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Studia i Materiały ÍEOP (dawniej GIP)

„S tu d ia  i  M a te r ia ły “  IE O P  zaw ie ra ją  prace o ryg in a ln e  i  p rze k ła d y  z zakresu zagadnień ekono­
m ik i i o rg a n iza c ji p rzeds ięb io rs tw a przem ysłowego. „S tu d ia  i  M a te r ia ły “  s tanow ią  serie zeszy­
tó w  po w ie la nych  na praw ach rękop isu  —  w  ogran iczonym  nakładzie . „S tu d ia  i  M a te r ia ły “  sa 
przeznaczone na uży tek  s łużbow y d la  urzędów , in s ty tu c ji n a u k o w o -b a d a w c z y c h , zak ładów  na ­
uko w ych  i  in n y c h  za in teresow anych in s ty tu c ji.

o r g a n i z a c j i  z a k ł a d u  o b r ó b k i  m e t a l i  i  d r e w n a  w  s z k o ł a c h
i Ł t u w i L / A Y U l .  —  A . Szadziewski mz. —  S tron  4 2 + 1 3  tab lice . Cena 3 zł.

Tem atem  p racy  je s t zagadnienie na leżytego wyposażenia w a rsz ta tó w  szko lnych p rz y -  
p ro d u k c r i ^  badan naiLkowVch- 1 ćw iczeń p ra k tyczn ych  w  łączności z użyteczną

. O R C A N IZ A C J A  T R A N S P O R T U  W E W N Ą T R Z F A B R Y C Z Ń E G O . -  P rzek ład  IX  rozdz ia łu
E G liK m an „O rgan iza c ja  p ro d u k c ji w  h u tn ic tw ie “ , dotyczącego transp o rtu . T łum a czy ł 

mz. V .  Ja łow ieck i. —  S tro n  36 +  4 ta b lice  z rysu n ka m i. Cena 3 zł.
W  broszurze om aw iany  je s t tra n s p o rt k o le jo w y  szeroko to row y i  w ą sko to ro w y  na te re ­

n ie  zak ładu  w  przem yśle c iężk im . U sp raw n ien ie  tra n s p o rtu  w e w na trz fa b ryc^n eg o  skraca  
c y k l p ro d u k c y jn y , podwyższa w yda jność  pracy, obniża koszty w łasne p ro d u k c ji i  p rz y ­
spiesza obieg ś rodków  ob ro tow ych . ' ■> f  u

F A S A D Y  G O S P O D A R K I M A T E R IA Ł O W E J  W  ZSRR. —  W ed ług  ks ią żk i P. A . Szejn __
„M a te ria m o -te ch n icze sko je  snabożenie m asz ino s tro itie lnych  zaw odow “  i  in n y c h  źródeł __ on ra -
cow ał inż. J. Szypow ski. S tro n  40 +  6 tab lic . Cena 3 zł.

W ykonan ie  p lanów  gospodarczych zależy w  duże j m ie rze od d o b re j o rg an izac ji kom ó­
rek. zaopatrzenia. B roszura  n in ie jsza  zaznajam ia ■ c zy te ln ika  z organ izac ją  zaopatrzenia  
przeds ięb io rs tw  p rzem ys łow ych  ZSRR w  surowce i  m a te r ia ły  techniczne

4. N O R M A T Y W Y  C ZA S U  P R A C O W N IC Z E G O  I  C ZA S U  O B S Ł U G I S T A N O W IS K A  R O B O ­
CZEGO. T łu m a czy ł i  op racow ał inż. A n d rz e j Szonert. S tron  36 +  88 tab lic , (wyczerpane).

_ M a te r ia ły  zebrane w  ty m  zeszycie s tanow ią w ażny  p rzyczynek p rz y d a tn y  d la  te ch n i­
ków  no rm ow a n ia  p racy  w  przem yśle m eta low ym . W ie le  n o rm a tyw ó w , szczególnie d o ty ­
czących prac ręcznych, m ożna stosować bez popraw ek.

5. R O Z P L A N O W A N IE  T E R E N O W E  F A B R Y K I. P rzek ład  X I I  rozdz ia łu  p u b lik a c ji „M a - 
szynos tro jen je  tom  X IV . S tron  57 +  16 s tron  a lbum  rysun ków . Cena 9 zł.

P raca p rzyd a tna  zarów no d la  p ra co w n ikó w  b iu r  p ro je k tó w , ja k  i  d la  w yk łado w có w  
oraz s tuden tów  za jm u ją cych  się zagadn ien iam i budow y zak ładów  przem ysłow ych.

6. IN S T R U K C J A  —  W Y D A W A N IE  R Y S U N K Ó W  N A  W A R S Z T A T . Inż. F. P ie ti-zak S tro n  2 
n lb „  12, 4 n lb . Cena 3 zł.

Praca jes t próbą u jed no lice n ia  postępowania p rzy  ko rzys ta n iu  z rysu n kó w  od c h w ili 
u jęc ia  ich  w  ew idenc ję  aż do c h w ili w yco fan ia  z ruchu  (p ro d u k c ji)  lu b  ich  zniszczenia

7; PO M OCE W A R S Z T A T O W E  -  M A T E R IA Ł Y  I  S Y M B O L IK A . O pracow a ł inż. S tan is ław  
M ack iew icz. S tręn  57, 3 ą lb . Cena 6 zł.

Zadaniem  b roszu ry  jes t w skazan ie na jodpow iedn ie jszych  m a te ria łó w  na w sze lk ie  po­
moce w a rszta tow e oraz podanie ic h  znakow ania  w. uk ład z ie  dz ies ię tnym

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

Praca radziecka oparta  na boga tym  dośw iadczeniu p rzem ysłu  ZSRR  '<
9. O R G A N IZ A C J A  R O Z D Z IE L N I W  Z A K Ł A D A C H  P R Z E M Y S Ł U  M E T A LO W E G O . Inż. A r ­

kad iusz M a łeck i. S tron  39, 9 n lb ., 3 tab lice . Cena 3 zł. .
A u to r  zbadał o rgan izac ję  p racy  rozdz ie ln i w  trzech  czo łow ych zakładach p rzem ys ło ­

w ych  w  Polsce i  o p a rł swą pracę na dośw iadczeniach ty c h  zakładów .
10. Z A G A D N IE N IE  A N A L IZ Y  W E W N Ę T R Z N Y C H  R E Z E R W  P R O D U K C Y JN Y C H  W E ' 

W SPÓ ŁC ZESN EJ L IT E R A T U R Z E  E K O N O M IC Z N E J. G. P ru d e n sk ij —  W oprosy E ko n o m ik i n r  
6/1950. T łu m a czy ł p ro f. W . F ab ie rk ie w icz . S tron  22. Cena 3 zł..

Zeszyt zaw ie ra  zarów no sam re fe ra t a u to ra  pod w y m ie n io n y m  ty tu łe m  ja k  i  dyskusję  
nad n im  w  In s ty tu c ie  E k o n o m ik i A k a d e m ii N a uk  ZSRR.*

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

Szczególnie w ażna je s t w ś ró d  om ów ionych zagadnień spraw a stosowania n o rm  p ro g re ­
syw nych.

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

_ Zeszyt zaw ie ra : D. A n d ria n o w a  —  p rze c iw ko  fo rm a liz m o w i w  ana liz ie  e ko n o m ik i p rzed ­
s ięb io rs tw a socja listycznego; K . W. O s tró w itia n o w a  —  O zadaniach p ra cy  n a u ko w o -b a ­
daw cze j w  dz iedzin ie  e ko n o m ik i: „O  k o o rd y n a c ji p rac nauko w ych  w  dziedzin ie  ekonom i­
k i “  (na rada  w  A k a d e m ii N a u k  ZSRR). 13

13. P R O JE K T O W A N IE  W Y D Z IA Ł Ó W  N A R Z Ę D Z IO W Y C H . P rzek ład  X  rozd z ia łu  p u b lik a c ji 
„M aszyn o s tro je n je “  tom  X IV . S tro n  15, ta b lic  "36, rys. 7. Cena 6 zł.

W szechstronne i  treśc iw e  op racow an ie  zagadnien ia  czyn i z te j p ra cy  o cha rakte rze  en­
cyk lopedycznym  podręczn ik  o p rz e jrz y s ty m  uk ład z ie  treśc i.
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A d am  K ram arz

Zagadn ien ie  organizacji produkcji potokowej 
w  szw aln iach zak ład ó w  odzieżowych

Z A D A N IE M  niniejszego a r ty k u łu  nie 
jest wyczerpujące opisanie zasadni­
czych systemów p ro d u kc ji potokowej 
w  szwalniach zakładów odzieżowych 
t j .  pracy na przenośniku ruchom ym  

i  systemem synchro. Praca zaw iera ty lk o  te za­
sady, k tó re  są konieczne d la  porów nania tych  
systemów.

Przem ysł odzieżowy przeszedł ca łkow ic ie  na 
potokową metodę pracy, k tó ra  charakte ryzu je  
się tym , że: (1) części odzieży w  m iarę  szycia 
posuwają się naprzód, (2) w  jednakow ych m ie j­
scach w ykonu je  się nad n im i jednakowe ope­
racje, (3) w  p ro d u kc ji potokowej stanow iska ro ­
bocze rozmieszczane są w  ta k ie j kolejności, 
w  ja k ie j mogą pracować nad w y tw arzanym  
przedm iotem , t j .  w  ko le jności odpowiadającej 
przebiegow i procesu produkcyjnego, (4) przed­
m io t w  rów nych  odstępach czasu, t j . r y tm ie 1 
przechodzi z jednego m iejsca pracy na drugie. 
S tanow iska robocze łączy się z urządzeniem 
transpo rtow ym  ciąg łym  (np. przenośnik rucho­
m y) lu b  in n y m  środkiem  zasilania łańcucha 
produkcyjnego.

Jasne jest. że p rodukc ja  potokowa, będąca 
obecnie na jba rdz ie j ekonomiczną metodą w y ­
tw arzania, wym aga dużych nakładów  na w y ­

SPECYFIKACJA W Y R O B Ó W  /  DODATKÓW 
KOSZUL1 MĘSKIEJ WZÓR B

Nr
W JA 
i Wykr. ZESPOŁY 1 WYKROJE

Ilość
wykro­
jów m a t e r i a ł :

/ M A N K IE T Y
; Wierzchy m cnkie lów 2 płótno koszulowe 125
2 Spody m ankietów 2 „
3 W k ła d k i do m ankietów 2 płótno b ia łe  3§~

I I K O Ł N IE R Z
4 W ierzch g łó w k i k o łn ie rza / p łó tn o  koszulowe 125
5 ópód główki ko łn ie rza 1 »
6 W kładka główki k o łn ie rza 1 płótno b ia łe  3 ̂
7 L u t  w ij pod fiszb m o w e T p łó tno  koszulowe 1Z5
a Wierzch s tó jk i ko łn ie rza 1
9 ópód s tó jk i ko łn ie rza 1 » >• "

10 W kładka s tó jk i ko łn ie rza 1 płó tno  b ia łe
11 6 guzików do przodu / mankietów - masa perłowa

I I I R Ę K A W Y
12 W ierzchy rękowów  /  / - p / 2 płótno koszulowe 125
13 K lin y  rękaw ów  / / - p j 2 ,,
14 L is tw y  rozporkowe 2 n >,

IV \P R Z Ó O
15 P rzód  koszuli „

Lewa lis tw a rozporka i ,1 '1 "
17 Trójkąty ryg lu jące 2 •1

V P L E C Y
18 Plecy k o szu li 1 „  '<

19 K a rc z k i Hoszuti 2 » •/

RAZEM  W YKROJÓW 2 7

Rys. 1
1 T a k t  ta ś m y  je s t  to  ś re d n i o k re s  czasu m ię d z y  p o c z ą tk ie m  

w e jś c ia  je d n e g o  p rz e d m io tu  n a  ta ś m ę  a p o c z ą tk ie m  w e jś c ia  
n a s tę p n e g o  lu b  p o c z ą tk ie m  w y k o n a n ia  je d n e g o  p rz e d m io tu  
i  p o c z ą tk ie m  w y k o n a n ia  n a s tę p n e g o . J e ż e li t a k t  ta ś m y  w y ­
n o s i n p . 3 m in u ty ,  to  zn a c z y , że ś re d n io  co 3 m in u ty  w c h o d z i 
n a  ta ś m ę  i  spada  z n ie j  w y k o n a n y  p rz e d m io t.  R y tm e m  n a ­
z y w a m y  w ie lk o ś ć  o k re s u  czasu  p o m ię d z y  w y jś c ie m  z ta ś m y  
p rz e s u w a ją c y c h  s ię  ró w n y c h  i lo ś c i p r o d u k c j i .  P rz y  p o d a w a ­
n iu  p o je d y n c z y c h  s z tu k  r y tm  ró w n a  s ię  ta k to w i,  a w  p r z y ­
p a d k a c h , g d y  p rz e d m io t p o ru s z a  s ię  p a r t ia m i,  r y tm  ró w n a  
s ię  I lo c z y n o w i ta k tó w  i  l ic z b y  p rz e d m io tó w  w  p a r t i i .

posażenie zakładu w  urządzenia oraz na p rzy ­
gotowanie p rodukc ji, opłaca się jedyn ie  p rzy  
w y tw a rza n iu  w ie lk ie j ilośc i przedm iotów .

O m ów im y ogólnie organizację p ro d u kc ji po­
tokow ej na przenośniku ruchom ym  (taśmie) 
i w  systemie synchro.

Fazy opracowania produkcji na przenośniku
ruchomym

Jak już  wspomniano, przed przystąpieniem  
do uruchom ien ia  taśm y p rzy  p ro d u kc ji danego 
a r ty k u łu  odzieżowego należy dokonać podzia łu 
procesu szycia na operacje technologicznie n ie ­
podzielne, następnie prowadzić chronometraż 
tych  operacji. O pierając się na ty m  sporządza 
się w ykres  pow iązania w szystk ich  operacji 
w raz z w ykazan iem  ich  ko n s tru kcy jn e j wza­
jem ne j zależności oraz czasu trw an ia . W ykres 
pow iązania operacji n ie  w ykazu je  zależności 
ich  pod względem  czasu i  przestrzeni.

D la  u łożenia p lanu  obłożenia taśmy, t j .  ob­
ciążenia w  takcie  poszczególnych stanowisk, na­
leży jeszcze dokonać pewnych o b lic ^ ń . Chodzi 
tu  o długość taśmy, liczbę stanow isk p rzy  taś­
mie, liczbę pracow n ików  p rzy  taśmie, ta k t taś­
m y, w ydajność i  szybkość taśmy. Szczególnie 
ważne jes t obliczenie ta k tu  taśm y i  w ydajności 
taśmy.

W  ogólnych zarysach praca ruchom ej taśmy 
. w yg ląda  następująco: szykowacz taśm y kładzie  
na najb liższą m u podzia łkę wszystkie w yk ro je  
i  dodatki, należące do danej sz tuk i odzieży. 
Stanow isko I  bierze z podz ia łk i te w yk ro je , na 
k tó rych  w ykonu je  wyznaczone m u przez plan 
obłożenia operacje technologicznie n iepodzie l­
ne. Obrabiane w y k ro je  po u p ływ ie  ta k tu  w ra ­
cają na tę  samą podziałkę taśmy, k tó ra  w  m ię­
dzyczasie przesunęła się na długość podzia łk i 
taśm y (najczęściej 60 cm.).

Praca pow inna odbywać się ciągle, a w ięc 
bez s tra ty  czasu; w  ty m  samym przeto momen­
cie z om aw ianej podz ia łk i p racow n ik  s tanow i­
ska I I  bierze wyznaczone m u w yk ro je  lu b  pó ł­
fa b ry k a ty  i  rów nież w ykonu je  przydzie lone 
m u operacje w  takcie taśmy, potem  obrabiane 
p ó łfa b ryka ty  k ładzie  znów na tę samą podzia ł­
kę. W  ten sposób po do jściu  części obrabianej 
do ostatniego stanowiska, w szystkie  operacje 
składające się na proces szycia danej sz tuk i 
zostały w ykonane i  z taśm y spada gotowa sztu­
ka odzieży. Należy zauważyć, że is tn ie ją  dwa 
sposoby rozmieszczania stanow isk pracy p rzy  
taśm ie ruchom ej dwurzędowej (rys. 3, rys. 4 -— 
uk ła d y  stanowisk).

A na liza  pracy na om aw ianych taśmach po­
kazuje, że sposób rozmieszczenia przedstaw iony 
na rys. 4 jes t słuszniejszy. Wychodząc z ogól­
ne j zasady pracy taśm y: ta k t je j jes t to stosu­
nek czasu szycia sz tuk i odzieży do ilośc i sta­
now isk pracy, natom iast w ydajność taśmy 
w  zm ianie jes t to  ilo raz  czasu zm iany (480 m i­
nu t) i  ta k tu  taśmy.
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R =  —

N
R —  ta k t taśm y
C —  czas szycia jednostk i (norm a 

czasu)
N  —  ilość stanow isk p rzy  taśmie 

480 m in
W  =  --------------

R
W  —  zm ianowa wydajność 

taśm y
R —  ta k t taśm y

M ając ta k t taśm y przystępu je  się do opraco­
w ania  p lanu  obłożenia taśmy, p rzy  tym , co 
wskazuje analiza p racy taśmy, należy uw zględ­
n ić  następujące w a ru n k i: (1) robota m usi prze­
biegać jednok ie runkow o bez powracania 
wstecz; (2) na początku taśm y należy w yko n y ­
wać drobne części, aby n ie  przeszkadzały one 
pracy na następnych stanowiskach; (3) jednem u 
p racow n ikow i należy dać pracę m oż liw ie  p rzy  
jedne j części ko n s tru kcy jn e j, aby skrócić w  ten 
sposób czas pom ocniczy; (4) w ykorzystać ma­
szyny specjalne; (5) starać się, aby stanow iska 
maszynowe w y ko n yw a ły  ty lk o  pracę maszyno­
wą, stanow iska ręczne —  ręczną itd .

Po u łożeniu p lanu  obłożenia stanow isk pracy 
taśmy, można przystąp ić do je j uruchom ienia.

Poważnym  kłopotem  w  pracy taśm y jest w y ­
konyw an ie  operacji o norm ie  czasowej k ilk a ­
k ro tn ie  w iększej od ry tm u  taśm y/ Zmusza to 
robo tn ika  do zdjęcia z podz ia łk i w szystk ich  
pó łfa b ryka tó w  z danej sz tuk i odzieży. E fe k ty w ­
ność p rzy  p ro d u kc ji potokowej jest znaczna. 
W yraża się to we wzroście większości w skaźn i­
kó w  techniczno-ekonom icznych. W ysoką spraw ­
ność uzysku jem y przez udoskonalenie procesu 
technologicznego, mechanizację szeregu opera-

wukroje
wierzchu

szycie 
F wierzchu szycie, spodu mon tai spod u,zwierzchiem

szycie
rękawów

wszycie .

1 r - —. // w ___ i? V
""wykroje spodu b— -------

wykroje rękawów
J

R ys. 5

c ji, zastosowanie urządzeń w yda j me] szycn. Na­
leży tu  zw rócić uwagę, na odpowiedzialność 
lu d z i w  zespole.

Jak już  zwrócono uwagę, przedm iot przecho­
dzi z jednego stanow iska roboczego na drugie 
w  rów nych  odstępach czasu. Dowodzi to, że 
g łów ną cechą procesu potokowego jest ciągłość 
i  rytm iczność. D la  u trzym an ia  te j ciągłości 
zm ierza zespół działań, k tó ry  w y ró w n u je  w y ­
dajność w szystk ich  stanow isk l in i i  potokow ej. 
Jest to tzw . synchronizacja w  p ro d u kc ji poto­
kow ej. Przeprowadza się ją  w  dwóch fazach: 
w  g łów nych zarysach p rzy  p ro jek tow an iu  taś­
m y, a następnie dokładn ie już  p rzy  pracy taś­
m y. O dchylen ia  od ry tm u  w  p rzyb liżone j syn­
chron izac ji w ynosić mogą 10 —  15 proc. in  plus 
i  5 —MO proc. in  m inus. Dokładnie jsze w y ró w ­
nanie czasu trw a n ia  operacji o rgan izacyjnych 2 
zachodzi podczas p racy taśmy. W  ty m  celu m o­
żna ingerować we wszystkie  techniczne i  orga­
n izacyjne sprawy.

P rodukc ja  ciągła na taśmie daje duże ko rzy ­
ści: (1) skrócenie czasu przebiegu p ro d u kc ji 
przez salę p rodukcy jną , a w ięc zwiększenie w y ­
dajności oraz zm niejszenie ka p ita łu  obrotowe­
go, (2) zm niejszenie w yda tków  na robociznę 
przez w ykorzystan ie  n ie w ykw a lifiko w a n ych  sił, 
a w ięc rów nież zm niejszenie ka p ita łu  obroto­
wego, (3) zm niejszenie kosztów budynków  przez 
lepsze w ykorzystan ie  pow ierzchni, (4) oszczęd­
ność przez lepsze w ykorzystan ie  maszyn.

Zasadnicze zalety i w ady produkcji taśmowej

Obok tych  n ie w ą tp liw ych  zalet, w y n ik a ją ­
cych z samego potoku, taśma posiada rów nież 
szereg wad. Taśma —  zwłaszcza duża, do odzie­
ży ciężkie j —  jest: (1) mało elastyczna w  prze­
s taw ien iu  na in n y  model odzieży; (2) praca nie 
może na n ie j wracać, chociażby to by ło  ko ­
nieczne d la  w yrów nan ia  ta k tu ; (3) operacje 
długie, o norm ie  czasu w ie lok ro tne j w  stosun­
k u  do tak tu , spraw ia ją  k łopo t; (4) czas pomoc­
n iczy jest duży w  stosunku do czasu głównego, 
co w y n ik a  z tego, że ro b o tn ik  m usi z ogólnej 
ilości w y k ro jó w  i  pó łfab ryka tó w  w yb ie rać te, 
k tó re  m u są przydzie lone planem  obłożenia.

Szycie na taśmie, podzielonej na sekcje
Opisane tu  wady, a g łów nie  ostatnia, sugeru­

ją  rozw iązanie p ro d u kc ji na taśm ie w  sposób 
przedstaw iony na rysunku  5.

D la  p rzyk ładu  przedstaw iono sposób szycia 
m a ryna rk i. Taśma podzielona jest na pięć sek­
c ji, k tó re  w ykonu ją : (I) zrobienie przodów 
(wszycie kieszeni, podbicie p łótna), łączenie 
przodów z p lecam i (zeszycie boków  i  ram ion), 
wszycie spodniego ko łn ie rza ; ( II)  wszycie k ie ­
szeni w ew nętrznych  do przodów  podszewki, łą ­
czenie przodów  z p lecam i podszewki, wszycie 
w ierzchniego ko łn ierza; ( I I I )  m ontaż w ierzchu 
ze spodem; (IV ) szycie rękaw ów ; (V) wszycie 
rękaw ów  i  wykończenie m a ryna rk i.

Szykowacz podaje w y k ro je  paczkam i na 
pierwsze stanow iska w  poszczególnych sek­
cjach, ja k  to w skazuje rys. 5. W  w y n ik u  tego

2 O p e ra c ja  o rg a n iz a c y jn a  o b e jm u je  su m ę  o p e ra c ji  s k ła d a ­
ją c y c h  s ię  n a  o b c ią ż e n ie  s ta n o w is k a  ro b o cze g o  w  ta k c ie  
ta ś m y .
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robotn ik , dla w ykonan ia  p rzydzie lonych m u 
do w ykonania  operacji, w yb ie ra  z podz ia łk i po­
trzebne m u w y k ro je  ty lk o  z części ogólnej i lo ­
ści w yk ro jó w , składających się na m arynarkę. 
Skraca m u to czas pomocniczy pracy, a w ięc 
zwiększa wydajność.

Jakko lw iek  opisany sposób może n ie w ą tp li­
w ie polepszyć pracę taśmy, n ie  usunie jednak 
w szystkich je j wad. Dalszym  etapem rozw o ju  
przem ysłu odzieżowego jest system „synch ro “ .

Wstępne wyjaśnienia o systemie „synchro“
N ajbardz ie j charakterystyczne d la  systemu 

synchro są następujące jego cechy:
(1) Rozbicie procesu szycia na e lem enty kon­

s trukcy jne , p rzy  czym każdy elem ent szyje od­
dzie lna grupa (zespół) pracow ników , nie zw ią ­
zana bezpośrednio z in n y m i grupam i. Np. p rzy  
p ro d u kc ji koszuli m ęskiej sportowej poszcze­
gólne zespoły szyją: I  —  rękaw y, I I  —  m ankie ­
ty , I I I  —  kołn ierze. IV  —  przody, V  —  plecy.
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(2) Uszyte części przenosi goniec na stół kon­
tro ln y , gdzie brakarz m iędzyoperacyjny spraw­
dza je  i  układa, a goniec roznosi do zespołu 
montażowego na stanowiska, gdzie są potrzebne.

(3) S zybki p rzep ływ  p ro d u kc ji um oż liw iony 
jest przez: (a) odpowiednie ustaw ienie stano­
w isk  roboczych i  transpo rt m iędzy stanow iska­
m i3; (b) synchronizację pracy w  zespołach 
i  m iędzy zespołami. Pracę na poszczególnych 
stanow iskach ła tw o  zsynchronizować, a ty m  
samym osiągnąć je j ciągłość, gdyż operuje się 
m a łym i zespołami (staram y się n ie  przekraczać 
liczby  dziesięciu stanow isk w  zespole).

(4) Każdy zespół posiada wszystkie rodzaje 
stanow isk roboczych potrzebnych do w ykona ­
n ia  danej części, a w ięc: stębnów ki ręczne, m a­
szyny specjalne, stanow iska podprasowywania.

(5) D la  zm niejszenia czasu pomocniczego ro ­
bo tn icy  w  zespołach szyją paczkami, np. po 10 
sztuk.

(6) Podział p racy na stanow iska opiera się na 
dok ładnym  chronom etrażu i  pow iązan iu ope­
ra c ji. R obotn ik  o trzym u je  przed przystąp ie­
n iem  do pracy w  now ym  asortym encie k a r ty  
ins trukcy jne , w  k tó rych  dokładn ie-przedstaw ia­
n y  jest sposób szycia, wyszczególnione części 
dochodzące oraz czas poszczególnych operacji.

Opracowanie produkcji systemem synchro

Przygotow an ie p ro d u kc ji w  systemie „s y n ­
chro“  jes t analogiczne do przygotow an ia  na 
taśmę, p ro je k tu je  się p rzy  ty m  każdy zespół od­
dzielnie.

O pierając się na przeprowadzonym  chrono­
m etrażu poszczególnych zespołów operacji 
i  w zajem nej zależności tych  operacji sporządza 
się w ykres  powiązania.

Przeprowadzając ka lku la c ję  uk ładu  synchro 
p rzy  danej liczb ie  stanowisk, zna jdu je  się ry tm  
oraz dzienną wydajność. Jednakow y ry tm  dla 
całej sali synchro da jednakow ą w ydajność ze­
społu, stąd n a p ływ  pó łfab ryka tó w  na stó ł kon ­
tro ln y  z poszczególnych zespołów będzie je d ­
nakowy.

M ając ry tm  sporządza się p lan  obłożenia (ob­
ciążenia) stanow isk roboczych w  poszczegól­
nych zespołach, posługując się w ykresem  po­
w iązania. P lan obłożenia jest podstawą roz­
mieszczenia stanow isk p racy na sali.

Rozmieszczenie stanow isk w  zespołach i  ze­
społów na sali odbywa się w edług następu ją­
cych zasad: (1) zachowanie określonego s tru ­
m ien ia  p rodukc ji, (2) ła tw y  dostęp do stano­
w isk  prądy, (3) zachowanie odpow iednie j szero­
kości ko ry ta rzy  prze lo tow ych, (4) odpowiednie 
umieszczenie k o n tro li m iędzyoperacyjne j, (5) 
uw zględn ien ie  m iejsca dla k o n tro li końcowej, 
(6) na jk ró tszy  transpo rt pó łfab ryka tów .

Po rozmieszczeniu stanow isk roboczych w  ze­
społach, obsadzeniu tych  stanow isk robo tn ika ­
m i i  zaopatrzeniu robo tn ików  w  k a r ty  in s tru k ­
cy jne  przystępu je  się do samej p rodukc ji. P ro ­
jek tow any  p lan obłożenia stanow isk w  zespo­

5 D la  z m n ie js z e n ia  d o  m in im u m  czasu p o m o c n ic z e g o  za­
s to s o w a n o  u rz ą d z e n ia , j a k :  p o c h y ln ie ,  k o z ły ,  s to łk i,  u s ta w io n e  
w  te n  sposób, że p u n k t  z d a w c z y  je d n e g o  s ta n o w is k a  je s t 
p u n k te m  o d b io rc z y m  d ru g ie g o . U rz ą d z e n ia  te  u ła tw ia ją  b ra ­
n ie  i  o d k ła d a n ie  p ó łfa b r y k a tó w  p rz e z  ro b o tn ik ó w .

łach może ulegać w  toku  p racy zm ianom  przy  
synchronizow aniu w yda jnośc i stanow isk dla 
u trzym an ia  zgodnego ry tm u , a więc. ciągłości 
p rodukc ji.

Oczywiście zsynchronizować obciążenie sta­
now isk w  „synch ro “  ła tw ie j n iż  p rzy  taśmie, 
gdyż ja k  zaznaczono —  zespoły są małe. Dużą 
ro lę  d la  synchron izac ji ma p rzy  ty m  dobór p ra ­
cowników . K ażdy m a js te r pow in ien  dobrze znać 
swych pracow ników , aby móc zgodnie z w y ­
tycznym i p lanu  obłożenia obsadzić stanowiska 
robocze.

Sprawą zasadniczej w ag i w  systemie „syn ­
chro“  jest jakość w yk ro jó w . P rzy  szybkim  
p rzep ływ ie  w  „synch ro “  ciągłość pracy mogą 
gwarantować ty lk o  w yk ro je  dobre i  odpow ied­
n io  przyszykowane. P racow n ik  na sw ym  sta­
now isku  roboczym  n ie może zajm ować się np. 
dobieran iem  odcieni do poszczególnych w y k ro ­
jów , m usi je  brać mechanicznie i  całą uwagę 
skupić na w łaśc iw ym  w yko n yw a n iu  przydz ie ­
lonej m u  pracy.

W ażnym  ogniwem  w  systemie „synch ro “ , 
zw iększającym  w yda tn ie  jakość gotow ych w y ­
robów, jest kon tro la  m iędzyoperacyjna. W szyst­
k ie  e lem enty konstrukcy jne , ja k  zaznaczono, 
przechodzą przez stół ko n tro ln y , a stąd po do­
k ładnym  zbrakow aniu  do montażu. Zauważone 
na stole ko n tro ln ym  pop raw k i są natychm iast 
zwracane na stanowisko, k tó re  nieodpow iednio 
w ykona ło  swą operację organizacyjną.

Zauważone pop raw k i może ro b o tn ik  w yko ­
nać na sw ym  stanow isku n ie  naruszając ry tm u  
zespołu. Tę możliwość zrobienia pop raw k i ma 
robo tn ik  dlatego, że szyje paczkam i i  że każde 
stanowisko p racy m a bu fo r, t j .  zapas p ó łfa b ry ­
katów , w ięc może pracować przez pew ien okres 
niezależnie od sąsiada.

K ie ro w n ic tw o  p ro d u kc ji w  systemie „s y n ­
chro“  m usi stać na w ysok im  poziomie. System 
ten jest elastyczny, co jest jego w ie lką  zaletą 
i  dlatego organizacja pracy m usi być odpo­
w iednia.

Poza ty m  to wszystko, co powiedziano o o r­
ganizacji p racy p rzy  taśmie, obow iązuje ró w ­
nież w  „synch ro “ .

P o ró w n a n ie  p r o d u k c j i  ta ś m o w e j z s y n c h ro

Porównanie obu systemów, wskaże zalety 
i  w ady każdego z nich.

S ynch ro
(1) W iększa w yda jność  

p ro d u k c ji, gdyż lim itu je  
ją  na jszybsza maszyna.

(2) Szybszy p rze p ływ  
p ro d u k c ji i  znacznie 
m n ie jsza liczba  stano­
w isk , przez k tó re  p rze­
chodzą poszczególne p ó ł­
fa b ry k a ty . W a ru n ku je  
to  w ie lo w lo tow o ść  p rzy  
napuszczaniu p ro d u k c ji.

(3) System  synchro po­
siada w a ru n k i do ła t ­
wego w y k o n y w a n ia  ope­
ra c ji,  k tó ry c h  czas t rw a ­
n ia  p rzekracza k i lk a ­
k ro tn ie  ry tm .

(4) P ozw ala na pe łne 
w yko rzys ta n ie  s ta n o w i­
ska. D oprow adzan ie  e łe-

Taśm a
(1) M n ie jsza  w y d a j­

ność, gdyż w a ru n k u je  ją  
na jsłabsze stanow isko.

(2) Jednakow e j d ług o ­
ści droga w szys tk ich  
w y k ro jó w . W szystk ie  
części przechodzą przez 
w szys tk ie  stanow iska.

(3) W  w y p a d k u  ope­
ra c ji o no rm ie  czasowej 
ró w n e j w ie lo k ro tn o śc i 
ry tm u  pow sta ją  tru d n o ­
ści.

(4) T rudność w  ró w ­
no m ie rn ym  obciążeniu 
stanow isk.
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Syncliro
n ien tów  k o n s tru k c y j­
nych do m ontażu na 
stanow iska bezpośred­
nio w yko nu jące  m ontaż 
danej części.

(5) . Doprowadzen ie do 
w szys tk ich  s tanow isk 
części dochodzących. 
P racow n icy  n ie  po trze ­
b u ją  w yszuk iw ać części, 
b io rą  je  m echanicznie i  
sk łada ją  lu b  zsuw ają 
sta le  na to  samo m ie j­
sce. Jest to  specja ln ie  
ważne p rz y  dużej ilośc i 
części dochodzących. 
Zm nie jszam y przez to 
znacznie czas pom ocn i­
czy.

(6) P racu je  się pacz­
kam i, a stąd znaczne 
zm niejszenie czasu po­
mocniczego.

(7) Każde stanow isko 
posiada m ie jsce na a ku - 
m u low an ie  p ó łfa b ry k a ­
tów  w yko na nych  i  do 
w ykonan ia . W  w yp ad ku  
na p rz y k ła d  uszkodzenia 
m aszyny lu b  ch w ilo w e j 
nieobecności p ra co w n i­
ka  n ie  w s trz y m u je  to 
p racy  całości. Po po­
w roc ie  ro b o tn ik  p rz y ­
śpiesza pracę i  w y ró w ­
n u je  zaległość. Jest to 
w ie lk ą  za le tą synchro.

(8) Czasowe zakłóce­
nie  w  zespole n ie  w p ły ­
w a na w yda jność całoś­
ci, d z ię k i zapasowi p ó ł­
fa b ry k a tó w  na stole 
ko n tro ln y m .

(9) W ym agania  co do 
w y m ia ró w  sal n ie  są ta k  
rygo rystyczne  ja k ' w  
taśm ie. Poszczególne ze­
spo ły m ożna naw e t u - 
s taw iać w  różnych po­
mieszczeniach.

(10) U m o ż liw ia  w ygod­
ne dokonyw an ie  ko n ­
t ro l i  m iędzyoperacy jne j 
dz ięk i is tn ie ją cym  b u fo ­
rom . Ta k o n tro la  pop ra ­
w ia  w y d a tn ie  jakość go­
tow ych  w yrobów .

(11) M ożliw ość ro b ie ­
n ia  pop ra w ek  na stano­
w is k u  roboczym  pod­
czas pracy.

(12) N adaw an ie p racy  
na s tanow iska robocze 
w ym aga w ięce j perso­
nelu. G oniec m usi roz­
nosić w y k ro je  i  e lem en­
ty  k o n s tru kcy jn e  tam , 
gdzie to je s t potrzebne.

S k u tk ie m  powyższego 
staw iane są bardzo w y ­
sokie w ym agan ia  p e r­
sonelow i in ż y n ie ry jn o - 
technicznem u, na tom iast 
zapew nia się ła tw ość 
p ia c y  d la  w ykonaw ców .

Taśm  a

(5) U k łada n ie  w szyst­
k ic h  w y k ro jó w  danej 
sz tu k i odzieży na jedne j 
podzia łce taśm y. P ra ­
cow n icy  w y b ie ra ją  po­
trzebne  im  części, szyją 
i  o d k ła da ją  je  na pole, z 
k tó rego  w z ię li.

(6) Szycie po jedynczy­
m i sz tukam i, a w ięc  d u ­
ży czas pom ocniczy.

• (7) S tanow iska  n ie  po­
siada ją  b u fo rów . W  w y ­
padku  p rz e rw y  w  p racy  
na je d n ym  stanow isku  
pow sta je  poważne za­
kłócenie.

(8) Zak łócen ie  na je d ­
n ym  s tanow isku  rob o ­
czym  może un ie ru ch o ­
m ić  ca łą  taśmę.

(9) Zastosowanie p rze ­
no śn ików  o określone j 
d ługości w ym aga k o n ­
k re tn y c h  w y m ia ró w  sal.

(10) K o n tro la  m iędzy- 
operacy jna  n ie  jes t w y ­
godna.

(11) W yko n yw a n ie  po­
p ra w e k  w  czasie ruch u  
p rzenośn ika  spowoduje 
dezorganizację pracy.

(12) Ł a tw e  nadaw an ie  
pracy, w y k ro je  nada je 
się na podz ia łkę  p ie rw ­
szego stanow iska.

S tąd w ym agane są 
m n ie jsze k w a lif ik a c je  od 
personelu in ż y n ie ry jn o -  
technicznego, na tom iast 
praca w yko na w ców  jest 
trudn ie jsza .

Reasumując dochodzimy do w niosku, że sy- 
s em aynchro ma dużo zalet w  porów nan iu  do 
'asmy i  p rzy  odpowiednim , sto jącym  na wyso­
kim  ̂  poziomie organ izacyjnym , k ie ro w n ic tw ie  
pow in ien dać lepsze w y n ik i od taśmy. Przepro­

wadzone w  1950 r. badania po tw ie rdza ły  ten 
wniosek.

Produkcja koszu l m ęskich spo rtow ych

Badania systemu synchro przeprowadzone 
zostały w  czasie 15.IV . —- 30.V I I .1950 r. 
w  W arszawskich Zakładach P rzem ysłu Odzie­
żowego im . „O brońców  W arszaw y“  w  specjal­
n ie  w ydz ie lonym  ośrodku dośw iadczalnym  p rzy 
szyciu koszul m ęskich sportowych.

B y ły  to w  Polsce, w  okresie pow ojennym  
pierwsze tego rodza ju  badania w  przem yśle 
odzieżowym.

