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Jan Bursche

Planowanie wykonawcze w  fabrykach  
budowy maszyn o produkcji seryjnej

PLANOWANIE jest prawem rozwoju go­
spodarki socjalistycznej. Narodowy plan 
gospodarczy reguluje wszystkie dziedziny 
życia gospodarczego, wytycza zadania dla 
poszczególnych gałęzi gospodarki naro­

dowej i mobilizuje twórczą aktywność mas pra­
cujących dla wykonania tych zadań. * Narodowy 
plan gospodarczy jest uchwalany przez Sejm 
i tym samym staje się prawem obowiązującym 
wszystkich obywateli. Zadania planu narodowe­
go zostają doprowadzone przez resorty do cen­
tralnych zarządów, które z kolei rozdzielają je 
na.poszczególne przedsiębiorstwa. Przedsiębior­
stwa, zgodnie z dyrektywami otrzymanymi od 
Centralnych Zarządów sporządzają swęje pla­
ny techniczno-przemysłowo-finansowe (plany 
TPF), które po zatwierdzeniu stają się obowią­
zujące.

Plan TPF obejmuje całokształt działalności 
gospodarczej przedsiębiorstwa w danym roku. 
W kierunku wykonania i przekroczenia planu 
rocznego powinny zmierzać wszystkie wysiłki 
załogi.

Planowanie wykonawcze jest dalszym ogni­
wem ogólnopaństwowego systemu planowania. 
Konkretyzuje ono zadania produkcyjne zakładu 
na krótsze okresy czasu i mobilizuje środki do 
wykonania tych zadań.

Zasadniczym celem planowania wykonawcze­
go jest osiągnięcie warunków wskazanych 
w .uchwale 18 Wszechzwiązkowej Konferencji 
WKP(b), która mówi: „Walczyć o wykonanie 
planu, zapewnić wykonanie planu, pracować 
w myśl wymagań planu — znaczy:

(a) wykonać roczny, kwartalny i miesięczny 
plan nie przeciętnie jak to było dotych­
czas, lecz równomiernie, według uprzed­
nio opracowanego harmonogramu pro­
dukcji gotowych wyrobów;

(b) wykonywać plan nie tylko przeciętnie dla 
całej gałęzi przemysłu, jak to było do­
tychczas, lecz wykonywać go również 
w każdym poszczególnym przedsiębior­
stwie;

(c) wykonywać plan nie tylko przeciętnie dla 
przedsiębiorstwa jako całości, jak to było 
dotychczas, lecz wykonywać go również 
codziennie w każdym oddziale, w każdej 
brygadzie, na każdej obrabiarce i w każ­
dej zmianie;

(d) wykonywać plan nie tylko w zakresie 
wskaźników ilościowych, lecz również 
bezwzględnie wg jakości, wg kompletów

* Tem at a r ty k u łu  b y ł ró w n ie ż  p rzedm io tem  re fe ra tu , k tó ­
r y  a u to r w y g ło s ił dn ia  24 s tyczn ia  b r, w  sa li N O T w ' W ar­
szawie.

i asortymentu, z zachowaniem ustalonych 
standardów i zgodnie z planem kosztów 
własnych“ . **

Metodologia sporządzania planu TPF przed­
siębiorstwa przemysłowego jest na ogół ustala­
na drogą ramowych instrukcji przez jednostki 
nadrzędne. Jest to konieczne ze względu na to, 
że zamierzenia przedsiębiorstwa muszą być uję­
te w pewne porównywalne wskaźniki,' które 
umożliwiłyby jednostkom nadrzędnym sporzą- 
dzanie swoich planów i kontrolę ich wykonania.
W przypadku planowania wykonawczego nie 
jest to możliwe ani pożądane.

System planowania wykonawczego uzależnio­
ny jest od wielu czynników, ja \: rodzaj pro­
dukcji, wielkość produkcji, poziom techno­
logii itd.

W tych warunkach opracowanie jednej in­
strukcji ramowej, obowiązującej całą gałęź prze­
mysłu, byłoby bezcelowe.

Materiały radzieckie potwierdzają na ogół 
słuszność tego poglądu. Natomiast ułożenie ty­
powych systemów planowania wykonawczego, 
dostosowanych do różnych form organizacji pro- , 
dukcji i udostępnienia ich naszym zakładom 
przemysłowym, może dać wielkie korzyści. Po­
zwoli to poszczególnym zakładom na opracowa­
nie w tempie przyśpieszonym wewnętrznych in­
strukcji planowania wykonawczego w oparciu
0 najnowsze zdobycze z tego zakresu.

Prace te w Polsce są o tyle ułatwione, że dy- 
sponujemy już dość bogatymi materiałami ra­
dzieckimi.

Należy podkreślić, że wprowadzanie piano- 
wania wykonawczego w przedsiębiorstwach 
produkcyjnych ma na celu w ostatecznym wy­
niku osiągnięcie wzrostu wydajności pracy, 
a więc wzrost produkcji i obniżenie kosztów 
własnych, co stanowi nieodzowny warunek po­
większenia akumulacji socjalistycznej i podnie­
sienia dobrobytu mas pracujących.

Opracowując więc system planowania wyko­
nawczego należy mieć na uwadze następujące 
warunki: (1) wykonanie zadań planu, (2) pełne 
wykorzystanie rezerw produkcyjnych a więc 
maksymalne wykorzystanie czasu robotników
1 obciążenie urządzeń, (3J płynny, pozbawiony 
zahamowań przebieg produkcji, (4) skrócenie 
cyklu produkcyjnego i zmniejszenie ilości ro- i 
bót w toku, (5) pełne wykorzystanie rezerw ma­
teriałowych, (6) szeroki udział współzawodni­
ctwa w realizacji zadań planowych, (7) przejście 
na rozrachunek gospodarczy wydziałów i bry- 
gad.

R ezo luc ja  X V I I I  W szechzw iązkow ej K o n fe re n c ji W K P ID t i 
G o sp o lltizda t, M oskw a 1941, s tr. 15.
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Systemy planowania wykonawczego 
w zależności od zadań produkcyjnych zakładu

T AK już było powiedziane uprzednio, sy­
stem planowania wykonawczego uzależnio­

ny jest od charakteru zakładu. W przedsiębior­
stwach budowy maszyn o produkcji seryjnej 
rozróżnia się następujące grupy zakładów, dla 
których należałoby opracować odrębną meto­
dologię planowania wykonawczego:

Zakłady o produkcji wielkoseryjnej, śred­
ni oseryjnej i małoseryjnej — z periodycz­

nie powtarzającymi się seriami. Produkcję tych 
zakładów charakteryzuje na ogół niewielki i sta­
ły asortyment wyrobów oraz ustalony i dokład­
nie opracowany proces technologiczny. Zastoso­
wanie mają tu, szczególnie w przypadku pro­
dukcji wielkoseryjnej potokowe formy wytwa­
rzania.

Organizacja produkcji jest tu oparta na ogół 
na tzw. typizacji części, na podstawie której or­
ganizuje się gniazda obróbcze i linie potokowe.

Planowanie wykonawcze oparte jest tutaj na 
harmonogramie wzorcowym, inaczej zwanym 
stałym terminarzem produkcji. Jest to plan uję­
ły na ogół w formę wykreślną, przewidujący 
dokładnie początek i zakończenie poszczególnych 
operacji, obejmujący cały cykl produkcyjny jed­
nej serii wyrobów.

Wspomniany system planowania wykonaw­
czego został opisany w pracy inż. Szenkiera pt. 
„Organizacja Produkcji Rytmicznej“ („Prace 
GIP“ , zeszyt 3).
2  Zakłady o produkcji średnioseryjnej i ma­

łoseryjnej z seriami powtarzającymi się, 
lecz me periodycznie, przy dłuższych'cyklach 
produkcyjnych i niezbyt wielkim asortymencie 
wyrobów.

Produkcja w tych zakładach charakteryzuje 
się tym, że wielkość serii, a ewentualnie i ro­
dzaje wyrobów są zmienne w poszczególnych 
okresach planowania.

I w tym przypadku duże zastosowanie ma ty­
pizacja i normalizacja części. Typizacja części 
pozwala na zorganizowanie gniazd obróbczych, 
co sprzyja specjalizacji stanowisk roboczych 
i ułatwia planowanie wykonawcze.

Znormalizowanie części występujących w róż­
nych wyrobach i określenie ich średniego zapo­
trzebowania pozwala na ustalenie normatywu 
zapasów w magazynie półfabrykatów i na zor­
ganizowanie rytmicznej produkcji tych części, 

parcie jednak w tym przypadku całości pro- 
um ji na harmonogramie wzorcowym jest nie­

możliwe. Plany wykonawcze należy w tych 
przypadkach sporządzać okresowo lecz niemniej 
dokładnie.

Początek i zakończenie każdej operacji po­
winny być ściśle ustalone. Obciążenie każdej 
obrabiarki powinno być zaplanowane na dłuż­
szy okres.

Terminy spływu części do magazynu półfa­
brykatów muszą być ściśle określone.
^  Zakłady produkcji średnioseryjnej i mało- 

seryjnej przy seriach powtarzających się, 
lecz nie periodycznie, przy krótkim cyklu pro­

dukcyjnym i dużym asortymencie wyrobów wy­
twarzanych.

Są to na ogół zakłady nieduże, wyposażone 
w obrabiarki,uniwersalne. Zakłady tego rodzaju 
wykonują równolegle dużą liczbę wyrobów róż­
nego typu, przy czym często występują zamó­
wienia jednostkowe.

Planowanie wykonawcze dla tych zakładów 
zostanie nieco dokładniej omówione w związku 
z tym, że zakłady tego typu są obiektem badań 
Głównego Instytutu Pracy. Z tego zakresu ma­
my też najwięcej doświadczeń.

Źródła radzieckie zalecają dla tych zakładów 
dużą centralizację planowania wykonawczego.

Inż. W,. N. Filipow w swoim referacie, opubli­
kowanym w książce pt. „Operatywne planowa­
nie produkcji“ , stanowiącej zbiór referatów wy­
głoszonych na Trzeciej Wszechzwiązkowej Kon­
ferencji w sprawie planowania wykonawczego, 
podaje trzy odmiany takiego systemu planowa­
nia wykonawczego. Różnice między nimi są na­
stępujące:

(1) Biuro Planowania Wykonawczego (BPW) 
wydaje planowemu wydziałowi dokumentację 
warsztatową w komplecie na całość zamówienia, 
przy tym planowy reguluje terminy rozpoczę­
cia produkcji części i operacji. Terminy rozpo­
częcia i zakończenia kompletów części na za­
mówienie reguluje BPW.

(2) BPW wydaje planowemu wydziałowi do­
kumentację na każdy rodzaj części osobno, przy 
tym planowy reguluje terińiny rozpoczęcia po­
szczególnych operacji. Terminy rozpoczęcia 
produkcji poszczególnych części reguluje BPW.

(3) BPW wydaje planowemu wydziałowi do­
kumentację na każdą operację. Terminy roz­
poczęcia każdej operacji reguluje BPW.

System planowania wykonawczego, opraco- 
wany przez ekipę GIP dia jednego z zakładów 
przemysłu budowy maszyn elektrycznych, zbli­
żony jest do pierwszej odmiany, którą inż. 
W. N. Filipow charakteryzuje w następujących 
punktach: (aj kontrola materiałowo-techniczne­
go przygotowania zleceń według zespołów lub 
grup montażowych; (b) scentralizowane wypi­
sywanie dokumentacji wstępnej (kompletnie na 
zespoły lub grupy montażowe wyrobów) i prze­
kazywanie jej do wydziałów po sprawdzeniu 
materiałowo-technicznego przygotowania do 
rozpoczęcia produkcji; (ej ewidencja przebiegu 
produkcji wyrobów według kompletności zespo­
łów; (d) kontrola obciążenia urządzeń wszystkich 
wydziałów i warsztatów fabryki.

System planowania wykonawczego 
opracowany dla jednego z zakładów 

przemysłu budowy maszyn elektrycznych

13 rzed opisaniem systemu należy pokrótce 
■*- scharakteryzować specyfikę produkcyjną 
zakładu, organizację produkcji oraz trudności, 
jakie zakład napotykał przy realizacji swoich 
zadań produkcyjnych. Zakład badany jest za­
kładem raczej niewielkim, produkującym apa­
raty elektryczne. Wyposażony jest w kilkadzie­
siąt obrabiarek przeważnie uniwersalnych.
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Asortymenty wyrobów produkowanych wynosi 
ok. 200 typów aparatów. Asortyment miesięcz­
ny wynosi ok. 40 typów aparatów. Wielkość serii 
jest różnego rzędu, od 2000 do 10 sztuk, przy 
tym niektóre serie powtarzają się co miesiąc, 
ale zazwyczaj w różnych ilościach sztuk. Często 
występują zamówienia jednostkowe. Liczba zle­
ceń na różne części wykonywane w wydziale 
mechanicznym wynosi miesięcznie ok. 1200. 
Przeciętny okres trwania jednej operacji,, wy­
konywanej na częściach jednego rodzaju wyno­
si ok. 3 godzin . .

Omawiając organizację produkcji niesposób 
pominąć dokumentacji technicznej.

Zaprowadzenie planowania wykonawczego 
uwarunkowane jest opracowaniem pewnych da­
nych technicznych, których forma i dokładność 
opracowania posiada decydujący wpływ na pla­
nowanie wykonawcze.

Pokrótce należy omówić te dane oraz ich stan 
aktualny na zakładzie badanym.

Rysunki wykonawcze 
i dokumentacja towarzysząca

Jest to dokumentacja podstawowa, na której 
opierają się wszelkie dokumenty1 wtórne.

Rysunki wykonawcze winny być jasne i jed­
noznaczne oraz zaopatrzone w dokumentację to­
warzyszącą jak: spisy części, schematy monta­
żowe itd.

System numeracji winien być jednolity i sta­
rannie przemyślany.^Szczególnie ważne jest zdy_ 
scyplmowanie .sposobu wprowadzania zmian. 
Winien on .gwarantować przeprowadzenie zmia­
ny przez wszystkie dokumenty wtórne i zapew­
niać dostarczenie na warsztat właściwego ry- 
synku. Duża ilość pomyłek z tego zakresu sta- 
wia pod znakiem^ zapytania aktualność nawet 
dokładnie opracowanego planowania.

Wielkie znaczenie ma normalizacja części i ze­
społów. Opracowanie norm wewnątrzzakłado- 
wyc dla części i zespołów występujących 
w rożnych wyrobach pozwala na zmniejszenie 
ilości robot na warsztacie, co znacznie ułatwia 
planowanie wykonawcze.

Na zakładach badanych spotkano się z kilko­
ma sposobami prowadzenia tej dokumentacji. 
Prace normalizacyjne były w zalążku. Opraco- 
wano instrukcję ustalającą układ tej dokumen­
tacji i tok wprowadzania zmian. Sporządzono 
też spis części wspólnych, występujących w róż­
nych wyrobach, stanowiący wytyczną dla ko­
lejności prac normalizacyjnych.

Opracowanie procesu
technologicznego

Proces technologiczny winien być starannie 
opracowany i udokumentowany. Dyscyplina 
wprowadzania zmian podobna jak w przypad­
ku rysunków wykonawczych. Dokumentacja po­
winna odpowiadać rzeczywistości. W przypad- 

gdy warsztat stosuje inne przebiegi opera­
cyjne i inne pomoce warsztatowe niż to jest 
uwidocznione w dokumentacji, planowanie wy­
konawcze jest niemożliwe. Na zakładzie bada­
nym warsztat na ogół trzymał się wyznaczonych

przebiegów operacyjnych. Forma opracowania 
procesu technologicznego pozostawiała jednak 
dużo do życzenia i jest obecnie przepracowy­
wana.

Normy pracy

„Bez norm technicznych niemożliwa jest go­
spodarka planowa“ , pisze Józef Stalin w „Za­
gadnieniach Leninizmu“ na str. 502. Normy 
pracy są podstawą planowania. Jakiekolwiek 
braki i błędy w tym zakresie muszą się odbić 
na dokładności planowania wykonawczego. Przy 
braku norm możliwe jest tylko nieuzasadnione, 
przewidywanie, a nie planowanie w naukowym 
rozumieniu tego słowa.

Na zakładzie badanym normy pracy były wy­
znaczone metodą analityczno-obliczeniową i w 
przypadku reklamacji sprawdzone chronome- 
trazem Były jednak pewne niedociągnięcia 
w dokładności. Sprawdzono normy statystycz­

ni^ plantowania0110' **  m°Są b'YĆ °ne podstaw3 
Sporządzono karty pracochłonności wyrobów 

które pozwalają na szybkie obliczenie obciąże­
nia poszczególnych urządzeń,

Normy zużycia materiałów

oirny zużycia materiałów powinny stano­
w ią podstawę gospodarki materiałowej. Wiel­
kość partii materiałowych dostarczanych do sta-
w k Z i  roboczych. «kreślą jednak planowanie 
wykonawcze i służba dyspozytorska.

Błędy z tego zakresu powodują przerwy 
/w produkcji, a niejednokrotnie niemożliwość 
wykonania w zaplanowanym terminie. Normy 
te winny być zestawione odnośnie każdego wy­
robu, aby szybko można było określić zapotrze­
bowanie materiałów na serie. Normy zużycia 
materiałów są opracowane na zakładzie bada­
nym i na ogoł poziom ich jest zadowalający. Na- 
omiast forma zestawień odnośnie wyrobów nie 

odpowiada stawianym wymaganiom
Wpływ wyżej wymienionych danych tech­

nicznych na planowanie wykonawcze jest 
szczególnie ważny i często nie'doceniany przez 
Kierownictwo Zakładu. Uporządkowanie ich jest 
nieodzowną wstępną pracą przy wprowadzaniu 
planowania wykonawczego.

Trudności jakie Zakład napotykał w realizacji 
swoich zadań produkcyjnych były następująca 
T Brak wyprzedzenia produkcji Wydziału Me­

chanicznego w stosunku do montażu i zwią- 
zany z tym brak zapasów części na magazynie 
półfabrykatów. Produkcja części odbywała się 
równolegle z montażem, przy czym kolejność ro- 
boi me? y a ustalona lecz regulowana od przy­
padku do przypadku. Prowadziło to do wyry­
wania części“ spod maszyny na bieżąco, bez kon_ 
truli technicznej, nie czekając na zakończenie 
całej serii.

Oddziały montażowe pracowały szturmowo 
Na początku miesiąca były nie dociążone — pod 
koniec znacznie przeciążone. Odbijało się to na 
jakości wyrobów, powiększało pracochłonność 
wyrobów na skutek konieczności wprowadzenia 
poprawek i powodowało marnotrawstwo czasu
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roboczego na początku miesiąca oraz marno­
trawstwo środków pieniężnych pod koniec mie­
siąca (godziny nadliczbowej. Wszystko to znaj­
dowało swoje odbicie w powiększeniu kosztów 
własnych.

2  Niezgodność dokumentacji zleceń z produk­
cją wykonywaną na Oddziale Mechanicz­

nym. Dokumentację wypisywano na kwartalną 
ilość części, a plan gotowych wyrobów przewi­
dywał wykonanie w seriach miesięcznych. Ten 
stan rzeczy mógłby nie powodować zakłóceń, 
gdyby istniało kwartalne wyprzedzenie produk­
cji części w stosunku do montażu, co z kolei 
byłoby jednak nierealne oraz niewłaściwe 
z punktu widzenia obiegu środków obrotowych. 
W konsekwencji roboty musiały być przery­
wane dla wykonania innych, których domagał 
się montaż.

Jakiekolwiek zaplanowanie rozkładu robót 
było w tych warunkach niemożliwe.

Miały miejsce takie wypadki, że obrabiarkę 
rozbrajano* uzbrajano do nowej operacji, by po 
godzinie ponownie rozbroić ją do poprzedniej 
operacji.

Straty na czas przygotowawczo-zakończenio- 
wy poszczególnych operacji były dość duże. Po­
wodowało to złe wykorzystanie czasu roboczego 
i małe faktyczne wyzyskanie obrabiarek. Kom­
plikowało to też obliczanie zarobków robotni­
ków.

Trudności materiałowe były trojakiego ro­
dzaju. (aj trudności powstałe z przyczyn 

niezależnych od Zakładu (niedostarczenie mate­
riałów przez dostawców w terminie), (bj trud­
ności powstałe z przyczyn wadliwego planowa­
nia (wadliwe terminy ‘dostaw, wydanie mate­
riału na jakąś część na okres kwartału, podczas 
gdy brak tego samego materiału na inną część 
na najbliższy miesiąc); (c) trudności powstałe 
na skutek zmian planu produkcji (szczególnie 
częste).

Walkę z tymi trudnościami zaostrzał brak 
kontroli wsadu materiałowego na serię wyro­
bów (przez wsad należy rozumieć komplet ma­
teriału na daną serię wyrobów). Stosowany cy­
stern rezerwowania materiałów według kwiiów 
materiałowych poszczególnych części nie za­
pewniał kompletności wsadu.

W rezultacie z powodu braku jednej części, 
torej nie można było wykonać na skutek braku 

materiału, wstrzymywano wykończenie całej 
serii wyrobów.

A Trudności powstałe na skutek zbyt późnego 
przygotowania pomocy warsztatowych. Trud­

ności te  ̂są mniej więcej tej samej natury co 
trudności materiałowe. Główne źródło zła jed­
nak leży w wadliwym planowaniu produkcji 
i w zmianach planu, które uniemożliwiały wła­
ściwe zaopatrzenie produkcji w pomoce war­
sztatowe.

Wymieniłem tutaj główne trudności. Jest ich 
oczywiście znacznie więcej, jak np. brak dosta­
tecznej kontroli, trudności w obliczaniu kosz­
tów własnych, brak dostatecznej sprawozdaw­

czości itd., które na ogół jednak były wtórnymi 
zjawiskami trudności wyżej wymienionych.

Przechodzę do omawiania projektu, zazna­
czam, że nie usuwa on radykalnie tych wszyst­
kich trudności. W naszym mniemaniu jednak 
złagodzi on w znacznym stopniu ich działanie 
i stanowi drogę do sukcesywnego ich usunię­
cia.

Jak to było powiedziane wyżej, system ten 
opiera się na operowaniu kompletami części na 
poszczególne serie.

System ten przedstawiony jest w ogólnych 
zarysach na tablicy 1. W rubrykach 2 i 3 
przedstawione są miesiące i dekady poprzedza­
jące kwartał operatywny. Cyfry nad kreskami 
oznaczają ilość dni poprzedzających początek 
pierwszego miesiąca kwartału operatywnego. 
Początek pierwszego miesiąca kwartału opera­
tywnego (początek montażu) oznaczony jest 
cyfrą 0. O dekadę wcześniej (liczba 10) zaczy­
na się w zasadzie produkcja części.

W rubrykach 4 — 12 wymienione są komórki 
organizacyjne przedsiębiorstwa bezpośrednio 
związane z planowaniem wykonaw-ezym. Ko­
mórką spełniającą zasadniczą rolę przy plano­
waniu wykonawczym jest dział produkcji (sek­
cja planowania wykonawczego i Sekcja opraco­
wania zleceń).

Symbole użyte na wykresie mają następujące 
znaczenie: KP  — Plan kwartalny gotowej pro­
dukcji (z rozbiciem miesięcznym), Kż — Karta 
kontrolna zamówienia (rys. 2), Kw  — Karta 
kontrolna wykonawstwa (rys. 3), Kzm — Kar­
ta zapotrzebowania materiałów na zamówie­
nie, Kt  — karta technologiczna, Pm — We­
wnętrzny plan miesięczny gotowej produkcji, 
Pmo — Plan miesięczny montażu, PP — Obli­
czenie Pracochłonności Planu (rys. 4), Pd' -  — 
Plan dekadowy (rys. 5), M — Matryca do powie­
lania dokumentacji zleceń, P — Karta prze­
wodnia, O — Karta obiegowa, K r  — Karty, ro­
bocze (operacyjne), Km  — Kw ity materiałowe 
(3 egz.), Kmo — Karta montażowa. Ostatnie 
pięć symboli dotyczy dokumentacji zleceń war­
sztatowych.

Cykl planowania wykonawczego zaczyna się 
po ustaleniu planu kwartalnego gotowej pro ­
dukcji z rozbiciem miesięcznym, który winien 
być dostarczony do sekcji planowania wyko­
nawczego w dziale produkcji na 80 dni przed 
początkiem kwartału operatywnego (patrz tabli­
ca 1). Na każdy typ aparatu występujący w pla­
nie kwartalnym winny być wystawione przez 
dział technologiczny: karta kontrolna zamówie­
nia (termin „zamówienie“ przyjęty dla odróż­
nienia od „zlecenia“ warsztatowego na poszcze­
gólne części), karta kontrolna wykonawstwa 
i karta zapotrzebowania materiałów na zamó­
wienie. Karta zapotrzebowania materiałów na 
zamówienie w zasadzie mało się różni od karty 
kontrolnej zamówienia z tym, że zamiast specy­
fikacji części podana jest tam specyfikacja ma­
teriałów i opuszczone są rubryki nie dotyczące 
bezpośrednio materiału.

Poszczególne pozycje obu tych kart są zwią­
zane. Sekcja planowania wykonawczego na
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kartach kontrolnych zamówienia wypełnia po ■ 
zYcję „N r Zamówienia“ i „Wyrobów w planie 
szt.“ ,  ̂ zarówno odnośnie całego kwartału, jak 
i każdego miesiąca. Następnie przemnażając 
normę materiałową na wyrób dla każdej pozy­
cji spisu części przez liczbę wyrobów w planie, 
wypełnia rubrykę: „Materiał na plan“ . Podob­
nie wypełnione zostają karty zapotrzebowania 
materiałów na zamówienie, które natychmiast 
po wypełnieniu przesyła się do biura zaopatrze­
nia. Biuro zaopatrzenia rezerwuje w kartotece 
materiały na poszczególne zamówienia, odnoto­
wując to w kartach zapotrzebowania mate­
riałów.

W pierwszej kolejności należy zarezerwować 
materiał na pierwszy miesiąc kwartału a na­
stępnie na dalsze miesiące, aby uniknąć przy­
padku zarezerwowania materiałów na jedną 
część na okres kwartału, podczas gdy brak te­
go samego materiału na inną część na okres 
pierwszego miesiąca.

Sekcja opracowania zleceń wysyła do narzę- 
dziowni odbitki kart technologicznych wszyst­
kich części produkowanych w kwartale. Karty 
technologiczne stanowią podstawę do sporzą­
dzania matryc, z których metodą powielania 
sporządzana jest dokumentacja zleceń. Na kar­
tach tych podane są wszystkie pomoce warszta­
towe potrzebne do wykonania poszczególnych 
operacji.

Narzędziownia sporządza swój plan szczegó­
łowy i zwraca ostemplowane na odwrocie karty 
technologiczne do sekcji opracowania zleceń.

Na 30 dni przed pierwszym miesiącem kwar­
tału zostaje ustalony wewnętrzny plan mie­
sięczny gotowej produkcji. Przed ustaleniem 
tego planu karty kontrolne zamówienia podle­
gają konfrontacji z kartami zapotrzebowania 
materiałów, przy czym zastają naniesione re­
zerwy materiałowe na poszczególne pożycie 
kart kontrolnych zamówienia. Zostają ujaw­
nione braki materiałowe, odnośnie których obo­
wiązuje specjalny tok postępowania.

W wewnętrznym planie miesięcznym 
uwzględnione zostają wszelkie nadesłane w mię­
dzyczasie zmiany oraz zobowiązania załogi. 
Wszelkie zmiany zachodzące po ustaleniu we­
wnętrznego planu miesięcznego powodują ko­
nieczność przeprowadzenia dodatkowych prac.

S.ekcja planowania wykonawczego, posługu­
jąc się kartami pracochłonności wyrobów, obli­
cza obciążenie poszczególnych urządzeń i obcią­
żenie montażu (tablica 4). Następnie sporządza 
szczegółowy plan Wydziału Mechanicznego, wy­
pełniając na kartach kontrolnych zamówienia 
rubryki „Do wykonania szt.“ i „Materiał na zle­
cenie“ . Uwzględnia przy tym stan części na ma­
gazynie półfabrykatów wykazany w  rubryce 
„Na magazyn szt.“ w poprzednim miesiącu.

W przypadkach uzasadnionych (np. robota na 
automacie, pożądany zapas na magazynie pół­
fabrykatów) można wyznaczyć ilość części do 
wykonania większą, niż to wynika z zapotrze­
bowania miesięcznego. Można to uczynić jed­
nak tylko w tych przypadkach, gdy materiał 
jest w danej pozycji zarezerwowany na dalsze

miesiące i gdy obciążenie odnośnych urządzeń 
na to pozwala (tablica 4).

Następnie przystępuje się do sporządzania 
planów dekadowych. Założono dekadowe wy­
przedzenie produkcji części w stosunku do mon­
tażu. Jest to na razie maksimum realne do uzy­
skania w warunkach tego zakładu. Odnośnie 
niektórych wyrobów można uzyskać wyprzedze­
nie większe drogą stworzenia zapasów części na 
magazynie półfabrykatów.
_ Stwierdzono jednak na podstawie doświadcze­

nia, że gromadzenie zbyt wielkich zapasów na 
magazynie półfabrykatów jest niebezpieczne 
w warunkach Zakładu badanego z powodu czę­
stych zmian konstrukcji i asortymentu wy­
robów.

Rozdrabnianie serii na partie dekadowe było­
by ekonomicznie nie uzasadnione. Z tego po­
wodu rozmieszczono produkcję kompletów czę­
ści ma całe zamówienia w poszczególnych deka­
dach miesiąca, kierując się kolejnością montażu.

Na tablicy 5 przedstawione są plany dekado­
we Wydziału Mechanicznego1 i poszczególnych 
montowni ma styczeń 1951 r. Poszczególne pola 
przedstawiają graficznie procent obciążenia Wy­
działu danym zamówieniem. Procent ten w yli­
cza się po sprawdzeniu obciążenia wydziałów 
na tablicach analogicznych do tablicy 4.

Przykład podany na tablicy 5 jest przykła­
dem wziętym z praktyki i nie należy traktować 
go jako wzorcowego. działem ograniczają­
cym zdolność produkcyjną Zakładu jest wy­
dział mechaniczny i najważniejsze jest równo­
mierne obciążenie tego wydziału.

Jak widać z tablicy, w zakładzie badanym 
istnieją 3 montownie. Nierównomierne obciąże­
nie poszczególnych montowni nie jest tak groź­
ne, gdyż istnieje możliwość dużej kooperacji 
między montowniami. W podanym' przykładzie 
chodziło głównie o zlikwidowanie szturmowego 
charakteru pracy montowni i tym należy so­
bie tłumaczyć łączne przeciążenie montowni 
w pierwszej dekadzie miesiąca. Parę typów 
aparatów montuje się przez okres całego miesią- 
ca> gdyż istnieją wyspecjalizowane brygady cał­
kowicie obciążone montażem tych aparatów. 
Części do tych aparatów winny być produko­
wane rytmicznie na normatywny zapas maga­
zynowy. W podanym przykładzie, z powodu 
braku wyprzedzenia, produkcja tych części mu­
siała być rozbita na partie dekadowe.

Dokumentacja zleceń warsztatowych na po­
szczególne części zostaje sporządzona na pod­
stawie kart kontrolnych wykonawstwa w sek­
cji opracowania zleceń, po uzupełnieniu przez 
sekcję planowania wykonawczego rubryki „szt. 
do wykonania“ i „mat. na .zlecenie“ z odnośnych 
rubryk kart kontrolnych zamówienia.

