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W A R S Z A W A

I N S T Y T U T U  P R A C Y

D la  uczczenia sześćdziesięciolecia u rodz in  Prezydenta RP 
i Śiuięta 1 M aja — cała Polska pracująca pod ję ła  liczne zobowiązania

Załoga Państwowej F ab ryk i Wago­
nów we W rocław iu —  robotnicy, 
majstrow ie, technicy i  inżyn iero­
w ie  — załoga, które  ma już  za sobą 
w iele osiągnięć w  rytm icznym  w y ­
konaniu p lanów państwowych, pod- 
jąwszy zobowązania w  dziedzinie 
w a lk i o lepszą jakość produkc ji, 
o zwiększenie oszczędności i  popra­
w ienie w arunków  pracy i  by tu  — p i­
sze w  liście do Prezydenta Rzeczy­
pospolitej :

„Z  Tw oim  im ieniem , z dziełem  
Twego życia łączy się nierozerwałnie  
długa i  ciężka w alka  klasy robo tn i­
czej o wolność i  socjalizm, w a lka  na­
rodu polskiego o wyzwolenie i  byt 
niepodległy.

Z Tw oim  im ieniem  łączy się n iero­
zerwalnie w y trw a ła  i  o fiarna w alka  
naszej P a rtii —  Polskie j Zjednoczo­
nej P a rtii Robotniczej — przewo­
dniczki narodu.

Z Tw oim  im ieniem  i  Twą nie­
zmordowaną pracą dla dobra po l­
skiego ludu pracującego wiążą się 
wszystkie w ie lk ie  zdobycze i  osią­
gnięcia zapisane w  pro jekcie K on­
s ty tu c ji naszej Ludow ej Rzeczypo­
spolite j.

Pragnąc godnie pow itać dzień 18 
kw ie tn ia  1952 roku, dzień sześćdzie­
sięciolecia Twych urodzin, postano­
w iliśm y  uczcić ten dzień now ym  zespołowym w ys iłk iem  
będzie wzrostow i dobrobytu ludzi pracy, pomnoży s iły

w pracy, dodatkową nadplanową produkcją, k tó ra  służyć 
naszej O jczyzny.“

Chłopi w si Chraplewo z wojewódz­
tw a  poznańskiego idąc za głosem za­
łog i Pafawagu podejm ują liczne zo­

bowiązania indyw idua lne  i  zbiorowe 
i  w zyw ają wszystkie gromady do 
uczczenia wzmożoną pracą sześćdzie­

siątej rocznicy urodzin  Bolesława 
B ie ru ta  i  Święta 1 M aja. W  liście do 
Prezydenta RP chłopi piszą:

„M y, ch łop i gromady Chraplewo, pragniem y dać w yraz naszej gorącej m iłości d la Ciebie i  godnie uczcić 
ten uroczysty dzień d la każdego uczciwego patrio ty-Polaka.

M yślim y, że na jlep ie j to zrobim y, jeżeli idąc za przykładem  braci-robotn ików , zw iększymy nasz w ysiłek  
i  pracę nad podniesieniem p rodukc ji ro lne j w  naszej gromadzie...“

Równocześnie z , głosem chłopów nia chłopi z Rolniczego Zespołu spółdzielnie p rodukcyjne w  Polsce,
z Chraplewa w  odpowiedzi na apel Spółdzielczego w  M ilin ie  pow iatu  Spółdzielcy z M ilin a  w  liście do P re-
załogi Pafawagu pod ję li zobowiążą- w rocławskiego w zywając wszystkie zydenta RP piszą między innym i:

„Kochany Obyw atelu Prezydencie —  pamiętam y wszyscy Tw oje wskazania, że naszym chłopów spółdziel­
ców zadaniem jest dać wzory najlepszej w y sokowy da jnej gospodarki, wykorzystać zdobycze techn ik i i  nauki, które  
udostępnia nam nasze państwo ludowe i  tak  gospodarować, aby stać się przykładem  dla wszystkich m ałoro lnych  
i  średniorolnych chłopów polskich i  wskazać im  drogę do dostatniego i  ku ltura lnego życia“ .

Równocześnie z zobowiązaniami wyższych uczelni i  zespoły pracow - W arszawskiej, k tó rzy  w  liście do
robotn ików , chłopów, szereg cennych nicze zakładów naukowo-badaw- Prezydenta RP, zaw iadam iającym
zobowiązań podjęła młodzież, stu- czych. P ie rw si w ys tąp ili profesoro- o postanowieniu w ykonania  i p rzy -
denci, nauczyciele, profesorowie wie, studenci i  personel P o litechn ik i spieszenia prac naukowych piszą:

„Pam iętam y wszyscy, że dzięki T w o je j osobistej decyzji Politechnika Warszawska niezwłocznie po w yzw o­
leniu rozpoczęła swą działalność, po raz pierwszy p rzy jm u ją c  w  swoje m ury synów robotn ików  i  chłopów, dla 
których przed w ojną niedostępne by ły  wyższe studia. Dziś nasza Politechnika, najw iększa uczelnia techniczna 
w  Polsce, "kształci i  w ychow uje w iernych synów ludu pracującego. W naszej codziennej pracy na uczelni od­
czuwam y’ stale Tw oją  opiekę i troskę — Tw oje słowa stają się dla nas drogowskazem i  programem.

Nie zawiedziemy Twojego zaufania i  m iłości do młodzieży, T w o je j w ia ry  w  twórcze m ożliwości nauk i 
polskiej, w przeddzień 60 rocznicy Twoich urodzin, tak  drogie j dla nas chw ili, zobowiązujemy się jeszcze bardziej 
wzmóc nasze w y s iłk i dla wykonania zadań, które postaw iłeś przed nam i.“
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M ic h a ł Skarbiński

Przyspieszone meiody obliczania norm pracy

ZAGADNIENIE wprowadzenia nowej
techniki i zagadnienie wzrostu wydaj­
ności pracy są ze sobą nierozerwalnie 
związane. Bez śmiałego rozpowszechnia­
nia nowej techniki — założony wzrost 

wydajności byłby nieosiągalny, a tym samym 
byłoby nieosiągalne zadanie w zakresie obniżki 
kosztów własnych i akumulacji.

Na bazie postępu technicznego i organizacyj­
nego osiąga się wzrost wydajności przez wpro­
wadzenie nowych, technicznie postępowych 
norm pracy“ .1

Podstawą, na której ustala się techniczne 
normy czasu, jest opracowanie procesu techno­
logicznego. Z drugiej strony normowanie tech­
niczne nie tylko stanowi przedłużenie opraco­
wania procesu, lecz również daje podstawę do 
oceny trafności wyboru metod i środków zasto­
sowanych przy projektowaniu procesu. Wiel­
kość technicznej normy pracy jest jednym 
z głównych, jakkolwiek nie jedynym, kryte­
rium oceny procesu produkcyjnego — wchodzą 
tu w grę również inne czynniki, jak: oszczęd­
ność trudnych do otrzymania materiałów, 
zmniejszenie ciężkiej fizycznej pracy robotni­
ka itp.

Sprawa obowiązku opracowywania procesów 
technologicznych i przestrzegania dyscypliny 
technologicznej znalazła swój wyraz w zarzą­
dzeniu Przewodniczącego PKPG Nr 281 z dnia 
16 lipca 1951 coku.

Wymagania stawiane normom zostały sfor­
mułowane przez wicepremiera Hilarego Minca 
w następujący sposób:

„Byłoby bardzo poważnym błędem sądzić, że 
wprowadzanie nowych norm może się odbyć 
mechanicznie, bez wielkiej pracy przygotowaw­
czej i bez poważnego ich ugruntowania“ .

„...nowe normy, powinny w coraz większym 
stopniu tracić charakter norm statystycznych 
i zbliżać się do norm opartych o dokładną zna­
jomość urządzeń technicznych, — do norm 
technicznych. W tym celu konieczna jest wiel­
ka praca w zakresie wprowadzenia ścisłej ewi­
dencji czasu roboczego, wydania koniecznych 
pomocy technicznych dla normowania pracy,... 
jak również szkolenia potrzebnej kadry techni­
ków normowania.“ * 2

Warunki, którym powinny odpowiadać 
pomoce techniczne

P omoce techniczne, o których mówi wicepre­
mier Minc mogą posiadać różne formy, mo­

gą to być: poradniki, zbiory tablic, nomogramy, 
różnego rodzaju suwaki itp. Rozważmy, jakim

» H i la ry  M in c  „Z a d a n ia  gospodarcze na 1951 ro k " .  „N o w e  
D ro g i"  N r  1 (25). 1951 r „  s tr. 63.

2 H i la ry  M in c  „Z a d a n ia  gospodarcze na 1951 ro k “ , „N o w e  
D ro g i“  N r  1 (25), 1951 r „  Str. 64.

warunkom powinny odpowiadać te pomoce:
(a) pod względem treści, (b) pod względem bu­
dowy.

Ustalamy, że nie będziemy zajmowali się po­
dręcznikami szkolnymi oraz książkami zawie­
rającymi opisy badań naukowych z dziedziny 
normowania. W artykule tym omówimy jedy­
nie te pomoce, z których kalkulator korzysta 
bezpośrednio w swej pracy. W zależności od ro­
dzaju i wielkości produkcji proces technolo­
giczny dzielimy na: czynności, zabiegi, grupy 
i zespoły czynności.

Ponieważ, w myśl przyjętej zasady, sposób 
obliczania normy czasu jest ściśle związany ze 
strukturą, procesu technologicznego, każdemu, 
z wyżej wymienionych elementów będą odpo­
wiadały normatywy czasu określające czas je­
go wykonania. W związku z tym, budowa po­
mocy technicznych służących do obliczania cza­
su będzie tym bardziej zróżnicowana im na 
drobniejsze elementy podzielimy proces techno­
logiczny.

Pomoce mogą służyć: (a) do obliczania norm 
pracy, (b) do obliczania wielkości poszczegól­
nych parametrów, od których zależy wielkość 
czasu roboczego (np.: szybkość skrawania, po­
suw, moc obrabiarki itp).

Rozważmy z kolei, jakie cechy powinny po­
siadać pomoce z punktu widzenia ich użytko­
wania. Cechy te można ująć w następujących 
punktach:

(a) zwięzłość, przejrzystość i zupełność budo­
wy pomocy;

(b) łatwość posługiwania się pomocami oraz 
szybkość dokonywania obliczeń;

(c) łatwość przeprowadzenia szybkiej analizy 
pozwalającej wybrać najbardziej ekonomiczną 
odmianę procesu technologicznego;

(d) łatwość dostosowania pomocy do zmian 
technologii procesu wynikających z postępu 
technicznego;

(e) taniość pomocy.
Nowoczesna technika wymaga przeprowa­

dzania coraz ściślejszych, a jednocześnie coraz 
bardziej skomplikowanych obliczeń. Na przy­
kład przy opracowaniu procesu technologiczne­
go obróbki skrawaniem dzisiaj nie wystarcza 
posługiwanie się przeciętną szybkością skra­
wania właściwą dla danego materiału; szybkość 
tę musimy określić dla konkretnych warunków 
obróbki uwzględniając szereg zmiennych para­
metrów. Zwykle jest to połączone z rozwiąza­
niem dość skomplikowanego równania wykład­
niczego z ułamkowymi potęgami.

Charakterystyczną cechą obliczeń czasu ro­
boczego w przemyśle maszynowym jest ich ma­
sowość. Jeżeli weźmiemy pod uwagę, że fabry­
ka produkuje kilka wyrobów, że ilość części 
składowych każdego wyrobu wynosi kilkaset
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i więcej sztuk, że dla wykonania jednej części 
potrzeba kilku, a czasem kilkudziesięciu ope­
racji, że każda operacja składa się z kilku lub 
kilkunastu zabiegów, których czas musi być 
określony, to stwierdzimy, że przy normowa­
niu czasu roboczego dla zadanej produkcji na­
leży wykonać kilkaset tysięcy określeń czasu. 
Przyjmując czas jednego określenia na 1—3 
minut otrzymamy, że ogólny czas pracy przy 
normowaniu wynosi kilkanaście tysięcy godzin. 
Liczby te obrazują ogrom pracy leżącej przed 
technikiem normowania pracy.

Masowość obliczeń przy normowaniu czasu 
oraz trudności rachunkowe, wynikające z ope­
rowania dużą ilością zmiennych czynników, 
stwarzają potrzebę zastosowania ułatwionych 
i szybkich metod obliczeniowych. Użycie od­
powiednich pomocy w tym kierunku odciąży 
fachowy personel od robót rachunkowych, któ­
re będą mogły być wykonywane przez ludzi 
posiadających słabsze przygotowanie matema­
tyczne (9). Jednocześnie uproszczenie metod 
rachunkowych pozwoli zatrudnić w charakte­
rze kalkulatorów w znacznie większym stopniu, 
niż to się dzieje dotychczas, — przodujących 
rzemieślników fabrycznych.

Rozważmy bliżej wyżej wymienione cechy, 
które powinny posiadać, pomoce.

Zwięzłość pomocy wyraża się w zmniejszeniu 
do niezbędnego minimum iloścj tablic i wykre­
sów, którymi posługujemy się przy określaniu 
czasu. Najkorzystniejsze jest umieszczenie na 
jednym arkuszu wszystkich tablic i wykresów 
służących do określenia wielkości danego ele­
mentu czasu. Jeżeli ze względu na wymiary ar­
kusza nie jest to możliwe, dane powyższe należy 
umieścić na kilku kolejnych arkuszach. W ten 
sposób uniknie się przewracania kart i wyszu­
kiwania danych z licznych zestawień, co nie 
tylko pochłania dużo czasu, a tym samym pod­
nosi koszty, ale ponadto — może stanowić 
źródło omyłek. Najwygodniejszy w pracy jest 
format arkusza A4.

Przejrzystość budowy pomocy uzyskuje się 
przede wszystkim przez zastosowanie odpo­
wiedniego logicznego układu danych na arku­
szu, zasadniczo jednakowego dla wszystkich 
rodzajów obróbki. Dzięki temu kalkulator po 
nabyciu wprawy jednym rzutem oka znajduje 
w ustalonym miejscu arkusza potrzebne mu 
dane.

Przejrzystość i zwięzłość budowy uzyskuje 
się w dużym stopniu przez zastosowanie wy- 
kreślnych metod obliczeniowych.

Pomoce kalkulacyjne powinny dawać dane 
zupełne tzn. takie, które pozwolą określić cał­
kowitą normę czasu — a więc nie tylko czas 
maszynowy, lecz również czasy ręczne i ma­
szynowo ręczne. Pomoce powinny ponadto 
wskazywać wielkości parametrów potrzebne 
przy opracowaniu procesu technologicznego, 
jak: posuw, obroty wrzeciona maszyny itp. Sto­
sowanie pomocy technicznych, które nie podają 
czasów pomocniczych i przygotowawczych, 
w dużym stopniu niweczy korzyści zastosowa­
nia pomocy, gdyż zmusza do żmudnego wyszu­

kiwania danych z innych źródeł, co powoduje 
dużą stratę czasu. Wzgląd ten często staje się, 
przyczyną zaniechania obliczania czasów po­
mocniczych, a kalkulator ogranicza się jedynie 
do przybliżonego obliczenia czasu maszynowego, 
inne czasy przyjmując „na oko“ .

Pomoce techniczne do obliczenia czasu robo­
czego powinny być tak zbudowane, żeby kalku­
lator posiadał jasny obraz wpływu poszczegól­
nych czynników na wielkość czasu roboczego 
oraz miał możność przeprowadzenia szybkiej 
analizy wskazującej, która z możliwych odmian 
procesu technologicznego jest najekonomicz- 
niejsza.

Zakres stosowania pomocy nie powinien ogra­
niczać się jedynie do obróbki skrawaniem. Po­
moce powinny obejmować również: roboty na 
maszynach do przeróbki plastycznej, roboty od­
lewnicze, roboty montażowe i ślusarskie, roboty 
malarskie i inne.

Rodzaje pomocy do obliczania 
czasów roboezych

\ X T praktyce najczęściej stosuje się następują- 
* * ce.rodzaje pomocy do obliczania czasu ro­

boczego: (a) tablice liczbowe, (b) nomogramy 
siatkowe, (c) nomogramy drabinkowe ze skala­
mi prostoliniowymi i krzywoliniowymi, (d) su­
waki kalkulacyjne zwykłe oraz suwaki wielo- 
wskaźnikowe.

T a b l i c e  l i c z b o w e

Zaletą tablic liczbowych jest: łatwość odczytu, 
możliwość objęcia dowolnie wielkiego zakresu 
zmienności funkcji, oraz możliwość dowolnego 
stopniowania odczytów dla ustalonych wartości 
zmiennej niezależnej.

Tablice posiadają wszakże również szereg 
wad a mianowicie: (a) orientacja co do przebiegu 
funkcji jest utrudniona, (b) wskutek wielkiego 
nagromadzenia liczb istnieje duża możliwość 
omyłek, (c) interpolacja i inwersja (tj. przy fun­
kcjach k ilku zmiennych odnajdowanie wartości 
dowolnie obranej zmiennej przy danych warto­
ściach wszystkich innych zmiennych) są utru­
dnione, co sprawia, że szybkość pracy jest nie­
znaczna, (d) przy większej ilości zmiennych pa­
rametrów ilość tablic jest duża; na jednej tabli­
cy dwuwymiarowej można przedstawić zmien­
ność funkcji w zależności od dwóch parametrów 
zmiennych. Jeżeli występuje trzeci parametr, 
należy sporządzić oddzielną tablicę dla każdej 
wartości tego parametru. Przy większej ilości 
zmiennych parametrów ilość tablic rośnie nie­
pomiernie, zajmują one wiele miejsca i stają 
sie niepraktyczne.

Nom ogram y siatkowe z podzialką  
regu larną i  logarytm iczną

Nomogramem nazywamy geometryczne przed­
stawienie zależności funkcyjnej. Najczęściej sto­
suje się: nomogramy siatkowe, nomogramy dra­
binkowe oraz suwaki, które stanowią zasadniczo 
odmianę nomogramów.
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Rys. 1. U s taw ien ie  i  w y ję c ie  m ode lu , w yko ń cze n ie  i  czer­
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g ram  s ia tk o w y . P odz ia łka  regu la rna .

Nomogramy siatkowe mogą posiadać podział- 
kę regularną lub podzialkę logarytmiczną.

Zalety nomogramów siatkowych są następu­
jące: (a) jasność — jednym rzutem oka ogarnia 
się przebieg zmienności funkcji, (b) zwięzłość —

na jednym wykresie można wyrysować jedną 
lub parę rodzin krzywych dla zmiennych para­
metrów; przy odpowiedniej budowie nomogra- 
mu istnieje możliwość obliczania wartości 
fukcji w zależności od kilku parametrów zmien­
nych.

Wadą nomogramów siatkowych jest ograni­
czona dokładność odczytów, która zmusza czę­
sto do wykonywania fragmentów nomogramu 
w powiększonej skali. Zastosowanie siatki loga­
rytmicznej w dużym stopniu usuwa tę wadę 
umożliwiając dokładniejszy odczyt wartości 
funkcji dla małej wartości zmiennej niezależnej.

Na rysunku 1 przedstawiono wielkość zespo­
łowego normatywu czasu dla robót odlewni­
czych pod nazwą: „Ustawienie i wyjęcie modelu, 
wykończenie i czernienie formy“ — w zależności 
od średniej arytmetycznej długości i szerokości 
modelu. Wykres ten wykonany na siatce regu­
larnej odnosi się do form wykonanych w skrzyn­
kach formierskich o wymiarach nié większych 
niż 500 X 500 mm.

Dla dużych form wielkość tego samego nor­
matywu zespołowego przedstawiono na siatce lo-

Rys. 2. Ustawienie 1 wyjęcie modelu, wykończenie i  czernienie formy. Formy duże. Nomogram siatkowy. Podziałka
logarytmiczna.
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garytmicznej w zależności od powierzchni for­
my — (patrz rysunek 2).

Na rysunku 3 przedstawiono nomogram służą­
cy do obliczania czasu maszynowego przy tocze­
niu na tokarce. Pierwszy etap obliczenia polega 
na określeniu dla zadanej szybkości skrawania 
(v) i średnicy toczenia (d) — liczby obrotów (n), 
drugi etap obliczenia obejmuje określenie cza­
su maszynowego toczenia wałka o długości
10 mm (tio) przy określonej poprzednio liczbie 
obrotów (n) oraz przy założonym posuwie (p). 
Kolejność obliczenia pokazano przy pomocy 
liczb umieszczonych w kółkach na wykresie.

Na rysunku 4 przedstawiono nomogram słu­
żący do określenia szybkości skrawania płytką 
ze spieku radzieckiego T15K6 w zależności od 
głębokości skrawania, posuwu oraz parametru 
określającego rodzaj materiału. Nomogram ten 
zastępuje 7 tablic iiczbowych. Wprowadzając 
współczynnik przeliczeniowy dla innego rodzaju 
spieku (T5K10) rozszerzymy zakres stosowal­
ności wykresu tak, że będzie on mógł zastąpić
11 tablic.

Jeżeli dodatkowo wprowadzimy współczynni­
k i przeliczeniowe dla wytyczania i  planowania 
(podane na tabliczce w górnej części rysusunku), 
wykres będzie mógł zastąpić ogółem 27 tablic. 
Przykład ten ilustruje korzyści wynikające 
z użycia wykresów, jeżeli chodzi o zwięzłość po­
mocy technicznych. Sposób posługiwania się no- 
mogramem wskazany na przykładzie rozwiązy­
wanym na rysunku nie wymaga dodatkowych 
objaśnień.

Nomogramy drabinkowe

Zalety nomogramów drabinkowych charakte­
ryzuje Bolesław KonorskP w następujący spo­
sób:

„Nomogram ten cechuje jasność i łatwość od­
czytywania. Przy używaniu go umysł pracują­
cego jest całkowicie odciążony od‘pracy rachun­
kowej, co ma także i ten skutek, że nomogramy 
te mogą być z wielkim powodzeniem używane 
przez pracowników niewykwalifikowanych, któ­
rzy o samym rachunku mogą nie mieć pojęcia, 
a którym zależy tylko na odnalezieniu liczbowe­
go rezultatu.

Interpolacja i inwersja nie przedstawiają 
w tych nomogramach najmniejszej trudności, 
szybkość pracy jest bardzo znaczna. Przestrzeń 
zajęta przez nomogram jest stosunkowo niewiel­
ka i daje możność poczynienia odpowiednich no­
tatek dotyczących stałych parametrów wprowa­
dzonych do obliczania. W ten sposób wszystkie 
dane które nam mogą być potrzebne przy wyko­
nywaniu obliczenia są zgrupowane razem w ce­
lowym harmonijnym układzie. Dokładność obli­
czenia może być wystarczająca przy odpowied­
nim wymiarze tablicy i  rodzaju papieru oraz 
przy pewnej wprawie rysownika“ .

Obliczanie czasów przy pomocy nomogramów 
drabinkowych może być w znacznym stopniu 
zmechanizowane. Zachodzi tu jednak niebezpie­
czeństwo, że kalkulator obliczając czasy w spo-

'  P ro t. d r  B o les ław  K o n o rs k i — N om ogra fía .

Rys. 3. O b liczen ie  czasu m aszynow ego p rz y  toczen iu . K o m o r 
g ra m  s ia tko w y . P o d z ia lka  lo g a ry tm iczn a .

sób czysto mechaniczny nie będzie zwracał uwa­
gi na związki pomiędzy poszczególnymi wielko­
ściami, zatraci poczucie proporcji i  w pewnych 
wypadkach może dojść do wyników absurdal­
nych.

Przy określaniu czasów za pomocą nomogra- 
mu drabinkowego zwykle posługujemy się celu­
loidową lin ijką  zaopatrzoną w kreskę, przy po­
mocy której łączymy poszczególne punkty po- 
działek nomogramu. Dzięki użyciu lin ijk i uni­
kamy potrzeby kreślenia lin ii na nomogramie, 
co wpłynęłoby na jego szybkie zniszczenie; 
z drugiej strony jednak nie pozostaje na papie­
rze żaden ślad rachunku, więc dla sprawdzenia 
tego ostatniego należy przeprowadzić obliczenie 
od początku.

W pracy tej nie będziemy omawiali zasad bu­
dowy nomogramów, gdyż są to rzeczy znane 
i bardzo proste dla każdego, kto jest obznajmio- 
ny z zasadą budowy logarytmów. Dla ułatwienia 
kreślenia skal logarytmicznych różnej długości 
zwykle posługujemy się wykresem przedstawio­
nym na rysunku 5, narysowanym w oparciu 
o podziałkę zwykłego suwaka logarytmicznego.

Na rysunku 6 pokazano nomogram drabinko­
wy służący do obliczania czasu maszynowego 
przy toczeniu wałów. Czas ten zależy od szyb­
kości skrawnia v, średnicy d, posuwu p i długo­
ści toczenia L. Cyfry w kółkach podane na ry ­
sunku wskazują bieg obliczenia, podobny do 
przeprowadzonego na rysuku 4.

Nomogramami siatkowymi i drabinkowymi 
posługuje się w szerokiej mierze prof. dr inż. 
Witold Biernawski w swej pracy pt. „Tablice 
nomograficzne dla toczenia metali“ . Wielkie 
zalety nomogramów zostały ocenione w Związ­
ku Radzieckim, gdzie wydawane są całe albu­
my nomogramów pozwalające na przeprowadze­
nie kompletnych złożonych obliczeń w poszcze­
gólnych działach techniki, jak: budowa maszyn, 
metalurgia, planowanie pracy itp.
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Suw aki ka lku lacyjne

Suwaki kalkulacyjne nie posiadają wad ob­
ciążających nomogramy. Są one bardziej przej­
rzyste, zaś wyniki obliczeń pozostają widoczne 
po przeprowadzeniu rachunków i dadzą się od­
czytać na stałych podziałkach oraz na rucho­
mych przesuwkach (wskaźnikach) suwaka.

Wykonanie suwaków nie jest kosztowne. Przy 
niewielkiej ilości sztuk można je odbijać na pa­
pierze fotograficznym z oryginałów wykonanych 
na kalce rysunkowej. Przy wykonaniu większej 
ilości suwaków taniej wypada druk na gładkim 
kartonie. Najpraktyczniejsze, lecz droższe, są su­
waki wykonane z celuloidu.

Podobnie jak przy nomogramach, tak i tutaj 
nie będziemy wgłębiali się w omawianie teore­
tycznych zasad budowy suwaków, wskażemy 
natomiast na paru przykładach sposób ich prak­
tycznego stosowania.

Na rysunku 7 pokazano prosty suwak (z jedną 
przesuwką) do obliczenia czasu maszynowego na 
tokarce. Rozpoczynamy obliczenie od ustawienia 
przesuwki w taki sposób (położenie przesuw- 
k i A), żeby wartość odpowiadająca zadanej śred­
nicy d (dolna podziałka przesuwki) znalazła się 
na wprost strzałki nakreślonej na dolnej stałej 
podziałce suwaka. Na wprost ustalonej szybko­
ści v (górna podziałka przesuwki) odczytujemy 
na stałej podziałce suwaka liczbę obrotów n. 
W drugim etapie obliczenia (położenie przesuw­
k i B) ustawiamy naprzeciwko znalezionej liczby 
obrotów n długość toczonej części L na wprost 
ustalonej wartości posuwu p odczytujemy po­
szukiwany czas t,

Na odwrotnej stronie kart maszynowych są 
zwykle wydrukowane podziałki odpowiadające 
liczbie obrotów n i posuwowi p. Na podziałkach 
tych zaznacza się rzeczywiste obroty i posuwy, 
które można uzyskać na danej obrabiarce. Usta­
wiając w wyżej opisany sposób ruchome skale 
określające wielkości: D, v i L, znajdujemy czas 
toczenia t.

Poza omówionym najprostszym typem su­
waka istnieje cały szereg suwaków specjalnych 
do obliczania czasu pracy na różnych typach ob­
rabiarek oraz do obliczania czasu robót ręcz­
nych, jak: spawanie, roboty malarskie itp. Ze 
względu na trudności techniczne suwaków tych 
nie pokazujemy w tej pracy.

W ielowskaźnikowe suw aki ka lku lacyjne

Udoskonalonym typem suwaków tzw. „wielo­
wskaźnikowe suwaki kalkulacyjne“ , które umo­
żliwiają obliczanie nie tylko maszynowych cza­
sów obróbki, leoe i czasów ręcznych oraz okre­
ślanie parametrów potrzebnych przy opracowa­
niu procesu technologicznego.

Wielowskaźnikowe suwaki kalkulacyjne skła­
dają się z szeregu suwaków kalkulacyjnych
0 podziałkach dostosowanych do danego rodzaju 
obróbki i są zaopatrzone w dodatkowe wykresy
1 tablice, określające zmienne parametry, stano­
wiące punkt wyjścia przy obliczaniu czasów

(maszynowych, pomocniczych, przygotowaw­
czych) na suwakach.

Przez zebranie na jednym suwaku wszystkich 
potrzebnych danych, nadanie prostego układu, 
w zasadzie jednakowego dla wszystkich wielo-

Rys. 5. U n iw e rsa ln a  ska la  lo g a ry tm iczn a .

wskaźnikowych suwaków kalkulacyjnych, wre­
szcie przez połączenie tablic z ruchomymi 
wskaźnikami (przesuwkami) osiąga się dużą 
szybkość i łatwość obliczania czasów roboczych.

Budowa wielowskaźnikowych suwaków kal­
kulacyjnych, pozwala zarówno na obliczanie 
przybliżonych czasów obróbki, bez uwzględnie­
nia charakterystycznych cech obrabiarki (po­
suw, liczba obrotów wrzeciona itp.), na której 
dana praca ma być wykonana, jak również na 
obliczanie czasu roboczego z uwzględnieniem 
cech rozporządzalnej obrabiarki.

Na suwakach przystosowanych do pewnego 
typu i wielkości obrabiarki (lub kilku typów 
i wielkości obrabiarek, które posiadają podobne

Rys. 6. O b liczen ie  czasu m aszynow ego p rz y  toczen iu . N om o 
g ra m  d ra b in k o w y . P odz ia łka  lo g a ry tm iczn a .
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Rys. 7. O b liczen ie  czasu m aszynow ego p rz y  toczen iu . S uw ak k a lk u la c y jn y  z je d n ą  przesuw ką. A ) P ołożen ie  p rze su w k i p rz y  
o b lic ze n iu  l ic z b y  o b ro tó w  n ; B ) P ołożen ie  p rze su w k i p rz y  ob lic ze n iu  czasu m aszynow ego t m

cechy) należy na przesuw^ach i nieruchomych 
podziałkach zaznaczyć odpowiednie wielkości 
charakterystyczne. Gdy z obliczenia otrzyma się 
pewną wielkość (np. posuwu lub ilości obrotów), 
której nie da się osiągnąć na obrabiarce danego 
typu, to przyjmuje się odpowiednią najbliższą 
wielkość parametru możliwą do uzyskania na 
danym typie obrabiarki i zaznaczoną na podział- 
ce za pomocą kreski. Następnie ustawia się na­
przeciw tej kreski znak odpowiadający wielkości 
podanej na przesuwce i przeprowadza się dalszy 
ciąg obliczenia w sposób normalny.

Ilustrację do powyższych rozważań stanowi 
rysunek 8 przedstawiający suwak do obliczania 
czasu wycinania i dziurkowania na prasach mi- 
mośrodowych. Sposób przeprowadzenia oblicze­
nia przedstawiono schematycznie na rysunku 9. 
Szczegóły dotyczące budowy wielowskaźniko- 
wych suwaków kalkulacyjnych można znaleźć 
w pracy autora pt. „Wielowskaźnikowe suwaki 
kalkulacyjne do obliczania czasów roboczych“ .

Suwak przedstawiony na rysunku 8 składa się 
z tablicy, na której wykreślono 16 skal, wzdłuż 
których umieszczono 3 przesuwane w kierunku 
pionowym wskaźniki. Widoczna część powierz­
chni wskaźników dla odróżnienia od tła tablicy 
została na rysunku zaciemniona. Końce wska­
źników przechodzą przez przecięcie na drugą 
stronę tablicy, wskutek czego są niewidoczne 
(linie kreskowane na rysunku 9).

Pierwszy wskaźnik 'z lewej strony służy do 
obliczenia potrzebnego nacisku prasy (kolumna 
5) w zależności od: długości obwodu wykroju — 
kolumna 2 (lub średnicy wykroju przy okrąg­
łych otworach — kolumna 1), grubości mate­
riału (kolumna 3) i wytrzymałości materiału (ko­
lumna 4). Wielkość nacisku określa typ potrzeb­
nej prasy, zaś wybór typu decyduje: o liczbie 
skoków prasy na minutę (kolumna 6), długości 
skoku (kolumna 7) oraz wielkości czasu uzbroje­
nia maszyny (kolumny 8 i 9).

Drugi, środkowy wskaźnik służy do oblicze­
nia czasu maszynowego oraz czasu urochomienia 
maszyny (N -j- M; kolumna 12) w zależności od 
sposobu uruchomienia prasy (ręką, nogą — ko­
lumna 10) oraz ilości tłoczonych sztuk (kolum­
na 11). Trzeci wskaźnik służy do obliczenia cza­
su włożenia, zamocowania i wyjęcia przedmiotu 
(kolumna 16) w zależności od długości przed­

miotu (kolumna 14) i ilości tłoczonych sztuk (ko­
lumna 15).

Na rysunku 9 podano obliczenie czasu wyci­
nania otworów o średnicy 40 mm w podkład­
kach ze stali 025, grubości 3 mm pokazanych na 
szkicu. Gruba linia pokazuje bieg obliczenia.

Ustawiamy grubość blachy 3 mm (kolumna 2) 
naprzeciwko średnicy 40 mm (kolumna 1) i na 
najbliższej kresce powyżej znaku „stal 025“  
(wskaźnik 1, kolumna 3) odczytujemy nacisk 
prasy 30 ton (kolumna 5). Czas uzbrojenia tej 
prasy wynosi 17 minut (kolumna 8), a ilość sko­
ków na minutę — 90 (kolumna 6).