Oddzielne zespoły p racow n ików  w ykonu ją  
poszczególne części kons trukcy jne : I  —  rękaw y, 
I I  —  m ankie ty , I I I  —  kołn ierze, IV  —  przody, 
V  —  plecy; części te po skon tro low an iu  idą na 
zespół m ontażowy (rys. 6). O trzym ane i  spraw ­
dzone w y k ro je  rozdziela szykowaczka i  przeka­
zuje odpowiednio do poszczególnych zespołów. 
Podział pracy, m iędzy g rupy  zespołowe i  stano­
w iska opiera się na dokładnym  chronom etrażu 
i  pow iązan iu operacji. .Każda robotn ica przed 
przystąp ien iem  do pracy o trzym u je  k a r ty  in -  
s trukcy jne  (jedną na każdą operację), w  k tó re j 
dokładnie przedstaw iony jest sposób szycia 
(opisowo i  graficznie) i  norm a czasu operacji.

Przebieg badań

Badania rozpoczęto 19 kw ie tn ia  1950 roku  
z chw ilą  zakończenia w ykonan ia  potrzebnego 
sprzętu opierając się na poniższym p lan ie  obło­
żenia sali i  rozstaw ien iu  stanow isk w edług 
rys. 6. W  oparciu  o rysunek 1 —  str. 50 i  rysu ­
nek 2 —  str. 51.

Już pierwszego dnia pracy zaszła koniecz­
ność połączenia g rupy zespołowej I I I  i  IV  (ple­
cy i  przody) w  jedną d la  lepszego w ykorzys ta ­
n ia  m aszyny z obrębiaczem, oraz g rupy  zespo­
łow e j I  i  I I  (rękaw y i  m ankie ty).

Ostatecznie ustalono następujące g rupy  ze­
społowe: I  —  rękaw y, I I  •—- ko łn ierze, I I I  —  
plecy i  przody, IV  —  montaż.

Każda grupa zespołowa stała się przedm io­
tem  szczegółowych badań dla pełnej synchro­
n izac ji obciążenia stanow isk w  danej grupie. 
Prowadzono chronom etraż poszczególnych ope­
ra c ji d la  ew entua lne j ko re k ty  p lanu obłożenia. 
W prowadzono bieżącą codzienną sprawozdaw­
czość.

I  g ru p a  z e s p o ło w a  —  r ę k a w y

21 kw ie tn ia  wyłączono maszynę do szycia 
m ankietów , a pracę te j m aszyny rozdzielono 
m iędzy 4 i  5 maszynę tegoż zespołu. Dodano 
natom iast stanowisko ręczne. Praca w  ty m  
układzie n ie  dała się jednak u trzym ać ze 
względu na n ierów ne k w a lif ik a c je  zawodowe 
poszczególnych szwaczek maszynowych.

2 m aja  zm ieniono p lan  obłożenia stanowisk 
tego zespołu, dając 6 stębnówek i  jedno stano­
w isko ręczne. Ten schemat okazał się ostatecz­
ny, chociaż p rzy  wysoko kw a lifiko w a n ych  
szwaczkach liczbę maszyn dałoby się zreduko­
wać do pięciu.
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I I  g ru p a  z e s p o ło w a  —  k o łn ie rz e

Zespół pracow ał w ed ług p lanu  obłożenia (zał. 
3) do 12 czerwca 1950 roku. Jednakże pierwsza 
maszyna by ła  bardzie j obciążona n iż  druga, co 
niedobrze w p ływ a ło  na pracę szwaczek. Od 
dnia 12 czerwca br. każda z dw u m aszynistek 
w ykonyw a ła  całą pracę maszynową. W  w y n ik u  
tego (współzawodnictwo) w ydajność znacznie 
w z r o s ła . ___________________________________

j I I I  g ru p a  ze s p o ło w a  —  p le c y  i  p rz o d y

G rupę tę, wyposażoną w  trz y  maszyny, po 
różnych próbach ustalono ja k  przedstaw ia tab. 2.

I V  g ru p a  ze s p o ło w a  — m o n ta i

G rupa IV  podlegała na jw iększym  zm ianom 
(tabela 3). Już 22 kw ie tn ia  1950 r. zm ieniono 
p lan obłożenia (rys. 6).

Dalszy ciąg w edług rys. 6.
P rzy  zm ianie te j chodziło o w ye lim inow an ie  

szyjących wspólnie k i lk u  operac ji dw u maszyn 
(stanowisko 15 i  16), ale przez ten rozdzia ł ma­
szyna 4a by ła  zanadto obciążona w  porów nan iu  
z in n ym i. Ponadto ten p lan obłożenia m ia ł tę 
wadę, że na stanowiskach maszynowych rob io ­
no operacje ręcznie.

Dostawiono maszynę rezerwową d la  usuwa­
n ia  ew entua lnych zatorów.

Zm iana w  dn iu  19 czerwca 1950 r. w yg lą ­
dała ja k  przedstaw ia tab. 4 na str. 57.

W  p lan ie  ty m  szło przede w szystk im  o to, aby 
uchron ić się od zatorów  p rzy  w szyw aniu  k o ł­
n ie rzyków . T a k i p lan  obłożenia stanow isk nie 
zdał egzaminu, gdyż pierwsza maszyna by ła  
mocno niedociążona, a na stanowiskach maszy­
nowych robiono też operacje ręczne.

Plan obłożenia sali synchro dla szycia koszul sportowych (rytin 1,5 min) Tablica 1

Zespól N r
stanowiska Rodzaj stanowiska N r n r operacji Czas

I

Rękawy

1
2
3
4
5

Stebnówka
Stebnówka
Stebnówka
Stebnówka
Stebnówka

14,15,16
17

18,19
20,21

22

1,53
1,50
1,62
1,33
1,29

I I
M an k ie ty 6 Stebnówka 1,2,3,4 1,65

I I I

Ko łn ierze

7
8 
9

10

Stebnówka
Ręczne
Stebnówka
Ręczne

5, 6, 8 
7, 9, 10 
11, 13 

12

1.53
1,13
1,10
0,54

IV
Przody

11
12

Stebnówka
Stebnówka

23, 24, 25, 26 
27,28

1,20
1,59

V
» P lecy 13 Stebnówka 29, 30, 31 1,51

V I 14 Stebnówka 32, 33, 34 1,42

M ontaż 15, 16 Stebnówka 35, 36, 37 3 ,23:2=1,61
17 Stebnówka 38, 39 1,29
18,19 Stebnówka 40, 41 3,0: 2=1,5
20 Ręczne 42, 43 1,6
21 Maszyna, specjalna 44, 45 1,6
22, 23 Ręczne 46 3.24 :2=1 ,62
24 Ręczne 47 1
25, 26 Ręczne 48 3,30 :2=1 ,65

T ab lica  2

Czas opera- Czas opera-
N r Rodzaj W yszczególnienie operacji N r N r c ji techn i- c j i  organ i-

stanowiska stanow iska operacji cznie niepo- zacyjnej
dz ie lnych w  m in .

1 Stebnówka O brębienie pleców u do łu 29 0,37
Obrębienie przodów u do łu 28 0,67
Przyszycie lis te w k i dz iurkow ej do przodu lewego 24 0,14 1,18

2 Stebnówka Przew inięcie i przestebnowanie lis te w k i 25 0,46
Przyszycie karczka 30 0,83
Odwrócenie i  stebnowanie karczka 31 0,31 1,60

3 Stebnówka Przestebnowanie podkładu pod gu z ik i 26 0,92
Założenie fa łd y  i  zaryg low anie przodu 27 0,67 1,59
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Tablica 3

N r
stanowiska

Rodzaj
stanowiska W yszczególnienie operacji N r N r 

operacji

Czas opera­
c j i  techn i­

cznie niepo­
dzie lnych

Czas opera­
c j i  organ i­

zacyjnej

1 Stebnówka Łączenie ram ion 32 0,52
Przestebnowanie ram ion 33 0,50
W yrów nan ie  koszu li d la  wszycia s tó jk i 34 0,40 1,42

2 Stebnówka Zeszycie boków 37 1,52 1,52

3 Stebnówka Stebnowanie boków 38 0,93
Podcięcie pachy 39 0,36 1,29

4 Stebnówka W szycie s tó jk i do koszu li 35 0,91

__ _ Stebnowanie s tó jk i dookoła 36 1,06 1,97

W  dn iu  26 czerwca 1950 r. zm ieniono pow yż­
szy p lan lik w id u ją c  p ierwszą maszynę; pracę 
]e j przeniesiono na następne. Poza ty m  ze sta­
now isk maszynowych zabrano pracę ręczną 
i  dano stanowisko ręczne. Ten u k ła d  uznano za 
zadowalaj ący.

Ostatecznie p rz y ję ty  uk ład  sali, t j .  p lan obło­
żenia stanowisk, w raz z podaniem w yko n yw a ­
nych operacji p rzedstaw iony jest na rys. 6 
(strona prawa).

T ak w ięc w y jśc io w y  p lan  obłożenia stano­
w isk  w  zespołach w  toku  p racy u legał zm ianom 
dla zsynchronizowania w yda jnośc i stanowisk, 
u trzym an ia  żądanego ry tm u , a w ięc doprowa­
dzenia do ciągłości p rodukc ji.

W idz im y więc, że opiera jąc się naw et na do­
k ładnym  chronom etrażu p ro je k tu je  się jedyn ie  
p rzyb liżoną synchronizację, dokładną zaś osią­
gano podczas pracy licząc się z indyw idua ln ą  
wydajnością p racow ników . Dużą p rzy  ty m  ro lę  
gra obór pracow ników . Jak już  wspomniano 
e ement pracowniczy b y ł m a ło w y k w a lif ik o - 
wany. w ychodz iły  p rzy  ty m  na ja w  różnorodne 
sprawności i k w a lif ik a c je  p racow ników . N ie ­
znajomość tych in d yw id u a ln ych  m ożliwości 
spowodowała duże trudności w  obsadzeniu sta­
now isk i  dlatego zapewne dość długo trw a ło  
osiągnięcie pełnej synchronizacji.

Już p rzy  teore tycznym  rozpracow aniu p ro ­
d u k c ji według systemu synchro, zdawano sobie 
sprawę z ważności dobrego k ie row n ic tw a . 
Spraw dziło  się to w  całej pe łn i w  trakc ie  do­
świadczeń. Gdy po m iesiącu pracą k ierow ać za­
czął odpow iedni m ajster, w ydajność zaczęła 
tap tow nie  wzrastać. Okazało się, że sprawą za­
sadniczej wagi w  systemie synchro jest odpo­
w iedn ia   ̂ jakość w yk ro jó w . B y ły  tu  znaczne 
rudności. W yk ro jó w  dostarczała nam centra lna 
ro jow n ia  fabryczna, k tó ra  uważając w yk ra w a ­

nie koszul dla ośrodka doświadczalnego za pracę 
u oczną, pozaplanową, n ie  zawsze stara ła  się 
o o, aby jakość by ła  bez zarzutu.

Z powodu pom ylen ia  ko lo rów  n ie jedn okro t­
nie tracono w ie le  godzin. B y ły  też w yp a d k i po- 
s.o jow  z Powodu b raków  w yk ro jó w , co ró w ­
nież w ytrąca ło  p racow n ików  z ry tm u . D latego 
zasadniczym w arunk iem  powodzenia systemu 
jest odpowiednie w ykonyw an ie  i  dostawa wy 
kro jow .

Szykowaczki p o w in n y  każdy w y k ró j spraw ­
dzić dokładnie. Szwaczka nie może trac ić  czasu 
na dobieranie odcieni do poszczególnych w y ­
k ro jów , a sprawa ta  należy do szykowaczek.

P rzy  naszych doświadczeniach num erowano 
każdy w y k ró j, chociaż szyto paczkam i po 10 
sztuk. Szykowanie poszczególnych w y k ro jó w  
pow inno być przedm iotem  przysz łych  badan. 
N ie  została też rozwiązana sprawa przesyłan ia  
paczek z jednego stanowiska na drugie. B y ło  to 
n iek iedy przyczyną zamieszania.

Wyposażenie

Początkowo pracowano na stębnówkach 
,,Ł u czn ik “ . M aszyny te m ają  szybkość obrotów  
2600 —  2800 na m in . Po zm ianie na m aszyny 
„S inge ra “  około 4000 obro tów /m in , wydajność 
wzrosła. 0

Pochyln ie  nie spe łn iły  ro li, ja k ie j oczekiwa­
no. P ó łfa b ryka ty  n ie zsuw ały się z maszyny do 
następnej pracow nicy. Należy dać w iększy ką t 
pochy ln i i  wypolerować; je j pow ierzchnię. Po­
w inno  to być przedm iotem  przyszłych badań. 
Zastosowane „k o z ły “  są dobre. M a łych  skrzy­
nek n ie  używano, kładąc drobne części na s to ł­
k i.

T ab lica  4

L .
P-

Rodzaj
stanowiska

N r  N r operacji 
technologicznie 
n iepodzie lnych

Czas
w ykonan ia

1 Stebnówka 32 0,52
2 Stebnówka 33, 37 1,72
3 Stebnówka 38, 39 1,29

4,5 Stebnówka 34,35,36 2,37:2 =  1,18
6,7 Stebnówka 40, 41 3,0 :2  =  1,5

T ab lica  5

L .
P-

Rodzaj
stanowiska N r N r operacji Czas

1 Stebnówka 32,33, y237 1,62
2 Stebnówka y237, 38 1,53
3 Ręczne 34.39 0,76

4.5 Stebnówka 35, 36 1,97 :2 =  0,98

6,7 Stebnówka 40,41 3,0 :2 == 1,5
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Jakość i kontrola międzyoperacyjna
Jak by ło  do przew idzenia, jakość m ate ria łów  

gotow ych p rzy  „synch ro “  by ła  od początku do­
świadczeń dobra. Łączy się to ze sprawą kon­
t ro l i  m iędzyoperacyjne j. Badano poszczególne 
e lem enty kons trukcy jne  i  zauważone b łędy od 
razu napraw iono. B rakarz  m iędzyoperacyjny 
sprawdzał jakość podczas p rodukc ji. P rzy  b ie - 
łiźn ie  jes t to dopuszczalne, ale p rzy  ciężkiej 
odzieży e lem enty kons trukcy jne  z g rup zespo­
łow ych  prze jdą na stó ł kon tro ln y , gdzie będą 
dokładn ie brakowane i  stąd odsyłane na m on­
taż. P rocent I I  ga tunku  nie dochodził 3 proc.

Popraw ki
W  odróżnien iu  od taśm y pop raw k i można b y ­

ło  rob ić  na stanow isku roboczym. P rzy  pracy

na taśm ie rob ien ie  popraw ek naruszyłoby ry tm  
taśmy, natom iast w  „synch ro “  pracownica ma 
w iększą możliwość w ykonyw an ia  poprawek nie 
naruszając ry tm u .

O pin ie  robo tn ików  o pracy metodą synchro 
są jednobrzm iące. W olą pracować tą metodą niż 
p rzy  taśm ie ruchom ej.

W zrost w yda jności p racy podczas trw a n ia  
p rób od 1.V.1950 do 27.V I I .1950 roku  w ykazu­
ją  tab lice  6 i  rys. 7 i  8.

Podobnie przedstaw ia ją  się w y n ik i prac in ­
nych p racow ników . W  końcu doświadczeń uzys­
kano synchronizację w  zespołach oraz m iędzy 
zespołami, o trzym u jąc  dziennie 300 sztuk ko­
szul, t j .  17,7 koszul na maszynę. O trzym anie  
te j ilośc i jest rów n ież dowodem, iż prowadzo-
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ny przez nas chronom etraż d la  koszul rob iony 
b y ł p raw id łow o; daje to podstawę do sposobu 
badania norm  czasowych.

W ykres obciążenia stanow isk p rzy  szyciu ko­
szuli m ęskiej w ed ług systemu synchro w  koń ­
cu doświadczeń przedstaw ia zał. 8.

Na zakończenie należy dodać, że otrzym ana 
wydajność mogła być jeszcze zwiększona. Prze­
de w szystk im  należałoby w  zespole „ rę k a w y “  
z likw idow ać ]edną maszynę, co podwyższałoby 
wydajność z 17,7 na 19 sztuk na maszynę.

Uzyskane w skaźn ik i techniczno-ekonom iczne: 
( ! )  wydajność na 1 robo tn ika  300 : 29 =  10,3 
sztuk na 8 godzin, (2) w ydajność na  jedna steb- 
nowkę 300 : 17 =  17,7 szt/1 masz./8 godz.,
L '  w ykonania  norm  je d n o litych  CZPO:
(17,7 : 13,3/100 =  133°/o„.

E w idenc ja  pracy=ł 7i'<TV .111 »

CT3
Q

2
3
4
5
6 
8 
9

10
11
12
13
15
16 
17
19
20 
22
23
24
25
26 
27
30
31

Ilość
W ykona- j przepraco- 
nych  szt. ! wanych 

m in u t

71
90

100
110

90
95

110
120
130
150
120

postój
postój

120
110
100
130
140
150
150
150
80

160
143

470
470
470
470
350
470
470
470
470
470
350
470
470
470
470
350
470
470
470
470
470
350
470
470

R y tm W ydajność
szt./m in ,

6,7 0,15
5,2 0,19
4,7 0,21
4,3 0,23
3,8 0,26
4,9 0,20
4,3 0,21
3,9 0,26
3,6 0,27
3.1 0,32
2,9 0,34

39 0,26
4,3 0,21
3,5 0,28
3,6 0,27
3,4 0,30
3,1 0,32
3,1 ' 0,32
3,1 0,32
4,4 0,23
2,9 0,34
3,3 0,30

Czerwiec

1 210 470 2,2 0,45
2 200 /470 2,4 0,42
3 90 350 3,8 0,26
6 220 470 2,1 0,47
7 200 470 2,3 0,42
9 190 470 2,10 0,40

10 125 350 2,3 0,42
12 postój 470 — —

13 219 470 2,1 0,40
14 240 470 2 0,51
15 290 470 1,6 0,62
16 196 470 2,4 0,42
17 156 350 2,2 0,45
19 150 470 3,1 0,42
20 240 470 2 0,51
21 212 470 2,2 0,45
22 240 470 2 0,51
23 200 380 1,9 0,53
24 200 350 1,8 0,55
26 470 — —

27 237 470 1,6 0,62
28 260 4*70 1,8 0,55
30 260 470 1.8 0.55

L ip iec

1 88 180 2 0,50
3 130 230 1,8 0,55
4 246 470 1,9 0,53
5 240 470 2 0,50
6 244 470 1,9 0,53
7 240 470 2 0,50
8 nieobecna

10 nieobecna
11 nieobecna
12 nieobecna
13 nieobecna
14 250 470 1,9 0,53
15 190 350 1,8 0,55
17 280 470 1,7 0,59
18 300 470 1,6 0,62
19 300 470 1,6 0,62
20 260 470 1,8 0,55
21 300 470 1,6 0,62
24 300 470 1,6 0,62
25 300 . 470 1,6 0,62
26 300 470 1,6 0,62
27 300 470 1,6 0,62

Adam  K ram arz
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M a r ia  Jab łońska

P l a n o w a n i e  w y k o n a w c z e  
w  z a k ł a d a c h  p r z e m y s ł u  o d z i e ż o w e g o

PO W AŻN E zadania postawione przed 
przem ysłem  odzieżowym  przez plan 
sześcioletni mogą być w ykonane je ­
dyn ie  w  oparciu  o pełną m ob ilizac ję  
s ił w ytw órczych , o lepszy s ty l pracy, 

O lepsze w ykorzystan ie  rezerw  tkw iących  w  
każdym  przedsięb iorstw ie przem ysłow ym . W y ­
konanie tych  zaleceń łączy się ściśle z w łaśc i­
w ym  rozw iązaniem  zagadnienia p lanowania w y ­
konawczego w  zakładach przem ysłu  odzieżo­
wego.

P lanowanie wykonawcze jest ostatn im  ogni­
w em  w  system ie p lanow ej o rgan izacji gospo­
d a rk i narodowej, jes t konkre tyzac ją  p lanow ych 
zadań, jes t doprowadzeniem p lanów  p ro d u kcy j­
nych do bezpośrednich w ykonawców .

Po lsk i przem ysł odzieżowy jest przemysłem 
m łodym  rozw ija jącym  się dopiero w  okresie po­
w o jennym , nie posiada w ięc dużego doświad­
czenia i  w ypróbow anych m etod o rgan izacyj­
nych.

W  ramach w spó łpracy i  w ym ia n y  doświad­
czeń m iędzy różnym i gałęziam i przem ysłu, M i­
n is te rs tw o P rzem ysłu Lekkiego (M P L) pow oła-

Schernat cyklu produkcyjnego

K ro jO w m a

Rozdzielnia

ta śm ataśmataśmai taśma

Wykańczatnia

Magazyn/ ’w yu i- y "

wyrobów
gotowych

Centrala
odzieżowa

taśma taśma

M a g a z y n

d o d a tk ó w

M a g a z y n

s u ro w c a

M a g a z y n  

a rty k . techm cz

Przez o d d z ia t wykańczam, przechodzi tytko częśc p rcd u kc ji-o d z ie ż  
ciężka odzież lekka  wykańczana je s t na ta im a ch .
M agazyn surowca obejm uje poza tkaniną zasacfnuzą także p  izew ', 
M osianki\ sztywne p tó tno  d d

Rys. 1

ło  zespół specja listów  organizatorów . Zespół 
pracując w  jednym  z zakładów odzieżowych 
m ia ł dokładn ie opracować zagadnienie o rgan i­
zacji i  p lanow ania wykonawczego i  dać tem u 
ko n k re tn y  w yraz m ery to ryczny  i  fo rm a ln y  we 
w łaściw e j dokum entacji. Praca ta została po­
m yś ln ie  zakończona. W  n in ie jszym  a rty ku le  za j­
m iem y się p lanow aniem  w ykonaw czym  w  za­
kładach odzieżowych w  św ie tle  te j nowej do­
kum entac ji.

Opracowana przez zespół M P L  dokum entacja 
dz ie li się na 3 zasadnicze części: (1) dokum enta­
c ja  dotycząca procesów przebiegu p rodukc ji, 
(2) dokum entacja dotycząca p łacy i  za trudn ie ­
nia, (3) dokum entacja dotycząca rozliczenia ko­
sztów w łasnych.

Ponieważ g łów nym  celem p lanow ania w yko ­
nawczego jest organizacja przebiegu procesu 
produkcyjnego w  zakładzie, przeto szczególnie 
intęresująca jest d la nas dokum entacja w ym ie ­
niona w  punkcie  (1).

Przebieg procesu produkcyjnego
Przystępując do om ów ienia m e todyk i p lano­

w ania  wykonawczego w  przem yśle odzieżo­
w ym , należy zapoznać się z przebiegiem  proce­
su produkcyjnego w  zakładach odzieżowych 
i  z organizacją zakładu.

T ka n in y  z m agazynu surowców przechodzą 
przez oddzia ły: k ro jow n ię , rozdzielnię, szwal­
nię, w ykończa ln ię  do magazynu w yrobów  goto­
wych. Praca szwaln i odbywa się systemem po­
tokow ym  (taśmowym). Przebieg cyk lu  p roduk­
cyjnego ilu s tru je  rys. 1. W  om aw ianej doku­
m entac ji wszystkie oddzia ły  p rodukcy jne  ozna­
czone zostały num eracją  dziesiętną, p rzy  czym 
każda produku jąca  taśma uważana jest za w y - 
odrębiony oddział.

K o m ó rk i organizacyjne przedsiębiorstwa sta­
now ią  autom atyczne całości współpracujące 
bezpośrednio lu b  pośrednio w  procesie p roduk­
c ji na zasadach w ewnętrznego rozrachunku go­
spodarczego. A b y  planowanie wykonawcze speł­
n iło  swoje zadanie, m usi ono być uw arunkow a­
ne należycie postaw ionym  zagadnieniem rozra­
chunku gospodarczego, k tó ry  p e łn i ro lę  czynn i­
ka m obilizu jącego do term inowego w ykonania  
i  przekraczania p lanów .

K o m ó rk i w ytw arza jąc  i  świadcząc us ług i po­
noszą koszty, k tó rych  zw ro t o trzym u ją  za prze­
kazane w y ro b y  lu b  us ług i in n ym  oddziałom, 
bądź też na zew nątrz zakładu. Na świadczenia 
w ew nątrz  zakładu w ystaw iane są rachunk i w e­
w nętrzne. W  przypadku, gdy oddział p ro d u kcy j­
n y  n ie  może w ykonyw ać swej pracy z w in y  in ­
nego oddziału, k tó ry  albo n ie  w ykona ł na czas 
pracy, albo w yko n a ł b rak i, kosztam i posto ju zo­
sta je obciążony oddział, k tó ry  za w in ił np. kosz­
tam i posto ju na taśm ie spowodowanego n ie  do­
starczeniem w  te rm in ie  w y k ro jó w  obciążona zo­
sta je k ro jow n ia .
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W  w y n ik u  pracy ko m ó rk i powsta je  różnica 
Kiiędzy p lanow anym  a rzeczyw istym  kosztem. 
Różnice te zapisywane są na specjalne konta 
rożnie. D la  w ew nętrznych  rozliczeń w artościo­
w ych zostały wprowadzone w ew nętrzne ceny 
stałe na wszystkie surowce i  m a te r ia ły  pomoc­
nicze. Po tych  cenach w yda je  się m a te ria ły  do 
p ro d u kc ji oraz rozlicza zużycie m ate ria łów  
przez każdy oddział.

O ddzia ły  posiadają określone co do rozm iaru  
i  czasu w ykonania  zadania. P rodukc ja  systemem 
taśm owym  wym aga od p lanow ania  w ykonaw ­
czego ta k ie j organizacji, k tó ra  zapew niłaby pe ł­
ną koordynację prac poszczególnych oddziałów, 
a przez to zapobiegała pow staw aniu przestoi 
i  w  konsekw encji n iew ykonan iu  planu.

Ustalenie planów dziennych

| Podstawą pracy zakładu jest jego p lan pro- 
nukc ji. P lan ten jest ro zw in ię tym  w yc ink iem  
rocznego p lanu techn iczno-przem ysłow o-finan- 
sowego przedsiębiorstwa. Opracowany jes t w  
dziale planowania i  u jm u je  zadania p ro d u kcy j­
ne zakładu w  okresie k w a rta ln y m  z rozbiciem  
na poszczególne miesiące.

W  p lanow aniu w ykonaw czym  jako  założenie 
P rzy ję to  operowanie p a rtia m i w yrobów  tzw . 
„p lanam i dz iennym i“ . W ielkość p ro d u kc ji usta­
lona ty m i p lanam i rów na jes t zaplanowanej 
ilośc i p ro d u kc ji dziennej. Zasadą p rzy ję tą  w  
p lanow aniu  w ykonaw czym  jest, że „p la n  dzien­
n y  tw o rzy  n ierozerw alną całość, to znaczy, że 
.leżeli obejm uje dla szwaln i 80 sukien określo- 

, rozm iarów - to szw aln ia  obowiązana jest 
z.dac; on m a§azynu w yrobów  gotow ych pełną 
in s c  80 sztuk w  tych  w łaśnie rozm iarach. Sy- 
s em „p lanów  dziennych“  jes t p rostym  syste- 

pozw ala.iącym na planowe regulow anie 
r h iW Wł gw aran tu jącym  rytm iczność p ro - 
aukcp, ła tw ą ew idencję robót w  toku  i  w y ro -

i ,^ °  °w ych, w ykonanie  procentów ki, oraz 
podniesienie dyscyp liny  pracy.

D la  pełnej koo rdynac ji przebiegu p ro d u kc ji 
opracowuje dział p lanow ania tzw . ka lendarz 
pracy {rys. 2) oparty  na ilośc i dn i roboczych 
w  okresie.

K ażdy p lan dzienny zostaje w  ka lendarzu 
pracy oznaczony ko le jn ym  num erem  w edług dn i 
roboczych. Kalendarz pracy jest zestaw iony w  
ten sposób, żeby można się by ło  zorientować, 

to ry  ko le jn y  p lan ma być w  danym  dn iu  k ro - 
.lony, a k tó ry  ma być tego dn ia zdany do m a­
gazynu w yrobów  gotowych. Np. dn ia  2 czerwca 
w  poniedziałek ma być k ro jo n y  p lan 127, a zda- 
ny  do magazynu w yrobów  gotowych p lan 123.

" - 1Ła ™ ićdzy num eram i p lanów  urucham ia- 
p-nir.1 1 zaawanych do magazynu rów na sie d łu ­
gości cyk lu  produkcyjnego w yrażone j w  dniach.

Ka lendarz pracy sporządzono na okres pó łro ­
czny p rzy  czym osobno ka lendarz dla p roduk- 

'?p.?.zl.ezy lekk ie j, osobno d la  p ro d k u c ji odzieży 
ęz iep k tó ra  posiada dłuższy cyk l p ro d u kcy j- 

n r , .° 0 - ’ Jako dn i o skróconym  czasie pracy 
n d i 1CZ0Pe zosta ły  na d n i norm alne. Np. w  w y ­
padku, gdy w  m iesiącu w ystępu ją  4 soboty, to 
na trz y  p rzew idu je  się trz y  pełne p la n y  dzien­

ne, zaś czwarta pozostaje w o lna  i  s łuży do uzu­
pełn ien ia  czasu pracy w  poprzednich sobotach.

W  rea lizac ji p lanu produkcyjnego ka lendarz 
pracy służy za podstawę k o n tro li przebiegu pro­
dukc ji, oraz za podstawę do num erac ji p lanów 
dziennych przy  w ydaw an iu  dyspozycyjnego 
p lanu  dekadowego.

Dekadowe plany wykonawcze

P lany wykonawcze sporządzane są dla okre­
sów dekadowych. Opracowuje je  dzia ł technicz­
nego przygotow an ia p ro d u kc ji na 10 dn i przed 
rozpoczęciem dekady.

Podstawą w yjśc iow ą do opracowania planów 
dekadowych jes t k w a rta ln y  p lan p ro d u k c ji w  
u jęc iu  asortym entow o-ilośc iow ym  z rozbiciem  
na miesiące. P lan dekadowy ustala zadania p ro ­
dukcy jne  dla każdej taśm y oddzielnie, z podzia­
łem  na p lany  dzienne. P rzy  wyznaczaniu tych  
zadań należy uwzględn ić m ożliwości p ro d u kcy j­
ne taśmy, ilość p lanów  zna jdu jących się w  ro ­
botach w  toku, m ożliwości w zrostu wydajności, 
ja k  rów nież zaistn ien ia  opóźnień. B iorąc pod 
uwagę dane ze sprawozdawczości szw aln i w p i­
suje się dla poszczególnych taśm albo ilość p la ­
nów rów ną ilości dn i roboczych w  dekadzie, a l-

czer w iec
1 2 3 4 5

1 N Y Y Y Y Y Y
2 P Y27 123
3 W 123 124
4 Ś 129 125

16 5 c Y30 126
6 p 13Y 127
7 5 132 128
8 N YYY YYY
9 P 133 129
YO W 134 130
YY Ś 135 131
12 C l l l l nu
Y3 P Y36 132
Y4 5 137 133

/7 Y5 N m XXX
Y6 P 138 134
Y7 Y( 139 135
Y8 S 140 136
Y9 C Y4Y 137
20 P 142 138
2Y 5 143 138
22 N XXX XXX
23 P 144 140
24 M' 145 144

18 25 5 146 442
26 C 147 143
27 P 148 144
28 5 «»
28 N X X X XXX
30 P 149 14.5

Om roboczych potnych 20
Sobót petnych W 3
Razem dm roboczych 23

Kolendarz pracy

Legenda.

UH -  święta 

YYY- niedziele 

- -  - soboty nieplanowane 

rub 1- kolejna dekada roku 

rab 2- podział miesiącu no dni 

rub i-dz ień  tgggdma 

rub 4 -numerplonu jaki 

powinien byc wdanym dmu 

krojony w krojom ni 

rub 5  -  numer planu jak i 

powinien byc w danym dniu 

zdany do magazynu 

wyrobów gotowych

Rys. 2
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bo odpow iednio większą lu b  mniejszą, uw zg lęd­
n ia jąc p lany  zaległe.

Num erację  p lanów  dziennych usta la  się je d ­
nakową dla w szystk ich  taśm w edług kalenda­
rza pracy. G dy taśm y przekraczają p lany, o trzy ­
m u ją  p lany  dodatkowe tzw . m im op lany, k tó re  
oznaczone są lite rą  a  i  num erację  zgodną z ka­
lendarzem  pracy.

P lan  dekadowy jest p lanem  zasadniczym, jest 
podstawą do w ydaw an ia  dalszych dyspozycji 
i  d latego pow in ien  być przedm iotem  dyskus ji 
na naradzie.

D z ia ł technicznego przygotow an ia p ro d u kc ji 
m ając ju ż  sporządzony p ro je k t p lanu  dekado­
wego zw o łu je  naradę w ytw órczą  z udziałem : 
głównego inżyn ie ra , k ie ro w n ika  dzia łu  zaopa­
trzen ia , k ie ro w n ika  dzia łu  pracy i  płacy, k ie ro ­
w n ika  dzia łu  personalnego, k ie ro w n ika  dzia łu 
technicznego przygotow ania p rodukc ji, g łów ­
nego mechanika, głównego dyspozytora, m a j­
strów , przodow ników , rac jona liza to rów  i  p rzed­
s ta w ic ie li podstawowej organ izac ji p a rty jn e j 
i rady  zakładowej.

Celem narady jest przedyskutowanie zadań, 
ja k ie  m a ją  być przez zakład wykonane. Narada 
zapoznaje załogę z planem  a z d rug ie j s trony 
u ja w n ia  trudności, ja k ie  is tn ie ją  na teren ie za­
k ładu , a k tó re  m og łyby  przeszkodzić w  rea liza­
c j i  p lanu. A b y  narada m ia ła  przebieg sprawny,

każdy z p rzedstaw ic ie li pow in ien  m ieć przygo­
tow any m a te ria ł ze swego odcinka pracy.

Narada w y tw órcza  pow inna zm obilizować ca­
łą  załogę do w ykonan ia  i  przekroczenia nałożo­
nych na zakład zadań, do przedterm inowego 
w ykonan ia  planów, do produkow ania  lep ie j 
i  tan ie j. W ytyczne ustalone na naradzie w y ­
tw órczej są obowiązujące i  dzia ł technicznego 
przygotow an ia p ro d u k c ji m usi je  uwzględniać 
p rzy ostatecznej redakc ji operatywnego p lanu 
dekadowego. P lan ten rozesłany do w szystkich 
oddzia łów  jes t dokum entem  obowiązującym .

Dyspozycje dla krojow ni

D zia ł technicznego przygotow an ia p rodukc ji 
na podstawie p lanu  dekadowego, przystępu je  do 
uruchom ien ia  p ro d u kc ji w  dekadzie przygoto­
w u jąc  tzw  p ro to ko ły  ro zk ro ju  (rys. 3). Nazwa 
ta  n ie  jest w łaściwą, ponieważ dokum ent ten 
jest zasadniczo ścisłą dyspozycją dla k ro jo w n i, 
a ty lk o  dodatkowo p e łn i funkc ję  dokum entu 
sprawozdawczego i  rozliczeniowego.

P ro tokó ł ro zk ro ju  obejm uje: (a) podzia ł na­
k ładu  do k ro je n ia  w ed ług  procentów ki, (b) po­
dzia ł w yk ro jo n ych  sztuk na p lany dzienne po­
szczególnych taśm, (c) zapotrzebowanie surow ­
ców w edług norm , (d) rozliczenie zużycia su­
rowca.

P r o to k ó ł r o z k r o ju  tk a n in  n r .....
szwalnia..................  asortyment......................... plan dzienny..............  m iesiąc.........  ......  dekada..........od....da 19I-
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„P ro to kó ł ro z k ro ju “  sporządza się w  dwóch 
egzemplarzach. Jeden o trzym u je  za p o tw ie r­
dzeniem odbioru k ro jo w n ia  w  celu przeprow a­
dzenia planowego ro zk ro ju  tkan iny . D ru g i 
egzemplarz z w ype łn ioną  jedyn ie  częścią do ty ­
czącą zapotrzebowania surowca służy w  sekcji 
kosztów w łasnych za podstawę opracowania 
k a lk u la c ji wstępnej.

Egzemplarz p ierw szy po dokonaniu na n im  
rozliczenia m ateria łowego w raz ze specyfikacją  
przekazania resztek oddany zostaje dz ia łow i 
technicznego przygotow an ia  p ro d u kc ji (DTPP) 
d la przeprowadzenia ana lizy i  sporządzenia po­
trzebnych sprawozdań. Równocześnie z p ro to ­
ko łem  ro zk ro ju  tka n in  D TPP  w ystaw ia  w  3 
egzemplarzach zapotrzebowania na surowce. Je­
den egzemplarz pozostaje w  aktach DTPP, d ru ­
g i o trzym u je  k ro jo w n ia  względnie taśma, trze ­
ci —  magazyn.

W ydanie surowców z magazynu może się od­
być jedyn ie  na podstawie takiego zapotrzebowa­
n ia  surowca lu b  m a te ria łów  dodatkowych. 
W  w ypadku zapotrzebowania przez k ro jo w n ię  
lu b  taśmę w iększych ilośc i n iż  przew idziane, w y ­
danie może nastąpić na podstawie dokum entów  
uzasadniających dodatkowe pobrania. Na każ­
d y  p lan  taśma o trzym u je  z dz ia łu  technicznego 
przygotowania p ro d u kc ji dokum ent tzw . dowód 
przekazania w yprodukowanego a r ty k u łu  do 
magazynu zakładu. W  dokumencie ty m  w y ­
szczególnione są następujące dane: n r. taśm y 
produku jące j, ilość sztuk, dzień, w  k tó ry m  
„p la n “  pow in ien  być zdany do magazynu. Po 
w yprodukow an iu  brakarz w  szw aln i podaje ilość 
sztuk w  poszczególnych gatunkach.

Zdanie gotowej p ro d u kc ji do magazynu fa ­
brycznego odbywa się na podstawie tego doku­
m entu, którego ta lon  z pokw itow an iem  maga­
zynu zatrzym uje  taśma jako  dowód przekaza­
nia.

W ym ienione w yże j dokum enty stanow ią w ła ­
ściwą dokum entacją dyspozycyjną potrzebną 
d la  uruchom ien ia p rodukc ji. D okum entacja  ta 
jes t jasna i  prosta i  powiązana w  k o n s tru k ty w ­
ną całość. Obieg je j przedstaw iony jest na rys. 
4 —  „Przebieg dokum entów  dyspozycyjnych“ .

Kontro la procesu produkcyjnego

K on tro la  procesu produkcy jnego jest n ie ­
zbędnym w arunk iem  sprawnego przebiegu p ro ­
d u k c ji i  w ykonania  przez Zakład planu.