Dokumentacja zleceń zostaje powielona na 
powielaczu „Exprint Organisator“ . Składa się 
na nią karta przewodnia rozdzielni, karta obie­
gowa, kw ity materiałowe (3 egzemplarze) i kar­
ty robocze na każdą operację. Sekcja opraco­
wania zleceń wstawia na kartach kontrolnych 
wykonawstwa nr zlecenia i odkreśla liczbę ope­
racji.
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Dokumentacja zleceń na okres dekady wraz 
z kartami kontrolnymi wykonawstwa zostaje 
przesłana do sekcji planowania wykonawczego, 
która wypełnia rubrykę: „wykonywać łącznie“ .
. Rubryka ta ma specjalne znaczenie. W róż­

nych wyrobach występują niekiedy części iden­
tyczne lub bardzo zbliżone. Części te powinny 
być ujednolicone i  znormalizowane i produko­
wane według specjalnego planu, opartego na 
ustalonych normatywach zapasów na magazy­
nie półfabrykatów. Dopóki jednak stan prac 
normalizacyjnych na to nie pozwala, zlecenia na 
te części należy wystawiać oddzielnie, dbając 
o to, aby przydzielano je na stanowisko robocze 
łącznie. Rubryka ta daje wytyczne planowaniu, 
które zlecenia należy potraktować łącznie.

Do rozdzielni zostają przesłane na okres de­
kady przed dekadą operatywną następujące 
dokumenty: karta kontrolna wykonawstwa, plan 
dekadowy zamówień i komplety dokumentacji 
zleceń warsztatowych na wszystkie części za­
mówień planu dekadowego.

Obieg dokumentacji przedstawiony jest na 
tablicy 6.

Wypożyczalnia narzędzi zostaje wcześniej za­
wiadomiona, które pomoce warsztatowe należy 
przygotować, a magazyn surowców — które ma­
teriały zostaną pobrane.

Karty robocze zostają rozłożone w stole roz­
dzielczym na poszczególne grupy jednorodnych 
obrabiarek w ten sposób, aby normo-godzina- 
mi poszczególnych operacji pokryć godziny dy­
sponowane każdego dnia przez grupę obrabia­
rek.

Każdego dnia zostają sporządzane plany 
dzienne na każdą obrabiarkę i naniesione na 
siatkę Gantta. Na tych samych siatkach sporzą­
dzane jest sprawozdanie przez poszczególnych 
brygadzistów i  zdawane planowym. Planowi 
nanoszą na wykres również każdego dnia pro­
cent wykonania planu w normo-godzinach przez 
daną grupę obrabiarek. Dyspozytor wydziału 
prowadzi zbiorczy wykres wykonania planu 
w normo-godzinach przez cały wydział i prze­
syła codziennie raport dyrektorowi zakładu.

Karty kontrolne wykonawstwa służą do kon­
tro li wykonania kompletu części na dane zamó­
wienie. Wydanie karty roboczej na warsztat 
oznacza się w karcie kontrolnej wykonawstwa 
przez trójkątne zaczernienie kratki odpowiada­
jącej danej operacji. Z chwilą wykonania ope­
racji zaczernia się całą kratkę. W ten sposób 
mamy w każdej chwili przejrzysty obraz za­
awansowania produkcji poszczególnych części 
odnośnie całości zamówienia.

Karty kontrolne wykonawstwa, karty prze­
wodnie rozdzielni, kw ity materiałowe i karty 
robocze kończą swój obieg w biurze kosztów 
własnych, które w ten sposób otrzymuje pełny 
materiał do wyceny kosztów robocizny bezpo­
średniej i kosztów materiałowych. Ramy arty­
kułu nie pozwalają mi na szersze omówienie 
następujących spraw: specjalne oznaczanie czę­
ści pracochłonnych, od których zależy dotrzy­
manie terminu całego zamówienia i układanie 
dokładnego wykresu obciążenia obrabiarek 
limitujących zdolność produkcyjną wydziału.

Sprawy te jednak zostały uwzględnione w ni­
niejszym systemie.

Pominięto też technikę wystawiania poszcze­
gólnych dokumentów i technikę obliczeń, która 
jest pomyślana w ten sposób, by do minimum 
zredukować pracochłonność prac planowania.

Organizacja służby planowania przedstawiona 
jest na tablicy 1. Składają się na nią:
* (1) Dział planowania, do którego obowiązków 
należy zestawienie planu TPF, planowanie eko­
nomiczne i ustalenie kwartalnych i miesięcznych 
planów gotowej produkcji.

(2) Dział produkcji, którego bezpośrednim 
zwierzchnikiem jest kierownik produkcji. Skła­
da się on z sekcji planowania wykonawczego 
i z sekcji uruchamiania.zleceń, których zadania 
zostały opisane wyżej.

(3) Rozdzielnia warsztatowa wydziału mecha­
nicznego. Na czele rozdzielni stoi dyspozytor 
wydziału. Planuje się mianowicie trzech dyspo­
zytorów wydziałowych, pracujących na zmianę, 
przy czym okres służby każdego z nich trwałby 
24 godziny. Każdy wydział miałby 1 planowego 
na każdą zmianę.

Montaż nie posiada na razie centralnej roz­
dzielni. Natomiast każda montowania ma swo­
jego planowego.

System ten został w części adaptowany 
z uwzględnieniem specyfiki produkcyjnej do 
potrzeb innego zakładu o produkcji zbliżonej.

Wnioski wynikające z opracowania 
i wprowadzenia planowania wykonawczego 

na tle współpracy G1P 
z przedsiębiorstwem przemysłowym

Opisany system jest obecnie w fazie wprowa­
dzania na Zakładzie. Warto zwrócić uwagę na 
tok prac, jaki miał miejsce przy opracowywaniu 
i  wprowadzaniu planowania wykonawczego, 
gdyż wnioski, jakie nam się przy tym nasunęły, 
pozwolą na przyszłość uniknąć błędów, które 
zostały popełnione.

Pracownicy GIP, członkowie ekipy, zapozna­
wali się w zakładzie z charakterem produkcji 
i  wykonywali szereg analiz, które miały być 
podstawą do wyciągnięcia wniosków. Przepro­
wadzanie analizy działalności Zakładu jest ko­
nieczne, nie należy się jednak przy tym. zbytnio 
rozdrabniać. Należy uchwycić istotne wady or­
ganizacyjne i  trafnie osądzić, które z nich są 
pierwotne, a które wtórne. Sporządzanie szcze­
gółowych obiegów dokumentów w przypadku, 
gdy zasadę obiegu określiło się jako błędną, jest 
tylko niepotrzebną pracoehłoifną pracą.

W tej fazie ekipa GIP pracowała właściwie 
samodzielnie. Współpraca pracowników Zakła­
du ograniczała się do udzielania- wyjaśnień. 
Pracownicy GIP rozumieli, że ten stan rzeczy 
jest niewłaściwy, nie potrafiono jednak zakty­
wizować pracowników Zakładu; nie uwypuklo­
no jeszcze dobitnie przede wszystkim politycz- 
ny-społecznego charakteru tej pracy.

Ten stan rzeczy uległ pewnej poprawie w lip- 
cu, gdy zaczęły się wspólne narady pracowni­
ków Zakładu z pracownikami GIP, na razie ty l­
ko w wąskim gronie.



PLANY DEKADOWE

103



Wypracowano wówczas projekt wstępny. 
W tym też okresie prowadzono na Zakładzie 
miesięczny plan noirmo-godzin na grupy jedno­
rodnych obrabiarek i składano codziennie spra­
wozdania z wykonania tego planu. Pozwoliło to 
na ujawnienie odcinków zagrożonych i natych­
miastową ingerencję.

System ten na początku niedomagał, gdyż 
majstrowie i  brygadziści składali nieregularnie 
sprawozdania, uważając to za zbędną biurokra­
cję. Na odprawie majstrów i  brygadzistów, czło­
nek ekipy GIP wyjaśnił cel i  wagę tych spra­
wozdań oraz omówił dokładnie sposób ich spo­
rządzania. Po tej odprawie sprawozdania zaczę­
ły  wpływać regularnie. W wyniku tego plano­
wania regularność dostarczania części na mon­
taż uległa poprawie, co wpłynęło na poprawę 
rytmiczności pracy montażu.

Poprawę tę charakteryzują cyfry:

Wykonanie miesięcznego 
planu gotowej produkcji

Lipiec 10—11,3% 20—37% 31—110%
Październik 10—21% 20—62,8% 31—116%

W listopadzie i  grudniu rytmiczność uległa 
dalszej poprawie. Praca weszła na właściwe tory 
po poddaniu na Plenum KW PZPR ostrej kry­
tyce szturmowego charakteru pracy Zakładu.

Zaczęły się częste narady pracowników GIP 
i wyznaczonych pracowników Zakładu pod prze­
wodnictwem Dyrekcji, na których korygowano 
opracowany projekt. Na narady te zapraszani 
byli często zainteresowani pracownicy pionu 
produkcji.

Opracowany projekt organizacji planowania 
przedstawiono na zebraniu Komitetu Zakłado­
wego Podstawowej Organizacji Partyjnej, któ­
ry wyznaczył komisję dla zbadania całości pro­
jektu.

Komisja ukończyła swoją pracę i, po wpro­
wadzeniu pewnych poprawek, uznała projekt za 
słuszny.

Pojedyncze numery naszego czasopisma można 
nabyć w kioskach PPK „Ruch", znajdujących się 
w niżej wymienionych urzędach i instytucjach:

KC PZPR — Warszawa, al. Stalina 9 
Sejm RP — Warszawa, ul. Wiejska 41618 
PKPG — Warszawa, PI. Trzech Krzyży 5 
Ministerstwo Komunikacji — Warszawa, ul. Cha­

łubińskiego 6
Ministerstwo Górnictwa — Warszawa, ul. K ru­

cza 36
Ministerstwo Spraw Zagranicznych — Warsza­

wa, ul. I  A rm ii W. P. 23 
Naczelna Organizacja Techniczna — Warszauw, 

ul. Czackiego 3/5
Politechnika Warszawska — Warszawa, PI. Jed­

ności Robotniczej
Dom Akademicki — Warszawa, PI. Narutowicza 
Międzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, Plac 

Unii Lubelskiej
Międzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, ul. 

Nowy Świat 17
Międzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, Żoli­

borz, PI. Wilsona.

Następnie odbyła się narada aktywu partyj­
nego, technicznego i gospodarczego Zakładów, 
na której pracownicy Głównego Instytutu Pracy 
zreferowali całość projektu. Po referacie wywią­
zała się żywa dyskusja.

Szczególnie znamienne były wypowiedzi 
aktywu robotniczego. Majstrowie, brygadziści, 
przodownicy i racjonalizatorzy dawali wyraz 
przeświadczeniu, że niedociągnięcia i  usterki 
obecnego systemu produkcji dadzą się usunąć — 
w przeważającej części — poprzez właściwe pla­
nowanie. W wypowiedziach tych podkreślano 
konieczność wprowadzenia w najkrótszym tem­
pie omawianego projektu.

W rezultacie wyczerpującej dyskusji, projekt 
został przyjęty za podstawę, aczkolwiek stwier­
dzono pewne niedociągnięcia, które w czasie 
wprowadzania go będą musiały być usunięte.

W styczniu wprowadzono plany dekadowe. 
Dotychczasowe wyniki wskazują, że metoda 
ustalania ich jest słuszna.

W najbliższym czasie zostaną przeszkoleni dy­
spozytorzy i planowi (część ich rekrutować się 
będzie z robotników produkcyjnych), wprowa­
dzone zostanie powielanie dokumentacji war­
sztatowej i  wykonane zostaną tablice rozdziel­
cze (zamiast stołów — z powodu braku miejsca). 
W dziale Głównego Technologa prowadzone są 
prace nad uporządkowaniem i aktualizacją spi­
sów norm materiałowych. Po ukończeniu tych 
prac zostanie wprowadzony' system w całości.

Powyższy tok prac nasuwa następujące 
wnioski.
\ Sprawa opracowania i wprowadzenia plano­
wania wykonawczego wymaga mobilizacji całej 
załogi i dlatego posiada silny aspekt polityczno- 
społeczny.

Błędnie postępuje taka dyrekcja zakładu, któ­
ra uważa, że zagadnienie to da się rozwiązać 
przy udziale wąskiego grona specjalistów 
i wprowadzić przy pomocy zarządzenia.

W tych warunkach można opracować nawet 
dobry system, który jednak bez poparcia zbłogi 
w praktyce upadnie, powodując tym samym 
nieufność załogi do dalszych prób tego rodzaju. 
Natomiast niekompletny system planowania, 
W przypadku gdy załoga ma pełne zrozumienie 
wagi i  znaczenia planowania wykonawczego, 
bywa sukcesywnie uzupełniany i ulepszany 
i  w  wyniku daje wciąż nowe i duże efekty eko­
nomiczne.

Planowanie wykdhawcze zazębia się o ko­
mórki wszystkich pionów Zakładu, a więc pio­
nu produkcji, pionu technicznego, pionu ekono­
micznego i  administracyjnego i  dlatego należy 
je omówić z pracownikami tych pionów.

Na zakończenie należy podkreślić duże zna­
czenie udziału w tych pracach organizacji poli­
tyczno-społecznych, a głównie Podstawowej Or­
ganizacji Partyjnej, Związku Zawodowego 
i Związku Młodzieży Polskiej, które drogą akty­
wizacji załogi i  czuwania nad przebiegiem prac 
w znacznym stopniu ułatwiają i  przyśpieszają 
wprowadzenie planowania wykonawczego na 
Zakładzie.

Jan Bursche



Zygm unt Zbichorski

- p o t o k o w aP r o d u k c ja  z m ie n n o

METODA produkcji potokowej znaj­
duje coraz szersze zastosowanie 
w przemyśle budowy maszyn. Po­
prawa wskaźników techniczno-eko­
nomicznych, takich przede wszyst­

kim jak wydajność pracy na jednego robotnika, 
koszt własny na jednostkę wyrobu, zwiększenie 
obrotowści środków obrotowych na jednostkę 
produkcji, powodują to, że coraz więcej przed­
siębiorstw przechodzi na stosowanie przodują­
cych metod produkcyjnych — produkcji poto­
kowej.

Ciągła produkcja potokowa * wymaga pełne­
go obciążenia lin ii jedną częścią lub wyrobem, * 
co ma miejsce prawie zawsze w produkcji ma­
sowej, często w produkcji seryjnej, a spotyka 
się nawet i w produkcji jednostkowej. Jeżeli 
jedną częścią lub wyrobem nie można lin ii ob­
ciążyć, należy przystąpić do zorganizowania 
lin ii ziemno-potokowej, dla której ustala się 
kilka części (wyrobów), wytwarzanych na 
przemian tak, aby w każdym momencie dzia­
łania lin ii produkowane były części (wyroby) 
jednego typu. W tym wypadku w każdym mo­
mencie linia pracuje jako potokowo-ciągła.
Jedna część (wyrób) powinna obciążać linię przez 
okres nie krótszy niż 2 do 3 dni. Z tego widać, 
że w pełni można obciążać linię kilkoma przed­
miotami o analogicznym procesie technologicz­
nym i określonej proporcjonalności czasu 
trwania poszczególnych operacji wszystkich 
części (wyrobów). Zwykle są to części jednego 
typu różniące się wymiarami, lub w granicach 
jednego wymiaru, różniące się kształtem. Przy 
właściwym doborze części do obróbki na lin ii 
zmienno-potokowej czas przezbrojenia lin ii 
przy przejściu z jednej części na drugą powi­
nien być minimalny (20 do 30 minut).

Najłatwiej można zorganizować linie zmien- 
no-potokowe na wydziałach montażowych 
w fabrykach produkujących wyroby o różnych 
typo-rozmiarach w niewielkich seriach. Prze- 
zbrojenie montażu ogranicza się najczęściej do 
przegrupowania monterów co nie powoduje 
trudności. Przy organizacji produkcji zmienno- 
potokowej w wydziałach produkujących należy 
przede wszystkim wykonać prace przygoto­
wawcze: ustalić liczbę i rodzaj stanowisk, wy­
próbować pomoce warsztatowe, ustalić takt lin ii 
dla poszczególnych części i terminarz przezbra­
jania lin ii z jednej części na inną. Przy przesta­
wianiu lin ii zmienno-potokowej na nową część 
może się okazać, że któraś z obrabiarek będzie 
meobciążona — w takim wypadku należy ją 
wykorzystać do innej pracy.

* P a trz : P ro d u k c ja  po tokow ą. Z y g m u n t Z b ic h o rs k i. „E k o - 
n « m ika  i  O rg an izac ja  P ra c y "  N r 12 z 1951 ro ku .

T) rzy wprowadzaniu produkcji ziemno-poto-
kowej należy dokonać przeglądu całego 

asortymentu części produkowanych i  wydzielić 
grupy części o podobnej charakterystyce tech­
nologicznej. W każdej grupie należy zanalizo­
wać części z punktu widzenia normalizacji 
i wielkości miesięcznego zapotrzebowania.

W przypadku produkcji wyrobów, różniących 
się tylko rozmiarami, liczba części normalnych 
wchodzących w skład poszczególnych wyrobów 
dochodzi do 60 i więcej procent. Trzeba zwrócić 
uwagę nie tylko na normalizowanie drobnych 
części, ale także na części zasadnicze jak ramy, 
łoża, korpusy itp., na całe zespoły i wyroby. 
Normalizacja musi obejmować nie tylko kształ­
ty, ale także materiał i proces technologiczny.

Po przeprowadzonej analizie, która powinna 
wpłynąć na zwiększenie zapotrzebowania mie­
sięcznego poszczególnych części, przystępuje 
się do przydzielania części na poszczególne 
linie zmienno-potokowe.

Każda linia zmienno-potokowa pracuje we­
dług jednego, typowego procesu technologicz­
nego, a uzbrojenie lin ii powinno możliwie bez 
zmian służyć do obróbki wszystkich części (wy­
robów) przydzielonych do lin ii. Jeżeli tego po­
stulatu nie da się utrzymać należy dążyć do te­
go, aby możliwie najmniejsza liczba obrabiarek 
wymagała przezbrojenia.

Linie projektuje się na jedną część (przewod- 
nią), dla której w pełni musi być zsynchroni­
zowana i obciążona. Dla innych części linia 
powinna być także w pełni zsynchronizowana, 
jednak bardzo często jest niemożliwością daną 
częścią w pełni ją obciążyć. Obrabiarki nieob- 
ciążone mogą wykonywać dodatkowo inne pla­
nowe operacje.

Obliczenia lin ii zmienno-potokowej przepro­
wadza się według następującej kolejności:

(1) Dla przyjętego okresu czasu (np. miesiąc) 
ustala się liczbę zmian, którą się rozdziela mię­
dzy przydzielone części proporcjonalnie do ich 
pracochłonności i  wielkości zapotrzebowania 
miesięcznego. Na tej podstawie wykonuje się 
wykres obciążenia miesięcznego lin ii zmienno- 
potokowej (rys. 1). Jeżeli rytm  montażu (wy­
działu) jest nie miesięczny, lecz krótszy, np. 
dekadowy lub tygodniowy, to i linia zmienno- 
potokowa musi w tym rytmie dostarczać obro­
bione części. W tym przypadku należy rozbić 
serie na 3 lub 4 partie, przy czym trzeba zwró­
cić uwagę na to, aby czas potrzebny na prze- 
zbrojenie lin ii nie przekraczał 10% czasu obrób, 
k i partii części (rys. 2).

(2) Takt * lin ii zmienno-potokowej oblicza się

• T a k te m  l in i i  p o to k o w e j na zyw a  się czas z a w a rty  m ię d zy  
w ypuszczen iem  z o s ta tn ie j o p e ra c ji d w u  k o le jn y c h  p rz e d m io ­
tó w  o b ra b ia n ych  lu b  zespołów  m o n tow an ych .
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Silnili A 

Silnik 2 A W777/77/7/77/777771 

Silnik 4 A .

Silnik 6 A

?rrz727Z27Z7rzzns.

i/ //¿/¿•/-/.z//

*7/7/// /

10 20 30 dni

magazynu: typu A — 250 sztuk, typu 2A — 
100 sztuk, typu 4A — 50 sztuk, typu 6A — 
17 sztuk.

Zapotrzebowanie pracy w robgodzinach 
przedstawia się następująco:

typ A  =  250 . 30 =  7.500 robgodzin, 
typ 2A — 100-. 40 =  4.000 robgodzin, 
typ 4A 50 . 50 =  2.500 robgodzin, 
typ 6A — 17.95 == 1.600 robgodzin.

Rys. 1. W yk re s  obciążenia  l i n i i  zm ie n n o -p o to ko w e j p rz y  m ie ­
s ięcznym  c y k lu  p ro d u k c ji.

oddzielnie dla każdej części w ten sam sposób 
jak dla ciągłej lin ii potokowej według wzoru:

T • zt = ------- mm.
n

t — takt w minutach,
T — czas pracy podczas zmiany, 
z — liczba zmian,
n — liczba produkowanych przedmiotów 

z uwzględnieniem % braków.
(3) Liczbę obrabiarek ustala się dzieląc czas 

poszczególnej operacji przez takt pracy lin ii 
w min.

(4) Obciążenie obrabiarek w procentach usta­
la się, biorąc pod uwagę teoretyczną i rzeczy­
wistą liczbę obrabiarek dla każdej operacji. 
W dużym stopniu można regulować obciążenie 
obrabiarek przez zastosowanie obrabiarek wie- 
lonarzędziowych specjalnych lub pomocy war­
sztatowych, np. szybkodziałających uchwytów. 
W przypadku, gdy robotnicy są nieobciążeni 
należy wprowadzić pracę na kilku obrabiar­
kach.

Na podstawie powyższego obliczenia można 
powziąć decyzję zorganizowania dwóch lin ii 
potokowych: jednej potokowej ciągłej tylko dla 
typu A, drugiej — zmienno-potokowej dla 
trzech pozostałych typów (8.100 robgodzin).

Obliczenie potrzebnej liczby zmian roboczych 
dla poszczególnych typów silników:

Praca w wydziale montażu odbywa się na 
dwie zmiany, co pozwala obciążyć 50 zmian 
miesięcznie:

Liczba
zmian
dla dane- =  
go typu 
silnika

Liczba zmian w miesiącu X za­
potrzebowanie pracy w robgodz.

Obliczeniowa zdolność produk­
cyjna lin ii

Typ 2A 

Typ 4 A 

Typ 6A

50 • 4000 
8100

50 • 2500 
8100

50 • 1600 
8100

25 zmian 

15 zmian 

10 zmian

Obliczenie taktu obróbki dla poszczególnych 
typów silników:

Wyłożona metoda projektowania i obliczenia 
produkcji zmienno-potokowej jest zilustrowa­
na przykładami wziętymi z doświadczeń prze­
mysłu budowy maszyn Związku Radzieckiego 
i pierwszych osiągnięć w Polsce Ludowej.

Przykład, 1

P  lan rocznej ' produkcji fabryki silników 
*■ Diesla obejmuje: silników jednocylindro- 
wych typu A — 3000 sztuk; silników dwucy- 
lindrowych typu 2A — 1200 sztuk; silników 
czterocylindrowych typu 4A  — 600 sztuk; sil­
ników sześciocylindrowych typu 6A — 200 
sztuk.

S ilniki są podobnej konstrukcji, takie części 
jak tłoki, cylindry, korbowody itp. są wspólne.

Doświadczenie wykazało, że montaż odbywa 
się najsprawniej jeżeli rozłożony jest na 10 sta­
nowisk, przy których parami pracuje 20 mon­
terów.

W takich warunkach pracochłonność monta­
żu poszczególnych typów przedstawia się na­
stępująco: A  — 30 robgodzin, 2A — 40 robgo­
dzin, 4A — 50 robgodzin, 6A — 95 robgodzin.

W tych warunkach należy zorganizować mon­
taż potokowy. Produkcja odbywa się rytmicz­
nie, fabryka co miesiąc powinna przekazać do

Dla silnika 2A: 

Dla silnika 4A: 

Dla silnika 6A: 

Dla silnika A:

60 • 8 • 25
100

60 • 8 ■15
50

60 • 8 • 10
17

60 • 8 • 50
250

120 min. 

140 min. 

280 min. 

90 min.

Dla naszego przykładu można przyjąć, że sil­
nik typu A  będzie miał ciągłą linię potokową, 
silniki zaś typu 2A, 4A. i 6A będą w kolejności 
montowane na lin ii zmienno-potokowej i tak: 
od 1 do 14 każdego miesiąca montuje się silnik 2A,
od 15 do 23 każdego miesiąca montuje się silnik 4A,
od 24 do 30 każdego miesiąca montuje się silnik 6A.

Według tej kolejności wydziały obróbki me­
chanicznej powinny dostarczać części na po- 
szczgólne silniki.

Jeżeli fabryka jest obowiązana dostarczać ca­
ły  asortyment silników w każdej dekadzie 
miesiąca, wówczas praca montażu musi prze­
biegać według wykresu jak na rys. 2.

W pierwszym przypadku mamy trzy prze- 
zbrojenia lin ii, w drugim dziewięć. Jednak 
większa równomierność produkcji asortymen­
towej ma duże plusy.
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Przykład 2

bliczyć liczbę obrabiarek i ich obciążenie 
w lin ii zmienno-potokowej, w następują­

cych warunkach:
(1) na zmienno-potokowej lin ii wykonuje się 

trzy części konstrukcyjne podobne, których 
produkcja miesięczna (50 zmian) wynosi: 
część A — 3000 sztuk, część B — 1800 sztuk, 
część C — 4000 sztuk. Przerwy na remont nie 
uwzględnia się.

(2) Technologiczny proces i normy czasu dla 
części A, B, C — jak na tablicy 1.

Tablica 1

Rys. 2. W yk re s  obciążen ia  l i n i i  zm ie n n o -p o to ko w e j p rz y  deka­
d o w ym  c y k lu  p ro d u k c ji.

„  ,  6 0 - 8 - 2 3  „  „  .
C:  t =  -----------------  = 2 . 8  m in.

4.000

L-p. Nazwa obrabiarki.
j 

iu
j5 CC
-. Część

li
Część

C

Normy czasu w min.
1* Rowolwerówka 7,0 6,0 8,2
2 Tokarka 2,5. 2,0 .2,9
3 Tokarka 3,1 2,1 2,6
4 Szlifierka bezklowa 4,0 4,8 3,8
5 Frezarka uniwersalna 5,6 4,6 5,8
6 Frezarka pozioma 4,1 2,9 2,6
7 Stanowisko ślusarskie 3,8 4,6
8 Szlifierka bezklowa 4,0 3,4 3,2

Pracochłonność 34,1 30,4 2„

Obliczenie: Liczba zmian w miesiącu równa 
się 50 i musi być rozdzielona proporcjonalnie 
do całkowitej pracochłonności i wielkości serii 
poszczególnych części: część A — 20 zmian, 
część B — 7 zmian, część C — 23 zmiany.

Takt lin ii potokowej dla poszczególnych czę­
ści wyniesie:

A: t -  

B: t =

60 • 8 • 20 
3.000 

6 0 - 8 - 7  
1.200

=  3.2 min.

=  2.8 min. .

Uwaga: w rubrykach 4 do 11 liczba 1 oznacza 
normę czasu w minutach, liczba 2 oznacza za­
potrzebowanie obrabiarek, liczba 3 oznacza ob­
ciążenie obrabiarki daną częścią.

Linię zmienno-potokową stanowi 13 obrabia­
rek i stanowisk ślusarskich (tablica 2).

Dla zabezpieczenia pełnego obciążenia szli­
fierek bezkłowych z czwartej operacji, część 
przedmiotów dla wykonania ostatniej operacji 
będzie musiała być przerzucona na te szlifierki. 
To jest powodem, dla którego obciążenie szli­
fierki w ostatniej obrabiarce przyjęto równe 
100%. Także i w operacji 6 (frezarka pozioma) 
obciążenie dla części A wynosi 128% — należy 
więc tu zapewnić pomoc na stanowisku ope­
racji 5. ,

Na wykresie podano terminarz uruchomienia 
produkcji poszczególnych części na lin ii zmien­
no-potokowej (rys. 3).

Przykład 3

rganizacja lin ii zmienno-potokowej dla> 
obróbki kół zębatych w fabryce obrabia­

rek. W zakładach produkujących obrabiarki 
w małych seriach, obróbka kół zębatych odby­
wa się na obrabiarkach uniwersalnych i jest 
bardzo pracochłonna. Przechodząc na duże 
serie i metody produkcji potokowej należy 
obrabiać koła zębate na rewolwerówkach, wier-

Tablica 2

Nazwa
części

Plan pro-, 
dukcji mie­

sięcznej 
w sztukach

Poi rzebna 
liczba 
zmian

Rewol-
werówka Tokarka Tokarka Szlifierka

bezklowa
Frezarka
uniwer­

salna
Frezarka
pozioma

Stano­
wisko

ślusarskie
Szlifierka
bezklowa

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 i i .
7,0 2,5 3,1 4,0 • 5,6 4,1 3,8 4,0

A 3000 20 2,2 , 0,78 0,97 1,25 1,75 1,28 1,18 1,26
73,3 78,0 97,0 75,5 87,5 128,0 59,0 100,0 .
6,0 2,0 2,1 4,8 4,6 2,9 4,6 3,4

B 1200 7 2,13 0,71 0,75 1,70 1,64 1,04 1,64 1,22
70,1 71,0 75,0 93,0 82,0 104,0 82,0 100,0
8,2 2,9 2,6 3,8 5,8 2,6 ___ 3,2

c 4000 2,92 1,04 0,96 1,36 2,0 0,93 — 1,14
. 97,0 104,0 96,0 75,0 100,0 93,0 — 100,0

Ogólnie przyjęło obrabiarek 3 1 P 2 2 1 2 1
___dla każdej operacji
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N
r 

op
er

ac
ji-

1

1

1

2

6

7

8

9

10

W y p o s a ż e n i e

N a z w a
o p e r a c j i

Nazwa Typ
model

po
NJ
P-l03

4->d
<D

. 3

*

Toczenie zgrubne, wiercenie 
otworu i obcięcie

\
Rowolwe- 
rówka do 
robót z pręta

1 A 36 283

Wiercenie otworu Wiertarka
pionowa

2135 435

Wiercenie i wytaczanie otworu Rewolwe- 
rówka uch­
wytowa

1 A 36 
lub ©  50mm

245

Przeciąganie otworu i wpu­
stów kombinowanym przecią- 
gaczem

Przeciągarka 10 ton 437

Toczenie zgrubne koła zęba­
tego (wtłoczenie na trzpień 
na prasie wykonuje robotnik 
w czasie pracy maszyny

Tokarka wie- 
lonożowa do 
szyblcościow. 
skrawania

MT -20 
1 M R

315

Obróbka wykańczająca koła 
zębatego (kontrola)

Tokarka wio- 
lonożowa

MT — 20 
1 M R

317

Dłutowanie zębów Dłutownica 512 A 321

Zaokrąglenie czoła zębów 
(kontrola)

Obrabiarka 
specjalna do 
zaokrąglania

Typ Crossgir
25

328

Hartowanie wieńca TW Cz 200 —

Kalibrowanie wpustów 

Docieranie

Prasa Prasa cierna 
. śrubowa j

—

Kontrola wymiarów i na wi­
brację
Takt zmienno-potokowoj lin i 
dla 6 podanych kół zębatych 
wynosi....... min.

