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Proi dr P. W. WASILIEW

stTrukTurAa CYKLU PRODUKCYJNEGO¥)

AZNYM elementem analitycznej

struktury wytworczosci jest

struktura czasu trwania wytwor-

czosci, obejmujacego bieg pro-

dukcji od chwili wprowadzenia
do procesu przedmiotu pracy az do chwili jego
wyjscia w postaci gotowego produktu i znane-
go pod nazwag cyklu produkcyjnego ).

Cykl produkcyjny wiekszosci produktow
(w przedsiebiorstwach przemystu drzewnego)
sklada sie z dwéch zasadniczo odmiennych ele-
mentow:

Okresu roboczego, tzn. czasu

produkcji, zrealizowanej przez bezposred-
nie, czynne oddzialywanie cztowieka na przed-
miot pracy za pomoca narzedzi pracy lub bez
nich.

Okresu procesow natural-
nych, fizyczno - chemicz-
I nych, odbywajgcych sie przy stosunkowo
nieznacznym udziale, jakkolwiek pod nieustan-
nag kontrolg (okres naturalnego rosniecia drze-
wa, okres naturalnego schniecia drzewa, okres
naturalnego schniecia i uodpornienia drewna
itp.).
Podziat taki — bardzo istotny z punktu wi-
dzenia udzialu pracy i niezbednych $rodkow
w cyklu procesu wytwdrczego dla celéw organi-
zacji wytwoérczosci — powinien by¢é uzupetnio-
ny przez bardziej szczegbélowe zréznicowanie
faz cyklu wedtug jego elementéw skiladowych.
Pod tym wzgledem szczegdlnie wazne jest wyo-
drebnienie nastepujgcych elementéw cyklu:

I Czas obroébki i przetwarza-
nia przedmiotdow, wigcznie
z translokacjg ich w toku operacji (z jednego

miejsca pracy na drugie). Czas ten z kolei i6z-
nicuje sie na:

a) czas technologicznej obrobki i przetwa-
rzania z podziatem w razie potrzeby na czas
pracy recznej, maszynowo - recznej lub maszy-
nowej, jak réwniez na procesy obroébki i prze-

twarzania: mechaniczne, chemiczne i innych
rodzajow;
b) czas proceséw kontroli i sortowania, nie

pokrywajacy sie z zadnym innym czasem (na
przyktad: dokonywanie préb, sortowanie, spe-
cjalnego rodzaju sprawdzania itp);

C) czas proceso6w naturalnych, fizyczno-che-
micznych, podlegajacych z kolei podziatowi

w zaleznosci' od warunkéw produkcji — na

*) Wyjatek z pracy proi. dr. (P. W. Wasi'.lewa: ,Or-
ganizacja’ proizwodztwa na dierewobrabatywailusz-
Czichgredprijatéjach“,.Moskwa— Leningrad 1947 r. -
wyd. Gosudarstwieniroje Lesotechniczeskojelzdatielstwo.

t) w znaczeniu ekonomii: cykil produkcyjny obejmuije
petny zamkniety krag wytwoOrczosci.
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elementy wedlug rodzajow procesu (suszenie,
uodpornianie itp.).

Czas

translokacji przed-
miotu z miejsca na miej-
sce w toku obrébki:
a) pomiedzy operacjami,
b) pomiedzy fazami (oddziatami fabryczny-

mi), wiacznie z czasem zatadunku i wytadunku
z urzgdzen transportowych oraz wlgcznie
z czasem uktadania w sagi, a takze wigcznie
ze wstepnymi i kohcowymi translokacjami
z miejsca odbioru do warsztatu i z warsztatu
do miejsca ekspedycji.

Elementy te, podobnie jak czas technologicz-
ny moga by¢ zréznicowane wedtug rodzg'ow
urzadzen transportowych i transportu (na gore,
na doét, po linii poziomej itd.). W szeregu przy-
padkéw bywa celowe wyodrebnienie.

a) czasu zatadunku,

b) czasu wiasciwej translokacji,
C) czasu roztadunku,

d) czasu uktadania i przekladania.

Czas sktadowania wyrobdw
w procesie obrobki dzieli sie:

A. WEDLUG MIEJSCA SKLADOWANIA:

a) na stanowisku pracy miedzy poszczegol-
nymi czynnosciami;

b) na miejscach i w skiadach magazynowa-
nia przejsciowego w oddziatach fabrycznych,
miedzy seriami operacji (np. w skiladach rezer-
wowych), w skladach miedzyoddziatowych,

w przerwach pomiedzy fazami procesu,

C) w ogolnych skladach przedsiebiorstwa do
chwili rozpoczecia procesu i po jego zakoncze-
niu.

B. WEDLUG PRZYCZYN SKLADOWANIA:

a) skladowania uzaleznione od formy rozkia-
du proceséw w czasie oraz od wielkosci partu
przedmiotoéw podlegajgcych obroébce;

b) skiadowania zwigzane z systemem pracy
w zakladzie (w przerwach pomiedzy jedng

a druga zmiang, w czasie wolnych zmian
i w dni wolne od pracy);

c) skiadowania wywotane odchyleniami od
normalnych warunkéw pracy (postoje, braki,

awarie, niedob6r w dostawie potrzebnego su
rowca,’ braki w asortymencie przygotowanych
szczegOtow i czesci itd.);

d) skfadowania w postaci ,,zapasow* na skia-
dzie oraz skladowania sezonowe surowcow
i materiatéw.

W zaleznosci od postawionego zadania cy
moze by¢ przedmiotem badan i obliczen w na
stepujacych przekrojach:



a?( wed}u? fazy produkcji — z podziatem cza-
su kazde] fazy na elementy;

b) w calosci wedtlug produkcji — z podzia-
tem na elementy i z uwzglednieniem czasu skfa-
dowania przed i po procesie;

c) w catosci wedtug produkcji — bez czasu
magazynowania przed i po procesie.

Rzeczywisty czas trwania cyklu produkcyi-
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Znaczenie cyklu produkcyjnego w ekonomi-
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tach fabrycznych potrzebne sg znaczne powie-
rzchnie. W zwigzku z tym pozostaje zaréwno
wzrost wskaznika powierzchni na jednostke
produkcji, jak i wzrost liczby robotnikéw do
obstugi materiatowe,.

r W zwiazku z tym, przewlekly cykl produk-
AN ocyjny posrednio obniza wydajnosé
pracy calego zakladu (przez zwiekszenie czyn-
nosci magazynowania, zwiekszenie pracochion-
nosci transportu wskutek pogorszenia jego wa-
runkow itd.) i bezposrednio podnosi
koszty wilasne produkcji.  Skrécenie czasu
trwania cyklu produkcyjnego stanowi wobec
tego jedno z najaktualniejszych zadan racjo-
nalnej organizacji wytwdérczosci w ogole, a pod-
stawowego procesu wytworczego w szczegol-
Nosci.

Do najskuteczniejszych sposobéw zreduko-
wania czasu trwania cyklu produkcyjnego w za-
kladach obrébki drzewa nalezg nastepujace:

~ Skrécenie czasu magazynowania przez
** wyeliminowanie przerw w pracy maszyn,
usuniecie brakéw, dostaw czesci niekomplet-
nych, nadmiernych zapas6w, tworzonych ,nha
wypadek*, itd.

jL  Ograniczenie sktadowan zwigzanych
z wielkoscig serii, a to — dzieki prawidto-

wemu obliczaniu serii i zastosowaniu wyzszych

organizacyjnych form produkciji.

Skrocenie czasu translokacji przez wypro-

stawanie trasy przetoku tadunkéw, wpro-
wadzenie doskonalszego taboru transportowe-
go, mechanizacje operacji tadunkowe - rozta-
unkowych itp.

J Skrécenie czasu schniecia dzieki mechani-
U zaci_ czynnosci zatadunkowo-wytadun-
kowych i tadunkowo-roztadunkowych (w cza-
sie transportowania), wyelinrnowanie okreséw
bezczynnosci komdér i wprowadzenie metod
przvsnieszenia schniecia i zwiekszenia wytrzy-
matosci.

Skrocenie czasu operacji obrdébki mecha-

nicznej, co przy istniejgcej przewlekiosci
cyklu wazne jest nie tyle ze wzgtedu na skro-
cenie cyklu, ile ze wzgledu na podniesienie wy-
dajnosci pracy 2. '

W zaleznoéci od czasu trwania i charakteru
poszczegdlnych elementéw cyklu wytwdérczego,
w cyklu tym powstaje szereg faz produkciji.
Przyjeto sie rozrdznianie trzech grup faz:

1 Podstawowe Ilub whasciwie wy-
tworcze fazy, sktadajgce sie z operach techno-
logicznych i kontroli, a takze z poprzedzajacych
{'e miedzyfazowych i wewnatrzfazowych trans-
okacji przedmiotu obrobki.

I) Gdy ciezar wtasciwy obrdébki mechaniczne! w jed-
nostce czasu trwania cyklu stanowi 05%0; podwojenie
wydainosci nrncy w tvch oneraciaeh doprowadzi do
skrécenia cyklu zaledwie o dziesigte czesci procentu.
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2 Fazy przygotowawcze, Kito-
re obejmujg przewaznie operacje transporty,
tadowania i roztadowania, magazynowania, sor-
towania i wstepnego technologicznego przygo-
towania surowca i materiatow.

3. Fazy koncowe, obejmujace ope-
racje -magazynowania, kontroli pewnych uzu-
petniajacych operacyj technologicznych trans-
portowania, tadowania i roztadowania itp.

Kazda z podstawowych faz produkcji obej-
muje zazwyczaj jedng lub kilka Pokrewnyc
technologicznego formowania jednego lub Ki
ku jednoczesnie wyrabianych przedmiotow
i zawiera kilka rodzajow operacyj wytwor-
czych i technologicznych, kontroli, transport
wych i magazynowania. Wszystkie miedzyfaz -
we procesy technologiczne wigzg sie przy tym
z tg czy inng faza, a to — wedlug nastepujace-
go porzadku:

a) czynnosci transportowe — z nastepng po
nich faza;

b) operacje kontroli i sortowania—z poprze-
dzajaca je faza;

€) magazynowanie — w zaleznosci od Przy
czyn, ktére je wywotaly, moze byc od-
niesione badz do poprzedniej (o
pito wskutek warunkéw transportu), baaz
do nastepnej fazy (o ile bylo wywolane
przez warunki obrébki).

inz. JAN PAWLIKOWSKI

O ile chodzi o przygotowawcze i kohcowe fa-
zy produkcji, to ich”kolejnos¢ i warunki formo-
wania sg zupeinie rézne.

Fazy te sa wyodrebnione nie we Wszystklch
lecz jedynie w samodzielnych (nie kombinowa-
nych) zaktadach o wysokim ciezarze wiasciwym
(w sensie pracochtonnosci) proceséw przygoto-
wawczych i konncowych.

W zaktadach o miernym ciezarze W+aSC|Wym
tych procesébw sa one wigzane czesciowo
Z pierwszg i ostatnig fazg podstawowg, czescio-
wo zas z ogolnymi dla catego zaktadu funkcj'-
mi zaopatrzenia i zbytu. W przedsiebiorstwach
na poziomie kombinatu fazy te bgdz nie sg wca-
le wyodrebnione, badz tez istniejg, ia ®
wydzielone w tych zakladach, ktére stanowiag
poczatkowe i korncowe ogniwo catej kombino-
wanej produkcji: w pierwszym wypadku — ja-
ko faza wstepna, w drugim — jako faza kon-

O\\ﬁvva'niekt()rych zaktadach (np. w przemyéqe
tartacznym),' koniecznos¢ wyodrebnienia faz
przygotowawczo-konncowych jest uwarunko-
wana sezonowym charakterem transportu su-
rowca i materiatu tartego.

Poza tymi trzema grupami, w pewnych
przypadkach mozna wydzieli¢ specjalng faze
transportowa, jak to ma miejsce np. przy (v
sploatacji lasu. Jednakze w warunkach produk-
cji fabryczno-zaktadowej nie jest to zazwy-
czaj praktykowane i nie jest zreszta konieczne.

tt. J. Makowiecka

ORGANIZACJA GOSPODARKI NARZEDZIOWEJ
PRZY WSPOLZAWODNICTWIE PRACY

EDNYM zwarunkdéw utrzymania na na-

lezytym poziomie wspoéizawodnictwa

pracy w przemysle metalowym JF-s

racjonalna organizacja gospodarki na-
| rzedziowej w zaktadach pracy.

Obserwujac prace biorgcych udziat we wspot-
zawodnictwie, zauwazymy, jak wielkg role od-
grywaja w rekordowej wydajnosci pracy takie
momenty, jak racjonalne zaopatrzenie miejsc
pracy w narzedzia odpowiedniej jako$ci,
ostrzenie we wiasciwym czasie narzedzi stepio-
nych lub ich wymiana itp. W wiekszosci przy-
padkéw mozna zauwazy€, ,ze pracownicy tracg
niepotrzebnie wiele drogocennego czasu na
przezwyciezanie réznych przeszkéd, wywo a
nych nieprzygotowaniem gospodarki narze-
dziowe! do wymogow wspotzawodnictwa pra-
cy. Zachodzi tedy koniecznos¢ szczeg6towego
przeanalizowania zagadnieh organizacji gospo
darki narzedziowej i przygotowania jej do wa-
runkéw pracy w okresie wspoétzawodnictwa.

Wykorzystanie doswiadczenia przodownikéw
pracy moze da¢ cenne wskazowki dla stworze-
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nfa odpow?@dnich warunkéw  zaopatrzenia
w narzedzia pracownikObw w poszczegoélnych
miejscach pracy.

Zadanie to spoczywa¢ powinno przede
wszystkim na barkach mistrzéw, asystentow

i kierownikéw oddziatlow, do obowigzkéw kto6-
rych nalezy dbanie o to, azeby w pierwszm rze-
dzie potrzebne wyposazenie obrabiarek byto
ilosciowo wystarczaigce i znajdowato sie na
wiasciwych miejscach.

Takie wypadki, jak brak w miejscach pracy
kluczy do uchwytéw (czesto zdarza sie, ze z jt
dnego klucza korzysta kilku pracownikéw),
oprawek, zderzakéw, sSrub, oliwiarek, podkia-
dek itp. nie nalezy traktowac jako ,,drobiazg
nie zastugujace na uwage, gdyz wtasnie taki
~drobiazgi“ wptywajg bardzo ujemnie na wy-
dajnos¢ pracy.

Przystepujac do pracy nad _racjonalizacja
gospodarki narzedziowej, nalezy nasamprzo

zwréci¢ uwage na zaopatrzenie miejsc pracy
w pomoce i narzedzia stale potrzebne do pracy,



Jesli chodzi o wyposazenie obrabiarek, to na-
lezy zaopatrzy¢ kazda obrabiarke w takie po-
moce, ktore powinny znajdowac sie stale przv
obrataaree - tak, jak gdyby stanowity /S

iabtarek’ teS° rodzaiu ob-

Dlo tokarek: zabieraki, uchwyty 3-szczeko-

we tarcze uchwytowe, lunety ser-
cowkl, raczki lub korby (ruchome,
klucze, sruby, podkitadki.