Ustawiamy znak „bez smarowania, urucho­
mienia nogą“ (kolumna 10, wskaźnik 2) na 
wprost kreski „30 ton“ i naprzeciwko znaku 
„1000 szt.“ odczytujemy czas: (N +  M) = 25 min 
(kolumna 12). Dla znalezienia czasu wkładania 
i wyjmowania przedmiotu z tłocznika ustawia­
my znak „60“ odpowiadający długości przed­
miotu (kolumna 14) naprzeciwko oznaczenia ty ­
pu wykrojnika (w danym wypadku: tłocznik 
z „płytą prowadzącą“ — kolumna 13). Na wprost 
ilości sztuk „1000“ (kolumna 15) odczytujemy 
czas: Z = 67 minut (kolumna 16).

Przeprowadzenie tego obliczenia na suwaku 
zajmuje niespełna minutę, wykonanie obliczenia 
przy użyciu tablic zajęłoby około 10 minut.

We wstępie wspomniano o możliwości prze­
prowadzenia przy pomocy suwaka szybkiej ana­
lizy czasów celem wybrania najekonomiczniej- 
szej metody obróbki. Twierdzenie to ilustruje 
doskonale sposób, w jaki przeprowadzono obli­
czenie czasu Z. Przy obliczeniu tego czasu wy­
biera się najbardziej odpowiedni typ wykrojni­
ka. Gdy spojrzy się na kolumnę 13, od razu rzu­
ca się w oczy wielkość odstępów pomiędzy kre­
skami odpowiadającym różnym typom wykrój- 
ników. Ocena tej odległości, nawet bez przesu­
wania wskaźnika, daje pogląd na różnice czasu 
roboczego przy zastosowaniu różnych narzędzi.

W podobny sposób przeprowadza się porówna­
nie, gdy chodzi o sposób zamocowania przedmio­
tu, moc obrabiarki itd.

Normy czasu są opracowane dla ustalonego 
sposobu obróbki oraz ustalonych w arunków  
i metody pracy. Jeżeli ulegną one zmianie*' przez 
wprowadzenie ulepszeń technicznych (np. prze? 
zastosowanie narzędzia odmiennej konstrukcji.

148

...
...

....
....

... 
.



®<Konomtka i  O rg. p ra c y 149



Rys. 9. S chem at suw aka do ob licza n ia  czasu w y c in a n ia  na 
prasach. L in ie  k re skow ane  oznaczają n iew id oczne  części 
w ska źn ikó w . Z a kreskow ane  p o w ie rzch n ie  oznaczają w id o cz ­
ne części ru ch o m y c h  w ska źn ikó w . B ieg  ob licze n ia  oznaczo­

no  g rubą  łam aną lin ią .

nowego ulepszonego sposobu zamocowania 
przedmiotu) lub organizacyjnych, normy muszą 
być dostosowane do nowych warunków pracy.

Przy posługiwaniu się tablicami liczbowymi 
zmiana warunków pracy powoduje zazwyczaj 
konieczność całkowitej przeróbki tablic w opar­
ciu o ponownie przeprowadzony chronometraż. 
W przeciwieństwie do tablic, przy zmianie wa­
runków pracy suwaki nie wymagają zazwyczaj 
przerobienia, lecz jedynie przesunięcia skal 
względem siebie o pewną wielkość.

Konstrukcja podziałek suwaka ujmuje prawo 
zmienności poszczególnych wielkości, które bę­
dzie, prawdopodobnie, słuszne również przy no­
wym sposobie obróbki. Każdemu sposobowi za­
mocowania, każdemu narzędziu itp. odpowiada 
na właściwej skali kreska, której położenie zo­
stało wyznacżone doświadczalnie lub drogą 
przeliczeń. Należy więc sprawdzić, czy prawo 
zmienności pozostaje to samo przy nowym spo­
sobie obróbki i, jeżeli tak jest istotnie — wy­
znaczyć położenie kreski odpowiadającej nowe­
mu sposobowi obróbki.

W tym celu drogą chronometrażu ustala się

wielkość czasu roboczego dla kilku położeń su­
waka i dla różnych wymiarów przedmiotu. Je- 

' żeli prawo zmienności pozostaje w mocy dla no­
wego sposobu obróbki, otrzyma się jedno poło­
żenie kreski, w przeciwnym razie — otrzyma się 
wyniki rozproszone.

Czas, który zajmuje nauczenie kalkulatora po­
sługiwania się suwakami, trwa zaledwie parę 
godzin. Szybkość określenia czasów na suwa­
kach jest kilkakrotnie większa niż przy użyciu 
tablic liczbowych.

Wielowskaźnikowe suwaki kalkulacyjne w 
przedstawionej postaci oddają duże usługi prze­
de wszystkim w tych przypadkach, w których 
mamy do czynienia z typowymi zabiegami ob­
róbkowymi przy produkcji w średnich i małych 
seriach. Odpowiednio zmodyfikowane suwaki 
mogą być stosowane przy produkcji wielkoseryj- 
nej i masowej.

Zasada budowy suwaków z wieloma rucho­
mymi przesuwkami może znaleźć szerokie za­
stosowanie w rozmaitych dziedzinach techniki.

W nioski
Biorąc pod uwagę korzyści, jakie w praktyce 

normowania pracy daje stosowanie nomogra- 
mów i suwaków, jest wskazane opracowanie 
i uprzystępnienie szerokim rzeszom techników 
normowania pracy odpowiednich pomocy tech­
nicznych. Pomoce te powinny uwzględniać naj­
nowsze osiągnięcia techniki oraz muszą być do­
stosowane do potrzeb i możliwości naszego prze­
mysłu. Przy opracowaniu pomocy należy starać 
się o przyśpieszenie, a jednocześnie o jak naj­
większe uproszczenie techniki wykonywania ob­
liczeń, co pozwoli na zatrudnienie sił fachowych 
posiadających słabsze przygotowanie matema­
tyczne. Michał Skarbiński
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S tan is ław  Jezierski

Planowanie wykonawcze

Z AŁOŻENIEM planowania gospodarcze­
go w ustroju socjalistycznym jest sta­
ły  rozwój form i metod planowania, za- 

'leżny od rozwoju gospodarki socjali­
stycznej na sukcesywnych etapach. 

Wprowadzane u nas formy i metody plano­
wania oparte są na wykorzystaniu głębokich 
studiów i doświadczeń oraz uzyskanych w tej 
dziedzinie rezultatów przez ZSRR. Dlatego 
w pracach naszych, związanych z ustalaniem 
form i metod planowania, mieliśmy ułatwiony 
start; pozwoliło to nam na bardzo szybkie tem­
po rozwoju planowania.

Ten stan rzeczy stawia wobec każdego pra­
cownika w przemyśle, szczególnie wobec pla­
nistów, zadanie dokładnego studiowania zagad­
nień związanych z rozwoj em planowania, wni­
kliwej analizy i umiejętnego wyciągania wła­
ściwych wniosków. Zakres i waga prac plani­
sty równocześnie z rozwoj em planowania znacz­
nie się zwiększają. Jednocześnie planowanie 
staje się zasadniczą podstawą organizacji pracy 
w przedsiębiorstwie przemysłowym.

Etap zasadniczy w rozwoju planowania w na- 
szej gospodarce narodowej stanowi wprowa­
dzane obecnie planowanie wykonawcze. Zgod­
nie z instrukcją PKPG w sprawie opracowania 
planu techniczno-przemysłowo-finansowego na 
rok 1951, w roku tym ziecone zostaje wprowa­
dzenie planowania wykonawczego „w  najbar­
dziej zaawansowanych organizacyjnie gałęziach 
przemysłu“ ; oczywiste jest, że w bliskim cza­
sie będzie ono musiało być wprowadzone we 
wszystkich przedsiębiorstwach przemysłowych.

Plan techniczno-przemyslowo-finansowy jest 
planem ustalającym w sposób dyrektywny za­
dania przedsiębiorstwa; miejscem jego opraco­
wania jest „zarząd“ — działy funkcjonalne. 
Plan wykonawczy jest planem wykonania usta­
lonych zadań; miejscem jego opracowania jest 
„ruch“ '—<• komórki planujące czy wydziały pro­
dukcyjne.

Plan wykonawczy jest więc ściśle związany 
z planem techniczno-przemysłowo-finansowym, 
musi z niego wypływać, jest dalszym jego cią­
giem, doprowadzającym zadania do poszczegól­
nych stanowisk pracy. Te dwa plany łącznie 
stanowią nierozerwalną całość, stanowią pełny 
system planowania socjalistycznego w przed­
siębiorstwie przemysłowym. Zamykają one 
działalność gospodarczą przedsiębiorstwa prze­
mysłowego w jedną spoistą całość, jedyną pod­
stawą dla prac przedsiębiorstwa staje się plan.

Zasadniczym zadaniem dla przedsiębiorstwa 
przemysłowego, stojącym zawsze na pierwszym 
miejscu, jest i będzie możliwie najdalej idące 
zwiększenie swych zdolności produkcyjnych 
oraz ich najlepsze wykorzystanie i tą drogą da­
nie maksymalnej produkcji. Możliwe jest to

w  przemyśle

jednak jedynie przy planowaniu na podstawie 
dokładnej analizy działalności gospodarczej, 
ujawnianiu rezerw produkcyjnych i wąskich 
przejść, przy właściwym obciążeniu poszcze­
gólnych maszyn i urządzeń itd., a dla tych 
prac niezbędne są szczegółowe dane; niezastą­
pionym i najcenniejszym źródłem tych danych 
jest plan wykonawczy i jego realizacja.

Na przykład dla określenia zdolności pro­
dukcyjnych i właściwego obciążenia maszyn 
i urządzeń w planie rozwoju techniki koniecz­
ne jest między innymi ustalenie pracochłon­
ności wyrobów, a więc również zespołów i częś­
ci składających się na ten wyrób; te szczegó­
łowe dane określamy między innymi na pod­
stawie sprawdzonych w praktyce wyników re­
alizacji planu wykonawczego. Ustalenie pro­
gresywnych norm, tego podstawowego czynni­
ka w planowaniu, możliwe jest tylko na pod­
stawie szczegółowych badań pracy na posz­
czególnych stanowiskach roboczych, a więc ba­
dań realizacji planu wykonawczego.

Danymi wyjściowymi dla planowania wyko­
nawczego są dane z planu techniczno-przemy- 
słowo-finansowego, i odwrotnie, danymi zasad­
niczymi dla planowania techniczno-przemysło- 
wo-finansowego są dane z planowania wyko­
nawczego.

Z powyższego wynika że:
| planowanie wykonawcze i techniczno-prze- 
A mysłowo-finansowe mają ten sam wspólny 
ostateczny- i główny cel dania maksymalnej 
produkcji,
O szczegółowa pierwiastkowa dokumentacja 
■“ planowania wykonawczego jest jednocześnie 
niezbędną podstawową dokumentacją w plano­
waniu techniczno-przemysłowo-finansowym.

Jeżeli do chwili obecnej planowanie technicz- 
no-przemysłowo-finansowe i organizacja pracy 
na podstawie planu nie stały w przedsiębior­
stwach przemysłowych na właściwym pozio­
mie, to jedną z zasadniczych przyczyn tego' 
stanu rzeczy był brak planowania wykonaw­
czego, brak podstawowych danych związanych 
z planowaniem wykonawczym, a koniecznych 
dla obliczeń przy sporządzaniu planu technicz- 
no-przemysłowo-finansowego.

Na obecnym etapie rozwoju planowania, gdy 
w przedsiębiorstwie przemysłowym wprowa­
dzone zostaje planowanie wykonawcze, gdy 
planem objęta zostaje całkowicie działalność 
gospodarcza przedsiębiorstwa i jedyną podsta­
wą dla jego prac staje się plan, zmieniają się 
również zasady kierowania pracami w przed­
siębiorstwie oraz rola planistów. Z chwilą tą 
kierownictwo pracami musi być oparte na za­
rządzeniach ujętych w planie, zaś wyrywkowe 
zarządzenia pozaplanowe stają się niedopusz­
czalne; śledzenie biegu prac musi się odbywać 
drogą obserwacji realizacji planów wykonaw­

151



czych i planu techniczno-przemysłowo-finanso- 
wego; analiza tych planów staje się głównym 
i zasadniczym zadaniem zarówno planujących, 
jak również każdego kierownika. Z chwilą tą 
planowanie będzie musiało być oparte na do­
kładnych obliczeniach, będzie musiało być na­
prawdę powiązane w jednolitą całość, wszel­
kie szacowania czy też przewidywania będą 
musiały być wykluczone.

Reasumując. Organizacja pracy w przedsię­
biorstwie musi być ustalona przyjmując na­
stępujące założenia:

(1) Konieczność nadania planowaniu znacze­
nia podstawowego prawa organizacji pracy.

(2) Konieczność ścisłego powiązania metodo­
logii i praktyki planowania w działach funk­

W ito ld  K osm ala

W  s p r a w i e  w ł a ś c i w e g o  
m e t o d y  inż. K o w a l o w a

cjonalnych zarządu z planowaniem wykonaw­
czym w ruchu.

(3) Konieczność ześrodkowania wszystkich 
zagadnień planu techniczno-przemysłowo-fi- 
nansowego w jednym miejscu, tj. w dziale pla­
nowania z jednoczesnym zorganizowaniem pla­
nowania odcinkowego w innych związanych 
ściślej z tematem planu działach funkcjonal­
nych. Jednoćześnie zorganizowane na podob­
nych zasadach planowania wykonawczego 
w „ruchu“ .

(4) Konieczność kierowania pracami w przed­
siębiorstwie w opraciu o plany.

(5) Konieczność powiązania planowania 
z wewnątrzzakładowym rozrachunkiem gospo­
darczym.

Stanisław Jezierski

s t o s o w a n i a

METODA inż. Kowalowa znalazła 
w Polsce pierwsze zastosowanie na 
szerszą skalę w przemyśle włókien­
niczym, gdzie dała duże efekty, 
przyczyniając się do podwyższenia 

kwalifikacji zawodowych robotników, zwię­
kszenia wydajności pracy i zarobków. W in­
nych gałęziach przemysłu, metoda ta jest 
znacznie mniej rozpowszechniona.

Wiele zakładów stawia dopiero pierwsze kro­
k i na tym polu i  natrafia na cały szereg trud­
ności, wynikających przeważnie z niezrozumie­
nia istoty tej metody. W jednym z łódzkich 
zakładów przemysłu metalowego, który zgłosił 
się do Głównego Instytutu Pracy z prośbą o po­
moc, stwierdzono, że właściwie n ik t spośród 
załogi nie wie jak przystąpić do stosowania 
metody inż. Kowalowa, od czego należy zacząć, 
a przede wszystkim pytano, gdzie można zna­
leźć publikacje' na ten temat. Przy czym na 
pytanie, co pracownicy zakładu wiedzą o me­
todzie Kowalowa i skąd czerpali swe wiado­
mości, pokazywano popularną broszurkę ilu ­
strowaną „Stosujemy metodę Kowalowa“ 1.

Dodawano również, że we wspomnianej bro­
szurce podany jest przykład zaczerpnięty 
z przemysłu włókienniczego, a „w  innej gałęzi 
przemysłu trzeba przecież inaczej podchodzić 
do metody inż. Kowalowa“ . W innych zakła­
dach sądzono, że od razu trzeba zacząć szkole­
nie pracowników przez instruktorów, wytypo­
wanych na prędce spośród lepiej pracujących 
robotników.

Główny Instytut Pracy, jako instytucja ma­
jąca najwięcej doświadczeń na tym polu, opra­
cował i rozpowszechnił szczegółową metodykę, 
obejmującą zasadnicze etapy wprowadzania

1 W y d a w n ic tw o  C e n tra ln e j R ady Z w ią z k ó w  Zaw odow ych , 
1951 ro k .

metody Kowalowa. Poza tym współpracuje 
z wieloma zakładami produkcyjnymi i wydaje 
szereg publikacji z tej dziedziny. Mimo to prac 
ogłaszanych drukiem, traktujących o stosowa­
niu metody radzieckiego inżyniera, jak świad­
czą o tym przytoczone tu przykłady, jest ciągle 
jeszcze za mało, a te które się ukazują nie do­
cierają do rąk osób najbardziej zainteresowa­
nych tym zagadnieniem.

O miesięczniku „Ekonomika i Organizacja 
Pracy“ , zawierającym bodajże najwięcej arty­
kułów na ten temat załogi fabryk nie wiedzą.

W ostatnich miesiącach związki zawodowe 
przystąpiły do organizowania ośrodków meto­
dycznych i gabinetów technicznych, poświęco­
nych metodzie inż. Kowalowa. W gabinetach 

 ̂ "tych odbywają się liczne zebrania, na których 
przedstawiciele załóg różnych zakładów prze­
mysłowych zapoznają się szczegółowo z posz­
czególnymi etapami prac i dzielą się wzajemnie 
doświadczeniami.

Praca ośrodków przyczyni się niewątpliwie 
nie tylko 'do popularyzacji, ale również do 
gruntownego zaznajomienia ząłóg. z metodą 
Kowalowa pod warunkiem, że będą zawierały 
materiały dotyczące różnych gałęzi przemysłu.

W gabinecie w Łodzi np. do niedawna wy­
stawione były plansze, dotyczące wyłącznie 
przemysłu włókienniczego, wskutek czego czę­
sto można było usłyszeć wypowiedzi w rodzaju: 
„tak, w tkalniach to rzeczywiście są efekty, ale 
u nas w metalu, zwłaszcza przy produkcji ma- 
łoseryjnej to zupełnie co innego, pokażcie nam 
jakiś przykład z naszej dziedziny“ .

W obecnym stanie w wielu zakładach na te­
renie całego kraju wskutek wyjaśnionych tu 
przyczyn zaobserwować można wypadki nieu­
miejętnego stosowania metody Kowalowa.
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Metoda inż. Kowalowa według wytycznych 
opracowanych przez Główny Instytut Pracy 
obejmuje sześć następujących etapów: (1) pra­
ce organizacyjno-przygotowawcze, (2) badanie 
metod pracy przodowników, (3) ustalanie i za­
twierdzenie przodujących metod, (4) przygoto­
wanie szkolenia, (5) szkolenie: robotników we­
dług zatwierdzonych metod, (6) kontrolowanie 
i rozwijanie szkolenia.

Zasadnicze błędy popełnia się zwykle przy 
realizacji etapu drugiego. Badając metody pra­
cy przodowników należy przede wszystkim do­
konać szczegółowych opisów sposobów pracy, 
posługując się wynikami chronometrażu, służą­
cymi do uzupełnienia badań oraz wskazujący­
mi zużycie czasu na wykonywanie poszczegól­
nych czynności.

Bardzo często spotykamy się ze zjawiskiem 
ograniczania się do samych pomiarów czasu, 
przy całkowitym pomijaniu obserwacji i ana­
lizy metod pracy. Najkrótszy czas wykonywa­
nia jakiejś czynności bywa błędnie utożsamio­
ny z pojęciem przodującej metody, bez 
uwzględnienia tak zasadniczych czynników, 
jak organizacja miejsca pracy, racjonalny spo­
sób organizowania przebiegu pracy lub jej roz­
planowanie.

Należy zaznaczyć, że zwłaszcza w zakładach 
o produkcji małoseryjnej, gdzie trudno jest 
porównać jak pracują robotnicy wykonujący 
takie same czynności, przy różnych asortymen­
tach produkcji, wskutek czego pomiary czasu 
tych czynności są zupełnie nieporównywalne, 
podstawową rzeczą jest właśnie obserwacja 
metod pracy. Poza tym sam chronometraż nie 
rozbudza twórczej inicjatywy pracowników, 
nie przyczynia się do zainteresowania pracą. 
Dobrze przeprowadzona obserwacja metod 
przy ścisłej współpracy z robotnikami, dziele­
nie się z nimi spostrzeżeniami powoduje, że 
robotnik zaczyna uświadamiać sobie jak sam 
pracuje, jak pracują inni, zastanawia się nad 
własnymi metodami pracy, czasami udaje mu 
się je ulepszyć, a nawet realizować pomysły 
racjonalizatorskie, co pobudza z kolei innych 
pracowników do współzawodnictwa w tym za-, 
kresie.

Metoda Kowalowa łączy się więc ściśle za­
równo z ruchem współzawodnictwa, jak i z ru­
chem racjonalizacji pracy. W jednej z fabryk 
przemysłu elektrotechnicznego już w trakcie 
obserwacji sposobów pracy, przeprowadzanej 
w ścisłym współdziałaniu z robotnikami stwier­
dzono znaczny wzrost wydajności i polepszenie 
jakości pracy. Oczywiście po badaniu pracy ro­
botników, pojmowanym jako suche rejestrowa­
nie faktów, jak to się praktykuje w niektórych 
zakładach, takich wyników spodziewać się nie' 
można.

Z błędów popełnionych przy realizacji dru­
giego etapu, polegających na ograniczeniu się 
do chronometrażowania pracy bez opisów, któ­
re uwzględniają różnice w metodach pracy, 
płyną naturalnie dalsze konsekwencje w na­
stępnych etapach wprowadzania metody Ko­
walowa.

Ustalenie i  zatwierdzenie przodującej meto­

dy staje się — pozornie — niezwykle proste. 
Decyduje się o tym niemal mechanicznie. Ro­
botnik, który przy pomiarach uzyskał najkrót­
szy czas, „stosuje przodującą metodę pracy“ 
i zostaje zwykle typowany na instruktora. Od­
pada zupełnie kwestia analizy sposobów pra­
cy, która wykazuje zwykle, że po rozłożeniu 
badanej operacji czy zabiegu na poszczególne 
elementy, pewne czynności wykonuje najlepiej 
jeden przodownik, drugi inne itd. Przodująca 
metoda odnośnie całej operacji zawiera w ta­
kich wypadkach najlepsze sposoby wykonywa­
nia poszczególnych elementów, zapożyczone od 
różnych robotników.

Przeszkolenie instruktora po badaniu pracy, 
polegającym na samym jej chronometrażowa- 
niu, odpada. Samo nauczanie pracowników 
przebiega w sposób nieskomplikowany, głów­
nym kryterium postępów szkolenia jest prze­
cież czas. W najlepszym wypadku bierze się 
pod * uwagę jeszcze jakość pracy. Instruktor 
zwraca wprawdzie czasami uwagę robotnikowi 
szkolonemu na niewłaściwy jego zdaniem spo­
sób pracy, ale robi to niesystematycznie, bez- 
planowo, bo nie otrzymał wytycznych, które 
opracowuje się na podstawie opisów ustalonych 
metod.

Metoda Kowalowa tak pojęta przyczynia się 
tylko w niewielkim stopniu, a nawet wcale nie 
przyczynia się do podwyższenia kwalifikacji 
kadr, zwiększenia wydajności pracy i zarobków. 
Dalszymi konsekwencjami są powątpiewania 
załogi w skuteczność szkolenia według metody 
Kowalowa i bardzo często przerwanie dalszych 
prac. Taki stan rzeczy nie oddziałuje oczywi­
ście pozytywnie na inńe zakłady, zwłaszcza te, 
które stawiają pierwsze kroki na tym polu.

Dla przykładu podajemy sposób niewłaści­
wego badania przodujących metod pracy w jed­
nym z zakładów przemysłu metalowego. Tabli­
ca nr 1 zawiera zestawienie średnich czasów 
wykonywania czynności formierskich przez 
trzy zespoły robotników.

Najkrótszy czas uzyskał 1 zespół formierzy 
(robotnicy P i J) — 6 minut i 33 sekundy. Meto­
dę pracy tego zespołu uznano za przodującą. Ko­
misja metodyczna ustaliła, że (przytaczamy 
wyjątek z protokołu) „...najekonomiczniej pra­
cuje para formierzy P—J..., drugie miejsce ma 
p —K...“ . Opisów metod pracy nie wykonano, bo 
„...uznano istniejący regulamin jako reżim for­
mowania, uzasadniając to tym, że przy obec­
nym stanie urządzeń technicznych wszelkie 
czynności są celowe, ekonomicznie tak przy­
swojone przez wszystkich formierzy, że ewen­
tualne zmiany mogłyby tylko whv sprawie 
zaszkodzić“ .

Zakłada się więc, że metody pracy nie mogą 
być zmienione. Przy takim założeniu nie ma 
oczywiście mowy o dokładnym twórczym prze­
prowadzaniu badary*̂  sposobów pracy różnych 
robotników. A jak ma wyglądać szkolenie, któ­
re przeprowadzać będzie najszybszy formierz?

Otóż do zadań instruktora będzie należało 
„wyłapywanie i eliminowanie niepotrzebnych 
ruchów i zastępowania ich ruchami celowymi“ .
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Tablica 1
Zbiorcze zestawienie średnich czasów wynikających z chronometrażu czynności formierskich przy formowaniu

radiatorów na 500 mm (1 forma zawiera Z radiatory).

Zes- 
- poły

czyn­
ności

O p i s  c z y a n .  o ś c i

N a z w i s k a  f o r m i c r z y
P  i J K  i  J K  i K

spód wierzch spód wierzch spód wierzch
sekund sekund sekund sekund sekund sekund

i
omiatanie piyt modelowych, 
ustawianie skrzynek form. na płycie, 
czynność nakładania przypinek na płytę modelu, 
przysypanie modelu pudrem.

38 45 41 52 52 ' 52

2

ręczne zasypanie masą kanałków od strony ukła- 
j du wlewowego,

zasianie modelu masą przymodel. na całej po­
wierzchni,
zasypanie I  raz modelu piaskiem wypełniającym, 
ubijanie form przy poboczach skrzyń form. 
i wzdł. ż.

47 57 55 66 59 68

3
zasypanie drugi raz skrzynki form. materiałem  
wypełniającym,
ubijanie ubijakiem guzik, względnie stopami, 
wyrównanie form zgarniaczem.

50 51 56 ' 52 61 55

4
wyjmowanie leja i odpowietrzania, 
omiatanie skrzynek od strony leja, 
podnoszenie dźwignią skrzynek form. 
oczyszczenie układu wlewowego.

5 51 57 60

5
wstawianie rdzeni do formy, 
nakładanie blaszek, 
złożenie formy.

54 54 ' 68

-
189 204 206 227 240 235

3,09 3,24 3,26 3,47 4,00 3,55
6,33 7,13 7.55

Pomijając już' sprzeczność zawartą w protokole, 
w którym w jednym miejscu mówi się o nie­
możności zmian metod pracy, a w drugim
0 „eliminowaniu niepotrzebnych ruchów“ , w i­
dzimy, że szkolenie będzie się odbywało nie­
systematycznie i nieplanowo, bo nie zbadano
1 nie uogólniono metod przodowników.

Nie wiemy wcale, czy metoda formierza P 
jest istotnie przodująca, najlepsza. Samo kry­
terium czasu jest niewystarczające, ponieważ 
nie brano pod uwagę takich czynników jak wy­
siłek robotnika, racjonalny rytm pracy, organi­
zacja miejsca pracy, warunki higieny i bezpie­
czeństwa pracy, oszczędność materiałów, jakość

produkcji. Uwzględniono jedynie jakość pracy. 
Należy przypuszczać, że efekty tak pojętego 
szkolenia o ile będą, to raczej minimalne.

Niniejszy artykuł nie wyczerpuje całości za­
gadnienia niedociągnięć i wypaczeń w stoso­
waniu metody Kowalowa w zakładach produk­
cyjnych. W każdym z sześciu etapów szereg 
załóg fabryk popełnia błędy, które utrudniają 
rozpowszechnienie przodujących metod pracy. 
Tutaj staraliśmy się wskazać tylko na niektóre 
błędy zasadnicze, wynikające z formalnego sto­
sowania i niezgłębienia istoty metody inż. Ko­
walowa.

Witold Kosmala

D an uta  Stefańska

Normy zatrudnienia w  usługowych działach
gospodarki

ZAGADNIENIE racjonalnego wykorzy­
stania siły roboczej, szczególnie w obli­
czu olbrzymich zadań planu sześcioletnie­
go, wymaga jak najszybszego rozwiąza­
nia. Poza rolnictwem, kraj nasz rozpo­

rządza ponad czterema milionami ludzi, zatru­
dnionych w różnych gałęziach produkcji i usług. 
Jednakże nasycenie kadrami pracowniczymi na­

szej gospodarki nie jest równomierne; w dzia­
łach produkcyjnych bardzo często odczuwamy 
nawet „głód“ kadr, natomiast w działach usłu­
gowych — spotykamy się nieraz z przerostami 
personelu.

Stąd działy usługowe stanowią pokaźne rezer­
wy siły roboczej, którą należy zwolnić i prze­
sunąć do- gałęzi produkcyjriych. W związku
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z tym powstaje zagadnienie, w jaki sposób mo­
żna ujawnić przerosty personalne w danym za­
kładzie pracy? Możliwości te tkwią w samym 
przedsiębiorstwie, w jego sposobie planowania 
2atrudnienia. Gdy metoda tego planowania jest 
niedokładna, gdy opiera się na danych szacun­
kowych i nieścisłych, wówczas stajemy się naj­
częściej świadkami planowąnia „na wyrost“ lub 
„na zapas“ . Aby unikąć złych skutków takiego 
planowania, plan zatrudnienia zakładu produk­
cyjnego, czy też usługowego, należy oprzeć na 
rzeczywistym, dokładnym zapotrzebowaniu na 
siłę roboczą; obliczenie zaś tego zapotrzebowa­
nia winno być oparte na naukowo uzasadnio­
nych normach zatrudnienia, to zhaczy na takich 
normach, które zostały obliczone na podstawie 
rzeczywistego i niezbędnego zużycia czasu, na 
wykonanie zaplanowanych robót.

Norma zatrudnienia jest wielkością, która 
określa, jaka ilość pracowników danego zawo­
du i kategorii, niezbędna jest dla wykonania 
planu pracy zakładu, przy założonym poziomie 
wydajności pracy i pełnym obciążeniu pracą 
przez cały dzień roboczy, (np. dla zakładu bu­
dowy obrabiarek norma zatrudnienia tokarzy: 
I I I  kat. — 112, V kat. — 60; frezerów: IV kat. — 
86; wiertaczy: I I  kat. — 200, I I I  kat. — 145, IV 
kat. — 90 itp.).

Istnienie norm zatrudnienia pozwala organom 
planującym na -dokładne ustalenie zapotrzebo­
wania danego zakładu na siłę roboczą i na tej 
podstawie, umożliwia racjonalne rozmieszczenie 
istniejących zasobów tej siły, między poszczegól­
ne jednostki gospodarcze.

Obliczanie normy zatrudnienia w przedsię­
biorstwie produkcyjnym nie przedstawia spe­
cjalnych trudności, gdyż rozporządzamy tu pod­
stawowymi wskaźnikami, określającymi jej 
wielkość, jak: program produkcji i normy pra­
cy. /

Natomiast w przedsiębiorstwach usługowych 
— drugi wskaźnik występuje bardzo rzadko, 
mamy tu do czynienia co najwyżej z normami 
obsługi; najczęściej zaś — nie ma żadnych 
norm. Obliczanie staje się więc znacznie bardziej 
skomplikowane, gdyż dla prac nienormowanych 
należy ustalić kryteria obliczania zatrudnienia. 
W powyższym artykule zajmiemy się tym ostat­
nim zagadnieniem, to znaczy postaramy się usta­
lić kryteria normowania zatrudnienia w przed­
siębiorstwach usługowych. Zagadnienie to roz­
patrzmy na podstawie dwóch dziedzin usług: 
handlu i służby zdrowia.

Handel stoi właściwie na pograniczu usług 
i prod.ukcji. Zawiera on w sobie zarówno czyn­
ności produkcyjne, będące przedłużeniem proce­
su wytwarzania, jak też i czynności nieproduk­
cyjne, obejmujące sferę przemiany formy war­
tości, z towaru w pieniądz i na odwrót.

Do czynności produkcyjnych należą następu­
jące: przechowywanie towarów, sortowanie, roz­
ważanie, pakowanie itp. Praca wydatkowana 
na wykonanie tych czynności jest pracą, dają­
cą się łatwo normować. Zarówno dla sortownika, 
Rakarza, jak i pakowaczy możemy obliczyć 
normy pracy. Wobec tego, ustalenie norm za­

trudnienia dla wyżej wymienionych grup pra­
cowników, będzie analogiczne, jak w przedsię­
biorstwie przemysłowym.

Znacznie trudniejsze będzie ustalenie norm 
dla czynności nieprodukcyjnych, związanych 
z obsługą przemiany formy wartości.

Typowy personel, spełniający funkcje usłu­
gowe w przedsiębiorstwie handlowym, stanowią 
sprzedawcy i kasjerzy. Aby ustalić normę za­
trudnienia dla sprzedawców, należy znać na­
stępujące wielkości: plan pracy, normy pracy 
i poziom wydajności.

Plan pracy w handlu obejmuje zarówno wiel­
kość, jak i skład asortymentowy obrotu towaro­
wego. Aby obliczyć zapotrzebowanie przedsię­
biorstwa na siłę roboczą musimy znać jeszcze 
drugą wielkość: normy pracy. Normy pracy, za­
stąpią nam w tym przypadku normy obciążenia 
sprzedawców. Obciążeniem sprzedawcy — na­
zywamy ilość lub wartość towarów, sprzeda­
nych-przez 1 pracownika, w ciągu określonej 
jednostki czasu. Za jednostkę czasu przyjmuje 
się najczęściej 1 miesiąc.

Przykład. Obciążenie sprzedawcy możemy ob­
liczyć na podstawie następującego wzoru: 

( C - P ) X  w  
T

O =  przeciętne obciążenie miesięczne 1 sprze­
dawcy.
C =  miesięczny fundusz czasu pracy 1 sprze­
dawcy =  480 min. x 26 dni = 12.480 minut.
P =  czas trwania prac pomocniczych =  40 min. 
dziennie x 26 dni =  1.040 minut.
T =  czas trwania 1 operacji sprzedaży =  44 
sekundy.
W =  średnia wartość 1 operacji sprzedaży =  
=  5 zł

Podstawiając do wzoru otrzymamy:
(12.480 min. — 1.040 min.) V 5 zł Ann ,---- ---------------------  — 78.000 zł44 sek.