K. ostat.

Karta typoinej technologii kół zębatych

Nazwa
przyrządu

M
at

er
ia

l
na

rz
ęd

zi
a

Uchwyt sprę­
żynujący

R

Uchwyt
szybkomocu-
jdcy

b/s

Uchwyt pne­
umatyczny 
trójszczęko- 
wy

b/s

Kulisty
pierścień
oporowy

II WG

Trzpień
wielowypu-
stowy

R

Trzpień R

Trzpień R

Uchwyt

Przyrząd

HWG

Pfzyrząd
specjalny

Specjalne
uwagi

dla
niektórych

części

Toczyć wybranie 
poprzecznym posu- 
weirTsuporlu

Część C.O. -  od- 
kuwka'w matrycy

Część E.F. — od. 
kuwka w matrycy

Część C.D.E.F. wy­
maga pewnych wy­
toczeń i fazowania 
krawędzi na tokar­
kach, dlatego prze­
widuje się tokarki 
w lin ii obróbki po­
tokowej

Główny technolog zakładu Starszy technolog Data
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malej średniej) w lin ii zmienno-potokourej
Tablica 3

O b r ó b k a

Część A

p r ę t a

W ym iar: 
Moduł:
Liczba zębów: 
Materiał:

Część li

v/n | S/i | m/bj T j j v/n

Wymiar: 
Moduł;
Liczba zębów: 
Materiał:

Obróbka na wiórtarce i tokarce I Obróbka na rewolwerówce uchwytowej 
_____ wielonozowej j ___  i tokarce wielonożowej

Część C

X

X

X

X

X

X

X

X

X

S/i m/b Tj

X

X

X

X

X

X

X

X

X

Wymiar: 
Moduł:
Liczba zębów: 
Materiał:
v/n S/i j  m/b; T j

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

Część D
Wymiar:
Moduł:
Liczba zębów: 
Materiał :'y

S/i [m/bv n

Uwaga: v — szybkość skrawania 
n — liczba obrotów 
s , — posuw 
i — liczba wiórów 
m — moduł 
b — szerokość wieńca 
Tj -  czas jednostkowy

Tj

Część E

Wymiar: 
Moduł: ' 
Liczba zębów: 
Materiał:
v/n | S/i

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

m/b Tj

Część F
Wymiar:
Moduł:
Liczba zębów: 
Materiał:
r/n j S/i : m/bj T j

X

X

><

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

0m lka  1 o ra . p racy .



Rys. 3. W yk re s  obciążenia  l i n i i  zm ie n n o -p o to ko w e j p rz y  dwu- 
ty g o d n io w y m  c y k lu  p ro d u k c ji.

tarkach, półautomatach wielonożowych itp. co 
znacznie redukuje pracochłonność.

Czas obróbki kompletu kół zębatych na re- 
wolwerówkę wynosi 46,9 godzin, co stanowi 
17,5% pracochłonności całej rewolwerowki.

Pracochłonność obróbki kół zębatych dla 
obrabiarki równa się pracochłonności silnika 
samochodowego produkowanego na lin ii poto 
kowej. Potwierdza to, że przemysł samocho­
dowy stosuje najbardziej . postępowe metody 
obróbki, i tak np. obróbka jednego koła zęba­
tego o średnicy 80 do 300 mm trwa średnio 
30 do 40 minut, a w przemyśle obrabiarkowym 
60 do 100 minut.

Na taką różnicę w czasach obróbki wpływa:
(1) Koła zębate w przemyśle obrabiarkowym 

wykonuje się z odkuwek swobodnych lub 
z otwartej matrycy, wykonywanych na mło­
tach, w przemyśle samochodowym stosuje się 
matryce i prasy kuźnicze.
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Rys. 5. K o ła  zębate na d łu g ic h  tu le ja ch .

(2) Wobec wysokiej jakości odkuwek w prze­
myśle samochodowym wiele powierzchni nie 
poddaje się obróbce, inne ze względu na nie­
wielkie naddatki obrabia się od razu wykan- 
czająco na tokarkach wielonożowych lub spe­
cjalnych automatach.

(3) W przemyśle obrabiarkowym nie stosuje 
się dość szeroko procesu wiórkowania jako pro­
cesu wykańczającego obróbkę uzębienia.

(4) Spotykane w przemyśle obrabiarkowym 
warunki skrawania, szczególnie posów na 
obrót, są o wiele niższe niż w przemyśle sa­
mochodowym.

Porównanie takie zrobiono dla wykazania 
drogi postępu w obróbce kół zębatych.

Przystępując do organizacji lin ii zmienno-po 
tokowej należy pamiętać, że takt każde] linn 
musi być zsynchronizowany z taktem gotowych 
wyrobów spływających z montażu. W omawia­
nym przykładzie t obr~  50 do 60 minut, a takt 
obróbki koła zębatego według omawianej tech­
nologii tk — 4 do 5 minut.

Rysunki wykonawcze wszystkich kół zęba­
tych produkowanych w danym zakładzie nale­
ży poddać analizie, dążąc do znormalizowania 
kształtów i wymiarów oraz ujednolicenia pro­
cesu technologicznego. Koła należy pogrupo­
wać według średnicy zewnętrznej, która naj­
bardziej charakteryzuje wyposażenie lin ii po­
tokowej, następnie zaś podzielić na podgrupy 
według kształtu, a więc: (1) koła płaskie, 
(2) koła z pojedynczą piastą, (3) koła podwój­
ne, (4) koła potrójne i poczwórne.

Na pierwszy rzut oka wydaje się że na jed­
nej lin ii można obrabiać koła zębate jednego 
kształtu, np. koła płaskie o średnicy 80 
i 200 mjn.

Jest to jednak błąd, gdyż nawet gdyby pro­
ces technologiczny był podobny, to obrabiarki 
i ich uzbrojenie musiałoby byc zupełnie rożne. 
Linia zmienno-potokowa pracowałaby nieeko­
nomicznie, a przezbrajanie jej z jednego koła 
zębatego na drugie zabierałoby wiele czasu. 
A przecież i proces technologiczny jest uzależ­
niony od średnicy zewnętrznej koł — przy 
mniejszej średnicy koła wykonuje się z pręta, 
przy większej z odkuwek itp.

Biorąc to pod uwagę rozbito koła zębate na 
3 grupy: (1) do średnicy 80 mm; (2) od średm- 
™ «n do średnicy 300 mm; (3) powyżej śred­
nicy 300 mm.

Grupę pierwszą ilustrują rys. 4 i  5. Koła te 
wykonuje się z pręta lub odkuwek matryco­
wych. W przemyśle obrabiarkowym spotyka się 
najczęściej koła typu A  i B, o średnicy do 
60 mm, zaś koła typu C D (rys. 4 i  5) o w y­
miarach średnicy 60 do 80 mm. Dla tej gru­
py należy opracować proces technologiczny 
najlepiej w formie przedstawionej niżej karty
procesu technologicznego.

Jak widać (tablica 3) w procesie me zastoso­
wano obrabiarek do wiórkowania, a to dlate­
go że maszyn do tak małych modułów (1,5 do 
2,5 mm) jeszcze się nie fabrykuje. Pierwsze 
dwa typy kół o średnicy 60 mm są wykonywa-



tte z pręta na rewolwerówce, dwa następne na 
wiertarce i tokarce wielonożowej a dwa ostatnie 
na rewolwerówce uchwytowej i tokarce wielo­
nożowej dalsza obróbka przebiega w kolejności 
według typowego procesu technologicznego.

Transport odbywa się w skrzynkach na 
przenośniku rolkowym. Najczęściej po oby­
dwóch stronach przenośnika są linie zmienno- 
potokowe dla różnych grup kół zębatych. Taki 
przykład podany jest na rysunku 6.

Czas obróbki kół zębatych o średnicy do 
80 mm wynosi przeciętnie w różnych zakła­
dach produkujących obrabiarki 25 do 60-min. 
Według przyjętej w powyższym przykładzie 
technologii średni czas obróbki obniżył się 
do 25 a nawet 15 minut, czyli zmniejszył się 
o połowę. Posiadając plan miesięczny zapo­
trzebowania na koła zębate omawianej grupy, 
pamiętając, że na jedną linię nie powinno przy­
padać więcej niż 10 do 12 różnych kół — moż­
na opracować harmonogram obciążenia lin ii 
według wzoru podanego w przykładzie drugim.

Upowszechnianie doświadczeń przodujących 
przedsiębiorstw pozwala, w sposób planowy, 
wprowadzać nowe formy potokowej produkcji 
do różnych zakładów, specjalizując poszczegól­
ne wydziały i odcinki produkcyjne.

Plan podwyższenia produkcji, obniżenia 
kosztów własnych — często nawet bez powięk­
szenia ■ powierzchni produkcyjnej zakładu 
i ilości urządzeń fabrycznych — może być roz­
wiązany tylko przez systematyczne doskonale­
nie produkcji, wykorzystywanie nowych osiąg­
nięć techniki i stosowanie socjalistycznej me­
tody zarządzania.

Przy przejściu od produkcji jednostkowej, po­
przez seryjną do różnych typów produkcji po-

Rys. 6, L in ia  o b ró b k i k ó ł zębatych, S — s k ła d y  p ó łfa b ry k a tó w , 
A  — p rze n o śn ik  ro lk o w y , B — m aszyna do h a rto w a n ia  p rą - 
da rn i w y s o k ie j często tliw ośc i, 1 — w ie r ta rk i,  2 — re w o lw e - 
ró w k a  do ro b ó t p rę to w ych , 3 — re w o lw e ró w k a  do ro b o t 
u ch w y to w ych , 4 — p rze c ią g a rk i, 5 — w ie lo n o żó w k i, 6„ to ­
ka rk i, ' 7 — d łu c ia rk i do k ó ł zębatych , 8 — fre z a rk a  k o ł zęba­
tych , 9 — z a o k rą g la rk i zębów, 10 — prasa do k a lib ro w a n ia  
o tw o ró w , 11 — m aszyna do w ió rk o w a n ia , 12 — docie raczka , 
13 — s z lif ie rk a  do w ew nę trznego  sz lifo w a n ia , K  — k o n tro la , 

X  — sk ład  m ię d zyo p e ra cy jn y .

tokowej powinny obniżać się wszystkie rodza­
je wydatków, skraca się cykl produkcyjny, 
praca przechodzi na wyższy poziom, zacierając 
różnicę między pracą fizyczną a umysłową.

Z tego wynika jasne wskazanie drogi dla na­
szych zakładów i biur technologicznych. Wpro­
wadzać wszędzie, gdzie ekonomicznie to jest 
uzasadnione, metody produkcji potokowej. 
Punktem wyjścia jest plan techniczno-przemy- 
słowo-finansowy. Przy jego opracowywaniu 
należy rozważyć i zatwierdzić projekty jprzejś- 
cia na nowe typy produkcji, a następnie zmobi­
lizować całą załogę i wprowadzić je w życie.

Zygmunt Zbichorski
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2. D . W . C zarnko  — T e ch n o lo g ija  potocznogo p ro izw ods tw a  

S tanków . M aszgiz, 1946, S tr. 187.
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,  te in o m  zaw od ie. M aszgiz, 1950. S tr . 126.
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S tanis ław  Jezierski

W s k a ź n i k i  t e c h n i c z n o - e k o n o m i c z n e  
s to s o w a n e  w  p r z e m y ś le

PLANOWANIE jest nieodłączne od 
ustroju socjalistycznego, posługiwanie 
się wskaźnikami jest nieodłączne od 
planowania. Chociaż wielka waga 
wskaźników w systemie gospodar­

ki planowej jest stale wysuwana, zagadnienie 
wskaźników nie jest jednak dostatecznie wy 
jaśnione i sprecyzowane. Na obecnym etapie 
rozwoju planowania szczególnie p anowania 
wewnątrzzakładowego wyjaśnienie zagadnienia 
wskaźników uważamy za wyjątkowo Plln® * a “ 
tualne, i dlatego chcemy rzucie pewne światłe 
na niektóre zagadnienia dotyczące ws i

Dla scharakteryzowania działalności_SosP 
darczej przedsiębiorstwa przemysłowego,

określenia ilościowych i jakościowych zadań 
pracy przedsiębiorstwa posługujemy się przy 
sporządzaniu planu, kontroli jego wykonania 
oraz analizie działalności gospodarczej przedsię­
biorstw liczbowo' określonymi wielkościami po­
miarowymi, nazwanymi wskaźnikami.

Wielkości pomiarowe dzielą się na absolutne 
i względne.

Wielkości absolutne wyrażają rezultaty po­
miarów lub obliczeń, absolutne w tym sensie, iż 
podawane są one niezależnie od innych wielko­
ści, np. ilości produkcji w sztukach, w kilogra­
mach itp., koszt robocizny, zużycie energii elek­
trycznej itp.
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Wielkości względne określają stosunek pomię­
dzy wielkościami absolutnymi; klasyfikują się 
one następująco:

(a) Średnie — np. średnia miesięczna okresu 
rocznego,

(b) Stosunki — wyrażające stosunek części do 
całości; podawane zasadniczo w procentach.

(c) Indeksy —  wyrażające zmiany badanej 
wielkości w dwóch okresach; podawane w pro- 
centach. Jeżeli zmiany te ustalamy poprzez 
szereg okresów, mamy wówczas do czynienia 
z rzędem indeksowym. Wielkość z okresu, do 
której porównujemy wielkości innych okresów, 
nazywamy wielkością podstawową i przyjmuje- 
m.y .13 zazwyczaj za 100, obliczając porównywa­
ne w procentach podstawowej..', ‘indeksy okre­
ślają jasno dynamikę rozwoju.

(d) Współczynniki — wyrażające stosunek róż­
nych wielkości i określające badane konkretne 
zadanie, np. produkcja liczona na jedną robo- 
czogodzinę określa wydajność pracy.

Pojęcie wskaźnika nie jest jeszcze u nas spre­
cyzowane i ustalone; nadaje mu się różne zna­
czenie. Bardzo często tylko wielkości względne 
jednej z podanych powyżej grup uważa się za 
wskaźniki, przy czym wybór grupy zależy od 
referującego.

Na terenie prac dotyczących zagadnień pla-
nu techniczno-przemysłowo-finansowego, zasad-
mczo jako wskaźniki uważane są tylko współ­
czynniki, np. inż. St. Cegliński* 1 podaje: „...sto­
sunki wprowadzonych wartości pomiarowych, 
którym została nadana nazwa wskaźników 
Inz. J. Wiśniewska2 podaje: „Każdy wskaźnik 
składa się według nomenklatury planu tech­
nicznego z dwóch wartości podstawowych“ . Na- 
tomiast na terenie statystyki przemysłowej za­
sadniczo jako wskaźnik uważane są tylko in­
deksy, np.— J. Wojtyniak; 3 podaje: „wskaźni­
k i są to miary stosowanych zmian wielkości 
wyrażone zasadniczo w odsetkach“ .

y .  tłumaczeniu polskim „Podręcznika Staty- 
styki Przemysłowej“ A. Jeżowa 4 słowo „poka- 
zatiel tłumaczone jest jako miernik, zaś in­
deks • jako wskaźnik. W tytułach rozdziałów 
omija się słowo „pokazatiel“ , tłumacząc np • 
„pokazatieh produkcji“ na „statystyka produk- 
CJV  , Tłumaczenie takie gubi ujęcie pojęcia 
wskaźnika podane przez uczonego radzieckiego.

Co należy rozumieć pod pojęciem wskaźnika 
me wyjaśnia również instrukcja PKPG-28 
w sprawie opracowania planu techniczno-prze- 
mysłowo-finansowego na rok 1951. Na stronie 
11 podana jest „Zbiorcza tablica podstawowych 
wskaźników...“ , która, zdaniem naszym, słusz­
nie obejmuje zarówno wielkości absolutne, jak 
również wielkości względne wszystkich grup.
W dalszym tekście instrukcji to pojęcie wskaźni­
ka nie jest zachowane i np. w planie technicz­
nym wzór P-3t dotyczy „planu wielkości pod-

1949 In Z ' S t C e g liń sk i: P la now a n ie  techniczne, K a to w ice ,

A i , L i nż/  W iśn ie w ska : p la n  tech n iczny , K a to w ic e  l<no 
A ka d e m icka  S pó łd z ie ln ia  W ydaw nicza . ’ ł

s lew icz  W ° j ty n ia k :  Z a rys  s ta ty s ty k i, W arszawa, 1950 M . F u k - 

Warszawa* P‘' » ™ e j ,

stawowych“ , zaś następny wzór P-4t „planu 
wskaźników techniczno-ekonomicznych“ . W ob­
jaśnieniu wzoru P-4t czytamy w nagłówku: 
„Wzór P-4t — Plan wielkości techniczno-eko­
nomicznych“ , zaś w wyjaśnieniach rubryk do 
trzeciej włącznie, mówi się o wielkościach 
a w czwartej o wskaźnikach.

W Związku Radzieckim nie ogranicza się 
wskaźników do pewnej tylko grupy wielkości 
względnych, lecz wszystkim wielkościom, któ­
rymi operujemy w planowaniu czy statystyce
przemysłowej, nadaje się miano wskaźnika _
„pokazatiela“ . E. O. Kamenicer5 mówiąc
0 wskaźnikach, zalicza do nich również i abso- 
lutne_ wielkości. E. K. Ta tu r6, A. Jeżów7
1 inni autorzy Związku Radzieckiego również 
pojęciu wskaźnika dają to szerokie znaczenie.

W planowaniu przemysłowym cele określenia 
dynamiki rozwojowej, ujawnienia rezerw, po­
wiązania poszczegól nych planów w całości’i in­
ne, osiągane są przy analizie nie tylko współ­
czynników, ale w dużej mierze indeksów i in­
nych wielkości; wszystkie te wielkości są rów­
nie ważne, a ich stosowanie wynika z ogólnego 
celu: dania podstawy dla sporządzania planu, 
kontroli wykonania zadań i analizy działalności 
gospodarczej. Zaliczanie do wskaźników tylko 
jednej grupy wielkości względnych, jak obec­
nie na terenie naszej gospodarki przemysłowej, 
jest nieuzasadnione i utrudnia posługiwanie się 
wskaźnikami oraz analizę wykonywania zadań 
planu.

Dlatego uważamy, że podobnie jak w Związku 
Radzieckim, pojęcia wskaźnika należy rozsze­
rzyć na wszystkie wielkości pomiarowe doty­
czące badanego przedmiotu, zakresu i rozwoju 
działalności gospodarczej przemysłu, które słu­
żą nam w rozwiązywaniu zagadnień sporządza­
nia i kontroli wykonania planów przedsiębiorstw 
przemysłowych, analizie stanu i pracy tych 
przedsiębiorstw, sprawozdawczości i statystyce. 
Są one pomocą w ustalaniu zadań planowych, 
doprowadzaniu tych zadań do stanowisk robo­
czych, pomocą w operatywnym kierowaniu pra­
cą, siedzeniem za stanem środków produkcji 
biegiem procesów gospodarczych i rezultatami

wlcl uza. „AxvAiiicv./.iiyiu jesx zwro­
cie uwagę na to, że we współczesnej literaturze 
dotychczas me jest wykorzeniona plątanina w 
samej terminologii i klasyfikacji norm“ 8 Ta 
plątanina, wywołana brakiem ustalenia pew­
nych pojęć i związania ich z ustaloną termino- 
l°gią, występuje również u nas. Brak jest rów-

Uim itów ema P°,'QĆ dla norm’ normatywów

Wskaźnik, którego wysokość ustalona została 
na podstawie obliczeń i doświadczeń, przy

" S. K a m e n ice r: 
nego p rzem ysłow ego 
p lan izda t.

O rgan izac ja  i  p lia n o w a n ie  
p rzeds ięb io rs tw a . M oskw a

s o c ja lis ty  cz- 
1950, Gos-

1946, Gołplanizciat. KUl'S PrzemysIoweJ statystyki. Moskwa

biorsfwaTMoLkwaAnm9Z£i gospodarczeJ dualności przedsie

1 czerw  w e w spółczesnej ekonom i'
E k o n o m ik i N r  6 z 1950 ro k u  str.

wewnątrzzakładowy cli 
l ite ra tu rz e . W oprosy
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uwzględnieni teoretycznych założeń, jak rów- 
H vm uapU rozwoju .przedsiębiorstwa i będący 
yrektywą^ będzie normą. Norma jest obowią- 
]ąca w jej operatywnym bezpośrednim stoso- 

m „„ K]ako wielkość ścisła lub minimum, które 
na - IZ ?  pruzekroczone- Np. produkcja liczona 
dairmir.-^ robocz°gocłzinę jest wskaźnikiem wy- 
iest nn JeŻ6li wskaźnik ten ustalony
wiad-ii; inadch0dzący okres na wysokości odpa­
li 3  J ■ osl^ ni^ym  już rezultatom 
n i S e l n nieniem Przew^dzianego wzrostu, wy- 
piacv h ?  Z JUsprawnień Podniesienia kultury

S Ł ? * " '  k,óre - ¿ y —
”  Wy“ k0-

wr r „ n yer każnikiem 8 wwen
A

~ B ~  ■ 100

ieT a  tocem ow ?* wykonania ™rmy; wskazu- procentowe przekroczenie normy.
Wskaźniki i normy, którymi posługujemy sie

S i  Wamu d2iałataości gospodarczeiTrze^
S S ' S f ane są z technlk!l i ekonomiką ir ie -
S n y m i 3 Dgaknf  ywn°my *

kich nmtmf' ld ' nie ma’ uważamy, waż-
wprowacSć0̂  1 u™otywowad, a może tylko wprowadzić mepoządaną plątaninę. Np. n0r-
S X  t ip ? niCZnyw - PrZyięto już uazywać wa- unki techniczne, którym muszą odpowiadać su
owce i wyroby oraz przepisy ich wykonania" 

normy takie mogą być tworzone jako wewnętrz­
ne lub przez PKN -  polskie normy i nie wcho­
dzą w grupę norm techniczno-ekonomicznych.

L ™ d y ^ P laf waniu ^  to wielkości odgórnie 
ustalane, określające granice, których prze- 

kroczyc nie wolno, nałoży natomiast uteymać

ko n S n e g o yidam ?i 1CMaZ uszc2erbku dIa wy-
normy ^ , Ma]ą one> Podobnie jak
mu n^m  dyrektywy. O ile przy ustala-
r t e c W t i a]CZęSCiej przeważa czynnik techniki 
ustalanh, f  PJ°CeSU Produkcyjnego, o tyle przy 
ekonomic7n i lt0TW SZ,czegoln£ł waS  gra czynnik

c y j i f  ZapaSÓY ™agazynl°w y c h S iiity  ZnwisTy-

l u M S M należy nazywać nor-
i WvSi aŹniki szcze£ółowe> będące podstawą 
1 S  A16“ 1- ?rZy obliczaniu i ustalaniu norm 
i k o n tro  :,ak- również wskaźniki detalizujące 
uazywl tyZUjące dyrektywne normy i lim ity, 
wo st my normatywami. Określają one ilościo- 
łów ro1’ ^^Potrzebowanie lub oddanie materia- 

’ °dków, czasu na daną jednostkę.

wyrobu nP'i obIiczamy n°rmę pracochłonności 
ł °wymi’ iZ°Sługujemy się wskaźnikami szczegó- 
Poszczeeńr n<?rmatywami, określającymi czasy 
dla prod,,i,nych operocji i czynności, ustalone 

cji wszystkich części składających się

na dany wyrób oraz ich montaż. Jeżeli otrzy­
mujemy lim it ogólnego zapasu magazynowego, 
to detalizujemy go i konkretyzujemy, wyzna­
czając dopuszczalne zapasy poszczególnych grup 
materiałowych, a to w zależności od Warunków 
zaopatrzenia — wyznaczamy więc normatywy.

Zasadniczym ogólnym zadaniem,Jakie wyzna­
czamy wskaźnikom i normom techniczno-eko­
nomicznym, jest danie w sposób jak najbardziej 
wyczerpujący i jasny, w liczbowym ujęciu, 
przedmiotu, zakresu i rozwoju działalności go­
spodarczej przedsiębiorstwa. W zakresie prac 
związanych z planowaniem mamy do czynienia 
z szeregiem zagadnień, w rozwiązaniu których 
wskaźniki okazują zasadniczą niczym niezastą­
pioną pomoc.

Takimi ważniejszymi szczegółowymi zagad­
nieniami >są:

(1) Ustalanie zadań planowych przez czynni­
k i nadrzędne drogą doprowadzenia do 
przedsiębiorstwa zasadniczych wskaźni­
ków wytycznych.

(2) Ujawnianie rezerw produkcyjnych i dys­
proporcji, przede wszystkim drogą zesta­
wiania norm progresywnych z wskaźni­
kami faktycznego wykonania.

(3) Analiza działalności gospodarczej przed­
siębiorstwa przede wszystkim w zesta­
wieniu w odpowiednio ustalonych wska­
źnikach produkcji, zatrudnienia, zaopa-
rzema, kosztów i innych oraz zestawie­

niu poszczególnych wskaźników kolej­
nych okresów, które orientuje nas w dy­
namice rozwojowej. W warunkach so- 
WSD£ r ZT h ™etod Pracy pod wpływem 
S łv m  nh° 1CtWa 1 rocjonalizatorstwa, 
Te rS ,? H iremńieSt Proekraczanie norm! 
łącznie t  V Zebrane w czasie analizy,
usprawnień ^ezultatami zaplanowanych usprawnień są podstawą do daiszvch kn-
rektur progresywnych norm. Ta korek-
tura progresywnych norm jest bardzo
ważnym zadaniem w czasie'analizy

(4) SP i f ^ dzame planu na podstawie wska­
źników wytycznych, ustalonych norm 
wskaźników ujawniających' rezerwy’
nych ;W 7'*1 dy?amikP rozwojową i £  
g S '  „ Wazną rolą jak^ spełniają wska- 
zniki przy sporządzaniu planu jest po- 
wiązame w jednolitą całość poszczegól- 

y h planów wchodzących w skład pla-
nu techniczno-przemysłowo-finansowego
drogą ustalenia wartości odpowiednio
w<5, 5 m.. “ lu dobranych zasadniczych 
wskaźników. Osiągamy tą drogą w dzia-

f osP°darcze.i przedsiębiorstwa 
iS o d k ?  t6Chniki 1 ekonomiki’ dyrektyw

(5) Naświetlanie poszczególnych badanych 
zagadnień, np. wykonania zaplanowanej 
produkcji. Wskaźnik wykonania planu 
produkcji, tj. stosunek produkcji wyko­
nanej do zaplanowanej nie naświetla nam 
dostatecznie rozpatrywanego zagadnienia, 
fa lezy jeszcze zbadać sprawę wykona-



nia planu w asortymencie, w każdym od­
dziale, w kolejnych okresach itd. Z tego 
przykładu wypływa bardzo ważna zasada 
posługiwania się wskaźnikami, a miano­
wicie: rozpatrując badane zagadnienia nie 
możemy opierać się na jednym wskaźni­
ku, lecz musimy posiłkować się szeregiem 
odpowiednio dobranych wskaźników.

(6) Doprowadzenie zadań planu do wykonaw­
ców — oddziałów, brygad, miejsc robo­
czych drogą zdetalizowanych i skonkre­
tyzowanych wskaźników jest podstawą 
budowy planów wykonawczych. Zagad­
nienie to ma specjalnie ważne znaczenie 
w gospodarce socjalistycznej również dla­
tego, że tą drogą wszyscy współpracujący 
w wykonaniu planu otrzymują w pełni 
wyjaśnione zadania na nich ciążące, to 
znaczy nie tylko zadanie ilościowe, lecz 
również dane ogólne i specjalne związane 
z tym zadaniem. Tym sposobem stają 
się oni aktywnymi i świadomymi budo­
wniczymi w gospodarce narodowej.

(7) Kierowanie operatywne pracą związaną 
z wykonaniem planu możliwe jest tylko 
przy jak najdalej idącym posługiwaniu 
się odpowiednio dobranymi wskaźnikami.
W zależności od zadań i od szczebla, od­
nośny kierownik winien ustalić układ 
wskaźników szczegółowych i wprowadza­
nych dla możliwie krótkich okresow.

' Codzienna kontrola prac przy pomocy 
wskaźników faktycznego wykonania jest 
najbardziej efektywna w walce o wyko­
rzystanie wszystkich możliwości produk­
cyjnych i pozwala bezzwłocznie usuwać 
niepożądane odchylenia od planu, ustalać 
środki zapewniające ciągłą i rytmiczną 
pracę a w ostatecznym rezultacie osiąg­
nąć przekroczenie planu.

Takim zestawieniem codziennie i_ na 
dłuższe okresy wyprowadzanych wskaźni­
ków powinien posługiwać się każdy kie­
rownik w przedsiębiorstwie, każdy maj­
ster, a nawet każdy robotnik dla spraw­
dzenia rezultatów pracy.

(8) Kontrolę wykonania planu przeprowadza 
się na podstawie porównania wskaźników 
określających w planie poszczególne za­
dania ze wskaźnikami faktycznego wyko­
nania. Stopień zdetalizowania wskaźni­
ków i obliczenia na możliwie krótkie 
okresy decyduje o dokładności kontroli, 
daje możność kontroli bieżącej. Rolą 
wskaźników w kontroli naświetla przy­
kład sprawdzania kosztów własnych wy­
robów w oparciu o odpowiednio dobrane 
wskaźniki. W ustroju kapitalistycznym 
stosowana jest metoda porównywania 
kalkulacji wstępnej z ostatecznymi bu- 
chaltery jnymi obliczeniami kosztow wła­
snych po ich zamknięciu. Przeanalizo­
wanie tych obliczeń i ustalenie przyczyn 
różnic jest w tych warunkach trudne 
i bywa spóźnione. Stosując u nas w kon_

tro li odpowiednio dobrane i w pełni usta­
lające koszty własne wskaźniki, mamy 
możność - kontroli bieżącej w toku pro­
cesu produkcyjnego i tym sposobem mo­
żemy łatwo ustalać miejsce, wielkość 
i przyczyny odchyleń w chwili ich pow­
stania. 'Łatwo również możemy ustalić 
środki zmierzające do obniżenia kosztów 
własnych.

(9) Syntetyczne scharakteryzowanie działal­
ności gospodarczej przedsiębiorstwa naj­
lepiej wyraża się zestawieniem określonej 
i odpowiednio dobranej liczby wskaźni­
ków, najbardziej uogólniających i obej- ¡ 
mujących całość prac.

Kapitalizm ogranicza się do oceny pra- 
cy przedsiębiorstwa jednym wskaźnikiem 
— wyciśniętym zyskiem.

W ustroju socjalistycznym scharaktery­
zowanie działalności gospodarczej przed- 
siębiorstwa jakimś w ogóle jednym wska­
źnikiem jest wykluczone, należy bowiem 
uwzględniać wszystkie strony działalno­
ści na podstawie ogólnych założeń rozwo­
ju socjalistycznej gospodarki państwa.  ̂ : 

Z tego wynika, że musimy zestawie 
przede wszystkim wskaźniki określające, 
(aj produkcję towarową.i globalną w ilo­
ści i wartości, (b) wykorzystanie urzą 
dzeń, (c) pracochłonność produkcji. 
(d) wydajność pracy, (e) zatrudnieni® 
i fundusz płac, (f) zniżkę kosztów w h ' 
snych, (g) obieg środków obrotowych, j 
(h) rentowność oraz (i) wskaźniki cha'; 
rakterystyczne dla danej gałęzi przemy . 
słu.