Dla rewolweréwek: zderzaki, oprawki noao-
wa zaciski sprezynujgce, klucze
podtrzymaki dla materiatu, uchwy-
y, torby, szczeki do zaciskania ma-
teriatu okragtego.

Dla wiertarek i wytaczarek: uchwyty, klucze

orby, Kliny, tuIeIJkl lunety, opory'
pryzmy, wytaczadla

Dla frezarek: klucze do nakretek, oprawki
zaciski, uchwyty, lunety, podporki’

p S e li3* kOTby' imadta’

Dla frezarek obw. i dtutownic: trzpienie
wrzeciona, ' pierscienie, uchwyty
wzorce ustawcze, klucze, korby7’

Dla szlifierek: lunety, oprawki do diamen-

w, zaciski, tulejki pomocnicze, ser-

cowki, klucze do nakretek, tarc-ze
uchwytowe, trzpienie, uchwyty.

Dla strugarek i dtutownic: klucze, imadia
Sruby i mocowadta, oprawki do no-
zy, podkitadki, pryzmy, kliny itd.

tu fc f " wyposazenie nie obejmuje na-
dane iest ~Zystklch Potrzebnych narzedzi i po-
menkiSreaf e€? dla orientacji. Dokladna S

winna hv/ \ \ °SC koniecznego wyposazenia

C%'H\)//%% ygl UE;’\aﬁs}mej ggrapbgés' H?W'Srezlgldsg Wéque'
doswTadczenim praCOWnika’ «Pitych na jego

czasu wiele réznych czesci wypo-
bieniu obrabiarek ulega zniszczeniu lub zagu-
brakéw3 n, sie nie tr°szczy o uzupelnienie
sie obni7tWSa ek cze§8° wydajnos¢ obrabiarki

wolno qgrant.*rZeba pamijta¢ ° tyllt nie
letowania , Sle do Jednorazowe%o skomp-

Zv stal« f P°trzebnego wyposazenia, lecz nale-

sazenia fie ° utrzgmanle teS° _wypo
stwor?vn ,1atezytym stani losci.” Trzéba

nie obrabiarou Warurlki’ azeby Petne wyposaze—
celu nalezy-~ nie u‘eSal® zniszczeniu. W tym

Dolgczy¢ narzedzia, przyrzady i wyposaze-

nie do danej obrabiarki, cechujgc je nume-
rem inwentarzowym lub porzadkowym obra-
biarki.

O Narzedzia te i przyrzady odda¢ wraz z ich

spisem pracownikom, obstugujagcym dang

obrabiarke i czyni¢ ich odpowiedzialnymi za
stan.

O Zaopatrzy¢ nowe obrabiarki we wszystkie
D potrzebne urzgdzenia i wyposazenie i w ta-
kim stanie oddawac¢ do eksploataciji.

A Przyjmowac¢ obrabiarki z naprawy tylko
A po zaopatrzeniu ich we wszystkie potrzeb-
ne urzadzenia i wyposazenie.

r Przydzieli¢ kazdemu pracownikowi szafe

v lub miejsce, potrzebne do przechowania
wyposazenia w stanie gwarantujgcym ochrone
przed zniszczeniem, wygodne korzystanie i ka-
zdorazowo szybkie odnalezienie.

/r Wprowadzi¢ okresowa iloSciowa i jakos-
ciowg kontrole wyposazenia.

n Wykona¢ wyposazenie zapasowe, celem
‘ niezwlocznej zamiany w razie zniszczenia,
uszkodzenia lub zgubienia.

Zorganizowaé systematyczne uzupetnienie

zapasu — w miare jego rozchodowania —
przez zakup, wykonanie nowych lub naprawe
uszkodzonych czesci.

Duze znaczenie ma réwniez zaopatrzenie pra-
cownikdw w narzedzia pomocnicze, jak: mtotki,
Srubokrety, pilniki itp. Zazwyczaj kwestia
zaopatrzenia w tego rodzaju narzedzia nie jest
brana w rachube, a przeciez nie sg réwniez bez
znaczenia straty czasu, wynikajgce z niedopa-
trzen w tym wzgledzie.

Przytoczone tu postulaty dotyczg nie tylko
pracownikéw biorgcych udziat we wspéizawo-
dnictwie pracy. Winny by¢ one uwzglednione
we wszystkich miejscach pracy i przy wszyst-
kich obrabiarkach.

Nalezy rowniez zwréci¢ uwage na zaopatrze-
nie w narzedzia i potrzebne pomoce pracowni-
kéw dziatdbw pomocniczych (spawaczy, blacha-
rzy, $lusarzy, remontowych, elektrykow, ryma-
rzy itp.), obstugujgcych dzialy produkcyjne
w celu utrzymania w ruchu obrabiarek i in-
nych urzadzen. Opr6cz wyznaczonego miejsca
dla tych grup pracownikbw powinni oni po-
siada¢ ,przenosne miejsca pracy” w postaci
przewoznych woézkéw czy regatéw, przenos-
nych skrzynek lub tez torb z niezbednymi na-
rzedziami.
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.Zasadnicza trudnos¢ w opanowaniu catosci
zagadnienia i zaopatrzenia miejsc pracy w nie-
zbedne narzedzia i pomoce polega na wykona-
niu i naprawieniu w stosunkowo krotkim cza-
sie duzej ilosci tych pomocy.

Nalezy specjalnie podkresli¢, ze w wielu za-
ktadach utarto sie przekonanie, ze wszystko to,
co nazywa sie narzedziem lub przyrzadem, po-
winna wykonywac¢ i naprawia¢ tylko narze-
dziownia. W rezultacie takiego stanowiska, réz-
ne drobne i nieskomplikowane pomoce, ktére
mogtyby by¢ wykonane Ilub naprawione w
kilka godzin na miejscu, sg przetrzymywane
przez kilka miesiecy w narzedziowni. Dodajmy
tu, ze w tym stanie rzeczy sprawa idzie nieje-
dnokrotnie w zapomnienie, ze cierpi na tym
produkcja i ze, oczywiscie, wskutek zmniejsze-
ni?. wydajnosci — traci réwniez i pracownik.

Produkcja nieskomplikowanych pomocy po-
winna by¢ zorganizowana przy wydajni na-
rzedzi lub przy dziale napraw, obrabiarek i wy-
posazenia, cO W znacznym stopniu_ usprawni
zaopatrzenie i odcigzy narzedziownie, a ~tym
samym —.utatwi jej wykonanie narzedzi i po-
mocy bardziej skomplikowanych. W tym' celu
w kazdym zakiadzie nalezy ustali¢ nomenkla-
ture wyposazenia i narzedzi, ktére ma wyko-
nywa¢ narzedziownia, i takich,
wykonywa¢ we wilasnym zakresie.

ktébre mozna

Z kolei przejdziemy do omoéwienia gospodar-
ki narzedziami i pomocami, przywigzanymido
produktu. Jak wiadomo w nowoczesnym plano-
waniu produkcji, jednym z podstawowych
czynnikbw — poza wyznaczeniem obrabiarki,
na ktorej dana operacja zostanie wykonana —
jest Sciste okreslenie narzedzi normalnych
i specjalnych, potrzebnych do wykonania tej
wilasnie operacji. Ot6z do obowigzkéw wydaj-
ni narzedzi nalezy — w ramach racjonalnej go
spodarki — dbatos¢ o wiasciwe przechowywa-
nie, konserwacja i wydanie odpowiedniej ilos-
ci do kazdorazowego uzytku. Przy stabej or-
ganizacji wydajni narzedzi powstajg w war-
sztatach powazne straty wskutek duzej ilosci
brakéw lub nieodpowiedniej jakosci wykona-
nego produktu — straty, wynikajace z wyda-
wania nieodpowiadajgcych swemu przezna-
czeniu narzedzi lub przyrzadéw. Dlatego tez
szczegolny nacisk powinien by¢ potozony na
prawidtlowe zorganizowanie wydajni narzedzi,
zwlaszcza — w okresie trwania wspotzawodni-
ctwa pracy.

Przede wszystkim w kazdej wydajni narze-
dzi nalezy utworzy¢ punkt kontrolny. Do zadan
takiego punktu nalezy przesortowanie oddawa-
nych przez pracownikéw narzedzi i podzielenie
ich, jak nastepuje:
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1. Narzedzia zdatne do dalszej pracy, sg od-
dawang do rozilozenia na odpowiednie
miejsca na potkach.

3. Narzedzia do ostrzenia wysyta sie do ceh-

" ' tralhej ostrzalni w narzedziowni lub do
ostrzalni wlasnej — w zaleznosci od stop-
nia uszkodzenia lub zuzycia.

3. Narzedzia wymagajgce duzej naprawy,
przy ktérej tracg poprzednie wymiary,
spisuje sie z inwentarza wydajni i prze-
syla sie do Centralnej Skladnicy Narze-
dzi, ktéra — w ramach swej gospodarki—
kieruje je do przerébki do narzedziowni.

4. Narzedzia catkowicie nie nadajace sie do
uzycia spisuje sie réwniez ze stanu inwen-
tarza i wysyta sie, jako ztom, do odpow.e-
dniego magazynu.

Poza kontrola narzedzi zwracanych przez
pracownikéw, nalezy réwniez sprawdza¢ w
punkcie kontrolnym wydajni wszystkie narze-
dzia nadchodzgce zaréwno z ostrzalni wiasnej,
jak i z narzedziowni, nalezy tez sprawdza¢ na-
rzedzia otrzymywane z Centralnej Sktadnicy
Narzedzit— niezaleznie od tego, ze byty one
juz przez wlasciwe organy kontroli spraw-
dzone.

W ogole z reguly nalezy wszystkie—bez wy-
jatku — narzedzia sprawdzi¢ przed roztozeniem
ich na wiasciwe miejsce na poélkach. Taka kon-
trola umozliwia stwierdzenie jakosci posiada-
nych narzedzi wydawanych pracownikom.
Kontrola taka Zmniejszy tez straty, ~pofaczone
ze zwrotem do wydajni narzedzi, ktére nK na
dajg sie do uzytku wskutek zuzycia lub

nie-
wilasciwego ostrzenia przez pracownikéw.

Wydajnia narzedzi powinna na podstawie
wykazéw, otrzymywanych z Biura Pracy, usta-
li¢ minimum i maximum stanu narzedzi potrze-
bnych do biezacych prac.

W obecnych warunkach — przy
wspo6izawodnictwie pracy — czeS€ najwiecej
uzywanych narzedzi, a szczegdlnie « norma
nych nozy tokarskich, powinna by¢ przygoto-
wana, do czestej wymiany. Narzedzia te nalezy
umiesci¢ na przewoznym regale, ktéry objez-
dzac¢ bedzie 2 — 3 razy dziennie wszystkie m ej-
sca pracy, uzywajgce tych narzedzi. W ten spo
s6b dokona sie wymiany narzedzi normalni-
stepionych. Narzedzia zniszczone mogg byc ro
whniez wymienione, lecz po przedtozeniu rapor-
tu, podpisanego przez mistrza danej placowki-

Niezaleznie od tego, nalezy stosowa¢ w peW
nych przypadkach wydawanie narzedzi, na %
pas w ilosci wystarczajgcej na catg zmiane ora
grupowa¢ w skrzynce wszystkie narzedzia, PV
trzebne do wykonania danej operacji. Narzadzg
te nalezy grupowaé¢ w takiej ilosci, azeby D

istniejgcym



starczyly one do pracy, na catg zmiane i nie mu-
sialy juz by¢ wymieniane.

Sprawa ta winna by¢ rozwigzana przez Biu-
ro Planowania tgcznie z kalkulacja, ktéra poda-
je czas trwania pracy narzedzi.

Przy wspoétzawodnictwie pracy bardzo czesto
okazuje sie, ze centralne ostrzenie narzedzi nie
zawsze zadowala pracownikéw, ktorzy zmusze-
ni sg do ponownego ich ostrzenia po swojemu.

Przyczyny tego zjawiska sg nastepujgce:

1. Normalizacja narzedzi tngacych oparta jest
w wiekszosci zaktadéw na suchej teorii,
ktéra nie uwzglednia zadan doswiadczo-
nych pracownikéw, ani tez najnowszych
osiggnie¢ innych zakladéw, podawanych
w literaturze wiasnej i obce;j.

2. Brak racjonalnego premiowania pracow-

gikéw zatrudnionych w ostrzalni narze-
Zi.

3. Brak nalezytej i fachowej kontroli nie tyl-

ko samego ostrzenia, lecz réwniez stoso-
wania metod ostrzenia.

4. Niewlasciwe obchodzenie sie z narzedzia-
mi, gdy znajduja sie w ostrzalni a zwlasz-
cza — w toku transportu po wyostrzeniu
Narzedzia w tym czasie powinny byc¢
przechowywane _w specjalnych skrzyn-
kach z otworami, przegrédkami Ilub tez
powinny by¢ zaopatrzone w tekturowe fu
teraty Odnosi sie to bezwzglednie do
wszystkich narzedzi tnacych.

Dlatego tez do podstawowych zarzadzen kto6-

re zmierzajg do usprawnienia ostrzenia narzedzi
zlikwidowania strat na tle niewlasciwego
ostrzenia, zaliczy¢ nalezy nastepujgce:

1 S mf ZaCja narzedzi tngcych na podsta-
doswiadczen, = przeprowadzonych na

nows? i>Zx fachowcow i na podstawie naj-
kra- ych.osl3gnie¢, zaczerpnietych z literatury
J7a 6]} zagranicznej osiggnie¢, ze zrdznicz-

A nymi ksztaltami i kagtami skrawania — w
za eznosci od twardosci obrabianego materiatu,
Ksztaltowania czesci itd. W szczegdlnosci nalezy
przeanalizowa¢ sprawe ksztaltu powierzchni
nacej w stosunku do sptywu i ksztattu widra,
ania sg tu podzielone, gdyz niektérzy uwaza-
ze rc'kciec pewne zaszlifowania na powierz-
osk,K-Ptytki’ skracamy Przez to jej zywotnosc i
cze -lamy ndz' Oprawa ta nie ma wielkiego zna-
Dv* a ze wzgledu na ekonomie materiatu przy
wa>nach ze stali szybkotngcej, natomiast jest
af'rzy Plytkach z weglikéw spiekanych

obecnie T & " hmacze B z{FREDE W iHPEH € Za-
i nmmeida te nalezy gruntownie przeanalizowac
po ac do wiadomosci og6lu pracownikow,

zwlaszcza, na tokarkach, rewolweréwkach i wy-
taczarkach.

ty Zastosowanie akordu progresywnego na
" ostrzalkach, uzaleznionego od jakosci
ostrzonych narzedzi oraz od braku strat, wyni-
kajgcych z tytutu wadliwego ostrzenia. Sprawe
te nalezy gruntownie przeanalizowa¢ — w za-
leznosci od tego, czy bedzie ona odnosi¢ sie do
ostrzalni centralnej, czy tez do wiasne;.