Wielkość średniego obciążenia zależy od ro­
dzaju sprzedawanych towarów, ponieważ różne 
grupy towarowe odznaczają się różną praco­
chłonnością. Np. mniej pracochłonna będzie 
sprzedaż wyrobów tytoniowych, spirytusowych; 
bardziej zaś będzie pracochłonną sprzedaż wy- 
robót mącznych, warzyw i innych produktów, 
które trzeba rozważać, kroić, nalewać, dokła­
dniej pakować itp. W wypadku pierwszym, nor­
ma obciążenia sprzedawcy będzie znacznie wyż­
sza niż w drugim.

Ustalając normę zatrudnienia sprzedawców 
w danym przedsiębiorstwie handlowym (dom to­
warowy, sklep itp.), ustala się ją dla każdej se­
kcji oddzielnie, na podstawie planu obrotu to­
warowego tej sekcji, według grup towarowych, 
zatwierdzonych norm obciążenia i przewidywa­
nego wzrostu poziomu wydajności. Ustalając 
ilość sprzedawców, opieramy się na średnim, 
miesięcznym planie obrotu towarowego, ponie­
waż normy obciążenia sprzedawców są również 
normami miesięcznymi.

Podajmy przykład obliczania normy zatru­
dnienia sprzedawców w domu towarowym, dla



Nazwą sekcji i grup 
towarowych

średni, miesięczny 
plan obrotu towa­
rowego w złotych

norma obciążenia 
1 sprzedawcy 

w złotych

obrachun- *  
kowa ilość 

sprzedawców

przewidywany 
wzrost wydajności 

w procentach

norma
zatrudnie­

nia

1 . Sekcja artykułów  
skórzanych:

(a) w a lizk i, 
teczki, 
torebki, 270.000.- 85.000— 3,5 12 3,1

(b) obuwie 150.000 — 37.000.— 4,1 15 3,9
(c) fu tra 800.000.- 150.000— 5,3 5 5,0

razem: 1.220.000.— — 12,9 ___ 12,0

2. Sekcja artykułów  
spożywczych:

* •

(a) pieczywo 225.000.— 62.000— 3,6 15 3,1
(b) nabiał 80,000.- 61.000.— 1,3 10 1.2
(c) w ino 200.000.— 200.000— 1 1 1

razem: 505.000— — 5,9 __ 5,3
itd .

Ogółem dla całego 
zakładu X X X

poszczególnych sekcji, przy określonej wielkości 
obrotu towarowego.

Z przytoczonego na tabeli przykładu wynika, 
że norma zatrudnienia nie zawsze jest liczbą 
całkowitą. Nie możemy jednak zatrudnić 3,9 
człowieka.

Rozwiązanie tej sprawy może być następu­
jące: (1) albo zaokrąglamy cyfrę, otrzymaną 
w wyniku obliczeń, do całości, jeśli odchylenie 
to jest niewielkie np. 3,9 do 4 a 1,1 do 1, albo:
(2) gdy odchylenie to jest większe od 0,1, np: 3,4, 
wówczas staramy się zastosować kumulację za­
wodów i specjalności**. I tak np., jeśli norma 
zatrudnienia dla sekcji X  wynosi 3,5 a dla se­
kcji Y =  4,4 to w sekcji X  zatrudnimy 4 pra­
cowników i w sekcji Y 4, ale jeden z pracowni­
ków sekcji X  będzie jednocześnie wykonywał 
funkcje sprzedawcy w sekcji Y (w 50%). W ten 
sposób zapewnimy obciążenie pracownika pracą 
przez cały dzień roboczy.

Norma zatrudnienia sprzedawców powinna 
być uzgodniona z ilością miejsc roboczych i ilo­
ścią zmian. Jeżeli sklep pracuje na dwie zmia­
ny, ilość sprzedawców należy podwoić. Po obli­
czeniu norm zatrudnienia sprzedawców dla po­
szczególnych sekcji, sporządzamy zestawienie 
zbiorcze dla całego przedsiębiorstwa i otrzymu­
jemy normę zatrudnienia sprzedawców dla da­

*  O b rachu nkow a  ilość  sprzedaw ców  oznacza w ie lko ść  
o trzym a n ą  w  w y n ik u  m atem atycznego podz ie len ia  p la n u  o b ro ­
tu  p rzez n o rm ę  obciążen ia  1 sprzedaw cy.

* *  K u m u la c ja  zaw odów  polega na ty m , że np. sprzedaw ca 
po zapoznan iu  s ię z in n y m  zaw odem , może w  kon ie cznych  w y ­
p a dkach  w y k o n y w a ć  in n ą  p racę  np. kas je ra , b ra ka rza  itp . 
K u m u la c ja  spec ja lnośc i zachodzi w  p rzedz ia ła ch  jednego za­
wodu;, np. sprzedaw ca go to w ych  u b ra ń  może być  jednocześn ie  
sprzedaw cą obuw ia , to re b e k  itp .

nej jednostki handlowej, o określonej wielkości 
obrotu towarowego.

W wypadku, gdy nie możemy ustalić indywi­
dualnej normy obciążenia, potrzebną ilość sprze­
dawców obliczamy na podstawie: (1) sprawo­
zdawczej ilości sprzedawców (z okresu poprze­
dniego), (2) planowanego wzrostu obrotu, (3) pla­
nowanego podwyższenia wydajności. Np. Jeżeli 
w okresie poprzednim ilość sprzedawców w Do­
mu Towarowym wynosiła 280 osób, planowany 
wzrost obrotu — 20 % i planowany wzrost wy­
dajności — 8%, to ilość sprzedawców w okresie 
planowanym wyniesie:

280 X  120 
108 • 311 osób

Norma zatrudnienia kasjerów zależy przede 
wszystkim od ilości potrzebnych kas. Aby tę 
ilość obliczyć, musimy znać liczbę tzw. parago­
nów, którą może wydać 1 kasa średnio w ciągu 
miesiąca.

Obliczenie to przeprowadzamy w oparciu 
o następujące dane: (1) miesięczny obrót towa­
rowy sklepu, (2) średnią wartość 1 paragonu 
(obliczoną w oparciu o dane z okresu poprzed­
niego). Np. miesięczny obrót towarowy sklepu X- 
wynosi — 825.000 zł, średnia wartość 1 parago­
nu wynosi 7,50 zł; stąd ilość paragonów wyda­
nych konsumentom wyniesie:

825.000
r, -n 110.000 szt.7,50

Po obliczeniu planowanej ilości paragonów na­
leży ustalić miesięczną przepustowość 1 kasy. 
Przy założeniu, że sklep prącuje na dwie zmia­
ny, po 16 godzin na dobę i że czas potrzebny na
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wydanie przez 1 kasjera 1 paragonu wynosi 15 
sekund — przepustowność kasy wyniesie:
26 dni X  16godz. X SdjOOsok. __ QQ paragou

15 sek.
Na podstawie zaplanowanej ilości paragonów 

i przepustowości 1 kasy, obliczamy ilość kas:

= 1,1 -  czyli 1 kasa
99.840 ’

Jedna kasa stanowi jedno stanowisko robocze 
i jest obsługiwana przez 1 kasjera.

Typową dziedziną usług stanowi służba zdro­
wia. Podstawowy personel służby zdrowia sta­
nowią kadry lekarskie i pomocniczo-lekar- 
skie. Ilość tych kadr, w stosunku do naszych po­
trzeb, jest stale za niska. Przed wojną na
10.000 mieszk. przypadało 3,7 lekarza***. Podo­
bnie przedstawiała się sytuacja z personelem po- 
mocniczo-lekarskim. Wojna spowodowała ol­
brzymie spustoszenia w liczbie tych pracowni­
ków i dopiero w roku 1949 osiągnęliśmy stan 
przedwojenny. Polska Ludowa kładzie wielki 
nacisk na podniesienie ogólnego stanu zdrowot­
nego ludności, przeznacza olbrzymie sumy na 
rozbudowę sieci szpitali, sanatoriów, prewen­
toriów, żłobków, domów matki i dziecka itd.

Szczególną uwagę położono na sprawą szko­
lenia kadr medycznych. Szeroki rozwój szkol­
nictwa wyższego i średniego na tym odcinku, 
pozwoli nam w planie sześcioletnim osiągnąć 
liczbę 17.660 lekarzy, dzięki czemu norma lud­
ności przypadającej na 1 lekarza zostanie 
zmniejszona do 1.500 mieszk.

Na obecnym etapie możemy więc jedynie dą­
żyć do równomiernego rozmieszczenia istnieją­
cych kadr medycznych na terenie naszego kra­
ju, gdyż przestrzeganie wysokości norm zatrud­
nienia, opartych na rzeczywistym zapotrzebo­
waniu, prowadziłoby obecnie do uprzywilejowa­
nia jednych okręgów kosztem drugich.

Niemniej jednak, już teraz należy opracować 
normy zatrudnienia personelu służby zdrowia, 
dla okresu przyszłego, gdyż opracowanie ich wy­
maga dłuższego czasu, wymaga przeprowadze­
nia głębokiej analizy pracy personelu różnych 
jednostek leczniczych.

Podstawową trudność przy ustalaniu tych 
norm, stanowi brak norm pracy, czyli brak 
wskaźnika, mierzącego wielkość wykonanej pra­
cy w jednostce czasu. Wypływa to z przyczyn 
obiektywnych. Trudno jest określić ile czasu

* * *  N a leży zaznaczyć, że b y ła  to  liczba  p rze c ię tn a  d la  w s i 
i  m ias t razem  w z ię tych . Jeże li u w zg lę d n im y  obsługę le ka rską  
W ro zb ic iu  na ludność w ie js k ą  i  m ie jską , to  ksz ta łto w a ła  się 
ona tale, że o lb rz y m ia  w iększość le ka rzy  (90 p roc.) o b s łu g iw a ­
li?  za ledw ie  1/3 ludnośc i. Po p rze licze n iu , na 10.000 m ieszka ń­
ców m iasta  "p rzypad a ło  p rze c ię tn ie  9,5 leka rza , zaś na. 10.000 
m ieszkańców  w s i — p rzypada ło  p rz e c ię tn ie  0,5 leka rza . Te 
o lb rz y m ie  d ysp ro p o rc je  p o w s ta ły  na s k u te k  a n a rch iczn e j gos­
p o d a rk i k a p ita lis ty c z n e j w  s łużb ie  zd row ia . N a jw ię ce ) s ił 
m e dycznych  s k u p ia ły  w ie lk ie  oś rodk i m ie jsk ie . Np. przed w o j-  
ńą W arszawa z a tru d n ia ła  40 proc. w szys tk ich  den tys tów . P o­
dobn ie  rzecz się p rzeds ta w ia ła  z le ka rza m i. Tym czasem  w ie l­
k ie  te re n y  k ra ju  po zos taw a ły  zupe łn ie  bez o p ie k i le k a rs k ie j,  
ja k  np. w o j. b ia ło s tock ie , k ie le ck ie , lu b e ls k ie  i  inne .

ma trwać badanie 1 pacjenta, gdyż zależy to od 
rodzaju jego choroby i wielu innych czynników. 
Niemniej jednak można określić pewną średnią, 
dla dłuższego okresu czasu i większej ilości pa­
cjentów.

Wobec braku norm pracy, należy ustalić mo­
żliwie wszystkie czynniki, które będą wpływały 
na wielkość normy zatrudnienia. Czynniki te po­
staramy się ustalić dla różnych grup pracowni­
ków w podstawowych jednostkach leczniczych: 
sanatoriach, szpitalach i uzdrowiskach.

Przy obliczaniu ilości lekarzy, należy opierać 
się na następujących kryteriach: (a) ilość łóżek 
(zakładając, że każdemu łóżku odpowiada 1 cho­
ry), (b) rodzaj chorób (zakłady lecznicze dla lżej 
chorych wymagają mniej licznej obsługi lekar­
skiej, niż np. sanatoria dla obłożnie chorych 
gruźlików), (c) urządzenia analityczno - diagno­
styczne (istnienie tych urządzeń, znacznie przyś­
pieszy proces badawczy), (d) fachowość i licze­
bność personelu pomocniczo - lekarskiego (wy­
sokie kwalifikacje i odpowiedni stosunek ilościo­
wy tego personelu do liczby lekarzy, odciąża 
w dużym stopniu prace tych ostatnich i pozwa­
la im zająć się działalnością wyłącznie lekar­
ską, wymagającą ukończenia wyższych studiów).

Podane kryteria należą do podstawowych; 
oprócz tego wiele innych czynników, indywidu­
alnych dla różnego rodzaju zakładów leczni­
czych, może wpłynąć na wielkość zatrudnienia 
lekarzy.

Normę zatrudnienia dla pielęgnarek należy 
ustalić na podstawie następujących kryteriów:
(a) ilości łóżek w oddziale, który obsługuje,
(b) ilości dziennie udzielonych zabiegów, (c) sta­
nu i ilości pomocniczych urządzeń leczniczych,
(d) liczby służby salowej (odpowiednia ilość sa­
lowych odciąża pracę pielęgniarki od prac nie- 
związanych z jej kwalifikacjami fachowymi),
(e) stanu i wieku chorego (oddziały dziecię­
ce wymagają większej opieki pielęgniarskiej, 
niż oddziały dla dorosłych).

Normę zatrudnienia dla dietetyczek można 
ustalić na podstawie następujących danych:
(a) ilości stołowników, (b) ilości diet.

Wielkość zatrudnienia laborantów, przy zało­
żeniu, że czas wykonania analizy jest możliwy 
do określenia, obliczamy na podstawie: (a) wiel­
kości zapotrzebowania na wykonanie analiz,
(b) stanu i stopnia wyposażenia w urządzenia 
analityczne.

Należy zaznaczyć, że podane w artykule kry ­
teria normowania zatrudnienia pracowników 
służby zdrowia, stanowią pierwszą próbę ich ze­
stawienia, dlatego też mogą nie obejmować jesz­
cze w pełni wszystkich czynników, określają­
cych wielkość normy danej grupy personelu 
lekarskiego.

Ustalenie pozostałych czynników może na­
stąpić tylko drogą wnikliwej analizy i obser­
wacji pracy. Wydatną pomoc, w tym wypadku, 
może i powinien okazać personel lekarski i le- 
karsko-pomocniczy.

Danuta Stefańska
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Nowe formy organizacji pracy 
w  radzieckim przemyśle cukrowniczym

W rozwoju fo rm  pracy zespołów stacha- 
nowskich, w  przemyśle cukrowniczym , 
dużego znaczenia nabiera ją doświadcze­
nia z ryżaw skie j cukrow ni, z k ijo w sk ie ­
go trus tu  c u k ro w n i*  Zbiorowa praca 
stachanowska w szystkich robotn ików , 

na wszystkich stacjach, wprowadzenie metody inż. K o ­
walowa, szerokie zastosowanie harmonogramów pracy, 
są zasadniczymi cechami organizacji pracy ryżaw skie j 
cukrow ni.

Celem dokonania w yboru  najlepszych metod pracy 
została tu  utworzona specjalna kom isja złożona z p ra ­
cow ników  inżyn iery jno-techn icznych cukrow ni.

Masowe wprowadzenie w ybranych metod pracy n a j­
lepszych stachanowców było możliwe dzięki zorgani­
zowaniu szkół stachanowskich w  cukrow ni. W  w yn iku  
przeprowadzonej a kc ji w  poszczególnych brygadach 
i  stacjach osiągnięto poważne rezu lta ty.

Ostrzenie noży dyfuzyjnych
W w yn iku  przeprowadzonego chronometrażu ostrze­

n ia  noży dy fuzy jnych  otrzymano w yn ik i, k tó re  ilu s tru ­
je tab lica 1.

Tablica 1

Nazwisko
robotnika

Czas trwania operacji w sekundach
wyrównywa­
nie ostrzy 
(sztorcowa­

nie)

frezo­
wanie

wstępne
wykań­
czanie łącznie

Bryza ty j GO 160 440
1

■ (ko
Kołom iec 50 160 3G0 570

Kowal 50 130 390 570

Najlepsze rezu lta ty  osiągnęli robotn icy Kołom iec 
i Kow al. K ow a l szybciej frezu je  noże a Kołom iec szyb­
ciej je  wykańcza. Po zastosowania d la frezowania me­
tody Kow ala a dla wykończenia metody Kołomieca, 
udało się skrócić proces ostrzenia noży dyfuzy jnych  
o 30 sekund. Obecnie obróbka trw a  9 m in u t (50 +  130 4- 
+  360 =  540 sekund).

Obsługa dyfuzorów
Najlepsze e fekty załadunku dyfuzorów  k ra ja n ką  bu­

raczaną osiągnęli ładowacze Feejuk i  Kucenko. W  tym  
czasie ba te ry jny , stachanowiec Puchkoj, k tó ry  zaczął 
zwracać uwagę na lepsze przem ywanie sit, na p u n k tu ­
alne oczyszczanie łapaczy m iazgi, zachowanie norm a l­
nego ciśnienia, nabiera i  odciąga sok z dyfuzora w  cią­
gu 4 m in u t i  30 sekund, podczas gdy in n i robotn icy w y ­
konu ją  tę operację w  ciągu 5 — 6 m inu t. Stachanowiec 
K lim ó w  wespół z b a te ry jnym  P ychk im  dokonują w  cią­
gu 40 sekund w y ładunku  w ysłodków  i  przem ycia sit, 
to znaczy o 20 — 30 sekund szybciej niż na innych 
zmianach.

Tablica 2

Nazwisko
robot­
n ika

Puszcze­
nie

soku
Przemycie

Demon­
taż, czysz­
czenie i 
montaż

Łącznio

ChapkoS.

MendusF.

20 sek. 

20 sek.

7 m in. 50 sek.

8 min.

7 min. 

12 min.

15min. lOsek. 

20m in. 20sek.

*  T łu m aczen ie  z ro sy jsk ie g o : ,,S acharna ja  p ro m ysz le n - 
n o s t“  z 1951 r. — n r  B. T łu m a c z y ł m g r Tadeusz B u ja k .

Zastosowanie metod pracy tych  przodujących sta­
chanowców pozw oliło  zwiększyć wydajność dyfuzorów  
o 10% przy zachowaniu dobrych w skaźników  jakościo­
wych.

Czyszczenie pras filtracyjnych
Dane uzyskane w  w yn iku  badań chronom etrażowych 

są przedstawione na tab licy  2. Wprowadzono sposób ro ­
botn ików  Chapki i Mendusa, k tó rzy  skróc ili czas po­
mocniczy p rzy obsłudze prasy f iltra c y jn e j od 15 minut,, 
podczas gdy norm a w ynosiła  24 m inu ty , dzięki temu 
zwiększono zdolność produkcyjną oddziału pras f i l t r a ­
cyjnych.

Wirowanie I  produktu
Dane (w sekundach) z chronometrażu na tab licy  3. 

Jak w idać z tab licy  n r 3, wszyscy robo tn icy  m ają p ra ­
w ie  jednakową wydajność, jednakże poszczególne ele­
m enty operacji w ykonu ją  w  różnych czasach. R obotn ik 
M agruk dokładnie j oddziela melas zie lony i dzięki temu 
skiaca czas samego w irow an ia  w  porów naniu z Neczi- 
ta l ju k ie m  o 22 sekundy (212 —  190) podczas gdy Ne- 
cz ita lju k  o 22 sekundy szybciej w y ładow u je  cukier. W  
stachanowskich szkołach, nauczono robo tn ików  w iro ­
w ania cukrzycy p rzy stanowiskach roboczych w edług 
m etody M agruka, a w y ładuku  cukru  w edług metody

t-Lzi caijuKa.

Czyszczenie palenisk kotłów parowych
Czas trw a n ia  operacji (w  m inutach) w edług chrono­

metrażu jest podany na tab licy  4.
Z tab licy  4 w idać, że palacze Bespatko, Raw ju k  

i  Chomienko w ykonu ją  pełny cyk l oczyszczenia pale­
niska niem al że w  jednym  czasie (19 — 20 m inu t) pod­
czas gdy poszczególne operacje w ykonu ją  w  różnych 
ozasaon*

W stachanowskich szkołach, p rzy kotłach, palacze 
uczyli się metod stachanowców, k tó re  u m oż liw iły  osią­
gnięcie najlepszych w yn ikó w  przy w ykonyw an iu  po­
szczególnych operacji.

Tablica 3

Dane w.sekundach
--------------------

Nazwisko
robotnika
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Biełous 20 50 145 110 5 m in. 25 sek.
Neczita ljnk . 25 45 167 63 5 min.
Magruk 25 60 130 85 5 m in.

Przy w ykonyw an iu  elementów operacji n r 3 i  4 wed­
ług  metody B iespałki, a elementu operacji n r  1 wed­
ług  metody C hom ienki ogólny czas czyszczenia pale­
n iska został skrócony do 15 m inut.

Praca stachanowskich szkół w  ryża w sk ie j'cu k ro w n i 
dała dohre rezu lta ty, m etody pracy najlepszych stacha­
nowców zostały opanowane praw ie  przez całą załogę 
cukrow ni.

D zięki wprowadzeniu harm onogram ów pracy, osiąg­
nięto w  ryżaw skie j cuk row n i rytm iczność pracy wszy­
stk ich oddziałów oraz podniesiono ku ltu rę  p rodukc ji. 
Rozdzielanie pracy w edług harm onogramu um ożliw iło  
stałą analizę pracy każdej stacji, każdego pracow nika.
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Tablica 4

Harm onogram y zostały omówione i  przestudiowane 
przez wszystkie zm iany a następnie wywieszone we 
w szystkich oddziałach.
Harmonogram oczyszczenia płuczki i łapaczy kamieni

Harm onogram  czyszczenia p łuczk i i łapaczy kam ie­
n i gw arantu je  otrzym anie lepszej k ra ja n k i buraczanej, 
ciągłą pracę k ra ja ln icy  oraz oszczędność noży d y fu z y j­
nych.

W edług harm onogram u czyszczenie p łuczk i i  łapaczy 
kam ien i pow inno następować co 2 godziny. N a jp ie rw  
czyści się łapacze kam ieni,, a później płuczkę. D wa razy 
w  ciągu zm iany roboczej jest czyszczony podnośnik, 
z którego zmywa się również b łoto i  piasek.

Harm onogram  oczyszczania został opracowany na ca- 
dla wszystkich trzech zmian. P rzy dobrym , 

świeżym bu raku  cukrow ym  noże dyfuzy jne  są używane 
przez dwie zmiany.

Harmonogram pracy krajalnicy 
i baterii dyfuzyjnej

Harm onogram  przew idu je  jakościowe i  ilościowe 
w skaźn ik i pracy k ra ja ln icy .

W ykonanie zadania jest kontro low ane a następnie 
¿odnotowane na tab licy  co godzinę. K ra ja ln ica  pow in ­
na dostarczać na godzinę 350 cetnarów k ra ja n k i bu­
raczanej dobrej jakości. Grubość k ra ja n k i zależy od 
je j długości przy odpowiedniej szerokości.

Harm onogram  zabezpieczył w łaściwą pracę k ra ja ln ic .
R obotn ik Kozaczek oraz cały szereg innych stacha­

nowców produku je  dobrą, rów ną k ra jankę  co w  dużym  
stopniu przyczynia się do praw id łow e j pracy cukrow ni.

O trzym anie dobrej k ra ja n k i by ło  z ko le i uzależnione 
od dokładnego ostrzenia noży dyfuzyjnych, w edług me­
tody stachanowca Poczunoka.

Harm onogram  pracy b a te rii dy fuzy jne j ma w ie lk ie  
znaczenie d la rytm iczności pracy cukrow ni. Praca ba­
te r ii dy fuzy jne j zależy od rów nom ierne j dostawy bu­
raków  i od rodzaju k ra ja n k i.

W  harm onogram ie u ję to  p lan  i  jego praktyczne w y ­
konanie posługując się następującym i w skaźnikam i: 
ilość załadowanych dyfuzorów  i  ilość przerobionej k ra ­
jank i, czas załadunku dyfuzorów  kra janką , u b y tk i cuk­
ru , gęstość soku, maksym alna i średnia tem peratura 
d y fu z ji, w ielkość k ra ja n k i buraczanej, ilość soku w  he­
k to litra ch , czas odciągania soku z dyfuzora do m ie rn i­
ków , czas oczyszczania łapaczy miazgi.

Dokładne opracowanie harm onogram u um ożliw ia  
stałą obserwację procesu d y fu z ji oraz przedsiębranie 
niezbędnych k roków  zmierzających do usunięcia b ra ­
ków. Na p rzyk ład  przy wzroście zawartości cukru  
w  wysłodkach i wodzie dy fu zy jn e j: analiza wskaźni­
ków  natychm iast odzw ierciedla przyczyny n ienorm al­
nej pracy, pozwala usunąć przyczyny braków, uspraw ­
nić pracę i obniżyć s tra ty  cukru. W ażnym w skaźni­
k iem  charakteryzującym  sposób ogrzewania przy dy­
fu z ji jest je j średnia tem peratura. Jeżeli średnia tem ­
peratura d y fu z ji jest poniżej 65«, to nawet przy.m aksy­
m alnym  ogrzaniu do 80“ tempo wysładzania ulega za­
hamowaniu. Te w skaźn ik i sygnalizują, że podgrzewa 
S1ć niedostateczna ilość kaloryzatorów .

Z fm nktu  w idzenia technologii korzystne jest sto­
sowanie w iększej ilości ka loryzatorów . D zięk i temu

nie ty lk o  polepsza się jakość soku, ale również znacz­
nie obniża się s tra ty  cukru.

Ryżawska cukrow nia zw iększyła wydajność dyfuzo- 
rów , przekraczając ich  ka lku lacy jną  zdolność p roduk­
cy jną u  1Ó%, przy norm alnych stratach cukru, nie 
przekraczających łącznie 0,44% i  p rzy  dygestii 19—20%..

Harmonogram przedmuchiwania kotłów 
defekosaturacyjnyćh

Harm onogram  przedm uchiwania ko tłó w  defeko-sa- 
tu racy jnych  oraz oczyszczania łapaczy osadów prze­
w idu je  kolejność i czas czyszczenia łapaczy, czas prze­
dm uchiwania ko tłó w  defekacji wstępnej i  g łównej, ja k  
również ko tłów  do saturacji.

Zgodnie z harmonogramem k o tły  d y fu z ji wstępnej 
ja k  i  g łównej oraz I  sa turacji pow inny być przedm u­
chiwane raz na dzień, a kocio ł d rug ie j sa turacji raz na 
5 dni. Raz w  ciągu zm iany należy czyścić —  łapacze 
z osadów, ta k  p rzy g łównej defekacji ja k  i  p rzy  p ie rw ­
szych prasach filtra cy jn ych , łapacze I I  sa turacji na­
leży czyścić raz na 5 dni.

Przy czyszczeniu i  przedm uchiw aniu należy prze­
strzegać następującej ko le jności: przede w szystkim  
przedm uchuje się kocio ł de fekacji wstępnej, później 
czyści się łapacze defekacji wstępnej.

Po przedm uchaniu ko tła  de fekacji g łównej, należy 
przedmuchać kocio ł I  sa tu rac ji a następnie czyścić 
łapacze z osadu p rzy pierwszych prasach filtra cy jn ych .

D zięki tem u na czas i  w  określonej ko le jności są 
usuwane osady z apara tu ry  całego oddziału czyszcze­
nia soków.

Zgodnie z harm onogramem należy oczyścić w  ciągu 
każdej zm iany roboczej 30 pras filtra cy jn ych . Prasy 
filtra c y jn e  są czyszczone jedna za drugą, w  ściśle 
ustalonej kolejności. Każda prasa fi ltra c y jn a  jest czy­
szczona 6 razy w  ciągu zm iany roboczej. D zięk i dobrej 
pracy zespołu obsługującego saturatory, o trzym any sok 
cechuje się trw a łą , norm alną alkalicznością, błoto, 
powstające na prasach filtra c y jn y c h  ła tw o  się oddziela 
p rzy  wstrząsaniu p łó tna  filtracy jnego .

Harmonogram kontroli jakościowych wskaźników 
w oddziale czyszczenia soków

Harmonogram em tym  przew idu je  się co godzinę 
kon tro lę  alkaliczności soków i  syropów, ich gęstość 
tem pera tury, co przyczynia się do wzmożenia k o n tro li 
i  bardzie j dokładnego przestrzegania ustalonego p ro ­
cesu technologicznego.

Przestrzeganie optym alnej alkaliczności soku z I I  
sa tu rac ji oraz dobra f i ltra c ja  zabezpieczyła norm alne 
działanie pow ierzchni ogrzewalnej s tac ji w yparne j, 
k tó ra  w  ciągu 63 zmian pracowała bez przerw y, nie 
obniżając zdolności p rodukcy jne j fa b ryk i. Dobra p ra ­
ca w y p a rk i by ła  m ożliw a dzięki stałemu dop ływ ow i 
pary.

Harmonogram pracy aparatów próżniowych
Harfnohogram  pracy aparatów  próżniowych p rzew i­

du je  trw a łe  rów nom ierne zużycie pary z s tac ji w yp a r­
nej i z ko tłow n i, oraz s ta ły  odbiór syropu ze zb io rn ików
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przy ścisłym przestrzeganiu kolejności pracy poszcze­
gólnych aparatów próżniowych.

Harmonogram przew idu je  czas załadowania i opróż­
n ienia aparatów próżniowych z I  i  I I  produktu, a ta k ­
że zasadnicze w skaźn ik i jakościowe: suchej substancji, 
cukrzycy oraz melasu.

Pracując zgodnie z harmonogramem, stachanowska 
obsługa aparatów skróciła czas trw an ia  gotowania cu­
k rzycy I  rzutu  do 2 — 2,5 godzin przy ciągłym  i  rów no­
m iernym  zużyciu pary z w yp a rk i i ko tłow n i.

Ryżawska cukrow nia  dysponuje ty lko  jednym  apara­
tem próżniowym  do w ytw arzan ia  I I  produktu. Okres 
gotowania cukrzycy I I  p roduktu  określa się obecno­
ścią zielonego melasu ja k  i tym  ile  czasu potrzebuje ona 
do momentu gotowania. Jeden pracow nik obsługuje 2 
aparaty próżniowe I  p roduktu  i jeden aparat JI p ro ­
duktu .

Harmonogram pracy wirówek
Przy przeróbce buraków  o w ysokie j dygestii szcze­

gólną uwagę zwrócono na pracę oddziału bielenia.
Na podstawie wykonanego chronometrażu, w  stacha- 

nowskich szkołach nauczono pracow ników  lepszych 
metod w irow an ia  cukrzycy. Cały cyk l pracy (szarża) 
jednej w iró w k i I  p roduktu  został skrócony do 14,5 m i­
nu ty, a dla I I  p roduktu  do 12 m inut. C ukier oddziela 
się od s it w iró w k i przy słabym wstrząsaniu bębna 
w iró w k i i  opada w  dół.

W edług ilości wyprodukowanego cukru  obliczono 
pracę poszczególnych zmian. Każda zmiana m iała 
swój oddzielny bunk ier na cukier. Pakowania i  ob li­
czania ilości cukru  dokonywano oddzielnie w  każdej 
zmianie.

P rzy podsumowaniu w yn ikó w  socjalistycznego 
współzawodnictwa m iędzy poszczególnymi zmianami, 
każdy centnar cukru  wyprodukowanego ponad plan 
b y ł rów noważny 15 centnarom przerobionych bura­
ków , co um ożliw iło  m obilizację współzawodniczących 
zmian do zwiększenia p ro d u kc ji cukru  — i  przy­
spieszenia w irow an ia  cukrzycy.

Pomimo zwiększonej dygestii buraków, w iró w k i za­
wsze wyprzedzały pracę aparatów próżniowych ja k ­
ko lw ie k  b y ły  ty lk o  3 m ieszałki cukrzycy — I I  p ro ­
duktu, cukrow nia praw ie nie m ia ła trudności w  p ra ­
cy. Szczególną uwagę zwrócono na ochładzanie cu­
k rzycy  i  puszczenie w irów ek w  ruch. Przed każdym 
gotowaniem cukrzycy przygotowywano mieszadła.

W  harm onogram ie pracy w irów ek określono zadania 
planowe i  co godzinę odnotowywano ilość odw iro ­
wanej cukrzycy, jakość melasu i cukru, czas trw a ­
n ia  cyk lu  w irow an ia , ilość załadunków w irów ek.

Ile  w yprodukow ano białego cukru, dow iadywano 
się o tym  przy końcu zm iany roboczej, po ocenieniu 
ilości cukru  znajdującego się w  bunkrze. Celem ob li­
czenia ilości odw irow anej cukrzycy przez każdą w i­
rów kę typu  Westona, jest prowadzony godzinowy ra ­
p o rt ilości cyk lów  pracy każdej w iró w k i. P rzy końcu 
zm iany roboczej podsumowuje się całą ilość cukrzycy 
— otrzymaną z każdej w iró w k i.

Czyszczenie palenisk kotłów parowych
K otłow n ia  ryżaw skie j cukrow n i jest „w ąsk im  gard­

łem “ . W ko tło w n i n ie ma ko tłów  rezerwowych.

Studia metod pracy najlepszych palaczy — stacha­
nowców w ykazały, że pełny cyk l czyszczenia pale­
niska ko tła  parowego ekranówo-opłomkowego o po­
w ierzchni nagrzania 240 m-’ , zaczyna się od prze- 
garnięcia, a kończy się na rozrzuceniu ognia na całym 
palenisku.

C ykl czyszczenia paleniska na tych rusztach może 
być w ykonany w  ciągu 15 — 16 m inut. Te dane z ha r­
monogramu czyszczenia palenisk uwzględniono przy 
opracowywaniu harmonogramów przedm uchiwania 
i czyszczenia ko tłów  parowych.

Na skutek dużej pow ierzchni rusztu i dobrego dopły­
w u pow ietrza ustalono harmonogramem, czyszczenie 
palenisk ko ltów  ekrano-opłom kowych co każde sześć 
godzin, a przy kotłach kom binowanych co każde 4 
godziny. W zależności od rodzaju pa liw a okres czasu 
czyszczenia b y ł różny. Kocio ł b y ł przedm uchiwany 
równocześnie z czyszczeniem paleniska.