Podane tu, poza innymi, zagadnieni 
rozwiązywane przy pomocy wskaźniko 1 
techniczno-ekonomicznych, świadczą a
bitnie o wielkiej roli wskaźników w g 
spodarce planowej.

W stosunku do przedsiębiorstw prZ®' 
myślowych istnieją odgórnie zupełnie W]P 
raźne i zdecydowane dyrektywy jak n&J 
dalej idącego posługiwania się W swyc 
pracach wskaźnikami techniczno-ekon 
micznymi. W większości przedsiębiors 
zagadnienie to nie znalazło jeszcze dos 
tecznego zrozumienia i właściwego r° 
wiązania.

W szczegółowej instrukcji 
z centralnych zarządów w spra 

- cowania planów na 1952 rok, gdy hh°  ̂
jest o planie „wielkości podstawowy0 .j, 
czytamy: „celem powiązania p lanów ^ 
wielkości podstawowych z całością p-1̂  
TPF, należy bezwzględnie przestrzeg ^ 
aby wielkości te były zgodne z plan ^  
opracowanym przez przedsiębiorstwo 
podstawie wytycznych CZ“ . ^

W praktyce, zgodnie z tą instruk^, 
najpierw opracowuje się plan TPF, a 
stępnie wypełnia się wzór: „Plan wie 
ści podstawowych“ , wybierając odh ¡ii 
wielkości z planu TPF; w ostatniej c

jednej1
ic opr*;



opracowania planów, z matematycznych 
przeliczeń wielkości podstawowych, 
otrzymujemy „plan wskaźników techm 
czno-ekonomicznych“ , na przeanalizowa­
nie którego nie zawsze jest czas. lym  
sposobem metoda posługiwania się wska­
źnikami sprowadzona jest często do bez­
użytecznej dla przedsiębiorstwa pracy. 

PKPG zleca: „Szczegółowe określenie sj^te- 
mu wskaźników, wymaganych na szczeb u 
ustalą instrukcje opracowane przez Minister­
stwa dla odpowiednich gałęzi przemysłu '. Ro­
zumiemy, że w danym wypadku zadaniem jest 
syntetyczne scharakteryzowanie działalności go 
spodarczej przedsiębiorstwa przemysłowego, ce­
lem jej oceny w pierwszym rzędzie przez GziP.

Jasne jest, że na omówionym zestawieniu nie 
zamyka ’ się dla przedsiębiorstwa zagadnienie 
wskaźników. Każde przedsiębiorstwo przemy­
słowe musi samo w zależności od charakteru 
i przebiegu procesu produkcyjnego oraz orga­
nizacji ustalić szereg systemów (zestawień) 
wskaźników przystosowanych do rozwiązywa­
nych zagadnień i zakresu zainteresowań kiero­
wników przedsiębiorstwa, działów, oddziałów, 
brygad, a nawet poszczególnych robotników.

Ustalenie systemu wskaźników techniczno- 
ekonomicznych polega na opracowaniu wykazu 
obejmującego pełne zestawienie wskaźników 
obowiązujących na danym,szczeblu organizacyj­
nym i odpowiadających zadaniu, któremu mają 
służyć. Miejscem ustalenia takiego systemu bę­
dzie zawsze i tylko przedsiębiorstwo przemysło­
we; dyrektywy odgórne mogą to zagadnienie 
naświetlić, dać pewne wytyczne, wykonanie jed_ 
nak leży w obowiązkach kierownictwa przed­
siębiorstw.

Dlatego konieczne jest, aby wszyscy w przed­
siębiorstwie dokładnie poznali zasady posługi­
wania się wskaźnikami, aby nabrali przeświad­
czenia o zasadniczym znaczeniu i korzyściach

ft In s t ru k c ja  PKPG-28 w  sp raw ie  op racow an ia  p lan u  
te ch n iczno -p rze m ys łow o-finan sow ego  na ro k  1951, s tr. 14.

go stosowania
stycznej gospodarce planowej, aby s ta łe j su 
cesywnie rozszerzali zestawienia wskaźników 
i skracali okres ich wyprowadzenia, a to celem 
codziennego posługiwania się mmi w swych pra

^Osiągnięcie tego celu jest uwarunkowane 
uprzednim stworzeniem koniecznych P°Jst^ >  
tj. ustaleniem jasno sprecyzowanej metodologi 
stosowania wskaźników techmczno-ekonomicz
nych. ,

Bardzo ciekawe i pouczające dla nas jest do 
świadczenie Związku Radzieckiego z zie z-oy 
stosowania wskaźników i  norm techmczno-ek 
nomicznych w przemyśle.

Plany techniczno-organizacyjne wprowadzone 
zostały w Związku Radzieckim od 1931— r. 
Określane do tego czasu normy na podstawie 
obliczeń statystycznych, zostały zastąpione nor­
mami obliczonymi na podstawie szczegółowej 
analizy działalności przedsiębiorstwa, dokład­
nych obliczeń techniczno-ekonomicznych, "spe­
cjalna uwaga zwrócona została przy ustaleniu 
norm na środki zmierzające do opanowania po­
stępu technicznego i organizacyjnego.

Normy i wskaźniki są szeroko omawiane z ca­
łą załogą przedsiębiorstwa. W wyniku stają się 
one czynnikiem mobilizującym, ujawniającym 
i uruchamiającym rezerwy produkcyjne, zwięk­
szającym zdolności produkcyjne i ich wykorzy­
stanie'. Dynamika rozwoju produkcji wchodzi j 
w nowy wysokowydajny okres. Dalszy etap : 
w ujęciu zagadnienia norm datuje się od pow- 
stania ruchu stachanowskiego, oparciu się na j 
wynikach pracy przodujących robotników i te-i 
cłiników, co otworzyło ogromne możliwości • 
w dziedzinie ustalania progresywnych norm w y-i 
korzystania zdolności produkcyjnych. Ogólna | 
produkcja przemysłowa nabrała tempa rozwoju! 
niespotykanego w historii; liczona w cenach nie_| 
zmiennych osiągnęła następujące wyrażone in-j 
deksami rezultaty: 1932 r. — 100; 1937 r. 221;f 
1940 r. — 320.

Stanisław Jezierski

Rajm und K ow alczuk

B a d a n i e  p r z o d u j q c y c h  m e t o d  p r a c y  
w  p r z ę d z a l n i  w e ł n y  c z e s a n k o w e j

ZAKŁADY Przemysłu Wełnianego im.
Gen. K. Świerczewskiego w Łodzi przy­
stąpiły do szkolenia przędzarzy metodą 
inż. Kowalowa na oddziale przędzarek 
obrączkowych i samoprząśnic wózko­

wych Przy wprowadzaniu tej metody Zakłady 
współpracowały z Głównym Instytutem Pracy 
którego pracownicy dokonali analizy metod 
pracy na samoprząśnicach wózkowych. Wybra­
ne i opisane przodujące metody pracy są stoso­

wane w szkoleniu małowydajnych w pracj 
przędzarzy, którzy, podnosząc swoje kwalifika 
cje zawodowe, zwiększą produkcję, a tym sa 
mym i osobiste zarobki.

Na oddziale samoprząśnic wózkowych przę 
dzarze pracują na maszynach typu A. Koechlno 
Mulhouse J Ń. Schlimberger. Praca ta ma cha. 
rakter zespołowy. Jeden zespół składający sil 
z 6 pracowników obsługuje dwie maszyny: 
0 594—630 wrzecion każda. Podział funkcji jefj
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'następujący: 1 „prządek“ — kieruje pracą całe- 
go zespołu, jest on odpowiedzialny za pracę ma­
szyn i wyniki produkcyjne, 4 „przykręcacze“ 
mają swoje odcinki obsługiwania maszyn i 1 
„natykacz“ wykonuje pewne czynności pomoc­
nicze całego zespołu.

Wydajność w pracy poszczególnych przędza- 
rzy uzależniona jest od stosowania przodujących 
metod w wykonywaniu indywidualnym zabie­
gów przędzalniczych, jak również przyswojenia 
przodującej metody we współpracy całego ze­
społu.

A rtyku ł ten omawia tylko badanie metod 
pracy w wykonywaniu indywidualnym po­
szczególnych zabiegów przędzalniczych. Szerzej 
omówiono wybór metody przodującej wykona­
nia jednego zabiegu. Przy pozostałych zaś zwró­
cono tylko uwagę na czynniki decydujące o wy­
borze metody.

zabiegi. Resztę prac wykonywanych tylko przez 
prządka względnie resztę zespołu, jako niety­
powe i rzadko powtarzające się, pominięto.

(2) Wobec tego-, że wzięte pod uwagę zabie­
gi przędzalnicze wykonują zawsze przykręca­
cze, Komisja Metodyczna postanowiła wytypo­
wać 10 przykręcaczy z przodujących zespołów 
i 5 przykręcaczy z zespołów średnich. Jako 
przodujące zespoły uważano takie, u których 
procent wykonania bazy miesięcznej wynosił 
powyżej 110%. Natomiast średnie zespoły wy­
konywały od 100 do 110%. Zespołów nie wy­
konujących swych baz akordowych na przędzal­
ni wózkowej w tym czasie nie było.

Na podstawie opinii kierownika oddziału, 
majstrów i przędzarzy kierujących pracą zespo­
łów ustalono listę z nazwiskami najwprawniej- 
szych i średnich przykręcaczy.

Prace przygotowawcze tlo badania metod pracy 
na samoprząśnicach wózkowych

(~] ałością prac związanych z prowadzeniem me­
tody inż. Kowalowa w zakładzie kieruje Ko­

misja Metodyczna. Przed Komisją wyłoniły się 
dwa podstawowe zagadnienia! (1) jakie operacje 
względnie zabiegi przędzalnicze mają być brane 
pod uwagę przy badaniu metod, (2) u których, 
przędzarzy z przodujących zespołów dokonywa­
ne będą obserwacje pracy.

(1) Na samoprząśnicach wózkowych przędza- 
rze wykonują pewne zabiegi w czasie ruchu ma- 
szYny> a pewne w czasie jej postoju.

A. W czasie ruchu maszyny (nawijanie przę- 
dzionych nitek na cewki) przędzarze wykonują 
następujące zabiegi: przykręcanie nici, czyszczę., 
nie wałków i szczotek, wiązanie zerwanych 
sznurków.

B. W czasie postoju maszyny wykonuje się 
następujące prace: zdjęcie gotowych kopek 
i przygotowanie maszyny do ponownego nawi­
jania (zabiegi — obciąganie, natykanie cewek 
i upychanie cewek), zmiana partii, czyszczenie 
maszyn.

W grupie A  poszczególne zabiegi wykonywa­
ne są przez pracowników zespołu indywidualnie. 
Natomiast prace wymienione w grupie B zawie­
rają szereg zabiegów względnie czynności wy­
konywanych tylko przez prządka, wymagają­
cych specjalnego, dodatkowego wyszkolenia 
technicznego oraz zabiegi wykonywane zespo­
łowo.

Komisja Metodyczna postanowiła badać i roz­
powszechniać przodujące metody pracy tych za_ 
piegów przędzalniczych, które wykonać powi- 
tien kwalifikowany przykręcacz. Źa najbardziej 
ypowe zabiegi, które mają być badane, uznano:
1) przykręcanie nici, (2) czyszczenie wałków 
szczotek, (3) wiązanie zerwanych sznurków,

4) obciąganie, (5) natykanie cewek, (6) upycha­
ne cewek, (7) łączenie niedoprządu przy zmia­
nę partii.

Z zestawienia powyższych zabiegów z całością 
irac wykonywanych przez zespół, wymienio­
nych uprzednio w punkcie A  i B, wynika że 
/ czasie postoju maszyn wzięto pod uwagę tyl- 
o cztery wymienione pod punktem 4, 5, 6 i 7

Analiza indywidualnych metod pracy
jg  adanie metod pracy odbywało się w atmosfe­

rze ścisłej współpracy z robotnikami. Pod­
stawą badania metod pracy była obserwacja 
wykonywania poszczególnych zabiegów u wyty­
powanych przykręcaczy. Mierzono przy tym 
czas trwania obserwowanych zabiegów dla od­
miennych metod pracy.

W celu pogłębienia analizy, dzielono zabiegi 
na czynności, ruchy robocze ręki lewej i prawej, 
a także ruchy tułowia. Opisy tych ruchów ro- 
boczych ułożono w tablice dla każdej metody 
oddzielnie. Zabieg najkrócej trwający, tj. przy_ 
kręcanie nici, mierzono chronografem spręży­
nowym systemu „Biegcleisen-Kreiser“ , który 
umożliwił mierzenie czynności trwających oko­
ło 0,08 sek. Dłuższe zabiegi mierzono stope­
rem. ^

Opisane metody pracy były omawiane na po­
siedzeniu Komisji Metodycznej z udziałem 
przodujących przędzarzy, gdzie szczegółowo 
i wnikliwie zastanawiano się nad wartością por 
szczególnych metod.

I rzy porównywaniu metod brano pod uwagę 
czas wykonywania zabiegu, ilość ruchów robo­
czych, równomierny udział obu rąk w pracy 
jakość^ otrzymywanej produkcji i stopień bez­
pieczeństwa pracy. Na wybór metody przodu­
jącej miały wpływ decydujący rozmaite z wy­
mienionych wyżej czynników

o^wiuuwanie zrywów mci czyli tzw przy­
kręcanie wykonywane było w czasie ruchu ma­
szyny przez wszystkich przykręcaczy jednakową
Sk? w ' T k ^ ,-ied™k J- Król, L. Żupań- 
ski, W. Janiszewski i M. Kaczor wykonywali 
ten zabieg nieco odmiennie.

--- - j.uunow roooczych wy­
konywanych przez wszystkich przykręcaczy.

Podzielono wykonywanie tego zabiegu na 4 
czynności: (1 odszukanie końca zerwanej n itki

\ ° nca n itk i' l3> naderwanie niedo- przędu, (4) właściwe przykręcenie.
Lewa ręka wykonuje 4 ruchy robocze a pra­

wa 11. F
Tablica 2 zawiera opisane ruchy robocze przy 

ym samym zabiegu w wykonaniu 4 wymienio- 
nych uprzednio przykręcaczy według metody II.

16



Przykręcanie nici -  Metoda I  -  stosowana 
przez wszystkich przędzarzy

Rozłożenie na czynności i ruchy
tablica 1

4. Czynność: właściwo przykręcanie
potyka  grzbietu 
{, lra  środkowego 
j'ZV"a"H Nitkę
N końca hiedo-P'zędu.

Cofa się do siebie.

2 tutaj o 1 czynność mniej. Po czynności 
czvn Urwanie końca niedoprzędu, następuje 4 
v, obOSĆ — właściwe przykręcenie. Poza tym 
Ostród metodach odmiennie wykonywany jest

le  1 rUĈ  leweJ rê i-
Wa ręka wykonuje 4 ruchy, a prawa 7.

Lewa ręka
—__ •»

i "
Prawa ręka Robotnik J

L Czynność: odszukanie końca zerwanei n itk i
'—---—--------- a Sięga do końca wrze­

ciona z zerwaną nitką.
1 Cofa się 

wraz
'z wyjeż­

dża ją-
cym

wózkiem
b. Chwyta palcami: wska­

zującym i kciukiem ko­
niec urwanej n itki.

Chwyta palcami: 
wskazującym 
i kciukiem nitkę 
u dołu.

c. Ściąga do góry nitkę 
z wrzeciona.

2. .Czynność: urwanie końca n itk i
Przekłada palec 
środkowy pod 
trzymaną nitkę.

i d. Przenosi się do palców 
ręki lewej.

0. Chwyta,palcami: wska­
zującym i kciukiem 
nitkę tuż przy palcach 
ręki lewej.

f. Urywa nitkę krótko 
przy palcach ręki lewej.

3. Czynność: naderwanie niedoprzędu

g- Sięga do cylindra.

i'

h. Chwyta palcami: wska­
zującym i kciukiem 
owinięty na cylindrze 
niedoprzęd.

1

1

i. Zsuwa owinięty nic 
doprzęd na skraj cy­
lindra w prawo względ­
nie w lewo.

I
i
1

Przenosi się blis- 
*.° aparatu roz- 
cl3gowego.

j- Nadrywa niedoprzęd 
zostawiając krotki ko­
niec.

Przykręcanie n ici -  Metoda I I  stosują niekiedy:
J. Król, L. Żupański, W. Janiszewski i M. Kaczor

Rozłożenie na czynności i ruchy

Tablica 2

Lewa ręka Prawa ręka i Robotnik

i  Czynność: odszukanie końca zerwanej n itk i
a.

Chwyta palcami: 
wskazującym 
i kciukiem nitkę 
u dołu.

b.

c.

Sięga do końca wrze­
ciona z zerwaną nitką.

Chwyta palcami: wska- 
zującym i kciukiem ko­
niec zerwanej nitk i.

Ściąga do góry z wrze­
ciona.

Cofa się I 
wraz 

z wyjeż- j 
dżają- !
cym

wózkiem.!

2. Czynność: urwanie końca n itk i
Przekłada palec 
środkowy pod 
trzymaną nitkę

Przenosi się do palców 
ręki lewej.

Chwyta palcami: wska­
zującym i kciukiem, 
nitkę tuż przy palcach 
ręki lewej.

Urywa nitkę krótko 
przy palcach ręki lewej.

3. Czynność: właściwe przykręcenie
Przenosi się blis- g-

li.

Cofa się.

Z opisu tego wynika, że zabieg wykonywany 
metodą II  ma mniej ruchów roboczych i obie 
ręce pracują bardziej równomiernie. Ten fakt 
przemawia na korzyść metody II.

W obu metodach pracy przędzarze podają n it­
kę do połączenia z niedoprzędem w sposób cha-
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rakterystyczny dla tego rodzaju maszyny pro­
dukcyjnej w przędzalni wełny czesankowej. Po­
lega on na uprzednim podłożeniu palca środko­
wego lewej ręki pod trzymaną nitkę (ruch d, 
tablica I i II) Ilustruje to fot. 1. Następnie ury­
wa się nitkę między palcami obu rąk (ruch f, 
tablica I i II). Ilustruje to fot. 2. W ten spo­
sób trzymaną nitkę przykłada się grzbietem 
palca środkowego do niedoprzędu przy cy­
lindrze.

Porównanie czasu wykonania zabiegu obu me­
todami z podziałem na czynności dla 3 przodują­
cych przędzarzy ilustruje tablica 3. Z tablicy 
tej wynika, że wymienieni przędzarze wykonu­
ją ten zabieg metodą II znacznie szybciej. I tak, 
J. Król wykonuje krócej o 0,17 sekundy, L. Zu- 
pański o 0,31 sekundy i W. Janiszewski o 0,25 
sekundy. Jest to zrozumiałe, gdyż metoda I I  ma 
o 1 czynność mniej. Czas wykonania zabiegu 
jest lepszy w metodzie II. .

Stopień bezpieczeństwa pracy jest jednakowy
w obu metodach.

Mimo tych argumentów przemawiających na 
korzyść metody I I  Komisja Metodyczna zdecy­
dowanie odrzuciła metodę II  jako gorszą. Jest 
to charakterystyczny przypadek, kiedy o wyż­
szości metody przodującej decyduje nie czas 
krótszy względnie mniejsza liczba ruchów ro­
boczych, ale czynnik najistotniejszy, w tym wy­
padku — jakość otrzymywanej produkcji.

Stosunkowo często powtarzające się zrywy 
wymagają umiejętnego łączenia. Miejsce zry­
wu, po przykręceniu, winno być niewidoczne 
a nitka złączona po skręceniu ma mieć należ­
ną jej wytrzymałość. Tymczasem w wykona-

Rys. 2, Fot. K. strzerneckt

niu zabiegu metodą II  nie ma tzw. naderwania 
prawą ręką nawiniętego na cylindrze niedoprzę­
du. Powoduje to zanieczyszczenie hamujące 
normalny tok przędzenia. W miejscu złączenia 
nitek jest widoczne zgrubienie jako rezultat łą­
czony cła zbyt długich końców. Z powyższych 
względów uznano metodę I za przodującą.

W czasie postoju maszyny, kiedy wózek znaj­
duje się najbliżej aparatu rozciągowego, wszys­
cy'przędzarze stosują przykręcanie metodą nie­
co odmienną. Nazwano ją metodą III. Różni 
się ona od metody I brakiem ruchu d ręki le­
wej (Tablica 1) oraz tym, że ręka lewa wy­
konuje dodatkowy ruch 1, polegający na prze­
kręceniu w palcach łączonej nitki. Metoda Ib . 
jest stosowana zawsze przez wszystkich przć 
dzarzy w czasie postoju maszyny przy zmianie 
partii i w chwili utworzenia przypadkowego 
zrywu wszystkich nitek (tzw. „maciek“ ).

Dla rozpowszechnienia przodującej metody 
wśród ogółu robotników przędzalni wózkowe! 
zrobiono przystępny opis wykonania tego żabie' 
gu, który służy za podstawę szkolenia małoWY' 
dajnych w pracy przędzarzy. Zabieg przodu­
jącą metodą wykonał w najkrótszym czasi 
J. Król (0,85 sek.).

Opis wykonania zabieg 
przykręcania n,c>

P O zerwaniu się n itk i (kiedy wózek odjężdż® 
od aparatu rozciągowego) przędzarz chwyt 

palcami: wskazującym i kciukiem prawej rĘ 
koniec nitki nawiniętej na górnym stożku kop 
i ściąga ją z wrzeciona. Następnie ściągniętą n1 
kę chwyta palcami: wskazującym i kciukiem k 
wej ręki i urywa zbyteczny koniec między 
cami obu rąk w ten sposób, aby nitka podana a 
aparatu rozciągowego była w naprężeniu. J ■ 
dnocześnie podkłada środkowy palec lewej 
pod trzymaną nitkę. Potem zbliża ją do cylindK
Z kolei palcem wskazującym i kciukiem pra 
ręki zsuwa na skraj, nawinięty na cylindrze ńK 
doprzęd, gdzie nadrywa go, zostawiając kro
koniec. Potem środkowym palcem lewej

o«
 ̂ ___ „__  l

przykłada trzymaną nitkę do wystającego koh 
niedoprzędu i natychmiast puszcza trzym 
koniec nitki. .y

W razie trudności w odszukaniu n itk i na'® 
lewą ręką uchwycić dolny stożek kopki, zatr 
mać wrzeciono, a prawą ręką odnaleźć koń#> 
kę nitki, doprowadzając ją do górnego sto 
wrzeciona. Jj'

W podobny sposób, jak to szczegółowo 
wiono w części dotyczącej porównywania 
pracy w przykręcaniu nici, analizowano ind® ¡u 
biegi. Podstawą przy każdym porównyw ^  
były tablice zawierające opisy czynności ^  
chów roboczych stosowanych metod pracy 
wyniki pomiarów czasu. , ^1°

W wypadkach wątpliwych,^ względnie 
jasnych’ dla niektórych członków Komisji, 
dzarz, któręgo metodę omawiano, demonst pj 
wykonanie zabiegu i omawiał rezultaty s 
pracy

Przy wyborze metod pracy wyKony 
biegu czyszczenia wałków i Szczotek, wi3

Przy wyborze metod pracy wykonywań* ^  
uiegu czyszczenia wałków i Szczotek, 
sznurków, natykania i upychania cewek,
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Czas średni z 10 pomiarów
T a b l i c a . 3

M e t o d a  1 M e t o d a  1 1

Przędzarze

czynności w sek.
Cały 

zabieg 
w sek.

czynności w sek.
Cały 

zabieg 
w sek.1.

Odszuka­
nie końca 
zerwanej 

n itk i

2.
Urwanie

końca
n itk i

«

3.
Naderwa­
nie nie­
doprzędu

4.
Właści­
we przy­
kręcenie

1.
Odszuka­
nie końca 
zerwanej 

n itk i

2.
Urwanie

końca
zerwanej

n itk i

3. 4.
Właści­
we przy­
kręcenie

J. Król 0,17 0,31 0,11 0,26' 0,85 0,14 0,37 — 0,17 0,68

L. 2u pański 0,13 0,39 0,14 0,38 1,04 0,21 0,41 — 0,11 0,73

W. Janiszewski 0,14 0,38 0,17 0,31 1,00 0,19 0,36 — 0,20 0,75

dującym czynnikiem była ilość ruchów robo­
czych, równomierny udział obu rąk w wykony­
waniu zabiegu, stwarzający racjonalny rytm 
w pracy, wyłączający niepotrzebne ruchy. Na­
tomiast czas wykonania zabiegu przy czyszcze­
niu wałków i szczotek i wiązaniu sznurków nie 
odgrywał żadnej roli wskutek narzuconego ry t­
mu przez poruszający się wózek.

Jedynie przy łączeniu niedoprzędu (czynność 
wykonywana w czasie zmiany partii) czas wy­
konania odegrał decydującą rolę. Większość 
przędzarzy stosowała pojedyncze przykręcenie 
łączonych końców. Natomiast J. Król łączył 
równocześnie 2 końce. Dawało to taki rezultat,

że E. Patura łączył 100 końców niedoprzędu po 
jedynczo w czasie średnim 459 sek., a J. Król łą­
czył 100 końców swoją metodą w czasie średnim 
280 sek. Toteż metodę J. Króla uznano bez­
sprzecznie za przodującą.

Badanie przodujących metod pracy na samo- 
prząśnicach wózkowych w ZPW im. Gen. 
K. Świerczewskiego odbywało się w atmosferze 
wzajemnej wymiany doświadczeń między pra­
cownikami naukowymi GIP, personelem inży­
nieryjno-technicznym Zakładu i przodującymi 
przędzarzami tego oddziału produkcyjnego.

Rajmund Kowalczuk

A lo jzy  To łw iński

Usprawnienie transportu wewnątrz-zakładowego  
obniża koszty własne produkcji

J EDNYM z zasadniczych składników two­
rzących ogólną sumę kosztów własnych są 
koszta transportu wewnętrznego zakładu. 
W związku z rozdrobnieniem czynności 
transportowych oraz rozłożeniem ich za­

równo w czasie jak i w przestrzeni nie wystę­
pują one wyraźnie i bardzo często wywierają 
hamujący wpływ na produkcję, ha jej wzrost.

Zagadnienie transportu wewnątrzzakładowe­
go w okresie przedwojennym było w naszym 
przemyśle właściwie niedostrzegane. Niewielki 
na ogół rozmiar naszych zakładów pozwalał na 
przerzucanie obowiązków transportu wewnątrz- 

' zakładowego na pracowników bezpośrednio pro­
dukcyjnych, a tania robocizna i nadmiar rąk 
roboczych na rynku pracy czyniły jakąkolwiek 
mechanizację nieopłacalną. Z tych to powodow 
transport mechaniczny pojawiał się na ogoł ty l­
ko tam, gdzie wielkość jednostek transporto­
wych (waga, rozmiar) lub specjalny rodzaj pro­
dukcji stwarzały konieczność zastosowania środ­
ków mechanicznych. _ , .

Ten stan rzeczy uległ obecnie radykalnej

J e d n y m  z celów, jakie stawia sobie rewolucja
socjalistyczna, jest wyzwolenie
uciążliwej pracy fizycznej i zastąpień .] .1 P

cą maszyny. Stały rozwój wielu naszych zakła­
dów przemysłowych, powstawanie wielkich no­
wych obiektów przemysłowych Planu Sześcio­
letniego, zmieniających kraj z rolniczo-przemy­
słowego na przemysłowo-rolniczy, stale podno­
sząca się wydajność pracy, wywołały wzrost po­
toków materiałowych, z jakimi spotykamy się 
w produkcji i wysunęły zagadnienie transportu 
wewnątrzzakładowego na jedno z czołowych za­
gadnień, stawianych obecnie technikom i or 
ganizatorom produkcji.

Wzrost potoków materiałowych wymaga pre 
cyzyjnej organizacji transportu, nowoczesnych 
metod i środków, przy starych bowiem meto­
dach transport staje się „wąskim gardłem“ za­
kładu. Na halach fabrycznych gromadzą się 
wielkie ilości materiałów, powstają zatory, ma­
teriał nie przychodzi na czas do. stanowisk pra­
cy itd.

Wszystko to pociąga za sobą wielkie straty, 
widoczne i ukryte, które mają już bezpośredni 
wpływ na podwyższenie kosztów własnych.