0 Zorganizowanie kontroli metod i jakosci
ostrzenia.
a Zaopatrzenie wydajni narzedzi w S$rodki

N transportowe i ochronne w celu zabezpie-
czenia narzedzi od uszkodzen w czasie ostrzenia
1 transportu.

Przy podsumowaniu przytoczonych tu wyty-
cznych, stwierdzi¢ nalezy, ze dla przeprowadze-
nia racjonalnej gospodarki narzedziowej trzeba
w dziale wyposazenia stworzy¢ dwa referaty
wzajemnie z sobg wspélpracujgce, a mianowi-
cie: referat wyposazenia obrabiarek oraz refe-
rat gospodarki narzedziowej. Do zadan pierw-
szego naleze¢ bedzie dopilnowanie catosci wy-
posazenia obrabiarek tak normalnego jak i spe-
cjalnego (w porozumieniu z Biurem Planowa-
nia), inwentaryzacja, naprawy, wymiana, za-
potrzebowanie, dopilnowanie terminu dostaw,
Scista wspotpraca z warsztatem, kontrola ciagta
i okresowa, raporty o stanie itp. Zwracam przy
tym uwage, ze do zadan referatu wyposazenia
nie nalezg naprawy i konserwacja obrabiarek,
gdyz te czynnosci winny wchodzi¢ w zakres
obowigzkéw innego referatu.

Referat narzedziowy winien by¢ prowadzony
przez inzyniera lub technika, do ktérego zadan
— poza nadzorem nad wydajnig i sprawami
wyzej wymienionymi — naleze¢ bedzie stala
wspoOtpraca z Biurem Planowania i grupa kal-
kulacyjno - usprawniajgca, oraz przeprowadze-
nie doswiadczen warsztatowych nad praca na-
rzedzi tngcych w zaleznosci od réznych czynni-
kow. Z tych ostatnich prac kierownik referatu
narzedziowego powinien co miesigc zestawiac
sprawozdania w formie referatow dla grupy

warsztatowe] kota naukowo - samoksztalcenio-
wego.

Sprawa opracowania kalkulacji ostrzenia na-
rzedzi powinna sie zajg¢ specjalna komisja, zto-
zona z przedstawiciela kalkulacji, planowania,
wydajni i kontroli, oraz kierownictwa warszta-
tow.

Wprowadzenie w zycie tych wytycznych nie
rozwigzuje jeszcze catosci zagadnienia, gdyz z
biegiem czasu moze powsta¢ koniecznos¢ wpro-
wadzenia dalszych ulepszern — w zaleznosci od
organizacji gniazd obrdbczych lub innych me-
tod produkcyjnych.
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Dr ini. ZYGMUNT ZBICHORSK!

ORGANIZACJA MIEJSCA

kaz-

jpanstwie socjalistycznym

dy robotnik jest wspétgospoda-
rzem, ksztattujgcym piany gospo-
darcze. Robotnik z wykonawcy

stat sie Swiadomym swych praw
i obowigzkéw twoércg i realizatorem planéw
produkcyjnych. Dazenie do uwolnienia robot-
nikow od prac ciezkich i mechanizacja produk-
cji — to drogi, po ktérych kroczy postep tech-
niczny. Maszyna jest na uslugach, czlowieka
i wykonuje duzag czes¢ pracy. Pozostaje jednak
jeszcze duzo robét, ktére w obecnym stanie te-
chniki musi wykonaé cztowiek. Wiele milionow
ludzi wykonuje codziennie prace reczna. Nale-
zy im prace te utatwi¢. Robotnik ujgt inicjatywe
W Swoje rece, sam organizuje i usprawnia swag
prace. Racjonalizatorstwo i wspoétzawodnictwo
podnosi prace na wyzszy poziom Kkulturalno-
techniczny, zmniejsza potrzebny do' jej wyko-
nania wysitek i powieksza wydajnosc¢ pracy.
Dobra organizacja, postepowe metody pracy
i wlasciwie zorganizowane miejsce pracy — to
warunki pracy wydajnej, z ktérymi nalezy za-
pozna¢ wszystkich pracownikéw, aby mogli ana-
lizowac i racjonalizowaé wlasng prace.

Organizacja pracy

Na czoto wskazan prawidtowej organizaciji
pracy wysunaC nalezy zasade podziatu pracy,
gdyz daje ona najbardziej efektywne rezultaty,
szczegoblnie — przy jednoczesnym wprowadze-
niu mechanizacji. W praktyce stosuje sie na-
stepujace rodzaje podziatu pracy:

a) podziat wedtug operaciji,

b) oddzielenie pracy produkcyjnej od pomoc-

niczej,

b) oddzielenie pracy wykwalifikowanej

niewykwalifilkowanej,

¢) oddzielenie pracy produkcyjnej od pomoc-

niczej.

Wraz z postepem i rozwojem metod wytwor-
czych zaczeto prace, ktérg w matych warszta-
tach wykonywat jeden robotnik, rozdziela¢ na
szereg robotnikow, przy czym kazdy wykony-
wal mozliwie prostg jej czes¢ — jedna operacje.
Taki podziat pracy umozliwit masowg produk-
cje i obnizyt koszty wytwarzania.

W kazdym procesie wytwdrczym spotyka sie
szereg robot, dla wykonania ktorych nie potrze-
ba pracownikow wykwalifikowanych, np: na-
ktadanie i zdejmowanie przedmiotéw, czyszcze-
nie itp. Tego typu roboty musza by¢ wydzielo-
ne i zlecone pracownikom niewykwalifikowa-
nym. Nalezy dazy¢ do wykorzystania kwalifi-
kacji wszystkich pracownikow. Na przykiad:
przygotowanie obrabiarek do produkcji wymaga
wyzszych kwalifikacji niz samo wytwarzanie.
Dlatego tez w zaktadach sg wyszkolone grupy

od
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ustawiaczy, ktérym zleca sie przygotowanie
obrabiarek do produkcji.

W czasie wykonywania pracy produkcyjnej
robotnik wykonuje szereg prac pomocniczych,
jak np. pob.eranie materiatu, narzedzi, smaro-
wanie obrabiarki, ostrzenie narzedzi itp. Nale-
zy dazy¢ do tego, aby robotnik wykwalifikowa-
ny wykonywat tylko prace produkcyjna, a prace
pomocnicze zleca¢ specjalnemu robotnikowi.

Takie uwolnienie robotnika produkcyjnego
od rob6t pomocniczych jest nieodzowne przy
pracy na kilku obrabiarkach.

Podsumowujgc to, mozemy powiedzie¢, ze
wilasciwa organizacja ma na celu podwyzszenie
wydajnosci pracy przez:

1 Planowe zaopatrywanie miejsc pracy we
wszystkie niezbedne materialy, narzedzia,
rysunki itp., w celu zapewnienia pracy
bez przerw.

2. Odpowiednie instruowanie i doszkalanie
pracownikdéw w nowoczesnych metodach
pracy, likwidujgcych braki i podnoszacych
jakos¢ produkciji.

3. Racjonalng organizacje, wyposazenie i roz-
planowanie miejsca pracy, stworzenie
0ogllnych dobrych warunkéw pracy, udo-
skonalenie metod pracy, zapewniajgcych
maksymalna wydajnos¢ pracy przy mini-
malnym zmeczeniu robotnika.

Usprawnienie metod pracy

W jednej np. z fabryk znajduje sie transpa-
rent: ,Wspoilzawodnictwo pracy — to nie wy-
sitek miesni, lecz mézgu“. Hasto to trafnie
wskazuje droge wspotzawodnictwa.

Nalezy przeanalizowa¢ swag prace, wyelimi-
nowac niepotrzebne elementy pracy, a pozosta-
te wykona¢ w sposob tatwiejszy i mniej mecza-
cy.

To zadanie mozna rozwigza¢ W sposéb naste-
pujacy: przede wszystkim trzeba zdac¢ sobie do-
ktadnie sprawe z metody dotychczas stosowa-
nej. Najlepiej pozapisywac na kartce papieru w
kolejnosci wszystkie operacje, sktadajgce sie ne
proces produkcyjny oraz czynnosci wykonawcze
kazdej z operacji.'

Istotg zagadnienia jest wprowadzenie zmian,
ktére wplywajg na lepszy i fatwiejszy sposob
wykonania pracy. W tym celu nalezy zatozyc,
Ze nic z tego, co dotyczy danej pracy, nie jest
doskonale, a przy kazdym elemencie pracy na-
lezy stawia¢ sobie pytania: co? po co? kto?
gdzie? kiedy? jak?

1 Co jest zrobiona? Jaki jest cel tej
racji?

Po co praca ta jest wykonywana? Co by sie

stato, gdyby w ogdle nie byla wykonywana?

ope-



Czy kazda czes¢ tej pracy jest potrzebna?

3. Kto wykonywa te prace? Kto mogtby wy-
kona¢ ja lepiej? Czy mozna wprowadzi¢ ta-
kie zmiany, aby osoba mniej wykwalifikowa-
na i wprawna mogta wykonac te prace?

4. Gdzie wykonywa sie te prace? Czy moz-
na by wykona¢ jg gdzie indziej w sooséb bar-
dziej ekonomiczny?

5 Kiedy wykonywa sie te prace? Czy bylo-

by lepiej wykona¢ jg w innym czasie?

G Jak wykonywana jest praca? Nalezy
przeprowadzi¢ analize i sprawdzi¢, czy za-
stosowano ekonomie ruchéw.

Po przeanalizowaniu wszystkich elementow
pracy w powyzszy sposéb, nalezy rozwazy¢ na-
S epujace mozliwosci ulepszenia pracy:

a) usuniecie wszelkiej zbednej pracy,

b) taczenie operacji lub elementéw pracy,

€) zmiana kolejnosci operacji,

d) uproszczenie nieodzownych operacyj.
cd a) usuniecie wszelkiej zbednej pracy.

Podstawowym pytaniem jest ,po co to robi-
my . Jezeli okaze sie, ze mozna jaka$ operacie

KFBK NaBF26d! W As MRwnferid BFhcy. zrobilismy
ad b) taczenie operacji lub elementéw pracy.

Zgodnie z zasadg podziatu pracy, nalezy ope-
racje dzieli¢ na mozliwie mate elementy pracy.
Jednakze zdarza sie czesto, ze podziat ten zostat
posuniety zbyt daleko, co powoduje niepotrzeb-
ne zuzycie czasu na czynnosci pomocircze np.
branie przedmiotéw, mocowanie itp. W takim
przypadku potaczenie dwoch lub kilku czynnos-
ci moze utatwic prace.

ANALIZA PRACY LEWEJ I

Cze$a
Operacja

| Nr kol

od c¢) Zmiana kolejnosci operacii.

Najczesciej spotykanym bledem jest to, ze
przy zmianie wielkoSci serii produkowanej nie
zmienia sie metod pracy. Nalezy zwroci¢ uwa-
ge na przebieg przedmiotu obrabianego w war-
sztacie i dgzy¢ do tego, aby kolejnos¢ operacji
sprzyjata zmniejszeniu czynnosci transporto-
wych, ustugowych itp., aby mozna byto otrzy-
En?é spokojny przeptyw produktu przez warsz-
at.

ad d) Ujjroszczenie nieodzownych operaciji.

Po przestudiowaniu procesu i pa wprowadze-
niu ulepszen nalezy przystgpi¢ do analizy wszy-
stkich czynnosci tych operacji, ktére uznano za
nieodzowne.

Pierwszg czynnoscig jest narysowanie szkicu
miejsca pracy i doktadne opisanie wszystkich
czynnosci danej operacji. Dobrze jest spisa¢ oi
razu oddzielnie ruchy lewej i prawej reki. Dla
analizy pracy lewej i prawej reki stosuje sie go-
towe arkusze, podz.elone w kierunku pionowym
na dwie czesci — dla zapisow ruchow kazdej re-
ki oddzielnie.

Zatgczona tabela 1 przedstawia ulepszong ope-
racje nawiercania tulejki brgzowej: mianowicie
ze stosowanych uprzednio 13 ruchéw udato sie
8%%/%6 na 9, z jednoczesnym skréceniem czasu

Tabela 2 pokazuje dalsze usprawnienie przez
zastosowanie dla uruchomienia uchwytu ruchu
nogi. W ten spos6b mozna byto zmniejszyc¢ licz-
be ruchow do 7, co spowodowato dalsze zaosz-
czedzenie czasu.

Przestudiowanie operacji powinno doprowa-
dzi¢ do usuniecia zbednych ruchéw i sprowa-
dzenia wszystkich pozostatych do najbardziej
prostych, krétkich i najmniej meczacych.

PRAWEJ REKI

— tulejka brgzowa.
— nawiercacie otworu.
Wyposazenie — wiertarka.

czyim. Reka lewa %éyﬁgl Reka prawa
| - . . .
5 Wzigt tulejke ! Rozluzni¢ szczeki uchwytu
Przenies¢ tulejke do uchwytu 2 Ruch reki do szczeki uchwytu
j Oczekiwanie na reke prawg 3 Woziecie obrobionej tulejki
Umiesci¢ przedmiot : 4 Ruch reki do raczki uchwytu
i rownoczes$nie  odrzucenie
] ) obrabianego przedmiotu
Usunac r.(—;ke o u.ch\l/vytu 0 Zacisng¢ szczeki uchwytu
Ruch reki do dzwigni posuwu G Ruch reki do dzwigni posuwu
1 Posuw wrzeciona 7 POSUW Wrzeciona
1 9 Odsunigcie wrzeciona 8 Odsuniecie wrzeciona
Ruch reki do tulejki 9 Ruch reki do dZzwigni uchwytu
Tabela i.
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USPRAWNIENIE PRZEZ ZASTOSOWANIE NOZNEGO IMADLA

Nr kolo.

czyn. Reka lewa 'gf,y‘r‘]‘,’]' Reka prawa
i Wziaé tulejke [ Wziaé obrobiong tulejke
2 Przeniesienie tulejki do uchwytu 2 Odtozy¢C obr. tulejke do skrzynki
3 Umiesci¢ przedmiot w uchwycie 3 Ruch reki do dzwigni posuwnika
4 Ruch reki do dzwigni posuwu. 4 Posuw wrzeciona
5 Posuw wrzeciona 5 Posuw wrzeciona
6 Odsunigcie wrzeciona 6 Odsuniecie wrzeciona
7 Ruch reki po nowg tulejke 7 Ruch reki do dzwigni uchwytu.