Czyszczenie ekonomizera i wszystkich ko tłów  opłom - 
kowych, ja k  również p łom ieniówek ko tłów  kom bino­
wanych dokonywano, w  ciągu zm iany roboczej.

Harmonogram pracy pieca gazowego 
i profilaktycznej kontroli urządzeń

Wydajność pieca gazowego jest obliczona w  sto­
sunku do średniej dziennej w ydajności zakładu.

D zięki zastosowaniu nowoczesnej de fekc ji wstępnej, 
ścisłemu dozowaniu wapna oraz pracy pieca gazo­
wego w edług harmonogramu zużycie wapna obniżyło 
się, a wydajność pieca gazowego wzrosła. Wypalone 
wapno, zgodnie z harmonogramem, w yładow ywano 
z pieca co 2 godziny, po czym piec natychm iast załado­
wywano.

Cogodzinna kon tro la  jakości m leka wapiennego 
gwarantow ała norm alną jego gęstość.

N ieprzerwana praca wszystkich maszyn jest pod­
stawą ry tm iczne j pracy cukrow ni. Harm onogram y p ra ­
cy dla dyżurnych m echaników i ich pom ocników prze­
w id u ją  przegląd oraz p lanow y rem ont zapobiegawczy 
maszyn i urządzeń. Zgodnie z harmonogramem dyżur­
n i mechanicy i  ich pomocnicy w in n i dwa razy w  ciągu 
zm iany przeglądnąć wszystkie energetyczne i  techno­
logiczne urządzenia.

Dobre w y n ik i w  obsłudze urządzeń osiągnęli dyżur­
n i ślusarze G. Smielaniec, M. K ow tun  i A. Foroctja - 
ny j.

Harmonogram pracy dyżurnego elektromechanika
Harm onogram  pracy dyżurnego elektrom echanika 

i  jego pomocnika obejm uje całość prac związanych 
z obsługą urządzeń elektrycznych.

D yżuru jący elektrom echanik ko n tro lu je  pracę ba r­
dziej skom plikow anych urządzeń. Jego pom ocnik do­
konuje  k o n tro li m n ie j skom plikow anych urządzeń 
oraz w ykonu je  polecenie dyżurnego elektrom echanika.

D yrekcja , organizacja pa rty jna  oraz związkowa ry ­
żawskiej cukrow n i dokonały dużego w ys iłku  zmierza­
jącego do wprowadzenia nowych fo rm  organizacji 
pracy. Szerokie w ykorzystanie doświadczeń ko lek tyw u  
ryżaw skie j cukrow n i przyniesie duże korzyści całemu 
radzieckiemu przem ysłow i spożywczemu.

W. J. Newedrow i  P. J. Stasewski

N auka staje się w ie lką, niepokonaną, twórczą i przeobrażającą m i­
liony ludzi siłą, gdy przenika do mas, gdy nie zam yka się i nie odgra­
dza od mas, gdy potrafi utrzymywać codzienną, żyw ą łączność z pra­
cą i życiem, z dążeniam i i w a lk ą  wyzwoleńczą mas pracujących.
Ofiarny udział w  pełnej twórczego patosu pracy całego narodu, 
nieprzejednana postawa wobec siewców wojny i zniszczenia, 
udział w  pracy twórczej i w  w alce o pokój w  jednym szeregu 
z przodującą nauką radziecką, nieustępliwe docieranie do 
praw dy — oto co jest sprawą dumy i honoru N auki Polskiej

Bolesław Bierut
(29 czerwca 1951 r .)
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K aro l K ostrzew a

Ewidencja m ateriałowa w  składnicy drewna

ZA N IE D B A N Ą  łub  niedostatecznie rozpracowa­
ną — pod wzglądem organizacyjnym  — stroną 
w  gospodarce m ateria łow ej jest pobieranie, ob­
liczanie zuzycia i ew idencja drewna w  przedsię­
biorstwach, zwłaszcza w  takich^ gdzie drewno, 
chociaż zużywane w  dużych ilościach, nie sta­

now i podstawowego surowca. W zakładach leżących 
poza przemysłem drzewnym  bowiem is tn ie je  tendencja 
zastosowania istn ie jącej organizacji i  dokum entacji 
m ateria łow ej odnoćzącej się do ogółu m ateria łów  zu­
żywanych w  przedsiębiorstw ie także na odcinku 
gospodarki drewnem, co jednak ze względu na 
specyficzne w łaściwości technologiczne drewna, p ro ­
wadzi bardzo często do poważnych niedociągnięć, 
zwłaszcza jeś li "chodzi o uchwycenie kosztów w łasnych 
i ustalenie w łaściwych norm  zużycia drewna* W łaści­
wa gospodarka drewnem zaś wymaga zupełnie innego 
podejścia i częściowo także zmienionej dokum entacji 
m ateria łow ej.

Przedmiotem nin ie jszej pracy jest szczegółowe omó­
w ienie pobierania drewna ze składnicy i w łaściwe 
rozchodowanie w  kartotece ilościowej, w  zakładzie 
przem ysłu ciężkiego, produkującego seriam i jednostki 
taboru kolejowego.

Ogólne uwagi dotyczące opracowania 
zapotrzebowań na drzewo

Racjonalna gospodarka drewnem  rozpoczyna się 
z chw ilą  opracowania zapotrzebowania, a w ięc ustale­
nia gatunków, klasy i w ym iarów  drewna, k tó re  na da­
ny p rodukt należy zamówić. Ustalając w ym iary , ga­
tu n k i i k lasy drewna, konieczna jest znajomość proce­
su technologicznego jak iem u podlegać m ają części. Za­
potrzebowanie “więc musi być opracowane W Dziale 
Głównego technologa przez fachowca od obróbki dre­
wna, a nie może być zestawiane na podstawie w ym ia ­
rów  netto, branych z rysunków , Z dodatkiem  na obrób­
kę (jak  to się często p rak tyku je ), gdyż w  ten sposób 
postępując zamówić możemy m ateria ły, k tó re  po na­
desłaniu ich, okażą się albo nie nadające się zupełnie do 
p rodukc ji, albo też w  w ypadku konieczności ich zużycia 
spowodują duże m arnotraw stw o drewna przy obróbce.

T y lko  w  oparciu o w łaściwe procesy technologiczne 
i znajomość p rodukc ji będziemy w  stanie ustalić w y ­
m ia ry  potrzebnego nam drewna oraz zdecydować, czy 
należy sprowadzać tarcicę nieobrzynaną, obrzynaną, 
w ym iarow ą itp., często bow iem  obróbka drewna w y ­
maga dostarczenia do w arsztatu s to la rn i zupełnie in ­
nych w ym iarów  od przew idyw anych w  rysunku  ze 
względu na łączną obróbkę elementów, oszczędność 
m ateria łow ą itp .

Opracowane w  ten sposób zapotrzebowanie — zw ła­
szcza ta rc icy  nieobrzynanej — nie stanow i jeszcze pe ł­
nej norm y zużycia drewna na dane w yroby, gdyż pa­
m iętać należy, że techniczna norm a zużycia przy dre­
w n ie  musi być uzupełniona (zwiększona) o pewien 
w skaźnik dodatkow y na w ym anipu low anie  elementów 
z surowca. W skaźniki te opracować należy na podsta­
w ie  statystycznych danych i w  fo rm ie  narzutów  p ro ­
centowych doliczyć do każdego asortymentu. Dopiero 
w  ten sposób obliczone ilości masy drzewnej tw orzą 
w łaściwe zapotrzebowanie drewna na poszczególne w y ­
roby, służące jako podstawa do zamówienia.

Zasady pobierania drewna do produkcji
]  Dzia ł p rodukc ji w ystaw ia jąc — na podstawie opra- 
1 cowanej przez głównego technologa dokum entacji 

warsztatowej — norm alne k w ity  pobrania m ateri iłów , 
w p isu je  do nich w ym ia ry  drewna z dodatkiem  na ob­
róbkę oraz podaje z jak ich  surowców (tarcicy) mają 
być wykonane poszczególne elementy. Do ru b ry k i 
„ilość żądana“  w pisu je  ilość m sześć, potrzebnych do 
''wykonania poszczególnych elementów, a więc ilosc w y ­
nikającą z w ym ia rów  rysunkow ych z dodatkiem  na 
obróbkę.

K w ity  te w raz z ka rtą  roboczą (w wypadku, że 
w  pierwszej operacji przewidziane jest przycięcie dre­
wna) Otrzymuje przyrzyna ln ia  drewna, organizacyjnie 
przydzielona do składnicy drewna. Z k a rty  roboczej 
w yn ika  na jak ie  w ym ia ry  ma być przycięte drewno.

o P rzyrzyna ln ia  — na podstawie kw itó w  m ate ria lo - 
"  w ych w yp isu je  zapotrzebowanie drew na do skła­
dn icy drewna w edług tabe li 1 podpisane przez k ie row ­
n ika  (m istrza) p rzyrzyna ln i. Form ularz ten tra k tu je m y  
jako w ewntęrzno-w ydzia łow e rozliczenie m iędzy sk ła ­
dnicą drewna a przyrzynaln ią . S łuży on ponadto dla 
pobrania surowca drzewnego ze sk ładn icy i d la wstę­
pnego rozchodowania w  kartotece ilościowej. .

U kład  ru b ry k  nie wymaga specjalnych w yjaśnień.
Zapotrzebowania są numerowane, a w ystaw iane po 

2 egzemplarze.
Kopia przeznaczona jest d la składnicy drew na i  po 

wydaiaiu surowca zdawana do ka rto te k i ilościowej w  
biurze sk ładn icy drew na — oryg ina ł pozostaje w  p rzy ­
rzyna ln i. No wypadek częściowego w ydaw ania surow ­
ca, drzewnego przew idziano na pierwszej stronie k ilk a  
ru b ry k  dla pokw itow an ia  pobieranych p a rtii.

Na odwrocie fo rm ularza przyrzyna ln ia  rozlicza się 
z pobranego surowca, w pisu jąc num ery k w itó w  m ate­
ria łow ych  ilości żądane w  m sześć. — w edług obliczenia 
działu głównego technologa a wypisane na kw ic ie  ma­
te ria łow ym  przez dział p rodukc ji, oraz ilości rzeczy­
w iście zużyte w  m  sześć. — to jest ilości surowca po­
trzebnego do w ym anipu low an ia  poszczególnych ele­
mentów.

Ze względu na to, że p rzyrzyna ln ia  dla racjonalnego 
w ym anipu low ania , zapotrzebowuje surowiec (tarcicę)
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zw yk le  z pewnym  nadmiarem, pozostała ilość pełno­
wartościowego surowca drzewnego m usi b yć ’ zdawana 
do składnicy, każdorazowo p rzy  rozliczeniu się z da­
nego zapotrzebowania za kw ite m  zw rotu. K w it  zw ro tu  
odnotowuje się na odwrocie zapotrzebowania w  iden­
tyczny sposób ja k  k w ity  pobrania, z uwagą w  rubryce 
„ilo śc i żądane“  — „zw ro t“  (patrz p rzykład  na fo rm u ­
larzu).

Także odpady użytkow e muszą —  chociaż rozchodo­
wane już  w  ilościach rzeczywiście zużytego surowca 
na poszczególnych kw itach  pobrania —  być zdawane 
na k w it  zw ro tu  do sk ładn icy na w łaściwe zlecenia 
z k tó rych  powstały, bow iem  wartością odpadów użytko­
w ych uznać należy dane zlecenia. Zaś wartość użytko­
w ą Odpadów określa k ie ro w n ik  sk ładn icy drewna 
przez każdorazowe zaklasyfikow anie  ich do w łaściw ej 
g rupy m ateria łow ej. Całość użytkow ych odpadów 
drew nianych bow iem  podzielona jest na poszczególne 
g iu p y  m ateria łow e w edług ich w artości i  prowadzona 
to^c^ow ych* ka rto tekack tak  ilościowych ja k  i w a r-

Po zaklasyfikow an iu  —  przez k ie row n ika  sk ładn icy 
drewna — odpadów, k w it  zw ro tu  przychodowany iest 
do w łaściw ej ka rto te k i ilościowej i po w ycenieniu go 
w  rachubie przysyłany do b iu ra  kosztów w łasnych

produkSegoPOdStaW<i d° UZnania daneg0 zlecenia
P0StęPujątc obciążamy poszczególne zle­

cenia produkcyjne w łaśc iw ym i kosztam i m a te ria łow y- 
, f° rZąC/ 0ble row n°cześnie m a te ria ł statystyczny 
i  podstawę do porów nyw ania kosztów m ateria łow ych 
na odcinku drewna. y

Ch0di i 0 w y cenianie kw itó w  m ateria łow ych 
na odpady użytkowe, k tó re  pobrano i  zużyto do p ro- 
^ f CJ1 i 3.110 pełnow artościow y surowiec, to n ie w ą tp li­
w ie  należy w staw iać pełne wartości m ateria łu , a nie 

1ust.a ł°.ne na odpady użytkowe. Inaczej bowiem
n ie kriałaha ko}sz.tu  w łasnego poszczególnych w yrobów  
nie dałaby właściwego obrazu. Różnice w artości pow ­
stałą m iędzy ceną odpadu użytkowego a ceną nowego
ś c fw e ^ o n i r f f  W ,tym  w ypadku przeksięgować na w ła ­
ściwe konto (m ożliwości tak ie  przew idu je  JPK). Konto 
to wykaże w y n ik i gospodarki odpadkami.

Przyrzynaln ia , rozliczając się każdorazowo ze surow - 
a r nbieraneg°  ZS składn icy  drewna dołącza do zapo- 
S  t  wszystkie k w ity  pobrania i k w ity  zw ro tu  

i tak  skompletowane zdaje do b iu ra  sk ładn icy d rew ­
na, otrzym ując w  zamian kopię zapotrzebowania od­
daną p rzy  pobieran iu  drewna.

K arto teka  ilościowa w  biurze sk ładn icy d re w m  ttnh 
2). sprnwdza właściwość obliczeń na odw fodeTapotrze-' 
bowania, porów nując je  z załączonymi k w ita m i- s n n -
tablfćvCZy i f ska™ ik  w ykorzystan ia  surowca odpówfada 
ta b licy  w skaźników  (opracowanej na podstawie s ta ty ­
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s tyk i); porównuje, czy nadwyżka wykazana przez p rzy­
rzynaln ię, a w yn ika jąca z różnicy m iędzy żądaną a rze­
czywiście zużytą ilością drewna, jest zgodna z ilością 
zY,r ?c?nyck ’ za kw ite m  zwrotu, odpadów użytkow ych; 
odkłada zapotrzebowanie w edług num erów  bieżących; 
k w ity  m ateria łow e po rozchodowaniu (k w ity  zw rotu  
po przychodowaniu) odsyła do rachuby m ateria łow ej.

N adm ienić należy, że k w ity  m ateria łow e wysyłane 
są do magazynu drewna względnie p rzyrzyna ln i w  2 
egzemplarzach, przy czym kopia z naniesioną iloś­
cią, „rzeczywiście zużytą“  wraca do działu p rodukc ji 
razem z m ateria łem  i  tra fić  musi do kom órk i gospo- 
da rk i m ateria łow ej, gdzie sprawdzane są nadw yżki po­
wstałe z rożnie m iędzy „ilością  żądaną“ , a „ilością  rze­
czywiście zuzytą“ . N adw yżki przekraczające w skaźnik i 
w ykorzystan ia  surowca muszą być każdorazowo uza- 
sadmone. Ponadto kopie kw itó w  jako dowody rozcho­
dowe potrzebne są w  w ypadku prowadzenia ka rto tek i 
dyspozycyjnej w  komórce gospodarki m ateria łow ej dla 
odnotowania faktycznych rozchodów.

Składnica drewna
W zw iązku z p rak tyką  opisaną pod punktem  2, b iu ­

ro sk ładn icy drewna prowadzi specjalną karto tekę i lo ­
ściową w edług tab licy  2.

Charakterystyczną cechą te j ka rto te k i jest podwójne 
zapisywanie rozchodów i  podwójne w ykazyw anie sta­
nów posiadania.

W łaściw ie zorganizowana ewidencja m ateria łow a na 
odcinku drewna bow iem  pow inna wykazywać nie ty l-  
ko stan posiadania na składnicy, ale także odzw ier­
ciedlać ilości drewna pobranego, a jeszcze nie rozcho­
dowanego przez przyrzynaln ię, gdyż ilości te, czasami 
dosc znaczne, stanowią przecież rem anent magazy- 
nowy. J

Ponadto karto teka ilościowa pow inna w  pewnym  
sensie zmuszać przyrzyna ln ię  do rozliczania się z po­
branych tąm  surowców drzewnych, gdyż zazwyczaj 
pobierane ze sk ładn icy w , nadmiarze drewno, wypada 
spod ew idencji i  powoduje niew łaściw e obciążenie zle­
ceń kosztam i m ateria łow ym i.

Zadania te w łaśnie spełnić „ka rto teka  ilościowa na 
drew no“  w edług załączonego wzoru, prowadzona 
w  biurze p rzy magazynie drewna. Znaczenie i  w ype ł- 
menie poszczególnych ru b ry k  w yn ika  ze wzoru. K a r­
to tekow y prowadzący ewidencję ilościową drewna zapi- 
su je razchody na podstawie „zapotrzebowania n a d r e -  
wno i k w itó w  m ateria łow ych. Drewno pobrane na za­
potrzebowanie p rzyrzyna ln i rozchodowuje w  rubryce 
„rozchod ze sk ładn icy“  i  wyrzuca stan ty iko  w  rubryce 
następnej „zapas na składnicy. W  w ypadku wydania 
d i ewna ze sk ładn icy na k w ity  m ateria łowe, a w ięc bez­
pośrednio na w ydz ia ł p rodukcy jny  z pom inięciem  p rzy- 
rzyna ln i, zapis przeprowadza w  tych  samych ru b ry ­

kach jednak saldo zapisuje po raz 
Tablica 2 d rug i w  ostatniej rubryce „stan za­

pasu drewna“ .

P rzyrzyna ln ia  po w ym anipu low a- 
n iu  elementów z pobranego ze skła­
dn icy surowca rozlicza go na odw ro­
cie „zapotrzebowania“ , dołączając 
k w ity  materiałowe, które  karto teko­
w y  zapisuje w  rubryce „rozchód z 
p rzyrzyna ln i“ , w yrzucając saldo w  
końcowej rubryce „stan zapasu dre­
w na“ . K je ro w n ik  składnicy drewna, 
m ając w  ten, sposób zorganizowaną 
kartotekę, w  każdej c h w ili ma do­
k ładny pogląd na faktyczny stan po­
siadania drewna na składnicy i  w  
przyrzyna ln i.

Ponadto karto teka roztacza kon tro ­
lę nad surowcami pobieranym i do 
p rzyrzyna ln i, a m ianow icie nad w ła ­
ściwym  i te rm inow ym  rozliczeniem 
się z pobieranego drewna, bowiem 
składnica może nie wydawać następ­
nej p a rtii żądanego zapotrzebowa­
nie drewna, jeś li się p rzyrzyna ln ia  
nie rozliczyła  z poprzednio pobra­
nych.

Symbol materiałowy

3X1110/11 '

162



Opisana w  nin ie jszej pracy metoda prowadzenia ew i­
dencji rozchodów w  sk ładn icy drewna, dostosowana 
jest w. m iarę m ożliwości do istn ie jącej dokum entacji 
m ateria łow ej na zakładzie.

Odmienna jest ty lk o  karto teka ilościowa oraz nowo- 
wprowadzony d ru k  „zapotrzebowanie drew na“ . P ra k ­
tyka  bow iem  wykazała, że. stosowana gdzieniegdzie 
dwustopniowość przy pobieraniu drewna, to znaczy po­
bieranie surowca raz na k w it  pobrania ze składnicy 
drewna do p rzyrzyna ln i, a d rug i raz znowu na k w it  po­
bran ia  z p rzyrzyna ln i do s to la rn i czy innego w ydzia łu  
produkcyjnego nie prow adzi do praw idłowego rozlicze­

n ia  się, przeciwnie jest bardzo często źródłem  licznych 
błędów. Zaś drewno jako cenny surowiec musi być ro z -«  
liczane bardzo dokładnie i  zużycie jego stale kon tro lo ­
wane.

Pod tym  punktem  w idzenia opracowane zostały 
omawiane dwa nowe dokumenty. Przez zastosowanie 
tych' d ruków  nie w prowadzam y n ic  dodatkowego, prze­
c iw n ie  upraszczamy pracę samą, bo likw id u je m y  różne 
rozliczenia, dodatkowe kw itariusze, podwójne ka rto ­
tek i, podwójne k w ity  m ateria łowe, zestawienia itp . do­
tąd prowadzone indyw idua ln ie , częściowo w  bru lionach, 
na luźnych kartkach, w  fo rm ie  notatek itp .

K aro l Kostrzewa

M iłk a  Il ie w a

Przyczynek do zagadnienia ustalania efektu 
ekonomicznego projektów racjonalizatorskich *

RUCH R AC JO N ALIZATO R STW A i  w ynalaz­
czości robotniczej, w  nowych socjalistycznych 
stosunkach p rodukc ji znajduje trw a łą  podsta­
wę do potężnego rozwoju. Zarówno w  Zw iąz­
ku  Radzieckim, ja k  i  w  k ra jach  dem okracji 
ludowej obejm uje on coraz większą liczbę za­

k ładów  pracy, coraz większe masy robo tn ików  i  praco­
w n ików  um ysłowych *. • *

Ludzie pracy, św iadom i znaczenia tego ruchu dla 
gospodarki narodowej i  dla poziomu dobrobytu ich 
samych, zgłaszają tysiące w niosków  rac jona lizatorsk ich 
i p ro jek tów  usprawnień, k tó re  przynoszą m ilionowe 
oszczędności. Obliczenie uzyskanych oszczędności jest 
n iekiedy bardzo trudne. Rozwiązaniu tego zagadnie­
n ia  poświęcony jest w łaśnie a rty k u ł M iłk i  Iliew a, k tó ­
ry  ukazał się w  bu łgarsk im  czasopiśmie „B iu le t in “ , o r­
ganie Ins ty tu tu  R acjonalizacji.

Rozwój planowej gospodarki socjalistycznej w ym a­
ga racjonalnego i celowego W ykorzystan ia  wszystkich 
m ożliw ych środków do w a lk i o oszczędność. Wśród 
nich, naczelne miejsce zajm uje w ykorzystan ie  tzw. 
„u k ry ty c h  rezerw “  ja k : doskonalenie technologii p ro ­
d u k c ji organizacji pracy, zmniejszenie zużycia surow­
ców, paliwa, energii itd.

U jaw nien ie  tych  rezerw  następuje w  w yn iku  szcze­
gółowej analizy procesu produkc ji, k tó rą  przeprowa­
dzają sami robotn icy-rac jona liza to rzy i  wynalazcy. 
D zięk i zastosowaniu ich w niosków  i  p ro jektów , gospo­
darstwo narodowe B u łg a rii rea lizu je  rocznie m ilia rd y  
lew ów  oszczędności. Tak np. w  roku  1950 pom ysły 
racjona lizatorskie  dały 1.600.000.000 lew ów  oszczęd­
ności.

Obliczanie efektu  ekonomicznego zastosowanych 
usprawnień jest niezbędne dla określenia w ie lkości uzy­
skanej oszczędności, ja k  również dla określenia w yna­
grodzenia rac jona lizatorów . W w yn iku  dłuższej obser­
w a c ji ustalone zostają elementy, będące podstawą do 
obliczenia techniczno-ekonomicznego efektu, zastoso­
wanych usprawnień. Pomoc w  usta leniu zasadniczych 
elementów okazują zazwyczaj: technolog, k ie ro w n ik  
ecnmczny, lub  też m ajster, oni bow iem  na jlep ie j znają 

procesy w ytw órcze i  technologię całej p rodukc ji.
Uzyskana oszczędność zna jduje  swe odbicie w  pod­

stawowych wskaźnikach działalności przedsiębiorstwa 
la k : we wzroście w ydajności pracy, polepszeniu jakości 
p rodukc ji, w  obniżeniu norm  zużycia surowców pa­
liw a , energii e lektrycznej itd., a także może znaleźć 
oubicie poza obrębem przedsiębiorstwa np. w  tra n ­
sporcie, im porcie zagranicznym, u konsumenta itp . 
w zw iązku z tym , w ielkość przew idzianej oszczędności 
'sta ła się w  jednostkach natura lnych, k tó re , stanowią 
a lszą podstawę obliczeń i  szacunku.

s k w ^ r ty ! tu ł  -*est streszczeniem  tłu m a cze n ia  z Języka b u łg a r- 
tu tn  i)  p y k a ł a  op ub liko w a n e g o  w  n r  10 „B iu le ty n u  In s ty -  
i  n a« ,,*c ;lona llzacJ i". S ofia. 1951 r. T łu m a c z y li Jan  W o żn ick i

D anu ta  S tefańska.

Przy obliczaniu sumy oszczędności bierze się pod 
uwagę: oszczędność'na robociźnie, czasie pracy, surow ­
cu, pa liw ie , energii zużytkowanie odpadków surowco­
wych, zastąpienie m ateria łów  im portow anych —  k ra ­
jo w ym i itp.

Bardzo często jednakże, usprawnienie prowadzi do 
uzyskania ta k ie j oszczędności, k tó ra  n ie może być o b li­
czana, a k tó ra  znajduje swój w yraz w  ogólnym w zro ­
ście p rodukc ji, w  polepszeniu je j jakości, w arunków  
pracy itp .

W  wypadku, gdy w ytw arza  się różne ga tunk i tego 
samego produktu , oszczędność, w yn ika jącą  z ulepsze­
nia jakości p rodukc ji, można w yrazić w  jednostkach 
pieniężnych. N p . . jeś li przed zastosowaniem w niosku 
racjonalizatorskiego, jednostka danego p roduktu  I I  ga­
tu n ku  kosztuje A  lewów, to po rea lizac ji danego p ro ­
je k tu  o trzym ujem y p ro d u k t I  gatunku, o tym  samym 
koszcie w łasnym  w ytw orzenia, ale o cenie sprzedaż­
nej B lewów. Jeśli planowana ilość tego w yrobu  w  cią­
gu roku  wynosi k  to w ielkość oszczędności wyniesie 
E =  k  (B —  A).

Znaczne u ła tw ien ie  w  obliczaniu oszczędności stwarza 
praw id łow o prowadzona sprawozdawczość produkcyjna.

Oszczędność, osiągnięta w  w yn iku  wprowadzenia 
uspraw nień techniczno-organizacyjnych, pow inna zna­
leźć swój w yraz w  fo rm ie  pieniężnej. Is tn ie ją  4 rodza­
je  oszczędności p ieniężnej: (1) umowna roczna, (2) fa k ­
tyczna, (3) do końca roku, (4) przechodnia. W  praktyce 
stosuje się pierwszą i  trzecią z nich.

Oszczędność „um ow na roczna“ , jest to  taka  oszczęd­
ność; k tó rą  o trzym ujem y w  w y n ik u  zastosowania 
usprawnienia, w  ciągu 12 miesięcy od daty jego w p ro ­
wadzenia. P rzy tym , jeś li p lan na rok  następny nie 
jest jeszcze znany, to obliczenia przeprowadza się na 
podstawie danych z IV  kw a rta łu  bieżącego roku.

Przy obliczaniu te j oszczędności, koszt w łasny jest 
w skaźnikiem , k tó ry  odbija  w  sobie łączną w ielkość uzy- 
skanej oszczędności na surowcu, pa liw ie , energii robo­
ciźnie itd .

W  gospodarce socjalistycznej, obniżka kosztu w ła ­
snego jest centra lnym  zagadnienim, którego rozw iąza­
nie zależy od nieustannej w a lk i k ie row n ic tw a  i  per­
sonelu każdego zakładu produkcyjnego. D rog i roz­
w iązania mogą być różne: poprzez powiększenie roz­
m ia ru  p rodukc ji, je j jakościowe^polepszenie, zw ięk­
szenie wydajności pracy — dzięki wynalazkom, udo­
skonaleniom technicznym  i  p ro jektom  rac jona liza to r­
skim.

W  sezonowych gałęziach gospodarstwa narodowego, 
oszczędność oblicza się d la okresu kam pan ii p roduk­
cy jne j. W  w ypadku  gdy p ro je k t rac jona liza to rsk i bę­
dzie w ykorzystyw any w  te rm in ie  kró tszym  niż rok, 
oszczędność należy obliczać dla okresu, w  ciągu k tó ­
rego będzie,on praktyczn ie  w ykorzystyw any; w  w y ­
padku zaś, gdy usprawnienie dotyczy jednorazowego 
zamówienia produkcyjnego, oszczędność oblicza się ty l ­
ko dla w ie lkości danego zamówienia.
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Czasami zdarza się, że przedsiębiorstwo nie pracu- 
•  je  według z góry ustalonych, sztywnych cen, lecz ce­

ny w ytw orzonych a rtyku łó w  obliczane są w edług w a r­
tości ka lku low anej. Jeżeli w  tak im  przedsiębiorstw ie 
w prowadzim y w  życie p ro jek t racjona lizatorski, to 
w ielkość oszczędności ustalamy na podstawie różnicy 
między stanem poprzednim a obecnym. Przy wydzie­
lan iu  30% osiągniętej oszczędności na fundusz rac jo ­
na lizac ji (zgodnie z rozporządzeniem o wynalazkach, 
ulepszeniach technicznych i  pro jektach racjona liza­
torskich),. sumę tę włącza się do w artości ka lku lo ­
wanej, gdyż w  w ypadku przeciwnym , zachodzi oba­
wa wyczerpania się tego funduszu.

P rzykład : Cena jednostki produktu, przed w pro - 
dzeniem pro jek tu  racjonalizatorskiego w ynosiła
1.000 lew ów ; po wprowadzeniu — wartość ka lku low a ­
na w yniosła 500 lewów. Zgodnie z podanym wyżej za­
rządzeniem, do nowej wartości w liczam y 30% różnicy 
m iędzy starą i nową ka lku lac ją , tzn. 150'lewów. W o- 
bec tego cena sprzedażna te j jednostki będzie w yno­
sić 650 lewów.

Jednakże często zdarza się, że z przyczyn nieza­
leżnych od przedsiębiorstwa, trzeba obniżyć cenę, tzn. 
nie w liczać 30%. W tak im  wypadku, rac jona liza torow i 
wypłaca się nagrodę z funduszu rac jona lizacji, m i­
mo że przedsiębiorstwo nie uzyskało oszczędności 
z wprowadzenia tego pro jektu . N ie znaczy to oczy­
wiście, że oszczędność nie została osiągnięta, ale uzy­
skało ją  nie przedsiębiorstwo, lecz konsument.

W ielkość oszczędności, otrzym anej w  w yn iku  zasto­
sowania usprawnień, zmniejszających ilość braków  
w  p rodukc ji, oblicza się na podstawie różnicy m iędzy 
wartością braków  przed i  po wprowadzeniu p ro jek tu  
racjonalizatorskiego. Wartość w yrobów  w ybrakow a­
nych określa się na podstawie danych z ostatnich 
6 miesięcy przed wprowadzeniem usprawnienia.

W  dalszej części a rtyku łu  podane zostaną p rzyk ła ­
dy, k tó re  m ają na celu pomóc odpowiednim  pracow ­
n ikom  przy obliczaniu oszczędności uzyskanej przez 
przedsiębiorstwo i przy określaniu wynagrodzenia au­
to rów  p ro jek tów  usprawnień i  wynalazków.

P rzyk ład  I

Obliczanie oszczędności, uzyskanej w  w yn iku  za­
m iany czynności: „cem entowanie i  hartowanie w iru - ' 
jących części obrab iarek“  przez czynność: „ in d u k c y j­
ne hartowanie prądem w ysokie j częstotliwości“ .

Roczny plan p rodukc ji tych części wynosi 36 000 
sztuk, z czego N r 2 — 8.000, N r 3 — 13.000, N r 4 -
11.000 i  N r 5 4.000 sztuk. Zastąpienje jednej operacji
przez drugą prowadzi do zmniejszenia nakładu pracy 
udzkie j, oszczędności gazu, oszczędności środków do 
nawęglania, do ca łkow ite j lik w id a c ji w yda tków  na w y ­
konanie pieców i  skrzynek do cementowania. Z d ru ­
giej strony „hartow anie  prądem w ysokie j częstotli­
wości podnosi wartość surowca, gdyż części muszą 
bye produkowane z droższej stali, zwiększają się ró w ­
nież w yd a tk i na energię elektryczną. Oprócz tćgo po­
jaw ia  się wydatek, związany ze sporządzeniem in - 
duktorow  i  opłaceniem robotn ika, obsługującego ge­
nera tor i  hartow nika.
j  Obliczenie wysokości oszczędności, uzyskanej dzię- 

k i w ye lim inow an iu  czynności hartow ania  i cemento­
w ania  przedstawia się w ięc następująco:

N r
części

3.
4.
5.