Podstawowym zadaniem organizacji i mecha­
nizacji transportu jest również uwolnienie czło­
wieka od ciężkiej pracy fizycznej i zastąpienie 
jego pracy pracą maszyny.
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W chwili obecnej, kiedy każda para rak po­
trzebna jest do realizacji ambitnych celów 
kie stawia nam Plan Sześcioletni,’słabe produk­
cyjnie wykorzystanie robotnika, zajętego w rę­
cznym prymitywnym transporcie, całkowicie 
winno byc wyeliminowane z naszej produkcji.
, Po7 yt tąpienie do walki o zrealizowanie wyt­
kniętych wyżej celów wywołało konieczność 
opracowania metodyki postępowania, stworze- 

p an.u usPrawnienia i mechanizacji transpor_ 
u. Wiadome jest, że dobry plan daje pięćdzie­

siąt procent powodzenia sprawie.
Nasz plan dzielimy na dwa etapy: pierwszy_

o będzie dokładne poznanie stanu^ransportu 
wewnętrznego w zakładzie; drugi -  w oparciu 
o uzyskany w pierwszym etapie materiał, wpro-
nieńZezl1ik w T ej lepSZ6j orSanizacji , uspraw- ien, zlikwidowanie ujawnionych wad itd

Pierwszy etap — dokładne poznanie stanu 
transportu wewnątrzzakładowego — wymaga 

badań. Dla przeprowadzeni t £  
dologh dan niezbędne było opracowanie meto-

P r a ip o tęH W j ? n  7 yk° nał Główn-y Instytut

Badad T~
i składa J pnapif na f  stała w formie instrukcji i SKiaaa się z czterech części.

ciePiuż7wanV;?ęŚĆ wstęPna“ -  Podaje defini- urwanych przez autora terminów, takich 
J peracja transportowa, transport między- 
operacyjny, obsługowy itd. 7

Druga: Analiza wstępna“ stawia pytanie
ke 7akładudP0WledZ1 daJą °gÓlną okarakterysty’ 
zów n n iw ’ ?Wla Sposoby wykonania wyka­zów posiadanych środków transportowych z za-
n ie iT c b i i  P0dzialu na; (°) sprzęt transportowy 
TmecTari Wan^ ’ , (h) sprz(*  transportowy 
n i m i  7, (C) urządzenia transportowe

; we zmectnTzol“  e, W  urz!*d2“ i“  traesporto-

! e i W  ,n°SZ,Ca tytu,: ••AM li2=' szcze-I golowa — dzieli się na trzy rozdziały z któ-
; s ^ o r t i ^ i S i  °ma Dia ” Plany operacyjne tran- 
ffzeci I  w  w  ;-jDr0gl Przebiegu materiału“ ,

, trzeci — Wskaźniki techniczno-ekonomiczne“
Ta częsc instrukcji opracowana jest najobszer­
niej. Oprócz wzorów i sposobów na wykonanie 

szystkich badań i obliczeń podaje przykłady 
liczbowe które w dużej mierze u la iw ią T m rz t
2 ! PS ,ś c P demU zainteresowanemu zrozumie-

Czwarta i ostatnia część nosząca tytuł- Plan 
wykonania analizy“ jest -  jak nazwa jej wska-
no w a n i/ m narzuca.iącym kolejność postę­
powania przy przeprowadzaniu analizy w za­
kładzie przemysłowym, w oparciu o poprzednie
'jakich kwari? fik1' KaŻdeg0 interesu.je zapewne, jakich kwalifikacji w.ymaga się od wykonawców
analizy i jakiego nakładu pracy wymaga jej wy­
konanie w zakładzie przemysłowym.

s t v S r iw taWie zdobytych doświadczeń można stwierdzić, ze wykonawcami analizy mogą być
pracownicy bez specjalnego wykszstałcenia te­

chnicznego pod warunkiem, że nad całością pra 
cy czuwa inżynier lub technik. Od wykonawców 
analizy wymagana jest tylko wielka^sumień 
nosc pracy, która odgrywa tutaj szczegó^ro-t l 5° d° Sameg0 czasu wykonania analizy w za 
kładzie przemysłowym to oczywiście zależy fe 
od wielkości zakładu, od charakteru produkcji 
no i od samych wykonawców P *  3 '

p rzyk ła d y^11“6 tl1 P°daĆ ^ p „ j ąCe

nakładzie przemysłowym przemysłu elek-

p r S o P L T b -  7 s z w r ,ką
przeszło » » » " p r a c o m *  t zyo 
wykonała analizę w ciągu trzech m Ł g

o i l n i r rni d rutU 1 gW0Ździ’ zatrudniającej 
konała aD^OWn 1 k0w’ dwuosobowa grupa wy-conała analizę w ciągu sześciu tygodni. *

W zakładzie przemysłu metalowego, Wv- 
inia obrabiarek“ zatrudniającym 134o” r>ra

zosta,a » A » «  w c fiau-trzech miesięcy przez zespół trzyosobowy. 

niiWfio=kr0Wni> zatrudniającej w czasie kampa-
131000 t pracow;mków i przerabiającej około 
131000 ton buraków, dwuosobowa grupa wvko 
nała analizę w ciągu dwóch miesięcy P Y

Pamiętać trzeba, że we wszystkich wyżej wy 
mienionych przykładach wykonawcy analizylie  
przestawali wypełniać swoich normalnych obo 
wiązkow służbowych, a analizę wykotywajl 
w godzinach pozasłużbowych. Y 7 1

We wszystkich wyżej wymienionych zakła- 
dach z wyjątkiem cukrowni, w której charak- 

produkcji narzuca rodzaj transportu między 
operacyjnego i nie pozwala na jego wyelimino­
wanie, analizę wykonano tylko dla transportu 
składowego i międzyoddziałowego. Opierając
Z Z  t St(* T h danych N o w y c h  stwier­dzamy ze wykonanie całej analizy transnoHu
dy-Zń'^trzzakładoweg° a więc składowego mię­
dzyoddziałowego, wewnątrzoddziałowego obsłu 
gowego, i wewnątrzoddziałowego międzyopera 
cyjnego przez grupę liczącą od dwóch d o S l  
osob, w zależności od wielkości przedsiębSr 
stwae, me powinno trwać dłużej trzy m?e_

Drugi etap — usprawnienie transnnrł-,,

°ParCiU ° UZystany d™:

transpoT“ ,Uw e t n , t a S o w e r eg0 SyStemu
« « r - ł  -  zfw Ldr de„S ępT ąmybędŚ  

Z  ^ e i  lepszej o r g a n k i ,  dru!
frLTport„w 'yChPrOWad2enie n° Wy<:h ¿ ^ ó w

weg^od^stron y' nn f  nsp° i’tu wewnątrzzakłado­wego od strony organizacyjnej polega na wmm
wadzeniu nowych, krótszych d r ó fp r z e b E  
materiału ułożeniu właściwego wykresu nr/ot- 
wozow, skierowaniu właściwej ih Ł i  T d f i  t  
wykonywania czynności transportowych nrze- 
S «  najodpowiedniejszych z posiadanych 
srodkow transportowych do wykonywania da- 
nych operacji transportowych, wprowadzeniu 
Jadunkow zbiorowych itp.
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j Zy ustalaniu nowych dróg przebiegu mate- 
t ^ Posługujemy się planem drogi przebiegu 
tego materiału uzyskanym w czasie wykonywa­
nia analizy. Na planie tym wykreślamy nową, 
krótszą drogę przebiegu. Dane do wprowadze­
nia pozostałych zmian czerpiemy z planów ope- 

c] i rarisportowych. Kontrolą naszych osiąg- 
Ne ędą nowe wskaźniki, które w porównaniu

korzyść!6^ ™ 1 dadzą ^aSny obraz uzyskanych
Dla przykładu podajemy: Wytwórnia Obra­

biarek —- transport składowy. Koszty łączne 
ransportu na 1 tonę ładunku przed wprowadze­

niem zmian wynosiły 22,40 zł, po wprowadzeniu 
zmian w oparciu o materiał uzyskany droga 
analizy wyniosły 18,10 zł. ' m

Wykonując analizę transportu wewnątrzza­
kładowego mamy jeszcze dwie wielkie korzyści 
a mianowicie:

(1) Z uzyskanych w różnych zakładach o nn 
dobnym charakterze produkcji wskaźników zo-

staną opracowane tablice wskaźników. Wskaź­
niki te potrzebne są zarówno przy projektowa­
niu nowej organizacji w zakładach przemysło­
wych, przy projektowaniu nowych" zakładów 
przemysłowych, ustalaniu zapotrzebowania na 
^ dk! transPortowe oraz przy sporządzaniu pla_
now tećhmczno-przemysłowo-finansowych.
7a£ iaWyk0nUjąC anabz<? transportu wewnątrz- 
zakładowego pracownicy często z zagadnieniem
ni e ¡ l ° beZnani UC,zą Się 1 P°zna.i  ̂to zagadnie­nie opanowując zas trudności dzięki inicjaty-
iT o d n S 3 ? SCi wprowadzają usprawnienia

Sumniar wyda-lnosc Pracy całego zakładu 
bumując powyższe należy się spodziewać że 

obniżenie kosztów własnych produkcji przez ob 
mżenie kosztów transportu wewn S i t  

' ^ eg0’ osiągnięte przy analitycznym jego bada-
SkładuZyCZio d Się d° POdniesienia - i o w t t i
i wzmoże wvrfMeS1'6' 2arobki pracowników zmoze wydajność pracy całego zakładu.

Alojzy Tołwiński

W * P* K a ia je w

Wszechstronne określanie 
wydajności pracy

i

UCH STACHANOWSKI objął w przedsie 
biorstwach wszystkie prawie dziedziny S -
S f d a £  UkJ jn l K Phn y  tym Powszechna ą • , wszystkich stachanowców do

I wykrywania i wykorzystania wewnętrznych
■ wykazuje te to fS a  z^ńh* metod nowatorówJe’ ze,kazaa z tych metod stanowi do pewnego

K. ofnia nietodę kompletną, ponieważ bez racjonalnego 
wykorzystania wszystkich czynników nie można osif- 
gnąc wyników na poszczególnych odcinkach. Na przv- 
kład praca na wielu obrabiarkach jest możliwa tylko 
przy działaniu obrabiarek bez zaburzeń, przy wyso­
kiej jakości wyrobów, maksymalnym zmniejszeniu na­
kładów czasu ręcznego i zharmonizowaniu go z cza­
sem maszynowym, tj. przy istnieniu całego kompletu 
warunków organizacyjno-technicznych. Metoda inż.

ma za Podstawę pracę stachanowców, gdyż 
jest oparta na doborze najbardziej racjonalnych spo- 
ników wykonywania Pracy Przez najlepszych przodow-

Doświadczenie nowatorów jest cenne przez to, że 
cazdy z nich wniósł swój wkład w dzieło podniesie­
nia wydajności pracy i urządzeń i doprowadził swoją 
pracę do doskonałości, wskazując drogę, którą należy 
Kroczyc. Każda więc metoda pracy stanowi tylko jed­
ną z postaci wszechstronnej pracy kolektywnej nad 
wykryciem rezerw i ich wykorzystaniem. Ażeby wy­
jaśnić metodykę ustalania rezerw, skorzystamy z obli­
czeń zmianowej wydajności pracy i urządzeń. Rozpatrz­
my poniżej schematyczny przykład.

Na obrabiarce są obrabiane części (lub wyroby) 
w następujących warunkach: długość obrabianego 
przedmiotu l — 400 mm ; wielokrotność obróbki lub 
hczba przejść — P-2; rzeczywista liczba obrotów — 
m  — 800 na minutę; ustalona liczba obrotów — nu — 
1200 na min.; współczynnik wykorzystania szybkości 
Ksz — 0,67; czas trwania zmiany — Tnom — 480 min.; 
czas przygotowawczo-zakończeniowy T pz — 20 min.;

4 j in ie jl* 7-y a r ty k u ł je s t tłum aczen iem  z czasopisma ra dz ie - 
” L «>l>ka.ia p ro m ysz lie n n o s t“  (n r 9 z ro k u  1951). T y tu ł 

ro5n,:,na ' u b rz m l: ,,K o m p le ksn o je  o p r ie d ie le n ije  w n u tr iń e n n ic h  
S zym ański jOro iz w o a it ie ln o s tl t ru d a " . T łum aczen ie  Ja d w ig i

wewnętrznych rezerw

o brab ia r£ a- T ki  Z ~  0; «^teczny czas pracy 
potrzebny na wykonane

- V ęCZny r - ^ a ^ n ^  £ £
zyiy na^kona^j^dne jTpW ach ZU~
współczynnik gatunkowości T k z at -  F (rohJE?Ć

^ w ^ o ł 0°b S a n ia ^ eZliczbaÓWł i  l ?  f+ n°wnego dodat- 
przez jednego robotnika Kobr -  2 obsługiwanych

wyrazimyWweS'ugdwzoru:PlaCy robotnika w  częściach

N (Tpz ~ł" Tpo) K

Kl +  r,
g a t Ab —

pom

T „,— I‘ uż fe + ^ P o )
T 4- T o r 11pom

' K gat ■ Nobr ~  T
uż K

__ 480 — (20 
400 • 2 

1200 • 0,67

0)

+  1

460
2

je d

460
1 +  1

460

ga t N,obr ‘

1*2 =

W naszym przykładzie stachanowiec wykonał w  cia- 
zmiany na dwóch obrabiarkach 460 części, 

o 023811 na wykonanie jednej części obeimuie'

S ifS +JS : S ŷ a„S) “
Po zsumowaniu tych trzech elementów otrzymuie- 

iy  zuzycie czasu na wykonanie jednego wyrobu _
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2,087 min. Podzielimy użyteczny czas roboczy (460 min.) 
przez ten wskaźnik i otrzymamy rzeczywistą produk­
cję wynoszącą 230 wyrobów z jednej obrabiarki.

Ńa wydajność pracy wpływają również czynniki dzia­
łające „na odległość“ , które pod względem organiza­
cyjnym, zależne są głównie od kierownictwa przed­
siębiorstwa. Do tych czynników należą: wprowadzenie 
urządzeń dla transportu międzyoperacyjnego, rozra­
chunek gospodarczy, organizacja pracy według harmo­
nogramu, przestawienie całych odcinków produkcyj­
nych na pracę stachanowską (według metody mistrza 
M. Rossy jskiego) itd.

Wydajność pracy jest zależna od stopnia wykorzysta­
nia przez robotnika danych mu do dyspozycji środków 
i  przedmiotów pracy i  od ogólnych warunków organi­
zacyjnych w danym przedsiębiorstwie. Z tego wynika 
również pojęcie o wewnętrznych rezerwach, które 
w znaczeniu ogólnym należy rozumieć jako niedosta­
teczne lub nieracjonalnie wykorzystane produkcyjne 
możliwości przedsiębiorstwa.

Głównym miernikiem przy określaniu rezerw po­
winien być główny czas technologiczny. Ażeby czas 
ten zbadać, można go sklasyfikować w sposób nastę­
pujący: (a) w zależności od środków praćy, którymi 
posługuje się robotnik, czas ten może być maszynowy, 
aparaturowy, transportowy i ręczny; aczkolwiek 
w przedsiębiorstwach przemysłu lekkiego przeważa 
praca maszynowo-ręczna, jednak ze względów meto­
dycznych, nazwiemy ten czas czasem maszynowym; (b) 
czas główny może wyrażać zużycie czasu na jednostkę 
obrabianego wyrobu lub ogólną ilość czasu w  ciągu 
dnia roboczego; w pierwszym przypadku czas ten na­
zywa się czasem jednostkowym, w drugim — głównym 
czasem zmianowym; w naszym przykładzie czas jed­
nostkowy — 1 min., a rzeczywisty czas zmianowy — 
230 min. (230 wyrobów X 1 min.); (c) według stopnia 
wykorzystania środków i przedmiotów pracy można po­
dzielić czas główny na czas główny rzeczywisty i efek­
tywny; pierwszy określa ekstensywne, rzeczywiste wy­
korzystanie czynników w danych organizacyjno-tech­
nicznych warunkach, drugi przewiduje pełne jakościo­
we wykorzystanie wszystkich czynników, danych do 
dyspozycji robotnika: ustalonej szybkości maszyny, uży­
tecznej objętości aparatury, dokładnego stosowania 
systemu pracy urządzeń i jakościowych wymagań pod 
względem metodyki obróbki.

Rzeczywisty zmianowy czas maszynowy wynosi w po­
danym przykładzie 230 min., ponieważ jednostkowy 
czas maszynowy przy szybkości faktycznej, na której 
pracował wykonawca, równa się:

jednostkowego. W naszym przykładzie czas pomocni­
czy wynosi.1 min. na wyrób czyli 230 min. na zmianę, 
tj. 50% czasu użytecznego.

Jednym z najważniejszych zadań iest maksymalne 
zmniejszenie nakładów ręcznej pracy w procesie pro- 
dukćyjnym. Wielką zasługą inż. Kowalowa jest to, że 
opracował on system określania i doboru najracjonal­
niej wykonywanych czynności oraz tworzenia z ich 
połączeń jednej przodującej metody pracy zwiększa­
jącej wydajność.

Na równi ze zredukowaniem liczby czynności ręcz­
nych i z ich racjonalizacją jednym z decydujących 
czynników jest mechanizacja , pracy. Dlatego jako 
miernik podstawowy należy przyjąć czas główny.

W celu skrócenia czasu pomocniczego i wykrycia 
rezerw można polecić następujące środki: wciągnięcie 
wszystkich robotników do socjalistycznego współzawod­
nictwa, wprowadzenie pracy na kilku obrabiarkach, 
zastosowanie przenośników, wszechstronna mechaniza­
cja ręcznych czynności, wykorzystanie przyrządów, 
uchwytów i automatów, masowe wprowadzenie naj­
bardziej racjonalnych stachanowskich sposobów pra­
cy według metody inż. Kowalowa, zharmonizowanie 
czasu ręcznego z czasem głównym, zmniejszenie f i ­
zycznego wysiłku robotnika, wprowadzenie automa­
tycznej kontroli i kierowania.

Ustalanie rezerw nie może się ograniczyć do sta­
nowiska roboczego, a powinno odzwierciedlać całe przo­
dujące doświadczenie. Jednakże zasadniczym obiektem 
ujawniania rezerw jest podstawowa komórka produk­
cyjna — stanowisko robocze i ono to zostało przyjęte' 
za podstawę przy opracowaniu metodyki. Korzystając 
z przytoczonych obliczeń,- można ustalać rezerwy nie 
tylko danej maszyny, aparatury łub stanowiska robo­
czego, lecz także działu, wydziału i fabryki dla do­
wolnego odcinka czasu (miesiąc, kwartał, rok).

Przyjmując jako miernik czas główny technologicz­
ny, można ująć zagadnienie ustalania rezerw w spo­
sób następujący:

Zwiększanie wydajności pracy i wydajności urzą­
dzeń powinno zmierzać w dwóch kierunkach: maksy­
malnego zwiększenia technologicznego czasu zmiennego 
w granicach dnia roboczego oraz maksymalnego 
zmniejszenia czasu głównego i pomocniczego lub jed­
nostkowego na jednostkę wyrobu. Inaczej mówiąc — 
idzie o ilościowe zwiększenie czasu głównego i jako-' 
ściowe wykorzystanie go. Pozwala to także na przy­
jęcie za podstawę odpowiednio dwóch kategorii rezerw 
produkcyjnych: ilościowych i jakościowych. Pierwsze 
zawarte są w granicach różnicy pomiędzy zmianowymi 
czasami — maszynowym nominalnym a rzeczywistym:

zm . masz.
I • P __ 4 0 0 - 2  

nt 800
1 min.;

Efektywny zaś zmianowy czas maszynowy wyniesie 
153 min., gdyż obliczenie jest robione nie według rze- 
czywistej szybkości maszyny, lecz według szybkości 
ustalonej, na której wykonawca powinien był praco­
wać:

T je d  “
l ■ P 400 • 2 

1200
0,67 min.

Tzra ei =  230 operacji • 0,67 min. =  153 min.

Przy pracy na szybkości 1200 obr./min., na wyko­
nanie 230 operacji robotnik potrzebowałby zużyć nie 
230 lecz 153 minuty czasu maszynowego. Strata na 
jedną maszynę wynosi 77 minut. Faktyczny zmianowy 
czas maszynowy jest odpowiedzią na pytanie, jak pra­
cownik wykorzystał warunki produkcyjne, czas zaś 
efektywny odpowiada na pytanie, jaki powinien być 
ten czas przy pełnym wykorzystaniu tych warunków. 
W ten sposób pierwszy czas daje pojęcie o rzeczywistej 
wielkości czasu maszynowego w granicach dnia ro­
boczego, drugi zaś — o intensywności i jakości jego 
wykorzystania i stratach.

Operacje ręczne wynoszą w poszczególnych przed­
siębiorstwach przykładowo 8 — 20% i więcej wszyst­
kich operacji. Poza tym pomocnicze czynności ręczne 
na niektórych maszynach, w operacjach aparaturo­
wych i transportowych zajmują znaczną część czasu

Ril -̂ nom ^zm. masz. ^30 250 min.

Przy obróbce na automatach tej kategorii rezerw 
prawie nie ma. Rezerwy jakościowe ustala się w gra­
nicach różnicy pomiędzy zmianowymi czasami maszy­
nowym — rzeczywistym a efektywnym: -
Rjak ^zm. masz. ^zm. ef. =  ^30 153 =  77 minut
na jedną maszynę.

Wielkość rezerw pierwszej kategorii jest ograniczo­
na czasem trwania dnia roboczego (8 godzin), rezerwy 
zaś drugiej kategorii są niewyczerpane, gdyż niezawod­
ny wzrost kultury, techniki, nauki i uświadomienia po­
litycznego pracujących mas ZSRR stale podnosi zdol­
ność produkcyjną działających urządzeń, tworząc cią­
gle nowe przesłanki dla zredukowania nakładów czasu 
głównego-na jednostkę wyrobu.

Rezerwy pierwszej kategorii określa się za pomocą 
pełnego współczynnika faktycznego czasu głównego — 
KFCP (w przemyśle włókienniczym współczynnik ten 
nazywany jest współczynnikiem czasu użytecznego — 
KCU). Współczynnik ten, jeśli idzie o operacje maszy­
nowe, zwany jest KFCM (współczynnikiem rzeczywi­
stego czasu maszynowego), przy operacjach aparatu­
rowych — KFCA (czasu aparaturowego), transporto­
wych — KFCT (czasu transportowego), ręcznych — 
KFCR (ręcznego czasu głównego).

KFCP ustala się na podstawie stosunku rzeczywiste­
go zmianowego czasu maszynowego do nominalnego 
czasu roboczego. W naszym przykładzie:

KFCM (KCU) =  Tzm masz : Tnom =  230 : 480 =  0,47
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1 W ykorzystanie czynników

Oznaczę-1 
nie

umowne

przez robotnika przy efektyw-

C zynniki produkcyjno według
normy

liewyko-
lującego
normy

przecięt­
nego

przodow­
nika

nym  w ykorzy­
staniu czasu 

maszyn., ręczn. 
i  przyg. - zak.

Mechaniczne
Liczba obrotów na m in ., robocza ni

"u
650 500 700 800 _

Liczba obrotów na m in ., ustalona 1200 1200 1200 1200 1200
Szybkość posuwu mm/"min V — — — — —
W ykorzystanie ustalonej szybkości 0,540 0,425 0,580 0,670 1,000

Materiałoujo-surouicoice
Długość obrabianego wyrobu, mm l 400 400 400 400 400
Wielokrotność obróbki P 2 2 2 2 2
Jakość obróbki J{ 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
Oszczędzanie materiałów gat — — — —

Czynności ■

Czas maszynowy na jednostkę w minutach X 1,23 • 1,60 1,14 1,00 0,67
Czas pomocniczy ręczny n iepokry ly  w m inutach X 1,5 1,7 1,4 1,0 1,0
Czas na jednostkę w m inutach 2,73 3,20 2,54 2,00 1,67 '
Czas pomocniczy absolutny w m inutach — — — — —

Czas maszynowy zmianowy, rzeczywisty w m in. T 207 216 197 230 313
Czas maszynowy zmianowy, efektywny  ̂zm. ef. 112 90 115 153 313

Warunki ogólno-organizacyjne
Czas przygot.-zakończ, w m inutach Tm 25 35 30 20 10
Czas zmianowy użyteczny w m inutach Tni 455 433 440 ■ 460 470
Postoje maszyn i robotn. w minutach Xpo

Na
— 12 10 — —

Liczba obsługiwanych maszyn 1 1 1 . 2 2
W ykorzystanie czasu maszynowego faktycznego KFCM 0,43 0,45 0,41 0,47 0,65
W ykorzystanie czasu maszynowego efektywnego KECM 0,23 0,19 0,24 0,32 0.65
Zmianowa wydajność jednej maszyny w wyrobach N 168 135 173 230 280
Zmianowa wydajność jednego robotnika N 168 135 173 460 560
Rezerwa czasu maszynowego w m inutach n 95 126 82 77x2=15 -  ■

Rezerwy jakościowe ustala się za pomocą współczyn­
nika efektywnego czasu głównego (KECP) przez porów­
nanie efektywnego zmianowego czasu maszynowego 
z nominalnym czasem roboczym. Współczynnik ten na­
zywa się przy operacjach maszynowych — KECM, 
aparaturowych — KECA, transportowych — KECT 
i ręcznych — KECR. W naszym przykładzie:

KECM =  Tzm et : Tnom =  153 : 480 =  0,32

W ten sposób otrzymano dwa współczynniki wyko­
rzystania czasu maszynowego — 0,47 i 0,32. Współczyn­
niki te wykazują, że na wykonanie 230 operacji w cią­
gu zmiany robotnik zużył 47% czasu maszynowego, 
czyli 230 minut, a pracując na ^ustalonej nominalnej 
szybkości maszyny (1200 obr./min.) mógłby zużyć tylko 
153 min., czyli 32% czasu maszynowego.

Różnica — 15% (47 — 32) — czyli 77 min. (230 — 
153) stanowi stratę czasu maszynowego, którego wy­
korzystanie może dać na. przykład 39 wyrobów dodat­
kowo z każdej maszyny, tj. zwiększyć zmianową wy­
dajność pracy robotnika o 15 — 17%.

Wielkość rezerw powinna być obliczana w stosunku 
do szybkości wyznaczonej i szybkości rzeczywistej 
ustalonej w przedsiębiorstwie.

Jest to uwarunkowane tym, że z jednej strony przed­
siębiorstwa są zobowiązane do przyswojenia projekto­
wanej zdolności produkcyjnej urządzeń, z drugiej zaś 
strony, wskutek zużycia urządzeń a często z przyczyn 
czysto technologicznych, przedsiębiorstwa nie mają 
możliwości pełnego wykorzystania szybkości i zdolno­
ści produkcyjnej, wskazanych w  katalogu.

Bardzo ważne jest także zagadnienie prawidłowego 
ustalenia procentu zużycia urządzeń i wykorzystania 
ich zdolności produkcyjnej. Zagadnienie to powinno 
być rozwiązywane w zależności od rzeczywistego sta­
nu urządzeń.

Ujawniona wielkość rezerw ma charakter warun­
kowy, gdyż określanie jej oparte jest na najlepszych 
wskaźnikach wykorzystania surowców, maszyn i pracy. 
Określenie tej wielkości nie jest jednak przez to po­
zbawione praktycznego znaczenia, ponieważ w  naszym 
kraju trwa nieprzerwany proces podnoszenia zdolno­
ści produkcyjnej urządzeń i polepsza się ich wykorzy­
stanie.

W jaki sposób stosować metodykę do planowania 
produkcji i normowania pracy. Wykaz techniczno-eko­
nomicznych wskaźników planowania produkcji powi­
nien być uzupełniony współczynnikami rzeczywistego 
i efektywnego wykorzystania podstawowego czasu 
technologicznego. Oba te współczynniki powinny mieć 
charakter operatywny, tzn. mają służyć do regulowa­
nia i kontrolowania wykorzystania rezerw według ter­
minów kalendarzowych.

Wprowadzenie tych współczynników pozwoli zapla­
nować wykorzystanie ujawnionych rezerw wydajności 
aparatury, maszyn i pracy przez ustalenie dla każdego 
przedsiębiorstwa planowych wskaźników wykorzysta­
nia aparatury i maszyn według czasu, szybkości 
i  obciążenia, jakości obróbki, nakładów surowca i ma­
teriałów. Na podstawie miesięcznych współczynników 
sprawozdawczych można się będzie dowiedzieć, w ja­
kim stopniu zostały wykorzystane urządzenia i praca 
oraz jakim i rezerwami dysponuje przedsiębiorstwo na 
przyszły miesiąc.

Na przykład, wiedząc ze sprawozdań miesięcznych, 
że zespół maszyn był wykorzystany według czasu ma­
szynowego na 0,47, a przy wykorzystaniu jakościowym 
mógł pracować według współczynnika 0,32, tj., że ma 
on rezerwy czasu maszynowego w  wysokości ca 15% 
czasu roboczego, dział planowania może zaplanować na 
przyszły miesiąc zwiększenie produkcji.

Dane do obliczenia współczynników mogą być wzięte 
z laboratoriów oddziałowych, z działu kontroli tech-
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G. W . T iep łow

Sirukiura organizacyjna organów planow ania  
w  przedsiębiorstwie i ich podstawowe funkcje

S RUKTURA organizacyjna organów 
planowania w zarządzie przedsiębior­
stwa i wydziałach zależy od następują-

Z 1  Cft ynnikÓW: <a) typu produkcji 
wiAlkoć Vedno®tkowa> seryjna, masowa); (b) 
wielkości produkcji określonej ilością produk-

hCZb5 zatrudnionych robotników; (c) 
struktury produkcyjnej zakładu, tj. składu wv- 
działow produkcyjnych, stopnia ich specjalizacji• 
(d) charakteru wytwarzanych wyrobów, tj. s to i ’ 
ma ich złożoności, pracochłonności i dokładności.

Wpływ każdego z tych produkcyjno-technicz­
nych czynników na strukturę organów plano­
wania jest rożny. Na przykład przy innych wa­
runkach niezmiennych, przy jednostkowej i ma- 
łoseryjnej produkcji znaczna część prac z zakre­
su planowania przesuwa się do oddziałów pro­
dukcyjnych, ponieważ szczegółowe opracowanie 
planów pod kątem widzenia planowanych ter­
minów i planowanych obiektów w tym przypad- 
u nie może się odbywać w zarządzie przedsię­

biorstwa Zakres prac nad planem wzrasta w od­
działach także przy przedmiotowej specjalizacji
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rzoneawwnh ktÓryC\ kaŻdy wytwarza zakoń­czone wyroby, zespoły części lub agregaty
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miedzv wvhJw  zaciesnianiu się współpracy
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Stałe występowanie znacznej liczby nowych 
wyrobow w asortymencie wytwarzanych wyro­
bów zmusza do stworzenia w zakładzie Tamo-
p rz w o to w a n iT U lub działu) Plan°wania
głównemu in ly n fe “^ 1' ° rganU P s i e g o

funkcji w aI l Ch .rozmiarach Produkcji całość 
ni ieden Planowania zakładowego peł-
bezLśrednindi  Planowo-Produkcyjny, podległy 
Bezpośrednio dyrektorowi zakładu (rys 1).

Wraz ze wzrostem rozmiarów produkcii n r a

ca w zakresie planowania staj™ s[g coraz bar-
ność' rozw inięci Wf k u t?k teg° Powstaje koniecz- 

nowo-pr^uk^y^nego.Ẑ 1Cla “  ^  działu pIa'  
Często prowadzi to do podziału aparatu pla­

nowania w zarządzie przedsiębiorstwa na samo­



dzielne działy: planowo-ekonomiczny2 i pro- 
dukcyj no-rozdzielczy.

Dział planowo-ekonomiczny wykonuje funk­
cje planowania techniczno-ekonomicznego i po­
dlega dyrektorowi zakładu. W dziale produk- 
cyjno-rozdzielczym, który podlega głównemu 
inżynierowi, koncentruje się funkcje z zakresu 
planowania operatywno-produkcyjnego, bieżą­
cej ewidencji produkcyjnej i aparatu rozdziel­
czego.

Zwykle w tych warunkach samodzielnym or­
ganem staje się także biuro planowania przygo­
towania produkcji, podlegające, jak już wyżej 
wspomniano, głównemu inżynierowi zakładu 
(rys. 2).

Podstawowe funkcje organów planowania 
w zarządzie przedsiębiorstwa

Podstawowe funkcje działu planowo-ekono- 
micznego są następujące:

(a) sporządzanie do zatwierdzenia przez dy­
rektora zakładu projektów planów produkcji 
(perspektywicznych, rocznych i kwartalnych), 
opracowywanie na ich podstawie planów wy-
ziałowych i planów wydziałów produkcji po­

mocniczej;
(b) sporządzanie planów zapotrzebowania na 

materiały, planów zatrudnienia, kosztorysów

d o L i ^ y  k ° m ó re k  P rzeds ięb io rs tw a  tłu m a c z y m y  przew ażn ie  
przem śńw ’ ^  m e prze? Podanie od p o w ie d n ich  nazw  z p o lsk ich  
1 »  W °  ra m ° w e j s tru k tu rz e .
nas7vnhm Xvt 0 i ,d lf teg2 ’ że, ,n ie k tó re  nazw y ro s y js k ie  le p ie j od 
d z i a l i c h a r a k t e r  ko m ó re k . N a p rz y k ła d  nazwa 

o w o-ekon om iczny  le p ie j od  naszej ok reś la  ch a ra k te r 
p ra cy  tego d z ia łu , zwanego u  nas dz ia łem  p lanow an ia . (J. G ).

Schemat struktury aparatu planowania w mahjch zakładach

Rys. 1
t

nakładów na produkoję i nakładów ubocznych, 
planów obniżki kosztów własnych,.produkcji, 
planowanej kalkulacji wyrobów; wszystkie te 
plany i kosztorysy zatwierdza dyrektor zakładu;

(c) ustalanie wewnątrzzakładowych cen pla- 
nowo-rozliczeniowych na wyroby i usługi;

(d) prowadzenie operatywnej i statystycznej 
sprawozdawczości;

(e) techniczno-ekonomiczna analiza działal­
ności zakładu i jego wydziałów;

Schemat struktury aparatu planowania w dużych zaktadach

WydziaU] produkcji podstawowej
Rys. 2.
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( f )  kontrola i metodyczne kierownictwo pra­
cami biur planowania i oddziałów.