Tabela 2.

Ruchy nastepujgce po sobie nowinny bv¢ sko-
ordynowane, tj. winny w sposob najbardziej na-
turalny wigzac sie z sobag, nie wvmagajac poko-
nywania bezwtadu, zbednych ruchéw wiazacych
itp. Wszedzie, gdzie to jest mozliwe, obie rece
powinny pracowaé jednoczesnie.

W produkcji seryjnej lub masowej, gdzie
operacje wykonuje sie na wielu przedmiotach,
ruchy robocze powinny by¢ wykonywane ryt-
micznie, co utatwia prace.

Wskazowki, jak nalezy pracowaé, podajemy
w ponizszych io punktach, z ktérych czes¢ zo-
stata juz omdwiona, a dalsze rozwiniemy w cze-
Sci dotyczacej organizacji miejsca pracy.

1 Ruchy obu rgk musza by¢ réwnoczesne i syste-
matyczne.

2. Narzedzia i materialy powinny by¢ umieszczone
w bliskosci i naprzeciwko wykonawcy tak, aby

tatwo mogt siegna¢ do nich reka. Drogi przenosze-

nia powinny by¢ mozliwie krotkie, ruchéw powin-

no by¢ mozliwie jak najmniej.
3. Nalezy przewidzie¢ okreslone i stale miejsca na

narzedzia i materialy.

4. Do dostarczenia materialéw nalezy uzywac skrzy-
nek lub zasobnikbw o pochylym dnie, stawianych

blisko miejsca uzycia materiatow.

5. Narzedzia i materialy nalezy uprzednio rozmiescic¢
W pozycji ich uzycia.

6. Zrzutowe odprowadzenie gotowych wyrobéw po-
winno byc¢ stosowane, o ile tylko jest tO mozliwe.

7. Rece powinny by¢ zwolnione cd wszelkich czynnos-
ci, ktére moga by¢ z powodzeniem wykonywane
przez nogi. Narzedzia i urzgdzenia mechaniczne po-
winny by¢ uzywane wszedzie tam, gdzie to jest
mozliwe. Imadta, przyrzady lub uchwyty powinny
by¢ stosowane w pracy, umozliwiajgc w ten sposob
rekom wykonywanie pracy produkcyjnej.

8 Materialy | narzedzia powinny by¢ rozmieszczone
w ten sposob, azeby umozliwi¢ najlepsza kolejnosé
ruchoéw? Rytm jest rzeczg istotng w spokojnej, ta-
twej pracy.

9. Spokojne,ciagte ruchy rak sg lepsze od zygzakowa-
tych ruchéw lub ruchdéw o liniach prostych z na-
gtymi i ostrymi zmianami kierunkow.
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10. Wysokos$¢ nrcjsca pracy (stotu, warsztatu 1 krze-
sta) powinna by¢ tak dobrana, aby mozna byio na
zmiane stac lub siedzie¢ przy pracy. Miejsce pracy
powinno by¢ zaopatrzone w odpowiednie Swiatla
i urzadzone w spos6b najodpowiedniejszy dla pra-
cownika.

Organizacja miejsca pracy

Miejscem pracy nazywamy przestrzen wypo-
sazong w urzadzenia przygotowane do wykony-
wania operacji przez jednego robotnika lub
brygade. Celem zapewnienia wysokiej wydaj-
nosci — miejsce pracy powinno by¢ wyposazone
v/ urzadzenia i pomoce warsztatowe niezbedne
do wykonywania operacji. Wyposazenie miejsca
pracy mozna dzieli¢ na nastepujgce grupy:

a) — Zasadnicze wyposazenie: obrabiarka, stot rébo-
czy Itp. z urzadzeniem kontrolnym, rozrzad-
czym, sygnalizacyjnym Itp.

b) — Narzedzia i przyrzady stuzace do wykonywania
operacji: narzedzi', przyrzady pomiarowe i ro-
bocze, uchwyty itp.

¢) — Mater-aly, poifabrykaty itp., a wiec przedmioty
do obrébki lub po obrdbce.

d) Materiaty, narzedzia i przyrzady pomocnicze dla
utrzymania porzadku.

c¢) — Dokumentacja techniczna.

f) — Urzadzenia do przechowywania i transportu
wymienionych tu narzedzi, urzagdzen i materia-
tow, jak rowniez srodki tgcznosci z personelem
kierowniczym.

Gdy omawia sie urzadzenie miejsca pracy, na-
lezy wyposazenie podzieli¢ na state, ktére jest
zZwigzane z miejscem pracy i nie zalezy od pracy
na tym miejscu wykonywanej jczasowe, kto-
re znajduje sie na miejscu pracy tylko w okresie
wykonywania okreslonej operacji.

Kazde miejsce pracy powinno posiada¢ wykaz
z ilosciowym wyszczegolnieniem calego wyposa-
zenia oraz z urzadzeniami do przechowywania
sprzetu, znajdujgcego sie w czasowym uzytko-
waniu. Rozmieszczenie calego wyposazenia na
miejscu pracy powinno odpowiada¢ zakresowi
pracy i kolejnosci zabiegéw; powinno umozli-



-via¢ wykonywanie pracy przy pomocy prostych
wygodnych 1 krétkich ruchow. ’

Przedmioty do obrébki i po obrébce — jak
i wszystkie narzedzia i przyrzady — powinny
mie¢ okreSlone, statle miejsca. Robotnik powi-
nien siega¢ po odpowiednie narzedzie lub przed-
miot ruchem nawykowym, bez zwracania sne-

PriAhiidt AE niejsce. Samym ruchcm odktadac

Na nrejscu pracy powinny
Rozplano- znajdowac sie:
u anie 1- Srodki i urzgdzenia do sa-
mieisca mej operaciji,
J 2. zapas materiatow i narze-
piacjj zl,

3. Srodki do obstugi stanowi-
ska i prac przygotowaw-

W » ** fc** PS°

Ce prryO™ “ "POd letnika wK S

stoniotoczyll' laikres” ™ i ™ c¢° p;°n°wym
i maksymalnego zas'eSr u ffran:ce normalnego

kierowa¢ sie 73"0"0 .e * 1prscy nalezy
urzagdzeniajSi jif,J SZys*t e
mieszczone, aby ruchy robo majg byc tak roz"

ruchoéw przedramienia °
w specjalnym przvmdk, 1,

225

WIRysTntlf” A “ Wiel"
Prawidlowe°rozmieiiiPMW.dOWO arys-3 —

namlenlu pucu e Nk ok kg M >***

palcow rak,

ri . Rys- 2- ~ Rys. 3
gane rozplanowanie Prawidiowe rozplai
miejsca pracy wanie miejsca pra<
rZy Przyg°t°waniu stanowiska roboczego (
nrZnl°p5 acji lub do Pracy przy serii inny<
nrvi amiatow- nalezy postepowaé wedtug wyz
n trf' ych wskaznwek, dbajac przede wszystki:
" aby narzedzia byly w strefie pracy.

Rys. 4 pokazuje miejsce pracy przygotowane
do wykonywania operacji Slusarskiej. Narzedzia
lezg po prawej stronie imadta, przyrzady pomia-
rowe — po lewej. Po pracy narzedzia i przyrza-
dy nalezycie oczyszczone przechowuje sie
w szufladzie (rys. 5).

Przy pracy na obrabiarkach
by¢ zaopatrzony w kompot narzedzi zastep-
czych (rezerwowych), ktort najlepiej przecho-
wywac w szafce w korpusie obrabiaiki, na spe-
cjalnej péice przymocowanej do obrabiarki lub
w szafce na narzedzia, wyposazenie obrabiarki
i materiaty do obstugi miejsca pracy (rys. 6).

Przedmioty do obrobki — jezeli pozwalajg na
to ich rozmiary — powinny takze znajdowac
sie w strefie pracy. Na rys. 7 pokazano roz-
mieszczenie czesci na stole roboczym w opera-

robotnik musi

cji montowania sprzegta samochodowego.

Rys. 4.
Miejsce pracy S$lusarza
Czesto nie mozna roztozy¢ na stole czesci do
obrébki. Trzeba wowczas zmontowaé specjalne
potki, stojaki itp., — z dgznoscig do tego, aby
przedmioty byly mozliwie jak najblizej strefy
pracy i zawsze na wysokosci pracy rak.

Przy obrdbce ciezkich czesci maszyn nalezy
wyposazy¢ miejsce pracy W urzadzenia tran-
sportowe, umozliwiajgce podnoszenie i przesu-
wanie, a nadajace sie przede Wszystkim do za-
ktadania przedmiotu na maszyne.

Rys. 5
Rozmieszczenie narzedzi w szufladzie siotu roboczego
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Szafa narzedziowa stanowiska frezerskiego

Miejsce pracy powinno by¢ tak zorganizowa-
ne, aby —mo ile to tylko jest mozliwe — robot-
nik moégt pracowaé siedzac. Krzesto powinno
by¢ wygodne i powinno zapewnia¢ maksymalng
swobodag niezbednych ruchéw. Ze wzgledu na
rézng wysokos¢ siedzacych, krzesto powinno
umozliwia¢ regulowanie wysokosSci.

Miejsce pracy przygotowane do montowania
sprzegiet samochodowych
Przy konieczno$ci wykonywania obrotow ca-
tym korpusem najwygodniejszy jest taboret.
W pozostalych przypadkach — krzesto z opar-
ciem dla plecow.

Do ogdllnych warunkéw pra-
cy naleza;

Ogolne 1. dobre oswietlenie,

warunki 2. czysto$¢ i porzadek w ca-
tym zakladzie pracy, a

pracg przede wszystkim — w

miejscu pracy.
W panstwie socjalistycznym
budynki fabryczne sg budowane
przez specjalne biura projektéw przemysto-
wych, ktorych zadaniem jest budiwanie wzoro-
wych fabryk z nalezytym oswietleniem — na-
turalnym i sztucznym.
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cjonalnego wyposazenia najbardziej

Pomimo to, przy niektérych robotach potrzeb-
na jest szcrigbinie duza jasnos¢ i trzeba stoso-
wac indywidualne os$wietlenie miejsca pracy.
Lampy warsztatowe mogg by¢ zamocowane na
korpusach obrabiarek (wowczas podczas pracy
lampa moze drgac tgcznie z maszyng), moga tez
by¢ przymocowane oddzielnie do muru lub su-
fitu. Obecnie wprowadza si¢ do przemystu lam-
py jarzace tzw. oswietlenie dzienne. Na oSwie-
tlenie wnetrz duzy wptyw majg kolory Scian,
ktére powinny byc jasne.

Czystos¢ i porzadek w znacznym stopniu

sprzyjaja dyscyplinie i rozwojowi pracy, a tym

samym podnoszg wydajnosg,
brakéw itp.

Miejsca pracy przodownikédw pracy mo”a tu
zawsze stuzy¢ za wzér. Dla utrzymywania po-
rzadku i czystodci muszg znajdowac sie w za-
ktadzie odpowiednie urzadzenia, jak: szafki,
skrzynki na opitki, szczotki. Dba¢ o to musi sam
robotnik. Wszystkie przedmioty lub materialy
muszg mie¢ wyznaczone miejsce skltadowania.
Druzyny utrzymujgce porzgadek powinny praco-
wacé wedtug Scistych instrukcji.

Szczegllnie trzeba dba¢ o czystos¢ okien
i lamp, o porzadek na drogach transportowych,
0 odpowiednig temperature, wilgotnos¢ i czy-
stosS¢ powietrza, usuwanie halasu itp.

obnizajg liczbe

Klasyfikacja miejsc pracy

Klasyfikacje miejsc pracy mozna przeprowa-
dzi¢ w zaleznosci cd szeregu czynnikéw, z kt6-
ry Ch wazniejsze sa;:

¢ ) Charakter pracy. Z tego punktu widzenia rozroz-

- nic,my miejsca pracy recznej i mechanicznej.

b) Liczba obrabiarek znajdujgcych s'e na miejscu
pracy. Fcd tym wzgledem nalezy cdrozni¢ jedno
| wieloobrabiirkowe miegjsca pracy.

©) Liczba, robotnikbw obstugujacych jedno miejsce
pracy. Pod tym wzgledem nalezy odréznia¢ indy-
widualne i brygadowe miejsce pracy.

d ) Specjalizacja miejsc pracy. Tutaj nalezy odroz-
nia¢ miejsca pracy w produkcji masowej, teryj-
noj i jednostkowej.

¢) Potozenie miejsca pracy. Pod tym wzgledem od-
réznia sie f.tancwiska stale i ruchome.

Konkretne wymagania co do organizacji i wy-
posazenia miejsca pracy okresla sie wedtug cato-
ksztaltu i wzajemnej tgcznosci wymienionych
czynnnikéw. Z kolei rozpatrzymy przyktady ra-
typowych
rodzai miejsc pracy.

Jest typowe miejsce pracy, kto-e

IndpwIdii- trzeba doktadnie — ze wzgledu
a‘'ne miejs- na rodzaj produkcji — zorgani-
ce pra<}) zowa¢ wedtug zasad podanych

recznej pro-
dukcji ma-
sowej

uprzednio. Na  opisywanym
miejscu pracy odbywa sie mon-
taz zespotu, zlozonego z 2 ply-
tek, 2 Srub, 2 podkiadek i 4 na-
kretek.

Przed usprawnieniem pracy skrzynki z cze$-

ciami sktadowymi byly ustawione na stole w je-



dnym szeregu. Montaz odbywat sie w nastepuja-
cy sposob: robotnik brat w lewg reke Srube pra-
wa zas reka nakfadat na nig po kolei dwie plyt-
ka podkfadke i nakrecat dwie nakretki. Nastep-
ne brat drugg Srube, przesuwat ja przez otwory
w plytkach i w dalszym ciggu w tym samym
porzadku montowat prawg reka Y

Poelktat/lte—c&
Nakretk.JP

Zespot

Rys. 8

Czesci sktadowe i zmontowany zespdl

tylkoTto ” bl 5!

nic stuzy

konywania obrotéw korpusem.’ S y
Itys. 9
Imadta nozne
zmiany rac’Onalizac” nast*Pity  nastepujgce

a) Posrodku stotu roboczego umieszczono
imadto nozne (Rys. 9), co zwolnito lewg
reke montera od przytrzymywania Sru-
by w czasie montowania.

b) Skrzynki z czeSciami  umieszczono
w formie potkulistej, przy czym rodza-

je czesci umieszczono symetrycznie po
obydwu stronach montera, dla umozli-

wienia jednoczesnej pracy obiema reka-
mi.

c¢) Skrzynke na zmontowane
umieszczono tuz pod imadiem.

W rezultacie prace utatwiono, gdyz obie rece
byly jednakowo obcigzone — po 32 ruchy na ka-
zdg. Wydajnos¢ pracy wzrosta o 35%.