S tała kon tro la  w ykonan ia  p lanu  jest składową 
częścią planowania. P lanowanie pracy bez kon­
t ro l i  je j w ykonan ia  jest oderwane od rzeczyw i­
stości. K on tro la  m usi obejmować całą długość 
cy k lu  produkcyjnego na w szystk ich  odcinkach 
pracy.

O m aw iany system organ izacyjny w iąże ści­
śle planowanie wykonawcze z ko n tro lą  jego w y ­
konania. W y n ik i k o n tro li u ję te  na specja lnych 
fo rm ularzach pozw ala ją  na natychm iastow ą 
orientację  w  przebiegu p ro d u kc ji i  ewentualną 
in te rw enc ję  w  w ypadku  powstania wszelkiego 
rodza ju  zahamowań i  niedociągnięć.

Z a jm iem y się tu ta j jedyn ie  ko n tro lą  prze­
biegu p ro d u kc ji pom ija jąc kon tro lę  jakościową

/ -  kalendarz pracy 2 - pian dekadowy 3 - p rotokół rozkroju tkanin 
4- zapotrzebowanie juro mrów 5 zapotrzebowanie dodatków

Rys. 4

w ykonyw aną  przez b rakarzy, kosztów p ro d u k ­
c ji itd . jako zagadnienie specjalne.

W  k ro jo w n i kon tro la  term inow ego w ykonan ia  
prowadzona jest w  tab licach w yk ro jo n ych  i  od­
prowadzonych planów.

Tablicę tę prow adzi k ie ro w n ik  k ro jo w n i. U w i­
dacznia ona w  k tó ry m  dniu, ja k im  num erem  
oznaczonó p lan i  ja k i asortym ent został w y k ro ­
jony. Zakreślona połowa k ra tk i oznacza, że w y ­
k ro je  zna jdu ją  się jeszcze w  k ro jo w n i, na to ­
m iast zakreślona całość oznacza, że p lan  został 
odprowadzony do rozdzie ln i.

Rozdzielnia o trzym u je  z dz ia łu  technicznego 
przygotow an ia p ro d u k c ji tab licę  kon tro lną  roz­
dzie ln i. Tab lica  ta  podaje d la  in fo rm a c ji i  kon­
t ro l i  w  rozdz ie ln i z i lu  sztuk w  odpow iednich 
rozm iarach składa się p lan, k tó ry  w yk ro jo n y  
nadejdzie z k ro jo w n i. Poza ty m  tab lica  podaje 
na jaką  taśmę w y k ro je  tego p lanu  są przezna­
czone.

W  szw aln i ko n tro la  w ykonan ia  zadań przebie­
ga bieżąco w  tzw . kon tro lce  szw aln i (rys. 5).

Kontrolka szwalni

Okres............... Szwalnia................  Plon ............ sztuk

artykuł.

1 11 21 31 41 51 61 71 81 91 101111121131141151161171181181
2 12 22 32 42 52 62 72 82 92 102112122 ■7142152162172182182
3 13 23 33 43 53 63 73 83 93403113~123\w m 153 53173183193
4 14 24 34 44 54 64 74 84 94 104114124134144154164174174194
5 15 ą . fik 45 55 65

i
95 105115_ps.¿35145155155

166
175_185195

~6 ty h ffl16 ~56\6? 86 96 106W W W 146156 176186196
7 17 27 37 47 57 67 77 87 97 107117r : 137147157167177187197
8 13 28 38 48 58 68 78 88 % 108118128138148158tk 178188198
9 13 29 3979 '59 69 79 89 99 109119129139149159163179lis 198
to 20 30 40 50 60 70 80 90 100110120130140150ISO170180ISO200
Czarnym i Uniami zakreślone są odpowiednie ilości sztuk wdanym rozmiarze. 
Rozmiar je s t  podany cza rnym i cyframi.
W przedstawionym wyżej przykładzie pian składa się ze Z60 sztuk w tym  

58 w rozmiarze 44  
38 w rozmiarze 48 
64 w rozmiarze 50
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Srwnlnia ... Ilukaz godzinowego przebiegu produkcji-opóźnień-postoi dn......
‘ Postoje maszyn nie wpijające

na zatrzumanie zespołuGodziny
Wydano

od mabyc jest

Razem

mabyc[ jest Vôznica
Zapakowano

Przyczyna
opóźnienia nazrta

maszyną
Wyjaśnienie

R ys. 6

K o n tro lk i te dostarczane są taśm ie z rozdzie ln i 
w raz z w y k ro ja m i z zaznaczeniem ilości sztuk 
i  p rocentów ki. Szykowaczka w  kon tro lce  te j 
skreśla w  odnośnej rub ryce  każdą sztukę poda­
waną na taśmę, pakowaczka zaś każdą sztukę 
otrzym aną z taśmy. W  ten sposób k o n tro lu je  się 
pracę taśmy.

Na podstawie k o n tro lk i m a js te r w p isu je  na 
,.wykaz godzinowego przebiegu p ro d u k c ji“  (rys. 
6) ilośc i sztuk w yprodukow anych w  poszczegól­
nych  godzinach (po u p ły w ie  każdej godziny 
pracy). W szelkie opóźnienia lu b  postoje muszą 
być k ró tko  uzasadnione.

A b y  k ie ro w n ic tw o  zakładu mogło być bieżąco 
in fo rm ow ane  o przebiegu p rodukc ji, goniec co 
godzinę spisuje dane z w ykazu  godzinowego 
przebiegu p ro d u kc ji każdej taśm y na specjal­
n ym  zbiorczym  zestaw ieniu -  „godz inow ym  w y ­
kazie przebiegu p ro d u k c ji“ . W ykaz ten goniec

przedkłada do w g lądu  głównem u dyspozytoro­
w i, asystentow i p ro d u kc ji oraz g łów nem u in ży ­
n ie row i. W  w ypadku opóźnień k ie row n ic tw o  
zakładu będąc stale zorientowane w  przebiegu 
p ro d u kc ji może zanalizować przyczyny zahamo­
w a li i  podjąć decyzję mającą na celu ich  szybką 
likw id a c ję  i  częściowe lu b  ca łkow ite  nadrobie­
n ie  straconego czasu.

Zaopatrzeniow iec sporządza codziennie „ ra ­
p o rt szw a ln i“  (rys. 7), k tó ry  podaje dane do ty­
czące pracy taśm y ja k  ilość sztuk w prowadzo­
nych do p rodukc ji, ilość sztuk w ykonanych 
i  zbrakowanych, p lany  oddane do magazynu, 
stan robó t w  toku, przygotow anie m a te ria łów  
na dzień następny, stan zatrudnien ia , p rzyczyny 
opóźnień. Dane u ję te  w  raporcie służą do spo­
rządzenia przez głównego zaopatrzeniowca ra ­
po rtu  zbiorczego.

R aport zbiorczy jest ogólnym  zestawieniem 
rapo rtów  w szystkich taśm. Składa się z dwóch 
części: ra po rtu  dziennego z w ykonan ia  p lanu 
p rodukc ji, oraz ra po rtu  dziennego stanu za trud ­
n ien ia  roboczo-godzin i  odprowadzonych p la ­
nów.

R aporty  te są podstawą do ana lizy  przebiegu 
w ykonan ia  p lanu, oraz do sprawozdawczości 
d la  Centralnego Zarządu P rzem ysłu Odzieżowe­
go. D la  k o n tro li ilośc i robó t w  toku  w  szwal­
niach prow adzi się tab licę  kon tro lną  robót w 
toku. Tab lica  ta um oż liw ia  stw ierdzenie w  każ-

R a p o r t  szwalni n r ................  produkujące/...................wzór.
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dej c h w ili stanu robó t w  toku  na w szystkich 
taśmach bez w g lądu  do raportów .

Reasumując opisany pow yżej system plano­
wania wykonawczego przebiega schematycznie 
w  następujących etapach: (1) sporządzenie ka ­
lendarza pracy, (2) usta lenie „p la n u  dziennego“ , 
t j .  s ta łe j liczby  w yrobów  przypadającej na p ro ­
dukc ję  dzienną, (3) ustalenie p lanów  dekado­
wych, (4) uruchom ien ie p ro d u kc ji przez w yda ­
nie dyspozycji k ro jo w n i w  „p ro toko le  rozkro ­
ju “  i  w ydanie surowców —  w ystaw ien ie  zapo­
trzebowań na surowiec, (5) kon tro la  wykonania .

System ten  pow in ien  w  zasadzie zapewnić 
rytm iczność p ro d u kc ji przez sposób p lanow ania  
i  k o n tro li oraz możliwość regulow ania poziomu 
robót w  toku  przez rozpisywanie odpow iednie j 
ilości p lanów  w  dekadzie. Jednocześnie' podnosi 
on dyscyplinę pracy, u trw a la  zasadę jednooso­
bowego k ie row n ic tw a , daje ła tw ą  ocenę dz ia ła l­
ności gospodarczej zakładu przez odpowiednio 
ustaw ioną kon tro lę  i  rozrachunek w ew ną trz ­
zakładowy.

M aria  Jabłońska

Jan W ęsiersk i i M a r ia  W o ro w ska

P r ó b y  u z y s k a n i a  r o z k r o j u  b e z r e s z ł k o w e g o  
p r z y  p r o d u k c j i  z d r e l i c h u

Zakład przem ysłu odzieżowego w  gospo­
darce socja listycznej pow in ien  produko­
wać m aksym alną ilość sztuk odzieży 
p rzy  na jm n ie jszym  w k ładz ie  pracy rąk  
robo tn ika  i  p rzy  na jm n ie jszych  kosztach 

własnych, w  szczególności p rzy  zużyciu n a j­
m niejszej ilości surowca.

Surowiec p rzy jm o w a n y  do p ro d u k c ji zakładu 
przem ysłu odzieżowego s tanow i około 80— 90 
procent w artości w ytw arzanego przez ten zak­
ład  gotowego w yrobu . D latego też zagadnie­
n iem  pierwszorzędnej w ag i w  fabryce odzieży 
jes t rozkró j bezresztkowy, p rzy  k tó ry m  resztk i 
t j .  ka w a łk i tk a n in y  n ie  nadające się do p lano­
w e j p rodukc ji danej fa b ryk i, n ie powstają, 
względnie ilość ich  reduku je  się do m in im um .

Rozkrój bezresztkowy pozwala na na jrac jo ­
nalniejsze i  na j ekonom icznie j sze rozchodowanie 
tk a n in y  p rzy  n iezm ienionej no rm ie  je j zużycia 
na w y ro b y  odzieżowe.

W iadomości dotyczące ro zk ro ju  bezresztkowe-

go zna jdu ją  się w  pub likac jach  radzieckich, z 
k tó rych  możemy korzystać w  szerokim  zakre­
sie.

Nasi odzieżowcy w  w y n ik u  socjalistycznego 
współzawodnictwa w  oszczędzaniu surowca do­
starczają rów nież szeregu w iadom ości z do­
świadczeń przeprowadzanych w  toku  p ro ­
dukc ji.

Próba uzyskania ro zk ro ju  bezresztkowego 
pod ję ta  została we w rześniu 1952 roku  w  W ZPO 
p rzy  p ro d u kc ji ubrań  roboczych z d re lichu. W  
szczególności należy tu  podkreś lić  pracę techn i­
ka  odzieżowego, S tanisława Grygorow icza, k tó ­
rem u D yrekc ja  W ZPO  pow ie rzy ła  przeprow a­
dzenie próby. W  opracowaniu metod ro zk ro ju  
bezresztkowego p rzy  p ro d u kc ji z d re lichu  w z ię li 
udz ia ł p racow n icy In s ty tu tu  E konom ik i i  Orga­
n iza c ji P rzem ysłu.

Metoda zastosowana w  W ZPO  oparta jest na 
te j zasadzie, że o ro zk ro ju  bezresztkowym  po­
w inno  decydować w łaściw e przygotow anie i  ro -

E k o n o m ik a  i  O rg . P ra c y 65



Tabela procentówki dotyczącej kombinezonów
Tablica 1

Rozm iary 46 48 50 52 54

% 15 30 30 15 10

zliczenie tkan iny , a w ięc ścisła dyspozycja na­
k ładu . D re lich  zostaje w  W ZPO  p rzy ję ty 'p rze z  
■magazyn surowca i  zaprzychodowany zgodnie 
ze specyfikacją  fabryczną. Następnie personel 
magazynu surowca przem ierza d re lich  i  segre­
gu je  go w ed ług  fak tycznych  szerokości i  ko lo ­
rów . Przeglądu d re lichu  dla określenia b raków  
n ie  dokonu je się ponieważ są one nieznaczne.

D re lich  rozdysponowany zostaje następnie 
na poszczególne zlecenia w ystaw ione uprzednio, 
stosownie do zam ówienia odbiorcy, przez sek­
cję techn iczno-produkcyjną. Trzeba p rzy  ty m  
zaznaczać, że sekcja techn iczno-p rodukcyjna 
rozlicza d re lich  na każde zlecenie mnożąc ilość 
sztuk do w y k ro je n ia  przez norm ę zużycia tk a ­
n in y  danej szerokości na poszczególne rozm ia­
r y  asortym entu  i  że ilości sztuk poszczególnych 
rozm iarów  określane są stosownie do ak tua lne j 
obowiązującej p rocen tów ki zatw ierdzone j przez 
C. L. P. O. (jako p rzyk ład  tab l. 1).

P rzy  w prow adzan iu  nowej m etody pełna par­
t ia  d re lich u  wyznaczona na jedno zlecenie po 
prze jśc iu  przez m agazyn surowca przekazana

zostaje zespołowi p racow n ików  k w a lif ik u ją c e ­
m u tkan inę  do ro zk ro ju  bezresztkowego w y ­
dzielonemu przez sekcję techn iczno -p rodukcy j­
ną d la  uzyskania ro zk ro ju  bezresztkowego, 
umieszczonemu ze w zględu na w a ru n k i lo ka lo ­
w e w  magazynie surowca. Zadaniem  tego ze­
społu jes t rozdysponowanie —  rozliczenie każ­
dej sz tuk i d re lichu  na określone nak łady  ce­
lem  uzyskania ro zk ro ją  bezresztkowego z jed­
noczesnym zachowaniem procentów ki.

Skład zespołu kw a lifiku jącego  tkan inę  do 
ro zk ro ju  bezresztkowego gdy chodzi o przepu­
stowość 20 000 m b w  ciągu dnia jes t następu­
jący: jeden techn ik  odzieżowy, k tó ry  opracowu­
je  tabele rozliczeniowe, rozlicza —  k w a lif ik u je  
w edług tabe l i  w yp isu je  dyspozycje oraz e tyk ie ­
ty  dla poszczególnych sztuk tka n in y ; cztery 
osoby n iew ykw a lifikow an e , k tó re  podają do 
rozliczenia m etraż (szerokość i  długość) posz­
czególnych sztuk tka n in y , p rzy  czym prze licza­
ją  długości odcinków  tka n in y  w  sztukach cię­
tych  nak le ja ją  e tyk ie ty  na sztuk i rozliczone sto­
sownie do ich  m etrażu, oraz segregują rozliczo­
ne sz tuk i tka n in y  w edług w yp isanych e tyk ie t.

Swobodna m an ipu lac ja  tego pięcioosobowego 
zespołu wym aga m n ie j w ięcej 40 m 2 miejsca. 
Zespół rozlicza każdorazowo przekazaną m u do 
rozliczenia pe łną pa rtię  d re lichu  obejmowaną 
jednym  zleceniem. Przed przygotow aniem  danej 
p ro d u kc ji do ro zk ro ju  bezresztkowego muszą 
być opracowane: (1) tabela rozliczeniowa, i  na 
je j podstawie (2) tabela dyspozycji nak ładu  —  
na dany asortym ent w  danym  wzorze, z uw zględ­
n ien iem  w szystkich stosowanych rozm ia rów  
p rzy  każdej szerokości d re lichu. Obie tabele 
sporządza techn ik  odzieżowy zespołu. Tabelę 
rozliczeniową (zestawienie długości tk a n in y  w  
nakładach) opracowuje on na podstaw ie danych 
z labo ra to riu m  (tabl. 2).

Tabela rozliczeniowa

Szerokość tkaniny: 0.70 Asortyment: kombinezony W zór: 655 Tablica 2

| R ozm iary 
N r : w 

uk ladu  j uk ładz ie

Liczba w arstw
Procen-
tów ka1 2 3 4 5 j  6 7

1 46 +  52
• •  '

11,34 22,68 34,02 45,36 56,70 68,04 79,38 30 %

2 50 +  54 11,70 23,40 35,10 46,80 58,50 70,20 81,90 • 20%

3 ' 2 X  50 11,41 22,82 34,23 45,64 57,05 68,46 79,87 20 %

4 2 X  48 11,20 22,40 33,60 44,80 56,00 67,20 78,40 30 %

W ykorzys tan ie  na 
spodnie robocze 

z kieszeniam i 
54 -  3,49

W ykorzystan ie  na uk ła d y  
jednorozm iarowe 

pojedyncze kom binezony 
46 — 5,22 
48 -  5,62 
50 -  5,77 
52 -  5,92 
54 -  6,04

W ykorzys tan ie  na 
spodnie robocze 

bez kieszeni 

46 -  2,53 
48 -  2,63 
5 0 -2 ,7 6  
50 -  2,94
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Tabela roz liczen iow a

Tabela rozliczeniowa (zestawienie długości 
tka n in y  w  nakładach) zaw iera przede wszyst­
k im  zatw ierdzone dla danego asortym entu  u k ła ­
dy dw urozm iarow e —  łączone na 2 kom p le ty  
różnych rozm iarów , a następnie uk łady  jedno- 
rozm iarowe —  pojedyncze na 1 kom ple t, ja k  
rów nież u k łady  jednorozm iarowe na po jedyn­
cze sztuk i spodni.* Tabela ta  podaje wszystkie 
m ożliwości uk ładów  ak tua lnych  do wykonania 
w  danym  asortym encie p rzy  danej szerokości 
tkan iny .

Tabela podaje m etraż bieżący tka n in y  p rzy 
określonej liczbie w arstw , p rzy czym m etraż w  
pierwszej w arstw ie  nak ładu  rów na się norm ie  
zużycia tka n in y  (w  danej szerokości) na jeden 
określony układ, a m etraż tka n in y  w  dwóch 
w arstw ach i  w ięcej jest w yn ik ie m  przemnoże­
n ia  długości uk ładu  przez liczbę w arstw .

Tabela pozwala us ta lić  na ja k i nak ład  należy 
zakw a lifikow ać określonej d ługości sztukę tka ­
n in y  danej szerokości. M ając długość danej sztu­
k i  d re lichu  w yszuku je  się np. w  tabe li liczbę 
na jbardz ie j zbliżoną do te j długości i  następnie 
ustala się rozliczenie.

Rozliczenie mające dać w  w y n ik u  rozkró j 
bezresztkowy n ie  zawsze jest ła tw e. Jest ono 
przeważnie raczej skom plikow ane i  wym aga 
stosunkowo dużo czasu.

G dyby rozliczenie każdej sz tuk i m ia ło  odby­
wać się w  toku  przygotow ania p ro d u kc ji ty lk o  
na podstawie tabe li roz liczen iow ej, trzeba by 
wyszukiw ać za każdym  razem odpowiednie 
liczb y  i  następnie dopiero ustalać rozliczenia 
i  sporządzać wreszcie dyspozycję, k tó ra  w  do­
da tku  n ie  zawsze p o zw o liłaby  dostatecznie do­
stosować się do procentów ki.

Tabela rozliczeniowa pozwala już  w  zasadzie 
na rozliczenie tk a n in y  na określone nak łady ze 
zredukowaniem  resztek do m in im um , ale nie 
podaje gotowych i  odpow iednich w  każdym  w y ­
padku ze względu na procentów kę dyspozycji 
rozliczenia każdego metrażu.

Tabela dyspozyc ji

Technik odzieżowy zespołu kw a lifiku jącego  
tkan inę  do ro zk ro ju  bezresztkowego sporządza 
na podstawie tabe li rozliczeniow ej tabelę dys­
pozycji nakładu, k tó ra  pow inna zawierać w  m ia­
rę m ożliwości dwa w a ria n ty  rozliczenia każdego 
m etrażu danej szerokości.

N a jm n ie jszy  m etraż tka n in y  do rozkro ju , k tó ­
ry  m usi być w  ta b e li dyspozycji nakładu 
uw zględn iony pow in ien  równać się długości 
najm niejszego uk ładu  przew idzianego w  tabeli 
rozliczeniowej opracowanej d la  danego asorty­
m entu  p rzy danej szerokości tkan iny . Następne 
metraże podaje się co 10 cm z ty m  jednak, że 
jeże li m etraż na jm n ie jszy  w ynosi np. 5,22 m, to 
pierwszy, k tó ry  po n im  przychodzi w ynosi 5.30 m.

* i ? o ty c h c z a s  s to so w a n e  w  p ra k ty c e  ta b e le  u w z g lę d n ia ją  
z w y k le  t y lk o  u k ła d y  d w u ro z m ia ro w e  n a  d w a  k o m p le ty  
o d z ie z y .

i  dopiero następne podaje się o 10 cm a więc 
5,40 m, 5,50 m. itd .

Każdy podany w  tabe li dyspozycji nakładu 
m etraż pow in ien  być rozdysponowany według 
tabe li rozliczeniowej w  dwóch w ariantach.

W  jednym  w arianc ie  na jekonom icznie j to jest 
tak, aby_ zredukować do m in im u m  resztk i nie 
nadające się do rozkro ju . W  d ru g im  tak, aby 
rów nież resztk i b y ły  ja k  najm nie jsze, ale prze­
de w szystk im  aby można by ło  dostosować się 
do tzw. procentów ki, a w ięc przede w szystkim  
z uwzględn ien iem  tych  rozm iarów , k tó rych  p ro ­
dukc ja  przew idziana jest w  na jw iększym  pro - 
cenćie. M etraż np. 20,80 m  pow in ien  być ro z li­
czony następująco. W  jednym  w arianc ie  na je- 
konom icznie j, w  ten sposób, że (tab. 2) 11,2 m 
dysponuje się na jedną w arstw ę nakładu w  
dw urozrn ia row ym  układzie  n r  4 : 6,04 m  na jed ­
ną w arstw ę nakładu w  układzie  jednorozm ia­
row ym  na jeden kom binezon o rozm iarze 54 
i  3,49 m  na jedną w arstw ę nakładu w  uk ładz ie  
jednorozm ia row ym  na jedną sztukę spodni 
o rozm iarze 54. W  rezultacie  resztka nienada- 
jąca się w  zakładzie do ro zk ro ju  w yniesie  0,07, 
w ięc 0,33%. W  d rug im  w ariancie  rów nież tak, 
aby resztk i b y ły  ja k  najm niejsze, ale rów no­
cześnie tak, aby można by ło  w  razie potrzeby 
dostosować się do procentów ki, a w ięc w  ten 
sposób, że 11,70 m  dysponuje się na jedną w a r­
stwę nak ładu  w  dw urozrn ia row ym  układzie  n r 
2: 6,04 na jedną w arstw ę nakładu w  układzie 
jednorozm ia row ym  na jeden kom binezon o roz­
m iarze 54 i  2, 94 na jedną w arstw ę nakładu 
w  uk ładz ie  jednorozm ia row ym  na jedną sztu­
kę spodni o rozm iarze 52.

W  w y n ik u  resztka wynosi 0,12 m, a w ięc 
0,58 procent.

P rzy  rozliczeniach innych  m etraży resztki 
mogą oczywiście w  ogóle n ie  występować w zg lę­
dnie występować w  m nie jszym  procencie.

Tabela 3 przedstaw ia tabelę dyspozyc ji na­
k ładu  dotyczącą d re lichu  szerokości 0,70 m  do 
p ro d u k c ji kom binezonów roboczych, w zór 655.

Tabela dyspozycji nak ładu  podaje ja k  w idać 
gotowe rozliczenia sztuk tka n in y  każdej d ługo­
ści, pozwalające na rozkró j bezresztkowy i  jed ­
nocześnie uw zględnia jące konieczność stosowa­
n ia  się do procentów ki.

P raktyczn ie  pow inno wystarczać opracowanie 
tabel d la  m etraży co 10 om. C y fry  określające 
m etraż tk a n in y  w p isu je  się ko le jno  w  ru b ry ­
ce 1. Do ru b ry k i 2 w p isu je  się ko le jno  dw a n u ­
m e ry  rozliczenia p rzy  każdym  m etrażu. Do ru ­
b ry k i 3 w p isu je  się ilość w a rs tw  i  num er u k ła ­
du  dwurozm iarowego w edług tabe li rozlicze­
n iow e j (ilość w a rs tw  łam ana przez num er u k ła ­
du) np. dw ie  trzecie, jedna czw arta  itp . p rzy  
czym w  w ypadku gdy dysponuje się dwa różne 
uk ła d y  dw urozm iarow e pisze się np. 72-HA itp .

W  rubryce  4 umieszcza się ilość w ars tw  
w  układzie jednorozm ia row ym  podając ilość 
w ars tw  łam aną przez dany rozm ia r np. 2/46 tp.

W  rubryce  5 określa się ilość w a rs tw  w  u k ła ­
dzie na spodnie robocze, podając ilość w arstw  
łam aną przez dany rozm ia r spodni np. 3/52-S.

Do ru b ry k i 6 w p isu je  się m etraż resztek nie 
nadających się do rozkro ju .
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Tablica 3
D re lic h  sze rokości: 0,70 m  A s o rty m e n t: K om binezony robocze

Tabela dyspozycji nakładu

W z ó r: 655
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1 1 2 . 1 3 4 5 ! 6

| 5,22 1 1/46
2

30 1 ___ 1/46 — 0 ,08
2 — — 2/48 0 ,0 4

40 1 — 1/46 — 0 ,18
2 — ___ 2/48 0 ,1 4

50 1 — 1 /46 — 0 ,28
2 ___ 2/48 0 ,2 4

60 1 — 1 /46 0 ,38
2 ----- .. ___ 2/50 0 ,08

70 1 — 1/48 — 0 ,08
2 — 1/46 — 0 ,48

80 1 — 1/50 — 0 ,03

90
2 — 1/48 , ----- 0 ,18
1 — 1/50 — 0 ,13
2 — 1/48 — 0 ,2 8

6,00 1 — 1/52 — 0 ,08
2 — 1/50 — 0 ,2 3

10 i — 1/54
1/52

----- . 0 ,0 6
2 — — 0 ,18

20 1 — 1/54 — 0 ,1 6

30
2 — 1/52 — 0 ,28
1 — 1/54 — 0 ,2 6

40
2 — 1 /5 4  +  1/50 0 ,0 5  '
1 — 1 /54 — 0 ,36

50
2 — 1 /5 4  +  1/50 0 ,15
1 — 1/54 — 0 ,46

6 C
2 — 1 /5 4  +  1/52 

1 /5 4  +  1/52
0 ,07

1 — — 0 ,17

70
2 — — 1/54  +  1/50 0 ,35
1 — 1/54  +  1/52 0 ,2 7

80 T
o — — 1 /5 4  +  1/52 0 ,3 7

90 1
2

— 1/5  4 +  1/52 0 ,4 7

7,00 1 — — 2 /5 4 0 ,0 2

10,00 1 — 1 /54 1/54 0,17

10 1 — 1 /54 1/54 0 ,5 7

I  20 1 ___ ___ 4/46 0 ,0 8

30
2 — 1/54 1/54 0 ,6 7
1
2

— 1/46 2 /46 0 ,0 2

40 1 — 1 /46 2/46 0 ,1 2

50 1 _„ 2 /46 _ 0 ,0 6

60  .

— 1/46 2/48 0 ,0 2
1 — 2 /46 — 0 ,1 6

70
2 — 1/46 2 /48 0 ,1 2
1 — 1/48 2 /46 0 ,0 2

80
2 — 2 /4 6 — 0 ,2 6
1 — 1/48 2 /46 0 ,1 2

90
2 -----  - 1/46 2 /50 0 ,0 6
1 — 1/48 2/48 0 ,0 2

11,00
2 — 1/ 46 +  1/48 — 0 ,0 6
1 — 1/ 4 6 +  1/50 — 0,01

10
2 — 1/48 2/48 0 ,12
1 — 1/ 46+  1/50 — 0,11

20
1/46 2 /52 —

1 1/4 ___ — —

30
2 1/46 2 /52 0 ,10
1 — 1 /50 2 /50 0,01

40
2 1/4 — 0 ,10
i 1/1 — — 0 ,0 6

50
2 1/4 — — 0 ,2 0  i
1 1/3 — ----- 0 ,0 9

1
60

2
1

1/1
1/3

— — 0 ,1 6
0 ,1 9

70
2 1/1 — — 0 ,2 6
i 1/2 — —

80
2 1/3 — — 0 ,2 9
1 1/2 — — 0 ,10

90
2 1/52 2 /52 ----- •
1 1/2  . — — 0 ,2 0

12,00
2 1/52 2 /5 2 0 ,1 0
1 — 1/54 2 /52 0 ,08
2 1/52 2 /52 0 ,2 0  !

Oznaczenia s ą , um yśln ie  zróżnicowane, aby 
k ro jo w n ia  mogła się w  n ich  ła tw o  orientować 
w yłączn ie  na podstawie e tyk ie t dołączonych do 
tkan iny . • •

Posługując się tabe lą  dyspozycji nakładu te ­
chn ik  odzieżowy zespołu kw a lifiku jącego  tka ­

1 2 3 “ T ~ 1-------------------5------------------- i 6

15,00 1 1/1 1/54 0 ,17
2 1/3 — 1/54 0 ,10

10 i 1/3 — 1/54 0 ,20
2 1/1 — 1/54 0 ,27

20 1 1/2 — 1/54 0,01
2 — — 6/46 0,02

30 1 1/2 — 1/54 0,11
2 ----4 — 6/46 0 ,1 2

40 1 — 1 /46 4/46 0 ,06
2 1/2 — 1/54 0,21

50 1 — 1/46 4/46 0 ,16
2 1/2 — 1/54 0,31

60 1 1/2 1/46 4/46 0 ,26
2 1/2 — 1/54 0,41

70 1 — 3 /4 6 — 0 ,04
2 — 1/46 3 /54 0,01

80 1 — 1/46 3/54 0.11
2 — — 6/48 0 ,0 2

90 1 — — 6/48 0 ,1 2
2 — 1/46 3 /54 0 ,1 2

16,00 1 — • ----- 6/48 0 ,2 2
i t d . 2 — 1/46 3 /54 0,31

20,03 1 1/2 1 /48 1/48 0 ,0 5
2 — 4 /52  +  3 /48 0 ,35

10 1 1/2 1/48 1/50 0 ,0 2
2 1/2 1/48 1/48 0 ,1 5

20 1 1/2 1/48 1/50 0 ,1 2
2 — 2 /54 3/48 0 ,2 3

30 1 1/2 1/50 1/50 0 ,0 7
2 1/2 1/48 1/50 0 ,2 2

40 1 1/2 1/52 1/50 0 ,0 2
2 1/2 1/50 1/50 0 ,1 7

50 1 1/2 1/52 1/50 0 ,1 2
2 1/1 1/54 1/52 0 ,1 8

60 1 1/2 1/54 1/50 0 ,1 0
2 1/1 1/54 1/52 0 ,21

70 1 1/2 1/54 1/52 0 ,0 2
2 1/4 1/52 1/54 0 ,0 9

80 1 1/4 1/54 1/54 0 ,07
2 1 2 1/54 1/52 0 ,1 2

90 1 1/1 1/54 1/54 0 ,0 3
2 1/2 1/54 1 /52 0 ,2 2

21,00 1 1/2 1/50 1/54 0 ,0 4

10
2 1/3 1/54 1/54 0 ,1 6
1 1/2 1/50 1/54 0 ,1 4

20
__2 1/3 1/54

1/52
1/54 0 ,0 6

T 1/2 1/54 0 ,0 9

30
2 1/2 1/50 1/54 0 ,2 4
1 1/2 1/54 1/54 0 ,0 7
2 1/2 1/52 1/54 0 ,1 9

40 1 1/4 — 4/46 0 ,08

50
2 1/2 1 /54 1/54 0 ,17
1 1/4 — 4/46 0 ,1 8

60
2 1/2 1/54 1/54 0 ,2 7
i 1/1 — 4/46 0 ,1 4

70
2 1/2 1 /54 1/54 0 ,3 7
1 1/4 2 /4 6 — 0 ,0 6

80
2 1/3 — 4/46 0 ,17
1 1/1 2 /4 6 — 0 ,0 2
2 1/4 2 /4 0 — 0 ,1 6

90 1 1/3 2 /4 6 -----  ■ 0 ,05
2 1/2 — 4/46 0 ,0 8

22,00 1 1/3
1/2

2 /4 6 — 0 ,15
i t d . 2 — 4/46 0 ,18

25,00 1
2

2/4 — 1/46 0 ,0 7

10 1 2 /4 — 1/48 0 ,07
2 2 /4 — 1/46 0 ,17

20 i 2 /4 — 1/50 0 ,04
2 2/4 — 1/48 0 ,17

30 1
2

•2/4 • 1/50 0 ,14

40 1 2 /4 — 1/52 0 ,08

50
2 2/1 — 1/48 0 ,0 9
1 2/1 — 1/50 0 ,0 6

[6 0
2 2 /4 — 1/52 0 ,1 8
1 2/3 — 1/50 0 ,0 2

70
2 2 /4 — 1/ 52 . 0 ,26
i 2/1 — 1/52 0 ,0 8

80
2 2/3 — 1/50 0 ,1 2
1 2/3 — 1/52 0 ,04

90
2 2/1 — 1/52 0,18
1 2/4 — 1/54 0,01
2 2/3 1/52 0,14

ninę do ro zk ro ju  bezresztkowego rozlicza k o le j­
no wszystkie sztuk i tka n in y  przeznaczone na 
zlecenie, k tó rych  m etraż podaje m u pomocniczy 
p racow nik zespołu i  w p isu je  dyspozycje nakła ­
du (tabela 4).

W  w y n ik u  rozliczenia w yp isu je  techn ik  odzie-
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Dyspozycja nakładu Tablica 4

Metraż Dysponowane ilo śc i w arstw  nak ładu  na poszczególne uk ład y

L. N r Na kom binezony Na spodnie
P- sz tuk i

długość szerokość
uk ła d y  łączone uk ła d y  pojed.- u k ła d y  pojed. 3

1
(46 +  52)

2
(50 +  54)

3
(50 +  50)

4
(48 +  48) 46 48 50 52 54 46 48 50 52 54

NICOQ>
(X

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 ~18 19

T—-

|

S tosow nie  do tego ja k  u k ła d a  się  p roce n tó w ka  w  to k u  ro zdysp o n ow a n ia  tk a n in y ,  k w a l i f ik u ją c y  w y ­
b ie ra  d la  dane j s z tu k i p ie rw s z y , lu b  d ru g i w a r ia n t ro z lic z e n ia  z ta b e li d y s p o z y c ji n a k ła d u  (z ta b . 3)

żowy dla każdej sz tuk i osobną e tyk ie tę  (jako 
p rzyk ład  tabl. 5).

W  danym  w ypadku e tyk ie tę  przeczyta nak ła - 
daczka następująco: jedna w ars tw a  w  układzie  
dw urozm iarow ym  4, przeciąć (lin ia  pozioma), 
2 w a rs tw y  uk ład  jednorozm ia row y na rozm iar 
46, przeciąć, jedna w ars tw a  w  układzie na spo­
dnie o rozm iarze 48, przeciąć, pozostaje resztka 
n ieużytkow a 0,03 m.

W edług e tyk ie t segreguje się rozdysponowa­
ną tkan inę  stosownie do uk ładów  w ypisanych 
na początku rozliczenia. E tyk ie ta  jes t ścisłą dys­
pozycją dla nakładaczek dla odpowiedniego 
w arstw ow ania tkan iny . Nakładaczka m usi oczy­
wiście znać tab licę  rozliczeniową na dany asor­
tym e n t p rzy  danej szerokości tkan iny , w zględ­
nie m ieć ją  pod ręką. D z ięk i e tyk ie tow an iu  na- 
k ładaczki nie potrzebują rozm ierzać d re lichu  
przed warstwowaniem . W ystarcza, że odm ierza­
ją  ty lk o  ko le jno  odpowiednie długości. N ak ła - 
daczki pow inny m ieć pod stołem nakładow ym  
osobne przedzia ły d la  segregacji sztuk przecię­
tych  w edług e tyk ie ty .

Już w  trakcie  rozliczania sztuk tka n in y  da­
nej p a rtii, techn ik  odzieżowy zespołu k w a lif i­
kującego tkan inę  do, ro zk ro ju  bezresztkowego 
m usi w ypełn iać zestawienie przedstawiające d y ­
sponowane w ykonanie zlecenia w  sztukach 
odzieży.

A b y  zadysponować w ykonanie  zlecenia sto­
sownie do obowiązującej procentów ki, należy 
rozpocząć zestawienie ju ż  w  po łow ie  rozliczania 
tka n in y  na dane zlecenie i  w ype łn iać zestawie­
nie stopniowo, jednocześnie z rozliczeniem  
sztuk.

Zestawienie sporządza się następująco:
M n ie j w ięcej w  połow ie rozliczenia p a rtii 

tka n in y  technik dla skontro low an ia  czy ro z li­
czenie odbywa się stosownie do procentówki, 
zestawia p ierwszy raz dane z wypisanych do 
danego m omentu (według tabe li 4) dyspozycji 
nakładu. Jeżeli w yp isa ł do danego m om entu 15 
dyspozycji na łączny m etraż 140 mb, to w  ru ­
bryce 1 pisze „1 — 15“ , w  rubryce  2 pisze ,,140 
m b , i  w  rub rykach  3 do 12 w yp isu je  ilości 
sztuk odzieży jak ie  m ają  być w  sumie z rozb i­

ciem na poszczególne rozm ia ry  w ed ług  15 dys­
pozyc ji w ykro jone .

Po zorientow an iu  się ja k  w ypada dotychcza­
sowe rozliczenie w  sztukach odzieży poszczegól­
nych rozm iarów  powraca techn ik  do rozlicze­
n ia  tka n in y  w edług tabe li 4 z tym , że w  pew ­
nym  momencie d la dalszej o rie n ta c ji pod­
licza znów pewną ilość dyspozycji. W tedy 
znów w yp isu je  ich num ery  i  m etraż oraz ilości 
sztuk odzieży z rozbiciem  na poszczególne roz­
m ia ry  do zestawienia i  dodaje w y n ik i z p ie rw ­
szego i  drugiego podliczenia, aby zorientować 
się, czy w yko n u je  zlecenie stosownie do procen­
tów k i.