Dział produkcyjno-rozdzielczy3 pod kierow­
nictwem głównego inżyniera lub kierownika 
produkcji organizuje wykonywanie produkcyj­
nego planu zakładu i do tego celu: (a) dokony­
wa wszystkich obliczeń związanych ze sporzą­
dzaniem planów kalendarzowych; ( b )  konkre­
tyzuje plany produkcyjne według planowanych 
obiektów, terminów i miejsc ich wykonania; 
(c) sprawdza pewność wykonania planów przez 
zabezpieczenie dostaw materiałów, narzędzi, 
aparatów, rysunków; (d) prowadzi bieżący nad­
zór nad wykonaniem planu produkcji w oparciu
0 dane ewidencji wykonawczej i reguluje bieg 
produkcji przy pomocy aparatu rozdzielców 
zmianowych.

Biuro planowania przygotowania produkcji 
planuje prace: (aj działu konstrukcyjnego, usta­
lając terminy sporządzenia rysunków i specyfi­
kacji technicznych; (bj działów głównego tech­
nologa i głównego metalurga, w zakresie termi­
nów opracowania nowych procesów technolo­
gicznych, projektowania nowych narzędzi
1 przyrządów, a także sprawdzania i uregulowa­
nia opracowanych procesów technologicznych; 
(c) działu i wydziału narzędziowego co do ter­
minów przygotowania nowych specjalnych na­
rzędzi i przyrządów; (d) wydziału modelowego 
w zakresie przygotowania modeli, skrzynek for­
mierskich, niezbędnych dla nowych obiektów 
produkcji; (e) wydziału doświadczalnego w za­
kresie przygotowania wyrobów próbnych, wy­
konania ich próbnego montażu i przeprowadze­
nia doświadczeń dotyczących nowych procesów 
technologicznych; (/) działu produkcji ubocznej 
w zakresie ustalenia terminów dostawy półwy­
robów: z zewnątrz; (g) działu zaopatrzenia — 
w zakresie realizacji zamówień na materiały 
potrzebne do wykonania nowowprowadzanych 
wyrobów; (h) wydziału głównego mechanika — 
w zakresie terminów montażu nowych urządzeń 
lub przestawienia istniejących.

Biuro planowania przygotowania produkcji 
planuje a główny inżynier zatwierdza również 
terminy dokonania zmian rysunkach wyro­
bów ulegających modernizacji oraz zmian 
w technologicznej dokumentacji przy wprowa­
dzaniu nowych procesów technologicznych.

Na podstawie opracowanego, harmonogramu 
uzgodnionego ze wszystkimi zainteresowanymi 
działami i wydziałami, biuro planowania przy­
gotowania produkcji sporządza szczegółowe pla­
ny prac każdego działu i wydziału, biorących 
udział w technicznym przygotowaniu produkcji; 
w planach tych są wymienione poszczególne 
etapy przygotowania, wykonawcy tych robót * 
oraz wskazane są terminy rozpoczęcia i zakoń­
czenia każdego etapu.

Ostateczne terminy technicznego przygoto­
wania produkcji nie powinny przekraczać tych

1 Te d z ia ły  p rzeds ięb io rs tw a  znane są u  nas pod nazwą 
ro z d z ie ln i p ra cy  i  is tn ie ją  w  n ie k tó ry c h  p rzeds ięb io rs tw ach  
p rzy  g łó w n ym  in żyn ie rze , a w  raz ie  p o trze b y  p rz y  dużych  w y ­
dz ia łach  p ro d u k c y jn y c h  (p rzyp . tłu m .).

Struktura organów planowania w oddziale średnich rozmiarów

Brygadziści i  robotnicy

Rys. 3.

terminów, które zostały wyznaczone dla zakła­
du przez organizacje nadrzędne (centralny za­
rząd, ministerstwo).

Stosunek wzajemny 
między organami planowania w zarządzie zakładu

i innymi jego działami

W swej bieżącej pracy organy planowania za­
rządu przedsiębiorstwa są ściśle związane z na­
stępującymi działami: głównego technologa, 
głównego metalurga, pracy i płacy, zaopatrze­
nia techniczno-materiałowego, produkcji pomoc­
niczej, głównego mechanika, narzędziownią, 
księgowością, działem finansowym i  działem 
kontroli technicznej. Organy te otrzymują:

(1) od działów głównego technologa i głów­
nego metalurga — dokumentację techniczną, 
normy i normatywy, wykresy normalnych prze­
biegów cyklu wykonania podstawowej produk­
cji (wykresy cyklów, cyklógramy) i inne dane 
o charakterze planowo-obliczeniowym, niezbęd­
ne dla sporządzenia ewidencji i kontroli planów;

(2) od działu głównego mechanika dane do­
tyczące składu i wartości parku urządzeń wy­
działu wraz z techniczno-produkcyjną charak­
terystyką a. także wykresy planowo-zapobiegaw- 
czych remontów urządzeń na cały rok i na po­
szczególne kwartały;

(3) od działów zaopatrzenia techniczno-mate­
riałowego i produkcji pomocniczej — informacje 
o stanie zabezpieczenia produkcji w materiały, 
półwyroby i wyroby otrzymywane z zewnątrz;

(4) od księgowości — dane sprawozdawcze 
o kosztach własnych produkcji, o wypełnieniu 
kosztorysu produkcji, oddziałowych i ogólnoza­
kładowych wydatków pośrednich itp.;

(5) od wydziału narzędziowego —1 informacje
0 zabezpieczeniu produkcji w narzędzia i przy­
rządy, o ich zapasie w centralnym magazynie 
narzędzi itp.

Organy planowania w zarządzie przedsiębior­
stwa przekazują działowi głównego technologa
1 działowi głównego metalurga obliczenia zdol­
ności produkcyjnej wydziałów, obciążenia urzą­
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dzeń i powierzchni; działowi zaopatrzenia ma­
teriałowo-technicznego, narzędziowni, działowi 
pracy i płacy — kopie planów produkcji i lim ity 
od organizacji nadrzędnych (centralnego zarzą­
du, ministerstwa); księgowości zakładu — całą 
dokumentację dotyczącą planu niezbędną dla 
bieżącej ewidencji i dla sporządzenia sprawo­
zdań z produkcji, pracy i kosztów własnych pro_ 
dukcji; działowi finansowemu — kopię koszto­
rysu produkcji i planową kalkulację najważ­
niejszych rodzajów wyrobów zakładu.

Organy planowania w wydziałach 
i ich podstawowe funkcje

Głównym czynnikiem wpływającym na bu­
dowę organizacyjną komórki planowania w wy- 
dziale jest skala produkcji. W wydziałach ma- 

i średnich rozmiarów organizuje się tylko 
jedno biuro planowo-rozdzielcze, podległe bez­
pośrednio kierownikowi wydziału (rys. 3). Jest 

najbardziej rozpowszechniona struktura or­
ganu planowania. Zmianowi rozdzielni, wcho- 
zący w skład wymienionego biura, pełnią funk­
ie kierowników odpowiednich zmian. Biuro 

p anowo-rozdzielcze pod bezpośrednim nadzo- 
. Klerownika wydziału opracowuje i precy­

zuje plany produkcyjne, ustala techniczno-eko­
nomiczne wskaźniki pracy całego wydziału i je­
go odcinków; realizuje całe operatywne przygo­
towanie produkcji, kontroluje i reguluje pro- 
dukcję zgodnie z planem, ustalając zadania pla­
nowe na krótkie okresy czasu, (na tydzień, dobę, 
zmianę czy godzinę); doprowadza zadania pla­
nowe do wykonawców, sporządza operatywną 
ewidencję i analizuje wskaźniki sprawozdaw­
cze.

W dużych oddziałach dla wykonywania prac 
w zakresie planowania techniczno-ekonomicz­
nego organizuje się samodzielne biuro planowa­
nia.

W tym przypadku funkcje w zakresie plano­
wania operatywno-kalendarzowego i regulowa­
nia biegu produkcji koncentruje się w produk- 
cyjno-rozdzielczym biurze. Kierownik tego b iu­
ra jest równocześnie kierownikiem produkcji 
wydziału i starszym rozdzielcą.

Przy istnieniu w ramach wydziałów dużych 
oddziałów (odcinków), organizuje się dla nich 
w razie potrzeby niższe komórki rozdzielcze, 
podległe starszemu mistrzowi oddziału, składa­
jące się z planisty lub rozdzielcy. Tenże roz­
dzielca prowadzi kalendarzowe planowanie pro­
dukcji na krótkie okresy, doprowadza plany do 
wykonawców, zbiera dane i kontroluje wykona­
nie planów, reguluje produkcję w ramach swego 
odcinka i w granicach terminów na jakie plany 
zostały sporządzone.

Łączność wydziałowych organów planowania 
z innymi organami wydziału i z zarządem 
przedsiębiorstw ma różnorodny charakter.

Organy planowania otrzymują: od biura przy­
gotowania produkcji lub od biura techniczne­
go — dokumentację techniczną i wskazówki co 
do ewentualnych zmian; od mechanika wydzia­
łu — plany remontu urządzeń; od biura orga­
nizacji pracy — normy czasu; od mistrzów — 
dane sprawozdawcze o wykonaniu planowych 
zadań; od wydziałowego biura kontroli — pro­
tokoły braków; od organu planowania w zarzą­
dzie przedsiębiorstwa — zatwierdzone przez dy­
rektora zakładu plany produkcyjne, lim ity  do­
tyczące produkcji zatrudnienia. i kosztów wła­
snych, a także wszelkie operatywne wskazówki 
dotyczące wykonania planów.

Organy planowania wydziału dostarczają kie­
rownikom oddziałów lub mistrzom zatwierdzo­
ne przez kierownika wydziału lim ity  produkcyj­
ne zatrudnienia i kosztów własnych, a także 
operatywne zadania na krótkie okresy plano­
we i kontrolują ich wykonanie na podstawie 
sprawozdań otrzymywanych od kierowników 
oddziałów. Równocześnie planowe organa od­
działu przedstawiają zarządowi przedsiębior­
stwa dane sprawozdawcze o wykonaniu wydzia­
łowych planów produkcji, lim itów i planów za­
trudnienia, kosztów własnych i innych wskaź­
ników.

Dla terminowego przygotowania produkcji 
wydziałowe organy planowania przekazują do 
biura technicznego kopie planów produkcyj­
nych i operatywnych planów — zadań otrzy­
mywanych przez wydział. _

G .W . Tieplow

K azim ierz H ohenauer

Schemat organizacyjny przedsiębiorstw handlowych

Inż. Tadeusz Wasiljew poruszył w swoim arty­
kule pt. „O niebezpieczeństwie „przeorgani­
zowania“ jednostek aparatu zarządzania“ 1 

bardzo ważny problem, mianowicie problem 
schematów organizacyjnych. Zgadzam się 
2 autorem, że jest to dziedzina, w której jest 
dużo do powiedzenia i do ulepszenia. Chciał­
bym wobec tego dorzucić garść praktycznych

'  P a trz  „E k o n o m ik a  i  O rg an izac ja  P ra c y "  n r  9, 1951 r.

uwag, które pobudzając do dalszych wypowie­
dzi, wzbogacą doświadczenie zainteresowanych.

„Niedorozwój“ organizacyjny jest również 
szkodliwy jak i „przerosty“ organizacyjne, na­
tomiast dobry schemat organizacyjny jest wręcz 
podstawą dobrego funkcjonowania przedsię­
biorstwa.

Schemat organizacyjny powinien być tak 
ułożony aby (a) jasno wynikały z niego kom­
petencje i odpowiedzialność poszczególnych kie-
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równików, (b) można było uniknąć dwutoro­
wości, (c) jasno określał przynależność poszcze­
gólnych komórek do danego pionu, (d) nie stwa­
rzał niepotrzebnej ilości etatów kierowniczych.

W niniejszym artykule chciałbym omówić 
schemat większej placówki dystrybucyjnej
0 charakterze Biura Sprzedaży (względnie hur­
towni) podległej swej branżowo właściwej Cen­
tra li Handlowej i nie posiadającej pododdziałów.

Dystrybucja. Głównym zadaniem takiej 
L  placówki jest dystrybucja (sprzedaż).

Schematy uwzględniają przeważnie dwa dzia­
ły, dział sprzedaży, do kompetencji którego na­
leży sprzedaż i dział towarowy, który sprowa­
dza towar, a któremu podporządkowane są tak­
że magazyny i ekspedycja.

Otóż wydaje mi się, że ten podział jest nie­
korzystny z następujących względów: (a) stwa­
rza dwutorowość, gdyż kierownik .działu towa­
rowego, któremu podlega zaopatrzenie, musi 
odnośne dane otrzymać od kierownika sprze­
daży, (b) łączy pod jednym kierownictwem za­
opatrzenie oraz magazynowanie i ekspedycję, 
czyli odrębne zagadnienia, (c) szafuje nieekono­
micznie fachowymi siłami kierowniczymi, któ­
rych jest brak i  stwarza za dużo sił kierowni­
czych, co zawsze daje ujemne wyniki.

Wychodząc z tych założeń proponuję jeden 
pion „obrotu towarowego“ z kierownikiem od­
działu na czele, który powinien mieć ty tu ł za­
stępcy dyrektora do spraw obrotu towarowego. 
Podlegają mu sekcje zaopatrzenia, jedna lub 
kilka sekcji sprzedaży i sekcja fakturowa.

Tym samym zaopatrzenie i  sprzedaż, czyli 
obrót towarowy podlegałby jednemu kierowni­
kowi, odpadałby etat drugiego kierownika 
działu, uniknęłoby się dwutorowości w zakupie
1 sprzedaży.

Magazyn i ekspedycja stanowiłyby osobne 
zagadnienie. Miejsce w schemacie tej sekcji 
omówię w punkcie I I I  artykułu.

TT Sprawy księgowo - finansowe. Przed wyj- 
ściem Uchwały Rady Ministrów z dnia 20 

stycznia 1950 r. w sprawie spraw i obowiąz­
ków Głównych (Starszych) Księgowych, sekcja 
księgowości podlegała kierownikowi działu f i ­
nansowo - administracyjnego wraz z sekcją 
finansową, gospodarczą i sekretariatem. Tej, 
nie bardzo szczęśliwej koncepcji, według której 
główny księgowy podlegał kierownikowi działu 
finansowo - administracyjnego położyła kres 
wymieniona wyżej Uchwała Rady Ministrów, 
dając głównemu księgowemu w schemacie or­
ganizacyjnym to stanowisko, które mu się ze 
względu na wagę spełnianych przez niego obo­
wiązków należało.

Pozostał jednak nadal — już kadłubowy — 
pion finansowo-administracyjny. To połączenie 
tych odrębnych zagadnień, jak finansowe i ad­
ministracyjne jest niebardzo szczęśliwe w 
szczególności na szczeblu dystrybucyjnym (nie 
wchodzę w to, jak dalece pion ten jest właści­
wy na szczeblu jednostki nadrzędnej), gdyż:

(a) najwyraźniej widoczna jest dwutorowość 
z głównym księgowym,

(b) zachodzi trudność we właściwym obsa­
dzeniu etatu, jeżeli bowiem kierownik finan­
sowo-administracyjny jest na poziomie to musi 
znać zagadnienia finansowo-księgowe, a wów­
czas zachodzi nieekonomiczne wykorzystanie 
etatów, gdyż zagadnienia te z natury rzeczy 
musi znać podległy mu kierownik sekcji finan­
sowej i oczywiście główny księgowy,

(c) kierownik sekcji finansowej podlega kie­
rownikowi finansowo-administracyjnemu służ­
bowo, ale podlega również i głównemu księgo­
wemu (patrz Uchwała Rady Ministrów I I—A—2 
b, c, d).

Uważam, że rozwiązanie tego stanu rzeczy 
jest proste. Kierownik sekcji finansowej nie 
powinien podlegać kierownikowi działu finan- 
sowo-administracyjnego, lecz głównemu księ­
gowemu. Przeciwnicy tego podporządkowania 
twierdzą, że sprzeciwia się to punktowi I I—A-4 
wyżej wymienionej Uchwały, który brzmi:
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,,Główny Księgowy nie może pełnić w przed­
siębiorstwie lub zakładzie dodatkowych obo-*. 
wiązków, z którymi związane jest wykonywa­
nie dyspozycji w zakresie środków pieniężnych 
i dóbr materialnych“ .

Punkt ten rozumiem w ten sposób, że głów- 
ny księgowy nie może być w jednej osobie kie­
rownikiem sekcji finansowej, względnie kasje­
rem lub tp. nie widzę jednak w tym punkcie 
przeszkody, aby w pionie jego znajdowała się 
omawiana sekcja finansowa, gdyż w myśl 
Uchwały Rady Ministrów ma nad nią i tak kon­
trolę, co wynika z punktów I I—A-2 b, c, d:

(ój Kontrolę... oraz innych wydatków ustalo­
nych w zatwierdzonych planach finansowych.
sowćk °n r̂ ° ^  Przestrzegania dyscypliny finan-

(d) Kontrolę terminowego regulowania zobo­
wiązań w stosunku do wierzycieli.

Z powyższych rozważań jasno wynika, że 
sekcja finansowa nie tylko może, ale powinna 
znalezć się w pionie głównego księgowego 
z tym, że sekcję tę można by ewentualnie na- 
zwać samodzielną w stosunku do pozostałych 
sekcji księgowości finansowej i sekcji księgo­
wości materiałowej. Sekcja ta mogłaby się 
składać z trzech podgrup: (a) planowania finan­
sowego, (b) kasa — banki, (c) płacy.

W ten sposób drugi pion mieściłby w sobie 
wszystkie zagadnienia księgowo - finansowe 
1 nie nasuwałby żadnych organizacyjnych 
wątpliwości.

I I I  ^Prawy administracyjno-ekonomiczne. Po­
dzieliłbym je na trzy zasadnicze grupy: 

(1) sprawy osobowe,, (2J magazyny, (3) pozostałe 
komórki (planowania, inwestycji, gospodarczo- 
administracyjne, sekretariat i hala maszyn).

Samodzielna sekcja kadr podlega bezpośred­
nio dyrektorowi. Wobec tego, że sekcja ta bę­
dzie w wielu wypadkach jednoosobowa (ze 
względu na ilość zatrudnionych) .powstaną 
trudności razie nieobecności kierownika kadr 
z powodu choroby, urlopu, odpraw itp. Włą­
czyłbym więc do tej sekcji przede wszystkim 
referat socjalny, któremu potrzebne są dane 
wynikające z akt personalnych, dołączając do­
datkowo takie referaty, jak bhp, współzawod­
nictwo i ewentualnie inne zagadnienia, które 
*n°gą powstać, a związane będą z pracownikiem 
jako takim. Osoba której powierzyłoby się te 
referaty musiałaby mieć kwalifikacje potrzeb­
ne na zastępowanie kierownika sekcji kadr.

Jeśli chodzi o magazyny to powstaje 'zagad­
nienie komu mają być podporządkowane: bez­
pośrednio dyrektorowi, kierownikowi działu 
obrotu towarowego czy też kierownikowi pionu 
trzeciego (dział administracyjno-ekonomiczny). 
Uważam, że magazyny nie powinny być pod­
porządkowane bezpośrednio dyrektorowi, jak 
również ze względów zasadniczych nie powin- 
ny być połączone w jednym ręku sprzedaż 
i magazyny.

Nie oznacza to, że kierownik działu obrotu 
towarowego nie będzie miał wpływu na kształ­
towanie się spraw magazynowych. Wpływ ten 
będzie wywierał poprzez narady robocze, dy-

rekcyjne itp. Jednak zadania kierownika dzia­
łu obrotu towarowego są — szczególnie przy 
obrocie towarami kontyngentowanymi — 
ogromne, a kierownictwo i odpowiedzialność za 
magazyny obciążałyby w wysokim stopniu 
jego operatywność. Tym bardziej, jeżeli maga­
zyny — jak to przeważnie bywa — znajdują 
się poza siedzibą biura.

Czy pozostałe sekcje (planowania, inwestycji, 
gospodarczo-administracyjna, sekretariat, hala 
maszyn) mają być podporządkowane bezpo­
średnio dyrektorowi placówki? Jeżeli przyj­
miemy, że sekcja magazynów nie powinna być 
podporządkowana kierownikowi działu obrotu 
towarowego, a tym bardziej wprost dyrektoro­
wi, który nie mógłby poświęcić tyle czasu 
i uwagi dla wykonania nadzoru, to tym samym 
i wymienione powyżej sekcje nie powinny rów­
nież wchodzić w zakres bezpośredniej kompe­
tencji dyrektora.

Sekcje te proponuję umieścić w trzecim pio­
nie z tym, że — w razie konieczności zaoszczę­
dzenia etatów — kierownik działu mógłby w 
jednej osobie być kierownikiem jednej z sekcji 
z wyjątkiem sekcji magazynu, względnie dwie 
sekcje mogłyby posiadać wspólnego kierownika 
np. sekcja planowania i inwestycji. Szczegóły 
te zależą już od wielkości poszczególnych za­
dań danej konkretnie placówki czy też grupy 
placówek.
. Kierownik takiego pionu (dział administra­

cyjny lub administracyjno - ekonomiczny) po­
winien być prawnikiem lub ekonomistą i miał­
by szerokie pole do pogłębiania swych wiado­
mości, wypełniając kadry kandydatów na dy­
rektorów administracyjnych.

W ten sposób operatywność dyrektora pla­
cówki, który musi być wszędzie, który musi 
wszystko wiedzieć, lecz nie może się zajmować 
zbyt licznymi konkretnymi zagadnieniami, jak 
i operatywność kierownika działu obrotu towa­
rowego zostałyby zachowane.

Chciałbym omówić jeszcze dwie komórki: (a) 
transportu i (b) technika norm pracy. Jeżeli 
transport w danej placówce będzie zagadnie­
niem dużym, to miałby on w pionie trzecim 
swoją sekcję transportową. Jeżeli jednak pla­
cówka dysponuje niezbyt dużym taborem włas­
nym, transport stanowiłby referat w sekcji 
magazynowej. Magazyn bowiem musiałby mieć 
bezpośredni wpływ na to zagadnienie.

Technik normowania pracy miałby również 
swoje miejsce w sekcji magazynowej, jako jed­
no lub kilkuosobowa komórka, gdyż musi mieć 
stały kontakt z pracownikami i wykonywany­
mi przez nich pracami.

Poświęciłem stosunkowo dużo miejsca spra­
wie sekcji magazynów i trzeciego pionu, gdyż 
te zagadnienia nasuwają stosunkowo najwięcej 
trudności i wątpliwości.

Na zakończenie pragnę dodać, że schemat or­
ganizacyjny nie może być oczywiście sztywny 
i musi w szczegółach dostosować się do kon­
kretnego problemu, niemniej jednak pewne za­
sadnicze kwestie pozostaną dla wszystkich 
wspólne.

Kazimierz Hohenauer
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G L O S S Y

Jeszcze o uspra inn ien iii ko n tro li 
sprain do załatm ienia

W  związku z zamieszczeniem na 
łamach „Ekonomiki i Organi­

zacji Pracy‘‘ artykułu dyskusyjnego 
pt. „Usprawnienie kontroli spraw do 
załatwienia“  *, pragnę podzielić się 
moimi spostrzeżeniami na ten temat.

em zwolennikiem zapisywania 
„spraw do załatwienia“ tylko w ka­
lendarzu. Do tego celu nie nadaje się 
mały kalendarz-terminarz, lecz du­
ży, zwany potocznie „gospodarczym“ . 
Kalendarz 'ten ma formę bloku, 
umocowanego na statywie (solidna 
deska drewniana lub kamienna). Za­
wiera on na każdy dzień osobną 
przedziurkowaną kartę, przekładaną 
z jednej strony na drugą, na dwóch 
grubych drutach.

Do zapisywania notatek kierownik 
ma codziennie w swym rozporządze­
niu dwie duże karty (strony), a mia­
nowicie: jedną — po prawej stro­
nie kalendarza z datą dnia dzisiejsze­
go, a drugą — po lewej — całą czy­
stą z datą wczorajszą na odwrocie.

Kalendarze te mają również ru ­
bryki z podziałkami na godziny.

W kalendarzu tym kierownik roz- 
planowuje swą pracę w następują­
cy sposób:

(a) Przede wszystkim odnotowuje 
terminy narad i zebrań.

(b) Następnie odnotowuje terminy 
ważnych spraw do załatwienia na 
zewnątrz.

(c) Bierze pod uwagę dni najwięk­
szego natężenia pracy: kontrola pla­
nów, sprawozdań (jak 5, 10, 15) oraz 
dni zapowiedzianych wizyt i przy­
jęć (na przykład z zażaleniami 
i skargami). W tych dniach — rzecz 
prosta — wyznacza jak najmniej 
spraw do załatwienia.

(d) Notuje w kalendarzu z początku 
sprawy najpilniejsze, wymagające w 
danym dniu szybkiego załatwienia. 
Najważniejsze sprawy, których nie 
można odłożyć, kierownik podkreśla 
czerwonym ołówkiem.

(e) Wpisuje wreszcie sprawy do za­
łatwienia w dniach następnych (na 
odpowiednich kartkach termino­
wych).

* InZ . Jan  T u szyńsk i — „U s p ra w n ie n ie  
k o n tro l i  sp raw  do z a ła tw ie n ia “  .Vr 10 
„E k o n o m ik i i  O rg a n iz a c ji P ra c y " .

Kierownik rozmieszcza sprawy 
tak, żeby sprawy wyznaczone na 
x>kreślone dni, w tych samych dniach 
mogły być załatwione i nie wymaga­
ły przenoszenia na inne dni.

Mając ciągle przed oczyma kalen­
darz i widząc szereg spraw niezała- 
twionych — łatwo o nich pamiętać, 
tym bardziej o tych, które są pod­
kreślone czerwonym ołówkiem.

Ewentualne niezałatwienie tej lub 
innej sprawy w danym dniu wyma - 
ga, oczywiście, przepisania i  wyzna­
czenia na inny odpowiedni dzień.

Mogą się zdarzyć również wypad­
ki, że sprawy wyznaczone na dzień 
jutrzejszy będą dzisiaj załatwione.

Przenoszenie „spraw do załatwie­
nia“ na inny dzień w zasadzie po­
winno mieć charakter tylko spra­
wozdawczy. Przypuszczać należy, że 
przenoszenie to wymaga mniej cza­
su, aniżeli na przykład codzienne 
kontrolowanie ilości kartek przecho­
wywanych w kartotece i również co­
dzienne, a może nawet kilkakrotne w 
danym dniu odczytywanie treści 
wszystkich bez wyjątku kartek. W7, 
przeciwnym bowiem razie niektóre 
sprawy łatwo mogłyby ujść uwadze.

Codziennie z rana spoglądając na 
kalendarz kierownik ma cały pro­
gram,pracy całego dnia, jak na dło­
ni. Sprawy definitywnie załatwione 
wykreśla zazwyczaj z kalendarza. 
Jeżeli wyłonią się w ciągu dnia no­
we sprawy, powstałe zarówno z in i­
cjatywy kierownika, jak i z toku wy­
konywanych czynności, to konty­
nuuje zapisy, umieszczając na kart­
kach kalendarza w tym dniu, który 
uważa za najodpowiedniejszy dla 
załatwienia sprawy.

Kart z kalendarza w żadnym wy­
padku kierownik nie niszczy, bo­
wiem przy nawale „spraw do zała­
twienia“ można łatwo zapomnieć po 
upływie dłuższego czasu, jaka spra­
wa, a zwłaszcza kiedy była zała­
twiona.

I  jeszcze jedną bardzo ważną, rolę 
kalendarz ten odgrywa, a mianowi­
cie służy jako materiał do sprawo­
zdawczości opisowej.

Po lewej stronie kalendarza, tj. 
na czystej stronie kierownik wprost

z obowiązku odnotowuje: (a) waż­
niejsze wydarzenia tego dnia, (b) 
zmiany wewnętrzne, organizacyjne, 
personalne, (c) dyspozycje mające 
trwały charakter, (d) zarządzenia 
usprawniające pracę, (e) osiągnięcia, 
jako wynik pracy okresowej, (f) na­
potykane trudności zewnętrzne i 
wewnętrzne, (g) podejmowana inicja­
tywa w kierunku wzmożenia wy­
dajności pracy, (h) przesunięcia per­
sonalne i wnioski o przeszeregowa­
nie i inne.

Zarówno prawa strona kalendarza, 
zawierająca — nazwałbym — wykaz 
spraw załatwionych, jak i lewa stro­
na, na której są odnotowane najważ­
niejsze wydarzenia dnia, stanowią 
cenny materiał dla sporządzenia 
sprawozdania opisowego z działal­
ności przedsiębiorstwa (instytucji)

Jeżeli chodzi o notatki w kalenda­
rzu, to wielką wartość mają również 
zapisy o ważniejszych wizytacjach 
przedstawicieli nadrzędnych instytu­
cji, względnie kontrolnych lub spo­
łecznych.

System ten jest przede wszystkim 
bardzo przejrzysty, łatwy w obsłu­
dze i  nie zabierający zbyt wiele 
czasu. Posiada przy tym dwa naj- 
ważnięjsze w.alory:

a) Pobudza do planowego i termi­
nowego załatwienia spraw i  kontro­
luje je.

(b) Gromadzi materiał dla sprawo­
zdawczości opisowej.

Do tego systemu bardzo pożąda­
ny jest pewien rekwizyt, a miano­
wicie budzik **.

Opisany system usprawnienia i '  
kontroli w załatwianiu spraw nie 
jest może najlepszym rozwiązaniem 
zagadnienia, podaje jednak odmien­
ny i skuteczny sposób przypomina­
nia spraw terminowych.

Być może są jeszcze systemy o ko­
rzystniejszych efektach, które wyło­
nią się podczas dyskusji.

Władysław Zawistowski

** M a ły  bu d z ik , k tó r y  n ieko n ieczn ie  
•pow inien ha ła ś liw ie  dzw on ić , p o s taw iony  
na b iu rk u , sp e łn i ważne zadanie. B u ­
d z ik  p rz y p o m n i o godz in ie  n a ra d y  lub  
zebrania . B u d z ik  p rz y p o m n i o ko n ie cz­
ności za ła tw ie n ia  w ażne j sp raw y, w y ­
znaczonej na pew ną godzinę. B u d z ik  
zastępuje  osoby, k tó re  m a ją  obow iązek 
p rz yp o m in a n ia  k ie ro w n ik o w i o na ra ­
dach, od praw ach  i  zeb ran iach . Z w y c z a j 
bo w ie m  ten  n u r tu je  jeszcze w  n ie k tó ­
ry c h  in s ty tu c ja c h .