Rys. 10 pokazuje miejsce pracy montera zes-
potu hamulcowego.

zespoly

nys. 10
Kbjsce pracy montera zespotdw hamulcowych

Na rysunku 11 pokazano wzo-

Indywidu- rowo urzadzone miejsce pracy

alne” miejs-  Slusarza precyzyjnego. Dla goto-
ce pracy wych wyrobow, jak réwniez ma-
'%gwlilc"l" terialtow potrzebnych podczas
rgamser% pracy, rysunkéw i przyrzadow

ne- i jedno, przewidziano na stole roboczym
sitowej

(Iz_dpowiednie miejsca i podstaw-
l. *

Po zakonczeniu pracy trzeba wszystkie narze-
dzia pochowac i miejsce pracy uporzadkowac
Slusarz precyzyjny pracuje najczesciej sie-
Eza‘cJf trzeba wiec zwréci¢ uwage na dobor

rzesta.

Rys. 11

Miejsce pracy Slusarza precyzyjnego
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Robotnicy, wykonujacy Ro-
lcdymidua- boty pomocnicze, powinni tak-
Ine rucho- ze mie¢ dobrze zorganizowane

| miejsce pracy (np. smarownicy,
irymarze, kontrolerzy, $lusarze
remontowi itp). Jezeli robotnik
ma wiekszg przestrzen do ob-
stugi powinien mle¢ ruchome
miejsce pracy (stot na kotkach).
Jako przyktad podano na rys 12 wdzek sma-
rownika z kompletnym ekwipunkiem. Robot-
nik tak wyposazony moze wydajnie pracowac,
gdkyz wszystko, co mu jest potrzebne, ma pod
reka.
Dla pracujgcych w ten sposéb robotnikow na-
lezy doktadnie wyznaczy¢ trase obstugi.

me miejsce

ptatjj

Przy organizowaniu miejsca pra-
cy wyposazonego w obrabiarke
nalezy nasamprzéd wzigé pod
uwage konstrukcje i ksztalty ob-
rabiarki, a dopiero nastepnie
rozmiesci¢ dalsze wyposazenie.
Konstrukcja obrabiarki, roz-
mieszczenie urzadzen sterowni-
czych, wyposazenie w przyrzady i narzedzia po-
siada duzy wplyw na organizacje pracy. Rys 13
pokazuje droge, jakg musiat wykonywac robot-
nik tylko dlatego, poniewaz urzgdzenie sterow-

Micjsce
prac« jed-
noobrabiar

kou e

Rys. 13
Bledne rozwigzanie sterowania obrabiarki
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nicze me byto w catosci z jednej strony obra-
biarki. Po zracjonalizowaniu obstug (Rys. 13 a)
przez dorobienie dzwigni umozliwiajgcej obstu-
ge tylko z jednej strony obrabiarki, robotnik
mogt obstugiwac¢ obrabiarke bez chodzenia.

Rys. 13a
Racjonalizacja przez skoncentrowanie mechanizmu
rozrzadu z jednej strony obrabiarki

Obrabiarke trzeba tak konstruowac, aby czto-
wiek mogt jg obstugiwaé w normalny sposab.
Wszystkie raczki, dzwignie, kota itp. powinnv
by¢ rozmieszczone najdogodniej, aby nie powo
dowacé chodzenia, badZz schylania sie, a umozli-
wia¢ czynnosci sterowania dowolnie lewg lut
prawg reka (Rys. 14).

Rys. 14
Prawidtowe rozmieszczenie dzwigni rozrzadu

Rys. 15

Miejsce pracy frezera



Miejsce pracy jednoobrabiarkowe dla seryj-
nej i jednostkowej produkcji,

Na rys. 16 pokazano miejsce

Miejsce pracy, przeznaczone dla jedno-
prarg czesnego nawiercenia czterech
jednocbra- otworéw w przedniej osi samo-
chodowe;j. Charakterystyczne

biarkouie jest, ze nie ma w tym przypadku
produkcj sk}a_du przedmiqtéw do obroébki,
mas. u-ej gdyz przenosnik dostarcza na

: czas potrzebnych czesci. Tak sa-

. mo nie ma szafek i urzadzen na
nraf-, dodatkowe wyposazenie. Miejsce
iazdnptii P?zySoiowane tylko dla tej operaciji

nv w wvriT 1Zm‘any rodzaiu Pracy zadne zmia-

H%H A 1r_2(?CEZ|Ze—mUniE azo%%t@e%%%i.eniem stepio-

Rys. ig

Miejsce pracy na linii potokowej

Miejsce pracy wieloobrabiar-
Kowe, obstugiwane przez jedne-
lub brygade,

Wieloobra-

blark nue go pracownika

miejsce obejmuje wszystkie obrabiarki
tacznie z nalezgcym do nich

pracy wyposazeniem: narzedziami,

przyrzadami i urzgdzeniami po-
mocniczymi.  Wyposazenie to
) X . musi by¢ rozmieszczone na tra-
sie obstug obrabiarek.” Jest to podstawowa roz-

nraevWiH°rOT nau-U ,z rozPlan°waniem miejsca
wvnr\ Jednoobrabiarkowe], gdzie rozmieszczenie
J « w_ Zema powinno umozliwiaé robotnikowi
P stugiwanie sie mm bez ruszania sie z miejsca

zy obstudze wieloobrabiarkowej miejsca pra-
y trzeba pamietac, aby trasa obstugi byta nai-
h “kzai 1 nalwyS°dniejsza, tzn. taeba dzzyé
dby byfa mozliwie linig ciagta. vy’

Na rys. 17 pokazano prace na obrabiarkach

wvr'bS " i Py kaonyvyaniu uzebienia stozko-
y kot zebatych. Obrdébka kofa zebatego wy-
?e t iarki, kto
Es\{\év\\//\llonee’ S(\?saz rreZQGUZ. fgzie()ltjrrzayblg[)rlélbia? ¥ ob
stugiwal jeden pracownik. Dlatego na poczatku

i koncu szeregu znajdujg sie stojaki: jeden g
czesci do obrobki, drugi  na gotowe kota ze-
bate.

Przy przejsciu od obrabiarki trzeciej do
pierwszej droga byla diuzsza niz przy przejs:iu
od pierwszej do drugiej i od drugiej do trzeciej.
Robotnicy zuzywali na te droge duzo czasu, ale
nie zwracali na to uwagi, gdyz czas ten byt po-
kryty automatyczng pracg obrabiarki, a wiec nie
wpltywat na wydajnosc.

fOSS3 0 Gk

csjlci
Schemat* miejsca prcctj

Odlwkd

Rys. n
Schemat pracy na trzech obrabiarkach
przed usprawnieniem

Po usprawnieniu pracy, robotnik obstugiwat
6 obrabiarek. Tu juz nie mozna bylo pozwoli¢
sobie na strate czasu, zwigzang z diuzszg trasg
powrotng. Obrabiarki przestawiono tak, ze
wszystkie przejscia robotnika odbywaly sie po
trasie okélnej — bez nieproduktywnych powro-
tow. Obrabiarki w jednym z rzeddw zostaly ob-
récone o 180° jak réwniez zamieniono miejsca
obrabiarek stojgcych na krancach szeregu i prze-
stawiono stojaki na przedmioty. (Rys. 18).

-3 operacjo Gotouf

Rys. 18
Schemat pracy na 6-c'u obrabiarkach
po usprawnieniu
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W produkcji masowej, miedzy obstugiwany-
mi przez jednego robotnika obrabiarkami znaj-
duja sie czesto przenosniki. Celowe jest robic
w nich przerwy, aby skrdci¢ trase obstugi. Na
rys. 19 pokazano trase stachanowca — tow. Ba-
bienko, wykonujgcego obrébke watu hamulco-
wego na 5 obrabiarkach, rozstawionych po oby-
dwu stronach transportera.

———d

Rys. 19
Trasa robotnika pracujacego na kilku obrabiarkach
po obydwu stronach przenosnika

Dla skrocenia trasy obstugi robotnikéw, pra-
cujagcych na wielu obrabiarkach, trzeba czesto
odstepowac¢ od tradycyjnego sposobu umiesz-
czania obrabiarek w regularnych szeregach.
Przy tym jednak nalezy zapewni¢ bezpieczen-
stwo pracy, ftatwos¢ kontroli i remontu urza-
dzen, krotkg droge w krazeniu materiatdw, pot-
fabrykatéw, wyrobéw, dostarczaniu narzedzi,
uprzataniu odpadkow, oszczedne wykorzysta-
nie przestrzeni itp.

Na rys. 20 pokazano' schemat rozmieszczenia
obrabiarek wraz z odcinkami faczacych je prze-
nos$nikow. Schemat ten stanowi fragment pro-

Mgr ANDR7EJ FERSK1

dukcji potokowej czes-
ci maszynowych. Przy
planowaniu wzie‘o poi
uwage koniecznos¢ krol
kich tras obstugi przy
2 — 3 obrabiarkach i
mozliwie krotkg droge
w transportowani cze-
&ci. Przy takim rozmie-
szczeniu duze znaczenie
ma rozmieszczenie na-
rzedzi, przyrzadéw,

sprawdzianéw i urzg-
dzen do obstugi miej-
sca pracy. Wyposazenie
powinno by¢ znormali-
zowane, np. wszystkie

przyrzady powinny
mie¢ Sruby zaciskowe
jednego rozmiaru, aby
mozna byto obstugiwac
Rozmieszczenie obrabiarek'e jednym kluczem,
w produkcji polekowej

OPRACOWANO NA PODSTAWIE:

Organizacja maszinostroitielowo proizwodstwa—
N. M. Abramowicz.

Organizacja zaboczewo miesta w maszinostrojenii
— G. I. Guljajew.

Organizacja raboczych miesi na maszinostroitiel-
nych zawodach — S. L. Jakobson.

Osnowy techniczeskowo normirowania w maszi-
nostrojenii — J. M. Punskij.

ORGANIZACJA BUDOWNICTWA W ZSRR

ODSTAWOWE zadania i zasady zarzag-

dzania przedsiebiorstwem socjalistycz-

nym, opisane juz przez nas w swoim

czas.e *), odnoszg sie — oczywista —

takze i do przedsiebiorstw budowla-
nych.

Duze zaniedbanie naszych przedsiebiorstw
budowlanych w dziedzinie organizacji oraz
ogromne zadania, jakie stoja przed catoscia bu-
downictwa w planie 6-letnim, wymagajg za-
znajomienia czytelnikow z systemem i struktu-
ra zarzadzania przedsiebiorstw budowlanych
w Zwigzku Radzieckim.

Zjednoczenia (tresty) budowlane i budowla-
no - montazowe dzielg sie na 3 typy — w zalez-
nosci od charakteru i warunkow pracy, a mia-
nowicie:

T Ogolnobudowlane tresty wykonujgce ro-
boty budowlane na pewnym terytorium

¥ Patrz artykut tegoz autora pt. ,Organizacla struk-
tury wewnetrznej Igrzedsiebiorstw“ w Nr 2',Ekono-
miKi i Organizacji Pracy".
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w roznych punktach kraju — poprzez przedsie-
biorstwa budowlano - montazowe.

O Ogodlnobudowlane miejskie tresty wykonu-
jace roboty budowlane w jednym mieScie.

specjalne prace (np.
inne)

O Tresty wykonujace
elektryczne, sanitarno-techniczne i
w réznych punktach kraju.

Trestom, wymienionym pod 1i 2, podlegajg
zarzady przedsiebiorstw, ktére wykonuja budo-
évy poprzez kierownictwo poszczegélnych bu-

ow.

Natomiast tresty miejskie wykonujg roboty
poprzez bezposrednio im podlegajgce kierowni-
ctwo budow.

Do obowigzku .aparatu trestu
nalezy: kierownictwo przedsie-
biorstwami budowlano - monta-
zowymi przedsiebiorstwami
przemystowymi, przekazanymi
trestowi, transportem, bazami maszyn, kierow-
nictwo i kontrola zawierania umow z inwestora-

Trcsr.



mi, przekazanie i rozliczenie wykonanych ro-

oM; przekazanie specjalnych robét poddostaw-
PISNOWSini™ rvrnritVisTi- KiirlrtTtrlr

organizacji prac; kierownic-

t11~ OprwOWaniem koszt°ryséw i kalkulaciji;

kierownictwo wynalazczoscig, racjonalizacjg
S vy’ nabor rozdzial, kontrola prawidiowego
“korzystania kadr; obstuga bytowa kadr; or-
ganizacja i eksploatacja przedsiebiorstw; orga-
izacja zaopatrzenia w materialy, czesci zapaso-

rysunku, zarzgdzajgc e

podlegaja nastepujace ko-
moarki funkcjonalne; dzia{gfinansowy, %a& ksie-
gowosci, dziat kadr, radca prawny i referat
ochrony. Kierownictwo dziatalnos$cig technicz-
ng i produkcyjng sprawuje zarzadzajacy trestem

Jak widaé¢ z

poprzez naczelnego inzyniera, ktory jest jeeo
pierwszym zastepca.
Naczelnemu inzynierowi podle-

gaja: dziat techniczno - produkcyjny wraz z sek-
° ai® Pracownikéw inzynieryjno - technicz-
nych, ktdrzy opracowujg projekty i kosztorysy,
zawierajg umowy, zajmuja sie zagadnieniami
organizacji pracy i ptac (inzynierowie i technicy
normowania) oraz organizacjag robo6t metodami
stachanowskimi, jako tez wynalazczoscig robot-
nicza; w dziale techniczno - produkcyjnym mie-
szCczg sie sprawy bezpieczenstwa pracy, a takze
I. Moratorium; dziat planowania, ktory zajmuje
S PJonowaniem wykonawstwa budowlanego i
zakladéw pomocniczych; dziat gtéwnego mecha-

we, harzedzia, inwentarz; kierownictwo baza-
mi maszyn, uzupetnienie parku maszynowegqo;
rozdzial maszyn, mechanizméw i urzadzen
transportowych miedzy przedsiebiorstwa i bu-
dowy; kierownictwo i kontrola prawidtowego
wykorzystania maszyn i urzadzen.

W celu wykonania wskazanych prac, aparat i
struktura wewnetrzna trestu przedstawia sie
nastepujaco;

nika wraz z baza maszynowa ; warsztatami re-
montowymi; zaklady, warsztaty i inne jednost-
kiI pomocnicze, obstugujace wykonawstwo budo-
wlane.

Drugiemu zastepcy zarzadza-
jacego podlega dziat administracyjno - go-
spodarczy wraz z biurem zaopatrzenia, biurem
gospodarki komunalnej, garaze, stajnie. Jak
wiec widzimy, zasada jednosci kierownictwa
jest tutaj realizowana w petni.

Jak wskazuje schemat, dyrektor
zarzgdza przedsiebiorstwem po-
przez swego zastepce — naczel-
nego inzyniera i pomocnika dy-
rektora.