W  m iarę potrzeby, jeszcze k ilk a  razy g rupu je  
w  zestaw ieniu następne dyspozycje w  trakcie  
rozliczania tka n in y  celem k o n tro li w ykonania  
zlecenia w ed ług  procentów ki.

O statn i raz w ype łn ia  się zestawienie po ro z li­
czeniu w szystkich sztuk tka n in y  wyznaczonej 
na dane zlecenie.

Podana metoda przygotow ania ro zk ro ju  bez-* 
resztkowego może doprowadzić do m aksym al­
nego zredukowania resztek.

Jeżeli chodzi o d re lich  dyspozycja dokonana 
w magazynie surowca decyduje o rozk ro ju  i me 
wym aga ko re k ty  p rzy  w arstw ow an iu  ponieważ 
nie zachodzi potrzeba om ijan ia  względnie w y ­
cinania błędów. Nasuwa się m yśl, że d re lich  
m óg łby być rozcinany stosownie do rozliczenia 
już  w  magazynie surowca lu b  rozm ie rza ln i co 
u ła tw iło b y  znacznie pracę 
nakładaczek.

Jeżeli chodzi o opraco­
wanie w szystkich potrze­
bnych tabel na dany asor­
tym en t p rzy  jedne j szero­
kości tkan iny , niezbędnych 
p rzy rozliczaniu, to we­
d ług dotychczasowego do­
świadczenia można pow ie­
dzieć. że czas ich  opraco­
wania za jm ie m n ie j w ię ­
cej jeden tydz ień  czasu 
jedne j osobie.

E T Y K IE T A  
(w  ska li 1:4)

Tab lica  5

M etraż: 24,30 in 

_  1/4

; 2/46_ |

1148 - S _

R . 0,03
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Zestawienie — Dysponowane w ykonanie zlecenia 
w  sztukach odzieży

Tablica (i

'N um e ry
dyspo- Ihe traż

I l o ś ć  s z t u k  o d z i e ż y  
poszczególnych rozm iarów

zyc ji Kom binezony Spodnie
nakładu 46 48 50 52 54 46 48 50 52 54

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Razem
I

Tabele rozliczeniowe przesta ją być aktua lne 
jedyn ie  z chw ilą  zm iany norm  zużycia.

Rozliczanie tk a n in y  w ed ług  tabe l w  poda­
n y  sposób wym aga ja k  ju ż  w iem y specjalnego 
zespołu w yłonionego w  zakresie dz ia łu  techn i­
czno-produkcyjnego czy też sekcji, u lokow ane­
go w  magazynie surowca w  h a li magazynowej, 
w zględnie rozm ierza ln i. Tkan ina  do rozliczenia 
na zlecenie m usi być przekazana zespołowi

Przem ysław  P ołudn ikiew icz

A n a liza  obsługi zespołów
w  tka ln i baw e łn iane j

«

SZ Y B K I w zrost p ro d u kc ji przem ysłowej 
nakłada na poszczególne gałęzie naszej 
gospodarki ogromne zadania. Do ich  w y ­
konania potrzeba ludzi, k tó rzy  w  dosta­
tecznym  stopniu opanowali swój zawód. 

K w estia  ka d r ju ż  na obecnym etapie staje się 
specjalnie ważna dla tk a lń  przem ysłu  w łó k ie n ­
niczego, gdzie w ie le  maszyn jest n iew ykorzys ta ­
nych ze w zględu na b rak  obsługi. D op ływ  no­
w ych  k a d r n ie  jes t i  n ie  będzie na ty le  w ys ta r­
czający, aby w  is tn ie jących  w arunkach zapew­
n ić w szystk im  zakładom  w ykonanie  ich  p lanów  
p rodukcy jnych  p rogresyw nie  wzrastających. 
Jedynym  w y jśc iem  z te j tru d n e j sy tuac ji jest 
szybki w zrost w yda jnośc i pracy, w iążący się w  
większości w ypadków  z przejściem  na obsługę 
w ie lowarsztatową.

Zagadnienie w ie lowarsztatowości, opisywane 
obszernie w  naszej l ite ra tu rz e 1, posiadało je ­
den z is to tnych  b raków  —  n ie  staw ia ło  na od-

1 B o ro d in , T k a c z e n k o , N o ż y c z k o w s k i i  in n i .

przez magazyn surowca pełną p a rtią  wyznaczo­
ną do objęcia jednym  zleceniem.

Opisana metoda zastosowana została p rzy  w y ­
konan iu  k i lk u  zleceń na kom binezony z zie lone­
go dre lichu. W ykonano m iędzy in n y m i zlecenie 
na 3.000 kom binezonów z d re lichu  o łącznym  
m etrażu 17 325 rhb, szerokości 0,70 m. W  zlece­
n iu  tym  zaznaczono możliwość zastąpienia pew­
nej ilości kom binezonów spodniam i roboczym i.

Ilość sztuk zdana po w ykonan iu  zlecenia do 
magazynu w yrobów  gotowych w yn ios ła  2 716 
kom binezonów i  545 spodni roboczych. Prze­
c ię tny m etraż zużytych sztuk tka n in y  w ynos ił 
18,81 m tr. N a jkró tsze sztuk i m ia ły  po 5 mb. Od­
chylenie od ustalonej p rocentów ki w ystąp iło  
p rzy  czterech rozm iarach, n ieprzekraczając do­
zw olonych 5%.

Pozostały resztk i w  ilości 0,46%.
W y n ik i b y ły b y  prawdopodobnie lepsze, gdy­

by  nie to, że do rozliczenia użyto w  danym  w y ­
padku, na skutek b raku  jeszcze dostatecznego 
doświadczenia, tabe li dyspozycji nak ładu  z jed ­
nym  w arian tem  rozliczenia. D w a w a ria n ty  roz­
liczenia pozw o liłyby  lep ie j dostosować się do 
procentów ki i w yk ro ić  w iększą ilość kom bine­
zonów, a m n ie j spodni.

W  każdym  razie uzyskany w y n ik  można uwa­
żać za dobry, jeże li się weźmie pod uwagę, że 
dotychczasowy procent resztek p rzy  w yko n yw a ­
n iu  zleceń z d re lichu  w  zakładzie w ynos ił prze­
ciętn ie 4%.

Obecnie In s ty tu t E konom ik i i  O rganizacji 
P rzem ysłu opracowuje om ówioną tu  metodę 
w  szerszym zakresie, n ie ty lk o  p rzy  p ro d u kc ji 
z d re lichu, ale rów nież p rzy  p ro d u kc ji z w e ł­
n ianej tka n in y  czesankowej i  z sukna.

J. W ęsierski i  M. Worowska

sześciokrosnowych

pow iedn ie j płaszczyźnie kw e s tii badania, uogól­
n ian ia  i  rozpowszechniania doświadczeń przo­
du jących tkaczy w ie lowarsztatow ców . T ym  je ­
dynie możemy w ytłum aczyć dużą rozpiętość 
norm  produkcy jnych , w ykonyw anych  przez 
tkaczy obsługujących zespoły w ie lokrosnowe 
(40 do 140%).

In s ty tu t E konom ik i i  O rgan izac ji P rzem ysłu 
współdzia ła jąc z Zakładam i P rzem ysłu  B aw eł­
nianego p rzy  w prow adzan iu  m etody inż. K o ­
walowa, zw róc ił specjalną uwagę na rozpraco­
wanie tego zaniedbanego odcinka. Uzyskane re ­
z u lta ty  w zbudz iły  duże zainteresowanie perso­
ne lu  inżyn iery jno-techn icznego, k tó ry  w  w ie lu  
w ypadkach n ie  doceniał tw órcze j in ic ja ty w y  
przodow ników .

Sposób dokonywania obserwacji

A u to rzy  prac, om aw ia jących m iędzy in n ym i 
zagadnienie obsługi w ie lokrosnow ej, tw ie rdzą  
zgodnie, iż na jlepszym  systemem obsługi w ię k -
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szej ilości krosien jest system m arszru tow y. Po­
lega on na obsług iw an iu  kros ien  w edług pew­
nej, stałej ko le jności w  określonych odstępach 
czasu. Praca jes t ta k  rozplanowana, że naw et 
usuwanie zdarzających się ustaw icznie zakłóceń 
w  pracy krosien (z ryw y  n ite k  osnowy, z ryw y  
n itk i w ątkow ej itp .) n ie  zm ienia zasadniczo raz 
ustalonej m arszruty.

Wstępne obserwacje pracy przodujących tk a ­
czy w ykaza ły, że żaden z n ich  n ie  p racu je  we­
d ług  tego najlepszego sposobu. Stosowany przez 
n ich  system dozorowania charakte ryzu je  się 
ciągłą obserwacją w szystk ich  pracu jących k ro ­
sien, zwłaszcza w ą tku jących  czółenek. Tkacz 
podchodzi do pracującego krosna jedyn ie  w te ­
dy, gdy zauważy na n im  w yczerpyw anie  się 
cew ki w ątkow e j, poplątanie n ite k  osnowy, lu b  
tp. p rzyczyny powodujące zakłócenia w  jego 
działaniu.

Jest rzeczą oczywistą, że ten sposób obsługi 
wym aga w ięcej chodzenia, większego skupienia 
uwagi, większego w y s iłk u  ze s trony  tkacza. D la ­
czego więc przodu jący tkacze n ie  stosują p ie rw ­
szego systemu, gw arantującego większą w y d a j­
ność p rzy  m n ie jszym  w ys iłku?  Przeszkodą 
w  stosowaniu tego systemu, którego isto tną  ce­
chą jes t p lanowa w ym iana  czółenek, są is tn ie ­
jące w a ru n k i techniczne, dalekie od doskona­
łości 2.

Dopiero obecnie większość łódzk ich  tka ln i, 
zbudowanych w  końcu X IX  w ieku , jes t przera­
biana i  dostosowywana do now ej techn ik i, k tó ra  
w  u s tro ju  kap ita lis tycznym  przechodziła obok 
n ich  niepostrzeżenie.

Z tego w zględu w  p ie rw szym  e ta p ie 3 p rzy 
opracow yw an iu przodujące j m etody obsługi, 
postanowiono zastosować na jrac jona ln ie jsze 
w  danych w arunkach sposoby p racy przodow ni­
ków . Sposoby te przekazane później za po­
średnictwem  in s tru k to ró w  załodze, m ia ły  dać 
natychm iastowe re zu lta ty  w  postaci znacznego 
w zrostu p rodukc ji.

N a jbardzie j dok ładny obraz p racy w ie lo w a r- 
sztatowca można opracować na podstaw ie fo ­
to g ra fii dnia roboczego obe jm ujące j: (1) czas

2 N ie z b ę d n y m  w a ru n k ie m  do  w p ro w a d z e n ia  o b s łu g i w ie -  
lo k ro s n o w e j je s t :  (1) za ło ż e n ie  na  w s z y s tk ic h  k ro s n a c h  o b s łu ­
g iw a n y c h  p rzez  je d n e g o  tk a c z a , je ż e l i  to  je s t  m o ż liw e , je d ­
nego  a r ty k u łu ,  (2) p e łn e  i  ró w n o m ie rn e  n a w in ię c ie  w ą tk u  n a  
c e w k a c h , (3) je d n a k o w a  szy b k o ś ć  p ra c y  k ro s ie n , (4) s p ra w n e  
d z ia ła n ie  w s z y s tk ic h  k ro s ie n , (5) m o ż liw ie  n a jw ię k s z e  z m n ie j ­
szen ie  i lo ś c i z r y w ó w  n it e k  o s n o w y , (6) z w o ln ie n ie  tk a c z a  
o d  d łu g o trw a ły c h  c z y n n o ś c i, (7) ra c jo n a ln a  o rg a n iz a c ja  m ie j ­
sca p ra c y  i  p rz e d e  w s z y s tk im  s y m e try c z n e  u s ta w ie n ie  k r o ­
s ien , z a o p a trz e n ie  ic h  w  b ro n y  i  t rz e c ie  c z ó łe n k a . (B o ro d in  — 
..P ra c a  tk a c z a  w  t k a ln i  b a w e łn ia n e j“  s tr .  24).

3 P o  o d p o w ie d n im  u p o rz ą d k o w a n iu  w  tk a ln ia c h  p a r k u  m a ­
szyn o w e g o , p rz e w id z ia n o  w  n a s tę p n y m  e ta p ie  p ra c e  n a d  
o b s łu g ą  m a rs z ru to w ą .

przygotowawczo-zakończeniowy, (2) kolejność 
i  czasy w ykonyw an ia  poszczególnych operacji, 
(3) czasy posto ju  krosien: (a) od m om entu za­
trzym an ia  się krosna do c h w ili uruchom ienia, 
(b) od m om entu zatrzym ania  do c h w ili podej­
ścia tkacza do krosna, (4) pokryc ie  czasu pracy 
ręcznej przez czas p racy maszyny, (5) m arszru­
tę w ykonyw aną  przez tkacza, (6) s tra ty  czasu 
na pracę n iep rodukcy jną : (a) z p rzyczyn  orga­
n izacyjno-technicznych, (b) z w in y  pracownika.

Ponieważ fo tog ra fię  pracy w ie low arszta tow - 
ca chciano w ykonać p rzy  pomocy dwóch pra­
cowników , należało obserwacje te ja k  na jda le j 
uprościć w  ten sposób, b y  jednak uchw ycić 
istotne m om enty charakteryzu jące organizację 
pracy przodującego tkacza w ie lowarsztatowca.

Zamieszczona tab lica  (tabl. 1) zestawiona na 
podstawie w y n ik u  chronom etrażu czterech pod­
stawowych operacji, przekonała nas, że czasy 
ich  w ykonyw an ia  n ie  są najważnie jsze p rzy  
obsłudze w ie lokrosnow e j .

G dy dodatkowe pom ia ry  p o tw ie rd z iły  te, 
przypuszczenia, postanowiono n ie  notować cza­
sów w ykonyw an ia  operacji. Do podjęcia te j de­
c y z ji p rzyczyn ił' się rów nież fa k t, że tkacze, 
k tó rzy  będą szkolić się w  opanow yw aniu  przo­
du jących m etod obsługi w ie lokrosnow ej, p rze j­
dą uprzednio szkolenie um ożliw ia jące  im  osią­
gnięcie najlepszych sposobów w ykonyw an ia  
podstawowych operacji (w ym iany  czółenka, na­
k ładan ia  cewki, w iązania n ic i za n ic ie ln icą, od­
szukiw ania w ątku). Z podanych powyżej powo­
dów w ye lim inow ano  rów nież pom ia r czasu po­
s to ju  kros ien w ym ien iony  w  punkcie  (3a). Po­
m ia r ten  powodował z uw ag i na jego w ie lką  
częstotliwość zaciem niony obraz obserwacji, o r­
gan izacji pracy.

Zapisywano natom iast dokładn ie czas postoju 
krosna od m om entu jego zatrzym ania  się do 
c h w ili podejścia tkacza (punk t 3b). Ten czas, 
nazwany „czasem w zględnym  posto ju  kros ien “ , 
doskonale obrazował w  ja k im  stopniu tkacz o r­
ganizu je  sobie pracę. (tabl. 2 rub. 6.) A b y  skró­
cić do m in im u m  samo zapisywanie, k tó re  w  du­
żym  stopniu od ryw a uwagę obserwatora od ob­
serwowanego przedm iotu, zestawiono najczę­
ściej pow tarzające się czynności i oznaczono je 
następu jącym i sym bolam i:

Cz —  w ym iana  czółenka, Wz —  w iązanie 
n ic i za n ic ie ln icą  (od s trony przedpiersia), 
W zt —  w iązania n ic i za n ic ie ln icą  od s trony 
przewału, W p —  w iązanie n ic i przed n ic ie ln icą, 
Ce —  w ym iana  cew ki w  czółenku, Sw  —  odszu­
k iw an ie  w ątku , Po —  porządkowanie osnowy

• T a b lic a  1
Czas wykonywania poszczególnych operacji przez tkaczy wielowarsztatowców

W y n ik i chronom etrażu w sekundach

Grupa tkaczy
% w ykona­
n ia  bazy W ym iana

czółenka
W iązanie przed 

n ic ie ln icą
W iązanie za 

n ic ie ln icą
Szukanie

w ą tku

od-do © od-do © od-do © od-do © od-do

tkacze dobrzy 110— 140 3,5 1,8 — 6,2 14,1 CC "cc 1 co 24,8 11 — 55 5,7 .3 ,5 — 16,0
tkacze średni 9 0 — 110 3,9 2,6 — 6,0 17,0 11,0 — 24,0 33,2 12,2 — 49 5,4 2,1 — 12,4
tkacze słabi 70 — 90 4,3 2,0 — 6,4 16,9 10,0 — 29,0 38,2 14,4 — 68 6,0 2 ,2 — 18,5
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K a rta  obserwacji N r 1

Nazwisko Anaszczyk M a r ia  %  w y k . no rm y 119 
Ilość obsług krosien: 6 Ilość la t  pracy 11
Krosna wąskie bez c z u jn i­

ków  osnowowych 
Sposób rozmieszczenia k ro ­
sien i  ty p  tk a n in y :

Zakład: Z P B  im . J . S ta lin a  
T B  So [1 2] T B  80 Czas obserw.: 1 godz. 
M D 8 0 [3  Ą M D 8 0  D a ta  obserw.: 13.7.51 
S T  80 ]5  6] S T  80 Obserwator: Z. O bin.

L p .
N r

krosna
Czynność

Czas 
bież. 

w  m in

'

•
Uw agi

2 Ce'
6 Ce ■ .

5 Ce
5 Po
4 Sw Cz
2 CzCe Zdejm uje 1/2 cewki
5 Sw Cz Sprawdza cewkę w  Cz
5 W z 3
3 Cz Ce
1 Sw Cz Cc
ii Cz Ce

.4 Ce
5 W  z Cz Zakłada 3 cewki

1 4 Cz
2 Sw Cz Ce 6 Rozmowa z m ajstrem
4 Sw
1 Sw Cz Ce Po
4 W z Cz W y jm u je  czółenko z 3/4 Co
3 Cz Ce 9
2 Sw Cz Ce
1 Cz Ce
5 CzCe
6 Cz Ce 12
2 W z Cz W y jm u je  czółenko z C e
4 Cz Cc
5 Cz Ce

W

Żalą

zględne czasy postojów  krosien 

czn ik i do k a rty  obserwacji N r 1

N r
¡krosna

Czas
zatrzym ania 

m in  | sek

Czas 
• dojścia 

m in  | sek

Ilość
sek.
po­

stoju

Uw agi

4 1 05 1 36 31
5 1 51 2 20 29
i 3 .38 3 43 5
2 5 20 ■ 6 13 53 1 Rozmawia
4 5 30 6 10 40 I z m ajstrem
1 (i 25 6 28 3
4 7 15 7 35 20
2 10 17 10 21 4

I 3 14 16 14 20 4

od s trony  przewału, G —  pruc ie  gniazda, U l —  
o liw ien ie  p rę tów  gońcowych, T k  —  w y jm o w a ­
nie gotowej tkan iny , Tow  —  obciąganie w a łka  
towarowego, K r  —  czyszczenie krosna, B  —  
obserwacja pracy krosien przez tkacza, R —  
rozm ow y prowadzone przez tkacza, O bt —  ob­
chodzenie krosien od ty łu , Obp —  obchodzenie 
krosien od przodu.

U staw ien ie  krosien oznaczono cy fra m i l j  I 2
3 1 J 4
5 T 1  6

p rzy  czym krosna 5 i  6 m ia ły  znajdować się 
zawsze od s trony obserwującego. Ponieważ du­
że znaczenie d la  obserw acji m a rozmieszczenie 
krosien lew ych  i  praw ych, ta  strona krosna po 
k tó re j zna jdu je  się s taw id ło  znaczono poziomą 
kreską.

M arszru tę  w ykonyw aną  przez tkacza zapisy­
wano num eram i kros ien obok k tó rych  przecho­
dził. Np. zapis O bt 246 42 oznaczał, iż  tkacz 
obszedł od s trony  przew ałów  krosna n r  2, 4 i  6 
i  pow róc ił tą  samą drogą.

O rganizacja m iejsca p racy  i  stan krosien 
u obserwowanych tkaczy b y ły  m n ie j w ięcej na 
jednakow ym  poziomie. N ie  opisywano też ich 
dokładnie, notu jąc jednak zdarzające się cza­
sem odchylen ia od ogólnie panujących w a­
runków .

O bserw acji dokonywało dwóch pracow ników , 
z k tó rych  jeden zapisywał kolejność czynności 
w ykonyw anych  przez tkacza, jego m arszrutę, 
oraz wszelkie s tra ty  czasu, d ru g i —  czasy 
względnego posto ju  krosien. P racow n ik  no tu ­
ją cy  czynności tkacza, co t rz y  m in u ty  zapisywał 
czas bieżący obserwacji w  celu um ożliw ien ia  
późniejszego zestawienia p racy tkacza z pracą 
krosien.

Początkowo starano się w ykonać fo tog ra fię  
pełnego dnia roboczego. Jednak w  w arunkach 
p racy tk a ln i ju ż  w  d rug ie j godzinie obserwacji 
u  obserwatorów  występow ało zmęczenie, ob ja­
w ia jące się w  niedokładności zapisów. Ta n ie ­
dokładność un iem oż liw ia ła  późniejsze porówna­
n ie  dokonanych fo to g ra fii. P ierwsze dokonane 
pom ia ry  w ykaza ły, że fo tog ra fia  godziny pracy 
tkacza w  i e 1 o w  a r  s z ta  t  o w  e g o przeprowadzona po­
m iędzy drugą a szóstą godziną trw a n ia  zm iany, 
zupełnie wystarczająco obrazuje jego metodę 
obsługi. W szystkie w ięc następne obserwacje 
b y ły  robione w  przeciągu jedne j godziny.

Obserwacje jednogodzinne n ie  pozw ala ły  co- 
p raw da na uchwycenie sposobu prze jm ow ania 
i  zdawania zm iany, lecz m om ent ten stanow ił 
p rzedm io t p ierwszej fazy szkolenia w  opanowa­
n iu  przodujących m etod obsługi krosien. M im o 
iż  obserwacje m ia ły  doprowadzić do stworzenia 
opisu przodującej m etody obsługi w ie lokrosno- 
w e j, obserwowano prócz pracy tkaczy na jlep ­
szych, rów nież pracę tkaczy przeciętnych. Po­
zwalało to na lepsze uchwycenie różnic w  stoso­
w anym  systemie obsługi i  dawało cenny m a­
te r ia ł do opracowania in s tru k c ji do szkolenia 
w  obsłudze 6-cio krosnowej.

Analiza dokonanych obserwacji
W  celu przeprowadzenia wstępnej ana lizy 

obsługi 6-c iu krosien, z k ilkudz ies ięc iu  doko-
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Zestawienie kart obserwacji obsługi 6-ciu krosien
(krosna bez czu jn ików  osnowowych) T ab lica  2
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T 2 3 4. 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

i 13.8.51. 1 godz. Anuszczyk M aria 119 5 38 1,6 49 14 48 4 4 14

2 14.8. 51. 1 godz. L ip iń ska  Ewa 107 6 14 1,7 35 17 30 6 1 2 17

3 14.8 .51. 1 godz. K ow alska Janina 103 9 53 2,7 23 20 28 7 5 14

4 17 .8 .51. 1 godz. Ś w iątek Łucja 80 15 45 4,4 30 23 14 2 2 14

5 17.8.51. 1 godz. Gąsiorowska Irena 63 25 24 7,1 22 22 17 3 1 14 •

|

1) wzg lędny czas posto ju  krosien — czas m ierzony od c h w ili zatrzym an ia  się krosna do m om entu podejścia
suma wzg lędnych czasów posto jów  6 krosien . .

2) % względnego posto ju  -------------  6 X  60 'm i mit ----- T-------------------  (w  ciągu 1 §odzm y  Pracy)

nanych obserwacji zrobiono zestawienie, część 
którego zna jdu je  się w  umieszczonej tab. 2.

W  w arunkach pracy tk a ln i jes t obecnie rzeczą 
praktyczn ie  dość tru d n ą  stworzenie doskona­
ły ch  w arunków  porów nyw alnych . Uwzględnie­
nie w szystk ich  w spó łczynn ików  niezależnych 
o d ' tkacza, a w p ływ a jących  w  m n ie jszym  lu b  
w iększym  stopniu na procent w ykonan ia  n o r­
m y, prócz dużego nak ładu  p racy mogło rów nież 
u tru d n ić  analizę zestawienia.

Z te j p rzyczyny w  zestaw ieniu grupowano 
tkaczy według: (1) stanu obsługiwanych przez 
n ich  krosien, (2) ty p u  tka n in  założonych na 
krosnach, (3) ilośc i z ryw ó w  osnowy w  ciągu 
1 godziny pracy 4.

Jedna z tak ich  typow ych  g rup  jest w łaśnie 
przedstawiona w  tab. 2.

Opracowane w ed ług  powyższych założeń ze­
staw ienie w  fo rm ie  konkre tnych  liczb uw idocz­
n iło  najważnie jsze m om enty odróżniające pracę 
przodow nika od pracy przeciętnego tkacza w ie - 
lowarsztatowca.

Na te j podstawie do szczegółowej ana lizy  w y ­
odrębniono1 * 15: (1) rozplanowanie pracy w  w ypad­
k u  posto ju k i lk u  krosien i  sposób lik w id a c ji z ry ­
w ów  n ite k  osnowy, (2) sposób w ym ia n y  czółe­
nek i cewek, (3) sposób kon tro low an ia  stanu 
osnów.

Ram y powyższego a r ty k u łu  n ie  pozwalają na 
szczegółowe opisanie sposobu dokonywanej ana­
lizy . D latego też w  każdym  z opisywanych 
punktów , prócz podanego k ró tk iego  streszczenia 
w yn ikó w  analizy, umieszczamy ty lk o  po jed ­
nym  charakterystycznym  przykładzie .

1 I lo ś ć  z ry w ó w  n ie  za le ża ła  ty lk o  o d  s ta n u  o s n o w y , lecz  
w  d u ż e j m ie rz e  o d  u m ie ję tn o ś c i k o n t ro lo w a n ia  o s n o w y  p rzez  
tk a c z a . K r y te r iu m  to  p r z y ję to  je d y n ie  p r z y  s p o rz ą d z a n iu  ze­
s ta w ie n ia . N a to m ia s t w  szcze gó ło w e j a n a liz ie  s p e c ja ln ie  b a ­
d an o  w p ły w  s y s te m a ty c z n e g o  p o rz ą d k o w a n ia  o s n ó w  na 
z m n ie js z e n ie  i lo ś c i z ry w ó w .

(1) R ozplanow anie p racy  w  w yp a d ku  po­
s to ju  k i lk u  kros ien i  sposób lik w id a c ji 

z ry w ó w  n ite k  osnowy.

Tkaczka dobra w  w ypadku  posto ju  k i lk u  k ro ­
sien podchodzi do każdego z nich, o rien tu je  się 
szybko jaka  jes t przyczyna posto ju  i  dopiero 
w te d y  rozpoczyna pracę od krosna w ym agają­
cego najkrótszego czasu do jego uruchom ienia. 
Na sam ym  końcu idzie do krosna, którego u ru ­
chom ienie p o trw a  na jd łuże j. W skutek stosowa­
n ia  tego sposobu w zg lędny czas posto ju  krosna 
u dobrej tkaczk i n ie  przekracza z regu ły  10 do
15 sekund, podczas gdy u tkaczek słabszych 
niedoceniających zagadnienia um iejętnego roz­
planow ania sobie pracy, czas' ten n ierzadko do­
chodzi naw et do 180 sekund.

Tkaczce F. A . (tab. 3.) stanęły równocześnie 
krosna N r  n r  5, 3 i  1. Tkaczka podchodzi n a j­
p ie rw  do krosna n r  1, odszukuje w ątek i  w y ­
m ienia czółenko. Tę samą czynność powtarza 
p rzy  k ro śn ie .n r 3. W  ty m  czasie za trzym uje  się 
sąsiednie krosno n r  4. Tkaczka nie zwraca wca­
le" uw agi na krosno n r  5, k tó re  ma już  21 sekund 
postoju, lecz bez p rze rw y  przez 49 sekund w ią ­
że zerwane n itk i  osnowy na krośn ie  n r  4. Do­
p iero po u ruchom ien iu  tego krosna, przybiega 
do krosna n r  5, aby odszukać w ątek i  w ym ien ić  
czółenko co trw a  5 sekund.

D la  porów nania tabela n r  3 pokazuje również 
p raw id łow ą  kolejność obsługi, stosowaną przez 
dobre tkaczk i i  uzyskaną dz ięk i tem u oszczęd­
ność czasu. Sum y względnych, czasów postojów 
krosien podczas jednogodzinnych obserwacji, 
dochodziły u  tkaczek osiągających 50 —  60%’ 
norm y, do 57 —■ m in u t. Tkaczki przodujące 
m ia ły  zaledw ie 5— 10 m inu t. W  prze liczeniu na 
ośm iogodzinny dzień pracy w idz im y, że pod-
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Tablica 3

Kole jność obsługi stoso­
wana przez tkaczkę F . A .

Kolejność wzorowa

N r • 
.kro­
sna

czas 
posto­
ju  1*

F aktyczny 
czas postoju 
w sekundach

N r
k ro ­
sna

czas 
posto- 
ju  1*

F aktyczny 
czas postoju 

w  sekundach

T 2 3 1 2 3

1 17 17 -1 7 5 5 5 -  5

3 4 i4̂ 1 to 3 4 5-5-4 -  9

4 49 -  -4 9  -4 9 1 17 5-5-4-5-17 -2 6

5 5 17-5-4-5-49-5-5 — 
— 75

4 49 -  -  5-5-49—54

postój krosien . 
ogółem: 162

postój krosien 
ogółem: 94

1* czas postoju — niezbędny do l ik w id a c ji przyczyny 
postoju

czas trw a n ia  zm iany ty lk o  na skutek złego roz­
p lanow ania pracy, obsługiwane przez tkaczkę 
krosna m a ją  w  sumie 6 do 7 godzin dodatkowe­
go postoju.

Z rozplanowaniem  pracy w  w ypadku  posto ju 
k i lk u  krosien w iąże się bezpośrednio sposób 
. lik w id a c ji z ryw ó w  osnowy, zwłaszcza k i lk u n it -  
kow ych. W szystkie z obserwowanych przodu­
jących tkaczek, s ta ra ły  się likw id o w a ć  z ry w y  
w  ten sposób, aby m ieć ciągle na uwadze pozo­
stałe pracujące krosna. Osiągały to  dz ięk i k i l ­
kuk ro tnem u  p rze ryw an iu  p racy p rz y ' w iązaniu 
z ryw ó w  w ie lo n itko w ych  i  w yko rzys tyw an iu  
p rze rw  na obsługę pozostałych krosien.

P rzy zryw ach jedno lu b  d w u n itko w ych  tkacz­
ka dobra p rze ryw a ła  pracę jedyn ie  po to, aby 
w ym ien ić  czółenko, odszukać w ą tek  na krośnie, 
k tó re  w  ty m  czasie stanęło, ew entua ln ie  (przy 
krosnach bez aparatów  lam elkow ych) w  w ypad­
k u  zauważenia śladu z ryw u  na tkan in ie , za trzy ­
mać krosno.

G dy zdarzał się w iększy z ryw  i  tkaczka sama 
m usiała pracować nad jego likw id a c ją , czyn iła  
to jedyn ie  w  w o lnych  chw ilach, po dokonaniu 
w szystkich czynności zw iązanych z norm alną 
obsługą krosien.

W yniki szkolenia T ab lica  4

L.
P-

% w ykonan ia  norm y W zrost 
w yda jności 
pracy w  %

N azwisko przed
szkole­

niem

pierwszy 
m -c po 

szkoleniu
1. Z. K am ińska 57,6 124,0 216
2. R. Gregorek 59 6 132,0 223
3. K . M łu d z ik 67,6 126,0 187
4. K . Kuczyńska 63,1 117,0 186
5. H . M iku lska 50,0 100,0 200
6. F. K azim ierczak 47,9 118,6 247
7. St. Majda 51,7 117,0 226

Tkaczkom  słabym  n ik t  obrazowo n ie  przed­
s taw ia ł korzyści p łynących  z takiego sposobu 
w iązania. D latego w  w ie lu  w ypadkach w iąza ły  
bez p rze rw y  mniejsze z ry w y  n ite k  osnowy, w y ­
chodząc z założenia: „Je że li zwiążę od razu, 
uruchom ię szybciej krosno i  n ie będę m yśla ła 
o tym , że m am  na n im  niedokończoną pracę.“ 
P rzy  zryw ach w iększych stosowały również 
p rze rw y  w  w iązaniu, jednak w  dłuższych od­
stępach czasów n iż  tkaczk i przodujące.

(2) sposób w y m ia n y  czółenek i  cewek.

Najlepsze z przodu jących tkaczek osiągające 
120— 145% norm y, p rzy  w ym ian ie  czółenek nie 
m ia ły  ustalonej m arszru ty . S ta ra ły  się jednak 
na obsługiwanych przez siebie krosnach, w y ­
m ieniać czółenka i  cew ki bezpośrednio po sobie 
w  bardzo k ró tk ic h  odstępach czasu.

W  ten sposób do m om entu następnej w ym ia ­
n y  m ia ły  dłuższą chw ilę  czasu na kon tro lę  
osnów, w iązanie zerwanych n ite k  osnowy itp . 
W  w ypadku  większego zryw u, krosno na k tó ­
rym  ten z ry w  m ia ł miejsce, mogło wypaść z cy­
k lu  w ym ia n y  czółenek. Przodujące tkaczk i za­
pobiegały tem u w  m iarę  m ożliwości przez za­
stąpienie częściowo wyczerpanej cew ki cewką 
pełną. Np. przodująca tkaczka z ZPB im . Józefa 
S ta lina  M. Anuszczyk w ym ien ia  ko le jno  czółen­
ka i  cew ki na krosnach 1, 4, 2, 6, 3, 5, (rys. 1) 
ko n tro lu je  osnowy z ty łu  kros ien 2, 4, 6, i  w y ­
m ien ia  czółenko i  cewkę na krośnie 1, gdzie 
poprzednio założyła Va cewki.

Następnie w iąże zerwaną n itkę  osnowy na 
krośn ie  n r  4. Po dokonaniu te j czynności w y j­
m u je  czółenko z 1/z cew ki i  zakłada na jego 
m iejsce czółenko pełne. D z ięk i tem u p rzy  na­
stępnej w ym ian ie  stosuje znów kolejność: 1, 2, 
4, 5, 6, 3 (na krośn ie  5 m ia ł m iejsce w  m iędzy 
czasie je d n o n itko w y  z ry w  osnowy). M im o iż  na 
skutek z ryw ów  osnowy początkowa kolejność 
—  1 —  4 —  2 —  6 — 3 •— 5 ulega pewnej zm ia­
nie, w ym iana  czółenek następuje bezpośrednio 
po sobie w  odstępach na jw yże j k ilkusekundo ­
wych. U  reszty obserwowanych tkaczek nie 
zauważono te j cykliczności. W ym iana odbywa­
ła  się bezplanowo i  jedyn ie  czasem udawało się 
tkaczce w ym ien ić  bezpośrednio po sobie czó­
łenka  na jw yże j na trzech lu b  czterech kros­
nach.

P rzy  obsłudze w ie lokrosnow ej obow iązuje 
zasada, aby zaraz po w ym ian ie  czółenka nało­
żyć do pustego czółenka pełną cewkę wątkową. 
Tkaczki dobre stosowały się do te j zasady, na­
tom iast tkaczk i słabsze bagate lizow ały tę spra­
wę, w ym ien ia jąc  nierzadko cew ki „h u rte m “ . 
Np. tkaczka U. N. (62 proc. norm y) po w ym ia ­
nie czółenek zakłada ko le jno  same cewki, na­
w e t na p ięciu  krosnach. D latego na je j zespole 
krosien bardzo często obserw ujem y fa k t, że 3—  
5 maszyn pracuje bez rezerw y, to jes t bez pe ł­
nych czółenek zapasowych. G dy w  ty m  m o­
mencie jedno z krosien staje z powodu zerwa­
n ia  n itk i  w ą tkow e j lu b  w yczerpania w ą tku , 
czas jego posto ju  przedłuża się, w sku tek nak ła ­
dania cew ki do pustego zapasowego czółenka.
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Takie  w yp a d k i podczas jedne j 
godziny zda rzy ły  się obserwo­
wanej tkaczce osiem razy.

W szystkie z obserwowanych 
tkaczek s ta ra ły  się n ie  dopusz­
czać do samoczynnego zatrzy­
m ania krosna z powodu w vczer- 
pania cew ki w ą tkow e j. Tkaczki 
dobre, stosujące opisane poprze­
dnio sposoby w iązania zerwa­
nych n ite k  osnowy, w ym iany  
czółenek i  cewek, częściej 

w  odpow iednim  czasie w ym ie n ia ły  czółenka. 
U tkaczek słabych ilość w ym ia n y  czółenek po 
zupełnym  w yczerpan iu  cew ki w ą tkow e j połą­
czonej z odszukiwaniem  w ątku , dochodziła do 
50 proc. ogólnej liczb y  w ym ien ionych  czółenek. 
Natom iast u  tkaczek dobrych procent ten nie 
przekraczał 15 —  25.

(3) Sposób k o n tro lo w a n ia  stanu osnów.

Przodujące tkaczk i na ogół systematycznie 
porządkow ały osnowy, obchodząc na zmianę, 
raz lewą, d ru g i raz p raw ą stronę krosien od 
s trony przewałów . Często jednak po skontro lo ­
w an iu  osnów pow raca ły  n iepotrzebnie tą  samą 
drogą, robiąc np. trasę: 1 —  3 —  5 —  3 —  1 
(według num erów  krosien). N ie  zdarzało .się im  
jednak równoczesne obchodzenie lew e j i  p ra ­
w ej s trony krosien lu b  częstsze obchodzenie te j 
strony, gdzie znajdowało się wygodniejsze 
przejście.

T a k i sposób k o n tro li osnów dość często m o­
żna było  zauważyć u tkaczek słabszych, np. 
tkaczka 17. N. (62 proc. norm y) obchodzi pod­
czas godzinnej obserw acji 6 razy lew ą stronę 
krosien, a praw ą ty lk o  raz, pom im o iż  na kros­
nach strony p raw e j m a w  ty m  czasie 14 z ry ­
wów, a na lew e j ty lk o  siedem. Tkaczka K . J. 
(103 proc. norm y) ko n tro lu je  podczas każdej

Pojedyncze n u m e ry  naszego czasopisma m ożna  
nabyć w  kioskach P P K  „R u c h ", zna jd u ją cych  się 
w  n iże j w ym ien ion ych  urzędach i  in s ty tu c ja ch :

K C  PZPR  —  W arszawa, al. S ta lina  9 
S ejm  RP  —  W arszawa, u l. W ie jska  4/6/8 
P K P G  —  W arszawa, P I. T rzech K rz y ż y  5
M in is te rs tw o  K o m u n ik a c ji —  W arszawa, u l. Ch.a- 

łub ińsk iego  6
M in is te rs tw o  G ó rn ic tw a  —  W arszawa, u l. K r u ­

cza 36
M in is te rs tw o  S praw  Z agran icznych  —  W arsza­

wa, ul. I  A rm ii W. P. 23
Naczelna O rgan izacja  Techn iczna  —  W arszawa,

u l. Czackiego 3/5
P o litech n ika  W arszaw ska  —  W arszawa, P I. Jed­

ności R obo tn icze j
Dom  A kad em ick i -— W arszawa, PI. N a ru tow icza  
M iędzynarodow y K lu b  P rasy  —  W arszawa, P lac  

U n ii L u b e ls k ie j
M iędzynarodow y K lu b  P rasy  —  W arszawa, u l. 