Oszczędność robocizny
N o rm y  czasu L , b ODerfu, H O gó lny  ro zk ła d  p racy  na on erac ip  K iczua o p e ra c ji_____  _____na operac ję  
w  m in u ta ch w  c iągu  ro k u w  m in u ta c h  w  godzinach

3,4 8.000 27.200 453
4,4 * 13.000 57.200 953
0,8 11.000 74.800 1.247

11,8 4.000 47.200 787
R a z e m 206.400 3.440

Średnia stawka p łacy za godzinę pracy robotn ika, 
zatrudnionego przy te j operacji, wynosi 68 lewów, 
a więc oszczędność na roboeiznie wynosi:

3.440 X 68 =  233.920 lewów

Oszczędność na gazie
Cementowanie i hartowanie odbywa się w  piecach 

gazowych. P rzy cementowaniu — zużycie gazu na 1 kg

produktu  wynosi 1 m 3, a przy hartow aniu  — 0,7 m 3. 
Waga części w ynosi : \

Waga 1 części L iczba części w g  O gó lna waga 
w  k g  p la n u  w  sz tukach , w  kg

0,6 8.000 4.800
1,2 13.000 15.600
1,6 il.000 17.600
3,4 4.000 13.600

O g ó ł e m  51.600 
Ogólna oszczędność gazu, w  w yn iku  zastosowania’ 

nowej operacji wyniesie:
51.000 kg X 1,7 m3 87.720 m 3 

Jeden m 3 gazu kosztuje 6 lewów, stąd ogólna osz­
czędność wyniesie' :

87.720; X 6 = 526.320 lewów

Oszczędność na środkach do nawęglania
Proszek do nawęglania składa się z węgla drzewnego 

i sody kalcynizowanej. Obu tych składn ików  używa 
się _w ilości 5% wagi produktu. W ten sposób oszczęd­
ność węgla drzewnego wyniesie:

51.600 X 0,05 2.580 kg
Tyle  samo wyniesie oszczędność na sodzie ka lcyn i­

zowanej. P rzy cenie 19 lewów  z a ' 1 kg węgla drzew­
nego i 22 lewów  za 1 kg sody, zostanie zaoszczędzone: 

na w ęglu drzewnym  2.580 X 19 =  49.020 lewów 
na ' sodzie ’________2.580 X 22 =  56.760 „

r a z e m  105.780 lewów

Oszczędność na skrzynkach do cementowania
Ogólna ilość, potrzebnych w  ciągu roku, wynosi 25 

sztuk. Koszt w ykonania  1 skrzynk i w ynosi: 50 kg b la ­
chy żelaznej po 65 lew ów  =  3.250 lew ów ; robocizna 

700 lew ów ; razem więc 3.950 lewów. A  w ięc ogólna 
oszczędność na skrzynkach cementowych wyniesie: 

3.950 lew ów  X 25 kamer -- 98.750 lewów.
Po zsumowaniu poszczególnych oszczędności o trzy­

mamy ca łkow itą  oszczędność, w yn ika jącą z w ye lim i­
nowania operacji cementowania i hartow an ia : 
233.920 lewów  +  526.320 lewów  +  105.780 lewów +  
j -  98.750 lewów  : 964.770 lewów.
O Obliczenie wzrostu w ydatków , związanych z ha r­

towaniem  prądem o w ysokie j częstotliwości przed­
stawia się następująco :o

Wydatki na surowiec i na induktory
Obecnie w yrab ia  się części z wyższego gatunku stali, 

droższego o 2.000 lewów.
Wzrost w yda tków  na surowcu w  ciągu roku w yn ie ­

sie w ięc 51,61 X 2.000 lewów  103.200 lewów.
In d u k to ry  w ykonu je  się z m iedzi. Cena m iedzi w y ­

nosi 350 lew ów  za 1 kg. In d u k to r waży 400 g. W ciągu 
roku zużywa się 16 induktorów . A  w ięc zużycie m ie­
dzi w  ciągu roku wyniesie: 0,4 kg  X 16 =  6,4 kg  o pie­
niężnej w artości: 6,4 X 350 =  2.240 lewów.

Robocizna na w ykonanie 1 indukto ra  w ynosi 500 le ­
wów, a na wszystkie in d u k to ry : 16 X 500 =  8.000 le­
wów.

Z tego w yn ika , że koszt związany z w ykonaniem  in ­
duktorów  wyniesie: 2.240 lew ow  i  8.000 lewów  =

:: 10.240 lewów.

Wydatki na energię elektryczną
Czas hartowania jednej części prądem w ysokie j czę­

stotliwości, wynosi średnio 4 m in. Przy hartow an iu  
wszystkich części, czas ten wyniesie: (36.000 X 4) ■ 60 — 

2.400 godzin.
Dla dokonania te j czynności używa się generatora

0 mocy 50 kw h. Przy cenie, wynoszącej 2 lew y  za
1 kw h energii elektrycznej, koszt wyniesie: 2.400 X 
X 50 X 2 -■ 240.000 lewów.

Wydatki na robociznę
Płaca robotn ika, obsługującego generator i ha rtow ­

nika wynosi 240.000 lewów. A  więc łączne koszty 
wprowadzania operacji hartowania prądem wyso­
k ie j częstotliwości“ wyniosą 103.200 + 10.240 1-240 000 4- 
+  240.000 593.440 lewów.

Oszczędność uzyskana w  w yn iku  zastosowania no­
w ej operacji będzie równa różnicy w  w ydatkach m ię­
dzy starą i nową technologią i w yniesie: 964.770 —
— 593.440 371.330 lewów.

Oprócz te j sumy, zastosowanie prądu w ysokie j czę­
stotliw ości pozw oli na zmniejszenie braków  w  p ro -

N r
części

2.
3.
4.
5.
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\
dukc ji, skróci czas trw an ia  procesu produkcyjnego, 
a w ięc przyśpieszy obieg śrbdków obrotowych w  przed­
siębiorstwie.

Przykład  I I

Przy p rodukc ji w rzecion do czółenek tkack ich  zosta­
ła  zmieniona technologia, m ianow icie obróbka skrawa­
niem  została zastąpiona przez „sztancowanie“ , które 
zwiększa k ilka k ro tn ie  produkcję. Nowy sposób p roduk­
c ji wrzecion daje oszczędność na robociźnie i surowcu. 
| Koszt w łasny w ytw orzenia  1 wrzeciona przy starym  

: systemie pracy (przy założeniu, że w  ciągu 8 godzin 
pracy w ykonu je  się 200 wrzecion) wynosi: (1) w ynagro­
dzenie 12 robo tn ików  w  ciągu 8 godzin wynosi — 12.450 
lewów, (2), podstawowe surowce: żelazo 12 kg X  52,22 
lewów za 1 kg 1 627 lewów ; stalowy b la t 2 kg po 100 
lew ów  =  200 lewów, czyli razem jest to 827 lew ów ; (3) 
m ate ria ły  pomocnicze: węgiel drzewny, 20 kg po 25 le­
w ów  =  500 lew ów ; narta, 10 1 po 28 lewów  280 lewów, 
czy li razem jest tó 780 lew ów ; (4) am ortyzacja sztancy: 
kom plet sztanc do form ow ania wrzecion i prasowania 
blaszki kosztuje 60.120 lewów  i zużywa się po w y tw o ­
rzeniu 50.000 wrzecion, czyli am ortyzacja 200 sztuk 
wrzecion wyniesie 240 lew ów ; (5) niszczenie suwaków: 
przy w m ontow yw aniu wrzecion do czółenek, te ostat­
nie często pękają, z powodu niedokładności w ym iarów  
wrzecion i dają średnio 3% odpadków, czyli p rzy 200 
wrzecionach pęka 6 czółenek, po cenie 400 lewów  za 
jednostkę, co razem wyniesie 2.400 lewów.

Z powyższych obliczeń w yn ika , że koszt w yproduko­
w ania 200 wrzecion w ynosi: 12.458 -h 827 +  780 +  240 !

+  2.400 =  16.705 lewów, czy li 1 wrzeciono kosztuje 
83,52 lewów.
0  Koszt w łasny w ytw orzen ia  1 wrzeciona przy nowym  
"  sposobie p ro d u kc ji przy założeniu, że w  ciągu 8 go­
dzin w ykonu je  się 3.000 sztuk w ynosi: (1) wynagrodze­
nie 10 robo tn ików  w  ciągu 8 godzin pracy wynosi 10.120 
lewów, (2) surowiec (a) blacha 1 mm, 110 kg  po 70 le ­
w ów  — 7.700 lewów ; (b) blacha na tu le je  2,5 mm, 35 kg 
po 73 lewów  =  2.730 lew ów ; (c) d ru t 2 mm, 15 kg po 
72 lew ów  — 1.080 lewów  —  czyli razem: 7.700 +2.730 j-

1.080 =  11.510 lew ów ; (3) am ortyzacja isztanc: koszt 
kom pletu  sztanc i  2 aparatów wynosi 266.518 lewów ; zu­
życie następuje po w ykonaniu  280.000 wrzecion, czyli 
na 3.000 wrzecion am ortyzacja w yniesie 2.856 lewów.

Wobec tego koszt w łasny w ykonania  3.000 sztuk 
wrzecion wynosi: 11.510+ 10.120 +  2.856 =  24.486 le ­
wów.

C zyli koszt w łasny 1 wrzeciona wynosi 8,16 lewów, 
a różnica w  koszcie w łaspym  1 wrzeciona, w yprodu­
kowanego jednym  i d rug im  sposobem wynosi 83,52 — 
— 8,16 =  75,36 lewów.

Ta różnica pomnożona przez zaplanowaną ilość czó­
łenek (ponieważ do każdego czółenka w m ontow uje się
1 wrzeciono) daje oszczędność „um owną roczną“ .

Przytoczone powyżej p rzyk łady  nie w yczerpują
w prawdzie w szystkich m ożliw ych przypadków, jednak­
że ilu s tru ją  one, ja k  należy obliczać techniczno-ekono­
m iczny e fekt zastosowania usprawnienia.

W  każdym  konkre tnym  przypadku należy postępo­
wać zgodnie z jego specyficznym i cechami, biorąc pod 
uwagę ogólne wskazówki, podane w  częścl-wstępnej 
i te, k tó re  występują w  przytoczonych przykładach.

M iłka  Iliew a

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

O s t o s o w a n i u  n o r m  p r a c y  w  p o r t a c h

SŁOWO norma jest pochodzenia łacińskie­
go i oznacza: regułę, przepis dokładny, 
wzorzec, ustalone zadanie, miernik, ilość 
łub wymiar. Zatem właściwą definicją 
normy pracy będzie zadanie, które zosta­

ło ustalone do wykonania dla danego stanowis-' 
ka roboczego (dla pracy ręcznej lub pracy ma- 
szyny) w pewnym określonym czasie przy naj­
bardziej racjonalnych warunkach organizacyj­
no-technicznych.

Jeżeli zadanie to będzie ustalone metodą ana- 
lityczno-obliczeniową, czyli na podstawie do­
kładnego sprawdzenia zdolności produkcyjnych 
stanowiska roboczego, szczegółowej" analizy pro­
cesu technologicznego i zaprojektowania dla da­
nych warunków organizacyjno - technicznych 
najkorzystniejszego podziału operacji, kolejności 
1 sposobu wykonania, to taką normę nazywamy 
techniczną normą pracy.

Normę taką jednakże przy umiejętnej i spra­
n e j  pracy można zawsze przekroczyć. Techni­
czna norma pracy nie jest granicą wydajności 
Pracy.

Techniczna norma pracy obowiązuje tak d łu - 
8°, jak  długo w arunk i pracy, dla których zosta- 
a ustalona, pozostały niezmienione, gdyż z pod­

niesieniem poziomu technicznego i udoskonale­

nia maszyn, wprowadzeniem istotnych uspraw­
nień organizacyjno - technicznych i ze wzros­
tem kwalifikacji robotnika zwiększa się wydaj­
ność pracy, a tym samym zmienia się norma 
pracy.

Techniczna norma pracy może być przedsta­
wiona w postaci normy czasu ( N c )  i w postaci 
normy ilościowej tj. normy wyrobu ( N i ) .

Norma czasu jest to ilość czasu, w czasie któ­
rego w określonych warunkach pracy ma być 
wykonana jednostka produkcji (sztuka, kilo­
gram, rm powierzchni itd.).

Norma ilościowa1 natomiast jest to ilość jedno­
stek wyrobu, która powinna być wykonana 
w ciągu jednostki czasu (godziny, zmiariy, itd.).

Norrna ilościowa jest odwrotnością normy 
czasu.

czyli N ,  =  ^  albo N c A

Reguła ta jest istotna, gdyż pozwala nam, 
w miarę potrzeby, każdą normę czasu zamienić 
na normę wyrobu i odwrotnie. *

* M y ln e  je s t m o im  zdan iem  o k reś lan ie  przez n ie k tó ry c h  
tłu m a c z y  z ję zyka  ro sy jsk ie g o  „n o rm y  w y ra b o tk i“  — p o ję ­
c iem  „n o rm y  w y d a jn o ś c i“ . N a jw ła śc iw szym  i  o d p o w ia d a ją ­
c y m  is toc ie  je s t ok reś len ie  te rm in e m , u s ta lo n ym  przez P K P G  
— no rm a  ilośc iow a .
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Tabela 1

Dźwigi lądowe o nośności ód 3,0 — 12,5 t

Lp.

Nazwa
ładunku

Relacja
Skład—ła ­

downia 
z przemie­
szczeniom 
do 20 m

Ładownia— 
skład

z przemie­
szczeniem 
do 20 m

Skład—wó­
zek elek­
tryczny— 
ładownia 

z przemie­
szczeniem 

do 5 m

Ładownia— 
wózek elek­
tryczny — 

skład z prze­
mieszcze­
niem do 

5 m

Samochód — 
ładownia 
bezpośred­

nio
itd .

1 2 3 4 5

1 Cement w
workachpa-
pierowych

Luko-norma 3)
Norma-czasu
Norma-ilościowa

235
0,54

14,7

245
0,52

15,3

235
0,48

16,8

245
0,46

17,5

235
0,31

26,2

Gdbyśmy analizowali katalogi norm, dziś 
obowiązujące, to stwierdzilibyśmy, że niektóre* 1 
z nich opracowane są jako normy czasu, inne ja­
ko normy ilościowe.

Aby zilustrować zależność, że norma ilościowa 
jest odwrotnością normy czasu, przytoczę jako 
przykład normy ilościowe dla prac przeładun­
kowych w porcie.

Jeśli więc norma dźwigowego przy załadunku 
węgla w relacji wagon-burta (ładownia) wynosi 
N — 40 ton/godz, to:

1
■̂ c =  40 8°^z' m in./l tonę

albo, jeśli norma trymera (robotnika portowego 
wyrównywującego węgiel w ładowni), wynosi 
Ni =  2,25 ton/godz., to:

1 1 4
Nc==~Nl == 2~25 =  9 godz =  26,6 min-/1 tonę.

Z reguły tej niejednokrotnie należy korzystać, 
jeśli do normy zasadniczej należy dodać pew­
ną określoną ilość czasu, wynikającą z dodatko­
wych czynności, jak na przykład, w pracach por­
towych za przewóz ponad ustaloną odległość, 
układanie (sztaplowanie) ponad 1,5 metra, do­
datkowe ważenie każdej sztuki itd.

W portach naszych nie posiadamy jeszcze wła­
snych opracowanych tabel.czasu na dodatkowe 
czynności, podane wyżej. Dlatego też następ­
ny przykład dla przeładunku cementu podam na 
podstawie książki radzieckiej — G. S. Szcze- 
golewa2.

Tabelę 1 z tej książki (dla cementu) ilustruje 
tab. 1 załączona w artykule.

Luko-norma podana jest w niej w tonach na 
8 godzin, norma czasu — w rob/godzinach na 
1 tonę, a norma ilościowa — na luk i robotnika 
w tonach na 8 godzin.

Jako dalsze uzupełnienie omówienia tabeli po­
dać najeży, że dzieląc luko-normę przez normę 
ilościową otrzymamy ilość robotników, przewi­
dzianych do pracy w tej relacji, i tak:

.Ilość łudzi będzie 10 16 14 14 9

Powiedzmy, że wyładunek cementu ma się 
odbywać według relacji (2), to znaczy: „ładow-

! G. S. Szczegolew — „N o rm y  w y ra b o tk i i  op la ta  tru d a  
na g ru zo w ych  ro bo ta ch  w  m o rs k ic h  p o rta ch “  — Izd a tie ls tw o : 
M o rs k o j tra n s p o rt — 1949. s tr. 129.

1 L u k o -n o rm a , n o rm a  na lu k ,  c z y li na je d n ą  ła d o w n ią  s ta t­
kow ą  w  c iągu zm ia n y  robocze j (8 godzin).

nia-skład“ , ale z przemieszczeniem do 40 me­
trów, a więc 20 metrów dalej, niż to przewidu­
je tabela (1) główna i ze sztaplowaniem do 2,5 
metra, czyli o 1 metr wyżej, gdyż w tabeli 
głównej uwzględniono tylko do 1,5 metra.

Aby obliczyć czasy na te dodatkowe czynno­
ści musimy skorzystać z tabeli 6 tejże książki 
G.S. Szczegolewa, którą cytujemy niżej:

Na podstawie tabeli 2 ustalamy, że za prze­
mieszczenie ładunku na wózkach ręcznych za 
każde następne 10 metrów należy do normy 
czasu zasadniczej doliczyć — 0,05 godziny, a po­
nieważ założyliśmy wyżej, że przemieszczenie 
cementu w workach ma się odbyć do 40 metrów 
czyli o 20 metrów dalej, zatem dodatkowy czas 
na tę czynność wyniesie:

2 X 0,05 =  0,10 rob. godz, 1 tonę.
Normę czasu na układanie ładunku na wy­

sokość powyżej 1,6 m, należy wziąć również 
z tej tabeli. Ale w tym celu należy przede 
wszystkim ustalić, jaka ilość ładunku była szta- 
plowana od podłogi do 1,6 m, od 1,6 m do 2 m 
i ile od 2 m do 2,5 metra.

Ogólny ciężar cementu ułożonego w sztapel 
wynosił, powiedzmy, 100 ton, zatem na wyso­
kość od 1,6 do 2 m będzie ułożone:

X <2’°  “  W .  m'=  16 t-
a na wysokość od 2,0 m do 2,5 m:

£-?— X- (2,5 — 2,0) m =  20 t 2,5 m '
Teraz korzystając z tabeli 2 ustalimy dodat­

kową normę czasu na układanie cementu w szta­
pel na wysokość ponad 1,6 m, przeprowadzając 
rachunek od razu na 1 tonę:

(0,05 robg X 161) - f  (0,12 robg X 20 t)
100 t

=  0,032 robg/t
Mając więc dodatkowe normy czasu na: dalsze 

przemieszczenie — 0,10 robgodz./t i na wyższe 
sztaplowanie — 0,032 robgodz./t — możemy te­
raz ustalić całkowitą normę czasu, która wy­
niesie:
Nc -- 0,52 +  0,10 +  0,032 -  0,632 robg/t
Aby więc, na podstawie tej nowej normy cza­

su, ustalić normę ilościową to w myśl wspom­
nianej reguły, będzie ona odwrotnością normy 
czasu,/czyli:
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0,032 robg/t 1,582 ton/robg

a na zmianę: ,
Ni — 8 godz.X 1,582 ton/robg—12,656 ton/8 robg
zatem mniejsza od podanej w tabeli (1), która 
dla warunków normalnych wynosi — 15,3 ton/8 
robg.

Przy praktycznym stosowaniu norm czasu na 
podstawie obowiązujących katalogów należy 
kierować się poza tym następującymi regułami:

Czas potrzeb.ny według norm dla wykonania 
określonego zakresu robót, tak zwane normo- 
godziny, równa się normie czasu, ustalonej na 
jednostkę produkcji, pomnożonej na całą ilość 
jednostek danej produkcji.

Na przykład: norma czasu wynosi 0,17 robo- 
czogodzin na wykonanie 1 m2 pewnej pracy, 
której kwadratura wynosi 2.000 m2. Zatem dla 
wykonania całego zakresu pracy według norm 
potrzeba będzie:
2000 m2 X 0,17 robg =  340 roboczogodzin albo 
normogodzin.

na jest indywidualnie, to jest przez jednego ro­
botnika, albo indywidualna praca przez zespół 
robotników, co w praktyce w zależności od sta­
nu liczbowego robotników niejednokrotnie ma 
miejsce.

Warunek jest ten wynikiem tego, że norma 
czasu jest ściśle określoną sumą czasu wyznaczo­
ną na wykonanie jednostki produkcji przy pew­
nych ustalonych warunkach organizacyjno-tech­
nicznych.

Norma czasu nie może być zmienna przy każ­
dym przypadku zmiany rzeczywistego składu 
zespołu w kierunku zwiększenia — w skutek 
złej organizacji pracy — lub w kierunku zmniej­
szenia — z braku ludzi albo bardziej racjonal­
nej organizacji pracy.

Norma czasu na pracę złożoną jest równa su­
mie norm czasu na poszczególne prace.

Jako przykład niech posłuży wyładunek ce­
mentu w relacji ładownia — skład przy pomo­
cy dźwigu z przemieszczeniem do 40 m i szta- 
plowaniem na wysokości 25 m — podany już

Tabela 2

Nazwa
towaru

Za przemieszcze­
nie ładunku po­

nad odległość 
przewidzianą w 

normach za każde 
następne 10 m

Za ładunek rzeczywiście 
ułożony w sztapcl na 
wysokość ponad 1,6 m

Za ładunek rzeczywiście 
zdjęty ze sztapla z wysoko­

ści ponad 1,6 m Za przewa­
żenie ła ­
dunku z 

układaniem 
i  zdjęciem 

z wagi

N r
od 1,6 

do 
2 m

od 2 
do 

3 m

powy­
żej 

3 m

od 2 
do

1,6 m

od 3 
do 

2 m

powy­
żej 

3 mna
plecach

na wóz­
kach 

ręcznych

Cement w 
workach pa­
pierowych

nor­
ma

czasu
0,08 0,05 0,05 0,12 — 0,03 0,06 — 0,22 U

Norma czasu dla zespołu nie zmienia się, jeśli 
rzeczywisty skład robotników w zespole (pod 
względem ilości lub kategorii) jest inny, niż to 
przewidziano w normach.

Przykład, norma czasu, według katalogu norm 
Ministerstwa Budownictwa z roku 1950, wyd. 
nr 38, część VI, str. 21, 1. p. 1 dla: „Kruszenia 
gruzu ceglanego na kruszarkach szczękowych, 
jak np. typu „Pegson“ lub ,,Yova“ zaopatrzo­
nych w transporter i sortownik bębnowy przy 
Produkcji frakcji 0 — 3, 3 — 7, 7 — 15, 15 — 30 
nim. Dowiezienie czystego gruzu taczkami do 
ransportera z odległości do, 20 m, nasypanie na 
ransporter widłami, odbiór z kruszarki, odwie­

zienie posortowanego kruszywa kolebami“ — 
wynosi tyle ile wskazuje załączona tab. 3.

Zatem norma czasu dla zespołu wyniesie:
(a) 0,145 +  0,145 +  6 X 0,145 =  1,16 robgodz 
' ) 0,145 -j- 0,145 -j- 7 X 0,145 =  1,305 robgodz.
. Jeśli rzeczywisty skład zespołu''będzie nie 8, 
•]a i to przewidują normy, a 7 lub 9 robotników, 
0 ustalona norma zespołu 1,16 robg. na 1 m3 
ruszywa pozostanie bez zmiany.
Nie podlega zmianie norma czasu i  w  tych 

Przypadkach, jeś li praca zespołowa w ykonyw a-

poprzednio. Na te dodatkowe czynności zostały 
ustalone uzupełniające normy czasu i dodane do 
normy zasadniczej.

Nc — 0,52 +  0,10 +  0,032 =  0,632 robg./t
Przy pracy indywidualnej normę ilościową 

określa się drogą dzielenia czasu trwania dnia 
roboczego przez normę czasu.

Na przykład: na ładunek węgla z wagonu do 
ładowni norma czasu dźwigowego wynosi Nc =  
1,5 min. =  0,025 godz./l tonę, to norma ilościo­
wa w ciągu zmiany:

Tabela '3

Jed­
nost­

ka
Skład

zespołu

Kate­
goria
robo­

ty

Go­
dziny

na
jed­

nostkę

(a) na odległość 
• do 50 m m 3

1 masz. 
1 rob.
6 rob.

V
IV
I I I

0,145

(b) na odległość 
do 100 m m3

1 masz. 
1 rob.
7 sob.

V
IV
I I I

0,145
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o

Ni — g- Q25 ~  320 ton/8 godz.

Normę ilościową zespołu określa się drogą 
dzielenia czasu roboczego zespołu przez normę 
czasu.

Na przykład: norma czasu na kruszenie gruzu 
ceglanego wynosi 1,16 robgodz, na 1 m:!. Skład 
zespołu — 8 robotników. Czas roboczy zespołu 
wynosi: •

8 rob X 8 godz. =  64 robgodz.
Stąd norma ilościowa zespołu:

64 : 1,16 =  55,17 m:,/8 godz.
W odróżnieniu od norm czasu, norm ilościo­

wych nie można ze sobą sumować, gdyż wyra­
żone są one zwykle w różnych jednostkach wy­
miarowych (tony, sztuki, metry sześcienne 
i przestrzenne, metry bieżące, kwadratowe itd.), 
a Przy jednakowych jednostkach wymiarowych 
mogą oznaczać różną produkcję: 1 m:! drewna 
lub 1 m:J kamienia, 1 tonę węgla lub 1 tonę ru­
dy itd.

Dlatego też dla robót złożonych normę ilo­
ściową określa się: (a) dla jednego robotnika — 
drogą dzielenia czasu trwania zmiany roboczej 
przez normę czasu; (b) dla zespołu — drogą dzie­
lenia sumy czasu roboczego zespołu w ciągu 
zmiany przez całkowitą normę czasu.

X

Stosownie do norm pracy współczynników 
poprawkowych (utrudnienia lub ułatwienia) 
uskutecznia się przez pomnożenie normy zasad­
niczej przez wielkość współczynnika popraw­
kowego.

Przykład: Przy wyładunku dźwigami chwyta 4 
kowymi 7,5-tonowymi materiałów sypkich lu-i 
zem (apatyty, fosforyty, superfosfaty) z ładow­
ni rezerwowych i bunkrowych statków, których 
otwory lukowe są o długości mniejszej od 3,5 
metra, może być- stosowany współczynnik 
utrudnienia k — 0,75 — 1,0 według każdorazo­
wej oceny technika normowania.

Jeśli norma zasadnicza — Nt — 56 ton/1 robg. 
i współczynnik utrudnienia został ustalony ja­
ko k =  0,75 to norma poprawiona wyniesie:
N f =  k . Ni =  0,75 X 56 =  42 ton/1 robgodz.

Wyżej podane uwagi, dotyczące norm pracy, 
przedstawionych w postaci norm czasu lub ilo­
ściowych, powinny być dobrze opanowane i wła­
ściwie wykorzystane przez komórki normowa­
nia pracy poszczególnych przedsiębiorstw, aby 
nie stracić istoty znaczenia norm i ułatwić po­
sługiwanie się katalogami norm w codziennym 
ich stosowaniu. Eugeniusz Grosser
L ite ra tu ra :
W. W. S o ro k in  — N o rm iro w a n je  i  o rgan iza c ja  tru d a  i  zara- 
b o tn o j p ła ty  na do rożnych  rabotach . D o rizd a t — M oskw a 
1949. S tr. 158.

Z A R Z Ą D Z A N I E
i  _ i

W a c ła w  A d a m ie ck i

K o n f e r e n c j e  k i e

W artykule poruszymy zagadnienie 
organizacji pracy zespołowej Cho­
dzi mianowicie o pracę w czasie 
tzw. narad czy konferencji, nieza­
leżnie od tego, na jakim póziomie 

hierarchii kierownictwa się odbywają: naczel­
nego kierownictwa, kierownictwa działów pro­
dukcji, czy też pracowniczych brygad.

Narady kierowników posiadają wielkie zna­
czenie. Im większe jest wzajemne zrozumienie 
między współpracującymi, tym lepiej działa 
aparat kierowniczy, tym większe jest zrozumie­
nie dla celowości wydawanych poleceń i tym 
większe poczucie odpowiedzialności przy ich 
wypełnianiu na wszystkich szczeblach kierow­
nictwa i wykonawstwa.

Organizacja narad często nie nadąża za no­
woczesną organizacją procesów wytwórczych 
zachowując formy luźnej wymiany myśli lub 
formalistycznych wypowiedzi i odznacza się 
niekiedy brakiem dyscypliny w wyrażaniu my­
śli. Wynikają stąd: marnotrawstwo czasu ucze­
stników, zaś w dalszej perspektywie straty 
w produkcji.

r ó w n i k ó w

Celem narad jest wymiana poglądów na daną 
sprawę i zaprojektowanie sposobów działania. 
Narady powinny dostarczać materiału opinioda­
wczego dla głównego kierownika jednostki or­
ganizacyjnej, do którego należy powzięcie osta­
tecznej decyzji.

Najistotniejsze zagadnienia, od rozwiązania 
których zależy celowość i skuteczność narad są, 
z grubsza biorąc, następujące: (1) jakie sprawy 
mogą być z punktu widzenia celowości organi­
zacyjnej przedmiotem narad; (2) w jaki sposób 
sprawy przeznaczone do narady mają być przy­
gotowane; (3) w jaki sposób mają być na nara­
dzie przedstawione; (4) jałc powinny być dysku­
towane; (5) w jakiej formie należy wyniki na­
rady notować i podawać do wiadomści innym 
członkom danej jednostki organizacyjnej.

Zastanówmy się pokrótce nad wymienionymi 
pytaniami.

Pierwsze pytanie ma znaczenie dla skutecz­
ności pracy obradującego zespołu. Przede 
wszystkim trzeba określić gatunek (czy wagę 
gatunkową) spraw, które powinny wpływać na 
stół obrad zespołu kierowniczego.
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Im wyższy jest szczebel kierownictwa, tym 
bardziej syntetyczny może być charakter spra­
wy będącej przedmiotem obrad. Nie znaczy to 
bynajmniej, że na coraz wyższym poziomie spra­
wy mają być ujmowane coraz mniej konkretnie.

Aby wytyczać z sensem kierunek rozwoju ja­
kiegoś zakładu wytwórczego trzeba:
. (1) rozumieć zadania, które gospodarka plano­
wa stawia danej gałęzi produkcji, do której za­
kład należy;

(2) rozumieć znaczenie gospodarcze tej gałę­
zi produkcyjnej której zakład wytwórczy jest 
częścią składową;

(3) znać siłę gospodarczą zakładu wytwórcze­
go, zależną zarówno od warunków gospodar­
czych i społecznych kraju, jak i od lokalnych 
warunków, w których zakład pracuje.

Na podstawie tych wiadomości stale pogłębia­
nych przez studia i nabywane doświadczenie, 
można wytyczać kierunek rozwoju zakładu: na 
przykład stopniową mechanizację procesów wy­
twórczych itp.

Jednym z głównych zadań naczelnego kierow­
nictwa jest właśnie ustalanie wytycznych oraz 
określanie konkretnych celów i dróg do nich 
wiodących. Nie ma tu, (nie powinno przynaj- 
mniej być) miejsca dla niewyraźnie zarysowa­
nych planów. Linie rysunku powinny być tym 
badziej wyraźne, że za pojęciami, których się 
w ogólnych sformułowaniach używa stoją po­
ważne przedsięwzięcia organizacyjne, technicz­
ne, gospodarcze itp.

Wymiana myśli, wynikła z odmiennych spoj­
rzeń na sprawy, powinna krystalizować poglą­
dy, prowadzące do syntez ekonomicznych, tech­
nicznych, organizacyjnych.

Do tego służą narady naczelnego kierowni­
ctwa. Tak pojmowane stają się nimi w istotnym 
znaczeniu tego słowa.

Poglądy na sprawy mogą być różne, powin­
ny być różne. Różnice w poglądach mogą być 
znaczne lub nieznacze, ale nie może ich nie być 
wcale. Przemyślane poglądy mają ze sobą ze­
trzeć się na naradzie, uzupełnić wzajemnie i po­
prawić albo skrystalizować w czasie dyskusji 
w poglądy odmienne, z których każdy może po­
siadać w realizacji pewne szanse powodzenia 
i niepowodzenia.

Wtedy z kilku wskazanych dróg trzeba wy­
brać jedną, tworząc wytyczną ostateczną jako 
podstawę do dalszego planowego działania. Ten 
obowiązek ciąży na naczelnym kierowniku; za 
decyzję on ponosi ostateczną odpowiedzialność.

Do dyskusji trzeba zatem wnosić poglądy 
Poprzednio sformułowane i uzasadnione. Zanim 
dyskusja nastąpi, każdy z jej uczestników po­
winien się zapoznać z innymi poglądami i do­
brze ję zrozumieć. Na zapoczątkowanie dyskusji 
należy przedstawić w skrócie jeden z poglądów, 
£ kolei zaś powinien nastąpić wzajemny obstrzał 
krytyki; krótki i celny, nie ubrany w okrągłe, 
gładkie, nic nie mówiące zdania, lecz ostry 
Przez prostotę i szczerość. Nie oznacza to skrę­
powania swobody dyskutujących. Dyskusja po-
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winna mieć charakter żywej wymiany myśli, 
lecz myśli zdyscyplinowanej. Wtedy jest celowa 
i sprawna, zorganizowana w czasie, błyskawicz­
na tak, jak błyskawiczne są nowoczesne proce­
sy wytwórcze.

Do tej sprawności naradom i konferencjom 
na ogół wiele brakuje, ponieważ są niedba­
le przygotowane, niewłaściwie dyskutowane 
i rozrzedzone rozmownością. Końcowy produkt 
albo w ogóle nie powstaje, albo przybiera po­
stać niedostatecznie ukształtowaną. Ż potyczek 
o drobiazgi nie mogą powstać dalekowzroczne 
poglądy.

Mieliśmy sposobność brania udzału w wielu 
konferencjach. Niestety, musimy stwierdzić, że 
wynikała z nich znaczna liczba straconych go­
dzin. W miarę nabywanego doświadczenia stra­
ty  te stawały się coraz bardziej niepokojące. 
Niepokój skłaniał piszącego te słowa do wyko­
rzystywania czasu upływającego na bezowoc­
nych dyskusjach do zapisywania jego ilości 
przypadającej na poszczególnych mówców. 
Z czasem stworzyła się z tych zapisów spora 
statystyka, która pobudziła do bardziej w n ik li­
wego wejrzenia w mechanizm konferencji i me­
tody ich organizacji. Nuda posiedzeń wzięta pod 
szkło obserwacyjne stała się ciekawa.

Na podstawie tych obserwacji możemy przy­
kładowo zobrazować schematyczny przebieg 
konferencji naczelnego kierownictwa, nie narad 
konkretnych, odbytych w określonych dniach, 
lecz pewnego rodzaju wyciąg z przebiegu wielu 
ndrad, przygotowanych dobrze (było ich wielo­
krotnie mniej) i źle (patrz rysunek 1 i 2).
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Pionowe linie wykresu wyobrażają przeciętny 
czas zużywany przez uczestników konferencji 
na wypowiedzi oraz na przygotowanie do dys­
kusji. Czasy są oczywiście przybliżone, wypro­
wadzone z obserwacji zebranych z wielu kon­
ferencji w różnych instytucjach na szczeblu na­
czelnego kierownictwa. Porównane zostały kon­
ferencje poświęcone identycznym lub zbliżonym 
tematom.