Przedsie-
biorstwo

Dyrektorowi przedsiebior-
stwa podlegaja: ksiegowy, inzynier bezpie-
czenstwa pracy, dziat glbwnego mechanika wraz

z mechanikami poszczegolnych budow, warszh”ftd.

1f3% *



tami, a takze zarzadzajacy dzialem gospodar-
czym. ]
Naczelnemu inzynierowi podle-
gaja: dziat techniczno-produkcyjny wraz z sek-
cjami pracownikéw inzynieryjno -technicznych,
ktorzy opracowujg projekty, kosztorysy, umo-
wy, przygotowujg produkcje, opracowujg zaga-
dnienia organizacji pracy i ptac, wynalazczosci
i racjonalizacji; dziat planowania; kierownicy
poszczegdllnych buddw; zaklady pomocnicze.

Pomocnik dyrektora Kkieruje sprawami kadr
oraz biurem zaopatrzenia i komunalng gospo-
darka przedsiebiorstwa.

Podstawowa jednostkg produk-
cyjno - gospodarcza, wykonu-
jaca budowe jest nlacéwka bu-
wlana. Budownictwo  wiek-
szych osiedli i przedsiebiorstw
dzieli sie na poszczegdlne placoéwki. Podziat na
placéwki budowlane zalezy od warunkéw m;ej-
scowych, rozproszenia obiektéw, charakteru
i w:eikosSci robo6t, a takze doswiadczenia kie-
rownictwa. Placéwki budowlane tworzy sie np.
przez wydzielanie placowek budowlanych od
budownictwa przemystowego, Ilub tez przez
ustanawianie odrebnych placowek dla budoéw,
w ktérych przewaza pewien rodzaj konstruk-
cji (np. murarskich, drewnianych, zelazobeto-
nowych, czy metalowych).

Na czele placéwki budowanej stoi kierow-
nik, podlegajacy bezposrednio naczelnemu in-
zynierowi przedsiebiorstwa, jako pierwszemu
zastepcy dyrektora. Kierownikowi placowki

Budoira

podlegajg kierownicy poszczegolnych obiek-
téw, ktérzy kierujg brygadami roboczymi. Po-
nadto kierownik placowki dysponuje nastepu-
jacymi pracownikami, wykonujgcymi funkcjo-
nalne czynnosci: technikami normowania, ma-
gazynierami, tabelowymi, ksiegowymi i gospo-
darzami buddw.

Kierownik budowy kieruje pracami budow-
lanymi, czuwa nad zaopatrzeniem budowy
i kosztorysy; odpowiada za wykonanie budowy
w terminie i zgodnie z projektem i kosztorysom.
Kierownik budowy dba o zachowanie warun-
kéw technicznych; czuwa nad wykonaniem
norm pracy i cen jednostkowych; dba o bez-
pieczenstwo pracy; stara sie 0 zmechanizowa-
nie poszczegdlnych rob6t, zmniejszenie kosz-
tow budowy, walczy z marnotrawstwem mate-
riatbw. wydatikowuje fundusz plac zgodnie
z planem i po zakonczeniu budowy przekazuje
ja inwestorowi.

Majster kieruje brygadami roboczymi i roz-
dziela prace miedzy brygady; dba o praw;d’o-
wag organizacje robét; czuwa nad bezpieczenst-
wem i higieng pracy; zabezpiecza robotnikom
prawidtowg dostawe materialtdw, narzedzi,
ubran roboczych; przyjmuje od robotnikéw
wykonang robote i sprawdza codziennie ilos¢
i jakos¢ wykonanej pracy.

Brygadzista kieruje bezposrednio robotnika-
mi i bierze udziat w doborze robotnikéw di bry-
gady; otrzymuje od majstra zadania i roziziela
je miedzy robotnikéw; rozstawia odpowiod aio
robotnikéw, instruuje ich i dba o dyscypline
pracy; wydaje narzedzia robotnikom; przekazu-
je majstrowi wykonang prace.



W Zwigzku Radzieckim zestala
ujednolicona nie tylko struktu-
ra wewnetrzna, lecz réwniez
i liczba etatow. Liczba pracow-

, . . » Nikbw  funkcjonalnych zalezy

od rodzaju robot i liczby robotnikéw na placow-

ce budowlanej.

lir,M ak ?7' dla Placéwki ogodlnobudowlanej

liczbe etatéw ustala sie w sposéb nastepujacy:

. : . Na liczbe robotnikow:
kierownik obiektu 158 —2m

majster
technik normowania 2(619’ — 4%
tabet owy
200 — 400
dla placowki budownictwa specjalnego:
kierownik obiektu
majster 412 128
PtatT dla Przedsi;biorstwa ustala sie
nego A °d wlelkosci Planu przerobu rocz-
n a lm dla prze'ds;Pbiorstwa éRys 2) o przerobie
najwyzszym, a zaliczonym d

quJ kﬁ\i- usta_l_ono liczbe etatow na (ﬁ pracownikow,
18
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Nasza organizacja przedsiebiorstw budowla-
nych czy montazowych niewiele jeszcze odbie-
ga — jesli chodzi o forme — od form tradycyj-
nych, niedostosowanych do naszych nowych
warunkéw. Pomimo znacznej iloSci pracowni-
kéw administracyjno - technicznych w przedsie-
biorstwach budowlanych, nie znajdujemy
wsrod tych pracownikéw ani tych, ktérzy win-
ni dba¢ o prawidtowy system p’ac i stosowanie
mtechnicznych norm, tj. technikéw normowania
pracy, ani nawet tabelowych, kt6rzy kontrolu-
ja obecnos¢ przy pracy i pomagajg majstrowi
w kontroli — tak waznej dla budowy — dyscy-
pliny pracy.

Korzystanie z bogatych doswiadczen Zwig-
zku Radzieckiego winno pomdc naszemu budo-
wnictwu w stworzeniu prawidtowych form or-
ganizacyjnych, dostosowanych do nowych wa-
runkéw a takze — w oszczednej gospodarce na-
szymi szczuptymi jeszcze kadrami.

LITERATURA:

So:zin: ,Organizacja stro'tielstwa".

Daszynski: ,Tiechniczeskoje normirowanje w stro-
itielstwie”. -

Cwiczenie w czynnosciach dnia codziennego
jako czesS¢ procesu przywracania inwalidom

zdolnosci do pracy

- A .
A ANo& b T prRi S R A TR AN
rehabilitacja) obejmuje w swym koh-

dy cowym etapie przygotowanie inwali-
ao wykonania same] pracy (Zagad-
nieme przygotowania inwalidy do pracy8 —
lo nh-a szkcderda inwalidy — omowione zosta-

Rdow ie W 3rtykule P~ 7° P2rot_ inwa-
» W racy w. %rz_emysle wnr7—38,1
»Przeglad Organizacji“).
m3 odniesieniu do kalectwa, do niedawna
J zcze lekarz myslat gtéwnie kategoriami kl>
cznymi i fizjologicznymi. Natomiast d:radca
oW °Wy zwracat uwag?< tylko na te sprawno-
“ tlzyczne i umystowe, ktore sg istotne przy
wykonywaniu pracy. Miedzy tak noietym za-
an.em lekarzy a sprawg odpowiedniego za-
1?dmerda inwalidy pozostawata tedy duza
m.a kt°rej wypelnienia nie miat sie kto pod-
ja¢. Chodzi o stwierdzenie i ewentualne naucze-
nie inwalidy wykonywania czynnosci dn'a co-
ziennego, zwigzanych z jego bytowaniem O ile
emu postulatowi nie staje sie zados¢, to inwa-
i a wychodzi spad opieki lekarskiej nieprzy-
gotowany ani do zycia (w znaczeniu zalatw a-
nia potrzeb codziennych), ani do nauki zawodu.
cradca zawodowy lub zaldad pracy nie moze
nnec réwniez gwarancji, czy pa przeszkoleniu
pozniej w pracy, pomimo opanowania przez

samego inwalide zawodu lub czynnosci, bedzie
on w pehni wydajny.

Obecnie omowimy dodatkowe zagadnienia,
zwigzane z przygotowaniem inwalidy do pracy.
Na samo ,przygotowanie do pracy“ skfada sie
wiele elementdéw, ktére powinny by¢ uwzgled-
nione, o ile ma ono by¢ pelne i o ile ma obej-
mowacé wszystkie aspekty zawodowe, zwigzane
z tg praca.

PRZYKLAD: inwalilla z amputowang noga po-
nizej kolana oraz usztywnieniem w barku lewej kon-
czyny gornej ma obstugiwa¢ tckErhe. Fomimo, ze
jest dobrym specjalista, nie moze cn by¢ w petni wy-
dajny przy W{kony,wa_nl.u swego ziwodu. Jezeli nie
jest zdolny wykonac wieiu czynnasci, zwigzanych po-
Srednig zta praca.

Dla cztowieka zdrowego wejscie da autobusu,
otworzenie drzwi, podniesienie reki i przekrece-
nie kontaktu nie sprawia zadnych trudnosci.
Wykonanie tych czynnosci moze natomiast
nastreczaé trudnosci inwalidzkie z przytoczonym
tu przykladowo kalectwem, ktére maze mu
wrecz uniemozliwi¢, lub przynajmniej w znacz-
nym stopniu utrudnia¢, wykonywanie pracy za-
wodowej. Inwalida — tokarz nie bedzie w pel-
ni wydajny w pracy, jezeli bedzie miat trudno-
&ci przy wsiadaniu do autobusu lub tramwaju,
przy podnoszeniu przedmiotow powyzej wyso-
kosci barku itp. Uposledzenie pod tym wzgle-
dem ma posredni wpltyw na wydajnos¢ pracy.
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CZYNNOSCI

NIE
WYMAGAJACE
CHODZENIA

Czynnosci w  t0zku
Poruszanie sie
Przewracanie sie

Opanowanie czyn
nosci w postugiwa-
niu sie w t6zku ba
senem

Czynnosci toaletowe
Wykonywanie  ru-
chow istotnych przy
Czesaniu wioséw
Czyszczeniu zebéw
Goleniu

Myciu koriczyn gor.
nych

Czynnosci przy je-
dzeniu i piciu.

1 Krajaniu chleba

2
3
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Jedzeniu
Piciu

Czynnosci przy ubie-

raniu i rozbieraniu
sie.

Wykonywanie  ru-
chow przy:

Wkiadaniu ubrania

2 Zdejmowaniu ubra-

nia

E. Czynnosci rak.

1

dwoN

o O

Ruchy przy:

Pisaniu i korespon-
dencji:

napisa¢ kilka stow,
witozy¢ list w ko-
[:()erte, zapieczegtowac
operte, otworzy¢
koperte, wyjac list.
Odpiﬁ(qiu i zapieciu
agrafki

Uzyciu telefonu

Przewréceniu kartek
ksigzki

Nakreceniu zegarka
Zapaleniu zapatki

Postugiwanie sie
wozkiem inwalidz-
kim.

Ruchy przy:
Zejsciu z tézka
wobzek

Z wbzka do t6zka

Podnoszeniu i opu-
szczeniu podporki doi
nog

na
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1 Otwieraniu i

. Potozeniu

Posuwaniu  wozka
naprzéd o 9 m i za-

trzymaniu go
Posuwaniu wozka w
tyt 0 9 m i zatrzy-
maniu go
Otwieraniu i zamy-
kaniu drzwi siedzac
w wozku i z powro-
tem na miejsce
poprzednie

Zejécie z wozka na
krzesto

Z krzesta na wobzek
Z wozka na sedes
Z sedesu na wozek
Z wobzka do wanny
Z wanny do wozka
Z wozka na podtoge
Z podtogi na wobzek

Czynnosci  przy
wstawaniu.

Ruchy przy:
Wstawaniu z t6zka
do stojagcej postawy
Przejsciu ze stojacej
postawy do t6zka
Powstaniu z wozka
do stojgcej postawy
Wsiadaniu ze stoja-
ceL postawy na wo-
ze

Powstaniu z krzesta
Zajeciu  krzesta ze
stojgcej postawy
Zajecie  toalety
stojgcej postawy
Powstaniu z toalety
sie hna

ze

podtodze
Wstaniu z podtogi

CZYNNOSCI  WY-
MAGAJACE CHO-
DZENIA
Czynnosci w poru-
szaniu sie.
Ruchy przy:
Chodzeniu
—a9m
Chodzeniu w tyt —
m

naprzod

Chodzeniu w bok—
3m

Otwieraniu i zamy-
kaniu drzwi prosto
i powr6t na dawne
miejsce

Czynnosci rak.
Ru)(/:hy przyfaz

zamy-
kaniu patentowego
zamka

Datr =& Dn'a

Czas ,

Stopien



2 Otwieraniu i zamy-
kaniu haczyka przy
drzwiach

3. Otwieraniu i zamy-
kaniu szuflady

4. Otwjeraniu i zamy-
kaniu okna

5 Spuszczaniu zaluzji

6. Przekrecaniu kon-
taktu

7- Wigczaniu  wtyczki
kontaktowej

8 Pocialgnieciu za tan-
cuszek przy lampie

9 Przekreceniu kurka

G Czynnosci wspinania
sie:

Ruchy przy:

1 Wejsciu na pochy-
zgsr% ) 15-stopniowg

2- Zejsciu z pochytosci
15-stopniowej

3 Wejsciu na 6 nor-
malnych schodéw w
Ore — z jedng re-
a nha poreczy

4. Zejdciu z 6 normal-
nych schodéw w dét
z"jedna reka opartg
0 ‘porecz

5 Wejsciu na < nor-
malnych  schodkéw
w gore bez trzyma-
ma’”sie poreczy

6 Zejsciu z 6 normal-
nych schodkow w
dot bez trzymania
sie poreczy
Wejsciu i zejsciu
Pot pietra z jedng
r*ka na poreczy

czynnosci PrzyPadki> ™ niemoznos¢ wykona
podjecie siemajodzienneg”™w o”~le™ySu

chodzenia ulic % rp#panowa> techniki p,
*1, i o, ullc w poprzek z pomoca ku’. Nauczi

problemoéw”?0?” limidzllwiio wu rozwigzanie w
wUeclo”H OPt f @odzlenncgo i pcdjcjeie sig prac.
*taset metrow od miejsca zamieszka

Sle Pokonaé¢, czy i w jakim stopniu
cod7io ‘eSt Zdolny wykonywaé czynnosci d
Scfrin”~16” ’ °Pracowana zostata préba czyn

ne etSen~1 ' °bejmujgca Ponizej N
(Patrz tabele)
t T\xnlka 2 e; tabeli- czynnosci te dzi
na dwie zasadnicze grupy:
1. Czynnosci nie wymagajgce chodzenia.

2. Czynnosci, przy ktérych chodzenig jeslt fi

keja istotng.