N o w y Ś w ia t 17
M iędzynarodow y K lu b  P rasy  —  W arszawa, Ż o li­

borz, PI. W ilsona.

w ym ia n y  czółenek osnowy (co 5 do 6 m inu t), 
lecz za każdym  razem obchodzi równocześnie 
lewą i  p raw ą stronę krosien.

W  w arunkach p rodukcy jnych  trudno  na pod­
staw ie obserw acji określić w p ły w  systematycz­
nej k o n tro li osnów na zm niejszenie ilości z ry ­
wów. Takie  doświadczenie zostało w ykonane na 
sali szko len iow e j. Na tych  samych zespołach 
krosien p racow ały ko le jno  po jedne j godzinie 
tkaczk i stosujące różne sposoby k o n tro li osnów. 
Z dokonanych obserw acji w y n ik ło , że syste­
matyczne sprawdzanie stanu osnów (co 10 do 
12 m in u t) obniża ilość z ryw ów  od 20 do 50>proc. 
zależnie od stanu osjaowy i  w a runków  k lim a ­
tycznych.

Zastosowanie w yników  analizy

Opisane m etody p racy tkaczy w ie low arszta- 
tow ców  są na ogół dobrze znane każdemu do­
świadczonemu w łókn ia rzow i. Może m n ie j lu b  
nawet zupełnie nieznane są natom iast liczby 
charakteryzu jące w p ły w  poszczególnego sposo­
bu pracy na wydajność krosien.

W ykonane obserwacje i  opracowana na ich 
podstawie analiza m ia ły  dać przede w szystk im  
m ate ria ł do zestawienia przodujące j m etody 
obsługi, k tó ra  przeciętnem u tkaczow i um ożli­
w iła b y  ow ładnięcie na jlepszym i sposobami p ra ­
cy przodow ników . M im o pew nych b raków  tech­
n icznych w  w ykonane j pracy, w y tyczony  cel 
został osiągnięty. Tkacze w ie low arszta tow cy, 
k tó rzy  przez k ilk a  la t z rzędu w y k o n y w a li za­
ledw ie  50 —  70 proc. no rm y przez 3 —  5 ko ­
le jn ych  le k c ji dw ugodzinnych opanow yw ali 
przodującą metodę obsługi. P racu jąc now ym  
lepszym  sposobem w  ciągu jednego do trzech 
m iesięcy osiągali około 100 proc. norm y.

K ilk a  in d yw id u a ln ych  osiągnięć w  jednej 
ty lk o  z w yszkolonych g rup  tkaczy (grupa 
32-osobowa) podajem y w  tab. 4.

Prócz podnoszenia procentu w ykonyw ane j 
no rm y u przeszkolonych tkaczy obserwuje się 
samorzutne przechodzenie na obsługę w iększej 
ilości krosien.. Już w  p ierw szym  miesiącu po 
ukończeniu szkolenia około 30 proc. tkaczy roz­
poczynało pracę na ośmiu i  dwunastu krosnach, 
porzucając poprzednio obsługiwane zespoły 
dwu, cztero lu b  sześciokrosnowe. Ilość obsłu­
g iw anych krosien w zrasta ła o 60 do 75 proc.

Prócz osiągnięć, w yrażonych liczbam i jest 
jeszcze jedno n iem nie j ważne, którego n ie  da 
się dokładn ie przekształcić w  cy fry . Tkacz nau­
czy ł się analizować swoją pracę. Jego w ys iłek  
coraz w ięcej zastępuje praca um ys łu  skoncen­
trow ana nad zagadnieniem ja k  produkować 
w ięcej i  lep ie j, kosztem mniejszego nakładu 
pracy. D latego jednym  z ważnie jszych zadań 
personelu inżyn iery jno-techn icznego w  n a j­
bliższym  okresie pow inna być ściślejsza współ­
praca z robo tn ikam i, um ożliw ia jąca  im  tę w yż­
szą socjalistyczną fo rm ę pracy, k tó ra  będzie 
decydować o szybkim  tem pie rozw o ju  naszego 
przem ysłu.

Przem ysław  P o łudn ik iew icz
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N O R M O W A N I E  P R A C Y
E dw ard  Schodnicki

N orm atyw y czasu w  przem yśle odzieżow ym

JA K  w ie lk ie  jes t znaczenie technicznego 
norm ow ania  m ó w ił tow . Józef S ta lin  na na­
radzie stachanowców w  1935 roku. „Bez  
norm  technicznych n iem ożliw a jest gospo­
darka planowa. Prócz tego norm y techn i­

czne potrzebne są na to, aby masy zacofane pod­
nosić do poziomu przodujących. N orm y techn i­
czne —  to w ie lka  siła regulu jąca, organizująca  
w  fabryce szerokie masy robotnicze w okó ł przo­
dujących elementów klasy robo tn icze j“ .

W  oparciu o te słowa Józefa S ta lina  i  uchwa­
ły  K C  W KP(b) z 1935 r. przystąpiono w  ZSRR 
do rugow ania  przestarzałych m etod norm ow a­
n ia  sumarycznego i  zastąpienia te j metody, 
norm owaniem  technicznym , opartym  na m eto­
dzie ana lityczne j. A na lityczna  metoda technicz­
nego norm ow ania  czasu pracy polega na usta­
le n iu  no rm  w  w y n ik u  ana lizy  pracy, analizy 
i  sprawdzeniu m ożliwości stanowiska robocze­
go, ana lizy  opracowania technologicznego i  ana­
liz y  czynn ików  w p ływ a jących  na czas trw an ia  
pracy.

Metoda analityczna rozw inę ła  się w  ZSRR, 
ponieważ jedyn ie  w  ZSRR, państw ie socja lis ty­
cznym, za is tn ia ły  sprzyjające je j w a ru n k i: p ra ­
ca w olna od kap ita lis tycznego ucisku i  chęć ro ­
bo tn ików  podwyższenia w yda jności sw oje j p ra ­
cy, a tym  samym chęć współpracy p rzy  norm o­
w aniu  pracy.

Również w  Polsce, będącej w  stadium  budo­
w y  podstaw socjalizm u, analityczna metoda 
norm owania znalazła zastosowanie od 1948 r.

A na lityczna  metoda technicznego norm ow a­
nia pracy posiada dw ie odm iany: analityczno- 
doświadczalną i  analityczno-obliczeniową.

Metoda analityczno-dośw iadczalna technicz­
nego norm ow ania  pracy polega na bezpośred­
n ie j obserwacji pracy w  w arunkach p ro d u kcy j­
nych i bezpośrednim pomiarze ilości czasu 
pracy.

P rzy  metodzie analityczno-obliczeniow ej do­
konyw a się ana lizy pracy, a następnie oblicza 
się czas pracy na podstawie no rm atyw ów  czasu.

N o rm a tyw y czasu stanowią w ie lkości czasu 
trw a n ia  poszczególnych elem entów pracy, usta­
lone metodą analityczno-dośw iadczalną w  w a­
runkach przew idzianych dla technicznego n o r­
m owania pracy.

Technika i  ilość pom iarów  czasu dla ustale­
n ia  no rm a tyw ów  jes t taka sama ja k  p rzy  n o r­
m ow aniu czasu pracy metodą ana lityczno-do­
świadczalną. M a te ria ły  podane w  tabelach n o r ­
m a tyw ów  zostały zebrane we W rocław skich 
Zakładach P rzem ysłu Odzieżowego.

M a te ria ł cy fro w y  i  form ę tabel należy tra k ­
tować jako  p rzyk ła d y  ustalenia no rm atyw ów  
a nie m a te ria ł roboczy.

Zastosowanie normatywów  
w  przemyśle odzieżowym

W  przem yśle odzieżowym, w  k tó ry m  m am y 
częste zm iany asortym entu, zm iany organizacji 
taśmy, a w  zw iązku z ty m  zm iany p lanu obło­
żenia taśm y no rm a tyw u  czasu pozwolą na szyb­
k ie  ustalenie technicznych norm  metodą ana li­
tyczno-obliczeniową.

W  ścisłym  zw iązku z technicznym  norm owa­
n iem  metodą ana lityczno-ob liczen iow ą pozosta­
je  sporządzenie p lanu obłożenia taśm y (schemat 
technologiczny).

P lan obłożenia taśm y należy w ykonyw ać na 
podstawie no rm a tyw ów  czasu, a następnie w  to ­
ku  pracy na taśm ie należy go korygow ać m eto­
dą analityczno-dośw iadczalną. Jest to ty m  ba r­
dziej konieczne, że na podstawie p lanu obłoże­
n ia  taśm y dokonywa się obliczeń zarobków, co 
w  m yś l wskazań Rządu i  P a r t ii n ie  może doko­
nyw ać się inaczej, ja k  na podstawie techniczne­
go norm ow ania szczególnie w  p ro d u kc ji w ie l- 
kosery jne j.

Zastosowanie w ięc no rm atyw ów  czasu poz­
w o li na: (1) skrócenie czasu p rzygotow an ia  p la ­
nów  obłożenia taśm y i  u jednosta jn ien ie  tych 
planów, (2) wynagrodzenie robo tn ików  na pod­
staw ie technicznych norm  pracy.

Oczywiście jest to m ożliw e dopiero po prze­
prowadzeniu technicznego norm owania w  szero­
k im  zakresie, a w ięc p rzyn a jm n ie j k ilku d z ie ­
sięciu asortym entów  odzieży i  us ta len iu  dla 
tych  k ilkudz ies ięc iu  asortym entów  odpowied­
n ich  kata logów  norm atyw ów .

Opracowanie norm atywów czasu

D la  ustalenia technicznych norm  czasu me­
todą analityczno -  obliczeniową m usim y mieć 
n o rm a tyw y  na wszystkie elem enty czasów p ra ­
cy, ja k ie  zaw iera techniczna norm a czasu. M u ­
s im y m ieć n o rm a tyw y  czasu głównego, pomoc­
niczego, przygotowawczo-zakończeniowego i  cza­
su na odpoczynek i  po trzeby naturalne.,

W  przem yśle odzieżowym masowym i  w ie lko - 
se ry jnym  no rm a tyw y  czasu muszą być ustalone 
na poszczególne czynności, a co na jw yże j zes­
po ły  czynności, a tam  gdzie zachodzi koniecz­
ność dokonania głębszej analizy bada się także 
ruchy  robocze. W  n iek tó rych  ty lk o  przypad­
kach, k ie d y  m am y do czynienia ze standardo­
w ym i częściami odzieży, ta k im i sam ym i dla 
rozm aitych asortym entów , możemy zastosować 
no rm a tyw y  na operacje technologiczne.

Podstawą do opracowania no rm atyw ów  cza­
su jest ustalenie czynników , k tó re  w p ływ a ją  na 
czas trw a n ia  pracy, d la  k tó re j usta lam y nor­
m a tyw  czasu. Z tego względu m usim y odręb­
n ie  rozpatryw ać n o rm a tyw y  czasu dla rozmie- 
rza ln i i  k ro jo w n i, odrębnie d la szwalni.
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Tablica 2.Na rozm ierza ln i i  k ro jo w n i m am y do czynie­
nia z d łu g o trw a łym i operacjam i, a każda ope­
racja  ma swój czas przygotowawczo-zakończe- 
n iow y. Na k ro jo w n i i  rozm ie rza ln i w ystępu ją  
czynnik i, k tó re  zdecydowanie w p ływ a ją  na czas 
trw an ia  czynności, na k tó re  usta lam y norm a­
ty w y  czasu np.: długość i  szerokość tkan iny , 
jakość tkan iny, rozm iar i  w ie lkość nakładanych 
szablonów, długość l in i i  cięcia, szybkość cięcia. 
C zynn ik i te om ów im y dokładn ie j p rzy  om aw ia­
n iu  no rm atyw ów  rozm ierza ln i i  k ro jo w n i.

Zm iana asortym entu  p rodukc ji, np. zmiana 
k ro ju  ubrań powoduje u kreś la rzy zmianę u k ła ­
du szablonów, u nakładaczek zm ianę długości 
nakładu bądź ilośc i w arstw , u currisowego i  m a- 
.szynisty-taśmowego zm ieni nieco lin ię  i  d łu ­
gość cięcia; inne jednak czynn ik i w p ływ a jące  
na czas pracy pozostają bez zmian.

Ze zmianą asortym entu  następuje zm iana 
czasu potrzebnego dla w ykonan ia  danej pracy.

Szwalnia pracuje systemem po tokow ym  p rzy  
m in im a lnym  czasie przygotowawczo-zakończe- 
n iow ym . Czas trw a n ia  operacji na szw aln i jest 
k ró tk i;  czynności są przeważnie kilkunastose­
kundowe. Również duża jest różnorodność czyn­
ności g łów nych i  pomocniczych i  czynn ików  na 
nie w p ływ a jących . D la  czynności szycia maszy­
nowego, ręcznego, czynn ikam i w p ływ a ją cym i 
na czas trw a n ia  czynności je s t długość szwu, 
ilość ściegów na 1 cm, ilość obro tów  w a łka  na 
1 m in.

D la  czynności pomocniczych t j .  przekładan ia 
i przewracania w y k ro jó w  lu b  części odzieży 
czynnikam i w p ływ a ją cym i na czas trw a n ia  tych

T ab lica  1.

Techniczne N o rm a tyw y Brakow anie
no rm a tyw y czasu surowca

czasu w ykonan ia Praca ręczna

| S tó ł do przem ierzania 3,5 X 0.97 X  0,85 — Stojak 
i  zw ijak

Pracuje zespół 2-osobowy

Czynności lub  
zespoły czynności

Rodzaj m a te ria łu

Sukno P K P  

czas w  m in .

1 W zięcie be li ze składu
podręcznego (1,5 m) 0,2

2 Rozpakowanie b e li 0,27
3 Przecięcie p lom by i  w yciągn ie-

cie k a r tk i k o n tro ln e j 0,21
4 W zięcie rozw ijacza i  w łożenie 0,21

w  belę 0,21
5 Nałożenie rozw ijacza z belą

na sto jak 0,07
6 Pierwsze rozw in ięc ie  (3 m b). 0,16
7 Oznaczenie b łędów i  szero-

kości l in i jk ą  i  kredą 1 m b. 0,11
8 Przegląd ostatniego s to łu  (3 m b.) 0,4
9 Składanie m a te ria łu  1 mb.

(oznaczenie długości, wyno-
tow anie błędów) 0,1

10 Zw iązywanie przem ierzonych
be li 1,95

11 Odłożenie b e li do składu
podręcznego (1,5 m ) 0,16

Techniczne
no rm a tyw y

czasu

N o rm a tyw y
czasu

w ykonan ia
K ro jen ie
Currisem

Curris — elektronóż p ionow y prowadzony ręcznie 
F. K . długość noża 170 m m , ilość obrotów  — 

2800 m in .

C z y n n o ś c i  
lu b  zespoły czynności

Rodzaj m a te ria łu

sukno
ubrań.

czas w m in.

1. W łączenie kab la , ustaw ienie 
apara tu obok nakładu, po-
praw ienie kab la 0,15

2. Oglądnięcie nakładu, wyszuka­
nie  l i n i i  cięcia, popraw ienie

. uchw ytów 0,02

3. Odłączenie kab la  i  odłożenie
aparatu 0,14

1. Podstawienie aparatu pod na-
k ład 0,57

2. W łączenie prądu 0,018

3. K ro jen ie  1 m b. . l in i i  cięcia 0,58

4. W yłączenie prądu 0,02

5. W ycofanie aparatu 0,05

6. Przeniesienie aparatu na inne
miejsce tego samego nak ładu 0,14

U W A G A :  U bran ie cyw ilne  wzór 129, 129a w ielkość 
46, 52 nakład 520 X  142 przecięte na 9 części; łączna 
długość 950 cm.

czynności jes t odległość rę k i robo tn ika  od taś­
m y.

Czynności pomocnicze montażowe, ja k  nak ła ­
danie p ó łfab ryka tó w  zgodnie z zakreśleniam i, 
nakładanie jednych p ó łfab ryka tó w  na drugie, 
przewracanie pó łfab ryka tó w  —  specyficzne są 
d la  każdego asortym entu  i  czynn ik iem  w p ływ a ­
jącym  na czas trw a n ia  jes t w zór asortym entu.

P rzy  zm ianie asortym entu  przeważna część 
operac ji zm ienia swoją s tru k tu rę  i  w łaśc iw ie  na 
każdy rodzaj asortym entu należy m ieć odrębne 
no rm a tyw y. M am y jednak w  asortym entach 
w zory różniące się m iędzy sobą jedyn ie  n ie ­
znacznym i szczegółami w ykonania . W  tak ich  
przypadkach korzystan ie  z no rm a tyw ów  jest 
bardzo opłacalne, ponieważ na podstawie n o r­
m a tyw ów  p rzy  pomocy nieznacznych zm ian n ie ­
k tó rych  operac ji możemy przygotować p lany 
obłożenia taśm y oraz no rm y techniczne.

Opracowanie no rm a tyw ów  czasu m usi speł­
n iać te same w a ru n k i ja k  techniczne norm owa­
nie, t j .  usta la się je : (1) d la  przodującego robo t­
n ika, k tó ry  dobrze opanował p rodukc ję  w  danej 
pracy, p racu je  z w yda jnością  wyższą od śred­
n ie j w yda jności robo tn ików  na danym  odcinku 
z wyłączeniem  robo tn ików  n iew ykonu jących  
usta lonych norm ; (2) d la  na jkorzystn ie jszych  
w arunków  pracy urządzenia; (3) p rzy  wyłącze-
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Tablica 3.

Techniczne
n o rm a tyw y

czasu

N o rm a tyw y
czasii

w ykonan ia
K ro jen ie  maszyną 

taśmową

Maszyna taśmowa Segebrecht długość noża 390 cm 
szybkość taśm y — 16 mb/sek.

Czynności
lub zespoły czynności

Rodzaj m a te ria łu

Sukno
ubrań.

czas w  m in .

1 W łączenie m aszyny 0,016

2 W yłączenie maszyny 0,02

1 Pobranie części nak ładu  ze 
s to łu  pomocniczego. 0,13

2 Złożenie na stole maszynowym 0,06

3 U łożenie i  wyrów nanie 0,45 - (

4 Posunięcie pod nóż 0,03 .
5 K ro jen ie  (m an ipu lac ja  m ate ria ­

łem , odsuwanie odcię tych w y ­
k ro i)  i  m b. l i n i i  cięcia 0,67

6 Odłożenie w y k ro i ną s tó ł zesta- 
w iaczk i 0,04

U W A G A :  U bran ie cyw iln e  wzór 129, 129a w ie l­
kość 48, 50 nakład 564 X, 162 oddawane jest do m aszyny 
taśmowej w  10 częściach; łączna l in ia  cięcia 5225 cm.

n iu  ja k ich ko lw ie k  zbytecznych czynności i  ru ­
chów wykonującego pracę; (4) d la p raw id łow e j 
organ izacji m iejsca pracy; (5) p rzy  pe łnym  w y ­
ko rzys tan iu  czasu roboczego.1

P rzy usta lan iu  no rm a tyw ów  muszą być do­
k ładn ie  opisane w a ru n k i o rgan izacyjno-tech­
niczne, w  ja k ich  dokonano pom iarów  czasu, po­
nieważ ty lk o  w  tak ich  samych w arunkach mogą 
być no rm a tyw y  użyte. W  innych  w arunkach na­
leży użyć m nożników  zm ienia jących czas.

i  J. P u n c k i.  P o d s ta w y  te c h n ic z n e g o  n o rm o w a n ia  w  p rz e m y ­
ś le  m e ta lo w y m . P W T . 1951 r .  s tr .  22—24.

T ab lica  A-

Techniczne
n o rm a tyw y

czasu
ObrzucanieN o rm atyw y 

czasu
pomocniczego j maszyną specjalną

Szycie pączkowe, maszyną Mauser (M)

Czynności
Odległość 

60 cm

lub  zespoły czynności czas w  m in .

W zięcie jednego w y k ro ju  z paczki 
leżącej na stole obok m aszyny, 
podsunięcie pod stopkę włącze­
nie  m aszyny 0,033

W yłączenie m aszyny, w y jęc ie  w y ­
k ro ju  spod stopk i, odłożenie 0,016

Czas g łów ny i  pom ocniczy składa się na czas 
w ykonania . Czas w ykonania  stanow i przeważną 
część czasu pracy, dlatego n o rm a tyw y  na ten 
czas muszą być bardzo dokładnie opracowane 
na podstawie chronometrażu.

Opracowanie to  dz ie li się na następujące 
etapy: (1) Podzia ł operacji technologicznych 
czynności, na k tó re  ustala się no rm a tyw y. (2) 
Usta lenie czynn ików  w p ływ a jących  na czas 
trw a n ia  czynności. (3) Chronom etraż i  opraco­
wanie chronometrażu. (4) Usta lenie no rm a ty ­
wów. (5) K o rek ta  norm atyw ów .

Sposób w ykonyw an ia  tych  etapów jest ana­
logiczny, ja k  p rzy  usta lan iu  technicznych norm  
metodą analityczno-doświadczalną.

P rzy  usta lan iu  no rm a tyw ów  dla prac ręcz­
nych lu b  operacji, gdzie czynności pomocnicze 
stanow ią n isk i procent czasu głównego można 
sporządzać n o rm a tyw y  na czas wykonania .

W  innych  przypadkach należy odrębnie ustą- 
l ić  n o rm a tyw y  d la  czasu głównego, odrębnie dla 
czasu pomocniczego.

U jęcie  zależności czasu trw a n ia  czynności od 
czynn ików  na tę  czynność w p ływ a jących  stano­
w i isto tę  opracowania i  k la s y fik a c ji no rm a ty ­
wów . Np. "czas trw a n ia  brakow ania  surowca 
przez b ra ka rzy  zależy od długości be li i  od ga­
tu n ku  surowca. ( ta b l. 1 i  14).

Cięcie surowca maszyną taśmową i  currisem  
zależy od rodza ju  maszyny, długości l in i i  cięcia, 
jakości surowca.

W  szw aln i możemy w ydz ie lić  k ilk a  g rup czyn­
ności, k tó rych  czas trw a n ia  grupam i zależy od 
tak ich  samych czynników . I  grupę stanow ią ta­
k ie  czynności, ja k  pobieran ie i  odkładanie w y ­
k ro jó w  lu b  części odzieży, a czynn ik iem  w p ły ­
w a jącym  na czas trw a n ia  jes t odległość rę k i ro ­
bo tn ika  od koszyczka na taśmie.

I I  grupę stanow ią czynności pomocnicze m on­
tażowe, składanie p ó łfab ryka tó w  zgodnie z za­
kreślen iam i, paskami, nakładanie jednych  pół­
fa b ryka tó w  na drugie, przewracanie.

Czynności te są charakterystyczne d la  w zoru

Normatywy czasu wykonania

Tab lica  4a.

Techniczne 
j n o rm a tyw y  

czasu

N o rm a tyw y
czasu

pomocniczego

Szycie na steb- 
nówkach czynności 

pomocnicze 
(niezależne)

A s o r t y m e n t  129 i 129a.
'

!
Czynności

lu h  zespoły czynności

Odległość 
80 cm

czas w  m in .

Pobrać z koszyczka taśm y w ykro je  
lu b  części odzieży i  położyć na 
na sto le  obok m aszyny

Odłożyć części odzieży na taśmę

Pobrać narzędzie ze s to łu  roboczego

O dłożyć narzędzie na s tó ł roboczy

0,08

0,033

0,027

0,027
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Tablica 5.

Techn iczne N o rm a tyw y Szycie na stęb-
no rm atyw y czasu nówce czynności

czasu pomocniczego pomocnicze

Praca w  taśm ie 
Stębnówka LZ 3

Czynności
lub zespoły czynności

Z łożyć p ó łfab ryka ty  duże 
małe

Podsunąć pod stopkę złączone pó łfa ­
b ry k a ty  i  w łączyć maszynę

W yłączyć  maszynę i wysunąć spod 
s to p k i p ó łfab ryka ty  duże 

małe

Zm ien ić położenie w y k ro ju

0,11
0,07

0,02

0,04
0,02

0,11

A sortym ent 
129 i  129a

czas w  m in .

asortym entu  i  ten w zó r będzie stanow ić czyn - . 
n ik  w p ływ a jący  na n o rm a tyw  czasu.

I I I  grupę stanow i szycie maszynowe ręczne, 
zależne od długości szwu, ilośc i ściegów na 1 cm, 
ilośc i obrotów  wałka.

Czas szycia maszynowego obliczam y z w zoru: 
_  L  ■ m

(1) t  — yy _ ^  (Poradn ik odzieżowca I I  str. 22 

PW SZ 1952)
gdzie t  oznacza czas szycia maszynowego,

L  długość w  cm, 
m  ilość ściegów na 1 cm,
N  ilość obro tów  w a łka  maszyny na 1 m in., 
k  w spó łczynnik szybkości szycia.

D la  oznaczenia w spó łczynnika szybkości 
szycia obrano drogę bezpośrednich pom iarów  
zależności czasu trw a n ia  szycia1 od długości 
szwu, modelu i  obro tów  m aszyny i  jakości w y ­
konyw anych operacji szycia.

Z obserwacji w yn ika , że długość czasu szycia 
jest w prost p roporc jona ln ie  zależna od długości 
l in i i  szycia, ale w spó łczynn ik  proporcjonalności 
jest różny od jedności.

D la  obliczenia w spó łczynn ika proporc jona lno­
ści szybkości szycia prowadzono pom ia ry  w  dw u 
k ie runkach: (1) oznaczono szybkość szycia d la  
różnych długości szwów; (2) oznaczono szybkość 
szycia d la  różnych długości szwów i  jednocześ­
n ie  d la  różnych jakości w ykonan ia  szwu.

Tabelę w spółczynników  szybkości szycia opar­
to na czterech długościach szwów —  (1) 0— 10 
cm, (2j 10— 40 cm, (3) 40— 100 cm, (4) 100 i  w ię ­
cej cm.

Operacje szycia zróżnicowano rów nież w  za­
leżności od jakości w ykonan ia  szwu.

Do badań nie w zię to  operacji specjalnie tru d ­
nych, ja k  wszywanie rękaw ów  i  kołn ierza. 
O peracjam i tru d n y m i nazyw aliśm y w ykonyw a­
n ie  szwów zewnętrznych ubrania, gdzie w ym a­
gana jest wyższa jakość wykonanego szwu. 
Przez operacje ła tw e rozum iem y wszelkie szwy 
sztukowań i  operacje p rzy  szyciu spodów ubra ­
nia.

W spółczynnik szybkości szycia k  obliczono na , 
podstawie w zoru  (1)
/0 . _  L  ■ m

k — jy  _  ̂(Poradn ik Odzieżowca II ,  str. 22)

P om iaru  w spó łczynn ika dokonano przez po­
m ia r p racy  robo tn ic  na taśmie.

Dane cy frow e potrzebne do obliczenia wzoru:
L  długość szwu w  cm

m  ilość ściegów na 1 cm obliczono na 10 cm 
szwu L

N  p raktyczną ilość obrotów  w a łka  maszyny 
oznaczono przez wyszycie 100 cm. b. i  po­
m ia r czasu

t  czas szycia L  cm zmierzono bezpośrednio 
stoperem.

Podstaw ienie danych pom iarów  we wzorze 
dało nam w spółczynn ik k.
Np. L  =  60 cm. m  =  4/1 cm. N =  200 

•t =  0,24 m in.
, 6 0 - 4

2000 • 0,24 ~  ’
Na podstawie danych k ilkudz ies ięc iu  pom ia­

ró w  czasu szycia usta lono następujące wartości 
w spółczynnika szybkości szycia k:

Długość szwu 
w  cm

Jakość w ykonyw ane j operacji
Operacje trudne Operacje ła tw e

0 —  10 nie uzyskano danych zbieżnych
10 — 40 0.40 0.50
40 —  100 0.50 0.65

100 i  w yże j 0.60 0.80

Obliczone przez nas w spó łczynn ik i k  chociaż 
op ie ra ją  się na m a łe j (ok. 60) ilości pom iarów  
w ystarcza ją  do dość dokładnego w y liczen ia  n o r­
m atyw ów  szycia.

T ab lica  6.

Techniczne no rm a tyw y  czasu N o rm a tyw y  czasu głównego j Obrzucanie maszyną specjalną

Maszyna Mauser (M) ilość obrotów  —  2500/m in  ilość śc ie |ów  na 1 cm — 2
--—*------------------ -------- ...*. ____ !____

Czynności lu b  zespoły czynności
D ługość l i n i i  obrzucania w  cm

0 —  100 100 —  i  w yże j

czas w  m inu tach

Obrzucanie 100 cm 0,18 0,15
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Tablica 11.P rz y k ła d  1: Sposób ob liczenia n o rm a ty w u  czasu szy­
cia maszynowego:

(1) Zeszycie n o ga w k i po k ro k u . M aszyna Ł u c z n ik  L Z .3 
P rak tyczna  ilość ob ro tów  N  — 2000/min. k  =  0,60 
Ilość ściegów na 1 cm. m —5, D ługość szwu L = 1 0 9  cm.

, L  ■ m 1 0 9 - 5  n / r  ■ t = ----------  = -------------------- =  0,45 m in.
N 2000 • 0.60

T ab lica  7.

Techniczne
norm owanie

czasu

N orm atyw y czasu 
obsługi "stanowiska 

roboczego

B rakowanie surowca 
Praca ręczna

S tó ł do przym ierzan ia  3,5 X 0,97 X  0,83 S tojak 
i  zw ijacz

Pracuje zespół 2-osobowy

Czynności'
lu b  zespoły czynności

w  % czasu w y ­
konania

Zbieran ie papierów  pozostałych z za­
w in ię c ia  bel m a te ria łu 5

T ab lica  8.

Techniczne
norm owanie

czasu
N orm atyw y czasu 

obsług i technicznej
K ro jen ie  maszyną 

taśmową

Czynności
lu b  elem enty czynności

Maszyna
taśmowa
Segebrecht

Czas w  % czas u w y k o n .

1.
2.
3.

Poprawa noża 
Zm iana noża 
Ostrzenie noża

0,4
1,7
0,2

T ab lica  9.

Techniczne
norm owanie

czasu

N o rm a tyw y  czasu 
obsługi technicznej

Szycie na maszy­
nie stębnówce

Praca w  taśm ie Maszyna stębnówka

Czynności
lu b  zespoły czynności

Stębnówka 
Łuczn ik  LZ  3

Czas w % czasu w ykon .

Naw lekan ie ig ły  
O liw ien ie  m aszyny 
Zm iana bębenka 
Zm iana szpu lk i 
Zm iana n ic i 
Regulacja m aszyny

1,0
0,25
2 ,
0,5
1,5
0,25

T ab lica  10.

Techniczne
no rm a tyw y

czasu

N orm atyw y czasu 
przygotowawczo- 
zakończeniowego

Szycie na maszynie 
stębnówce

Praca w  taśm ie Maszyna stębnówka 
Łuczn ik  LZ  3

Czynności
lu b  zespoły czynności Czas w  m inu tach

1. Rozłożenie pó łfab ryka tów 4
2. Schowanie pó łfab ryka tów 2

3. Porządkowanie stanowiska ro­
boczego 2

Techniczne
norm atyw y

czasu

N orm atyw y czasu 
przygotowawczo - 
zakończeniowego

Brakow anie 
surowca 

Praca ręczna

S tó ł do przym ierzan ia  S tojak 
3,5 X  0,97 X 0,83 i  zw ijak  

Pracuje zespół 2 osób

Czynności lu b  zespól 
czynności w  m inu tach

W ypisyw anie  rap o rtu  dziennego 2

P rz y k ła d  2: Zeszycie podszew ki pleców. Ł u c z n ik  LZ.3

N  =  2000

i

m =  4 
74 • 4 

= 2000-0.65

L  —  74 

=  0,23 m in .

k =  0,65

IV  grupą stanow ią czynności obsługi s tanow i­
ska roboczego i  przygotowawczo-zakończeniowe 
zależne od w arunków  pracy na stanow isku ro ­
boczym, jakości maszyn itp . P rzyk ła d y  tych  
no rm a tyw ów  podane będą p rzy norm atyw ach 
czasu obsługiwania stanowiska roboczego i  cza­
su przygotowawczo-zakończeniowego.

Norm atyw y czasu obsługi stanowiska roboczego

Przez obsługę stanow iska roboczego rozum ie 
się czynności w ykonyw ane przez robo tn ika  
związane z u trzym an iem  stanow iska roboczego 
w  zdolności p rodukcy jne j. Może to być obsługa 
organizacyjna powtarzająca się w  czasie pracy 
i  obsługa techniczna stanow iska roboczego np. 
ostrzenie i  popraw ian ie  taśmy na maszynie taś­
m owej, zm iana bębenka maszyny.

N o rm a tyw y  czasu obsługi stanow iska robo­
czego opracowuje się na podstawie fo to g ra fii 
dn ia  roboczego w ylicza jąc z n ie j czasy czynności 
lu b  zespoły czynności obsługi. N o rm a tyw y  czasu 
obsługi oblicza się w  % czasu głównego.

Norm atyw y czasu przygotowawczo-zakończeniowego

W szystkie czynności związane z w ykonaniem  
se rii p rodukc ji, zaczęciu i  zakończeniu dnia ro ­
boczego stanow ią czynności przygotowawczo- 
zakończeniowe, a czas trw a n ia  tych  czynności 
jes t czasem przygotowawczo-zakończeniowym . 
N o rm a tyw y  czasu przygotowawczo-zakończe­
niowego usta la się na podstaw ie fo to g ra fii dn ia  
roboczego w  m inutach.

Norm atyw y czasu na odpoczynek

N o rm a tyw y  czasu na odpoczynek i  potrzeby 
na tu ra lne  usta la  się w  % czasu w ykonan ia  we­
d ług  fo to g ra fii dn ia  roboczego przodow ników  
pracy.

L ite ra tu ra  fachowa radziecka określa norm a­
ty w y  czasu na odpoczynek i  potrzeby na tu ra lne  
na 2% czasu w ykonania .

Norm atyw y na operacje

W  n iek tó rych  przypadkach, k ie d y  m am y do 
czynienia z pow tarza jącym i się w  rozm aitych 
asortym entach częściami odzieży, można usta­
now ić  n o rm a tyw y  na całe operacje technolo-
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Tablica 12.

Techniczne 
no rm atyw y 

. czasu

N orm atyw y na 
operację uszycia 
podtrzym ywaczy

Szycie na maszy­
nie  stębnówce

A sortym en t 129,
Przebieg pracy 129a Stębnówka 

Łuczn ik LZ  3

1 Pobranie w y k ro ju
2 Ułożenie i  podsunięcie w yk ro ju  

pod stopkę maszyny
3 Szycie jednej s trony
4 W yłączenie maszyny i  wyjęcie

w ykro i u spod s topk i
5 Ułożenie, podsunięcie pod 

stopkę maszyny i  włączenie 
maszyny

6 Szycie drug ie j s trony
7 W yłączenie maszyny
8 Odłożenie uszyte j części

Ilość sztuk podtrzymywac-zy

O p e r a c j a  1 | 7 | 21.0

_________  czas w  m inu tach
Uszycie pod trzym yw . 0,16 | 0,9 i 24

T ab lica  13.

Techniczne
norm atyw y

czasu

N orm atyw y na ope­
racjo technologiczne 
ryg low an ia  dziurek

R yglow anie dz iu ­
rek maszyną spe­
c ja lną  — ryg lów ką

Przebieg pracy A sortym ent wzór 
N r 129 i  129a

1 Podłożenie części odzieży pod 
stopkę maszyny i  włączenie 
maszyny

2 Ryglow anie jednej d z iu rk i
3 W yłączenie maszyny, przesunię­

cie części odzieży

Operacja technologiczna 1 czas w  m inu tach

Zrobienie ryg ie lka 0,26

T ablica  14.

Czynność lub  zespoły 
czynności

C
za

s 
na

 
1 

m
b.

P
ow

ta
rz

al
­

no
ść

C
za

s 
łą

cz
ny

 
w

 m
in

.

i

■

W zięcie b e li ze sk ładu podręcz-
nego i 0,20

2 Rozpakowanie b e ii i 0,27
3 Przecięcie p lom by i  wyciągn ię-

cie k a r tk i k o n tr. i 0,21
4 W zięcie rozw ijacza i  w łożenie

w  bele i 0,21
5 Nałożenie rozw ijacza z belą na

stojak i 0,07
6 | Pierwsze rozw in ięc ie  (3 mb) i 0,16
7 Oznaczenie błędów, szerokości

lin ijk ą  i  kredką 0,11 33 3,63 i
8 Przegląd ostatniego s to łu  (3 mb) 1 0,40
9 Składanie m a te ria łu , w ynotow y-

wanie b łędów, oznaczanie d łu -
gości 0,1 36 3,60

10 Związanie przem ierzonej be li 1 1,94
11 Odłożenie b e li pod ścianę 1 0,16

giczne. W zoru jąc się na przem yśle m etalowym , 
możemy usta lić  operacje technologiczne na pew­
ne części odzieży jednakowe d la  rozm aitych 
asortym entów  np.: uszycie zapinek do kieszeni 
w ew nętrznych  m aryna rk i, uszycie pod trzym y­
waczy.

W  ten sam sposób usta la się no rm a tyw y  na 
operacje wykonane p rzy  pomocy maszyn spe­
c ja lnych  np. ryglówce, dziurkarce itp .

Obliczenie technicznej normy 
czasu na podstawie normatywów

W ykorzystan iem  no rm a tyw ów  jest obliczenie 
technicznej no rm y czasu i  technicznej no rm y 
ilościow ej (wyrobu).

Na podstawie podanych w  tablicach no rm a ty ­
w ów  czasu usta lam y s tru k tu rę  operacji b rako­
wania. O bliczam y techniczną norm ę czasu, 
(techniczną norm ę ilościową) na brakowanie 
sukna P K P  przez zespół 2 brakarzy.

B rakarze m a ją  do dyspozycji bele sukna 36 
mb.

W a ru n k i pracy i  urządzenia —  ja k  podano 
w  norm atywach.