Czas trwania narady przygotowanej i dobrze 
zorganizowanej (rys. 1) wahał się w granicach 
od i  do 2 godzin. Przyjęliśmy przeciętny czas 
l i / 2 godzin. Wypowiedzi dyskutantów nie 
trwały dłużej niż 15 minut, przeważnie od 5 do 
10 minut. Zagajenie i przedstawięnie tematu 
przez przewodniczącego trwało zazwyczaj 
w granicach od 10 do 30 minut. Reasumpcja 
i wnioski od 5 do 15 minut.

Sprawność przebiegu konferencji zawsze była 
wynikiem uprzedniego starannego przygotowa­
nia uczestników i umiejętnego przewodnictwa. 
Przygotwanie polegało na tym, że: (1) temat był 
jasno określony; (2) rozwiązanie sprawy w je­
dnej lub kilku wersjach było zaprojęktowane 
przed konferencją, sformułowane i przesłane 
uczestnikom na kilka dni przed terminem kon- 
rerencji, (3) dyskutanci mieli czas na przemy-

Z b ig n iew  Lutosław ski

sienie sprawy, a przy tern wiedzieli, że przewo­
dniczący nie dopuszcza do przemówień o cha­
rakterze improwizowanej frazeologii.

Nie było przypadku, żeby tak zorganizowana 
konferencja kończyła się bez skrystalizowania 
poglądów i bez jasnej decyzji.

Rysunek pierwszy obrazuje dobrą organizację 
narad, której cechą charakterystyczną jest: sto­
sunkowo długi okres przygotowania (3 do 4 go­
dzin; czas ten przyjęty został w przybliżeniu na 
podstawie własnych doświadczeń i informacji 
zebranych od wielu uczestników narad) i ry t­
miczny, krótki przebieg wypowiedzi.

Dla konferencji źle zorganizowanych (rys. 2) 
stosunek jest odwrócony: przygotowanie trwa 
krótko, albo nie istnieje wcale (na schemacie 
przyjęto przeciętnie pół godziny), narada za to 
ciągnie się długo, chaotycznie, niekonstrukty- 
wnie i wskutek tego często nie doprowadza do 
sfarmułowania poglądów i do decyzji.

Tego rodzaju konferencje zdarzają się znacz­
nie częściej. Stają się terenem popisu mówców 
i sporo w, niewiele mających wspólnego z rze­
czową wymianą myśli, której celem jest ustala­
nie wytycznych organizacji i rozwoju procesów 
wytwórczych.

Wacław Adamiecki

Ramowy przebieg w ykonania zlecenia 
w  w ydziałach mechanicznych

SPRAWA planowania wewnątrzzakłado­
wego została ostatnio postawiona przed 
światem technicznym jako problem, któ­
ry wymaga szybkiego usprawnienia, 
a nieraz rozwiązania od podstaw. Plano­

wanie winno pomóc organizacyjnie pracowni­
kom w wykonaniu coraz to wzrastających pla­
nów produkcji.

Przedsiębiorstwa nasze dążąc do coraz lepsze­
go wykorzystania urządzeń oraz czasu pracy ro­
botników, wymagają silnej podbudowy organi­
zacyjnej. Im wyższe są plany produkcyjne 
i wskaźniki, tym większe ma to znaczenie. Pla­
nowanie wywiera wpływ na wydajność maszyn, 
a tym samym i na wydajność pracy robotników 
i dziś jest jasne, że usprawnienia natury orga­
nizacyjnej winny być traktowane na równi 
z usprawnieniami technicznymi.

Planowanie wewnątrz-zakładowe jest zaga­
dnieniem skomplikowanym i  właściwe zgranie 
poszczególnych jego elementów wymaga dużej 
pracy oraz zrozumienia jego problemów przez 
kierownictwo i personel inżynieryjno- tech­
niczny«.
„ „ . . i ;  L u to s ła w s k i — „P la n o w a n ie  o p e ra tyw n e  p r o d u k c j i  je d - 
n o s tko w e j w  p rzem yś le  m e ta lo w y m “  n r  10 „E k o n o m ik i l  O r­
g a n iz a c ji P ra c y “  1951, s tr. 457.

Artykuł dyskusyjny

Zmiany organizacyjne w planowaniu nie mo- 
gą być wprowadzane od razu, wymagają one 
dłuższego okresu czasu.

Ostatnio daje się zauważyć poważne zwiększe­
nie zainteresowania kierownictw zakładów ty­
mi problemami. Szereg kursów na najwyższym 
poziomie organizowanych przez-SIMP świadczy 
o tym wymownie. Niestety kursy te odbywają 
się przeważnie w Warszawie i nie są dostępne 
kierownictwu zakładów na prowincji. Oczywi­
ście od kilkudziesięciogodzinnego kursu do 
wprowadzenia właściwego planowania na za- 
kładzie droga jest daleka, ale kierunek pracy zo- 
stał już wyznaczony.

Doświadczenie przy wprowadzeniu szerszych 
zmian organizacyjnych na zakładzie uczy-? że 
przed zaprojektowaniem jakiejkolwiek zmiany, 
należy ustalić stan faktyczny. Wiele zmian na­
rzuconych w ostatnich latach odgórnie, bez 
zbadania co 1 jak w rzeczywistości się odbywa 
na warsztaciej pozostało na papierze, gdyż po­
trzeby produkcji nie zostały w tych zarządze­
niach dostatecznie uwzględnione.

Dynamika życia warsztatowego okazała się- 
silniejsza. Wprowadzanie zmian wymaga
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uprzedniej wnikliwej analizy przedmiotu reor­
ganizacji.

Przy wszystkich zmianach dotyczących plano­
wania, problem który musi być przeanalizowany 
to istniejący w zakładzie przebieg dokumenta­
cji i czynności przy realizacji zlecenia. Wielu 
warsztatowców nie zdaje nieraz sobie sprawy 
z tego jak bardzo skomplikowany jest przebieg 
zlecenia, specjalnie w większym zakładzie.

Obecnie, kiedy poważnie wzrosło zaintereso­
wanie kierownictwa zagadnieniami planowania 
oraz kiedy szereg zakładów przewidziało w pla-* 
me usprawnień na rok 1952 reorganizację pla­
nowania wewnątrz-zakładowego, celowe jest 
rozpatrzyć bliżej to zagadnienie.

Poniżej podany jest ramowy przebieg wyko­
nania zlecenia na wydziałach mechanicznych, 
Przy założeniu produkcji jednostkowej i mało- 
seryjnej. Przykład taki jest bardziej skompliko­
wany niż w innych rodzajach produkcji, lecz 
rnoze być uważany za przykład charakterystycz- 

Y- Jest to przykład teoretyczny, który w za- 
Wzności od organizacji zakresu pracy oraz for- 
my dokumentacji technicznej będzie w posz­
czególnych zakładach bardzo się różnił.

Całość przebiegu dzieli się na cztery etapy: 
y '' uruchomienie zlecenia, (b) przygotowanie 
Produkcji, (c) wykonawstwo zlecenia, oraz 
' ) zamknięcie zlecenia.
b i^ 1"2̂  zestawieniu w zakładzie podobnego prze- 

gu sPecjalnie ciekawa jest analiza etapu

ostatniego. Analiza ta niestety, w wielu zakła­
dach z braku czasu w ogóle nie jest przeprowa­
dzana. Dziś, kiedy przed przemysłem stoi pro­
blem nie tylko ilości, ale i kosztu własnego, spra­
wa analizy jest specjalnie ważna, tym bardziej 
przy przechodzeniu zakładów na rozrachunek 
gospodarczy.

W przykładzie podanym w artykule przyjęto 
podział planowania w zakładzie na planowanie 
ekonomiczne oraz wewnątrz-zakładowe, które 
z kolei dzieli się na planowanie produkcji oraz 
operacyjne wydziałowe. Cyfry poszczególnych 
czynności odpowiadają cyfrom przebiegu na wy­
kresach. Dla skrócenia opisów opuszczone są 
w opisach czynności źródła, z których poszcze­
gólne dokumenty nadchodzą. Wynika to z wy­
kresów.'’'

Uruchomienie zlecenia

(1) Dział planowania ekonomicznego na pod­
stawie odgórnie zatwierdzonego planu rocznego 
i wskaźników rozpracowuje globalne kwartalne 
i miesięczne plany produkcyjne. Plany te prze­
kazuje do sekcji zleceń działu planowania pro­
dukcji.

(2) Dział planowania produkcji rozpracowuje 
szczegółowo plany kwartalne i miesięczne we­
dług zleceń i rozsyła je do działów: zbytu, pla­
nowania ekonomicznego, wydziałów produkcyj­
nych, oraz własnych sekcji dostaw zewnętrz­
nych oraz obciążeń.
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(3) Dział zbytu uzgadnia plany z Centralą 
Zbytu.
(4) Dział zbytu otrzymuje w ramach planów za­
mówienia planowe i indywidualne. Zamówienia 
winny mieć dołączoną dokumentację techniczną 
w przepisanej ilości egzemplarzy. Rejestruje 
i ewidencjonuje zamówienia, zamówienia prze­
syła z jednym kompletem rysunków do działu 
technologicznego.

(5) Dział technologiczny decyduje o możliwo­
ści wykonania. Decyzję przedstawia naczelne­
mu inżynierowi.

(6) Naczelny inżynier na podstawie danych 
działu technologicznego decyduje o przyjęciu za­
mówień do wykonania. Zamówienie, z rysunka-

. mi przesyła do działu zbytu.
(7) Dział zbytu nadaje zamówieniu numer zle­

cenia, wysyła do Centrali Zbytu wstępne po­
twierdzenie zamówienia bez podania terminu 
dostawy. Wystawia również formularz zlecenia. 
Zlecenie z dokumentacją techniczną przesyła do 
działu planowania, kopie zlecenia do kontroli te­
chnicznej, głównego księgowego, oraz magazynu 
gotowych wyrobów.

(8) Sekcja zleceń działu planowania produkcji 
wpisuje zleęenie do ewidencji zleceń. Ustala ter­
minarz opracowania technologicznego dla po­
twierdzenia zlecenia. Zlecenie skierowuje do 
działu technologicznego.

(9) Dział technologiczny wyjaśnia wszystkie 
zagadnienia materiałowe, techniczne i technolo­

giczne. W razie potrzeby przeprowadza kores­
pondencję i wyjaśnia konieczne szczegóły z k li­
entem, z konstruktorem, względnie z innymi 
działami i wydziałami. Ustala wstępny schemat 
produkcyjny całości. Opracowuje następnie kal­
kulację szacunkową, cykl produkcyjny podsta­
wowych elementów decydujących o cyklu pro­
dukcyjnym całości, szczegółowe obciążenia wą­
skich przekrojów warsztatu, oraz ustala mate­
riały, których termin dostawy będzie regulował 
rozpoczęcie produkcji. Cały materiał przesyła 
do działu planowania.

(10) Sekcja obciążeń działu planowania na 
podstawie danych technologicznych, oraz planu 
obciążenia wydziałów określa termin dostawy 
przedmiotu zlecenia. W razie potrzeby wyjaśnia 
z klientem i własnymi działami i wydziałami ko­
nieczne szczegóły potrzebne dla ustalenia termi­
nu dostawy. Zlecenie wpisuje prowizorycznie do 
planu obciążenia. Całość oddaje do sekcji zleceń.

(11) Sekcja zleceń działu planowania produ­
kcji wpisuje załatwienie wstępnego potwierdze­
nia zlecenia do ewidencji. Całość przedstawia 
naczelnemu inżynierowi.

(12) Naczelny inżynier zatwierdza dane tech­
niczne dla potwierdzenia zlecenia i termin do­
stawy. Całość przesyła do działu zbytu.

(13) Dział zbytu opracowuje potwierdzenie za­
mówienia i przesyła je do Centrali Zbytu. Od­
pisy potwierdzenia otrzymują: dział planowania
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produkcji z resztą dokumentacji technicznej, 
dział kontroli technicznej, dział głównego księ- 
gotowego, oraz dział zbytu do akt.

(14) Sekcja zleceń działu planowania produk­
cji wciąga zlecenie do ewidencji i ustala har­
monogram opracowania. Zlecenie z terminem 
wykonania przekazuje do działu technologiczne­
go. Kopie zlecenia przesyła do sekcji planowania 
operacyjnego wydziałów. Rysunki zaś oddaje do 
sekcji gospodarki rysunkowej.

Przygotowanie produkcji

(15) Sekcja gospodarki rysunkowej potwier­
dza odbiór rysunków i wciąga je na karty kar­
toteki. Odbitki rysunków oznacza numerem 
zlecenia. Jeden egzemplarz rysunków daje do 
działu technologicznego.

(16) Sekcja technologiczna rozpracowuje 
szczegółowo zlecenie pod względem normaliza­
cyjnym, materiałowym, oraz zakresu wyko­
nawstwa w poszczególnych wydziałach. Ustala 
głównego wykonawcę. Opracowuje wywozy czę­
ści do wykonania na wydziałach, wykazy ma­
teriałowe oraz części kupnych i normalnych. 
Wykazy części kopiuje.w wymaganej ilości eg­
zemplarzy. Zlecenie, rysunki oraz egzemplarz 
wykazów części przesyła do sekcji opracowań 
fabrykacyjnych. Dalsze egzemplarze wykazu 
części, części kupnych i normalnych przesyła do 
sekcji odpisów, sekcji terminarzy planowania 
operacyjnego, oraz magazynu przejściowego. 
Wykazy części kupnych nienormalnych przesyła 
do sekcji gospodarki rysunkowej, wykazy ma­
teriałowe i części normalnych do sekcji dostaw 
zewnętrznych. Sekcja technologiczna otrzymuje 
zlecenie z rysunkami na pomoce warsztatowe 
z sekcji konstrukcji pomocy i postępuje z nim 
jak wyżej tylko poza kolejnością planu.

(17) Sekcja gospodarki rysunkami kompletuje 
potrzebne do zamówień rysunki i przesyła je do 
sekcji dostaw zewnętrznych.

(18) Sekcja dostaw zewnętrznych rozpraco­
wuje zapotrzebowania planowe, okresowe i in­
dywidualne. Ustala materiały posiadane na ma­
gazynie *— proponuje materiały zastępcze. Za­
potrzebowania przesyła do działu zaopatrzenia. 
Zakłada kartotekę dostaw zewnętrznych, którą 
na podstawie wpływającej korespondencji stale 
uaktualnia i prowadzi według oddzielonej in- 
strukcjia. Sekcja dostaw zewnętrznych monituje 
według danych kartoteki wydział zaopatrzenia. 
Po uzyskaniu ostatecznych potwierdzeń termi­
nów, które by były niezgodne z założeniami ter­
minowymi zlecenia, powiadamia o tym sekcję 
obciążeń.

(19) Sekcja obciążeń po stwierdzeniu wyczer­
pania środków interwencyjnych oraz niemożno­
ści ewentualnego zastąpienia brakującego ma­
teriału, zawiadamia dział zbytu o zmianie ter­
minu dostawy.

! 2 . L u to s ła w s k i — „K a r to te k a  dostaw  zew nę trznych  
w  przem yś le  m e ta lo w y m " n r  9 „E k o n o m ik i i O rg a n iza c ji P ra - 
c y "  1!>51 ro k u . S ir. 418.

(20) Dział zbytu zawiadamia Centralę Zbytu
0 zmianie terminu. Kopie potwierdzenia zmiany 
terminu dostawy przesyła sekcji zleceń oraz do 
kontroli technicznej.

(21) Sekcja opracowań fabrykacyjnych opra­
cowuje technologię wykonania i montażu, usta­
la konieczne pomoce specjalne, oraz normy cza­
su wykonawstwa. Ustala wykaz części zasadni- 
czych i opracowuje ślepy harmonogram ich wy­
konania. Opracowuje następnie harmonogram 
montażu. Wystawia zamówienie na opracowanie 
pomocy i przesyła je do sekcji konstrukcji po­
mocy. Karty kalkulacyjne obróbki i montażu 
przesyła z rysunkami do sekcji odpisów. Har­
monogramy wykonania części zasadniczych
1 harmonogramy montażu przesyła do sekcji ob­
ciążeń. Wykaz części pozostaje w sekcji opraco­
wań jako specyfikacja opracowanych pozycji.

(22) Sekcja konstrukcji pomocy pobiera po­
trzebne rysunki produkcyjne z sekcji gospo­
darki rysunkami, opracowuje pomoce uwzględ­
niając doświadczenie warsztatu i przodujących 
robotników. Przesyła zamówienie z odbitkami 
rysunków do sekcji technologicznej. ^

(23) Sekcja odpisów na podstawie kart kalku­
lacyjnych wypisuje dokumentację warsztatową, 
a mianowicie: przez kalkę — kartę przewodnią, 
kartę dyspozycyjną i kartę obiegową, oraz kar­
ty  akordowe i kw ity materiałowe.

Na podstawie dokumentacji zestawiń wykaz 
przebiegu zlecenia,3 podsumowania godziny 
danego zlecenia wpisuje na kartę kartoteki ob­
ciążeń. Karty kalkulacyjne i montażowe zwraca 
do sekcji opracowań fabrykacyjnych. Wykaz 
przebiegu z kartą obciążeń przesyła do sekcji 
obciążeń, a kopię karty obciążeń do sekcji opra­
cowań fabrykacyjnych. Rysunki z wypisaną do­
kumentacją warsztatową pozostają w sekcji do 
czasu umieszczenia danego zlecenia w planie 
miesięcznym wydziału.

(24) Sekcja opracowań fabrykacyjnych odkła­
da karty kalkulacyjne i montażowe do akt. Dane 
z karty obciążeń porównywuje z kalkulacją sza­
cunkową. Karty obciążeń wkłada do akt zle­
cenia.

(25) Sekcja zleceń odnotowuje zmianę terminu 
w ewidencji. Potwierdzenie zaś przesyła do se­
kcji obciążeń.

(26) Sekcja obciążeń koryguje na podstawie 
otrzymanych danych kalkulacyjnych i  termino­
wych poszczególnych zleceń wstępnie ustalone 
cykle produkcyjne i obciążenia warsztatowe. Je­
żeli zachodzi konieczność, przesuwa termin do­
stawy jak w punkcie (19). Karty obciążenia zle­
cenia wkłada do kartoteki obciążeń. Opracowu­
je także terminarze dostaw według rozdaj ów 
produkcji i według klientów, jeżeli dostawa 
obejmuje szereg zleceń, oraz opracowuje harmo­
nogramy większych zleceń, obróbki części za­
sadniczych i montażu.

8 Z . L u to s ła w s k i — „P rz y c z y n e k  do u sp ra w n ie n ia  b iu r  p la ­
no w a n ia  p rze m ys łu  m e ta low eg o" — n r  5 „E k o n o m ik i i  O rga­
n iz a c ji P ra c y “  z ro k u  1951. S tr. 214.
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W połowie miesiąca poprzedzającego kwartał 
ustala kwartalny plan produkcyjny wydziałów: 
na dzień 20-go poprzedzający drugi i trzeci mie­
siąc kwartału szczegółowy plan na następny 
miesiąc. Plan kwartalny jest szczegółowym pla­
nem na pierwszy miesiąc kwartału. Terminarze, 
harmonogramy i plany produkcji przesyła mię­
dzy innymi do naczelnego inżyniera, sekcji do­
staw zewnętrznych, sekcji odpisów, sekcji ter­
minarzy, kontroli technicznej, oraz na wydziały 
produkcyjne.

(27) Sekcja odpisów przygotowuje dokumen­
tację warsztatową. Kw ity materiałowe przesy­
ła do sekcji dostaw zewnętrznych.

(28) Sekcja dostaw zewnętrznych dla zapew­
nienia pełnego pokrycia materiałowego analizu­
je na miesiąc przed terminem stan dostaw ma­
teriałowych i uruchamia przez dział Zaopatrze­
nia reklamację i interwencję poza normalnym 
trybem reklamacji bieżących. Wciąga dane o na­
dejściu materiałów do kartoteki, awizo zaś 
zwraca do działu zaopatrzenia. Sekcja dostaw 
sprawdza czy żądany na podstawie kwitów ma­
teriałowych materiał jest na składzie. Zwalnia 
materiał do produkcji. Kw ity  materiałowe od­
syła do sekcji odpisów. Przy braku materiału 
zatrzymuje jeden egzemplarz kwitu i postępuje 
według oddzielnej instrukcji. Na zwróconym do 
sekcji odpisów egzemplarzu kw itu podaje nowy 
termin dostawy materiału.

(29) Sekcja odpisów dołącza kw ity do doku­
mentacji warsztatowej i całość przesyła do sek­
cji planowania operacyjnego wydziału produk­
cyjnego. Na całość dokumentacji składa się: 
(a) wykaz przebiegu, (b) rysunki produkcyjne,
(c) karty dyspozycyjne, (d) karty obiegowe, 
(e) karty przewodnie, (f) karty akordowe i kw i­
ty materiałowe.

Ewidencja i kwitowanie dokumentacji odby­
wa się na wykazie części (Do planowania wysyła 
się dokumentację z pełnym pokryciem materia­
łowym). Sekcja zestawia wykaz pozycji bez po­
krycia materiałowego z terminami dostawy po­
danymi przez sekcję dostaw zewnętrznych. Wy­
kaz ten przesyła do sekcji dostaw zewnętrznych, 
sekcji obciążeń i do naczelnego inżyniera. Postę­
powanie dalsze określa osobna instrukcja.

(30) Sekcja obciążeń uwzględnia niewydane 
pozycje w obciążeniach. Wykaz oddaje do sek­
cji terminarzy. O ile ' % pokrycia materiałowego 
danego zlecenia wynosi poniżej 80% (liczone 
w maszynogodzinach) lub gdy terminy na do­
stawę reszty materiału są zbyt odległe, zlecenie 
przesuwa się na następny miesiąc postępując 
według pkt. (19) i dalszych. Nie dotyczy to po­
zycji o cyklu produkcyjnym przekraczającym 
planowany miesiąc, które planuje się jako robo­
ty w toku.

(31) Sekcja terminarzy przygotowuje materia­
ły dla kontroli wykonania zlecenia na wydzia­
łach produkcyjnych.

Wykonawstwo zlecenia

(32) Planowanie operacyjne wydziałowe roz­
dziela dokumentację fabrykacyjną na stanowis­
ka pracy według osobnej instrukcji tak aby uzy­
skać wykonanie planu miesięcznego oraz za­
pewnić pełne wykorzystanie parku maszynowe­
go. Na pozycje zasadnicze, oraz pozycje przewi­
dziane do obróbki na maszynach unikalnych, 
stanowiących wąskie przekroje, terminy rozpo­
częcia i zakończenia poszczególnych operacji 
ustalone są przez harmonogramy zestawiane 
przez sekcję obciążeń.

Co do kolejności wykonania pozostałych pozy­
cji decyduje planowanie operacyjne we włas­
nym zakresie. Planowanie operacyjne w prze­
widzianym terminie wydaje karty przewodnie 
i kw ity materiałowe brygadzie transportowej.

(33) Brygada transportowa segreguje kw ity 
według rodzaju materiałów, wpisuje datę, zgła­
sza do magazynu kw ity z kartami przewodnimi 
na 2 dni przed terminem dostawy.

(34) Magazyn dostarcza materiał z kartami 
przewodnimi do składowiska, względnie dopóki 
dostawa przez magazyn nie jest zorganizowana 
wydaje materiał brygadzie transportowej. Wpi­
suje na kw ity symbol materiału i wagę, a kw ity 
podpisuje. Kopię zwraca brygadzie transporto­
wej. Z oryginałem postępuje według swojej in­
strukcji.

(35) Brygada transportowa kwituje odbiór ma­
teriału na oryginale kwitu. Kartę przewodnią 
z materiałem oddaje na składowisko warsztato­
we, kopię kw itu — w planowaniu operacyjnym. 
Części normalne i kupne, gotowe do montażu, 
składa bezpośrednio w magazynie przejścio­
wym wydziału.

(36) Planowanie operacyjne odznacza nadej­
ście materiału na karcie obiegowej, z którą po­
stępuje według osobnej instrukcji. Kw ity  ma­
teriałowe przesyła do sekcji terminarzy odnoto­
wując je w wykazie części.

Na podstawie rozłożonych w skrzynce roz­
dzielczej dokumentacji układa i wypisuje dzien­
ny plan pracy na dzień następny.' Plany dzien­
ne oddaje mistrzowi, dyspozytorowi oraz do 
składowiska. Karty robocze z rysunkami wyda­
je według planu dziennego robotnikom, ozna­
czając godzinę wydania roboty oraz numer kon­
trolny robotnika.

Karty obiegowe składa w przegródce „w  ro­
bocie“  według stanowiska pracy. Karty te wska­
zują jaka robota znajduje się w danym czasie 
na maszynie. Robotnik może być w posiadaniu 
tylko jednej karty, o ile dokumentacja nie prze­
widuje wykonania łącznego dwóch lub więcej 
pozycji.

(37) Sekcja terminarzy odznacza w dokumen­
tacji pobranie materiału. Kw ity materiałowe 
przechowuje według zleceń.

(38) Składowisko szykuje zgodnie z planem 
dziennym materiał i dostarcza go z kartą prze­
wodnią na stanowisko pracy.
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(39) Robotnik pobiera z planowania operacyj­
nego kartę roboczą i rysunek. Wykonywuje ro­
botę — zdaje ją z kartą i rysunkiem mistrzowi.

(40) Mistrz analizuje z planu dziennego zakres 
pracy. Sprawdza gotowość wyposażenia i narzę­
dzi specjalnych dla poszczególnych stanowisk 
pracy. W połowie dnia sprawdza czy roboty idą 
zgodnie z planem. Ustala przewidywane za­
awansowanie pracy na koniec zmiany. Plan 
dzienny zwraca do planowania operacyjnego.

Mistrz przejmuje następnie od robotnika zgło­
szoną zakończoną robotę. Sprawdza ją ilościowo 
i wstępnie jakościowo. Cyfruje kartę, zgłasza 
zakończenie pracy do planowania operacyjnego 
dla oznaczenia godziny i wydania następnej 
pracy. Kartę akordową z rysunkiem, kartą prze­
wodnią i półfabrykatem względnie gotową czę­
ścią przekazuje do kontroli technicznej.

(41) Kontrola techniczna sprawdza jakościowo 
robotę. Wpisuje decyzję co do ilości przyjętych 
sztuk i do poprawki na kartę akordową. Kartę 
stempluje swoim znakiem. Półfabrykat z kartą 
przewodnią odsyła do składowiska — kartę 
akordową z rysunkiem zwraca do planowania 
operacyjnego.

(42) Planowanie operacyjne odznacza zakoń­
czenie i czas rzeczywisty na karcie dyspozycyj- 
nej- Wyjmuje kartę obiegową z kartą akordo- 
W£ł następnej operacji. Wpisuje tę pracę do pla- 
ou dziennego na dzień następny. Zakończoną 
'artę akordową przesyła do sekcji zarobkowej.

W połowie roboczego dnia planowanie otrzymu­
je od mistrza plan dzienny z naniesionym prze­
widywanym zaawansowaniem prac na koniec 
dnia. Na podstawie tego planu, przygotowanych 
kart akordowych następnych operacji oraz prze­
widzianych na ten dzień w skrzynce obciążeń 
robót do rozpoczęcia — układa plan dzienny na 
następny dzień. Dalej postępuje jak w punkcie

(43) Sekcja zarobkowa oblicza kartę akordo­
wą — wpisuje z niej dane na kartę zarobkową 
robotnika. Kartę akordową przesyła do sekcji 
obciążeń.

(44) Dyspozytor zmianowy kontroluje przy­
czyny niewykonania planu. Pomaga w usunięciu 
przeszkód. Przesyła codzienny raport o niewy­
konaniu planu dziennego do ..naczelnego inży­
niera.

(45) Składowisko dostarcza według planu 
dziennego materiał i półfabrykaty do stanowis­
ka pracy. (Większe przedmioty dostarczane są 
od razu po zakończeniu operacji na następne 
stanowisko pracy według danych karty prze­
wodniej).

(46) Robotnik postępuje jak w punkcie (39).
(47) Mistrz postępuje jak w punkcie (40).
(48) Kontrola techniczna postępuje jak w pun­

kcie (41) z tym, że po statniej operacji gotowy 
wyrób z kartą przewodnią przesyła do magazy­
nu przejściowego. Wystawia protokół odbioru 
gotowego przedmiotu zlecenia lub potwierdza
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odbiór przedmiotu według osobnej instrukcji. 
Egzemplarze protokołu kieruje do planowania 
operacyjnego wydziału.

(49) Planowanie operacyjne wyjmuje kartę 
dyspozycyjną po odnotowaniu wykonania w wy­
kazie części, przesyła ją do sekcji terminarzy. 
Po zakończeniu zamówienia rysunki oddaje do 
sekcji gospodarki rysunkami. Wystawia kw ity 
zdawcze do magazynu gotowych wyrobów. K w i­
ty z protokołem odbioru oddaje do magazynu 
przejściowego. Potwierdzoną przez magazyn ko­
pię kieruje z protokołem do sekcji terminarzy.

(50) Sekcja zarobkowa oblicza kartę akordo­
wą i postępuje jak w punkcie (43). W połowie 
miesiąca oraz po zakończeniu sprawdza karty 
zarobkowe i po wciągnięciu ich na zestawienia 
przesyła do działu głównego księgowego według 
osobnej instrukcji.

(51) Sekcja obciążeń wpisuje spływ godzin na 
kartach obciążeń zamówień. Karty przesyła do 
działu głównego księgowego. Co miesiąc zlicza 
spływ godzin według zamówień oraz grup ma­
szyn na ogólne zestawienie dla analiz i sprawo­
zdawczości (według osobnej instrukcji).

(52) Magazyn przejściowy odznacza nadejście 
części w wykazie części. Części wydaje do mon­
tażu. Gotowy wyrób z kwitem zdawczym i pro­
tokołem odbioru przesyła do magazynu goto­
wych wyrobów.

Zamknięcie zlecenia

(53) Magazyn gotowych wyrobów odsyła po­
twierdzony kw it zdawczy do magazynu przej­
ściowego. Protokół odbioru z egzemplarzem kw i­
tu zdawczego przesyła do działu zbytu.

(54) Magazyn przejściowy odnotowuje wy­
syłkę w wykazie części — wykaz części i kw it 
zdawczy odkłada do akt.

(55) Sekcja terminarzy wpisuje na swą doku­
mentację wykonanie pozycji względnie zlecenia. 
Karty dyspozycyjne składa, a po zakończeniu 
zlecenia przesyła do sekcji opracowania fabry- 
kacyjnego. Po zakończeniu zlecenia kw ity ma­
teriałowe (patrz pkt. 37) przesyła do sekcji tech­
nologicznej. Kw ity zdawcze i protokół odbioru 
przesyła do sekcji zleceń.

(o6) Sekcja opracowań fabrykacyjnych anali­
zuje wyrobienie akordowe'poszczególnych ope­
racji oraz ewentualne zmiany przebiegów. Wy­
ciąga wnioski z doświadczenia warsztatowego 
dla wykorzystania przy nowych zleceniach.

(57) Dział zbytu wystawia dyspozycję wysył­
kową i przesyła ją do magazynu gotowych wy­
robów.

(58) Magazyn gotowych wyrobów wystawia 
awizo. Awizo z przedmiotem zlecenia przesyła 
do ekspedycji.

(59) Ekspedycja pakuje przedmiot dołączając 
awizo. Załatwia formalności spedycyjne. Wysyła
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przedmiot zlecenia do klienta. Kopie awizo i l i ­
stów przewozowych przesyła do działu zbytu.

(60) Dział zbytu wystawia fakturę. Fakturę, 
awizo, list przewozowy wysyła do Centrali Zby­
tu względnie odbiorcy. Wystawia' zamknięcie 
zlecenia. Zamknięcie przesyła do głównego księ­
gowego, planowania produkcji, planowania ope­
racyjnego i kontroli technicznej.

(61) Sekcja zleceń planowania produkcji za­
myka zlecenie — akta przechowuje dwa lata 
po czym zdaje do archiwum. Zamknięcie zlece­
nia oddaje do sekcji obciążeń.

(62) Sekcja obciążeń zakańcza kartotekę ob­
ciążeń. Kartotekę obciążeń oraz zamknięcie zle­
cenia przesyła do działu technologicznego.

(63) Dział technologiczny analizuje dane rze­
czywiste wykonania w porównaniu do założeń, 
robi adnotację, wyciąga wnioski dla wykorzysta­

nia przy następnych zleceniach. Kartotekę zwra­
ca do sekcji obciążeń. Kw ity przechowuje u sie­
bie dwa lata, pb czym niszczy je. Otrzymuje 
z działu głównego księgowego zestawienie kosz­
tów zlecenia. Analizuje odchyłki do założeń kal­
kulacji. Zestawienie z wyjaśnieniami przesyła 
do naczelnego inżyniera.

(64) Sekcja obciążeń odkłada karty kartoteki 
do akt zakończonych zleceń. Po roku oddaje je 
do archiwum.

(65) Naczelny inżynier analizuje wyniki za­
kończonego zlecenia, cyfruje zestawienie i odsy­
ła do działu głównego księgowego do akt.

(66) Planowanie operacyjne zamyka zlecenie 
— pozostałą dokumentację usuwa z kartotek — 
całość składa do akt, gdzie przechowuje ją przez 
rok, po czym składa do archiwum.

Zbigniew Lutosławski

G L O S S Y
M echanizacja pracy b iu ro ine j 
a b ilans s iły  roboczej gospodarki p lanoinej

N IE S ŁU S Z N E  by łob j i  tw ierdzenie  
że bilansem s iły  roboczej m n ie j 

się u nas interesowano w  pierwszych  
łatach po W yzwoleniu. B ilans s iły  
roboczej by ł zawsze jednym  z n a j­
ważniejszych rozdziałów naszych na­
rodowych p lanów gospodarczych. 
W m iarę jednak postępu socja lis ty­
cznego uprzem ysłow ienia k ra ju  na­
stępuje pogłębianie planow ania na 
odcinku b ilansu s iły  roboczej. Roz­
w ó j przemysłu, a w raz z n im  całe- 
9 0  życia gospodarczego k ra ju  spra­
w ił, że po b itw ie  o transport i  b it­
w ie o handel, weszliśmy w okres b i­
tw y  o kadry.