B u d z ik  m a ró w n ie ż  n ieo ce n io n y  w p ły w  
na osoby, k tó re  w  tra k c ie  za ła tw ia n ia  
sp ra w y  za b ie ra ją  n ie p o trze b n ie  w ie le  
czasu. P op isu ją  się one e lo kw e n c ją , a to k  
ic h  w y m o w y  tru d n o  p rze rw ać , chociaż  
zb liża  się ju ż  czas na od byc ie  o d p ra w y  
czy na rady . W ty m  w y p a d k u  b u d z ik  
w yręcza  k ie ro w n ik a . '
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O zastosowaniu nom ogram ów

\ \ T  nr‘ »Ekonomiki i Organiza- 
* * cji Pracy“ ukazał się bardzo po­

żyteczny i pęmocny w praktyce arty­
kuł inż. Grossera pt. „Obliczanie 
wykonania norm za pomocą nomo­
gramów“ . Ponieważ stosowałam no- 
mogramy w nieco innym układzie — 
chciałam się podzielić swoim do­
świadczeniem w tej dziedzinie.

Pracuję w drobnym przemyśle, w 
warunkach produkcji małoseryjnej. 
Robotnik w ciągu jednego dnia wy­
konuje cały szereg czynności przy 
rożnych asortymentach o rozmaitych 
normach dziennych. Jedyną wspólną 
cechą dla wszystkich wykonywa­
nych przezeń czynności jest to, że 
znajdują się one w ramach jednej 
kategorii (grupy) pracy, określonej 
wysokością stałego godzinowego za­
robku przy wykonaniu normy na 
100%. Wychodzimy z założenia że w 
wyżej wymienionym wypadku pro­
cent wykonania normy pozostanie 
bez zmiany, jeżeli weźmiemy za pod­
stawę obliczenia, stosunek wyna­
grodzenia faktycznego do wynagro­
dzenia według normy za przepraco­
waną ilość godzin.

Metodą tą można obliczyć wyko­
nanie normy, o ile inne metody za­
wodzą i to pod warunkiem zalicze­
nia do porównywanego funduszu 
płac należności robotnika tylko z 
tytułu, czystego akordu. Dopłaty z 
tytułu dopłat np. za jakość, winny 
być wyłączone. Ponadto należy po­
równywać płace według zaszerego­
wania robót, a nie według osobiste­
go zaszeregowania akordowców.

A więc dla wykresu nomogramu 
bierzemy pod uwagę następujące 
zmienne: procenty wykonania normy 
oznaczone na osi rzędnych, zarobek 
dzienny, tygodniowy, lub miesięczny 
(w zależności od tego, za jaki okres 
należy wykonać obliczenia), od 0 do 
maksimum, możliwego do osiągnię­
cia, oznaczony na osi odciętych 
(X-ów). Kierunkowość prostych o- 
kreślamy przy. pomocy ilości godzin 
przepracowanych, stosując przy wy­
kresach miesięcznych przedziały kla­
sowe co 8 godzin (jeden dzień robo­
czy), stopniując od 208 godzin po­
przez 200, 192, 184... aż do 56 godzin 
(20 prostych). Przy wykresach ty ­
godniowych stopniuje się co 4 godzi- 
nV, tj. od 16 do 48 godzin (9 pro­
stych), wykresy dzienne natomiast 
można wykonać z większą dokładno­
ścią.

Sposób graficznego obliczania pro­
centu wykonywanych norm zaoszczę­

dza 1080 pracowniko-godzin na na­
szym zakładzie pracy w stosunku 
do poprzedniego sposobu liczenia 
(przy pomocy arytmometru), co w 
przeliczeniu na wartość stanowi 
5.260 zł.

Dla przykładu załączam wykres 
dla określania procentu wykonania 
norm tygodniowych przez I I I  kat. 
(szewców). Odznaczony na wykresie 
przykład: tygodniowy ¡zarobek ro-

O w yda jnośc i pracy 
adm in istracyjnego

Czynność pisania w administracji 
zajmuje 10 — 30 — 70% ogółu 
funkcji. Wykonują ją prawie 

wszyscy, kierownik instytucji, refe­
renci, maszynistki, telefonistki itp. 
Niezbędna jest ta funkcja przy zbie­
raniu materiałów, robieniu notatek, 
przy przepisywaniu, pisaniu kons­
pektu, odbieraniu dyspozycji, telefo­
nu, protokołowaniu zebrań itp. Po­
trzebna jest ta umiejętność w biurze 
i w domu, na zebraniu i  w biblio­
tece.

Skoro czynność pisania jest naj­
częstszą pracą nasuwa się myśl czy 
wykonywana ona jest w sposób za­
dowalający? Otóż pisanie nie nadąża 
za biegiem naszej myśli, nie chwyta 
wypowiedzianego słowa, jest pracą 
zbyt wolną, męczącą i niedokładną.

W ewolucji prób wynaleziono pis­
mo skrócone, czyli stenografię, przy

botnika I I I  kat., który przepracował 
w akordzie 40 godzin, wyniósł 150 zł. 
Odkładamy prostopadłą z punktu 
„150“  na osi X-ów do przecięcia się 
je j z prostą, oznaczającą „40 godzin 
pracy“ . Następnie z tego punktu pro­
wadzimy prostopadłą do osi Y-ów i 
w miejscu przecięcia się z nią od­
czytujemy wynik: 136% 

Zastosowanie tego sposobu także 
na innych przedsiębiorstwach o po­
dobnym układzie pracy dałoby nie­
wątpliwie poważne oszczędności cza­
su i  energii, którą można by było 
skierować na inne tory.

Maria Neumark

aparatu

pomocy której można osiągnąć sied­
miokrotną szybkość pisania. Pozor­
nie wydawało by się, że nic prost­
szego jak zastosować tę metodę ra­
cjonalnej pracy wszędzie tam, gdzie 
używa się zwykłego pisma, a więc 
przede wszystkim w biurze. Ale 
pragnąc zastosować ją w praktyce 
natrafiamy na zasadniczą trudność. 
Jest nią konieczność dostatecznego 
przygotowania stenograficznego, któ­
re wymaga systematycznej pracy co 
najmniej w ciągu 1 roku po 3 go­
dziny tygodniowo, aż do całkowite­
go przejścia ze zwykłego pisma na 
pismo skrócone.

Zachodzi więc pytanie czy opłaci 
się włożyć ten wkład pracy, by k il­
kakrotnie zaoszczędzić sobie wszyst­
kich niezliczonych czynności pisania? 
Nie ulega wątpliwości, że tak, że
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planowa gospodarka pracą uzna to 
za celowe i słuszne.

Wyobraźmy sobie teoretycznie, że 
uda nam się przełamać wszelkie 
uprzedzenia i  trudności i  w jakimś 
długofalowym planie przeszkolimy 
w stenografii pracowników admini­
stracyjnych. Jakie to będzie miało 
znaczenie, jak się to odbije na pra­
cy w biurze.

Dla lepszego zilustrowania znacze­
nia stenografii w biurze posłuży 
nam analiza dnia roboczego poszcze­
gólnych grup pracowników.

Przez zastosowanie stenografii naj­
więcej zyskają pracownicy na sta­
nowiskach kierowniczych. ■ Wielka 
różnorodność prac, niemożność prze­
rzucenia ich w pełni na pracoumi- 
ków, podwładnych lub sekretariac- 
kich, brak czasu na natychmiasto­
we opracowanie nowych najważniej­
szych wyników z konferencji, po­
trzeba powzięcia najważniejszych 
decyzji, konieczność opracowania 
sprawozdań lub wygłaszania prze­
mówień, moc różnorodnych tele­
fonów i  potrzeba ich utrwalania, to 
wszystko powoduje, że jednostki na 
stanowiskach kierowniczych bardziej 
intensywnie pracują.

Trzeba zaznaczyć, że czas tych jed­
nostek jest bardzo cenny, a koniecz­
ność pełnego wykorzystania nieod­
zowna.

W czym może kierownikom pomóc 
stenografia?

Otóż w wielu bardzo pracach. Kie­
rownik znając zagadnienie może dać 
pełne wskazówki swoim referentom, 
którzy przejmą je szybko i wiernie 
do dalszego opracowania, może udzie­
lić wszelkich dyspozycji sekretaria­
towi, może zanotować na konferencji 
najważniejsze punkty stenograficznie 
i  oddać je do przepisania stenoty- 
pistce, w ten sam sposób może u- 
trwalić rozmowę telefoniczną, w wol­
nej zaś chwili może podyktować lub 
też sam opracować stenograficznie 
sprawozdanie, referat, czy ważniej­
szy list. Kierownik pracując przy po­
mocy stenografii lub korzystając 
z je j dobrodziejstw dokona właści­
wego podziału pracy, przekaże ją 
na swych pracowników, wykona 
pracę szybciej, nie będzie gnieciony 
nawałem prac, lecz odciąży swój 
umysł na rzeczy najbardzije istotne, 
prawdziwie kierownicze i odpręży 
swe nerwy. Z tych też względów 
zastosowanie stenografii całkowite 
lub częściowe przez posiłkowanie się 
nią przez dyktando jest problemem 
o dużej doniosłości w pracy biuro­
wej.

Ale nie tylko na stanowiskach kie­
rowniczych stenografia spełnia swą 
właściwą rolę. Ważniejsze z punktu 
widzenia gospodarczego będzie zasto­
sowanie stenografii przez referentów. 
Oni piszą codziennie znaczne ilości 
dokumentów. Jeżeli pracownicy kon­
cepcyjni stosować będą metodę pracy 
wydajniejszej, niewątpliwie przyczy­
nią się do zwycięstwa w walce z biu­
rokracją. Referćnt znając lub korzy­
stając ze stenografii zwiększa wy­
dajność pracy trzykrotnie.

Forma tej pracy może być różna. 
Przy pracacłi znanych referentowi, 
pracach powtarzających się, a takich 
jest przeważająca większość, referent 
po zgromadzeniu i dokładnym prze­
czytaniu 20—30 listów, dyktuje od­
powiedź wprost stenotypistce. Prze­
dyktowanie tej ilości listów m.oże się 
odbyć w ciągu godziny. Po godzinie 
stenotypistka idzie przepisywać ste­
nogram, a referent czyta i przemyśla 
następne prostsze listy i  dyktuje je 
drugiej stenotypistce itd. Co przy 
takiej metodzie pracy zyskamy? Zy­
skamy przede wszystkim na czasie 
referenta, który się kilkakrotnie 
skróci przy opracowywaniu listów. 
Referent koncentrując swą pełną u- 
wagę na dyktowaniu spraw, nieha- 
mowany pisaniem, potrafi łatwiej 
i  szybciej załatwiać sprawy. Steno­
typistka zaoszczędzi sobie ciężaru 
czytania cudzych, nieczytelnych bru­
lionów. Odczytywanie bowiem włas­
nego stenogramu nie przedstawia 
żadnej trudności, podobnie jak nie 
wymaga wysiłku odczytywanie wła­
snego, zwykłego pisma.

Przy pracach trudniejszych, wy­
magających głębszego zastanowienia 
się, referent może opracować naj­
pierw szczegółowe punkty dyspozy­
cyjne stenograficznie, a następnie po­
dyktować stenotypistce gotowy, wy­
gładzony tekst bądź też opracować 
cały konspekt stenograficznie i oddać 
go stenotypistce do przepisania. Za­
chodzi pytanie czy jest możliwe 
przepisywanie cudzego stenogramu? 
Oczywiście tak — jeśli wszyscy *m - 
ją jeden system. W odczytywaniu 
cudzego stenogramu są takie same 
trudności jak w odczytywaniu cu­
dzego pisma. Jeśli to odczytywanie 
naraziłoby stenotypistkę na większą 
stratę czasu, wówczas może popro­
sić referenta o przedyktowanie ca­
łego tekstu. Wsza.k szybkość dyktan­
da jest tak wielka jak szybkość na­
szej mowy i nie będzie to absolut­
nie większą stratą czasri.

Przy pracach naukowo-badawczych: 
referatach, artykułach, sprawozda­

niach, czynność pisania jest oczywi­
ście ograniczona. Zasadniczy czas 
pracy poświęca się na czytanie, roz­
ważanie, robienie wyciągów i nota­
tek. Jednakże i  tu stenografia jest 
potrzebna, właśnie w czasie przygo­
towania materiału. Przecież zanim 
stworzymy własny pogląd ileż to cu­
dzych myśli musimy poznać i utrwa­
lić sobie na papierze. I  w tym nam 
właśnie pomoże stenografia, skraca­
jąca kilkakrotnie czas tej pracy.

W pracach biurowych są czynności 
polegające nie tylko na stałym i  ciąg­
łym pisaniu. Chodzi tu o funkcje se­
kretarki i telefonistki. Różnorodność 
spraw i  poleceń, częstość telefonów 
zmusza do natychmiastowego wierne­
go utrwalenia wszystkiego na papie­
rze. A to jest możliwe przez poznanie 
szybkiej metody pisania.

Bardzo ważnym momentem w biu­
rze są konferencje, odprawy, narady 
wytwórcze, kluby racjonalizatorskie, 
zebrania związków zawodowych itp. 
Na nich to omawiane są zasadnicze 
problemy, wydawane generalne dys­
pozycje, wygłaszane referaty, prze­
prowadzane dyskusje i uchwalane 
dezyderaty, wnioski i  rezolucje. W 
życiu biurowym zebrania te są za­
zwyczaj tak ważne, iż konieczne jest 
dokładne ich zaprotokołowanie. Każ- 
dy, kto zetknął się z organizacją tych 
zebrań, zdaje sobie sprawę jak doi- 
kliwy jest brak znajomości steno­
grafii, ile kłopotów sprawia opraco­
wanie protokołu.

Wreszcie podkreślić należy aktual­
ny dzisiaj problem szkolenia kadr. 
Brak fachowych źródeł zmusza do 
opracowania konspektów wykładów 
przez prelegenta, a sporządzania no­
tatek przez słuchaczy. W pracy tej 
oddać może duże usługi stenografia.

W dotychczasowych rozważaniach 
przedstawiliśmy metody pracy w biu­
rze, przy zastosowaniu stenografii. 
Było to potrzebne dla uświadomie­
nia sobie korzyści jakie stąd wypły­
wają, dla uwypuklenia znaczenia ste­
nografii.

Spróbujemy ■teraz zbilansować ko­
rzyści i trudności wynikające z jej 
zastosowania.

Korzyści będą następujące: (1) 
zwiększenie wydajności pracy i to 
zarówno całego biura jak  i poszcze­
gólnych pracowników, (2) dokładniej­
sze wykonanie pracy przez dokładne 
przejęcie dyspozycji, rozmowy tele­
fonicznej, przemówienia i  dyskusji 
na konferencjach, wykładu przy 
szkoleniu kadr, (3) obniżenie kosztów 
administracyjnych przez zwiększenie 
ilości dokumentów, przypadających
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na jednego pracownika, (4) zmniej­
szenie ilości pracowników, zatrudnio­
nych administracji i przesunięcie 
ich do innych działów gospodarki,
(5) zaoszczędzenie papieru przez k il­
kakrotnie krótsze pisanie.

Do trudności zaliczymy: (1) małe 
zrozumienie korzyści wynikających 
z zastosowania stenografii, (2) niedo­
stateczne przygotowanie kadr tego 
specjalnego zawodu, (3) nieumiejęt­
ność posiłkowania się stenografią.

Jakież więc wnioski nasuwają się 
z powyższych rozważań. Co należy 
robić, żeby zagadnienie postawione 
było na płaszczyźnie realnej.

Nasuwają się tu następujące wnio­
ski:

i

Należy przede wszystkim wywołać 
zrozumienie potrzeby zastosowania 
stenografii. Bez zrozumienia nie ma 
zainteresowania i nie ma możliwości 
realizacji. Tutaj długo jeszcze musi 
działać akcja uświadamiająca i pro- 
PaQandowa. Problem ten powinien 
być przedyskutowany w każdym 
Przedsiębiorstwie i instytucji.

Powinien być opracowany jednolity 
system stenograficzny i tylko len sy­
stem powinien być stosowany.

Należy przeprowadzić właściwą ak­
cję szkoleniową. Rozpocząć od do.sz-

D  ostęp techniczny jest jednym 
z podstawowych czynników pla­

nowego budownictwa socjalistycz­
nego. Polega on, zarówno, na roz­
woju wynalazczości jak i na dosko­
naleniu i ulepszaniu metod pracy. 
Jest on wynikiem .wysiłków i prac, 
nie jednostek, lecz całej klasy ro­
botniczej, którą do tych zadań po­
wołuje i mobilizuje ustrój polityczno- 
społeczny.

Postęp techniczny wymaga upo­
wszechnienia doświadczeń i osiąg- 
«"•

kalania tych kilku tysięcy pracowni­
ków, którzy się już uczyli stenogra­
fii, a którzy nie mając możności 
zastosowania jej w praktyce wyszli 
całkowicie z wprawy. Dalej należy 
przeprowadzić systematyczne, nor­
malne szkolenie w szkołach admini­
stracyjnych i na kursach.

Przede wszystkim należy stopniowo 
zastosować stenografię w biurach. 
Przy angażowaniu maszynistek i se­
kretarek należy dać pierwszeństwo 
osobom znającym stenografię (z 
szybkością przynajmniej 60 słów na 
minutę), poddającym się egzamino­
wi.

Dążyć należy do tego, by począt­
kowo każdy kierow7iik miał do dys­
pozycji stenotypistkę, stopniowo zaś 
należy obsłużyć referentów i przejść 
do pełnego zastosowania tej umie­
jętności.

Należy nauczyć się dyktować. Roz­
poczynać od najprostszych listów, 
dalej dyktować rzeczy częściowo już 
przygotowane, wymagające tylko 
ostatecznego szlifu, a wreszcie przejść 
do pełnego je j wykorzystania. W dal­
szym etapie należy skłonić innych 
pracowników do stosowania steno­
grafii.

Franciszek Kabaczka

nięć w dziedzinie techniki i organi­
zacji pracy, czyli wymaga dokład­
nej znajomości literatury technicz­
nej. Opanowanie literatury, nawet 
wąskiej specjalności, przy obecnym 
jej rozroście nie jest rzeczą łatwą.

Stwierdzenie to nabiera właściwej 
wagi w zestawieniu z faktami. Ogól­
noświatowa ilość czasopism wynosi 
około 35.000 tytułów, publikujących 
rocznie około 1,5 miliona artykułów, 
prac 1 przyczynków. Ilość czasopism 
naukowych obliczana jest na około

15.000 tytułów, w których rocznie 
ogłasza się około 750.000 artykułów, 
prac i przyczynków. Nie wszystkie 
one oczywiście są wartościowe. Na­
leży przy tym pamiętać, że czaso­
pisma stanowią mniej więcej połowę 
literatury. Udział piśmiennictwa 
technicznego w tej literaturze jest 
znaczny. Opracowanie jego wymaga 
zorganizowanej pracy zespołowej.

Do zorganizowania i prowadzenia 
tych prac został w 1950 roku powo­
łany Główny Instytut Dokumentacji 
Naukowo - Technicznej. W chwiili 
obecnej pracuje już około 50 ośrod­
ków dokumentacyjnych, wychodzi 
drukiem ponad 20 przeglądów bi­
bliograficznych, przynoszących regu­
larnie informacje o najważniejszych 
nowościach technicznych ze świato­
wej literatury technicznej, działa 
centralny aparat rozpowszechniania 
informacji w formie tzw. kart do­
kumentacyjnych, jest wydawany w 
językach rosyjskim i angielskim 
„Przegląd Polskiego Piśmiennictwa 
Technicznego“ .

O zadaniach, organizacji i meto­
dach pracy polskiej dokumentacji 
naukowo - technicznej informują 
dwie, wymienione wyżej, publikacje 
wydane w końcu 1951 roku.

Obydwie prace omawiają w za­
sadzie to samo zagadnienie. Każda 
z nich jednak ma inny charakter 
i zadanie. „Wykłady“ są przezna­
czone dla opracowujących dokumen­
tację naukowo-techniczną. Zawierają 
one prace dotyczące (1) teorii do­
kumentacji n-t, (2) metodologii do­
kumentacji n-t, (3) organizacji służby 
dokumentacyjnej w Polsce, (4) tech­
niki pracy dokumentacyjnej.

„Wykłady“ można traktować jako 
programowe prace badawcze Insty­
tutu. Znaczenie ich polega przede 
wszystkim na tym, że są one śmiałą 
próbą postawienia i rozwiązania pod­
stawowych zagadnień teoretyczno- 
metodologicznych dokumentacji nau­
kowo-technicznej .

Terminu „dokumentacja“  używa 
się obecnie w wielu wypadkach. 
Mówi się o dokumentacji, o doku­
mentacji naukowej, naukowo-tech­
nicznej, technicznej, finansowej itp. 
Pojęcie dokumentacji nie jest jeszcze 
jednoznacznie zdefiniowane. Definicji 
pojęcia dokumentacji nie daja ró­
wnież „Wykłady“ .

„Dokumentem jest wszystko, co 
może służyć do materialnego prze­
kazywania sobie wzajemnie myśli 
ludzkiej“ . Jest nim książka, artykuł, 
wydrukowana norma, katalog, film, 
taśma dźwiękowa i model maszyny. 
Dokumentacja naukowo-techniczna 
jest zespołem czynności gromadzenia 
i opracowywania dokumentów oraz 
rozpowszechniania dokumentów i 
wiadomości o nich.

W tym rozumieniu jest to zespół 
czynności o charakterze raczej usłu­
gowym. Dokumentacja jest samo­
dzielną dyscypliną naukową — jeśli 
bada i określa charakter,. zadanie 
i metody pracy dokumentacji nau­
kowo-technicznej. „Celem dokumen­
tacji naukowej w ogóle, a dokumen­
tacji naukowo-technicznej w szcze­
gólności, jest ułatwienie nagroma­
dzenia wiadomości , o istniejących

R E C E N Z J E

Każdy może korzystać z dokum entacji 
naukoujo-teclin iczne j

Z. Dobrowolski: Każdy może i powinien korzystać 
z dokumentacji naukowo-technicznej. Warszawa 1951. 
Główny Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicz­
nej — PW T — 62 str.

Wykłady z dokumentacji naukowo-technicznej. Pod 
red. T. Zamoyskiego. Warszawa 1951. Główny Insty­
tut Dokumentacji Naukowo-Technicznej — PW T — 
144 str.
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faktach (przyczynach) dotyczących 
pewnej dziedziny życia lub też pew­
nego zagadnienia celem przyśpiesze­
nia powstania faktu nowego (skut­
ku), faktu wyższej formy, a tym sa­
mym przyśpieszenia postępu i roz­
woju ludzkości“ (str. 17).

Dokumentacja naukowo-techniczna 
służy konkretnym potrzebom bu­
downictwa socjalistycznego. Jest i 
musi być polityczna. Jej metody 
muszą być dostosowane do jej cha­
rakteru i zadań. Podstawowym po­
stulatem jest wszechstronna analiza 
dokumentu i ocena jego wartości 
według kryteriów politycznych, spo­
łecznych, gospodarczych i nauko­
wych. Dokonać tego może jedynie 
specjalista, znający literaturę tech­
niczną,. stan i potrzeby produkcji 
oraz ekonomię polityczną socjaliz­
mu. Wynikiem takiej analizy i oceny 
jest selekcja dokumentów i dopro­
wadzenie do zainteresowanych wia­
domości o dokumentach wartościo­
wych naukowo i przydatnych dla po­
trzeb gospodarki. Postulatem orga­
nizacyjnym jest decentralizacja opra­
cowania dokumentacji naukowo-te­
chnicznej.

Są to podstawowe tezy teoretycz- 
no-metodologiczne dokumentacji na­
ukowo-technicznej .

GIDNT uważa „Wykłady“ za „pio­
nierską próbę przedstawienia teorii, 
metodyki i praktyki zagadnień do­
kumentacji naukowo-technicznej“ .

Na czym polega pionierski cha­
rakter „Wykładów“ ?

Polega on (1) na próbie oparcia 
teorii dokumentacji na zasadach dia- 
lektyki ,marksistowskiej, (2) na ścis­
łym powiązaniu działalności doku­
mentacyjnej z potrzebami gospodarki 
narodowej, (3) na dokładnym okre­
śleniu stosunku analisty do treści 
dokumentu i wprowadzeniu jako za­
sady opracowywania dokumentacji 
przez specjalistów — co w konsek­
wencji prowadzi do decentralizacji 
jej opracowywania.

Sformułowania „Wykładów“ są 
nowe na gruncie polskim. Główne 
tezy teoretyczno - metodologiczno! 
„Wykładów“ odpowiadają tezom te­
oretyków bibliografii radzieckiej, 
sformułowanym w ostatnio ogłoszo­
nych ich pracach.

Metodę dokumentacyjną można 
utożsamić z metodą analitycznej bib­
liografii zalecającej. Przy tej okazji 
warto zwrócić uwagę na następujące 
zagadnienia:

(1) Dotychczas takie czynności jak 
gromadzenie, opracowywanie i roz­
powszechnianie dokumentacji nazy­
wano bibliografią. Termin ten nie 
jest wprawdzie jednoznaczny, ale 
bardziej wieloznaczny jest termin 
dokumentacja. Obydwa terminy nie 
są rdzennie polskie. Stosunkowo no­
wy na gruncie polskim wyraz do­
kumentacja jest używany w bardzo 
różnych znaczeniach i jest powodem 
wielu, nieraz istotnych, nieporozu­
mień.

(2) Stosunek dokumentacji do bib­
liografii nie został jasno określony 
w „Wykładach“ . Autorzy nazywają 
dokumentami wszelkie wytwory ma­
terialne służące do wzajemnego prze­
kazywania sobie myśli. Skutkiem 
takiego rozszerzenia przedmiotu za­
interesowań dokumentacji jest to, że

część prac dokumentacyjnych nazy­
wa się, mimo wszystko, przeglądami 
bibliograficznymi, a więc bibliogra­
fią. Wydaje się, że ani modeli ma­
szyn, ani samych maszyn nikt ani 
teraz, ani w przyszłości nie będzie 
dokumentował naukowo-technicznie. 
Przedmiotem dokumentacji n-t jest 
nie model i nie maszyna, ale opis 
tych przedmiotów, a zatem wytwór 
graficzny (pismo, druk, rysunek). 
Te zaś wytwory graficzne były i po­
winny być bibliografowane.

(3) Zastrzeżenie wywołuje również 
termin „notatka bibliograficzna“ na 
oznaczenie tego, co dotychczas nazy­
wano opisem bibliograficznym. No­
tatka w polskim poczuciu językowym 
nie oznacza czegoś pełnego i usy­
stematyzowanego. Instrukcje GIDNT 
normują ilość, kolejność i wygląd 
graficzny elementów tzw. notatki.

Broszura inż. Dobrowolskiego oma­
wia przystępnie wszystkie zagadnie­
nia omówione w „Wykładach“ . Ko­
rzystać z niej może i powinien każdy, 
kto interesuje się techniką i jej po­
stępem, bez względu na swoją spe­
cjalność i  poziom wykształcenia. 
Znawstwo przedmiotu, umiejętny 
wykład, jasny i prosty język, roz­
wiązania graficzne, roszerzenie tek­
stu podstawowego dodatkami infor­
macyjnymi — oto zalety broszury, 
którą można uważać za udaną próbę 
popularyzowania i zbliżenia doku­
mentacji naukowo-technicznej do 
szerokich kół jej użytkowników.

Broszura wyjaśnia założenia do­
kumentacji, jej zadania, metody i 
technikę pracy dokumentacyjnej, a 
przede wszystkim uczy jak z do­
kumentacji powinien korzystać jej 
indywidualny i zespołowy odbiorca.

Dokumentacja naukowo-techniczna 
może i powinna być wykorzystana 
przez kluby racjonalizatorskie, przez 
instytuty i zakłady naukowe, przez 
zakłady przemysłowe. Autor wska­
zuje sposób wykorzystania jej do 
podnoszenia zawodowych kwalifika- 
cij kadr.

Jak wspomniano wyżej, podsta­
wowym założeniem organizacyjnym 
dokumentacji naukowo-technicznej 
w Polsce są: zespołowość prac oraz 
postulat opracowywania jej przez 
specjalistów. Dokumentacyjne opra­
cowanie literatury należy do pra­
cowników instytutów naukowych, 
one bowiem skupiają najwybitniej­
szych specjalistów określonych dzie­
dzin techniki.

W obydwu publikacjach GIDNT 
pracownicy intytutów naukowych 
znajdą wyjaśnienia podstawowych 
zagadnień teoretycznych, metodolo­
gicznych, organizacyjnych. Z tych 
względów obydwie prace powinny 
znaleźć się, w bibliotekach instytutów 
naukowych oraz w rękach wsz-yst- 
kićh pracowników naukowych tych 
instytutów.

Adam Wróblewski

P r o j e k t  o w a  n i e  f o r m u l a r z y

Zdcnek Schenk: Navrhujeme ucelny formular (Pro­
jektujemy celowy formularz). Praha 1950 Prumyslove 
Vydavatelstwi, 397 str. Kniżnice podnikowe organisace 
a planoyanj, svazck 9.

S ETKI tysięcy pracowników w ty­
siącach przedsiębiorstw, urzędów 

i instytucji poświęca znaczną część 
swego czasu roboczego na wypełnia­
nie formularzy. Zużywa się na nie 
poważne ilości papieru. Celowe ich 
projektowanie może stać się źródłem 
dużych oszczędności materiału i pra­
cy związanej bezpośrednio z ich wy­
pełnianiem —co więcej, może wpły­
nąć w niemałej mierze na uspraw­
nienie biegu czynności instytucji, któ­
re ich używają. I na odwrót: błędy 
popełnione przy projektowaniu for­
mularzy mogą nie tylko stać się 
przyczyną marnotrawstwa papieru i 
pracy ludzkiej wydatkowanej bezpo­
średnio w toku ich wypełniania, ale 
mogą także hamować realizację za­
dań planowych.

Sprawa celowego projektowania 
formularzy jest przeto ważnym za­
gadnieniem w skali społecznej. Spra­
wa ta nabiera szczególnego znacze­
nia w społeczeństwie socjalistycznym 
lub budującym podstawy socjalizmu, 
w warunkach, w których wszystkie 
siły muszą się skoncentrować na jak 
najsprawniejszym wykonywaniu za­
dań planowych, w których każdy 
zmarnowany grosz, każdy niecelowy 
wysiłek staje się bezpośrednią szko­
dą społeczną.

Nie bez racji przeto inż. Vladimir 
Stibic, autor przedmowy do książki 
Zd. Schenka o projektowaniu formu­
larzy, wyraża zdziwienie, „że formu­
larzom poświęcono dotąd tak mało 
uwagi zarówno w praktyce zakła­
dów jak i w bogatej skądinąd litera­
turze organizacyjnej“ .

Celem omawianej książki Schenka 
jest wypełnienie tej luki. Czyni to 
ona w sposób wszechstronny i grun­
towny. Widać jednak przy tym z ca­
łego ujęcia tematu, że autor nie sta­
wiał sobie zadania napisania dzieła 
naukowego ,nie próbował wznieść się 
na szczebel ekonomicznych, czy choć­
by tylko organizacyjnych, uogólnień. 
Chciał zgromadzić swoje doświadcze­
nia praktyczne, aby „wszystkim, któ­
rzy zajmują się formularzami lub 
mają się nimi zajmować, ułatwić u- 
niknięcię początkowych trudności“ . 
Dał więc zbiór konkretnych wska­
zówek dotyczących techniki postępo­
wania przy projektowaniu, powiela­
niu lub oddawaniu do druku, wpro­
wadzaniu w życie i ewidencjonowa­
niu formularzy. Praktyczny — chcia­
ło by się powiedzieć: wąsko prak­
tyczny — cel książki i techniczna z 
natury rzeczy problematyka nie u- 
sprawtedliwiają, jednak w oczach 
polskiego czytelnika zupełnego oder-
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wania wywodów autora od walki o 
Plan, od zadań socjalistycznej o- 
szczędności, od całego tego wielkie­
go zespołu zagadnień ekonomicznych, 
społecznych i politycznych, którym 
żyją wszyscy obywatele krajów bu­
dujących socjalizm.