Norm a na jednostkę
N j  =  ( t i  +  t2) ‘ (1 +  ts +  t 4) 

gdzie ( t i + t 2) czas w ykonania  w  m in. w ed ług 
ta b licy  1.

t$ czas obsługiwania stanow iska ro ­
boczego w  % czasu w ykonan ia  
w ed ług  tab. 7.

t i  czas p rze rw  na odpoczynek i  po­
trzeby natu ra lne

2% czasu w ykonania  
N j =  (10,85') • ( 1 +  0,02) =  11,6'

T — ts— t .— t.
Norm a ilościowa w yro b u  N w  =  ---------------------

U > 2̂
gdzie t i  +  to, t 3, t i  ja k  we wzorze poprzednim . 
T —  czas p racy —  480’
ts —  czas przygotowawczo-zakończeniowy w  
m inu tach  w edług ta b licy  11.

480— 15— 10—2 ’
N w  =  — - | q~65--------  =  42’5 na 8 godzin.

Generalizu jąc zagadnienie no rm atyw ów  cza­
su w  przem yśle odzieżowym należy dążyć do 
zebrania i  u tw orzen ia  kata logu no rm a tyw ów  na 
wszystkie elem enty norm y pracy i  na różne 
asortym enty. Zebranie takiego kata logu norm a­
tyw ó w  na wzór no rm atyw ów  przem ysłu m eta­
lowego by łoby  u ła tw ien iem  pracy k ilku se t tech­
n ików  norm owania, pracujących codziennie nad 
norm owaniem  pracy na teren ie zakładów odzie­
żowych w  ca łym  k ra ju . W  obecnym czasie p ra ­
cochłonne pom ia ry  czasu po jednorazow ym  w y ­
korzystan iu  stanow ią bezużyteczny m ateria ł.

Ustalenie no rm a tyw ów  czasu opracowanych 
na podstawach technicznego norm ow ania oraz 
ich  usystem atyzowanie pow inno doprowadzić 
do opracowania i  zatw ierdzenia kata logu n o r­
m atyw ów , k tó ry  stanie się podstawą p raw id ło ­
w ej organizacji pracy w  przem yśle odzieżowym.

Edw ard Schodnicki
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I EZ A R Z Ą D Z A Ń
Rem igiusz O rzechow ski

Z zagadnień  norm ow ania  zatrudnienia  
w  adm inistracji gospodarczej

Artykuł dyskusyjny

Józef S ta lin  w  pracy: „Ekonom iczne p rob le ­
m y  socja lizm u w  ZSRR“  wskazał, iż  „p raw o  
planowego rozw o ju  gospodarki narodowej m o­
że dać na leży ty  e fekt ty lk o  w  ty m  w ypadku, je ­
ś li is tn ie je  zadanie, w  ■im ię  urzeczyw istn ien ia  
którego dokonuje się p lanow y rozw ó j gospodar­
k i narodow e j“ .

Zadanie to zaw arte  jest w  podstawowym  p ra ­
w ie  socjalizm u, k tó re  polega na „ zapewnieniu  
maksymalnego zaspokojenia stale rosnących  
m ate ria lnych  i  ku ltu ra ln y c h  potrzeb całego spo­
łeczeństwa, w  drodze nieprzerwanego w zrostu  
i  doskonalenia p ro d u kc ji socja listycznej na ba­
zie na jw yższej te ch n ik i“ .

Rozwój gospodarki narodowej, a co za tym  
idzie podnoszenie m ateria lnego i  ku ltu ra lnego  
poziomu mas pracujących, urzeczyw istn iane jest 
m iędzy in n ym i drogą socja listycznej akum ula­
c ji. Jak s tw ie rd z ił w  referacie sprawozdawczym 
na X IX  Z jeździe K om unistyczne j P a r t ii Zw iąz­
k u  Radzieckiego G. M . M alenkow , reż im  oszczę­
dności jest doniosłym  w a runk iem  w ew nętrzne j 
akum u lac ji gospodarki i  p raw id łow ego w yko ­
rzystan ia  nagrom adzonych środków.

Reżim  oszczędności w ed ług słów  G. M. M a- 
lenkow a jest metodą socjalistycznego gospoda­
rowania. M ów iąc o zagadnieniu oszczędności —  
G. M . M a lenkow  w  referacie  na X IX  Z jeździe 
zw ró c ił m iędzy in n y m i uwagę na nadm ierne 
w y d a tk i adm in is tracy jne  u jaw n ione  w  poszcze­
gólnych gałęziach gospodarki i  adm in is trac ji 
Zw iązku  Radzieckiego, spowodowane b rak iem  
codziennej tro sk i n ie k tó rych  k ie ro w n ikó w  in ­
s ty tu c ji i  o rgan izacji o zmniejszanie w yda tków  
adm in is tracy jnych . Z tego też powodu redukT 
c ja  aparatu adm in istracyjnego dokonywana b y ­
ła  odgórnie w  try b ie  adm in is tracy jnym . G. M. 
M a lenkow  m ówiąc o zadaniach p a r t ii w  dziedzi­
n ie  p o lity k i w ew nętrzne j pow iedzia ł: „P rze ­
strzegać ja k  najściś le j reż im u oszczędności we 
w szystk ich  ogniwach gospodarki narodowej i  we 
w szystk ich  dziedzinach a d m in is tra c ji“ .

W  naszym k ra ju , k ra ju  budującego się socja­
lizm u, w prowadzam y konsekwentnie w  życie 
zasady p lanow ej gospodarki. Gospodarka p la ­
nowa na odcinku gospodarowania siłą  roboczą 
nakłada na nas obowiązek zapewnienia n a jb a r­
dziej oszczędnego w ykorzystan ia  zasobów s iły  
roboczej, oraz najw łaściwszego rozdzia łu  zaso­
bów te j s iły  pom iędzy poszczególne dziedziny 
p rodukc ji.

Oznacza to, że w in n iśm y  czuwać nad tym , aby 
is tn ie jący  zasób s iły  roboczej rozdzie lony b y ł 
ja k  na jbardz ie j ko rzystn ie  z p u n k tu  w idzen ia  
społecznego pom iędzy poszczególne p iony  go­
spodarki narodowej i  adm in is trac ji pub liczne j.

Należy czuwać nad tym , aby w  obrębie gospo­
d a rk i narodowej u trz y m y w a ł się ja k  n a jb a r­
dziej ko rzys tny  społecznie i  uzasadniony roz­
m ia ram i pracy stosunek pracow n ików  adm in i­
s tracy jnych  —  zarządzających do p racow ników  
p rodukcy jnych . Doświadczenia i  p rzyk ła d y  na 
ty m  odcinku w skazują jednak na to, że nasza 
gospodarka w  ty m  zakresie w ykazu je  b rak i. 
B ra k i te p rze jaw ia ją  się w  tym , że z jedne j s tro­
n y  stw ierdzam y na w ie lu  zakładach, a czasem 
w  całych pionach gospodarczych b rak  pracow­
n ikó w  p rodukcy jnych , z d rug ie j jednak s trony 
s tw ierdzam y przerosty adm in is tracy jne  zarów ­
no w  a d m in is tra c ji pub liczne j ja k  i  w  adm in i­
s tra c ji gospodarczej.

B ra k  ten spowodowany jest niedoskonałością 
systemu w  ja k im  ustalane są do te j po ry  p lany 
zatrudn ien ia  dla aparatu adm in istracyjnego, co 
sp rzy ja  tw o rzen iu  się przerostów  etatowych. 
W inę za ten stan rzeczy ponoszą rów nież k ie ­
ro w n icy  poszczególnych in s ty tu c ji i  organizacji, 
k tó rzy  nie ty lk o  że nie p racu ją  nad z likw id o w a ­
n iem  przerostów  w  aparacie adm in is tracy jnym , 
ale w  im ię  jakiegoś źle pojętego „p a tr io tyzm u  
loka lnego“  staczają całe „b o je “  o nowe etaty.

Jednym  z powodów is tn ien ia  przerostów  eta­
tow ych  w  aparacie a dm in is tracy jnym  jest czę­
sto w ad liw a  s tru k tu ra  organizacyjna , poszcze­
gólnych jednostek i  zła organizacja pracy, k tó ­
ra  często przechodzi w  b iu rokrac ję . In n ym  z po­
wodów  rodzących p rzerosty  adm in is tracy jne  
jest dublow anie czynności przez poszczególne 
ko m ó rk i organizacyjne te j samej jednostki, 
bądź to przez różne jednostk i tego samego p io ­
nu  gospodarczego lu b  adm inistracyjnego. Prze­
ro s ty  etatowe powoduje m iędzy in n y m i n ie w ła ­
ściwe dobieranie lu d z i na różne stanow iska p ra ­
cy. N ierzadko powodem przerostów  etatowych 
jes t w ad liw e  ustalenie w  danym  przedsięb ior­
s tw ie  poziomu płac d la  pracow ników . W  ty m  
w ypadku  jakość p racow ników  zastępuje się i lo ­
ścią. P rzynosi to jednak ty lk o  s tra ty  społeczne, 
w  postaci m arno traw stw a  s iły  roboczej. W  w ie ­
lu  w ypadkach k ie ro w n icy  poszczególnych in s ty ­
tu c ji i  organ izacji sk łonn i są zredukować ilość 
pracow ników , kosztem m in im alnego naw et 
zw iększenia średnie j p łacy pracow ników .

P rzyczyn powodujących p rzerosty  etatowe 
można by  n ie w ą tp liw ie  przytoczyć w ięcej.

N ie  znaczy to, że na ty m  odcinku n ie  m am y 
żadnych osiągnięć. Osiągnięcia is to tn ie  mamy, 
ponieważ z każdym  rok iem  zmniejsza się ilość 
przerostów  etatowych. Jednakże stan is tn ie jący  
obecnie jest jeszcze wysoce niezadowalający.
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Temu też należy przypisać, że Państwowa K o ­
m is ja  E ta tów  postanow iła  uczyn ić prze łom  w  
dotychczasowym sposobie usta lania l im itó w  za­
trudn ien ia  aparatu adm inistracyjnego. Państwo­
wa K om is ja  E ta tów  za in ic jow a ła  w śród resor­
tów  gospodarczych prace, zm ierzające do w y ­
pracowania norm  zatrudn ien ia  d la p racow ników  
aparatu adm in istracyjnego. Jest to zagadnienie 
n iew ą tp liw ie  trudne, jednakże w  stosunku do 
znakom ite j w iększości jednostek organ izacyj­
nych m ożliwe do wykonania . Usta lenie norm  za­
trudn ien ia  dla aparatu adm in istracyjnego w y ­
k luczy  przypadkowość w  p rzydz ie lan iu  etatów, 
a ponadto n ie w ą tp liw ie  pozw oli na z likw id o w a ­
n ie  przerostów adm in is tracy jnych .

Ucząc się na doświadczeniach Zw iązku  Ra­
dzieckiego w  likw id o w a n iu  błędów, w  św ietle  
re fe ra tu  sprawozdawczego G. M. M alenkowa 
zagadnienie to  w  naszym k ra ju  m usi być posta­
w ione we w łaściw e j ostrości.

Wobec ogólnego zainteresowania się p rob le ­
mem norm ow ania zatrudn ien ia  w  adm in is trac ji 
przez k ie row n ików  in s ty tu c ji i  organ izacji go­
spodarczych, au to r a rty k u łu  postaw ił sobie za 
zadanie podzie lić  się z czy te ln ikam i doświad­
czeniami, k tó re  zostały osiągnięte na odcinku 
norm ow ania za trudn ien ia  w  n ie k tó rych  cen­
tra ln ych  zarządach, k tó re  rozpoczęły już  prace 
norm alizacyjne w  aparacie adm in is tracy jnym . 
Doświadczenia te zostaną podane w  fo rm ie  ogól­
nych w niosków  dotyczących tego zagadnienia 
tak, aby m og ły  być w ykorzystane p rzy  norm o­
w an iu  zatrudn ien ia  w  innych  jednostkach go­
spodarczych.

M a te ria ł ten —  rzecz oczyw ista nie w yczer­
pu je  całego tem atu, a poruszone zagadnienia 
u jm u je  w  koniecznym  skrócie.

Norm owanie za trudn ien ia  w  p ro d u kc ji jest 
w  dużej m ierze oparte na norm ow aniu  pracy.

Norm owanie pracy polega tu  na określeniu 
no rm y czasowej dlo każdego procesu p roduk­
cyjnego, a następnie no rm y łącznej na w yp ro ­
dukowanie określonego w yrobu  gotowego. L im it  
za trudn ien ia  dla znacznej części p racow ników  
p rodukcy jnych  jest w ięc w ie lkością a ry tm e­
tyczną w yn ika jącą  z pomnożenia łącznej no rm y 
czasowej dla danego w yro b u  gotowego przez 
ilość zaplanowanej p ro d u kc ji na określony okres 
czasu ob ję ty  planowaniem , dzielonej przez efek­
ty w n y  czas pracy jednego robo tn ika  obliczony 
d la  tego samego okresu czasu. P lanowanie za­
trudn ien ia  znacznej części p racow n ików  pro­
dukcy jnych  jest w ięc stosunkowo ła tw e ze 
względu na m ożliwość uchwycenia no rm y cza­
sowej dla każdego odrębnego procesu p roduk­
cyjnego. U ła tw ia  to jeszcze fa k t zastosowania 
daleko idącego podzia łu  pracy.

Zastanówm y się teraz ja k  pow inno wyglądać 
norm owanie za trudn ien ia  w  adm in is trac ji.

Zagadnienie norm ow ania  zatrudn ien ia  w  ad­
m in is tra c ji jes t n ie w ą tp liw ie  trudn ie jsze n iż 
w  produkc ji.

Obok pracy jednorodnej ja k  faktu row an ie , 
kontowanie, sporządzanie różnego rodza ju  w y ­
kazów, zestawień itp . k tó rą  można by  znorm o- 
wać analogicznie, ja k  w  p rodukc ji, w ystępu je  tu

praca koncepcyjna, analityczna, k tó rą  n ie  spo­
sób u jąć jes t w  n o rm y  podobne do norm  p ro ­
dukcy jnych .

W  w ie lu  kom órkach proces pracy jest nad­
zwyczaj złożony i  „c y k l p ro d u kcy jn y “  ta k ie j 
p racy  jes t bardzo d ług i. Np. w  p lanow aniu  te ­
m a tyka  pracy te j ko m ó rk i pow tarza się w  zasa­
dzie dopiero co na jm n ie j w  rocznym  okresie p ra ­
cy te j kom órk i, natom iast w  ciągu roku  w  każ­
dym  okresie czasu rob i się w  zasadzie co inne­
go, ja kko lw ie k  wszystkie w ykonyw ane  czynno­
ści mieszczą się w  po jęc iu  planowania.

W  przeciw ieństw ie  do p rodukc ji, gdzie czas 
pracy rozkłada się na poszczególne jednorodne 
czynności, w  pracy um ysłow ej napotykam y na 
poważne trudności w  przeprowadzeniu takiego 
podzia łu . G dyby się nam  jednak to udało, to 
o trzym a libyśm y w  ty m  skom plikow anym  proce­
sie pracy niezliczone ilośc i czynności, w  stosun­
k u  do k tó rych  n ie  zawsze m og libyśm y usta lić 
norm ę czasową.

Z tych  też powodów p rzy  norm ow an iu  za­
trudn ien ia  w  aparacie adm in is tracy jnym  nale­
ży zrezygnować z bezpośredniego norm owania 
pracy przez określanie no rm y czasowej dla każ­
dej odrębnie w zię te j czynności w  procesie pracy.

Norm ę pracy należy tu  ustalać pośrednio 
przez ustalenie no rm y zatrudn ien ia  d la  określo­
nego e fek tu  pracy, bez szczegółowej analizy we­
w nę trznych  procesów pracy, jak ie  składają się 
na oznaczony e fekt pracy. Np. usta la jąc normę 
za trudn ien ia  dla dz ia łu  finansowo-księgowego 
w  ilośc i 5 eta tów  p rzy  „p rze rob ie “  w  te j kom ór­
ce 1000 fa k tu r  miesięcznie, n ie usta lam y norm y 
p racy  na dekretowanie, kontowanie, sumowa­
nie, sporządzanie obrotówek, l is t  inkasowych 
itp . N o rm u jem y natom iast za trudn ien ie  w  od­
n ies ien iu  do łącznego e fektu  pracy te j kom órki, 
na k tó ry  składają się w yże j w ym ien ione różno­
rodne czynności. W yjąw szy w ypadki, gdzie p ro ­
ces pracy jest stosunkowo prosty, to znaczy 
czynności są jednorodne i  powtarzalne, ta k i spo­
sób norm ow ania  za trudn ien ia  w  adm in is trac ji 
w yda je  się być najw łaściwszy, a p rzyna jm n ie j 
na obecnym etapie na jbardz ie j m oż liw y  do w y ­
konania.

Zatem  przez normę zatrudn ien ia  w  odróżnie­
n iu  od no rm y pracy, określającej ilość czasu 
potrzebnego do w ykonania  danej czynności w  
procesie pracy, rozum iem y ilość p racow n ików  
potrzebnych do w ykonania  określonego zada­
n ia  —  e fektu  pracy postawionego do w ykonania  
przez jedno stanowisko pracy, zespół stanowisk, 
jedną kom órkę organizacyjną lu b  zespół kom ó­
rek, w  zależności od tego, czy norm a za trudn ie ­
n ia  obejm uje e fek t pracy jednego stanowiska, 
czy k i lk u  stanow isk pracy, jedne j ko m ó rk i lu b  
zespołu kom órek organizacyjnych.

Jednym  systemem norm , mogą być objęte 
ty lk o  jednostk i posiadające tę samą tem atykę 
pracy.

Rzecz oczywista, że k la sy fiku ją c  jednostk i go­
spodarcze ze względu na ich  tem atykę pracy 
w  odpowiednie g rupy, trzeba m ieć na uwadze 
ich podstawową —  zasadniczą działalność. B rak  
np. uzasadnienia na w yodrębn ien ie  z ogółu h u r­
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to w n i Centralnego Zarządu H u rtu  Spożywczego 
w  odrębną grupę h u rto w n i, adm in is tru jących  
masą tow arow ą składaną w  chłodniach, jeże li 
zagadnienie to absorbuje daną hurtow n ię , po­
w iedzm y w  2 czy 5% w  stosunku do je j podsta­
w ow ej działalności. Znajdzie  to w yraz w  usta­
le n iu  na zagadnienie ch łodn ictw a odpow iedniej 
norm y, ale n ie  daje podstawy do w yodrębnien ia  
w  odrębną grupę.

A na lizu jąc  pracę poszczególnych jednostek 
zaliczonych do danej g rupy  tem atycznie jedno­
l i te j przekonam y się, że o trzym am y g rupy w  
k tó rych  wszystkie jednostk i danej g rupy  po­
siadają identyczną tem atykę pracy, np. wszyst­
k ie  re jony  eksploatacji dróg pub licznych za jm u­
ją  się ty lk o  konserwacją i  eksploatacją dróg, 
oraz tak ie  g rupy  w  k tó rych  zasadnicza tem aty­
ka pracy ustalona dla danej grupy, w  poszcze­
gó lnych jednostkach pow tarza się w  in n ym  ze­
staw ien iu , np. do zadań PKS należy przewóz 
osób, przewóz tow arów  i  spedycja. Jednakże 
wśród ekspozytur PKS m am y takie, k tó re  za j­
m u ją  się ty lk o  przewozem osób, ty lk o  przewo­
zem tow arów , albo przewozem osób i  towarów , 
przewozem osób, tow arów  i  spedycją, przewo­
zem tow arów  i  spedycją.

Z jaw isko  to ma n iew ą tp liw ie  znaczenie dla 
usta lan ia  no rm  zatrudnien ia .

W  odniesieniu do pierwszej g rupy jednostek 
.leżeli na podstawie ana lizy przekonalibyśm y się, 
że ilość pracow n ików  adm in is tracy jnych  w  re ­
jonach eksploatacji dróg uw arunkow ana jest 
w ie lkością  dróg, k tó ry m i a d m in is tru je  rejon, 
m ożliw e iest opracowanie uniwersalnego wskaź­
n ika  zatrudn ien ia , ja k im  by łaby  w ie lkość adm i­
n is trow anych dróg. W  tym  w ypadku norm y za­
trudn ien ia  uk łada łoby się w edług załączonego 
w ykresu.

Wielkość dróg administrowanych priez rejon eksploatacji.

Jeżeli na odciętej oznaczymy w ie lkość dróg, 
k tó ry m i a d m in is tru ją  poszczególne re jony, to 
norm ę zatrudn ien ia  w yk re ś liła b y  lin ia  A B p  L i ­
n ia  ta fak tyczn ie  pow inna być skorygowana do 
l in i i  A B  ze w zględu na osiąganą większą w y ­
dajność pracy w  re jonach posiadających w ięcej 
pracow n ików  (doskonalszy podział pracy itp .).

D la  uproszczenia spraw y pom ijam  tu  n a tu ra l­
n ie  tak ie  zagadnienia ja k  rodzaj dróg.

U n iw ersa lny  w skaźn ik za trudn ien ia  określa­
jący  norm ę zatrudn ien ia  d la  danej jednostki,

może być zastosowany ty lk o  w  ty m  w ypadku, 
k ie d y  tem atyka pracy jednostek ob ję tych je d ­
nym  systemem norm  jest identyczna, a zmiana 
w artości tego wskaźnika w  jednakow ym  stopniu 
w p ływ a  na rozm ia ry  pracy w szystkich kom órek 
organizacyjnych jednostki. To, co w yżej pow ie ­
dziano o w skaźniku un iw ersa lnym  odnosi się 
jednak ty lk o  do obsady zm iennej danej jednost­
k i (o obsadzie zm iennej i  s tru k tu ra ln e j patrz 
dalsze rozważania).

Zupełn ie  inaczej ma się rzecz, je ś li chodzi 
o drugą grupę jednostek. W  odniesieniu do te j 
g rupy  jednostek zastosowanie wskaźnika u n i­
wersalnego jes t n iem ożliwe. Każdą jednostkę 
w  obrębie te j g rupy  należy trak tow ać jako  in ­
d yw id u a ln y  organizm . R ozpatru jem y ją  i  ana­
lizu je m y  indyw idua ln ie . R ob im y to z dwóch po­
wodów. Po pierwsze dlatego, że zachodzą róż- 
nice^ w  tem atyce pracy pom iędzy poszczególny­
m i jednostkam i (w  ramach te j samej grupy), 
a po drug ie dlatego, że rozm ia ry  p racy je j po­
szczególnych kom órek funkc jona lnych  łączących 
w  sobie wszystkie  zagadnienia są różne, co do 
rozm iarów  pracy. Norm a zatrudn ien ia  ustalona 
d la  ta k ie j jednostk i będzie zawsze sumą norm  
poszczególnych je j kom órek, czy też stanowisk 
pracy, w  zależności od tego, czy-norm y za trud ­
n ien ia  określa ją za trudn ien ie  dla całych kom ó­
rek, czy też d la  pojedynczych stanow isk pracy.

A na lizu jąc  pracę poszczególnych stanow isk 
pracy przekonam y się n iew ą tp liw ie , że ogół p ra ­
cow ników  adm in is tracy jnych  m ożem y podzielić 
na dw ie  grupy.

P ierwszą grupę stanow ią pracow nicy, k tó rych  
ilość uw arunkow ana jest w yłącznie rozm iaram i 
pracy.

D rugą grupę stanow ią pracownicy, o k tó rych  
ilośc i n ie  decydują bezpośrednio rozm ia ry  p ra ­
cy, lecz s tru k tu ra  organizacyjna danej je ­
dnostki.

P ierwszą grupę pracow ników  nazyw am y ob­
sadą zm ienną —  zależną od rozm iarów  pracy, 
natom iast grupę drugą obsadą s tru k tu ra ln ą  —  
zależną od s tru k tu ry  organizacyjnej.

W  ten sposób no rm y zatrudn ien ia  uniezależ­
n ia  się od s tru k tu ry  organizacyjne j przez zw ią­
zanie ze s tru k tu rą  ty lk o  znikom ej części p ra ­
cowników , natom iast resztę pracow n ików  uza­
leżn ia  się w yłącznie od rozm iarów  pracy.

Należy tu  jednak strzec się przed niebezpie­
czeństwem zaliczenia do obsady s tru k tu ra ln e j 
tak ich  pracow ników , o ilości k tó rych  decydują 
rozm ia ry  pracy, a nie s tru k tu ra  organizacyjna. 
Do obsady s tru k tu ra ln e j w yda je  się jedyn ie  
słuszne zaliczenie k ie row n ic tw a  jednostk i (dy­
rek to r, zastępcy dyrektora) i  k ie ro w n ikó w  pod­
staw ow ych kom órek organ izacyjnych bezpośre­
dnio podporządkowanych d y re k to ro w i lu b  jego 
zastępcom.

Dalszy podział o rgan izacyjny tych  podstawo­
w ych  kom órek n ie pow in ien  mieć w p ły w u  na 
n o rm y  zatrudnien ia , ponieważ ilość p racow ni­
ków  zaliczonych do d rug ie j g ru p y  uzależniona 
jest w yłącznie od rozm iarów  pracy.

S to im y na stanowisku, że do obowiązków 
k ie ro w n ikó w  tych  podstawowych kom órek o r­
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ganizacyjnych należy w  zasadzie ty lk o  nadzór 
i  koordynacja  pracy podleg łych m u pracow n i­
ków . M ów im y w  zasadzie, ponieważ w  n iek tó ­
rych  kom órkach zaliczonych przez nas do pod­
stawowych, spotykam y ty lk o  jednoosobową ob­
sadę, np. jednoosobowa kom órka kadrowa, gdzie 
p racow nik ten zaliczony do obsady s tru k tu ra l­
nej w ykonu je  sam bezpośrednio czynności ope­
ra tyw ne, na k tó re  p rzy  is tn ien iu  konieczności 
za trudn ien ia  w iększej ilośc i p racow n ików  usta­
lilib y ś m y  norm ę d la  obsady zm iennej-zależnej 
od rozm iarów  pracy.

W  pracy no rm a lizacy jne j usta lenie obsady 
s tru k tu ra ln e j n ie  nastręcza w iększej trudności. 
N a jtrudn ie jszym  zagadnieniem jest natom iast 
ustalenie norm  zatrudn ien ia  dla obsady zm ien­
nej —  zależnej od rozm iarów  pracy.

M ówiąc o normach, przypom inam y —  co zo­
stało powiedziane na wstępie, że p rzy  norm owa­
n iu  zatrudn ien ia  w  adm in is trac ji, rezygnu jem y 
z bezpośredniego norm owania pracy, a norm u­
je m y  ty lko  zatrudn ien ie  w  pow iązaniu do okre­
ślonego e fektu  pracy. Stąd norm a zatrudn ien ia  
będzie określała ilość pracow ników , potrzeb­
nych  do dokonania np 1.000 transakc ji handlo­
w ych o łącznej w artości z ł 1.000.000.— , na k tó ­
rych  dokonanie składają się tak ie  czynności, ja k  
opracowanie rozdzie ln ików , p rzy jęc ie  zamó­
w ień, w ystaw ien ie  fa k tu r, zleceń magazyno­
w ych  itp .

M ów iliśm y, że obsada zm ienna m usi być uw a­
runkowana w yłącznie rozm iaram i pracy.

M iarą  pracy jest czas potrzebny do w ykona­
n ia  określonej czynności. Skoro jednak p rzy  
norm ow aniu za trudn ien ia  w  a dm in is trac ji zre­
zygnowaliśm y z bezpośredniego określenia roz­
m ia rów  pracy czasem koniecznym  do w ykona­
n ia  określonych czynności, będziem y d la  okre­
ślen ia  rozm iarów  pracy danej ko m ó rk i o rgan i­
zacyjnej lu b  stanow iska pracy używ a li innego 
elementu, k tó ry  pozw oli bezpośrednio na ilo ­
ściowe określenie e fektu  pracy, a pośrednio od­
zw ie rc ied li czas p racy  potrzebny do osiągnięcia 
tego efektu. Np. p rzy  opracow yw an iu no rm  za­
trudn ien ia  d la h u rto w n i Centralnego Zarządu 
H u rtu  Spożywczego (CZHS) ustalono, że m ia ­
rą e fektu  pracy d la  dz ia łu  handlowego, jest 
ilość transakc ji sprzedaży z uwzględn ien iem  
przecię tne j w artośc i każdej transakcji, d la dzia­
łu  finansowo-księgowego (z wyłączeniem  spraw 
planowania finansowego, kasowego, księgowości 
zarobkowej i  kasy), jes t ilość dokum entów  ob­
ro tu  towarowego, d la  ko m ó rk i kad r ilośc i p ra ­
cow ników  za trudn ionych  w  h u rto w n i itp .

Zatem m iarą  e fektu  pracy będzie ta k i czyn­
n ik  charakterystyczny d la  danego procesu p ra ­
cy, którego w zrost lu b  zm niejszanie się odzw ier­
c ied la  wzrost lu b  zm niejszanie się ilośc i pracy, 
potrzebnej do uzyskania tego e fektu  pracy.

Praca technika norm owania, będzie tu  w ięc 
polegała na analiz ie procesu pracy określonego 
stanowiska pracy lu b  ko m ó rk i organizacyjne j 
albo całej jednostk i gospodarczej, d la  wyszuka­
n ia  takiego czynnika, k tó ry  odzw ierciedla ich 
rozm iary  pracy. Jako p rzyk ład  podaję tu  jesz­
cze raz CZHS, gdzie na podstawie ana lizy

stw ierdzono, że z jaw ien ie  się w  dziale finanso­
wo-księgowym , jednego dokum entu obrotu to­
warowego pociąga za sobą tak ie  czynności, ja k  
kon tro la  i  k w a lif ik a c ja  dokum entów, księgowa­
n ie  w  księgowości finansow ej, m ateria łow e j, re­
jestrac ję  dokum entów , w ystaw ian ie  lis t  in ka ­
sowych, likw id o w a n ie  lis t inkasow ych obcych 
itp . d la k tó rych  to czynności w y tw a rza  się pew­
na proporc ja  w ew nętrzna w  ilości pracy po­
trzebnej do w ykonan ia  każdej z tych  czynności.

Ponadto dokum enty obrotu towarowego w y ­
w o łu ją  tu  prace pochodne w  postaci w ystaw ia ­
n ia  różnego rodza ju  not m em oria łow ych itp . 
rów nież w  określonym  stosunku procentowym , 
do ogólnej ilośc i dokum entów  obro tu  tow aro­
wego.

Wobec tego nie m a żadnych przeszkód do 
ustalenia łącznej n o rm y  za trudn ien ia  dla wszy­
s tk ich  tych  czynności. Ustalenie łącznej n o rn v  
zatrudn ien ia  w yda je  się tu  naw et celowe, po­
nieważ oszczędza m ozolnej p racy norm owania 
każdej czynności odrębnie.

Jak w idać z powyższego, norm a zatrudn ien ia  
może określać ilośc i eta tów  dla e fektu  pracy 
jednego stanowiska pracy, k i lk u  stanowisk, 
a naw et całej kom órk i organizacyjne j. P rzy 
usta lan iu  no rm y za trudn ien ia  d la  łącznego efek­
tu  pracy k ilk u  stanow isk pracy lu b  kom órek 
organ izacyjnych koniecznym  jest to, aby dany 
czynn ik u ży ty  jako  m iara  e fektu  pracy, od­
zw ie rc ied la ł dokładnie rozm ia ry  pracy tych  sta­
now isk lu b  kom órek razem w ziętych.

O sta tn im  zagadnieniem z ogółu zagadnień 
norm ow ania zatrudnien ia , k tó re  chcia łbym  tu 
om ówić jes t zagadnienie usta lenia samej no rm y 
zatrudnien ia , na tu ra ln ie  bez am b ic ji wyczerpa­
n ia  tego tem atu. Zagadnienie to sprowadzam 
jednak do przypadku, k iedy  przedm iotem  nor­
m owania jest k ilk a  lu b  k ilkadz ies ią t jednostek, 
zaliczonych do g rupy  tem atycznie jedno lite j.

Opracowując no rm y zatrudn ien ia  dla p rzy ­
n a jm n ie j k i lk u  jednostek, w yda je  się słuszne 
określić no rm y zatrudn ien ia  na bazie m a te ria ­
łu  statystycznego wziętego z tych  jednostek 
i  popartego odpowiednią analizą.

Co w inno składać się na m a te ria ł s ta tystycz­
ny?

Przede w szystk im  osiągane przez jednostkę 
w  określonym  czasie e fek ty  pracy.

E fe k ty  pracy mogą być podane bądź to w  od­
niesien iu  do całej jednostki, bądź to w  odnie­
s ien iu  do je j poszczególnych kom órek organi­
zacyjnych, stanow isk pracy lu b  zespołów ko ­
m órek, lu b  stanow isk pracy w  zależności od te­
go, czy chcemy usta lić łączną norm ę za trudn ie ­
n ia  d la  całej jednostki, czy też je j poszczegól­
nych  kom órek lu b  stanowisk, zespołów kom ó­
rek  lu b  stanow isk pracy.

Ponadto m a te ria ł s ta tystyczny pow in ien 
obejmować dane o fa k tycznym  za trudn ien iu  
pracow ników , ja k im i uzyskano dany e fekt 
pracy.

Porów nując następnie e fek ty  prac i  obsadę 
faktyczną k ilk u  badanych jednostek, lu b  ich  ko­
m órek organizacyjnych, albo stanow isk pracy 
możemy wyciągnąć w n iosk i odnośnie no rm y za­
trudn ien ia . N o rm y  za trudn ien ia  p o w in n y  być
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budowane na norm ach osiąganych faktyczn ie  
przez jednostk i przodujące, tak  aby ustalone 
n o rm y  b y ły  m ob ilizu jące  p rzyn a jm n ie j d la 60 
do 70 procent w szystkich jednostek ob ję tych 
danym  systemem norm .

Rodzi się stąd następująca w ytyczna  w  odnie­
s ien iu  do wysokości no rm y zatrudn ien ia : norm a

za trudn ien ia  nie pow inna być niższa od średniej 
w yda jnośc i p racy uzyskiw anej przez dany ze­
spół jednostek, ale nie może też przekroczyć 
najwyższej w yda jności pracy osiąganej przez 
n iek tó re  jednostk i tego zespołu.

Remigiusz O rzechowski

Tadeusz W a s ilje w

P roblem atyka e ia iyzac ji w  przedsiębiorstwach

NA  rok  1953 przew idziane jes t objęcie 
etatyzacją przedsiębiorstw . Jak w ia ­
domo. Państwowa K om is ja  E ta tów  
na przestrzeni swego trzy le tn iego  
is tn ie n ia 1 ograniczała się dotąd, je ś li 

pom inąć pewne n ie liczne prace PKEG U , k tó ­
rych  potem  zresztą n ie  kontynuow ano, do je ­
dnostek budżetowych.

E ta tyzacja  ta  ma objąć zarządy przedsię­
b io rs tw . Z uw ag i na n iezm iern ie  roz leg ły  za­
kres tego przedsięwzięcia z jedne j strony, zaś 
jego nowość d la  szerokiego ogółu —• z d rug ie j, 
będzie na czasie naśw ie tlić  p rob lem atykę eta- 

■ tyza c ji w  tak ich  jednostkach.
Jeśli chodzi o cel, to  n ie  wym aga on szczegó­

ło w ych  w yjaśn ień, —  chodzi o ograniczenie ob­
sady do granic is to tne j potrzeby.

Skoro e ta ty  m a ją  lim ito w a ć  ty lk o  zarząd 
przedsiębiorstwa, to  p ierwszym , co się w  ko ­
n ieczny sposób nasuwa, jes t rozgraniczenie te ­
go zarządu od reszty t j .  od „ru c h u “  przedsię­
b iorstw a. Is to tn y  ekonom iczny sens tego po­
s tu la tu  organizacyjnego leży w  tym , że zm ierza­
jąc do zabezpieczenia na leżyte j w ydajności w  
ja k ie jś  części przedsiębiorstwa, nie można po­
m yśleć tego bez określenia je j zadań, w  stosun­
k u  do k tó rych  dopiero może w  ogóle być m owa 
o w ydajności. P rak tyczn ie  zaś oznacza to, że 
n ie  m ia łoby znaczenia skurczenie obsady zarzą­
du do na jm n ie jszych  rozm iarów , je ś lib y  jego 
robota mogła być dowoln ie  przerzucana —  w raz 
z ludźm i —  do „ru c h u “ .

Uchw ała K o m ite tu  Ekonomicznego Rady M i­
n is trów  z 12 m a ja  1950 roku  o organ izacji prze­
m ysłu  kluczowego stw orzyła , p rzyn a jm n ie j w  
przemyśle, pewne powszechne rozróżnienie za­
rządu od „ru c h u “ , je ś li chodzi o zaliczenie po­
szczególnych kom órek przedsiębiorstwa. Je­
dnakże zakres zadań kom órek jest nadal rzeczą 
w  szerokich granicach swobodnie ustawianą, 
a trzeba też zauważyć, że i  oczywiście w  o l­
b rzym im  stopniu uzależnioną od specyfik i b ran ­
żowej, loka lnych  w arunków  i  naw et p rzem ija ­
jących okoliczności. I  w  szczególności obecny 
okres rozw o jow y organ izacji przedsiębiorstw , 
k tó rem u  oblicze nadaje wprowadzanie we­
wnątrzzakładowego planowania i  rozrachunku, 
p lanow ania operatywnego, a także szybkie, acz­
k o lw ie k  przecież n ierów nom ierne, podnoszenie

1 lic z ą c  w ra z  z P a ń s tw o w ą  K o m is ją  E ta tó w  G o s p o d a rk i 
U s p o łe c z n io n e j n a  b a z ie  k tó r e j  p o w s ta ła  w  r o k u  1951 n a s tę p ­
n ie  P K E .

Artykuł dyskusyjny
poziomu zarządzania (np. w  zakresie gospodar­
k i  urządzeniam i p rodukcy jnym i, gospodarki 
m a te ria łow e j, itd .) s taw ia w  każdym  przed­
s ięb io rs tw ie  stale coraz to nowe zadania, k tó re  
muszą dopiero być rozłożone m iędzy zarząd 
i  „ ru c h “ . D latego też wyznaczenie ja k ie jś  gene­
ra lne j a niezawodnej g ran icy  m iędzy fu n kc ja m i 
tych  dw u części składowych przedsiębiorstw  
jest dziś o w ie le  jeszcze trudnie jsze, n iż  k ie d y ­
k o lw ie k  dotąd.