Po m ilionach ludz i „zbędnych“  na 
wsi po lsk ie j pozostało u nas już  ty lko  
Wspomnienie. P rzeludnienie wsi on- 
9iś społeczna klęska P olski kapita- 
Pstycznej, zostało całkow icie z l ik w i­
dowane, chociaż wieś pozostaje n a ­
dal poważnym rezerwuarem  s iły  ro ­
boczej. Gospodarcza aktyw izac ja  mas 
ludności w ie jsk ie j n iep roduktyw - 
ne3 z w in y  us tro ju  kap ita lis tyczne- 
0°> stala się m ożliw a dzięki rozw ojo­
w i nowych stosunków w ytw órczych, 

coraz w iększym  stopniu socja li- 
stVcznych.

k P°9lębianie p lanow ania na odcin - 
u bilansu s iły roboczej stwarza

przesłanki d la praw id łowego zesta­
w ien ia  ogólnego b ilansu gospodarki 
narodowej, k tó ry  na danym  etapie 
rozw oju s ił w ytw órczych wyznacza 
proces rozszerzonej rep rodukc ji so­
cja listycznej. O w ie lkości zadań po­
litycznych i  ekonomicznych stojących  
przed naszą gospodarką na odcinku  
bilansu s iły  roboczej świadczy licz ­
ba 790 tysięcy w ykw a lifikow anych  
robotn ików  (w tym  660 tysięcy o k ie ­
runku  technicznym), k tó rych  dopływ  
do przem ysłu ma być zabezpieczo­
ny w  ciągu P lanu Sześcioletniego.

W arunkiem  praw id łowego plano­
w ania  s iły  roboczej jest realność 
przew idyw anych źródeł uzupełnie­
nia s iły  roboczej, z uw agi na konie­
czność zapewnienia dodatkowego za­
potrzebowania na siłę roboczą, co 
stanow i główny cel b ilansu s iły  ro ­
boczej.

Wzrost w ydajności pracy jest 
w skaźnik iem  pierwszorzędnej wagi 
przy badaniu praw id łowego w yko ­
rzystania s iły  roboczej. S ta ły  wzrost 
wydajności pracy jest fundam enta l­
nym  praw em  rozszerzonej rep roduk­
c ji socjalistycznej. Ogólny stan za­
trudn ien ia  w  grupach przem ysłowej 
i  n ieprzem ysłowej wyznaczony jest 
bowiem przez liczbę ludności k ra ju .

Ta ostatnia nie wzrasta jednakże 
proporcjona ln ie  do w zrostu s ił w y ­
twórczych. W konsekw encji bilans 
s iły  roboczej gospodarki p lanow ej w  
coraz w iększym  stopniu opiera się 
na planow ym  wzroście wydajności 
pracy. M om ent ten, odnośnie doś­
w iadczenia radzieckie j służby p lano­
wania, podkreśla w  sw oje j książce 
Sonin. Czytamy: „N arodow y Plan  
Gospodarczy wychodzi obecnie z za­
łożenia, że w  czynnych zakładach 
zwiększony p lan p rodukc ji należy 
wykonać przy pomocy istn ie jące j 
liczby robo tn ików “ .1

Możemy śmiało wysunąć tw ierdze­
nie, że założenie to jest już  dziś p ra w ­
dziwe w  zastosowaniu do naszych 
b iu r. Poza tym  z założenia tego w y ­
n ika  konieczność powszechniejszego 
i  skuteczniejszego!, n iż  dotychczas, 
stosowania nowoczesnej techn ik i we 
wszystkich dziedzinach naszej gos­
podark i narodowej, aby nowe osią­
gnięcia techn ik i i  n a u k i odgryw ały  
coraz większą rolę w  rozw oju  nasze­
go przem ysłu i  całego gospodarstwa 
narodowego.

Rozpatru jąc z ko le i bilans s iły  ro ­
boczej jako całość, dostrzegamy tru d ­
ności polegające na usta len iu  i  za­
chowaniu p raw id łow e j p ropo rc ji 
między liczbą bezpośrednio za trud ­
n ionych w  p rodukc ji, a liczbą per­
sonelu techniczno - adm in istracyjne­
go i  b iurow o - adm inistracyjnego. 
Chłonność bowiem adm in is trac ji na 
siłę roboczą jest zbyt duża} a potrze­
by przem ysłu ogromne. 1

1 S on in : „B ila n s  s iiy  ro b o cze j“  — P o l- 
pk ie  W y d a w n ic tw a  Gospodarcze — 1950 r., 
s tr. 54.
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Zdarza się, że przerosty adm in i­

stracyjne o tw ie ra ją  nam, oczy na 
kształtowanie się cen produkow a­
nych wyrobów, bądź też świadczo­
nych usług. Często bywa jednak i  od­
w ro tn ie : wysokie ceny w yrobów  
zmuszają nas do natychmiastowego 
zaradzenia z łu i  przywrócenia w  ja ­
kiś sposób wspomnianej proporcji.

W dobie dynamicznego rozw oju sił 
w ytw órczych k ra ju  najsłuszniejszą 
w ydaje się nam coraz częściej stoso­
wana w  praktyce zasada zmniejsza­
n ia  łiczebności personelu techniczno- 
adm inistracyjnego i  b iurow o - adm i­
nistracyjnego, oraz ich procentowego 
udziału w  ogólnej liczbie robotn ików  
i  urzędników.

To zmniejszenie ilości personelu 
techniczno-adm inistracyjnego i  b iu ­
rowo - adm inistracyjnego nie może 
skończyć się jedynie na re d u kc ji eta­
tów  dokonanej w  sposób mechanicz­
ny. Sposób ta k i nie m ógłby być kon­
sekwentnie przeprowadzony na szer­
szą skalę, bez szkody dla należyte­
go funkcjonow ania  systemu zarzą­
dzania i  nie p rzyczyn iłby  się w  spo­
sób zasadniczy do rozw iązania tru d ­
ności na tym  odcinku.

„D la  zapewnienia praw id łow ości 
p ro jek tów  dotyczących liczebności 
urzędników  — pisze Sonin —  nale­
ży dokładnie zapoznać się z organ i­
zacją pracy aparatu adm in is tracy j­
nego, w yk ryć  m ożliwości uproszcze­
n ia  i  polepszenia te j pracy w  opar­
c iu o zwiększenie w ydajności pracy  
urzędników , szczególnie drogą me­
chanizacji sprawozdawczości i  l ik w i­
dac ji zbędnych ogniw ".2

Przed dokonaniem nowego roz­
dzia łu s ił roboczych, z którego ko­
rzyść odniesie przemysł, należy 
stworzyć obiektyw ne w a ru n k i dla

2 Tam że, s tr. 62.

NOWY ADRES

Zawiadamiamy wszyst­
kich prenumeratorów i 
czytelników naszego cza­
sopisma, że wraz z Głów­
nym Instytutem Pracy 
redakcja przeniosła się na 
ul. Noakowskiego 8 w 
Warszawie. Lokal redakcji 
mieści się w klatce B na 
2 piętrze w pokoju 24.
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zwiększenia w ydajności pracy w na­
szych biurach, a następnie p rzystą­
pić do norm owania pracy b iurowej. 
Czas ^również pomyśleć o rozw in ięciu  
współzawodnictwa w biurach, opar­
tego na normach technicznych.

D opiero w oparciu o techniczne 
norm owanie tych wszystkich prac  
biurowych, które możemy zmecha­
nizować, będziemy w stanie sporzą­
dzić p raw id łow y  bilans s iły  roboczej 
w  odniesieniu do naszej adm in i­
s trac ji.

„  W ska li ogólnokra jow ej odczuwa­
m y w prawdzie brak środków tech­
nicznych pracy b iu row e j (w  tym  ró ­
wnież maszyn) u jednoliconych w  ra ­
mach koniecznych i  naukowo usta­
lonych typów. Ta mozaika środków  
technicznych pracy b iu row e j jest 
poważną przeszkodą w opracowaniu  
i  wprowadzeniu najw łaściwszych  
metod pracy w  całym  k ra ju . Lecz i 
na obecnym etapie, zanim nie ukażą 
się ujednolicone środki techniczne 
pracy b iu row e j k ra jow e j p rodukc ji, 
możemy znacznie podnieść w yd a j­
ność pracy w  naszej adm in is trac ji 
mechanizując pracochłonne czynności 
biurowe przy pomocy istn ie jących  
maszyn b iurowych, k tó rych  w  k ra ­
ju  jest obecnie znacznie w ięcej an i­
że li przed wojną.

Szczególnie w ie lką  uwagę w in n iś ­
m y zwrócić na w ykorzystanie tych  
maszyn, które  przy należytej obsłu­
dze przyśpieszają sprawozdawczość. 
Poważną bowiem bolączką naszego 
planowania jest sprawozdawczość 
k tó ra  n ie jest sporządzana na czas. 
Niesposób jest nazwać norm alnym  
stanu, w  k tó rym  w ie lk ie  przedsię­
b iorstwa przemysłowe obliczają swo­
je  koszty własne przy pomocy... l i ­
czydeł. Anom alie te, niestety, m ają  
miejsce w  k ra ju . A  tymczasem w y ­
posażenie techniczne naszych b iu r  
nie jest należycie wykorzystane.

Dlatego też, z w y ją tk ie m  n ie licz ­
nych przedsiębiorstw  i  urzędów, 
specjalne maszyny b iurowe ja k : do 
fak tu row an ia , do kontow ania i  księ­
gowania, do mechanicznego pisania  
tekstów stałych, a także licząco- 
analityczne (statystyczne), w yko rzy ­
stane są przeciętnie w  5% ich śred- 
dn ie j wydajności. Towarzyszy temu  
nieomal powszechny b rak kursów  
szkolenia zawodowego w tym  zakre­
sie, ja k  róionież kursów  dla organi­
zatorów  zmechanizowanego obra­
chunku i  pisania.

W yzwolenie ogromnych rezerw  
ludzkich  tkw iących  w  naszym apa­
racie b iu row o-adm in is tracy jnym  jest 
zagadnieniem pierwszorzędnej wagi

dla praw idłowego wożenia bilansu 
siły roboczej i  nieskrępowanego roz­
w o ju  naszego przemysłu, zgodnie z 
w ytycznym i narodowych planów go­
spodarczych. Przy istn ie jącym  w ypo­
sażeniu b iu r w  maszyny można by, 
przy dobrej organizacji zmechanizo­
wanej pracy b iurow ej, zmniejszyć 
w ydatn ie  ilość zatrudnionych p ra ­
cow ników  biurowych.

M ając to na uwadze pow inniśm y  
przede wszystkim  zatroszczyć się o 
to, by maszyny b iurowe tra fia ły  do 
biur, które są w  stanie wykorzystać  
ich przepustowość. Obok zagadnie­
nia pełnego obciążenia maszyn w  
biurach, pow inniśm y bezwzględnie 
przestrzegać zasady używania ma­
szyn b iurow ych do w łaściw ych pnie, 
to jest zgodnie z ich konstrukcją  te­
chniczną. Pow inniśm y stale i  syste­
matycznie likw idow ać rezerwy, ja ­
kie nagromadzają się w  k ra ju , gdy 
drogie wysokosprawne maszyny (po­
za zw yk łym i maszynami do 'p isan ia) 
używane są do prac najprostszych  
które mogą być w ykonywane przez 
tańsze i  prostsze maszyny lub p rzy­
rządy.

Jak powszechnie wiadomo, rezer­
w y te w  k ra ju  są znaczne (powstają 
one również na skutek reorganizacji 
biur). A  je ś li dochodzą one w  pew­
nych przypadkach do zastraszających 
rozm iarów, to również i  dlatego, że 
w skutek n isk ie j w k ra ju  k u ltu ry  te­
chnicznej w  te j dziedzinie i  braku  
s ił fachowych, nie w ykorzystu jem y  
wszystkich m ożliwości pracy zme­
chanizowanej, ja k ie  dają nam m a­
szyny biurowe.

Opory na ją k ie  przy rozw iązyw a­
n iu  zagadnień zmechanizowanej p ra ­
cy b iu row e j napotykam y w  k ra ju  
tłumaczą się pew nym i naw ykam i 
m yślenia z czasów kapita listycznych. 
W kap ita lizm ie  bowiem redukcja  
aparatu b iurow o - adm in is tracy jne­
go, oznaczała zwiększenie bezrobocia.

N iewykorzystane maszyny b iuro- 
■we to k ilkaset tysięcy ludz i „ uw ię ­
zionych“  w  adm in is trac ji, to ogrom­
ne narzuty kosztów adm in is tracy j­
nych na jednostkę w yrobu, zamraża­
nie środków obrotowych i  m arno­
traw stw o dewiz, za któ re  sprowadza­
m y maszyny.

Zarządzenie n r  81 Przewodniczą­
cego PKPG  z dnia 26 lutego 1051 r. 
w sprawie rac jona lizac ji metod i  te ­
ch n ik i pracy b iu row e j pow inno b y t 
szybko realizowane w  ja k  najszer­
szym zakresie, gdyż w  te j dziedzinie 
i  tak  jesteśmy znacznie opóźnieni.

Jan Szczepański i  Zb ign iew  Zarzycki
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W  sprainie używ ania cy fr 
arabskięh i rzym skich

W życiu gospodarczym przez d łu ­
gie la ta stosowana by ła  zasa­

da, że nazwę miesięcy w  datach p i­
sano liczbam i arabskim i, a nie rzym ­
skim i.

M otyw ów  tego postępowania było 
k ilka , z k tó rych  ważniejsze poruszę 
niżej. Przede w szystkim  odgrywała 
najważniejszą ro lę  chęć un ikn ięc ia  
bądź omyłek, w yn ika jących  z opusz­
czenia lub  dodania zbędnej kreski 
obok V albo X , bądź ze złego odczy­
tania pisanej w  pośpiechu I I ,  k tó rą  
brano za V, bądź też wreszcie chęć 
un ikn ięcia  zafałszowań i podrabiań. 
Bo przecież z napisanej atramentem 
(a nawet czasem na maszynie) „V “ 
Przez dodanie jedynek (rzymskich) 
przed p ią tką  lub  za p ią tką  można 
uzyskać miesiące: IV , V I, V I I  i V I I I ,  
a z X  — analogicznie IX , X I  i X II .

Pisanie miesięcy liczbam i rzym ­
skim i, rozpowszechnione, niestety 
bardzo po ostatniej w ojn ie, zabiera 
maszynistce niepotrzebnie czas na 
w yb ijan ie  k ilk u  k law iszów  zamiast 
jednego (od 1 do 9), względnie dwóch 
(10, 11, 12) oraz zmusza maszynistkę 
do zbędnego zastanawiania się nad 
ilością w yb ijanych  jedynek, zwłasz­
cza p rzy V I I  i V II I .

M aszynistki przez pośpiech zamiast 
napisać rzymską dw ójkę dużym i l i ­
teram i „ i “  =  „1 “ , a w ięc 23.11.1952 
piszą tę dw ójkę m a łym i lite ra m i 
„ L “ .— „1“ , czyli 11, co w  rezultacie 
stwarza n ie jednokro tn ie  kom p lika ­
cje przy segregowaniu koresponden­
c i ,  a nawet je j odczytyw aniu (w 
znaczeniu, oczywiście, odczytywania 
nazwy miesiąca).

Jeszcze bardzie j niekorzystne dla 
pracow nika i jego tempa pracy jest 
w ypisyw anie  rzym skich liczb w  w y ­
padkach, gdy p racow nik pisze daty 
odręcznie, a w ięc w  paragonach ka - 
sowych; konsygnacjach tow alow ych, 
asygnatach kasowych, a nawet re -

ceptach itp . Oprócz bow iem  samej 
liczby — z jaw ia ją  się dodatkowo je ­
szcze 2 k resk i poziome — pod i nad 
napisaną liczbą.

W w y n ik u  takiego pisania — w  
najn iekorzystn ie jszym  wypadku, i j .  
w  sierpn iu : zamiast napisania licz - V 
by „8 “  (12.8.1952) jednym  ruchem, 
piszemy V I I I  — sześciu rucham i, 
czyli sześć razy dłużej, przedłużając 
w  ten sposób zupełnie niepotrzebnie 
czas obsługi k lien ta , co jest zwłasz­
cza bardzo ważne w  sklepach o szyb­
k im  przep ływ ie k lien tów , a w ięc np. 
w  spożywczych, aptekach itp .

W w yn iku  powyższych spostrzeżeń 
—  nasuwa się sama przez się uw a­
ga: nie używać rzym skich liczb na 
oznaczanie nazw miesięcy.

Stefan G inter

R E C E N Z J E
Na m arginesie ks iążki ,,System p łacy 
akordow ej w  gospodarce socja lis tyczne j“

Zastanówmy się nad drobną na- 
pozór oszczędnością, uzyskaną przez 
stosowanie liczb arabskich zamiast 
rzym skich. Poniższe zestawienie i lu ­
s tru je  doskonale w yn ika jącą  różnicę 
w  ilości w ypisyw anych znaków.
r I I I I I IV V V I
i 2 3 4 5 6

V II V I I I IX X X I X I I
7 8 9 10 11 12

Jak w idz im y —  rów ne co do ilości 
znaków są ty lk o  3 miesiące, t j .  1 — 
styczeń, 5 — m aj oraz 11 — listopad. 
Jeden miesiąc ma w ięcej znaków 
arabskich o 1 (X  —  10), natom iast 
w  pozostałych miesiącach uzyskuje­
m y oszczędność od 1 do 3 znaków, 
i  to  na dodatek przeważnie w  m ie­
siącach 31-dniowych (3, 7, 8, 12).

N iem nie j ważny wzgląd, przema­
w ia jący za znakam i arabskim i — to 
częste om y łk i maszynistek w  stoso­
w aniu przy liczbach rzym skich w  
oznaczaniu lutego — m ałe j l ite ty  
" k “  ** ” *"> zamiast dużej l ite ry  

“  »1“ , co się często zdarza przy 
ożywaniu maszyn, nie m ających k la - 
Wisza „ 1“  i  gdy wówczas dla ozna­
czenia „ 1“  stosuje się k law isz ma- 

. łeS° „L“ = , 1“O

X /U ostatnich miesiącach 1951 roku 
v v ukazała się na półkach księ­

garskich broszurka p ióra  B. F icka 
pod, ty tu łem : „System płacy akor­
dowej w  gospodarce socjalistycz­
ne j“ , wydana przez Polskie W y­
daw nictwa Gospodarcze „Polgos“ 
w  rampch tzw. „B ib lio te k i P racy“ , 
jako  X  tom  te j serii. N ie ulega w ą t­
pliwości, że wobec b raku  p u b lika c ji 
w  języku polskim  na ten tem at, u - 
kazanie się tego rodza ju  pracy m o­
gło w ype łn ić  lukę, k tó re j istn ienie 
szerokie koła polskich ekonomistów 
odczuwały jako  bardzo bolesną. 
M ówię, że omawiana broszurka 
„m ogła“  w ypełn ić tę lukę, gdyż n ie ­
stety trzeba stw ierdzić, że nie speł­
n iła  ona pokładanych w  n ie j na­
dziei i  że luka  ta nie ty lk o  że nie 
została przez nią wypełn iona, ale 
wręcz przeciwnie jeszcze bardziej 
się pogłębiła. Praca ta  bowiem n i­
czego nie w y jaśn iła , a wszystko 
jeszcze bardzie j gm atwa i ko m p li­
ku je. Chcąc ten zarzut uzasadnić, 
należy treść pracy omówić szczegó­
łowo.

Jeżeli chodzi o plan pracy, to  nie 
nasuwa on powodów do specjalnych 
zastrzeżeń. Om awiając na wstępie 
zagadnienia płac w  us tro ju  kap ita ­
lis tycznym  i  socjalistycznym, autor 
przechodzi do zagadnienia norm o­
w ania pracy jako  podstawy systemu 
akordowego, porusza zagadnienie ta - 
ry l ik a c ji i  us iłu je  analizować różne 
rodzaje akordowych systemów płac

stosowanych w  us tro ju  socjalistycz­
nym. Dalsze rozdzia ły poświęcone 
są w p ływ o w i systemu akordowego 
płacy na koszta w łasne w y tw o ru  
oraz prob lem ow i p łacy akordowej 
na tle  p o lity k i p rodukc ji i  zagadnie­
n iu  stopnih napięcia norm  pracy.

A u to r kończy swoje w yw ody na­
św ietleniem  różnych fo rm  płacy a- 
kordow ej (akord indyw idua lny , ze­
społowy i pośredni) całym  szeregiem 
prostych przykładów  obliczania sta­
w ek jednostkowych i  zarobków 
akordowych w  różnych przypad­
kach.

S tyl, k tó rym  posługuje się autor 
jest ciężki i  w  w ie lu  m iejscach z 
trudem  zrozum iały. Zrozum ienie 
w yw odów  autora jest utrudn ione 
poza tym  przez fa k t, że n ie trzym a 
się on jedno lite j te rm ino log ii, uży­
w ając często wyrażeń, przy k tó rych  
trudno nawet domyśleć się jak ie  po­
jęcie chce n im i określić. Praca w y ­
kazuje cały szereg b łędów d ru ka r­
skich — zarówno u ję tych  dołączo­
ną do broszurki „e rra tą “  ja k  i nie 
u jaw n ionych — ale n iestety jeszcze 
o w iele w ięcej ta k  rażących błędów 
m erytorycznych, że w prost n iezro­
zumiałe się staje ja k  m ogły one ujść 
uwadze recenzenta, redaktora i  ko­
rektora. W w ie lu  miejscach autor 
powtarza się —  i  to  nawet k i lk a ­
k ro tn ie  — głosi tw ierdzenia wza­
jem nie sprzeczne lu b  naw et w y k lu ­
czające się nawzajem i. podaje da­
ne niezgodne z rzeczywistością. Po-
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staram się niektóre, na jbardzie j w  
oczy wpadające niedociągnięcia o- 
m ówić szczegółowo.

Otóż na pierwszych stronach 
tekstu (str. 7) autor tw ie rdz i słusz­
nie, że „płaca robocza w  us tro ju  ka­
p ita lis tycznym  jest przekształconą 
form ą ceny s iły  roboczej“ . K ilk a  

.. w ierszy dalej, odw ołuje to tw ierdze­
nie, względnie podaje inną d e fin i­
cję, głosząc, że „płaca robocza w  
us tro ju  kap ita lis tycznym  występuje 
nie jako  cena s iły  roboczej lecz ja ­
ko cena pracy“ . Domyślamy się in ­
tenc ji tego nowego tw ierdzenia. M ó­
w iąc o tym  że płaca robocza wystę­
pu je  jako  cena pracy, autor n ie­
w ą tp liw ie  chciał w yrazić, że kap ita ­
lis ta  us iłu je  nadać je j ta k i charak­
te r względnie w ywołać wrażenie ja ­
koby płaca robocza była pełnym 
rów noważnikiem  dostarczonej p ra ­
cy. A le  tak ie  zasadnicze tw ierdzenie 
trzeba sform ułować jasno i w  spo­
sób nie dopuszczający żadnej inne j 
in te rp re tac ji.

B roszurka jest przeznaczona — 
w edług wskazówek b ib liogra ficznych 
umieszczonych na str. 2 — dla k ie ­
row n ików  oddziałów płac i  oblicza­
n ia  norm , dla m a js trów  i  robo tn i­
ków  oraz jako  pomocnicza lek tu ra  
szkolna dla słuchaczów w ykładów  
z „ekonom ik i organizacji p racy“ .

W  dziełach tego rodzaju o chara­
kterze poniekąd popularyzacyjnym , 
należy bardziej n iż w  innych opra­
cowaniach dobierać słowa i  jasno 
ustalać pojęcia stanowiące treść 
opracowania. Zresztą i  sama redak­
cja n ie grzeszy zbytn ią  tro sk liw o ­
ścią skoro dopuszcza do w yd ruko ­
w ania nazwy przedm iotu, rzekomo 
wykładanego w  szkołach (prawdo­
podobnie ma na m yś li szczebel szkół 
zawodowych) i  nazwanego przez 
nią „ekonom ika organizacji p racy“ . 
A czko lw iek dość dobrze znam spisy 
w yk ładów  wygłaszanych w  szkołach 
różnego typu, zarówno technicznych 
ja k  i ekonomicznych, to  jednak do­
tychczas nie spotkałem się z przed­
m iotem  o tak ie j nazwie. Natom iast 
znane m i są przedm ioty pod nazwą 
„Ekonom ika i organizacja p racy“  
oraz „Ekonom ika p racy“ . Sądzę, że 
redakcja m iała ten ostatn i przed­
m io t na m yśli.

Przechodząc do omówienia ka p i­
ta listycznych systemów płac autor 
stw ierdza jako fak t, że: akord sto­
sowany przez kap ita lis tycznych w y ­
tw órców  (?) pobudza robotn ika  do 
osiągnięcia pewnego m aksim u w y ­
dajności, k tó re  jednak „n ie  pokryw a 
się z optym alną wydajnością p ra ­
cy“ , k tó ra  by „n ie  naruszała sił 
i  zdrow ia robo tn ika “  (str. 9).

Dwie strony dalej (str. 11) autor 
dochodzi do zupełnie odmiennych 
w niosków  mówiąc, że robotn ik , w  
samoobronie przed zmianą norm y, 
nie zdradzi już  w ięcej żadnej do­
datkow ej rezerwy swojej w yda jno ­
ści i  że te rezerwy pozostają w  ka ­
p ita lis tycznym  systemie gospodar­
czym na zawsze ukry te , powodując 
ostatecznie sztuczne obniżenie spo­
łecznej w ydajności pracy.

I  znów zachodzi pytanie ja k  w y ­
brnąć z tych  sprzeczności.

Jeżeli is tn ie ją  rezerwy w yda jno­
ści to nie może być m ow y o osiąg­

» nięciu wydajności m aksym alnej, a 
jeżeli rzeczywiście system akordowy 
nie ty lk o  pobudza ale doprowadza 
do osiągnięcia m aksym alnej w yd a j­
ności, nie można mówić o is tn ie ją ­
cych ewentualnie rezerwach. A  je ­
żeli w  jednym  z poprzednich ustę­
pów autor tw ie rdz i, że wzrost w y ­
dajności daje korzyści ty lk o  kap ita ­
liście t j.  w łaścic ie low i środków p ro ­
d u kc ji (a nie ja k  głosi om awiany 
rozdział — w ytw órcy), to ja k  moż­
na m ówić o stratach gospodarki spo­
łecznej z powodu ukry tych  rezerw 
w yda jnośc iow ych '. Czy aby autor 
utożsamia gospodarkę prowadzoną 
przez kap ita lis tę  w 'je d n y m  przed­
sięb io rstw ie  z gospodarką społeczną? 
Czy aby autor nie uznaje istn ienia 
zasadniczej sprzeczności us tro ju  ka ­
pitalistycznego, wyrażającej się jako 
sprzeczności pomiędzy społecznym 
sposobem w ytw arzan ia  a pryw atną 
form ą przywłaszczania sobie produ­
k tu  pracy przez kap ita lis tę, te j is to t­
nej cechy w yzysku kap ita lis tycz­
nego?

Tak poważne w ątp liw ości muszą 
budzić podobne form ułowanie, sto­
sowanych przez, autora n iektórych 
p raw  ekonomicznych, w  uczniu, 
k tórem u nieoględny w ykładow ca po­
lec ił tę  pracę jako  lite ra tu rę  uzu­
pełniającą i  w yjaśniającą. Obawia­
m y się, że ta lite ra tu ra  n ie w iele 
może w yjaśnić, a przeciwnie bardzo 
w ie le  zaciemnić i  pogmatwać w  
m łodym, niedostatecznie jeszcze w y ­
robionym  umyśle.

Następnie au tor omawia n iektó ­
re systemy płac stosowane w  ustro­
ju  kap ita lis tycznym  ja k  Bedaux, 
Halsey‘a i innych reakcyjnych au­
torów. Można mieć poważne za­
strzeżenia, czy omawianie te j kw e­
s tii w  pracy tego rodzaju jest w  o- 
góle celowe. P rzy jm u jąc nawet że 
tak  jest, należało jednak — w  spo­
sób w yraźnie jszy niż to czyni au­
tor, — podkreślić zasadnicze cechy ' 
eksploatacyjne tych  systemów i  w  
bardzie j zrozum ia ły sposób uw ypuk­
lić  różnice zachodzące pomiędzy 
kap ita lis tycznym i fo rm am i . w yna­
grodzenia, opartym i na bezwzględ­
nym  w yzysku człowieka przez czło­
wieka, a socjalistycznym  systemem 
płacy akordowej opartym  na socja­
lis tycznym  praw ie  podziału, k tó re  
jest sform ułowane w . K o ns ty tuc ji 
S ta linow skie j jako  obowiązek pracy 
w edług swoich możliwości, za co 
pracu jący ma praw o do w ynagro­
dzenia według swojej pracy.

Przejdźm y do omówienia poglądów 
autora na n iektóre  systemy płac, sto­
sowane w  us tro ju  kap ita lis tycznym . 
U s iłu je  on w  tym  rozdziale w yw ody 
swoje uzasadnić przy pomocy wzo­
rów  matematycznych.

N iestety m usim y stw ierdzić, że są 
to ty lk o  nieudane próby, albowiem 
w zory są podane w  fo rm ie niezrozu­
m ia łe j, a nawet błędnej. Tak np. na 
str. 12 au tor podaje dwa wzory, za­
w iera jące w edług jego słów in te r­
pretację  matematyczną systemu H a l- 
sey’a, jeden dła „p ła cy “  P, a d rug i 
dla zarobku robotn ika  za godzinę 
pracy Z. poniżej w zorów  podaje 
objaśnienie sym bolik i, k tó ra  jednak

, ,  1 S tr. 11 cy to w a n e j p racy , w ie rsz  15 — 11 od do łu .

nie określa —■ jak. to w  pracach ma­
tematycznych jest powszechnie sto­
sowane —  jednostek pom iarowych 
w  jak ich  należy wyrażać poszczegól­
ne wielkości. To niedociągnięcie by­
łoby jeszcze do przebaczenia, ale w  
żadnym w ypadku n ie jest dopusz­
czalne określenie l ite ry  P jako  sym­
bolu dla „p ła cy “ , bez podania o ja ­
ką płacę tu  chodzi. Możemy się ty lko  
domyślać, że chodzi tu  o płacę za 
wykonanie ilości w ytw orów , dla k tó ­
rych czas norm owany wynosi T je ­
dnostek czasu.

A nalizu jąc same w zory musimy 
stw ierdzić, że praw a strona ich jest 
indentyczna, aczkolw iek lewa w  
pierwszym  wzorze ma oznaczać w ła ­
śnie tę wyżej omawianą płacę P, 
a w  drugim , zarobek (rzeczywisty) 
robotn ika za godzinę pracy Z.

Jasne jest, że te dw ie  w ielkości 
nie mogą być wyrażone identyczny­
mi- wzoram i. Z  będzie rów ne P ty l­
ko w  przypadku, gdy robo tn ik  w y ­
konuje pracę ściśle w  jednostce cza­
su, ja k  to w idać na rys. 1, gdzie 
krzyw a p łacy P przecina się z k rzy ­
wą rzeczywistego zarobku godzinne­
go Z  w  punkcie N  odpowiadającym 
czasowi w ykonania  t  — 1 .

P ierwszy z wzorów podanych przez 
autora, określający płacę na jedno­
stkę w ytw oru , jest poprawny, acz­
ko lw iek  ze względu na łatw iejszą 
możliwość analizy lepie j było podać 
go w  nieco odmiennej form ie, a m ia­
now icie:

(1) P =  s . (1 — n) . t  -f- s , n . T
D rug i w zór jest b łędnie podany

i pow in ien brzm ieć:

(2) Z  = s  . n . T  . —— |- § (1 — n)

Specyficzne poglądy na podstawo­
we tw ierdzenia matematyczne zdra­
dza autor na str. 13, gdy m ów i o 
„nachylen iu  hyperbo li“  k tó re  jest 
rzekomo uzależnione od w ielkości 
współczynnika n, lub  dale j na str. 
14 gdy tw ierdzi, „że pom imo degre­
sywnego wzrostu zarobku“  (prawdo­
podobnie godzinnego) w  systemie 
Halsey’a, dopuszcza on zasadniczo 
teoretyczną możliwość nieograniczo­
nego w zrostu zarobku pracownika. 
Otóż hyperbola nie. ma — tak  ja k  
prosta — określonego nachylenia, 
gdyż je j nachylenie jest zmienne w  
każdym  je j punkcie. Można ty lko  
m ów ić o nachyleniu w  określonym  
punkcie przy czym jest ono identycz­
ne z nachyleniem stycznej do hyper­
bo li w  tymże punkcie. W spółczynnik 
k ie runkow y stycznej można obliczyć, 
w staw ia jąc do w zoru dla pierwszej 
pochodnej om awianej hyperboli, 
współrzędne dango punktu.

Jeżeli system płacy w edług H a l- 
sey’a przedstaw im y w  czasowym u- 
kładzie współrzędnych (rys. 1): czas 
T (oś x-ów ) — zarobek P (oś y-ów), 
to rzeczyw isty zarobek godzinny, ro ­
botn ika  będzie się przedstaw ia ł jako 
hyperbola równoboczna d la  k tó re j 
jedną asymptotą jest oś zarobku 
(y-ów), a drugą prosta tów noległa 
do osi czasów (x-ów), położona w  
odległości s. (1-n) od osi zarobku.

Pierwsza pochodna zarobku Z 
względem czasu t  jest w  tym  w ypad­
ku  w ielkością reprezentującą m ie r­
n ik  d la bodźca do zwiększenia wy-: 
dajności.
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w iek  stanowią one ważny przyczy­
nek do poznania is to ty  omawianego 
systemu płac i  mogą w yjaśn ić jedno­
znacznie jego ujem ne strony godzą­
ce w  robotn ika. Gdy natom iast sy­
stem Halsey‘a przedstawiać będzie­
m y w  tzw. wydajnościowym  układzie 
współrzędnych (rys. 2): współczyn­

n ik  wydajności w  =  - ~

(oś x -ów ) — zarobek P (oś y-ów), 
— lin ia  przedstawiająca wzrost za­
robku godzinnego będzie lin ią  p ro ­
stą.