8. Wejsciu 1 zejsciu pot
pietra bez trzyma-
nia sie poreczy

9. Wyprostowaniu sie

10. Pochyleniu sie

11- Wejsciu na stopnie
autobusu

12 Zejsciu ze stopni
autobusu

D. Podrézowanie:

Ruchy przy:

1 Przekroczeniu gtow-
nej ulicy przy zielo-
nym Swietle

2 Wejsciu do autobu-
su

3. Staniu, trzymajac
sie  uchwytu nad
glowa

4. Siadaniu i wstawa-
niu z siedzenia w
autobusie

5. Przejsciu do drzwi
w  autobusie lub
tramwaju

6. Zejsciu ze stopni au-
tobusu na ulice

7. Dojsciu do taksow-

ki — 3 m, otworze-
niu drzwi i wejsciu
do taksowki

8 Wyjsciu z taksowki,
zamknieciu drzwi |
gdejéciu 10 stop —

m

9. Przejsciu  naprzéd
90 m z pakunkiem

Grupa pierwsza obejmuje czynnosci:
a) poruszania sie w t6zku,

b) toaletowe,

C) przy jedzeniu i piciu,

d) przy ubieraniu i rozbieraniu sie,
€) czynnosci samych rak.

Grupa druga obejmuje:

a) czynnosci przy poruszaniu siev
b) czynnosci samych tylko rak,
C) czynnoSci przy wspinaniu sie,
d) czynnosci w podrézowaniu.

Cwiczenie w tych czynnosciach jest wazne dla
przywracania zdolnosci do pracy inwalidom
(rehabilitacyjnym). Metode te z powodzeniem
sitosujg Czesi w swym osrodku w Kladrubech
w Viasimi. Kazdy pacjent, skierowany do
osrodka (w celu przywrocenia mu peilnej zdol-
nosci do pracy), poddawany jest probom tych
czynnosci. Celem tych badan jest stwierdzenie,
ktére z czynnosci dnia codziennego — i w jakim
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stopniu — inwalida zdolny jest wykonac¢ przy
swoim uposledzeniu fizycznym.

Przy przeprowadzaniu préb nie do wszyst-
kich punktow badania przywigzuje sie jedna-
kowa uwage. Zalezy to od rodzaju kalectwa.
| tak: przy uszkodzeniu rgk szczegolnie zwraca
sie uwage na podgrupe E.

Technika badania jest na ogét prosta. Ko-
nieczne jest stworzenie tych wszystkich sytua-
cyj, w ktorych przeprowadzenie powyzszych
préb bytoby mozliwe. W tym celu wymagane
jest urzadzenie specjalnego pomieszczenia z na-
stepujgcym wyposazeniem:

W odniesieniu do czynnosci grypy 1 (patrz
tabele) podgrupy:

A — tb6zko,

E — grzebien, szczotka do zebdéw, przybory
do golenia, mydto i recznik,

C — néz, widelec, miska, filizanka,

D — bluza, spodnie, buty, szelki,

E — pidro, papier listowy, koperta, agrafka,
telefon, ksigzka, zegarek, pudetko- za-
patek,

F — wozek inwalidzki, podpérka pod nogi,
drzwi, krzesto, sedes, wanna, schodki
do autobusu z drzwiami.

W cdn'.esien'.-j, do czynnos$ci grupy 2:

podgrupy:

B — zamek patentowy, szuflada (szafa), ha-
czyk przy drzwiach, okno, zaluzje w ok-

nie, kontakt elektryczny na Scianie,
lampa z fancuszkiem, kurek w kranie,

C — platforma o pochylosci 15° (9 m-),
Gnormalnych schodkéw z porecza,

D — sygnaly Swietlne — czerwone — zie-
lone. Imitacja drzwi do taksowki.
Ton sam przedmiot moze by¢ uzyty w roz-
nych sytuacjach.

Niektore przedmioty moga byc¢ bez szkody
dla wykonania ¢wiczen, tylko imitacjg rzeczy-
wistych przedmiotow (np. sygnaly Swietlne).

Pacjent wykonuje* czynnosci kolejno. Wynik
notuje sie wedlug wzoru (patrz tabele) po pra-
wej stronie kwestionariusza w rubrvkach:
.stopien“ i ,czas".

Dla oznaczenia jakosci wykonywanego ruchu
— stopnia dokfadnosci i czasu — (w poréwna-
niu z ruchem nie inwalidy) uzywa sie nastepu-
jacego klucza:

nP* — jezeli czynnos$¢ jest wykonywana pra-
widtowo zaréwno co do sposobu wykonania jak
i czasu zuzytego na wykonanie (w przypadkach,
gdy czas jest istotnym elementem).

>X' — jezeli wykonanie czynnosci nie jest
zupetnie normalne, jest jednak wystarczajgce do
zaspokojenia potrzeb dnia codziennego.
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~XX"* — jezeli czynnos¢ wykonana jest bar-
dzo wolno, z duzym naktadem sit i niesystema-
tycznie.

»0" — jezeli wykonanie czynnosci jest
w oglle niemozliwe.
,V"* — gdy wykonanie czynnosci jest niemo-

zliwe w chwili obecnej, a -moze by¢ dopelnione
po zastosowaniu odpowlednicih ¢wiczenh.

S “ — jezeli wykonanie tej czynnosci

nie jest celowe.

Przyktady:

Inwalida B naui szyny-szclk', postuguje sie kula-
mi, a przy chodzcn'u po -u-za sie ruchem wahadto-
wym (oparcie o kule | posuniecie obiema nr.gami
w przod). Tg metodg jest zdf iy przeja¢ 15 m Zuzy-
cie czasu jest talUc same, jak i nie inwalidy. Jest
jednak rézniea w metodzie chodzeira. ODFOWIED-

NIM ZNAKIEM BEDZIE: ,X".

Inwalida C nosi jedng szyne-szetke i postuguje
sie laska. Zdolny jest przejs¢ 15 m, lecz bardzo wol-
no Czyni to z duzym wys:tldem. Z uwari na to, ze
przejscie tego odcinka zabiera mu wiecej c.asu, ani-
zeli cztowiekowi zdrowemu, i ze wzgledu na to, ze
e)ré/\)l(n‘i‘ cn to z duzym nakladem sit, OZNACZAMY

Inwalida ,D ‘ nic moze trzymac sie uchwytu w au-
tobusie z uwagi na statg ni .mrzno$j podniesienia rgk
pc-wyzej gtowy. POSTAWIMY TU ZATEM PONAD-
TO ZNAK ,Oponiewaz czynnosci tej nie mozna
go juz nauczyc.

Inwalida ,E“, dotkniety paralizem urazowym, nie
m.zc powstaC z podtogi. Sg jednakze szanse, ze po
zastosowaniu odpowiednich ¢wicaen czynno$¢ te opa-
nuje. ODFPOWIEDNIM ZNAKIEM BjfUOBY ,0O“.
Z uwagi jednak na tc, ze inwalida moze czynnoscC te
opanowac przysztiosci ZNAKIEM SCISLEJSZYM

bedzie tu:,,0Fr

Znak , —" stawiamy w wypadkach niemoz-
nosci zastosowania danego badania do danej oso-
by (np. przy badaniu kobiety nie ma sensu wy-
konanie czynnosci przy goleniu).

Przed wykonaniem kazdej czynnos$ci przepro-
wadzajgcy badania win.en podac instrukcje,
ktéra powinna zawierac:

1) wyjasnienia dla egzaminujgcego (co nalezy
do jego obowigzkow),

2) poinstruowanie badanego (w jaki Sooséb
dang czynnos¢ wykonac),

3) zademonstrowanie  sposobu wyk:nan:a

czynnosci,

4) wykazanie badanemu potrzeby wykonania
czynnosci, wyttumaczenie, w jakich sytua-
cjach zyciowych czynnos¢ ta jest potrzebna
i kiedy sie ja wykonuje.

W przypadku uzywania przez inwalide prote-

zy nalezy w rubryce ,uwagi“ zaznaczy¢ rodzai
kalectwa i protezy.

Wykaz czynnosci, ktérych inwalida wykonacé
me moze lub ktore wykonaé jest w stanie, po-



siada duzy walor pouczajgcy. Wskazuje na ro-
dzajcwtczen, jakim winien by¢ poddany inwad-
da. Zasadniczo ¢wiczeniom podlega¢ bedg tylko
te grupy mileéni ktére rokuja poprawe, t.j. ,X*,
, zakres Prac os$rodka przywracania zdolno-
Sci do pracy wchodzg w szczegdlnosci czynnosci
oznaczone symbolem ,V*“.

Badania takie mogg mie¢ duze zastosowanie
w oddziatach ortopedycznych szpitali, i to — za-

WYTWORCZOSC

Inz |. R. WAJSMAN i A. S . ROWIENSKI

Organizacja pracy
na Przenosniku wysokiej

prowadzona przed 15 laty
w przemysle obuwianym potokowa
metoda  organizacji  wy.wdlrczosei
przewaza obecnie we wszystkich wiel-
Igiecg;]o iabrykach Zwigzku Radziec-

W ciggu tego okresu przedsiebiorstwa te poczy-
mty znaczne postepy w dziedzinie techniki i orEa
nizacji pracy ciaggtej. W wielu fabrykach praca od
bywa sie przy pomocy przenosnikdw we wszvUkich
oddziatach produkcyjnych; opracowana Ws?/,"tklch
dzono udoskonalone ] 1 wP °wa-

N

«rodnych rod”a™,iy S zo S "'®

W§“z¥§<mr{ \ﬁ@kszych oddziatach wyiwdrczych

wi?t€ Prf du® Ce fabryki obuwia moga pwta-
w “.karl8 zadanie wprowadzenia produkcj? ciagtej
zor~niL Ca8] Wytworczosci. innymi stdwy moga
mai>azvn?Wa" Cla8y rucb wyrobow poczawszy od
wy?h. y reWOOW do magazynu wyrobéw goto-

PRI Fagion SaMArMHNRARRIGS® (a2

wy , Uw'a’ oraz — dzieki zwolnieniu powierzchni
y orczych, zwiekszeniu wydajnosci piacv, skro-
Dr7phi Cy* 1L technologicznego i lepszej organizacji
Wg\l(ta’?mﬁ%vyr%%cy prggn%%?gwéjs.zeme wazniejszych

Np. w fabryce ,Komuna Paryska® od czasu
wprowadzenia pracy na przenosniku produkcja
wiekszyla sie prawie dwukrotnie bez rozszerzenia
powierzchni wytwdérczej, a takze znacznie podnio-
sta sie wydajnos¢ pracy.

Jednoczesnie metoda ciggta kryje w sobie rve-
wyzyskane jeszcze dotad rezerwy podniesienia wy-
dajnosci produkcji. Jedng z najwiekszych mozliwo-
d. Nst zmniejszenie strat czasu roboczego, wyni-
kajgce stad, ze plan przeptywu potoku nic stano-

) Tlumaczenie artykutu pt. ,Organizacija kenweje.
ra wysokoj proizwoditielnosT, zam eszczoiego
w Nr 11/1949 miesiecznika ,Legkaja Promyszlennost".

rowno przed jak i po leczeniu. Przed operacjg
lub zabieg.em wskazujg nam na rodzaj i stopien
uposledzenia. Po operacji i zastosowaniu zabiegu
umozliwiaja Sledzenie z wiekszg precyzjg rezul-
tatow leczenia.

Zagadnienie przywrécenia inwalidom zdol-
nosci wykonywania czynno$ci dnia codziennego
jest wiec bardzo wazne w szkoleniu zawodowym
inwalidow.

PRZEMYSLOWA

wydajnosci?*)

wi wielokrotnosci technicznych norm operacyj
wytworczych. Druga mozliwos¢ polega na wykorzy-
staniu rezeiw wydajnosci pracy na,lepsiych sta-
chanowcéw.

Rytmiczno$¢ poruszania sie wyrobéw na prze-
nosniku i synchronizacja ich obrobki w odniesie-
niu do wszystkich opeiacyj zmuszajg do roéwno-
miernego podziatu calej produkcji, przypadajgcej na
dang zmiane pomiedzy wszystkich wykonawcéw.
Odstgpnienie od tej zasady zaktécitoby ry.m pracy
i jej ciggtos¢. Dlatego tez wydajnos¢ pracy wszy-
stkich uczestnikébw potoku w wiekszosci przypad-
kow jest rowna, jakkolwiek niewatpliwie sg miedzy
nimi ludzie, ktérzy dzieki swym umiejetnosciom
zawodowym mogliby przewyzszy¢ Sredni poziom
wydajnosci pracy. Tymczasem pracujgcy na lina
stachanowcy, zdolni do obrobienia wiekszej ilosci
wyroboéw, niz pracownicy o S$rednich kwalifika-
cjach, pozbawieni sg tej mozliwosci, gdyz prze-
nosnik podaje wszystkim jednakowag iloS¢ wyrobow.

Zazwyczaj tempo pracy kazdego potoku zwie-
ksza sie stopniowo, dgzac do pewnego poziomu,
ktérego przekroczenie byloby trudne do opano-
wania przez najmniej wykwalifikowang czes¢ za-
togi. Jednoczesnie stachanowcy, ktoérych mozliwo-
Ssci wytworcze sg w.eksze od Sredniego poziomu,
majg niewykorzystane rezerwy pracy.

Jednym ze sposobOw czeSciowego rozwigzania
tego zagadnienia jest zmniejszenie liczby pracow-
nikbw przy danej operacji. Tak wiec w wigkszosci
wypadkéw, zamiast 3 — 4 robotnikdw, operacje
wykonuje 2 — 3 stachanowcéw. Niekiedy tam,
gdzie potrzeba byto dwoch robotnikdéw, jeden sta-
chanowiec moze podotaé pracy.

W tym przypadku oczywiscie wydajnos¢ pracy
wszystkich zatrudnionych przy danej operacji mu-
si wybitnie przewyzsza¢ Sredni poziom wydajnosci
(0 100 — 500, a przynajmniej o 33%g. Opisywana
metoda nie rozstrzyga jednak zagadnienia indywi-
dualnego podniesiania wydajnosci pracy, lecz po-
zwala jedynie zwiekszy¢ jg w stosunku do catej
grupy, wobec czego jej zastosowanie jest ogra-
niczone.

Drugi znany spos6b polega na nierbwnym po-
dziale wyrobow miedzy wykonawcow. Np. z usta-
lonej w fabrykach obuwia serii dwunastu par, przy-
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dzielajg jednemu wykonawcy siedem par obuwia,
drugiemu za$s — pie¢, albo jednemu — osiem,
a drugiemu — cztery. W ten sam sposob przy trzech
wykonawcach jednemu przydzielajg pie¢, drugiemu
— cztery, trzeciemu — trzy wyroby. Ten sposéb
nalezy uwaza¢ za wyraznie niezadowalajacy. Pod-
noszac bowiem wydajnos¢ pracy jednego robotnika,
sztucznie zmniejsza wydajno$¢ innych, a ponadto
nieuchronnie wywotuje zaktocenie systemu organi-
zacyjnego pracy na przenosniku. Ogolna wydajnosé
pracy na przenosniku nie zwieksza sig, nie zwie-
ksza sie réwniez ilos¢ wyprodukowanych wyrobdw.