Nasunąć się tu  m ogłaby m yśl, ażeby szukać 
p rzyn a jm n ie j p u n k tu  w y jśc ia  w  pew nym  „ id e ­
a ln y m “  us taw ien iu  przedsiębiorstwa, odpowia­
da jącym  te j organizacji, k u  k tó re j w łaśnie dziś 
zm ierzam y. Otóż pom ija jąc, że tak  pom yślany 
p rzekró j rozgraniczałby zgoła inne funkc je , n iż  
te, k tó rych  rozgraniczenie wchodzi dziś w  ra ­
chubę, to  p row adz iłby  on n ieun ikn ien ie  do sy­
tuac ji, w  k tó re j fa k tyczn i p racow n icy zarządu 
m us ie lib y  być uważani za przynależnych do 
„ru c h u “  i  na odw rót, p rzy  czym na dom iar z łe ­
go dotyczyłoby to nie ty lk o  „ca łych “  pracow n i­
ków , lecz i  ich  „części“  tzn. po jedynczych ich  
fu n kcy j. O trzym ane w  ten sposób zestawienie 
fu n k c y j i  e ta tów  zarządu n ie  m ia łoby  zatem 
żadnego m ateria lnego odpow iednika w  fak tycz ­
nej obsadzie, — - no i  n ie m ia łoby  ty m  samym 
ja k ie jk o lw ie k  praktyczne j wartości. W idać z po­
wyższego, ja k ie  przesłanki muszą być stw orzo­
ne przed przystąpieniem  do e ta tyzac ji zarządów 
przedsiębiorstw .

Należy, rzecz prosta, rozważyć sprawę ró w ­
nież na bazie is tn ie jących  i  obow iązujących p la ­
nów  zatrudnien ia . P lany te, ja k  w iadomo, nie 
w yodrębn ia ją  zarządu, w ydzie la ją  natom iast 
z ogółu załogi p racow n ików  in żyn ie ry jn o -te ch ­
n icznych i  adm in is tracy jno -b iu row ych , co ra ­
zem ątanow i n iem al bez reszty 2 całość etatów  
pracow n ików  um ysłowych.

N ie przesądzając spraw y na przyszłość, w ypa­
da stw ierdzić, że w  obecnej sy tuac ji lim ito w a ­
nie e ta tów  zarządu n ie  może w p ływ ać  automa­
tycznie na zm niejszenie liczby  pracow n ików  
um ysłow ych w  przedsiębiorstw ie, może ty lk o  
odbijać się na rozdziale ich  pom iędzy tzw . b iu ­
ra  z jedne j strony, a  warsztaty, m agazyny itp . —  
z d rug ie j.

W arto  tu  teraz zatrzym ać się nad samą kate­
gorią pracow nika umysłowego. W  istocie rzeczy 
n ikom u z nas n ie  p rzy jdz ie  do g łow y  uważać

2 R eszta  ta , to  k ie r o w n ic tw o  s tra ż y .
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pracę robo tn ika  za „bezum ysłow ą“ , podobnie 
ja k  przyp isyw ać jak ichś w ie lk ich  koncepcyj 
każdej operacyj nad zapisanym papierem.

Ustalenie zakresu ka tego rii p racow n ików  
um ysłow ych ma konsekwencje i  d la  rozpa try ­
w anej przez nas eta tyzacji. Przesuwając robotę 
z personelu „um ysłow ego“  ruchu  na robo tn i­
ków , stwarzam y w  ramach jakiegoś obowiązu­
jącego lim itu  tych  podgrup luz  w  „ru c h u “ , k tó ­
r y  może z ko le i „w y rę czyć “  zarząd. Należy teraz 
zdać sobie sprawę, że i  to rozgraniczenie nie 
jest dotąd powszechnie jednakowe. P rzykładem  
są stanowiska brygadzistów , a n iek iedy m a j­
s trów , m agazynierów  i  w ie le  innych, gdzie czę­
sto spotykam y różnorodne ustaw ienie fu n kcy j. 
I  ten problem  m usi być zdecydowanie i  w  p rak­
tyczny sposób w y jaśn iony  w  celu w łaściwego 
przeprowadzenia e ta tyzac ji w  przedsiębior­
stwach.

O m ów iliśm y w  ten sposób główne momen­
ty , k tó re  stanow ią w arunek do tego, ażeby 
zam iar za lim itow an ia  obsady zarządów przed­
siębiorstw  m ógł is to tn ie  przynieść ekonom iczny 
efekt, jak iem u etatyzacja  ma służyć. Teraz mo­
żem y z ko le i przejść do rozpatrzenia samych 
operacyj e ta tyzacyjnych.

Jak już  na wstępie zaznaczono, punktem  w y j­
ścia jest uchwycenie zadań zarządu. N ie do ty ­
ka jąc na razie kw e s tii ich  w ie lkości, trzeba 
s tw ie rdz ić  przede wszystkim , że w ystępu ją  w  
n ich  e lem enty d w o jak ie j na tu ry , w  w ie lk ie j 
m ierze ca łkow icie  od siebie niezależne.

P ierwszy, to obsługa ustab ilizow anej p roduk­
c ji, rzecz rzadko zresztą występująca w  rzeczy­
w istości w  czystej postaci, stanowiąca n iem nie j 
oczyw isty sk ładn ik  działalności zarządu przed­
siębiorstwa. Jakaś w  powszechnym po jęciu  n a j­
bardzie j ustabilizowana p rodukc ja  k ry je  w  so­
b ie  zawsze zresztą w  istocie pewne m om enty i
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rozwojowe, naw et gdyby postęp p rzychodził cał­
kow ic ie  i  w  m oż liw ie  na jba rdz ie j gotowej fo r­
m ie z zew nątrz przedsiębiorstwa.

Ta obsługa ustab ilizow anej p rodukc ji, ja k  ją  
w yże j pom yśle liśm y, stanow i zespół fu n kcy j, 
zależnych w yłącznie od p rodukc ji, i  nadaje się 
do porów nyw an ia  w  poszczególnych przedsię­
b io rstw ach o ty m  samym rodza ju  p ro d u kc ji na 
bazie rozm iarów  p ro d u kc ji —  przy  uw zględn ie­
n iu  loka lnych  w arunków , mogących w p ływ ać 
na. w ie lkość fu n k c y j zarządu.

Jeżeli wziąć teraz pod uwagę to, co spotyka­
m y  jako  p raktyczn ie  „us tab ilizow aną“  p roduk­
cję, to  powiększenie fu n k c y j zarządu o zadania 
rozwojowe można oceniać po pierwsze jako  sto­
sunkowo nieznaczne, po w tó re  zaś —  co jest dla 
nas w  te j c h w ili rów n ie  ważne — ■ jako  zbliżone 
w  różnych przedsiębiorstwach. Wszystko to 
oznacza, że i  w  tak ich  w ypadkach fu n kc je  za­
rządów mogą być traktow ane jako  po rów nyw a l­
ne na bazie w ie lkości p rodukc ji.

Jest jednak dla w szystkich oczywiste, że dzia­
łalność inw es tycy jna  wym aga dalszych fu n k c y j 
od zarządu, k tó re  nie pozostają w  jak im ś je d y ­
nym  zw iązku z w ielkością, a naw et i  rodzajem  
aktua lne j p ro d u kc ji i  mogą być po prostu uw a­
żane za na jzupe łn ie j niezależne. D latego też 
tych  fu n k c y j zarządu nie-można by  porównywać 
w  różnych przedsiębiorstwach na bazie w ie lko ­
ści p ro d u kc ji; to samo obow iązuje z ko le i d la 
łącznych fu n k c y j zarządu, tzn. z w liczen iem  ob­
s ług i inw es tyc ji. N ie jest to zresztą je d yn y  p rzy ­
k ła d  tego rodzaju: to samo można powiedzieć 
rów n ież o działalności n ieprzem ysłowej przed­
sięb iorstw  przem ysłow ych itd .

Rzecz jednak byna jm n ie j n ie  kończy się na 
obsłudze inw es tyc ji, choć jes t tu  na jbardz ie j 
uderzająca. Zadania rozwojowe w yn ika ją  i  we. 
wszystkich innych  dziedzinach zarządzania, 
a specjalnie w  kom órkach technicznych i  zw ią­
zanych. Typow ych p rzyk ładów  dostarczają tu  
dz ia ły  głównego technologa, dz ia ły  p rodukc ji, 
szkolenia zawodowego i. w ie le  innych.

Otóż jes t jasne, że chociaż zadania rozwojowe 
wiążą się zw yk le  z aktua lną  produkcją , to je ­
dnak n ie  są już  od n ie j bezpośrednio zależne. 
T rudno  b y  je  naw et uważać chociażby ty lk o  za 
coś, wynika jącego z n a tu ry  danego przedsię­
b iorstw a, ponieważ w ie lokroć  dyktow ane są 
w  doskonale w idoczny sposób ekonom icznym i 
w a runkam i całej branży, tzn. sytuacją  innych  
przedsiębiorstw . I  d la tych  fu n k c y j zarządu, 
k tó re  służą przygotow an iu  i  wprow adzen iu 
zm ian w  p rodukc ji, n ie ty lk o  rodzajowych, lecz 
i  ilościowych, aktua lna p rodukc ja  przestaje być 
ja ką ko lw ie k  bazą odniesienia. Żnaczy to p rak­
tycznie, że zarządy dw u  identycznych przedsię­
b iorstw , posiadających w  danym  okresie iden­
tyczną produkcję, byn a jm n ie j n ie muszą być 
-równe: muszą one być n ierów ne, jeże li każde 
-z n ich  pracuje nad in n y m i zm ianam i na p rzy ­
szłość.

I  na ty m  jednak sprawa^się nie kończy. W y ­
tyczne do n iek tó rych  ¿mian rozw o jow ych 
zna jdu ją  pew ien w yraz w  ich  p lanach opera­
tyw nych , a zwłaszcza w ie lo le tn ich . Inne, do ty­
czące samych m etod zarządzenia, ustalane są
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odrębnie. Czy znaczy to jednak, że m ie libyśm y 
zabronić podejm owania wszelkich k roków  na 
rzecz postępu o ile  n ie  zostały one w  o fic ja ln y  
sposób nakazane? Czy —  przykładow o —  jeś li 
jak ieś przedsiębiorstwo kosztem pogłębienia ro ­
bo ty  w  zarządzie uzyska w yraża jący się jego 
w ie lokro tnością  e fekt ekonom iczny w  sensie 
oszczędności m ateria łów , narzędzi i  pa rku  ma­
szynowego, lu b  zw iększenia w yda jności pracy, 
itd . itd ., to  należałoby m u w  tym  przeszkadzać? 
Oczywiście, że nie. I  stąd p rzy określan iu  fu n k - 
cy j zarządu pozostaje też uwzględn ić te in d y w i­
dualne zadania aparatu zarządu, k tó re  zostały 
postawione w  przedsiębiorstw ie z w łasnej in i­
c ja ty w y  i  chociażby w  fo rm ie  eksperymen­
ta lne j.

I  jeszcze pew ien dalszy moment, z n a tu ry  
swej w  stosunku do poprzednich ograniczonego 
znaczenia, tym  n iem nie j doraźnie mogący w a­
żyć bardzo w ie le : p rzy  indentycznych nakaza­
nych  rezu lta tach (np. wprowadzenie p lanowa­
n ia  operatywnego itd .) zadania zarządów mogą 
się bardzo różnić, a to m ianow ic ie  w  uzależnie­
n iu  od sytuac ji, w  ja k ie j na danym  odcinku za­
k ład  znajdow ał się w  początku akc ji. Te jedno­
razowe poczynania mogą zaś stanow ić ogrom ­
n ie  obszerne zadania d la  zarządu, je ś li m ają być 
w ype łn ione w  jak im ś n iezbyt roz leg łym  czaso­
kresie.

Jeżeli m am y teraz przed oczyma naturę  zadań 
zarządu, rozum iejąc przez to — dw ojak ie  pocho­
dzenie przypadających m u fu n kcy j, to można 
z ko le i zastanowić się nad sposobami u jęcia  roz­
m ia rów  tych  fu n kcy j, co dopiero nada sens 
w sze lk im  usta leniom  liczebności obsady.

G dybyśm y chcie li tu  skorzystać z tego, czym 
posługu jem y się w  stosunku do kom órek p ro ­
dukcy jnych , to  m usim y sobie up rzytom nić , że 
m am y tam  do dyspozycji jednostk i na tu ra lne  
w yrobów  (sztuki, tony, m e try  bieżące itd .). 
W praw dzie zadaniem ta k ie j kom órk i jest na tu ­
ra ln ie  w ykonanie  pewnych czynności nad ty m i 
w yrobam i, jednak czynności te —  pod n iena- 
suw a jącym i trudności założeniam i —  związane 
są w  jedyny, trzeba by  powiedzieć —  n ie u n ik ­
n io n y  sposób z w yrobem . Oczywiście fu n kc je  
zarządu przedsiębiorstwa ta k ie j w łaściwości w  
całości n ie posiadają.

Jeżeli jednak wziąć w  w arunkach om awianej 
poprzednio p ro d u kc ji ustab ilizow anej całość 
n iezbędnych fu n k c y j zarządu, to można abstra­
hu jąc  od różnych przypadkow ych okoliczności, 
uważać funkc je  te za zależne jedyn ie  od w ie l­
kości p rodukc ji. Wówczas m ia ra  p ro d u kc ji oka­
zu je  się zarazem m iarą  fu n k c y j zarządzania 
i  m am y tym  sposobem „zm ienną niezależną“ , 
w  odniesieniu do k tó re j możemy porów nyw ać 
obsady zarządów i  określić obsadę m in im alną, 
wystarczającą do w ype łn ien ia  zadań.

Nasuwa się z ko le i możliwość porów nyw an ia  
obsady analogicznych kom órek na bazie innych  
w skaźników , n iż w ie lkość p rodukc ji, o ile  chara­
k te ryzo w a łyb y  one ich  funkc je . W  ta k im  w y ­
padku identyczność czy różnorodność p ro d u kc ji 
przedsiębiorstw , do k tó rych  zarządów one na­
leżą, by łaby  oczywiście bez znaczenia. Otóż n ie ­
k ie d y  z dostateczną pewnością możemy sytua­

cję taką uznać. Np. d la  kom órek personalnych 
w skaźnik iem  ta k im  może być liczba za trudn io ­
nych.

Jeżeli ostatn i p rzyk ład  m ógł ju ż  nasunąć pe­
wne w ątp liw ości, czy ta jedna w ie lkość dosta­
tecznie charakte ryzu je  funkc je  te j kom órk i, to 
w  innych  —  m am y od razu pewność, że nawet 
pom ija jąc podrzędniejsze w p ły w y  trzeba tak ich  
w skaźn ików  p rzy jąć  szereg, a co na jm n ie j k ilka . 
Rzecz ta nie stanow i żadnej trudności zasadni­
czej, natom iast jest kom p likac ją  n a tu ry  techn i­
cznej: ju ż  dw ie zmienne w ym agają w ykreś len ia  
rodz iny  k rzyw ych , trz y  —  rodz iny rodzin, itd . 
To zaś wym aga wzrasta jącej w  potęgowym  po­
stępie liczby  danych obserwacyjnych, o co je d ­
nak byna jm n ie j n ie jes t ła two.

W szystko, co zostało tu  powiedziane, odnosi 
się do fu n k c y j zarządu p rzy  p rodukc ji, u s ta b ili-  
zawanej w  podanym  poprzednio znaczeniu. Jak 
w idz ie liśm y jednak przedtem, nawet względ­
na stab ilizacja  będzie z jaw isk iem  rzadkim . Czy 
oznacza to, że m am y zatem z w szelk ich gene­
ra lnych  k ry te r ió w  zrezygnować w  ogóle? Tak i 
sąd b y łb y  n iepraktyczny.

Pierwsze co się tu  wysuwa, to potrzeba pew ­
nego nieprzypadkowego rozdzia łu  pewnych ka ­
te g o rii specjalistów, k tó rych  łączna dyspono­
wana w  k ra ju  liczba n ie  jes t nieograniczona. 
Jeżeli np. in żyn ie rów -m e ta lu rgów  czy księgo- 
w ych-kosztow ców  m am y m n ie j, n iż na p ierw szy 
rzu t oka już  w idz ie libyśm y potrzebne mieć, to 
rozdzia ł ich  m iędzy zarządy zainteresowanych 
przedsiębiorstw  trudno  zdać ca łk iem  na los 
przypadku. Trzeba by  w ięc m ieć jak ieś w yobra ­
żenie o w za jem nym  stosunku zadań, k tó re  w  
przedsiębiorstwach d la  tych  inżyn ie rów  is tn ie ­
ją, i  w ed ług tego klucza dokonać ich  przydz ia ­
łu . - E tatyzacja  nie sięga u nas dziś do zawo­
du; tam, gdzie rob i się ją  już  od dłuższego cza­
su tzn. w  w yodrębn ionych jednostkach aparatu 
zarządzania (centralne zarządy i  inne jednostk i 
budżetowe) operuje jedyn ie  średnią płacą wzgl. 
(w  urzędach) grupam i płac.

N iem n ie j jednak poruszona okoliczność do­
wodzi, że kap itu lac ja  przed jak im ś porówna­
n iem  potrzeb z tego już  bodaj względu nie b y ­
łaby  do przyjęcia , jesne, że w  naszym k ra ju  
żadnych zbędnych rąk  do pracy nie ma i  być 
n ie  może. I  dlatego do całej ka tego rii tzw. p ra ­
cow n ików  um ysłow ych trzeba ustosunkować 
się podobnie, ja k  do przytoczonej poprzednio 
g ru p y  specjalistów.

Jakiż p łyn ie  stąd wniosek? Praca nad rozwo­
jem  to oczywiście n ie  jes t rzecz, k tó ra  by  się 
dała z góry  w y liczyć . K tóż  w ie, ile  czasu i  lu d z i 
potrzeba na znalezienie i  p rzysw ojen ie m a te ria ­
łó w  zastępczych, tańszej lu b  precyzy jn ie jsze j 
technologii, wygodnie jsze j o rgan izacji procesu 
produkcyjnego, itd . Takie  zadania oznaczają 
staranie o stworzenie czegoś m n ie j lu b  w ięcej 
nowego, zrob ien ia  czegoś, co jeszcze n ie  by ło  
robione. T rudne by łoby  usiłowanie „ska l­
ku low an ia “  tak ich  zadań. A le  m ając je  u ję te  
w  całej ich  odrębności, zdobywam y jednak po­
gląd, w  ja k ie j wzajem nej p ro p o rc ji w arto  w y ­
posażyć je  ludźm i. Oparcia ku  tem u dostarczają 
bezpośrednie, w  złotów kach dające się wyzna­
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czyć zamierzone owoce ich  zrealizowania, poję­
cie o ich ważności d la rozw o ju  gospodarki naro­
dowej i  w  ogóle dla państwa i  społeczeństwa, 
i szereg innych  m om entów.

Jest jasne, że na prace nad m ateria łem  za­
stępczym, k tó ry  ma dać m ilio n  z ło tych  oszczęd­
ności rocznych n ie  przeznaczymy ty lu  ludzi, co 
na prace nad m ateria łem , k tó ry  ma ich  dać dzie­
sięć m ilio n ó w  —  i  podobnie będzie się m ia ła  
rzecz w  zestawieniu: ulepszenie hodow li pszczół, 
ulepszenie hodow li k rów , lu b  w  in n ym  jeszcze: 
poprawa jakości m eb li —- poprawa jakości sa­
mochodów, czy jeszcze: poprawa jakości per­
fu m  —  poprawa jakości lekars tw . Jest to ta sa­
ma h iera rch ia  ważności itp .

Oczywiście dojście do pewnych proporcy j nie 
rozw iązuje zadania. A le  w ystarczy ju ż  teraz 
w  jak im ś jednym , skądinąd na jbardz ie j znajo­
m ym  nam przypadku przy jąć pewną w ielkość 
obsady do tak ich  zadań rozw ojow ych, ażeby 
względem n ie j ure lacjonować pozostałe.

P raktyczn ie  oznacza to wszystko, że poza 
w ielkością p ro d u kc ji d la  zarządów» przedsię­
b io rs tw  o p ro d u kc ji identyczne j rodzajowo (lub 
poza in n ym i in d yw id u a ln ym i w skaźn ikam i dla 
pewnych kom órek zarządów) p rzy  usta laniu 
e ta tów  potrzeba jeszcze d rug ie j g rupy  w ie lko ­
ści porównawczych, a to m ianow icie  —- obrazu­
jącej zadania rozwojowe. R ezu lta t ten  n ie może 
zadziw ić: zarząd przedsiębiorstwa socja lis tycz­
nego, dla którego rozw ój jes t zasadą, pracu je  
w  każdej c h w ili n ie ty lk o  na rzecz p rodukc ji 
bieżącej, lecz i  na rzecz przyszłe j.

N ie  może to się odbywać bez konsekw encji 
etatowych.

Oto są prob lem y, k tó re  nasuwa etatyzacja za­
rządów przedsiębiorstw . Bogactwo ich  tłum aczy 
od razu, dlaczego na obecnym etapie naszej go­
spodarki rzecz ta wym aga w y ją tko w o  staranne­
go podejścia i  dlaczego ty lom a  obarczona jest 
trudnościam i.

Czy należy stąd może wyciągnąć jakieś pe­
sym istyczne w n iosk i co do tego w yc inka  eko­
n o m ik i przedsiębiorstwa? Nie. Zarządzenie 
w  socjalistycznej gospodarce dysponuje bardzie j 
podstawowym i ins trum entam i, k tó re  zabezpie­
czają ją  od stagnacji, a tym  bardzie j —  od cofa­
nia się, i gw aran tu ją  c iąg ły  rozw ój i  doskonale­
nie się. M am y tu  na m yś li metodę rozrachunku 
gospodarczego.

Postaw iony na w łaśc iw ym  poziom ie rozra­
chunek gospodarczy skłan ia  do w n ikn ięc ia  we 
wszystkie e lem enty kosztów i  stanow i bodziec 
do ich  obniżania, k ie ru ją c  socjalistyczne w spół­
zawodnictwo pracy na wszelkie odc ink i dz ia ła l-

Przypominamy o odnowieniu prenu­
meraty „Ekonomiki i Organizacji 
Pracy“  na drugi kwartał. Wpłaty 
przyjmują wszystkie urzędy pocztowe 
i listonosze. Prenumerata kwartalna —  

22,50 zł, półroczna —  45 zł.

ności. T ym  w ięcej, gdy współzawodniczy ze so­
bą cały szereg przedsiębiorstw  pokrewnych. 
W  porów nan iu  z rezerwam i, k tó re  w  rym  w ie l­
k im  ruchu się k ry ją  etatyzacja obsady stanow i 
już  ty lk o  fragm entaryczny środek pomocniczy.

N ie od rzeczy będzie zapewne jeszcze parę 
wskazówek odnośnie samej organ izacji prac eta- 
tyzacy jnych . Jest jasne, że w  p raktyce  przem y­
słu możność porów nyw an ia  obsady całych zarzą­
dów zdarzy się u nas bardzo rzadko. I  tam  jed ­
nak, gdzie taka okazja się nastręcza, w arto  za j­
rzeć do obsady kom órek w  poszukiwaniu nad­
m ia ró w  obsady.

Skoro zaś przedm iotem  porów nania ma być 
obsada kom órek, zaś przedm iotem  ustaleń —  
ich  etaty, to do rozważenia ich  specyfik i n ie­
zbędni są odpow iedni specjaliści. Rzecz jest na 
ty le  m ało skrysta lizowana, że słusznie będzie 
n ie  składać je j na głowę pojedynczych ludzi, 
lecz na pewne zespoły: d la  dzia łów  głównego 
księgowego, d la  dzia łów  głównego mechanika, 
dla dzia łów  planowania, d la  dz ia łów  personal­
nych, itd . Taka w inna  w ięc być s tru k tu ra  apa­
ra tu  etatyzacyjnego.

O ile  ustalanie tych  zespołów trzeba w zajem ­
n ie  jeszcze koordynować? O ty le , że zaważa tu  
przede w szystk im  nierównom ierność wym agań: 
eksperci księgow i m og liby  np. ustaw ić dz ia ły  
g łów nych księgowych na tak  szczegółową, p re ­
cyzy jną  robotę, że okazałaby się ona „ lu k s u ­
sem“  adm in is tracy jnym  wobec p ry m ity w u , do 
którego może ogran iczy liby  się eksperci dzia łu 
głównego mechanika. Oczywiście trudno  tu  mó­
w ić  o jak im ś prostym  porów naniu: ale ogólna 
znajomość zarządzania pozwoli un iknąć tu  p rzy ­
n a jm n ie j rażących dysproporcyj w  p racy zarzą­
du. W  ty m  celu aparat e ta tyzac ji w in ien  posia­
dać też organ koo rdynu jący  te  prace, zapewne 
p rzy cen tra lnym  zarządzie. —  To dla g rupy  po­
k rew nych  przedsiębiorstw . A le  to samo dotyczy 
i  re la c ji m iędzy różnym i g rupam i przedsię­
b iorstw , i  na to potrzebny b y łb y  podobny organ 
resortow y. Organem ta k im  d la  całości gospo­
d a rk i jes t z urzędu Państwowa K om is ja  E ta­
tów.

Jeszcze jedna uwaga —  na jbardz ie j już  p rak­
tycznej na tu ry . Od zarządów przedsiębiorstw  
można żądać ty lk o  danych co do zadań bieżą­
cych i  rozw ojow ych, co do stanu faktycznego 
(obsady) i ich  potrzeb, ja k  je  bezpośrednio one 
oceniają, jednak bez narzucania im  jak iegoko l­
w iek  form alnego sposobu dochodzenia do te j 
oceny. Powód jest oczyw isty, a rzecz sama w  so­
bie znakom icie znana z w arszta tu : gdyby zm u­
sić je  do ja k ie jś  przepisanej z gó ry  m etody usta­
lan ia  swych potrzeb, to o trzym a libyśm y nie te 
potrzeby, lecz n ieun ikn iony  rezu lta t pewnej za­
danej spekulacji m yś low e j. Żeby m ieć realne 
w y n ik i p lan m usi rodzić się na stanow iska ro ­
boczym. Ta zasada, k tó rą  przem ysł stosuje do 
planów techniczno-przem ysłowo-finansowych, 
musi być honorowana i  tu ta j, je ś li n ie  chcemy 
m ieć owoców ja łow e j a n iezm iern ie  obszernej 
b iu ro k ra c ji. O co tu ta j szczególnie łatwo.

Tadeusz W asiljew
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O R G A T E C H N I K A
Zb ign iew  Zasack i i Lucyna Sadow ska

Racjonalizatorzy środków  
pracy biurowej

I  in fo rm a c je  poniższe na w ią zu ją  do a r ty k u łu  pt. 
„R u ch  ra c jo n a liz a to rs k i —  dźw ign ią  ro z w o ju  so­
c ja lis tycznych  m etod  zarządzania“  („E kon om ika  
i  O rgan izac ja  P ra c y “  n r  9 z 1952 roku ), k tó ry m  to  
w łaśn ie  zapoczątkowano na łam ach „E k o n o m ik i 
i  O rgan iza c ji P ra cy “  podaw an ie  w iadom ości o r u ­

chu ra c jo n a liz a to rs k im  na od c inku  ś rod ków  techn icz­
nych  p ra cy  b iu ro w e j, W  c iągu os ta tn ich  czterech m ie ­
sięcy Z a k ła d  Ś rod ków  Techn icznych P racy  B iu ro w e j 
IE iO P  o trz y m a ł —  poprzez C entra lną  K o m is ję  U sp raw ­
n ień  i  te renow e kom is je  usp raw n ień  —  szereg po m y­
s łów  rac jon a liza to rsk ich . N ie k tó re  z n ich  zasługu ją  na 
uwagę.

W  spraw ie  usp raw n ie n ia  procesu regenerac ji k a lk i 
m aszynow ej zgłoszono p ro je k t M . B ies iady, po legający 
na  szczotkow aniu k a lk i celem p rzyw rócen ia  je j w ła ­
ściw ości odb ijan ia . P rzeprow adzone p ró by  w yka za ły , 
że em u ls ja  k a lk i pod w p ły w e m  poc ie ran ia  szczotką 
zosta je doprowadzona do m ie jsc  „p rz e b ity c h “  m aszy­
ną. I  choć czas uży tko w a n ia  w  ten sposób regenerow a­
ne j k a lk i,  je s t znacznie kró tszy , n iż  k a lk i regenerow a­
ne j za pomocą podgrzew ania  na p iecyku  e lek trycznym  
p ro je k tu  K ru k a  i  tow . tow . (opisanego we w spom n ia ­
nym  w yże j a rty k u le ) —  to  je d n a k  p ro je k t M . B ies iady 
św iadczy o s ta łym  szukan iu  środków  i  sposobów da ją ­
cych oszczędności gospodarce narodow e j.

O trzym ano także dalsze p ro je k ty  dotyczące p u lp itu  
d la  teks tu  przepisyw anego na m aszynie, są to  p ro je k ty  
H e leny  K a m iń s k ie j i  Rom ana Pajączkowskiego. Ce­
cham i cha rak te rys tyczn ym i p u lp itu  w e d łu g  p ro je k tu  
K a m iń s k ie j są: zaw ieszony na m ocnej n itce  podkreś- 
lacz p rzesuw any ręcznie ria tekście oraz p rz y trz y m y - 
wacz pa p ie ru  w  fo rm ie  n ite k  stee lonowych, na łożo­
nych  p ionow o z obu brzegów  p ły ty  p u lp itu .

P ro je k t p u lp itu  P a jączkow skiego e lim in u je  z p racy 
posługującego się "maszyną konieczność schy lan ia  się 
i  odw racan ia  g ło w y  w  k ie ru n k u  teks tu , układanego za­
zw ycza j na s to lik u  z le w e j s trony  m aszyny —  nie

Rys. l

technicznych

uw zględn ia  je dn ak  da lszych usp raw n ień  d la  tego środ­
ka  technicznego.

Oba rozw iązan ia  n ie  o b e jm u ją  w szys tk ich  znanych 
i  kon iecznych e lem entów  rac jona lnego p u lp itu , ale są 
w yrazem  poszukiw ań na te j drodze.

Sygnałem  z te renu  w skazu jącym  na konieczność w ła ­
ściwego us ta w ie n ia  w  zagadnien iu  środków  techn icz­
n y c h  p racy  b iu ro w e j sp raw y segregatora i  dz iurkacza 
je s t p ro je k t E m ila  W elchera dotyczący w prow adzen ia  
do p ro d u k c ji segregatora połączonego z dziurkaczem . 
M o ty w y  p ro je k tu  są w  zasadzie słuszne. Jednocześnie 
sedno spraw y n ie  t k w i w  po łączeniu ty c h  dw óch środ­
kó w : rozw iązan iem  by ło b y  podniesien ie jakośc i tych 
ś rod ków  łu b  też znalezienie innego sposobu przecho­
w y w a n ia  (a rch iw ow an ia ) p ism , a m ia no w ic ie  takiego, 
k tó ry  w y e lim in u je  konieczność używ an ia  zarów no se­
grega to ra ja k  i  dziurkacza.

K o le jn y m  p rzyk ład em  usp raw n ie n ia  fo rm y  liczyde ł 
je s t p ro je k t F ranc iszka  Rosianowskiego, zgłoszony ja ­
k o  w zó r u ż y tk o w y  do U rzędu  Patentow ego (rys. 1).

P ozytyw ne zm ia ny  w  fo rm ie  lic zyd e ł w ed ług  tego 
p ro je k tu  dotyczą: b a rw ie n ia  odm iennym  ko lo re m  każ­
dych  trzech  rzędów  ga łek i  Zwiększenie odstępów m ię ­
dzy ty m i zespołam i rzędów  celem  u ła tw ie n ia  operac ji 
na liczyd łach , uno rm o w an ia  po la  operacyjnego (od le­
g łości m iędzy le w y m  brzegiem  ra m y  liczyd e ł a ga łka ­
m i) —• (c) —- celem  zm nie jszen ia  zmęczenia rę k i posłu­
gującego się lic z y d ła m i, oraz zastosowania t łu m ik ó w  
w  fo rm ie  n a k ła dek  gum ow ych na p rę ty  (g).

In n e  proponow ane zm iany : um ieszczenie na ram ie  
lic zyd e ł taśm y blaszanej lu b  ce lu lo idow e j z n a d ru k iem  
k las i  liczb  (d), zam ocowanie p rę tó w  przez u ru cho ­
m ien ie  ich  w  ram ie  za pomocą śrubek (e), zaopatrze­
n ie  lic zyd e ł w  u c h w y t z d ru tu  (h), zastosowanie d la  rzę­
dów  groszy ga łek m n ie jszych  od pozostałych (b) — 
w p ły n ę ły b y  na podn iesien ie kosztów  w y tw a rza n ia  
liczyde ł, n ie  zw iększa jąc ic h  p rzyda tnośc i do prac ob­
rachunkow ych . Oznaczenie ko lo rem  czarnym  ty lk o  
p ią te j g a łk i w  każdym  rzędzie (i), odbiega od p rz y ję ­
tego i  u ła tw ia ją ceg o  liczen ie  na liczyd ła ch  —  zw ycza ju  
czern ien ia  ga łek p ią te j i  szóstej.

W iadom o, że lic z y d ła  są powszechnie stosowane 
wszędzie tam , gdzie n ie  m a dostatecznej ilo śc i maszyn 
sum u jących  i  wobec tego is tn ie je  po trzeba opracow a­
n ia  in s tru k c ji pos ług iw an ia  się lic zyd ła m i. N a b ra k  ta ­
k ie j in s tru k c ji z w ró c ił uwagę J u lia n  H orodeńsk i, zg ła­
szając sw ój p ro je k t in s tru k c ji liczen ia  na liczyd łach . 
P racę tę  m ożna by  w yko rzys ta ć  .przy op racow yw an iu  
rac jon a ln e j in s tru k c ji.

W  ru ch u  ra c jo n a liza to rsk im  została pod ję ta  także 
próba usp raw n ie n ia  ka len darzy  te rm in o w ych  i  znalazła 
sw ój w y ra z  w  p ro je kc ie  „N o ta tn ik a -te rm in a rz a “  Je­
rzego Kruszew skiego.

W edług słusznych założeń p ro je k to daw cy , ka lendarz  
te rm in o w y  p o w in ie n  spełn iać następujące w a ru n k i: 
(a) p rze jrzystość —■ możność optycznego w g lądu  
w  okreś lony czasokres, (b) oszczędność m ie jsca i  zu­
życ ia  pap ie ru , (c) możność ba rdz ie j swobodnego w p i­
syw an ia  no ta tek, (d) możność przesuw ania  i  łączenia 
sp raw  te rm in o w ych  w  do w o lnym  układzie .

P ro je k t odpow iada ty m  w a runkom . Polega on na 
w prow adzen iu  ha rm onogram u zajęć p lanow anych , w y ­
znaczonego przez c y fry  (odnośn ik i do no ta tn ika ) w p i­
sane w  poszczególnych ru b ry k a c h  d n i całego m iesiąca, 
rozm ieszczonych na je dn e j s tron ie . N o ta tn ik  posiada 
schodkowe w yc ięc ie  ślepego skorow idza. S p raw y za­
p isyw ane w  n o ta tn ik u  są zaopa tryw ane w  ko le jn e  n u -
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sosor/K

NigpxiaA

Z*Ui« <U./tł £? 
fJ s iv  yXa/18-

(f> BST

T*-J6>cii I c ró ir

fO M iE D Z .iĄ t£ K TXż iy-a w ^

wrocfŁ
Sg»

^RODĄ
JwilAna, M*r£
CŁwĄRtfK
jAn4,Vy,(Vid«
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Rys. 3

m ery, k tó re  z k o le i są nanoszone do „ha rm on og ra m u“  
zajęć w  odpow iedn ie ru b ry k i dn i, w ed ług  ko le jnośc i 
za ła tw ia n ia  spraw . K ońcow a część „N o ta tn ik a - te rm i-  
narza“  przeznaczona je s t na n o ta tk i stałe. W ie lkość k a r t  
88 X  125 m m  lu b  81 X  122 m m . (rys. 2).

U znając słuszność zasady powyższego pom ysłu  i  w  
oparc iu  o ten  p ro je k t ra c jo n a liz a to rs k i Z ak ła d  Ś rod­
k ó w  Techn icznych P racy  B iu ro w e j p roponu je  w p ro ­
wadzenie pew nych  zm ian. Z m iana  dotyczy p ierw sze j 
części p ro je k tu  t j .  w łaśc iw ego ka lendarza , do k tórego 
p roponu je  się w prow adzen ie  now ych  e lem entów  i  za­
stosowania u k ła d u  graficznego norm alnego ka lendarza 
skróconego, oraz nazw y (rys. 3). K a lendarz  pod nazwą 
„ka lendarz  k ieszonkow y z n o ta tn ik ię m -te rm in a rz e m “ 
sk ła da łby  się z dw óch części, a m ia no w ic ie  ka lendarza 
i  no ta tn ika . Część p ierw sza (zeszyta w  jedną całość) to 
w łaśc iw y  ka lendarz  zaw ie ra jący ; (1) opis sposobu po­
s ług iw an ia  się, (2) skrócony ka lendarz  roczny w ed ług 
d n i tygodnia, (3) k a r tk i ka lendarza  skróconego m ie ­
sięcznego —• każdy m iesiąc rozm ieszczony na jedne j 
ka rtce , (4) stałe in fo rm a c je  dotyczące np. ta ry fy  pocz­
tow e j, m ia r - i  w ag oraz w ażn ie jszych da t h is to rycz ­
nych. I

Z a w ia d a m ia m y  w s z y s tk ic h  p re n u m e ra to ró w  naszego  
p is m a , że u rz ę d y  p o c z to w e  o ra z  lis to n o s z e  w ie js c y  
i  m ie js c y  p r z y jm u ją  w p ła ty  n a  p re n u m e ra tę  w  te r m i­
n ie  d o  d n ia  15 ka ż d e g o  m ie s ią c a  n a  m ie s ią c  n a s tę p n y  
i  da lsze  o k re s y .

R ó w n o cze śn ie  re d a k c ja  z w ra c a  s ię  d o  w s z y s tk ic h  
p re n u m e ra to ró w , c z y te ln ik ó w  i  w s p ó łp ra c o w n ik ó w  
,,E k o n o m ik i i  O rg a n iz a c ji  P r a c y "  o  ła s k a w e  k a ż d o ra ­
zo w e  in fo rm o w a n ie  r e d a k c j i  o  w y p a d k a c h  z a h a m o w a ­
n ia  w  w y s y łc e  e g z e m p la rz y  z a p re n u m e ro w a n y c h ,  
o  w s z y s tk ic h  tru d n o ś c ia c h  w  n a b y w a n iu  p o je d y n c z y c h  
e g z e m p la rz y  i  o ż y c z e n ia c h , d o  ja k ic h  p u n k tó w  n a le ­
ż a ło b y  d os ła ć  nasz m ie s ię c z n ik , a ż e b y  u ła tw ić  c z y te ln i­
k o m  k o n ta k t  z czasop ism em .