Wzrost zarobku godzinnego w  za­
leżności od w zrostu w ydajności ma 
zatem charakter lin io w y  a nie de­
gresywny. Pierwsza pochodna zarob­
ku  godzinnego względem wydajności 
jest w ielkością stałą. O degresyw­
nym  charakterze tego w zrostu moż­
na by m ówić ty lko  w tedy, gdyby bez­
względna wartość pierwszej pochod­
nej, w raz ze wrostem  w spółczynni­
ka w, stale m ala ła (jak  to np. ma 
miejscej przy systemie Kowana).

W  przypadku tym  odnośne w zory 
przyb ie ra ją  inną postać, a m iano­
w ic ie :

ktycznych.
inaczej rzecz się przedstawia przy 

w ykresie w  układzie w ydajnościo­
wym . K rzyw a  Z nie ulega tu  zm ia­
nie, ja k  długo n i s n ie zm ien ia ją  się. 
Natom iast d la każdego T trzeba w y ­
kreślić  odpowiednią k rzyw ą  P. Ta 
niezmienność k rzyw e j Z, w  w yk re ­
sach sporządzonych w  układzie w y ­
dajnościowym, stanow i o wyższości 
tego układu  d la celów analizy p ra k ­
tycznej.

Oznaczenia stosowane w  rys. 1 i 2 
są następujące: P — k rzyw a  p łacy za 
jednostkę w yrobu. Z  =  k rzyw a  rze­
czywistego zarobku godzinnego ro - 
robotn., Ap — k rzyw a  płacy za jed­
nostkę w y tw o ru  w  systemie płac a- 
kordowych, Az  =  krzyw a rzeczyw i­
stego zarobku godzinnego w  p łacy 
akordowej, Dp =  krzyw a  p łacy za 
jednostkę w y tw o ru  w  systemie p łacy 
dn iów kow ej, Dz — k rzyw a rzeczyw i­
stego zarobku godzinnego w  syste­
mie płacy dniówkow ej.

N ie wchodząc głębiej w  dalsze n ie ­
ścisłości podane przeż autora od 
nośnie omawianych przez niego, po­

zostałych systemów płac, chciałbym  
się zatrzymać na systemie Bedeaux, 
k tó ry  przedstawiony jest w  zupełnie 
b łędnym  świetle.

Przede wszystkim , należy s tw ie r­
dzić, że w  systemie Bedeaux nale­
ży rozróżniać dwa zasadniczo różne 
zagadnienia, k tó re  w  omawianej 
broszurce są zupełnie pomieszane. 
Otóż, Bedeuax stosuje specyficzny 
system ustalania w ydajności, różnią­
cy się znacznie od innych systemów 
znanych w  k ra jach  kap ita lis tycz­
nych ja k  Refa lub  Taylora. Ta spe­
cyficzna metoda ustalania w yda jno­
ści jest w łaściwą treścią tego, co 
zw yk liśm y nazwać systemem Be­
deaux. System płac stosowany przez 
niego nie jest w  zasadzie odrębnym 
systemem lecz jest identyczny z sy­
stemem Halsey'a, różniąc się od te­
go ostatniego ty lk o  wartością współ­
czynnika n. Halsey stosuje n =  0,6 
i n  =  0,5, p rzy czym zaoszczędzona 
część p łacy powiększa zysk przed­
siębiorcy — kap ita lis ty , gdy ty m ­
czasem Bedeaux stosuje n =  0,75, 
przeznaczając zaoszczędzoną część 
płacy na prem ie dla personelu na­
dzorującego, danego warsztatu (m aj­
strów, inżynierów , k ie row n ików ). 
W  w arunkach europejskich, zwłasz­
cza w  Niemczech (strefa zachodnia) 
stosują system ustalania w yda jno­
ści Bedeaux, nie posługując się 
równocześnie jego systemem płacy, 
lecz wynagradzając robo tn ików  w e­
dług normalnego systemu akordo­
wego.

Jeżeli chodzi o sam system usta­
lan ia  w ydajności w edług Bedeaux 
to nigdzie w  lite ra tu rze  źródłowej 
nie znalazłem w zm iank i o „specja l­
nym  chronometrze tzw. zegarze Be­
deaux“ , używanym  do pom iarów  
czasu, ja k  to tw ie rdz i autor. Specy­
fik a  tego systemu polega na okre­
śleniu rzekomo niezm iennej i  ja ko ­
by „ob iek tyw n ie “  ustalonej „jedno ­
stce pom iarowej pracy lu d zk ie j“ .

Określenie te j jednostk i uzależnia 
Bedeaux od trzech czynników  za­
sadniczych: (a) czasu trw a n ia  posz­
czególnych elementów pracy, usta­
lonego na podstawie normalnego, 
chronometrażu, (b) szybkości wzglę­
dnej w ykonania  elementów pracy,.

(J) P —s . 1' (1—n ) ------ j- s . T . n
w

oraz
(4) Z — s ■ n . w  4- s (1— n)

W rys. (1) i (2) przedstawiony jest 
system płacy Halsey’a w  fo rm ie  gra­
ficznej, w  obu układach. Należy pod­
kreślić, że w ykresy te są sporządzo­
ne dla szczególnego w ypadku a m ia ­
now icie:

S = 2.00 zł/godz. (stawka akordo­
wa).

T - 1,2 godz. (czas norm y ustalo­
ny na jedną jednostkę).

n 0,75 (w spółczynnik prem io­
wy).

Zaznaczyć należy, że przy założe- 
v U> vtuleg0 n ’ w ykres 1 będzie m u­
snął być osobno sporządzony dla każ- 

ego innego T, naw et przy niezm ie­
nionym  s.
. prówno krzyw a płacy za jednost- 
np,/ ’ * k rzyw a zarobku godzin- 
od °  u 'egają zm ianie w  zależności 

ewentualnych zm ian T. Dlatego
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■ustalonej na podstawie oceny sza­
cunkowej, (c) wytężenia robotn ika, 
k tó re  uwzględnia się przez przyzna­
nie szacowanych dodatków  na zmę­
czenie; w ielkość tych  dodatków 
i  sposób ich przyznawania stanowi 
ta jem nicę handlową f irm y  Bedeaux.

Więc nie o specjalne zegary cho­
dzi, lecz o system przyznawania tych 
dodatków  czasowych na zmęczenie. 
Bliższe szczegóły o systemie Bede­
aux oraz k ry tykę  jego ogłosiłem w  
roku 1949 w  „H u tn ik u “ , do którego 
to  czasopisma odsyłam zaintereso­
w anych .2

Z ty tu łu  rozdziału 3 k tó ry  brzm i: 
„N orm ow anie pracy jako  podstawa 
akordowego systemu płac“  w y n i­
k a - —  słusznie zresztą — że m ają 
b yć  omawiane wzajemne zależności 
pomiędzy zagadnieniem norm owania 
pracy, a zagadnieniem płacy akor­
dowej. A u to r jednak wykracza w  
rzeczywistości daleko poza tak  na­
kreślone ramy. Po k ró tk im  wstępie 
autor daje dość szeroko u ję ty  prze­
gląd metod norm owania, k tó ry  w  
dodatku też nie jest w o lny  od n ie ­
ścisłości i  błędnych zaleceń.

Tak np. autor uważa, że metoda 
szacunkowa ustalania norm  może 
być stosowana pod pew nym i za­
strzeżeniami. Jest to  sprzeczne z o- 
bowiązującą „M etodyką Techniczne­
go N orm owania P racy“ , wydaną 
przez PKPG  w  roku 1950, w  k tó re j 
czytam y na str. 18 że: zadaniem 
technicznego norm owania pracy jest 
w ye lim inow anie  sumarycznej meto­
dy ustalania norm  i  wprowadzenie 
m etody analitycznej jako  jedynie 
słusznej...“ . A bstrahując od tego, że 
au to r nie uznaje pojęcia „sum arycz­
nych metod norm owania pracy“  i z 
metod analitycznych m ów i ty lk o  o 
metodzie analityczno-obliczeniowe j , 
tw ie rdz i on, że ta ostatnia „pozwa­
la nie ty lk o  na określenie niezbęd­
nego czasu zużywanego na daną 0 - 
perację, ale także wyznacza prze­
bieg samej operacji, rozb ija jąc ją  na 
poszczególne elementy składowe“ .

Jak metoda może wyznaczać prze- 
bieg samej operacji względnie ją  
rozb ijać  na poszczególne elementy? 
Czynności tak ie  może wykonać ty l ­
ko  istota myśląca —  techn ik n o r­
mowania, stosujący tę metodę. Po­
dzia ł na czynności elementarne 
i  późniejsze ustalenie ich n a jrac jo ­
nalniejszej kolejności stanow i isto­
tę metod analitycznych, odróżnia ją­
cych się od metod sumarycznych 
w łaśn ie  przez tę analizę poszczegól­
nych czynności elementarnych.

Cały rozdział o norm owaniu tech­
nicznym , aczkolw iek w  ogólnych za­
rysach oparty na pracach Łyzłowa« 
oraz cytowanej już „M etodyce“  w y ­
danej przez PKPG, ro i się wprost 
od nieścisłowości i  błędnie stosowa­
nych term inów , co w  w ysokim  stop­
n iu  u trudn ia  zrozumienie treści.

Tak np. spotykam y się z pojęciem 
„czasów traconych zależnych od ro ­
bo tn ika “ , zamiast „czasów n ienor- 
m owanych“ , z „czasami zasadniczy-

2 Inż. M a y re  L u d w ik  — „S ys te m  usta ­
la n ia  w yd a jn o śc i B e d e a u x " — H u tn ik "  
1949 r. zeszyt 5/6, s tr. 191 i  następne.

2 B. M . Ł y z ło w , — „Z asadn icze  p ro b le ­
m y  techn icznego n o rm o w a n ia  p ra c y “  
W yd. M in . P rzem . i  H a n d lu , W arszawa 
1948.

m i“ , zamiast „czasów głównych“ , z 
„metodą pom iaru w yryw kow ego dla 
jednej operacji, k tó ra  polega na 
uruchom ieniu sekundomierza w  mo­
mencie początkowym zabiegu“  N itp . 
w yko le jen iam i.

Całość w yw odów  jest zbyt obszer­
na ja k  na ogólne omówienie p ro ­
blemu, zbyt wąska żeby zaznajomić 
czyte ln ika z m etodyką technicznego 
norm owania pracy. Zagadnienie 
znaczenia słusznych norm  dla u trzy ­
mania w łaściwej l in i i  p o lity k i płac 
poruszane jest ty lk o  ‘ szkicowo, zu­
pełnie natom iast pom inięto zagad­
nienie znaczenia norm  jako podsta­
w y  planowania ekonomicznego i o- 
peratywnego (wewnątrzoddziało- 
wego).

Przechodząc do następnego roz­
działu, k tó ry  m ów i o ta ry fik a c ji 
pracy, należałoby się spodziewać 
obszerniejszego potraktow ania  tego 
zagadnienia o tak  zasadniczym zna­
czeniu dla problem u płacy w  ustro­
ju  socjalistycznym.

Niestety znów m usim y się rozcza­
rować.

Po pobieżnym omówieniu znacze­
nia ta ry fika to ra  robót w  ogóle i usta­
len iu  co ta k i ta ry fik a to r pow in ien 
zawierać, autor stw ierdza kró tko , że 
opracowanie ta ry fika to ra  wymaga 
dokładnej naukowo opracowanej me­
todologii, gubiąc się następnie w  o- 
gólnych rozważaniach nad teorią por 
działu o k tó re j doprawdy n ie w ia ­
domo skąd się znalazła w  tym  roz­
dziale. Kończy stw ierdzeniem raczej 
negatywnym , że „n ie  istnieje... m o­
żliwość utrzym ania stałych i  niez­
m iennych ta ry fika to ró w  pracy“ .

I  znów odczuwamy b rak  m yśli 
kons truk tyw ne j, wyprowadzającej . 
nas z tego dylem atu. In teresuje nas 
do ja k ich  wobec tego wniosków au­
to r dochodzi — ja k  podejść do za­
gadnienia ta ry fik a c ji, skoro nie mo­
żna ustalać stałych i  niezmiennych 
ta ry fika to rów . Czy opracować ta ry ­
f ik a to ry  tymczasowe, czy w  ogóle 
zrezygnować z ta ry fika to ró w  i  roz­
strzygać kwestie zaszeregowania od 
w ypadku do w ypadku bezpośrednio 
w  wydzia le produkcyjnym , pow ie­
rzając tę funkc ję  np. m istrzowi?

Na żadne z tych  pytań autor nie 
odpowiada, pozostawiając odpowiedź 
domyślności czyte ln ika i przecho­
dząc do omówienia poszczególnych 
rodzajów  akordowego systemu płac.
I  tu  wpadam y od razu w  ta k i gąszcz 
sprzeczności błędnych tw ierdzeń 
i  teory jek, że ty lk o  z trudem  może­
m y śledzić jego w yw ody do końca.

Na samym wstępie rozdziału 5 
spotykam y się znów z in te rpre tac ją  
matematyczną, z k tó re j m iędzy in ­
nym i w yn ika , że płaca (oczywiście 
bez określenia o jaką  płacę chodzi) 
równa się „ako rdow i jednostkowe­
m u“  (?) oraz równo.cześnie akordo­
w i czasowemu. Dalej dow iadujem y 
się, ¿e płaca jest równa iloczynow i 
z ilości jednostek w yrobu razy „czas 
określony“ (?) (chyba chodzi o czas 
norm owany).

Żeby już  zupełnie zaciemnić obraz 
dodano rysunek, k tó ry  przedstawia 
krzyw ą „zarobku w  zł za skrócenie 
czasu p racy“ , w  zależności od czasu 
pracy. W edług objaśnienia wykres

ten jakoby ma wykazać, że koszt 
płacy (chyba robocizny) jest stały 
i  niezmienny. N iestety autor nie w y ­
jaśnia go b liże j i pozostawia jego 
in te rpre tac ję  domyślności, czyte ln i­
ka. Dalsze w ykresy (str. 53) również 
są niezrozumiałe.

T rudno odgadnąć co au tor m ia ł na 
m yśli, przeprowadzając „k rzyw ą  
przyrostu zarobku“  przez p unk t le­
żący powyżej początku układu, w  
odstępie odpowiadającym cenie jed ­
nostkowej. W edług wszelkie j log ik i, 
k rzyw a ta musi przechodzić w łaśnie 
przez początek układu, gdyż w  p rzy­
padku gdy ilość w ykonanych jed­
nostek w ytw o ru  równa jest zeru, 
płaca również m usi równać się ze­
ru. T y lko  w  przypadku, gdy m am y 
do czynienia z systemami płac prze­
w idu jącym i gwarantowane m in im um  
stałego zarobku, p rzyjm ow any nieza­
leżnie od ilości w ykonanych jedno­
stek w yrobu —  krzyw a ta mo­
że przecinać oś płacy powyżej po­
czątku układu. A le  tu  przecież cho­
dzi o płacę akordową, wysokość 
k tó re j jest w edług słów autora ści­
śle proporcjonalna do wydajności 
pracy.

N iem nie j zagadkowe są następne 
rysunki, mające ilustrow ać system 
płacy akordu progresywnego jedno- 
stopniowego (a nie ja k  autor pisze 
jednostkowego), oraz akordu pro­
gresywnego wielostopniowego. Tzw. 
„k rzyw a  przyrostu zarobku“  i tu  
n ie przechodzi przez początek 
układu.

Drugą krzyw ą pokazaną na tych  
rysunkach jest „k rzyw a  ceny jed ­
nostkow ej“ . W yrażenie to nie jest 
jasne i  nie określa jednoznacznie co 
autor ma na m yśli. Jest rzeczą w ia ­
domą, że jednostkowa stawka akor­
dowa przy akordzie progresywnym  
wzrasta o procent p rogresji: tego 
nie trzeba ilustrow ać w ykreśln ie. 
Bardziej natom iast interesującym  
momentem, z punktu  w idzenia k a l­
k u la c ji kosztów w łasnych, byłoby 
kszta łtow anie się kosztów robociz­
ny w  przeliczeniu na jednostkę w y ­
tw oru , w  zależności od rzeczywiście 
osiągniętej wydajności. O tym  pro ­
blem ie autor nie wspomina zupeł­
nie. M ów i natom iast dużo o różnych 
odmianach akordu, z progresją w ie ­
lostopniową, aczkolw iek w ydaje  się, 
że ten tem at w  u jęciu autora ma zna­
czenie l i  ty lk o  teoretyczne i  g ran i­
czy już do pewnego stopnia z sofi­
styką, albowiem  systemów akordo­
w ych z progresją w ielostopniową 
można wym yśleć nieskończoną ilość. 
W ydaje się jednak, że np. system 
akordu z progresją m alejącą omó­
w iony  przykładowo na str. 59 pracy 
autora; jest zaprzeczeniem zasadni­
czej m yś li akordu progresywnego, 
którego celem jest stworzenie, w 
m iarę wzrostu natężenia pracujące­
go, coraz to większego bodźca ma­
terialnego.

Na uwagę natom iast zasługuje 
zwrot, zakończający om aw iany roz­
dział broszurki. D ow iadujem y się 
m ianowicie, że wobec tego, że sy­
stem akordu progresywnego w y ­
przedza wzrostem p łacy wzrost w y ­
dajności pracy, jest on jako  system 
płacy bezużyteczny dla norm alnej 
p rodukc ji.
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A le  nawet i  tu  autor nie jest zu­
pe łn ie  konsekwentny, gdyż w  dal­
szym ciągu swej pracy w en ty lu je  
— pomimo uprzednio wygłoszonego 
'ujemnego sądu — kw estię rac jo ­
nalności zastosowania akordu p ro ­
gresywnego (str. 69) tw ierdząc, co 
prawda uparcie, że zakres m ożli­
wości stosowania te j fo rm y płacy 
akordow ej jest bardzo ograniczony. 
N iestety nie podaje bliższych 
wskazówek do jak ich  przypadków  
ogranicza się jego stosowanie, co 
n iew ą tp liw ie  przyczyniłoby się ba r­
dzo do właściwego naśw ietlenia za­
gadnienia.

N iem nie j w ydaje  się, że p ra k tyka  
ZSRR oraz Polski Ludowej są dla 
nas przesłankam i bardziej m ia ro - 
dajnem i niż zdanie autora om awia­
nej przez nas pracy.

Niesłychanie zagmatwany i  chao­
tyczny w  swej ko n s tru kc ji jest roz­
dział 6 poświęcony om aw ianiu 
w p ływ u  akordowych systemów płac 
na koszta własne p rodukc ji. Już po­
dział kosztów ca łkow itych  p roduk­
c ji na koszty stałe i koszty zmienne 
i  w  dalszym  ciągu ustalenie posz­
czególnych sk ładn ików  tych  różnych 
rodzajów  kosztów są podane w  fo r­
m ie najzupełn ie j niezrozum iałej. Na 
str. 62 jest mowa o „przeciętnych, 
ca łkow itych, jednostkowych kosztach 
Produkcji, to znaczy przeciętny koszt 
jednostk i wytworzonego p roduk tu “ .

O ja k i w ięc koszt tu  chodzi? Czy 
o koszt przeciętny jednostk i w y tw o -

się odbywać bez m erytorycznej kon­
tro li  powołanych do tego in s ty tu c ji 
naukowych.

Zagadnienia płacy roboczej m ają 
w  us tro ju  socjalistycznym specjalną 
wagę, m ają ogromne znaczenie po­
lityczne i wychowawcze. W ydaje 
się, że dowolna in te rpre tac ja  socja­
listycznego praw a podziału według 
pracy i  z jaw isk zw iązanych z tym  
prawem  nie pow inna mieć miejsca.

N ie w olno nam wprowadzać za­
m ętu w  podstawowe pojęcia ekono­
m ii po litycznej socjalizmu, przez 
używanie błędnych zw rotów  w  ro ­
dzaju „równowaga rynkow a“  (w  od­
niesieniu do us tro ju  socjalistyczne­
go) i  w ie le  innych. A le  w inę  nie po­
nosi tu  ty lko  autor.

Socjalistyczna --nauka rośnie 
i  kszta łtu je  się w  ogniu ostrej dy­
skusji naukowej, k tó re j celem nie 
jest atakowanie osoby głoszącej ta ­
k ie  czy inne poglądy, lecz wzajem ­
na pomoc ludz i nauki w  kszta łto­
w an iu  tych  poglądów na bazie 
m arksizm u -  leninizm u.

I  dlatego słusznie należy każdą 
pracę, przed ogłoszeniem je j d ru ­
k iem  poddać o p in ii recenzentów re­
k ru tu jących  się spośród w yb itnych

W yda jność pracy w

znawców danego zagadnienia. Re­
cenzenci c i muszą być nie ty lko  
znawcami problemu. Muszą oni 
przede w szystkim  zdawać sobie 
sprawę z odpowiedzialności ciążącej 
na nich. W zakresie ich obowiąz­
ków  pow inno leżeć zwracanie uwagi 
autora na ewentualnie popełnione 
błędy, celem um ożliw ien ia  m u do­
konania odpowiedniej korekty. D la­
tego w ydaje się, że duża część w i­
n y  za niedociągnięcia omawianej 
pracy spada w  danym w ypadku na 
recenzenta, k tó ry  ten obowiązek za­
niedbał.

W ydaw nictw o pow inno w  p rzy­
szłości poświęcić może większą niż 
dotąd uwagę doborow i i  metodzie 
pracy opiniodawców. W tedy będzie 
można uniknąć tego, co w  danym 
w ypadku m ia ło  miejsce, a m iano­
w ic ie  polecenia, jako podręcznika 
dla nauk i podstawowej (techm in i- 
mum) i  jako le k tu ry  szkolnej, p ra ­
cy, k tó ra  na tym  szczeblu popula­
ryzacy jnym  nie ty lko , że nie jest 
pomocą ale wręcz przeciwnie może 
działać szkodliw ie przez zaszczepie­
n ie błędnie u ję tych  zasad podsta­
wowych,

L u d w ik  Mayre

przem yśle ZSRR

N. S. Masłowa: Wydajność pracy w przemyśle ZSRR. 
Przełożył: J. Kowalski. Polskie Wydawnictwa Gospo­
darcze, Warszawa 1951, str. 234.

ru  czy o koszt ca łkow ity.
W ydaje się, że w  dostatecznej 

m ierze naśw ie tliliśm y wady i  b łędy 
usterk i broszury.

Należy jednak zaznaczyć, że za­
gadnienia poruszone byna jm nie j nie 
"Wyczerpują w szystkich zauważonych 
błędów.

N iniejsze uwagi nie m ają na celu 
wszczęcia po lem ik i z autorem pra ­
cy na ta k i lub  inny  tem at przez n ie ­
go poruszony. Cel leży nieco głę­
b ie j. Chciałbym  m ianow icie ustalić, 
■czy wydanie prac om awiających te ­
go rodzaju zasadnicze tem aty i  po­
w iedzia łbym  tem aty bezpośrednio 
interesujące nas wszystkich, może

y  A P O ZN A N IE  się z niespotykanym  
w  h is to rii, a osiągniętym  przez 

ZSRR, wzrostem wydajności pracy 
oraz stosowanymi metodami i  w y ­
tyczonym i drogam i prowadzącym i do 
tego celu, jest d la nas koniecznością 
oczywistą. Dlatego z książką M asło­
w ej, podającą w  treściw ym  u jęc iu  
całokszta łt tego zagadnienia, w in ien  
zapoznać się każdy ekonomista i p ra ­

cow n ik  naszego przemysłu. Zaletą 
opracowania jest to, że podając w  
różnych zestawieniach ogólne osią­
gnięcia przem ysłu i stosowane meto­
dy, jednocześnie naśw ietla  te zagad­
nienia szeregiem konkre tnych p rzy­
kładów  z poszczególnych przedsię- 
biostw, na podstawie zaś tych kon­
kre tnych  przykładów  stawia w łaści­
we w n ioski i  uogólnione zasady o r­
ganizacji p ro d u kc ji i pracy, decydu­
jące o w ydajności pracy. A na lizu jąc 
tempo rozw o ju  w ydajności pracy, 
Masłowa tra fn ie  w y jaśn ia  przewagę 
socjalistycznej o rganizacji p racy w  
ZSRR nad organizacją w  k ra jach  ka­
pita lis tycznych.

Masłowa w  książce swej u jm u je  
dwa zasadnicze zagadnienia: 

P ierwsza część ks iążki (str. 75) po­
święcona jest przedstawieniu i  w y ja ­
śnieniu dynam ik i w ydajności pracy 
w  przemyśle ZSRR w  poszczególnych 
okresach na podstawie liczn ie  zebra­
nych danych i w n ik liw ie  przeprowa­
dzonej analizy. Zagadnienie w yd a j­
ności pracy w  przemyśle rozbite jest 
na okresy: I  — w  przededniu i  okre­
sie pierwszej w o jny  św iatowej, I I  — 
w  okresie odbudowy, I I I  — w  okre­
sie sta linow skich p ięcio la tek oraz 
IV  — w  okresie w ie lk ie j w o jn y  na­
rodowej i  powojennej p ięc io la tk i.

D ruga część ks iążki (str. 160) poś­
więcona jest przedstaw ieniu i ana li­
zie g łównych czynników  wzrostu w y ­
dajności pracy w  przemyśle ZSRR, 
prz yczym ta szczegółowa analiza nie 
ogranicza się ty lk o  do ośw ietlenia

Pojedyncze numery naszego czasopisma można nabyć w kio­
skach PPK „Ruch“ , znajdujących się w niżej wymienionych 
urzędach i instytucjach:
KC PZPR — Warszawa, al. Stalina 9
Sejm RP — Warszawa, ul. Wiejska 4/6/8 
PKPG  — Warszawa, PI. Trzech Krzyży 5 
Ministerstwo Komunikacji — Warszawa, ul. Chalubińskie- 

go 6
Ministerstwo Górnictwa — Warszawa, ul. Krucza 36 
Ministerstwo Spraw Zagranicznych — Warszawa, ul. I  A rm ii 

W. P. 23
Naczelna Organizacja Techniczna — Warszawa, ul. Czac­

kiego 3/5
Politechnika Warszawska — Warszawa, PI. Jedności Robot­

niczej
Dom Akademicki -— Warszawa, PI. Narutowicza 
Międzynarodowy K lub Prasy — Warszawa, ul. Nowy 

Świat 17
Międzynarodowy K lub Prasy — Warszawa, Żoliborz, Plac 

Wilsona.
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w p ływ u  g łównych czynników  na 
osiągnięcia uzyskane w  zakresie w y ­
dajności pracy, leez również wsica- 
zuje dalsze m ożliwości w  rozw oju 
dynam ik i wydajności pracy.

Masłowa podaje następujące g łów ­
ne czynn ik i wzrostu wydajności p ra ­
cy:

(1) Nowa technika, mechanizacja 
i  autom atyzacja pracy. W arunkiem  
stałego technicznego postępu we 
w szystkich gałęziach gospodarki na­
rodowej jest szybki rozwój budowy 
maszyn, dlatego autor specjalnie 
omawia różne drogi zwiększenia pro­
d u kc ji maszyn, jednocześnie charak­
teryzując postępowe procesy techno­
logiczne. W yjaśnia zagadnienie m e-, 
chanizacji i  autom atyzacji p racy w " 
różnych gałęziach przem ysłu i osią­
gnięte rezu lta ty.

(2) Podniesienie stopy życiowej 
pracujących  jako zasadniczego p ra ­
w a us tro ju  radzieckiego. Polepsze­
nie realnych zarobków i w arunków  
mieszkaniowych.

p R A C A  G. W. Kraszennikowa po- 
dzielona je s t na trzy  rozdziały:

(1) podnoszenie różnych ciężarów,
(2) przesuwanie ciężarów w  płasz­
czyźnie poziomej, (3) załadowanie i 
w yładowanie m ateria łów .

A u to r zebrał w  n ie j i  om ów ił 
znaczną ilość prostych mechanizmów 
i  urządzeń pomocniczych, służących 
do podnoszenia i  opuszczania cięża­
rów. Proste te mechanizmy i  urzą­
dzenia pomocnicze nazywa autor 
środkam i m ałej mechanizacji.

Zadaniem środków m ałej mecha­
n izacji jest zwiększenie wydajności 
pracy, a w ięc um ożliw ien ie  w ykona­
nia w  ja k  na jkró tszym  czasie przez 
ja k  najm niejszą grupę ludz i zadania, 
k tó re  bez zastosowania tych  środ­
ków , d la danej g rupy jest n iew yko­
nalne. Wspólną cechą środków m a­
łe j m echanizacji jest w ie lka  prostota 
budowy, pozwalająca w  większości 
w ypadków  na w ykonanie ich w  n a j­
p rym ityw n ie jszych  warunkach.

P rzy ję ty  przez autora podział ca­
łości na rozdziały, a te z ko le i na 
tem aty w  połączeniu z rysunkam i, 
stwarzają, ła tw ą  do w glądu i  zrozu­
m ienia całość o ra z 'um oż liw ia ją  po­
sługiwanie się n ią w  każdej doraź­
nej potrzebie.

Zamieszczone rysunk i, przedsta­
w ia jące środki m ałej mechanizacji, 
w  w ie lu  wypadkach posiadają w y ­
m iary, co pozwala w  razie potrzeby

(3) Podwyższenie k w a lif ik a c ji kadr 
roboczych związane z postępem te­
chnicznym.

(4) Organizacja p rodukc ji i  pracy, 
u ła tw ia jąca  pracę robo tn ików  i 
zwiększająca wydajność. Przodujące 
m etody organizacyjne, specjalnie 
metody potokowe.

(5) Socjalistyczna zasada zapłaty  
za pracę; podane różne systemy 
op ła ty i w p ły w  ich na zwiększenie 
w ydajności pracy. Stała poprawa sy­
stemu ta ry fik a c ji zapłaty za pracę.

(6) W spółzawodnictwo socjalistycz­
ne i  ruch stachanowski jako  potężna 
siła  podniesienia wydajności pracy, 
a występujące w  licznych rozpa try­
w anych w  książce form ach i  staw ia­
jące różne cele. Rola współzawodnic­
tw a, stosowane metody, ogólnona­
rodow y charakter, ko lektyw na p ra ­
ca i inne czynn ik i współzawodnictwa 
podane są w  licznych konkretnych 
przykładach i  rzeczowo wyjaśnione.

Tłumaczenie nie budzi zastrzeżeń.

Stanisław Jezierski

na w ykonanie ich bez większych 
trudności.

W  treści podane są opisy tech­
niczne urządzeń oraz sposób opero­
w ania n im i. Spora ich różnorodność 
pozwala korzystającem u na w yb ra ­
nie najodpowiedniejszego i  na jdo­
stępniejszego dla niego środka.

Om awiając operacje dokonywane 
przy pomocy środków m ałej mecha­
nizacji, autor poświęca w iele uwagi 
zagadnieniom bezpieczeństwa pracy.

Praca Kraszennikowa, wydana w  
fo rm ie  broszury przeznaczonej w  
g łównej m ierze dla w o jsk inżyn ie­
ry jnych , ma być. pewnego rodzaju 
poradnik iem  dla saperów-żołnierzy, 
napisana jest w ięc w  sposób popular­
ny, dostępny dla każdego i  nie w y ­
maga od korzystającego z n ie j żad­
nego przygotowania technicznego.

Z uwagi na te cechy, ja k  również 
na temat, k tó ry  omawia, broszura 
G. W. Kraszennikowa, może i po­
w inna  spotkać się z zainteresowa­
niem w ie lu  ludzi pracujących przy 
robotach ziemnych, w odnóm eliora- 
cyjnych, budowlanych i transporto­
wych. W inna ona znaleźć się na pó ł­
kach w  każdej biblioteczce racjona­
lizatorów , ponieważ w  ich ręku może 
stać się bodźcem do w ie lu  pomysłów 
i  usprawnień w  te j i  w  pokrewnych 
dziedzinach.

A lo jzy  T o łw ińsk i

Prace GIP

W yszły z d ruku  zeszyty 1 i  3 
„P rac Głównego In s ty tu tu  
P racy“  wydane nakładem: 
Państwowych W ydaw nictw  
Technicznych.

ZESZYT 1

M gr inż. I I ja  Epsztejn — „E ko­
nom ika i  Organizacja socja­
listycznego przedsiębiorstwa 
przemysłowego“ . Część I.

Jan Bolecki —  „W spółpraca 
pracow ników  nauk i z pracow­
n ikam i p rodukc ji“ . m 
Cena zeszytu 2,30 zł.

ZESZYT 2

Z. Zbichorski, J. Bursche, E. 
Lachowski, J. W łoczewski — 

„Podstawowe dokum enty p ro ­
cesu technologicznego i  pomia­
rów  czasów“ .

A nton i Szadziewski — „D oku­
m entacja techniczna maszyn. 
M e tryk i maszyn“ ,

A nton i Szadziewski —  „U k ład  

rysunków  "wykonawczych i  do­
kum entacja towarzysząca. (In ­
s trukc ja )“ .

Jan Bursche — „M etoda opra­
cowania album u części no r­
malnych i  rozwiązań kons truk­

cyjnych przyrządów i  uchw y­
tów “ .

Cena zeszytu 9,60 zł.

ZESZYT 3

M gr inż. W łodzim ierz Szen- 
k ie r — „O rganizacja pracy 
rytm iczne j w  zakładach prze­
m ysłu metalowego“ .

Cena zeszytu 4,20 zł.

P W T - 1 9 5 1

M ała m echanizacja pracy
przy podnoszeniu i przesum aniu ciężarom

G. W. Kraszennikow „Mała mechanizacja prac przy 
podnoszeniu i przesuwaniu ciężarów“. Wydawnictwo 
Ministerstwa Obrony Narodowej, Warszawa 1951 r., 
str. 84.
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Cena 5.40 zł