Nie zapominając o tym zasadni­
czym zastrzeżeniu, trzeba z innych 
punktów widzenia oddać "autorowi 
sprawiedliwość. Układ książki jest 
przejrzysty, styl prosty, zrozumiały 
i łatwy, ujęcie wyczerpujące (gdzie­
niegdzie może aż zanadto: razi cza­
sem powtarzanie i szczegółowe eks- 
plikowanie myśli, które wydają się 
zrozumiałe same przez się). Bogate 
ilustrowanie tekstu rysunkami (nie­
kiedy może podanymi w zbyt w iel­
kim zmniejszeniu), tabelami i załącz­
nikami, obszerne podpisy pod po­
szczególnymi rysunkami, zawierają- 
ce objaśnienia stanowiące treściwe, 
tous Przeważnie wyczerpujące po- 

r,zeme ?dpowiednich fragmentów
tyczny rejestr alfabe-

dokładny spis treści —
T w  tk? t0 znacznie ułatwia lekturę 
i korzystanie z książki.

Spośród dziewięciu wymienionych 
„zez autora w pierwszym rozdziale 

l!° ownych zasad rozwiązywania for- 
d-„.arzy' warto wymienić- zasady: 
.... R w a n ia  formularzy do istnieją- 
f • orgunizacji, dostosowania nowych 
?imularzy do już istniejących, do- 
tosowania ich do warunków pracy, 

zasadę zupełności, prostoty, zrozu­
miałości, przejrzystości, ekonomicz- 
nosci i staranności zewnętrznego wy­
glądu.

Jako główne typy formularzy roz­
różnia się formularze przeznaczone 
do wysyłania na zewnątrz przedsię­
biorstwa, formularze wewnętrzne o- 
biegowe i wewnętrzne bez obiegu.

Drugi rozdział zajmuje się opraco­
waniem treści formularza, przy czym 
rozważa się między jnnymi zagadnie­
nia klasyfikacji, przechowywania i 
wysyłki formularzy. Na treść 1 for­
mularza składają się dane z góry na 
nim umieszczone (dane niezmienne), 
do których staramy się dla oszczęd­
ności późniejszej pracy zaliczyć jak 
najwięcej elementów treści, oraz za­
pisy zmienne (indywidualne). Zapisy 
indywidualne możemy wprowadzać 
na formularz jako zapisy pier­
wotne (ręcznie lub przy pomocy ma­
szyn biurowych^ albo jako zapisy 
wtórne (przebitkowe, przenoszone 
Przy pomocy powielania, maszyn 
do adresowania, pieczątek). Omawia­
ne technikę dokonywania zapisów 
autor podkreśla szczególnie, jako 
bardzo praktyczny sposób, różne me­
tody zamieszczania zapisów przez 
zakreślanie, podkreślanie lub prze­
kreślanie zamieszczonych z góry na 
formularzu elementów treści.

Teksty powinny być krótkie, zro­
zumiałe (autor przestrzega przed 
nadużywaniem skrótów, a raczej ra­
dzi ograniczać je do powszechnie sto­
sowanych lub podawać na formula- 
izu wyjaśnienie ich treści), językowo 
Poprawne. Numerowanie poszczegól­
nych danych należy ograniczyć do 
formularzy o formie tabelarycznej, 
a na formularzach o innym układzie 
oo tych tylko danych, które wyma-

gają wyjaśnień w instrukcji wpro­
wadzającej formularz w życie.

Do danych, które w większości 
przypadków należy uważać za ko­
nieczne, autor zalicza nazwę formu­
larza, jego numer ewidencyjny, da­
ne ewidencyjne określające treść i 
organizacyjną „przynależność“ for­
mularza, miejsce na datę wypełnie­
nia i podpis wypełniającego, wska­
zówki co do spoosobu wypełnienia 
i obiegu oraz przestrzeń zarezerwo­
waną dla zapisania danych, o któ­
rych zapomniano przy projektowa­
niu formularza („uwagi“ ) — oczywi­
ście nie mówiąc o danych indywidu­
alnych, dla których dany formularz 
opracowano. Natomiast za dane z re­
guły zbyteczne uważać należy nazwę 
przedsiębiorstwa w pełnym brzmie­
niu na formularzach wewnętrznych, 
dane ograniczające używalność for­
mularza w czasie, porządkowe licz­
bowanie formularzy (z wyjątkiem 
przypadków, gdzie takie liczbowanie 
służy dla celów kontrolnych przy 
„formularzach ścisłego zarachowa­
nia“ ).

Dalsze rozdziały traktują o tech­
nicznym wykonaniu formularzy, o 
kreśleniu oryginałów, oddawaniu do 
druku, wprowadzaniu formularza do 
użytku oraz o obserwacji formularza 
w praktyce. ,

Omawiając wykonanie techniczne 
formularzy autor rozpatruje między 
innymi zalety, i wady luźnych formu­
larzy i różne formy ich wiązania, jak 
zeszyty, książki, bloki, pasy składa­
ne (u nas stosunkowo rzadko używa­
ne, znane jednak jako tzw. „parago­
ny“ w ąklepach detalicznych), dalej 
zagadnienie perforacji, zaopatrywa­
nia formularzy z góry w dziurkowa­
nie dostosowane do formatu skoro­
szytów i segregatorów, technikę. syg­
nalizacji przy pomocy wycięć i znacz­
ników, technikę zaopatrywania for­
mularzy w otwory umożliwiające 
wysortowanie jednym ruchem okre­
ślonych kart. Obszerny ustęp po­
święcono technice powielania (prze­
bitka, światłodruk, technika hekto- 
graficzna, cyklostylowa, płaskodruk-, 
stosowanie pieczątek, jako jeden z 
rodzajów „wypukłodruku“ , ofset). 
Ustęp ten zawiera sporo praktycz­
nych rad i wskazówek wyitonaw- 
czych, z których niejedną warto by 
u nas spopularyzować. Znajdujemy 
tu też tablicę zawierającą przegląd 
różnych sposobów powielania ze 
wskazaniem ich' zalet i wad, cech 
charakterystycznych i ilości egzem­
plarzy, którą przy pomocy każdej 
z nich możemy uzyskać.

Przedsięwzięta przez autora próba 
określenia matematycznego wzoru, 
na podstawie którego można by było 
określać nakład formularzy przy u- 
względnieniu podstawowych zmien- 
nych, zawodzi z powod,u trudności 
wyznaczenia poszczególnych zmien­
nych niezależnych i ostatecznie spro­
wadza się do wskazówki zdrowego 
rozsądku, że należy brać pod uwagę 
przewidywane zużycie okresowe, i- 
lość okresów, przez które formularz 
prawdopodobnie nie ulegnie zmianie i 
ekonomiczność rozłożenia kosztów 
„stałych“ na ilość jednorazowo po­
wielonych egzemplarzy, a także, iż

pierwszy nakład nowego formularza 
dobrze jest traktować jako nakład 
próbny i dokonywać go techniką o- 
płacalną przy mniejszej stosunkowo 
ilości jednorazowo powielanych e- 
gzemplarzy.

Dalej znajdujemy uwagi o wybo­
rze papieru, barwie druku (autor za­
chęca do wybierania farb drukar­
skich kolorowych, dobranych kon­
trastowo do barwy papieru, ale poz­
walających późniejszym zapisom wy­
raźnie wybijać się na pierwszy plan), 
szczegółowe wyliczenie co i w jakiej 
formie powinny zawierać wskazów­
k i udzielane drukarni lub powielarni 
oraz wskazówki dotyczące korekt, 
wraz z zestawieniem ważniejszych 
znaków korektorskich (według norm 
czeskich, różniących się w niektó­
rych mniej ważnych szczegółach od 
norm PKŃ).

Stwierdzając, że w zapasie formu­
larzy bywają niekiedy uwięzione 
dość znaczne sumy środków obroto­
wych, autor zachęca do starannej e- 
widencji posiadanych formularzy i 
omawia różne metody tej ewidencji, 
jak spisy, zbiory wzorów, ewidencje 
składowe; znajdujemy tu jrównież 
bardzo szczegółowy przykład „metry­
k i“ poszczególnych formularzy.

Wprowadzenie formularzy do użyt­
ku wymaga wydania instrukcji do­
tyczącej wypełniania i  obiegu formu­
larza. W związku z tym autor ana­
lizuje zasady sporządzania instrukcji 
opisowych i graficznych. Kilkanaście 
wzorów różnych typów wykresów o- 
biegowych wraz z zestawieniem przy­
jętych (częściowo objętych czecho­
słowackimi normami) mnemotech­
nicznych znaków ma „ułatwić czytel­
nikowi projektowanie takich wykre­
sów w praktyce.

Końcowe rozdziały poświęcono 
krytycznemu omówieniu szeregu ty ­
pów najczęściej spotykanych formu­
larzy (kartotek, formularzy staty­
stycznych, kart dziurkowanych do 
maszyn typu Hollerith, formularzy 
zaopatrzonych w „kupony“ do od­
dzielania) bibliografii tematu oraz 
spisowi czeskosłowackich dostawców 
środków pomocniczych do projekto­
wania formularzy.

(32)

N O W Y  A D R E S

Zawiadamiamy wszyst­
kich prenumeratorów i 
czytelników naszego cza­
sopisma, że wraz z Głó­
wnym Instytutem Pracy 
redakcja przeniosła się na 
uł. Noakowskiego 8 w 
Warszawie. Lokal redakcji 
mieści się w klatce B na 
2 piętrze w pokoju 24.
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W ykaz najważniejszych przepisów  p raw nych  
ogłoszonych w  p ierw szym  pó łroczu 1951 roku  dotyczących 

organizacji przedsięb iorstw  przem ysłow ych

Data i tytuł Omówieni  e *

23 GRUDNIA 1950 R.
Uchwała Prezydium Rządu w spra­

wie włączenia w skład Ministerstw 
Centralnych Zarządów. (Monitor Pol­
ski A-5, poz. 63).

31 GRUDNIA 1950 R.
Pismo okólne PKPG Departament 

Org.-Prawny w sprawie interpretacji 
przepisów ustawy z dn. 19.4.1950 r. 
o zabezpieczeniu socjalistycznej dy­
scypliny pracy. (Biuletyn PKPG nr 2, 
poz. 20).

8 STYCZNIA 1951 R.
Ustawa o utworzeniu Instytutów 

Naukowo-Badawczych dla potrzeb 
gospodarki narodowej. ( Dziennik 
Ustaw RP nr 5, poz. 38).

18 STYCZNIA 1951 R.
Ustawa o dniach wolnych od pracy 

(Dz. U.R.P. nr 4, poz. 28).
25 STYCZNIA 1951 R.

Zarządzenie Przewodniczącego 
PKPG w sprawie premiowania pra­
cowników obsługujących, i nadzoru­
jących urządzenia wytwarzające pa­
rą dla potrzeb przemysłowych. (Biu­
letyn PKPG Nr 4, poz. 36).

8 LUTEGO 1951 R.
Zarządzenie Przewodniczącego 

PKPG w sprawie rozdziału, odbywa­
nia i finansowania praktyk zawodo­
wych uczniów i studentów w roku 
1951. (Biuletyn PKPG nr 5, poz. 51).

21 LUTEGO 1951 R.
Uchwała nr 112 Rady Ministrów 

w sprawie praw i obowiązków głów­
nych (starszych) księgowych jedno­
stek budżetowych (Monitor Polski 
A-18, poz. 234).
19 LUTEGO 1951 R.

Zarządzenie Przewodniczącego 
PKPG w sprawie udzielania urlo­
pów na dokończenie nauk i pomocy 
w nauce pracownikom przedsię­
biorstw i zakładów gospodarki uspo­
łecznionej, uczniom korespondencyj­
nych średnich szkół ogólnokształcą­
cych i zawodowych oraz studentom 
wydziałów (studiów) zaocznych szkół 
wyższych. (Biuletyn PKPG nr 5, poz.

Z dniem 1 stycznia 1951 r. centralne zarządy stają się organami 
ministrów i wchodzą w skład właściwych ministerstw jako jednost­
ki budżetowe pod nazwą „ centralne zarządy‘‘. Celem uchwały jest 
uzyskanie zbliżenia naczelnych władz gospodarczych do przedsię­
biorstw państwowych i wzmożenia operatywności jednostek za­
rządzających oraz realizacja zasady jednoosobowego kierownictwa, 
likwidacja funkcjonalizmu i usprawnienie działalności ministerstw. 
Uchwała określa zadania centralnych zarządów i departamentów 
w związku, z wprowadzoną reorganizacją.

Pismo okólne PKPG załącza pismo Prezesa Rady Ministrów 
nr Os. 0110/63. Prezes Rady Ministrów wyjaśnia,, że przepisy usta­
wy z dn. 10.4.1950 r. nie przesądzają kwestii i zasadności zatrud­
niania pracowników w niepełnym wymiarze pracy. Jeśli zdolności 
i siły pracownika emerytowanego pozwalają jeszcze na zatrudnie­
nie go w niepełnym wymiarze godzin pracy, przy czynnościach któ­
re nie wymagają obecności pracownika w ciągu całego dnia pra­
cy, przepisy o dyscyplinie pracy obejmują takiego pracownika w za­
kresie godzin objętych umową o pracę, przy wynagrodzeniu pro­
porcjonalnie zmniejszonym.

Ministrowie właściwi dla poszczególnych dziedzin gospodarki na­
rodowej, mogą tworzyć drogą zarządzeń w porozumieniu z M ini­
strem Szkół Wyższych i Nauki oraz Ministrem Finansów a za zgodą 
Przewodniczącego PKPG instytuty naukowo-badawcze. Zadaniem 
instytutów jest prowadzenie w dziedzinie technicznej, organiza­
cyjnej i ekonomicznej prac naukowo-badawczych, mających na 
celu postęp techniczny i gospodarczy w poszczególnych gałęziach 
gospodarki narodowej. Ustawa określa środki potrzebne do wyko­
nania zadań przez instytuty. Organizację i szczegółowy zakres dzia­
łania instytutu oraz skład i sposób powoływania członków Rady 
Naukowej przy instytucie określi statut nadany przez właściwego 
ministra w porozumieniu z innymi zainteresowanymi ministrami 
i za zgodą Przewodniczącego PKPG.

Ustawa wymienia wszystkie dni uwinę od pracy w ciągu roku.

Od dnia 1 lutego 1951 r. wprowadza się — w celu zachęcenia 
pracowników przedsiębiorstw obsługi i nadzoru urządzeń' Wytwa­
rzających parę dla potrzeb przemysłowych — regulamin premio­
wania. Regulamin obowiązuje tylko zakłady określone przez wła­
ściwych ministrów, posiadające sprawnie działające urządzenia 
pomiarowe i kontrolne. Podstawę dla obliczenia wysokości należ­
nej premii stanowi ilość zaoszczędzonego węgla pomnożona przez 
70% ceny węgla loko wagon na placu zakładu. Regulamin wymie­
nia kategorie pracowników objętych premiowaniem, wskaźniki 
techniczne i procedurę ustalania oraz zatwierdzania premii.

Zarządzenie reguluje sposób rozdziału, odbywania i finansowa­
nia praktyk zawodowych w zakładach państwowych i uspołecznio­
nych. W szczególności podaje uczelnie, z których kieruje się na 
praktyki, czas trwania praktyki, tabele wynagrodzeń ryczałtowych 
za odbyte praktyki, obowiązki zakładów pracy w stosunku do 
praktykantów, zadania, obowiązki i wynagrodzenie zakładowego 
kierownika praktyk i sprawozdawczość.

Uchwała określa prawa i obowiązki głównych (starszych) 
księgowych w jednostkach budżetowych: władzach, urzędach, in­
stytucjach. i zakładach państwowych, których dochody i wydatki 
brutto są objęte budżetem Państwa oraz w tych jednostkach orga­
nizacyjnych przedsiębiorstw, które na podstawie szczególnych 
przepisów są utrzymywane z budżetu Państwa.

Wydane po uzgodnieniu z Centralną Radą Związków Zawodo­
wych zarządzenie Przewodniczącego PKPG ustala rozmiary płat­
nych i bezpłatnych urlopów, ddelanych dla wzięcia udziału 
w zebraniach konsultacyjnych i dla przygotowania się do egzami­
nów pracownikom — uczniom szkół korespondencyjnych i studen­
tom szkół zaocznych wyższych. Równocześnie zarządzenie nakłada 
na zakłady pracy obowiązek pomocy w nay.ce tym pracownikom 
a w szczególności w miarę możliwości niezatrudniania ich w go­
dzinach nadliczbowych, ograniczania delegacji służbowych, przy­
dzielania pracy zgodnie ze specjalnością studiów i zaopatrywania 
bibliotek zakładowych w książki przewidziane programem uczelni.



Data i ty lut

21 LUTEGO 1951 R.
Uchwała nr 111 Prezydium Rządu 

o roli, zadaniach i uprawnieniach 
majstra uspołecznionych zakładów 
pracy. (Monitor Polski A-18, poz. 
236).

26 LUTEGO 1951 R.
Ustawa o zmianie ustawy w przed­

miocie pracy młodocianych i kobiet. 
(Dz. U.R.P. nr 12, poz. 94).

26 LUTEGO 1951 R.
Zarządzenie Przewodniczącego 

pKPG w spraw ie  racjonalizacji me­
tod i  te c h n ik i p racy biurowej. (Biu­
le tyn  PKPG nr 8, poz. 81).

28 LUTEGO 1951 R.
Rozporządzenie Rady Ministrów 

o pracach wzbronionych kobietom. 
(Dz. U.R.P. nr 12, poz. 96).
17 MARCA 1951 R.

Uchwała nr 196 Rady Ministrów w 
sprawie uzupełnienia uchwały Rady | 
Ministrów z dn. 5 maja 1950 r. w 
przedmiocie określenia przypadków 
usprawiedliwiających nieobecność V 
pracy oraz warunków i trybu uspra­
wiedliwienia nieobecności. (Monitor 
Polski A-27, poz. 334).

O m ó w i e n i e

Celem uchwały jest wzmocnienie roli i autorytetu majstra dla 
usprawnienia organizacji procesów produkcyjnych w zakładach. 
Majster powinien stać się. pełnoprawnym kierownikiem podstawo­
wego ogniwa produkcyjnego. Posiadanie wymaganych kwalifikacji 
na majstra sprawdza się egzaminem. W wypadku pomyślnego wy­
niku kandydat otrzymuje świadectwo. Uchwała określa szczegóło­
wo obowiązki i uprawnienia majstra oraz zasady wynagradzania. 
Szczegółowe przepisy wyda Przewodniczący PKPG w porozumieniu 
z Centralną Radą Związków Zawodowych.

W ustawie z dnia 2 lipca 1924 roku wprowadza się następujące 
zmiany: nie wolno zatrudniać kobiet i młodocianych przy pracach 
szczególnie uciążliwych lub szkodliwych dla zdrowia; nie wolno 
zatrudniać w porze nocnej i godzinach nadliczbowych kobiet cię­
żarnych od 4 miesiąca ciąży i kobiet mających dzieci do jednego 
roku życia; również nie wolno delegoioąć tych kobiet bez ich zgody 
poza stałe miejsce pracy. Wykazy prac wzbronionych młodocianym 
i kobietofn ustalą rozporządzenia Rady Ministrów wydane po po­
rozumieniu z Centralną Radą Związków Zawodowych.

Główny Instytut Pracy przystąpi do opracowania racjonalnych 
metod i środków technicznych pracy biurowej: dla potrzeb przed­
siębiorstw gospodarki uspołecznionej wzorów jednolitych formu­
larzy, a dla potrzeb władz, urzędów, instytucji, przedsiębiorstw 
i organizacji społecznych wzorów i prototypów uposażenia biur, 
wzorów nowoczesnych środków pomocniczych pracy biurowej, 
norm zużycia materiałów, mechanizacji i automatyzacji prostych 
czynności biurowych oraz projektów standardów powierzchnio­
wych pomieszczeń biurowych. Plan pracy GIP przedstawi do 
PKPG w terminie do dnia 30 kwietnia 1951 r. Dla realizacji, pracy 
zostaną utworzone zespoły robocze jak również zakład środków 
technicznych pracy biurowej, w ramach którego GIP organizuje 
Biuro Wzorcowe dla demonstrowania najlepszych urządzeń i pora­
dnictwa w tym zakresie. Zarządzenie ustala instytucje, z którymi 
GIP będzie ściśle współpracować dla wykonania zadań. Zakres 
pracy GIP nie obejmuje spraw racjonalizacji formularzy, przyrzą­
dów i maszyn księgowości.

Rozporządzenie zabrania zatrudnienia kobiet przy pracach wy­
mienionych w załączniku. Rada Ministrów może zawiesić czasowo 
niektóre z ograniczeń zawartych w załączniku, w przypadku, gdy 
tego wymaga szczególnie ważny interes Państwa.

Uchwalę Rady Ministrów z dnia 5 maja 1950 (Monitor Polski 
A—51, poz. 584, A—62, poz. 719 i A—86, poz. 1060) uzupełnia się 
paragrafem 3b, który zezwala na usprawiedliwienie spóźnienia 
pracownika do pracy do 6 godzin od zakończenia podróży służbo­
wej odbytej nocą, gdy pracownik nie korzystał z miejsca w wa­
gonie sypialnym, a podróż odbył całkowicie lub częściowo pomię­
dzy godziną 22 a 4.

24 MARCA 1951 R.
Uchwala Prezydium Rządu w 

sprawie usprawnienia systemu ra­
chunkowości uspołecznionych przed­
siębiorstw umożliwiającego pogłębie­
nia rozrachunku gospodarczego i pla­
nowania kosztów własnych.

Zadania Planu Sześcioletniego w zakresie obniżki kosztów 
własnych wymagają umocnienia postępowej formy socjalistycz­
nego zarządzania — wydziałowego rozrachunku gospodarczego. 
W związku z powyższym niezbędne jest usunięcie luki w zakresie 
dokumentacji procesów wytwórczych. W tym celu uchwała zobo­
wiązuje ministrów, którym podlegają uspołecznione przedsiębior­
stwa produkcyjne, do spowodowania: (a) opracowania wzorów do­
kumentacji procesów produkcyjnych, (b) opracowania zasad obiegu 
tej dokumentacji wewnątrz przedsiębiorstwa, (c) opracowania 
instrukcji w sprawie zasad rozliczania kosztów własnych oraz 
ustalania kalkulacji, (d) ustalenia w porozumieniu z PKPG zakresu 
i trybu przedstawiania wskaźników technicznych i  wskaźników, 
obrazujących zużycie środków wytwarzania, (e) opracowania form, 
trybu i zakresu przedstawiania jednostkom nadrzędnym wyniko­
wych kalkulacji jednostkowych. Uchwała zobowiązuje Ministra 
Finansów do przeprowadzenia niezbędnej reformy planów kont 
dla uspołecznionych przedsiębiorstw. Jako termin wprowadzenia 
w życie nowych planów kont ustalono dla handlu 1 styczeń 
1952 r., a dla pozostałych działów gospodarki narodowej 1 styczeń
1953 r.

28 MARCA 1951 R.
Zarządzenie Ministra Finansów w 

sprawie organizacji finansowej i sy­
stemu finansowego jednostek orga­
nizacyjnych, podległych Ministrom: 
Górnictwa, Przemysłu Ciężkiego, 
Przemysłu Chemicznego, Przemysłu 
Lekkiego oraz Przemysłu Rolnego 
i Spożywczego. (Monitor Polski A-38, 
poz. 459).

Zarządzenie ustala organizację finansową i system finansowy 
jednostek organizacyjnych: budżetowych działających na pełnym 
rozrachunku gospodarczym, na wewnętrznym pełnym rozrachunku 
gospodarczym, na wewnętrznym ograniczonym rozrachunku gospo­
darczym oraz utrzymywanych z narzutów. Zarządzenie wymienia 
obowiązujące systemy księgowości, finansowanie i kontrolę ban­
kową, sposób przesuwania materiałów między jednostkami wy­
twórczymi, sprzeddż i system cen zbytu, a także przepisy mające 
zastosowanie odnośnych spraw nieunormowanych niniejszym za­
rządzeniem.
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Data i tytuł

29 MARCA 1951 R.
Pismo okólne Przewodniczącego 

PKPG w sprawie uprawnień urlopo­
wych pracowników umysłowych wy­
suniętych spośród robotników. (Biu­
letyn PKPG nr 9, poz. 100).

29 MARCA 1951 R.
Dekret zmieniający przepisy o cza­

sie pracy w przemyśle i handlu. (Dz. 
U.R.P. nr 17, poz. 137).

4 MAJA 1951 R.
Zarządzenie Przewodniczącego 

PKPG w sprawie planowania we­
wnątrzzakładowego. (Biuletyn PKPG 
nr 14, poz. 140).

26 MAJA 1951 R.
Uchwała nr 387 Prezydium Rządu 

w sprawie postępowania przy prze­
prowadzaniu rewizji norm pracy. 
(Monitor Polski A-49, poz. 644).

Omó w i o n ie

Pracownikom umysłowym wysuniętym spośród robotników na­
leży zaliczać przy ustalaniu okresu urlopowego nieprzerwany okres 
pracy w danym zakładzie w charakterze robotnika. Zasadę tę na­
leży stosować po raz pierwszy przy udzielaniu tym pracownikom 
urlopów za. rok 1951.

Rada Ministrów postanawia a Rada Państwa zatwierdza zmiany 
w ustawie z 18.12.1919 o czasie pracy w przemyśle i handlu: 
W przypadkach konieczności gospodarczej Rada Ministrów na wnio­
sek Ministra Pracy i Opieki Społecznej zgłoszony w porozumieniu 
z właściwym Ministrem i po zasięgnięciu opinii Centralnej Rady 
Związków Zawodowych może na przeciąg do jednego roku zezwolić 
na przedłużenie lub nakatzać skrócenie czasu pracy w dniu lub 
tygodniu w poszczególnych gałęziach pracy lub kategoriach zakłam 
dów pracy. W dekrecie z dnia 19.9.1946 o zmianie ustawy o czasie 
pracy wprowadza się następującą zmianę: „Rada Ministrów może 
z ważnością na jeden rok przedłużyć wspomniany czasokres na 
dalsze lata, o ile względy gospodarcze Państwa będą tego wyma­
gały“ . Chodzi w danym wypadku o czasokres, w którym wolno 
zatrudniać w soboty w wymiarze' 8 godzin pracowników kopalń 
węgla pracujących na powierzchni.

W celu pogłębienia planowania i stworzenia odpowiednich wa­
runków załogom fabrycznym w walce o loykonanie planów prze­
mysłowych, Przewodniczący PKPG zarządza w wytypowanych 
zakładach przemysłu: loęglowego, kokso-chemicznego, hutniczego, 
obrabiarkowego, taboru kolejowego, .motoryzacyjnego, maszyn 
elektrycznych, syntezy chemicznej, gumowego, włókien sztucznych, 
papierniczego, bawełnianego, barwników, wełnianego, jedwabniczo- 
. galanteryjnego, skórzanego, odzieżowego, cementowego, cukrowni­
czego, tłuszczowego, spirytusowego, tytoniowego, cukierniczego 
i mięsnego — powołanie przez właściwych ministrów trzy do 
pięciu osobowych zespołów dla zorganizowania planowania wew­
nątrzzakładowego. Opracowania zespołów podlegają zatwierdzeniu 
przez właściwe ministerstwa i departamenty przemysłowe PKPG. 
Planowanie wewnątrzzakładowe wytypowanych zakładów będzie 
w nich wprowadzone najpóźniej w czwartym kwartale 1951 r.

W celu uporządkowania i ustalenia zasad i warunków przepro­
wadzania rewizji norm pracy, uchwala nakazuje przeprowadzenie 
rewizji norm pracy jednolitych i branżowych wyłącznie na pod­
stawie uchwały Prezydium Rządu po porozumieniu się z Centralną 
Radą Związków Zawodowych, a norm zakładowych na podstawie 
zarządzenia ministra, wydanego w porozumieniu z zarządem głów­
nym właściwego związku zawodowego.

Wniosek o rewizję norm może być wniesiony najwcześniej po 
upływie jednego roku stosowania poprzednio ustalonych norm, 
w przypadkach zmiany procesu technologicznego lub wprowadze­
niu istotnych usprawnień . organizacyjno-technicznych, a zatem 
wtedy, gdy istnieją nowe warunki wykonywania norm.

Uchwała zapobiega zdarzającym się wypadkom nie uzasadnionej 
rewizji norm, gdy jako powód rewizji bierze się wysokie przekra­
czanie norm istniejących. ________ _______  ' _______ _

K s i ą ż k i  n a d e s ł a n e

S. K. Tatur — Rozrachunek go­
spodarczy w przedsiębiorstwie. Pol­
skie Wydawnictwa Gospodarcze, B i­
blioteka Ekonomiki Przemysłu, Tom 
XLIV, Warszawa, 1951 r., str. 51. 
Cena 4,90 zł.

Natan Kronik — Z zagadnień wy­
nalazczości pracowniczej. Polskie 
Wydawnictwa Gospodarcze, Bibliote­
ka Pracy. Tom X III, Warszawa, 
1951 r., str. 83. Cena 9 zł.

A. M. Dlin — Techniczno-ekono­
miczna analiza produkcji przemysłu 
budowy maszyn. Polskie Wydawni­
ctwa Gospodarcze, Biblioteka Ekono­

m iki Przemysłu. Tom XL, Warszawa, 
1951 r., str. 218. Cena 17 zł.

Stefan Frenkel — Ogólne podstawy 
technicznego normowania pracy. Pol­
skie Wydawnictwa Gospodarcze, B i­
blioteka Pracy. Tom X II, Warszawa, 
1951 r., str. 204. Cena 17,50 zł.

M. Agoszkow — Ustalenie zdolności 
produkcyjnej kopalni rudy. Polskie 
Wydawnictwa Gospodarcze, Biblio­
teka Ekonomiki Przemysłu, Tom 
XXIX , Warszawa, 1951 r., str. 302. 
Cena 20 zł.

K. Dziewoński — Zagadnienia loka­
lizacji produkcji. Polskie Wydawni­

ctwa Gospodarcze, Biblioteka Pla­
nowania. Tom X, Warszawa, 1951 r., 
str. 73. Cena 6 zł.

Adam Wang — O planowaniu we­
wnątrzzakładowym. Polskie Wydaw­
nictwa Gospodarcze, Biblioteka Eko­
nomiki Przemysłu. Tom XLVI, War­
szawa, 1951 r., str. 29. Cena 2,80 zł- 
Sz. L. Rozenfeld — Organizacja za­
rządzania przemysłem ZSRR. Pol­
skie Wydawnictwa Gospodarcze, Bi­
blioteka Ekonomiki Przemysłu- 
Tom XLVII, Warszawa, 1951 r., str. 
163. Cena 11 zł.

C. W. Tiepłow — Rezerwy przed­
siębiorstw przemysłowych i ich wy­
korzystanie. Polskie Wydawnictw® 
Gospodarcze, Biblioteka Ekonomik1 
Przemyślu. Tom X Ł III, Warszawa- 
1951 r., str. 52. Cena 5 zł.
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Cena 5.40 zł