R E D A K C J A

Część druga —  to n o ta tn ik  sk łada jący  się z dwóch ze­
szyc ików  i  zaw ie ra ją cy : (1) k a r tk i ze schodkow ym i w y ­
c ięc iam i ślepego skorow idza, (2) k a r tk i  na  zapisy stałe 
(adresy, te le fo n y  itp .) W ie lkość ka lendarza B7 
(88 X 125 m m ) przystosow ana do noszenia w  kieszeni. 
O praw a m iękka , p łóc ienna (tzw. k a lik o  lu b  kanafas) 
w  fo rm ie  po rtfe la , do kieszonek k tó rego  w suw a się 
trz y  części ka lendarza. Każda część w  raz ie  po trzeby 
■może być  w ym ien iona . N a ry s u n k u  3 podano uk ła d  
g ra ficzny  je dn e j s trony  kalendarza.

Sposób pos ług iw an ia  się ta k im  ka lendarzem , po za­
poznan iu  się z jego uk ładem  jest bardzo prosty. W szy­
s tk ie  sp raw y do za ła tw ie n ia  w p isu je  się ko le jn o  do 
n o ta tn ik a , oznaczając je  k o le jn y m i num eram i, k tó re  
z k o le i w p isu je  się do ru b ry k i odpow iedniego dn ia 
w  ka lendarzu . Na skorow idzu  oznacza się num er no ­
ta tk i,  p ie rw sze j na n ieparzyste j s tron ie  no ta tn ika . N u ­
m ery  spraw , k tó re  muszą być za ła tw ione  w  danym  
m iesiącu, a n ie  mogą m ieć z gó ry  ściśle określonego 
te rm in u , od no to w u je  się w  górne j w o ln e j rub ryce , Skąd 
mogą być przeniesione ju ż  pod ko n k re tn e  da ty  lu b  na 
m iesiąc następny.

O dnośn ik i spraw  w ażnych lu b  p iln y c h  oznaczone są 
w  ka lendarzu  przez ‘bb ram ow an ie  k w a d ra c ik ie m , spra­
w y  no rm a lne  u ję te  w  kó łko . K ró tk ie  zap isk i lu b  ozna­
czenia te rm in ow e  n ie  w ym aga jące w y ja śn ie ń  i  op isy­
w a n ia  w  no ta tn iku , umieszcza się w p ro s t w  ru b ry k a c h  
d n i w  ka lendarzu , pisząc w  skró tach  treść i  oznaczając 
godzinę za ła tw ien ia  spraw y. Is to tn ą  cechą tego ka le n ­
darza je s t m ożliw ość szybkiego zo rien to w an ia  się w  za­
pisach i  no ta tkach  dotyczących półm iesięcznego o k re ­
su czasu i  możność swobodnego p lan ow a n ia  i  no tow a­
n ia  te rm in ó w  bez k ręp ow an ia  się ilo śc ią  m ie jsca na 
poszczególne zapisy. Poza ty m  ka lendarz  ten  pozwala 
na dow olne przesuw anie i  zestaw ianie no ta tek  w  za­
leżności od a k tu a ln e j po trzeby i  w  p rzyp ad ku  nieza- 
ła tw ie n ia  spraw y w  te rm in ie .

Z b ig n ie w  Z asacki i  Lu cyna  Sadowska
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G L O S S Y
P la n o w a n ie  p ra c y  b iu ro w e j ź ró d łe m  
w y k o rz y s ta n ia  w e w n ę trz n y c h  re z e rw

Zagadn ien ie w zro s tu  w yd a jn ośc i 
pracy postaw ione jes t w  p lan ie  sze­
śc io le tn im  ja ko  jeden z podstaw o­
w ych  w a ru n kó w , zapew nia jących  
pom yślne w yko na n ie  zadań w  dzie­
dz in ie  ro zw o ju  przem ysłu , tra n sp o r­
tu , k o m u n ik a c ji i  w ym ia n y  tow a ro ­
w ej.

W  okresie m in ion ych  p ierw szych  
trzech la t p lanu  sześcioletniego, p ro ­
du kc ja  naszego przem ysłu  s o c ja li­
stycznego w zrasta znacznie szybcie j 
n iż  to p rz e w id y w a ł p lan  sześcioletni.

W y ją tko w o  szybkie  tem po w zro ­
stu p ro d u k c ji n ie  dające się p o ró w ­
nać z tem pem  ro zw o ju  żadnego z 
k ra jó w  kap ita lis tycznych , k tó re  n ig ­
dy  —  na w e t w  okresach n a jb a rd z ie j 
pom yś lne j k o n iu n k tu ry  podobnego 
tem pa n ie  osiągały  —  m a sw oje głę­
bokie konsekw encje w  zagadnien iu  
s iły  roboczej.

M am y tu  na m y ś li n ie  ty lk o  ca ł­
ko w itą  lik w id a c ję  bezrobocia  —  
k lę sk i k ra jó w  kap ita lis tycznych , 
k tó ra  m in ę ła  u  nas bezpowrotnie, 
ale w p ro s t p rzec iw n ie  —  chcemy tu  
zw róc ić  uwagę na niebezpieczeństwo  
b ra ku  s iły  roboczej w  pew nych ga­
łęziach naszej szybko ro z w ija ją c e j 
się gospodark i na rodow e j.

S iła  robocza  —  ja ko  podstaw ow y  
czynn ik  i  źród ło  bogactwa na rodo­
wego —  sta je  się w  w a run kach  go­
spoda rk i ,soc ja lis tyczne j zagadnie­
n iem  pierwszorzędnego znaczenia, 
w ym aga jącym  szczególnego za in te ­
resow ania na jw yższych czynn ików  
w  Państw ie.

w yg łoszonym  na V I I  P le nu m  K o m ite ­
tu  C entra lnego PZPR, m iędzy in n y ­
m i w skaza ł że: „k ie d y  m ó w im y  o 
zapew nien iu  zakładom  s iły  roboczej, 
m usim y zawsze pam iętać, że droga  
do pełnego osiągnięcia tego celu  —  
leży n ie  ty lk o  w  w e rb u n ku  s iły  ro ­
boczej z zew nątrz, lecz w  pe łnym  
w yko rzys ta n iu  s iły  roboczej posia­
dane j przez dany zakład pracy. W  
te j dz iedzin ie  reze rw y w ew nętrzne  
zak ładów  są o lb rzym ie “ .

W iem y, że w yko rzys tyw a n ie  tych  
reze rw  odbyw ać  się w in n o  w  drodze  
prow adzen ia  sta łe j, us ilne j, zo rgan i­
zow anej i  p lan ow e j w a lk i o uprasz­
czanie i  c iągłe doskonalenie fo rm  i  
m etod p racy w  każdym  zakładzie  i  
na każdym  stanow isku  pracy.

Jednym  z n iezw yk le  w ażnych  
czynn ikó w , w iodących do tego celu  
je s t p lanow an ie  pracy, pozwalające  
osiągać coraz lepsze w y n ik i w y k o ­
na w stw a  zadań i  w  is toc ie  rzeczy 
stanow iące treść soc ja lis tyczne j o r ­
gan izac ji pracy.

O ile  zagadn ien iu  p lanow an ia  p ra ­
cy w  zakładach p ro d u kcy jn ych  i  w  
b u do w n ic tw ie  soc ja lis tycznym  po ­
święca się w ie le  uw ag i na łam ach  
prasy codziennej i  pe rio d ykó w  fa ­
chowych, o ty le  p lanow an ie  p racy  
v> b iu rze  poruszane je s t racze j m a r­
ginesowo i  dysku sy jn ie  —  n ie  p ró ­
bu je  się go na tom iast u jąć  w  b a r­
dz ie j konkre tne  ‘ i  określone fo rm y , 
mogące posłużyć za podstaw ę lub  
p rz y n a jm n ie j za w skazów kę do p ra ­
ktycznego zorgan izow an ia  p lan ow a­

Stąd też P a rt ia  i  Rząd k ładą  o- 
becnie w ie lk i nac isk  na zorgan izo­
w an ie  planowego p rz y p ły w u  s iły  ro ­
boczej i  k ie row a n ia  je j na p o k ry ­
cie zapotrzebow ania n a jb a rd z ie j k lu ­
czowych zakładów  i  n a jb a rd z ie j 
kluczow ych budów.

Na ty m  oczyw iście, ja k  rów n ież  na 
prow adzonym  na n iespotykąną w  
dzie jach naszego k ra ju  skalę, szko­
len iu  now ych  kad r  —  n ie  kończy  
się zagadnienie zabezpieczenia na ­
p ły w u  k w a lif ik o w a n y c h  s ił do pracy.

D latego też B oles ław  B ie ru t w  
sw ym  re fe rac ie  „O  um ocn ien iu  spó j­
n i m iędzy m iastem  a w sią  w  obec­
nym  okresie budow y soc ja lizm u“ ,

n ia  p racy  w  biurze.

N ie  oznacza to b y n a jm n ie j by p la ­
now anie  p racy w  b iu rze  —  ja ko  
czynn ik  m o b iliz a c ji, a ty m  sam ym  
czynn ik  zabezpieczający w zrost w y ­
da jnośc i p racy  b iu ro w e j —  n ie  było  
na teren ie  C e n tra lnych  Zarządów  
lu b  b iu r in n ych  in s ty tu c ji docenia­
ne.

F ak tem  je s t na tom iast, że p lan o ­
w an ie  p racy b iu ro w e j p rz y ję ło  się 
na teren ie  n ie licznych  in s ty tu c ji i  
prow adzone je s t z różnym  powodze­
n iem  i  w  różn ym  zakresie zarówno  
co do sw e j treśc i ja k  i  fo rm y . N ie  
zawsze też ono osiąga sw ó j cel.

T a k  na p rz y k ła d , na te ren ie  je d ­
nego z C en tra lnych  Zarządów  w p ro -

icadzono m iesięczne p la n y  pracy  
d la  poszczególnych kom órek o rgan i­
zacy jnych . K ie ro w n ic tw o  zakładu  
w ym aga ło , by m iesięczny p la n  p ra ­
cy obe jm ow a ł w szystk ie  bez w y ją t ­
k u  zadania, a na w e t czynności, ja ­
k ie  m a ją  być w ykonane przez dany 
dz ia ł w  m iesiącu następnym .

O kazało się w kró tce , że sporzą­
dzanie ta k ic h  p lanów  p racy zab iera­
ło bardzo w ie le  czasu, od ryw a ło  pe r­
sonel —  zwłaszcza k ie row n iczy  ■— 
od bieżących zajęć, w ym aga ło  dużej 
i  uw ażne j p racy m aszynistek, po­
ch łan ia ło  w ie le  pap ie ru , a co n a j­
w ażnie jsze daw ało w  p ra k tyce  w ą t­
p liw e  korzyści, gdyż nagrom adzenie  
w ie lk ie j ilo śc i zadań i  czynności w  
p lan ie , dochodzące n ie je dn okro tn ie  
do k ilkudz ies ięc iu  p o zyc ji —  za­
ciem nia ło  p rze jrzystość zestaw ienia, 
u tru d n ia ło  jego analizę i  u m n ie j­
szało jego roboczą w artość.

P rz y k ła d  ten  je s t typ o w y  d la  ba r­
dzo w ie lu  in s ty tu c ji,  k tó re  zniechę­
cone w y n ik a m i p lan ow a n ia  pode j­
mowanego w  podobne j fo rm ie  —  
wcześnie j czy późn ie j zarzuca ły p la ­
now anie  pracy, uznając je  za zbędny 
p rze jaw  b iu ro k ra tyzm u .

S tanow isko tak ie , ty lk o  w  części 
dotyczącej m etody p lanow an ia , m oż­
na uznać za słuszne. Sama zaś ko ­
nieczność p lanow an ia  p racy b iu ro ­
w e j w  w a run kach  gospodark i so­
c ja lis tyczn e j je s t rzeczą bezsporną i  
oczyw istą.

W róćm y w ięc do w yże j podanego 
p rz y k ła d u  i  sp ró bu jm y  na n im  
wskazać  —  na czym  po lega ł błąd, 
w  metodzie.

Otóż zasadniczy b łąd  po lega ł na 
tym , że do p lanów  p racy w s ta w ia ­
no w szystk ie  bez w y ją tk u ' zadania i  
czynności, p rzew idz iane  do w yko n a ­
n ia  w  danym  m iesiącu.

W  w y n ik u  bow iem  ana lizy  p lanów  
p racy  stw ie rdzono, że czynności w  
n ich  zaw arte  da ją  się z grubsza po­
dz ie lić  na dw ie  zasadnicze g ru py :

(a) Czynności o cha rakterze tech n i­
cznym , w yko nyw a ne  stale i  sy­
stem atycznie na podstaw ie szcze­
gó łow ych reg u lam in ów  czynności 
bądź in s tru k c ji d la  p racow n ików , 
ja k  na p rz y k ła d : re jes trow an ie  
pism , rach un ków  itp ., p rzep isy­
w an ie  na m aszynie, w ys taw ian ie  
fa k tu r ,  księgowanie, sporządza­
n ie  w szelkiego rod za ju  okreso­
w ych  sprawozdań s ta łych  w  o- 
kreś lon ychz  góry te rm in ach , za­
ła tw ia n ie  bieżąco n a p ływ a jące j 
korespondenc ji itp .
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(b) Czynności zarządzania, pode jm o­
w ane w  celu usp raw n ie n ia  i  u - 
proszczenia w szys tk ich  czynności 
technicznych, w yko n a n ia  zasad­
n iczych zadań zleconych przez 
jednostkę nadrzędną, bądź też 
w yko na n ia  prac w ystępu jących  
okresowo i  w ym aga jących  odpo­
w ie d n ie j m o b iliz a c ji p ra c o w n i­
ków  i  środków , ja k  na p rzyk ła d : 
zrew idow an ie  ca łe j spraw ozdaw ­
czości je d n o s tk i o rgan izacy jne j 
—  w  celu w prow adzen ia  now ych  
prostszych w zorów  e lim in u jących  
fo rm u la rze  zbędne i  n ie  w y k o rz y ­
styw ane w  p rak tyce , z re w id o w a ­
nie  prowadzonego system u re je ­
s tró w  w  celu ew entualnego w p ro ­
wadzenia uproszczeń, opracow a­
n ie  in s tru k c ji w  spraw ie  uprosz­
czenia obiegu dokum entów , op ra ­
cowanie fo rm  i  ha rm onogram u  
u p łyn n ia n ia  po nadnorm atyw nych  
zapasów tow a row ych , opracow a­
nie  poszczególnych elem entów  do 
rocznego p lan u  finansow o-gospo­
darczego itp .

O ile  zadania w ym ien ione  w  g ru ­
pie  p ie rw sze j (a) —  m a ją  tę w sp ó l­
ną cechę, że po w ta rza ją  się n iem a l 
autom atycznie z m iesiąca na m ie ­
siąc —  o ty le  czynności zarządzania  
cechuje duża zm ienność, n ie p o w ta ­
rzalność i  tw órcza in ic ja ty w a .

W zrost w yd a jn ośc i p ra cy  w  za k re ­
sie zadań w ym ie n io n ych  w  p ie r ­
w szej g rup ie  następu je odpow ied­
n io  do w zrostu  techn iczne j w p ra w y  
i  ru ty n y  ze s tro n y  w ykonaw ców . 
W ykonanie  zaś zadań zarządzenia  
pro w a dz i do is to tn ych  zm ian  ja ­
kościow ych w  p racy  b iu ro w e j, 
w p ływ a  na uproszczenie t ry b u  za ła­
tw ia n ia  spraw, g w a ra n tu je  i  zabez­
piecza te rm inow e  w yko na n ie  zadań  
szczególnie w ażnych d la  przedsię­
b iorstw a, wzm aga jego prężność o r ­
ganizacyjną, a ty m  sam ym  stanow i 
n ieporów nan ie  w iększe źród ło  w z ro ­
stu  w yd a jn ośc i p ra cy  i  w y k o rz y s ta ­
n ia  rezerw  w e w nę trznych  zakładu.

O ile  wreszcie d la  zadań za liczo­
nych  do g rupy  p ie rw sze j (p rzep isy­
w an ie  na m aszynie, kon tow anie , 
prowadzenie re jes trów , do kon yw a­
n ie  zapisów p o zyc ji s ta tys tycznych  
itp .) są ju ż  opracowane  —  zwłaszcza 
w  Z w ią zku  R adz ieck im  —  no rm y  
w yd a jn ośc i w  jednostce czasu, o ty ­
le d ruga  kategoria  zadań, ze w zg lę ­
du na sw ó j koncepcy jny cha rak te r, 
je s t racze j n ie w ym ie rn a  i  może być
—  p rz y n a jm n ie j na obecnym  etapie
—  określana p rzy  pom ocy p lanów  
pracy, k tó re  m ożna by p rz y ją ć  ja ko

sy b s ty tu t n o rm  w yda jnośc i, stosowa­
nych  w  odnies ien iu  do prac tech ­
n icznych.

S um ując dotychczasowe rozw aża­
n ia  i  uw zg lędn ia jąc  fa k t, że p rz y ­
n a jm n ie j w  stosunku do w iększości 
zadań ob ję tych  g rupą  (a) —  można  
zastosować n o rm y  w yd a jn ośc i —  do­
chodzim y do w n iosku , że p rze dm io t 
p lanow an ia  p racy  b iu ro w e j w in n y  
stanow ić  przede w szys tk im  zadania  
zaliczone do g rupy  d ru g ie j t j .  zada­
n ia , k tó ry c h  n ie  okreś la ją  n o rm y  
w yda jnośc i, a k tó ry c h . w yko na n ie  
gw aran tow ać będzie postęp w  p ra ­
cy, p ra w id ło w y  ro z w ó j p rzeds ięb io r­
stwa, podnoszenie jego o rg an izacy j­
ne j spraw ności na  coraz wyższy p o ­
z iom  oraz zapew niać będzie spraw ne  
w yko na n ie  zadań w ystępu jących  o- 
kresowo.

Po okresie doświadczeń  —  m etodą  
w  ten sposób rozgran iczonych zadań 
p rzy  uk ła d a n iu  p lanów  p racy  -— po­
służono się w  w yże j w zm ianko w a­
n ym  ju ż  C e n tra lnym  Zarządzie. D a­
ło. to w y n ik i zasługujące na up o w ­
szechnianie. Cóż się bow iem  okaza­
ło? Otóż okazało się że:

(1) W ykonan ie  czynności techn icz­
nych  (grupa a) na leży zabezpie- 
ęzyć przez w yp racow an ie  w łas ­
nych  n o rm  w yd a jn ośc i (np. ilość  
w yks ięgow anych  p o zyc ji w  ciągu  
m iesiąca w ed ług  k o p ii dz ien ika );

(2) W ykonan ie  w sze lk ich  prac b ie­
żących (grupa a) pow ta rza jących  
się co m iesiąc (np. wszelkiego ro ­
dza ju  sprawozdawczość sta ła  lub  
doraźna) na leży zabezpieczyć 
przez w prow adzen ie  uproszczone­
go system u te rm in a rzy , k o n tro lo ­
w anych każdego dn ia  przez k ie ­
ro w n ik ó w  dz ia łów ;

(3) W szystkie pozostałe zadania (g ru ­
pa b) na leży zamieszczać w  m ie ­
sięcznych p lanach pracy, m a ją ­
cych stanow ić  podstaw ę do roz­
p lan ow a n ia  p racy w  dziale.

O pracowane na te j zasadzie p lan y  
pracy, d z ię k i w y łączen iu  z n ich  
zbędnego ba lastu (p k t. 1 i  2), zyska­
ły  na p rze jrzystości, u le g ły  w ie lk ie ­
m u  uproszczeniu, n a b ra ły  żyw e j i  
ko n k re tn e j treści.

P la n y  te u tw o rz y ły  sw oistą  na d ­
budowę prac bieżących c h a ra k te ry ­
zu jącą się ła du nk ie m  in ic ja ty w y  i  
in w e n c ji k ie ro w n ik ó w  dzia łów , sk ie ­
ro w a n e j na  w yko na n ie  is to tn ie  p i l ­
nych  i  w ażnych  zadań, o b e jm u ją ­
cych n ie je d n o k ro tn ie  n a jb a rd z ie j za­
grożone i  osłabione o d c in k i pracy, 
a ponadto s ta ły  się one w ażnym

czynn ik ie m  w  rę k u  k ie ro w n ik a  za­
k ładu , dz ia ła jącym  w  k ie ru n k u  po ­
budzenia in ic ja ty w y  k ie ro w n ik ó w  
dzia łów  i  rozw in ięc ia  w  n ich  u m ie ­
ję tnośc i spostrzegania n a jb a rd z ie j 
d o tk liw y c h  b ra ków  w ystępu jących  
w  p racy  przedsięb iorstw a.

Jest rzeczą jasną, że k ie ru n e k  p la ­
now a n iu  p racy  w  przeds ięb io rs tw ie  
w in ie n  —  zgodnie z zasadam i jedno ­
osobowego k ie ro w n ic tw a  —  nada- 
toać k ie ro w n ik  zakładu.

K ie ru n e k  ten  w in ie n  zna jdow ać  
sw ó j w y ra z  w  fo rm ie  pó łrocznych  
w ytycznych  do p lan ów  pracy, o k re ­
ś la jących w  sposób ogólny, lecz ja s ­
no sprecyzowany, zasadnicze zam ie­
rzen ia przeds ięb io rs tw a i  zadania, 
ja k ie  przed n im  sto ją  w  zw iązku  z 
w yko na n ie m  p la n u  fina nso w o-g o ­
spodarczego ¡w dziedzin ie : o rgan iza­
c ji, za trud n ien ia , kosztów, szkolen ia  
zawodowego i  ideologicznego, p lan o ­
w ania , s ta tys tyk i, ro z w o ju  sieci, in ­
w e s tyc ji, gospodark i m a te ria ło w e j, 
rachunkow ośc i itp .

N iezależnie od tego sporządzanie  
m iesięcznych p lanów  p racy przez 
k ie ro w n ik ó w  poszczególnych dz ia­
łó w  —■ w in n o  być oparte  na w y ty c z ­
nych  ba rdz ie j szczegółowych, udz ie­
lanych  k ie ro w n ik o m  dz ia łów  przez 
k ie ro w n ik a  zak ładu  na m iesięcznych  
odpraw ach p ro du kcy jnych .

M iesięczne w ięc p la n y  p racy  w in ­
n y  być oparte  na następu jących e- 
lem entach: (a) pó łrocznych w y ty c z ­
nych  k ie ro w n ik a  zak ładu  i  com ie­
sięcznych w y tycznych  szczegóło­
w ych , (b) zam ierzeniach p lan u  f i ­
nansowo-gospodarczego dane j je d ­
n o s tk i o rg an izacy jne j t j .  na  zam ie­
rzen iach p lan u  p ro d u k c ji, lu b  p la ­
n u  ob ro tu  tow arow ego, p lan u  za­
tru d n ie n ia , p lan u  ro zw o ju  sieci, p la ­
nu inw estycy jnego , p lan u  fina nso ­
wego i  innych , (c) bieżących zarzą­
dzeniach w ładzy  zw ie rzchn ie j ( je d ­
n o s tk i nadrzędne j), (d) ana liz ie  w y ­
konaw stw a p lan ów  za m iesiące u -  
biegłe.

P la ny  te w in n y  jednocześnie o k re ­
ślać: (a) jasno sprecyzowane zasad­
nicze zadania oraz czynności n ie ­
zbędne d la  ich  re a liza c ji, (b) p lan o ­
wane te rm in y  rozpoczęcia i  zakoń­
czenia zadań i  czynności z n im i 
zw iązanych, (c) w yko na w ców  (p ra ­
cow n ikó w ) poszczególnych zadań i  
czynności, (d) w yko na n ie  p lanu.

N a jle p ie j je s t w  ty m  celu p o s łu g i­
w ać się zno rm a lizow anym  fo rm u la ­
rzem , posiada jącym  d la  p rz y k ła d u  
następu jący uk ład :
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D z ięk i w y ty c z n y m  pó łrocznym  i  
com iesięcznym  w y ty c z n y m  szczegó­
ło w ym  k ie ro w n ik a  zak ładu  —  p ian y  
pracy sporządzane przez poszczegól­
ne dz ia ły  mogą spełn iać w a run ek  
w za jem n e j k o o rd y n a c ji i  pow iąza­
nia.

W  p ra k tyce  w yg lądać to może w  
ten sposób, że jedno  zadanie zosta­
n ie  pow tórzone w  p lanach p racy  
k i lk u , a naw e t w szys tk ich  dz ia łów  
(np. opracow anie p la n u  fina nso w o- 
gospodarczego, in w e n ta ry z a c ja  ro ­
czna itp .) z ty m  jednak, że czynno­
ści zw iązane z w yko n a n ie m  danego 
zadania będą. w  p lan ie  każdego dz ia ­
łu  różne  —  dostosowane do jego 
kom petenc ji.

Z a tw ie rdzone  przez k ie ro w n ik a  
zak ładu  p la n y  p racy n a b ie ra ją  cech 
polecenia, k tó re  m us i być w  te rm i­
n ie  w ykonane.

S tąd też nasuw a się p ro s ty  w n io ­
sek, że p la n y  p racy  ty lk o  w tedy  
mogą m ieć sw ó j sens, gdy będą 
przedm io tem  żywego za in teresow a­
n ia  ze s tro n y  k ie ro w n ik a  zak ładu  i 
k iedy  będą przez niego ko n tro lo w a ­
ne w  tra kc ie  w yko n a n ia  i  po u p ły w ie

N ie  wszyscy zda ją  sobie sprawę  
z tego, że na obecnym  etapie  

w a lk i,  dążącej do ra c jo n a liz a c ji 
środków  i  m etod p ra cy  o lb rzym ią  
ro lę  w  p ra c y  naszego a p a ra tu  a d m i­
n is tra cy jn e g o  odegrać m us i w p ro w a ­
dzenie ta k ie j m etody, k tó ra  by  na  
o d c in ku  te j w łaśn ie  p ra coch łon ne j 
czynności, ja k ą  je s t p isan ie, zagw a­
ra n to w a ła  oszczędność czasu, m a te ­
r ia łu  i  en e rg ii lu d z k ie j.

M etoda ta  —  to  szerokie i  w ła ś c i­
we stosowanie s tenogra fii.

N atężenie kon ieczności p isan ia  
w zrasta  dziś p ro p o rc jo n a ln ie  do 
w zro s tu  naszego p o te n c ja łu  gospo­
darczego i  m y li łb y  się ten, k to  by  
u s iło w a ł tw ie rd z ić  od w ro tn ie . P ro ­
wadzenie system atyczne j k o n tro li 
pracy, do k ła dna  i  te rm in o w a  sp ra ­
wozdawczość, ana liza  m etod pracy, 
w y m ia n a  doświadczeń, sam okszta ł­
cenie ideo log iczne i  zawodowe, 
uczestn ic tw o  w  ko n fe ren c jach  i  w y -

okresu re a liza c ji. W  p rze c iw n ym  ra ­
zie m in ą  się one z celem  i  staną się 
bezużytecznym  stosem pap ie ru , po­
dobn ie zresztą ja k  m a k u la tu rą  stać 
się może każdy in n y  p lan , gdy jego  
w yko n a w s tw o  n ie  je s t uw ażn ie  ś le­
dzone i  kon tro low ane.

Jest rzeczą konieczną, by p la n y  
p racy  i  ich  w yko n a n ie  b y ły  p rzed­
m io tem  za in teresow ania  ze s trony  
ogółu p ra co w n ikó w  dzia łu . S tąd  
w niosek, by w yko n a w s tw o  p lanów  
p ra cy  by ło  je d n y m  z podstaw ow ych  
p u n k tó w  narad , odbyw anych  w  dz ia ­
łach.

D obrze postaw ione p lanow an ie  
p racy  b iu ro w e j n ie  ty lk o  może za­
bezpieczyć w yko na n ie  zadań w y n i­
ka jących  z p lan ów  finansow o-gospo­
darczych i  ogólnych zam ierzeń  
przeds ięb io rs tw a , ale —- ciąg le  do­
skonalone i  ulepszane  —  może stać 
się w ażnym  orężem w  w a lce  o 
w zros t w yd a jn ośc i p racy  i  w y k o rz y ­
stan ie  uzyskanych  dz ięk i tem u re ­
zerw  d la  celów  bu do w n ic tw a  socja­
lis tycznego w  naszym  k ra ju .

W acław  G rze liń sk i

p ły w a ją c a  stąd konieczność n o to w a ­
n ia  różnych  danych, a częstokroć  
szczegółowych sprawozdań, k o m u n i­
ka tó w  i  rozporządzeń w ym a g a ją  
bezwzględnie p isan ia, k tó re  po ch ła ­
n ia  w ie le  czasu i  en e rg ii p ra cow n ika .

S tąd też d a ją  się często słyszeć 
na rzeka n ia  naszych k ie ro w n ik ó w , 
re fe re n tó w  i  w  ogóle p ra co w n ikó w  
koncepcy jnych , uska rża jących  się na  
p rzy tła c z a ją c y  ba last p is a n in y  cze­
go na tom ia s t n ie  s łyszym y od p ra ­
co w n ikó w  pos ługu jących  się steno­
g ra fią . A n a liz u ją c  ten  stan rzeczy, 
d o jd z iem y do prostego ■ w n iosku , 
streszczającego się w  kon ieczności 
zapoznania szerokiego ogółu p ra ­
co w n ikó w  ze znacznie s p ra w n ie j­
szym  pod w zg lędem  techn icznym , 
bo s ie d m io k ro tn ie  szybszym  od p is ­
m a zw yk łego  sposobem p isan ia , 
w  ram ach w ew ną trzzak ładow ego  
szko len ia  bez o d ry w a n ia  od w a rsz ta ­
tów  pracy.

A k c ją  szko len ia  w e w n ą trzza k ła ­
dowego w  zakresie s te n o g ra fii ob jęc i 
ju z  zos ta li p ra co w n icy  M in is te rs tw  
oraz p ra cow n icy  P ań s tw ow e j K o m i­
s ji P la no w an ia  Gospodarczego, d la  
k tó ry c h  urządzony ku rs  obe jm u je  
200 godzin w y k ła d ó w  z ćw iczen iam i. 
W  Z w ią z k u  R adz ieck im  i  k ra ja ch  
d e m o kra c ji lu d o w e j p rz y w ią z u je  się 
dziś dużą wagę do opanow ania  te j 
ra c jo n a ln e j m etody p ra cy  przez sze­
ro k i ogół p ra co w n ikó w . P rzyk ła de m  
tego je s t u tw o rzen ie  w  Czechosło­
w a c k ie j R epub lice  L u d o w e j spec­
ja ln y c h  szkół i  P aństw ow ego In s ty ­
tu tu  S te n o typ ii, m ającego za zadanie  
szkolen ie s tenogra fów  b iu ro w ych  
i  zaw odow ych.

A b y  w  Polsce a k c ja  ta  da ła  po ­
zy ty w n e  w y n ik i,  na leża łoby w p ie rw  
prze łam ać w e w nę trzne  opo ry  i  zm ie ­
n ić  b łędne pog lądy n ie k tó ry c h  k o n ­
se rw a tyw n ych  i  k ró tkow zroczn ych  
jednostek, u s iłu ją c y c h  dowieść, że 
stenogra fia  ja k o  p rze dm io t tru d n y  
i  sko m p liko w a n y  n ie  zna jdz ie  odpo­
w iedn iego  zastosowania w  a d m in i­
s tra c ji.

„T rze b a  pam ię tać o ty m  —  s tw ie r­
d z ił w  sw ym  re fe rac ie  na V I I  P le ­
n u m  K C  P ZP R  tow . B o les ław  B ie ru t, 
—  że chodzi nam  n ie  ty lk o  o s iłę  ro ­
boczą, lecz o s iłę  roboczą w y k w a li­
fiko w a n ą . T rzeba w ięc, aby zagad­
n ie n ia  m asowego szkolen ia, w yucze­
n ia  zaw odu i  podn ies ien ia  k w a l i f i ­
k a c ji,  za rów no w  stosunku  do 
s ta rych  p ra c o w n ik ó w  ja k  i  do n o ­
w ych , zarów no w  stosunku  do do ­
ros łych  ja k  i  do m łodzieży, stanę ły  
ja k o  zagadn ien ia  cen tra ln e “ .

C iężar m asowego szko len ia  w  ste­
n o g ra fii,  ja k  i  rozp racow an ie  te j 
a k c ji spada dziś na n a jb a rd z ie j 
kom p e ten tn ych  fachow ców  w  te j 
dziedzin ie  t j .  cz łonków  Zarządu  
G łów nego S tow arzyszen ia  S tenogra­
fó w  i  M aszyn is tek RP w  W arszaw ie, 
z p o d le g ły m i m u  O dd z ia łam i: w  Ł o ­
dzi, K a to w ica ch , K ra k o w ie , W ro c ła ­
w iu  i  Poznan iu.

M ie jm y  nadzie ję , że dz ia ła lność  
tych  p laców ek o cha rak te rze  n a u ­
kow o-spo łecznym  scem entow ana  śc i­
słą w spó łp racą  z CR ZZ, O RZZ, CTJSZ 
i  IE O P  da ju ż  w  p rzysz łym  ro k u  
szko lnym  1952/53 b a rd z ie j owocne 
w  ich  p ra cy  w y n ik i,  a w y s iłe k  w ło ­
żony przez p ra c o w n ik ó w  w  dzia łach  
a d m in is tra c ji p rze ds ięb io rs tw  w  k ie ­
ru n k u  spopu la ryzow an ia  s te n o g ra fii 
w śród  mas op łac i się sow icie , za­
ró w n o  d la  n ic h  sam ych, ja k  i  d la  
ca łe j gospodark i na rodow e j.

Eugeniusz Błachuta

O  m a s o w e  s zk o le n ie  w  s te n o g ra fii
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27. P R O JE K T Y  T Y P O W E  I  M A T E R IA Ł Y  IN F O R M A C Y JN E , D O T Y C Z Ą C E  M E Ć H A N IZ A - , 
C J I O B R A C H U N K U . —  T łum aczen ie z publikacji radzieckiej, wydanej przez „Sojuzmaszuczot“.
S tr. 100.

B roszura zaw ie ra  t rz y  p rz y k ła d y  zastosowania m aszyn liczącoana litycznych : 1. do spo­
rządzan ia  b ilansu , 2. do ob rachunku , dotyczącego eksp loa tac ji sam ochodów i  zarobków  

! szoferów. 3. do zestaw ień rach un kow ych  w  p rzedsięb iorstw ach zaopatrzeniow ych . B roszu­
ra  zaznajam ia czy te ln ika  ze s troną o rgan izacy jną  zagadnienia i  z m etodam i p racy  n a  m a­
szynach licząco -ana litycznych , k tó ry c h  zastosowanie do różnorodnych  pracoch łonnych  
czynności ra ch un kow ych  dać może naszej gospodarce o lb rzym ie  oszczędności a przez za­
s tąp ien ie■ p racy  cz łow ieka  pracą m aszyn  —  po zw o li na przeniesien ie  dużej ilośc i p ra co w ­
n ik ó w  ad m in is tra cy jn ych , do bezpośrednich p rac w  p ro d u k c ji p rzem ysłow e j.

29. Z  D O Ś W IA D C Z E Ń  O R G A N IZ A C J I W Y D Z IA Ł U  S Z Y B K O Ś C IO W E G O  S K R A W A N IA .—
J. B . W a rk o w ie c k ij i  Z. M . O lb ir is k ij.  T łum a czy ł inż. Z. K a m iń s k i. S tr- 54 +  12 nlb-

P ra k ty k a  w prow adzen ia  sk raw an ia  szybkościowego w  ca łym  w yd z ia le  m echan icznym  
. je s t tu  przedstaw iona n iem a l do na jd robn ie jszych  szczegółów. W  zw iązku  ze skróceniem  

czasu głównego o b ró b k i i  zastosowaniem  now ych  m etod skrócenia czasu pomocniczego —  
w  w ydz ia le  op isyw anym  u le g ły . m od ern izac ji o b ra b ia rk i i  zreorganizow ano gospodarkę  

■ narzędziow ą. A u to rz y  d a ją  rów n ież  zarys p rzebudow y p lan ow a n ia  w ew nątrzzakładow ego, 
dostosowanego do now ych  postępow ych m etod pracy.

30. W P R O W A D Z E N I^ , M E T O D Y  IN Ż . F. K O W A L O W A  W  P R Z E M Y Ś L E . M A S Z Y N O W Y M . —
B. F. Je rem in , Ja. F. S ngn ie jew , W . W . Kon iaszow . T łu m a czy ł inż. S te fan Szym ański S tr. 80.

M etoda inż. F . K ow a low a  przedstaw iona je s t tu  w e w szys tk ich  fazach je j  stosowania - 
na przykładzie- badania i  w p row adzan ia  p rzodu jących  m etod p racy  w  p ro d u k c ji maso­
w e j następn ie w  p ro d u k c ji s e ry jn e j i  jednos tkow e j. Jasne treśc iw e  op isy an a lizy  czasu ^  
p racy  oraz w zo ry  w yp e łn io n ych  k a r t  badania m etod p racy  i  k a r t  zalecanych stachanow - 
sk ich  m etod p racy, w reszcie szereg i lu s tra c ji i  w yk re sów  —  czyn ią  z te j b roszury cenny  
podręczn ik , w p row adza jący  czy te ln ika  system atycznie w  to k  badań i  o d k ry w a ją c y  m u  
is to tę  m etody F. K ow a low a : docie ran ie  do d robnych  lecz is to tn ych  czynn ików , k tó rych  
opanowanie decydu je o żw iąkszen iu  w yd a jn ośc i p racy.

31. R O Z P O W S Z E C H N IA N IE  P R ZO D U JĄ C E G O  D O Ś W IA D C Z E N IA  S T A C H A N O W S K IE G O , — 
.Praca zb iorow a. P rzek ład  z p u b lik a c ji radz ieck ie j- S tr- 134 +  2 n lb .

B roszura  zaw iera  sześć a r ty k u łó w  o zastosowaniu w  p ra k tyce  m etody inż. F. K o w a lo ­
w a  w  zakładach budow y m aszyn , przew ażnie o p ro d u k c ji po tokow o-m asow e j. Opisane są 
tu  badania p rzodu jących  m etod p racy  p rzy  toczeniu, kuc iu , sz lifo w an iu , spaioaniu. i  in n ych  
rodza jach ob rób k i. Całość je s t bogato ilus trow ana . O pisy  —  p rzy  ca łe j ich  ścisłości —  są 
redagowane sugestywnie, p rze ko n yw a ją ,, że m etodę F. K o w a lo w a  m ożna  stosować wszę­
dzie, i  budzą w c z y te ln ik u  chęć do uczestniczenia w  badaniach w e d łu g  te j m etody.
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Cena 7,50 zł
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