Na rys. 1 schematycznie przedstawiono wspom-
niane przez nas warianty nierbwnomiernego przy-
dzialu wyrobéw dwu lub trzem robotnikom w po-
rownaniu z przydzialem normalnym.

Odlegtosci miedzy kolejno umieszczonymi na prze-
no$niku wyrobami, przeznaczonymi dla kazdego z wy-
konawcéw, wyraza sie dla uproszczenia w jednostkach,
ktére odpowiadajg odstepom czasu, niezbednym na
dostarczenie poszczegdlnych wyrobéw do stanowiska
roboczego. (Takt pracy przenosnika przyjeto umow-
nie na 16 sekund). Schemat .wyraznie wskazuje, jak

razaco narusza sie rytmiczno$¢ dostarczania wyrobow
robotnikbw, gdy przydziat ich jest nierbwnomierny.

12V I, 1949 r. w jednym z najwiekszych oddzia-
tow fabryki ,Komuna Paryska® — w oddziale dru-
gim jednolitym — zostata po raz pierwszy zasto-
sowana, opracowana, przez autorOw niniejszego
artykutu nowa metoda organizacji tzw. przenosni-
kéw wysokiej wydajnosci.

Ideg nowej metody jest stworzenie na linii pro-
dukcyjnej takich warunkéw organizacyjno-technicz-
nych, ktére pozwalatyby wydajniej pracujgcym ro-
botnikom gromadzi¢ tworzgce sie po obrébce kaz-
dego przedmiotu zapasy czasu roboczego i wyko-
rzysta¢ je przy dodatkowej produkcji.

W tym celu na transporterze, précz zwyklej ilosci
wozkéw lub platform na obuwie, ustawia sie
w okreslonych odstepach wézki dodatkowe, na
ktérych wprowadza sie do produkcji wyroby ponad
norme zasadniczego potoku przeptywu.
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W ten sposéb na przenosniku — roéwnolegle do
potoku zasadniczego — stwarza sie dodatkowy po-
tok wyrobow, dla ktérych obrébki ustala sie wa-
runki organizacyjne nieco odmienne od stosowanych
na potoku zasadniczym. Na potoku zasadniczym
kazdy wprowadzony wyréb jest przeznaczony do
wykonania przez z géry okreslonych wykonawcow,
bezwzglednie obowigzanych do jego obrébki; na-
tomiast dodatkowo wprowadzonych wyrobow nie
przydziela sie z gory zadnemu z robotnikdéw, lecz
pozwala sie wzig¢ je do obrobki temu, kto posia-
da rezerwe czasu. Kazdy uczestnik zespolu ma
prawo zdjg¢ z dodatkowego wodzka jedng pare obu-
wia i zatrzymac jg na swoim stanowisku tak dlugo,
dopoki nie nagromadzi dostatecznej ilosci czasu do
jego obrébki, po czym moze zamieni¢ jg na nowa
pare z drugiego dodatkowego wdzka.

Technika gromadzenia rezerw czasu roboczego
jest nastepujgca: stachanowiec, wyprzedzajgc tem-
po przeptywu potoku podczas obrébki kilku wyro-
béw z rzedu, osigga to, ze platforma, przeznaczona
dla niego w momencie ukonczenia obrobki ostat-
niego wyrobu, znajduje sie w odpowiedniej odle-
glosci od jego stanowiska roboczego. Dopodki ta
platforma do niego nie dotrze, zdazy on wykonaé
bg’)bkﬁ; znajdujgcej sie u niego dodatkowej nary
obuwia.

Rys. 2 przedstawia schemat gromadzenia przez
robotnikéw rezerwy czasu do obrébki dodatkowego
wyrobu: pie¢ r6znych pozycyj obcigzonego wyroba-
mi odcinka transportera w stosunku do miejsca
pracy robotnika, ktoéry wykonuje swojg operacje
w ciggu 24 sekund zamiast — wedlug normy —
w ciggu 32 sekund.

Warunki fi'ta k troboczystrumienia tbsek ” .
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Pozycie: wyrobu32 sek. robrobki wyrobu 24 sek.
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H Wyroby przemoczono dla danego robotnika
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drugiego »
91 Wyroby dodetkowe

------ 0Oa (polozenie) ¢tanéwteko roboczego

Uys. 2

Przedstawione pozycje wyobrazajg potozenie wyro-
béw na przenosniku w odstepach co 24 sek. i pozwa-
laja (zorientowaé sie, w jaki sposdb ciachanowiec,
oszczedzajac na kazdej parze obuwia po 8 sek., wy
przedza przenosnik i, manewrujgc w granicach swego
miejsca pracy, gromadzi 24 sek. czasu rezerwowego
wystarczajagcego do obrébki pary obuwia z dodatko-
wego wobzka.



Nalezy poza tym podkresli¢, zc pracujgc w tem-
pie szybszym od podyktowanego szybkoscig ruchu
przenosnika, wykonawca jednoczesnie stosuje sie do
wyznaczonego rytmu (24 sek. na jedng pare obu-
wia), a wobec tego nie narusza systemu organizaciji
nieprzerwanego potoku produkcji.

W drugim jednolitym oddziale dodatkowe piat-
ormy umieszczano w odstepach co 6 platform stru-
mienia zasadniczego. W ten spos6b przenosnik wy-
sokiej wydajnosci oblicza sie na wykonanie 16,7%
produkcji dodatkowej (rys. 3).

Cyfry te zostaly potwierdzone juz w pierwszych
dniach pracy przenos$nika:

12V 111 zespdl przenosnika wykonat ok. 10% pro-

dukcji dodatkowej, 13.VIIl — 115%, 15.VII1 —
552" 16V IIl — 16,8%. Nastepnie zespdl ten wy-
onywai przewaznie 16,7% produkcji dodatkowe;.
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, wysokiei wydajnosci, zapewniaj;

mozno$¢ zwiekszenia indywidualnej wydajnosci K
otrnka, znacznie rozszerza podstawe socjalistyc;
go wspoizawodnictwa w oddziatach o produkc

ciggtej. Stwarza mozliwosci indywidualnego wsno

zawodmctwa robotnikéw wykonywujgcych te sarr
operacje oraz wspoétzawodnictwa miedzy zmianan

0 wiekszg wytworczos¢ produkcji dodatkowej.

lu Igniecia najlepszych stachanowcow, wzro

.C produkcyjnosci — pobudza to wszystkich rc

nornikbw do podwyzszenia wydajnosci pracy. Dzit

h"iloU ~_ jednoczesnie z wykonaniem produkc
dodatkowej 'na przenosnikach wysokiej wydajne
>  powinna réwniez zwiekszaé sie wytworczos

potoku zasadniczego. Z drugiej strony — przy pod-
wyzszeniu tempa pracy zasadniczego potoku, moz-
na zawsze oczekiwa¢ wykonania produkcji dodat-
kowej wobec tego, ze indywidualna wydajnos¢ pra-
cy robotnikdw pozostaje rozna.

Pewnego rodzaju potwierdzeniem powyzszego sa
pierwsze wyniki pracy na przenos$niku wysokiej wy-
dajnosci w fabryce ,Komuna Paryska“. Jednoczes-
nie ze zwiekszaniem sie produkcji dodatkowej
w drugim jednolitym oddziale stopniowo zwieksza
sie wydajnos¢ potoku zasadniczego. W pierwszych
dniach otrzymano okoto 1750 par obuwia z jednej
zmiany, przez 10 nastepnych dni systematycznie po
1800 par, po czym osiaggnieto 1900 par z jednej
zmiany.

Jak mozna sie bylo spodziewaé, produkcja dodat-
kowa, wykonywana przez najlepszych robotnikow
zespotu, pod wzgledem jakosci nie tylko nie uste-
puje wyrobom potoku zasadniczego, lecz nawet je
przewyzsza. Juz przez pierwsze 15 dni pracy byl
procent obuwia nienajwyzszego gatunku z potoku
dodatkowego znacznie mniejszy, niz z potoku za-
sadniczego (rys. 5). Przecietnie biorgc, wykonano
w tym okresie na potoku zasadniczym 17,4% pro-
dukcji nienajwyzszego gatunku, podczas gdy na do-
datkowym — 8,2%.

m a - Przed crgonzocjd prreiwtmto <<yj nVa
—Po Oiyontsocji W

N 1525 Sepe
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Rys. 4

Szybkie opanowanie nowej metody produkcji poto-
kowej jest wielkg zastugg stachanowskiego zespotu
drugiego jednolitego oddziatu fabryki ,Komuna Pa-
ryska“. Wielu stachanowcéw oddziatu systematycznie
wykonuje duzg ilos¢ produkcji dodatkowej.

dQ&aiko*gn>

Rys. 5

Np. obstugujgca prase tow. Sieliezniewa daje do-
datkowo podczas jednej zmiany do 65 par obuwia,
co stanowi 33% normy wykonania; obciagacz tow.
Baranéw niejednokrotnie obrabiat dodatkowo do
275 par (45 % ponad norme). Takga samg norme
osiggat w poszczegblinych  dniach tow. Markéw.
Tow. Zubrylina stale daje 250 — 300 par obuwia do-

121



datkowego, co stanowi 40"/» ponad wyznaczong jej
norme. Do 25 % normy wynosi dodatkowa produk-
cja zaciggaczy tow. Kozina, Marina, obciggacza
tow. Kosych i wielu innych.

Praca na, przenos$niku wysokiej wydajnosci stwa-
rza dla zespotow zainteresowanie materia'ne. Pro-
dukcja dodatkowa jest optacana wedlug obowigzu-
jacej stawki akordowej i dzieki temu zwieksza se
premia za wykonanie przez zespét zlecenia produk-
cyjnego z nadwyzka. Jednoczesnie wzrasta zarobek
stachanowcow, gdyz premie za wysoka jakos;
obréobki dolicza sie do zwiekszonej sumy ptac.,
W ubieglym okresie ptaca wielu robotnikéw pro-
dukcji potokowej zwiekszyta sie 0 25— 30 °/o, a za-
robek najlepszych stachanowcow, biorgcych udziat
w obrébce produkcji dodatkowej, w poszczegdl-
nych przypadkach wzrasta do 40— 50°0.

Jako ilustracje podajemy cyfry wzrostu ptacy
dziesieciu robotnikéw drugiego jednolitego oddzia-
tu w okresach przed i po zorganizowaniu w oddzia-
le przenosnika wysokiej wydajnosci.

Nazwisko Wykonywana operacja ~ Mcpay
wel, /.
Baranow obcigganie noskéw 200
Kozin zacigganie noskow 3r0
Gierasimcw zacigganie piet 20
Markow zacigganie nockow 180
tanccwa przecigganie przodow 210
Safonow ¢wiekowanie neskéw 370
Kolwa Drasowanie podeszew 56.0
Zubrylina dopasowanie obcasow 310
Utklny. przecigganie przedéw 11.0
| Rozenojer zacigganie bokéw 6.0

hz. CZESLAW WOIKOWICZ

Przenosnik wysokiej wydajnosci mozna z powo-
dzeniem zastosowaé do kazdej gatezi wytworczosci,
wszedzie gdzie wykonuje sie produkcje masowa
metodg ciggta. Nalezy jednak zwréci¢ uwage, ze
daje ona pozytywny skutek jedynie na Lniach
z przewaga stanowisk réwnolegtych, a wiec — tam,
gdzie przy operacjach pracuje po kilku robotnikéw.
Na potokach bowiem z jednym wykonawcag przy
kazdej operacji brak podstawy, niezbednej przy
nowej metodzie, mianowicie — rdéznicy w pozio-
mie wydajnosci pracy robotnikéw wykonujgcych
te samé operacje.

wymaga JICW Ilc)
ustawienia dodatko-
wych wozkéw. Stopien ztozonosci takiego transpor-
tera jest rozny dla roéznych przenos$nikéw i zalezy
od witasciwosci ich konstruckji. Bardzo waznym
zagadnieniem  praktycznym, majacym  zwigzek
z wprowadzaniem przenos$nikow wysokiej wydajno-
&ci jest odpowiednie zwiekszenie oddzialéw pomoc-
niczych oraz tych odcinkéw produkciji, ktére zaopa-
trujg przenosniki w potfabrykaty.

Praca ciggta potokowa w warunkach wytworczo-
Sci socjalistycznej stala sie najbardziej przodujgca
i postepowg forma jej organizacji. Zapewnia ona
najlepsze warunki pracy, ulatwia prace robotniko-
kom i zwieksza wydajnos¢ pracy w przedsiebior-
stwach socjalistycznych.

Nowa metoda — przenos$nik wysokiej wydamo-
sc, — podnosi prace ciggta potokowg na jeszcze
wyzszy szczebel organizacyjny, umozliwiajgcy u'aw-
nieme i wykorzystanie znacznych rezerw.

Przenosnik wysokiej wydajnosci, w ktéorym rytm
regiamentowany harmonizuje sie z luznym rytmem
potoku dodatkowego, stanowi swoistag forme orga-
nizacyjng, dostepng jedynie dla naszego ustroju so-
P is ycznego; opiera sie to na istotnie socjalistycz-
ym stosunku do pracy spoteczenstwa radzieckiego.

O racjonalne wykorzystanie trocin

planowej gospodarce w dobie po-

stepu technicznego nie mozna tolero-

wacé niewykorzystywania odpadkow

powstajgcych przy proc.sach produk-

cyjnych. Takim masowym odpadem,
gromadzacym sie w tartakach, sg trociny powastale
w wyniku procesu mechanicznej przerdbki drewna
okragtego na tarcice.

W wiekszosci tartakow czeS¢ trocin spa'ana jest
pod kottami wiasnych lokomobil parowych. Znacz-
na jednak ich ilos¢, stanowigca okoto 10°/o ogélnej
masy przecieranego drewna, pozostaje na placach
tartacznych, jako bezuzyteczne, a czesto nawet kio-
potl.we odpady. Jasng jest rzeczg, ze na tarlakach
zelektryfikowanych lub wodnych cala ilo$¢ trocin
jest wolna, chyba ze zaklad potozony jest w po-
blizu wiekszego miasta, ktorego mieszkancy czes¢
ich wykupig na potrzeby gospodarcze. Pozostate
trociny musi zarzad zakladu usuwaé z placéw.
I nie chce sie wprost wierzy¢, ze w skali krajowej
kosztuje to administracje rokrocznie kilkadziesigt
milionow ziotych.

Problem racjonalnego zuzycia trocin nie znalazt
do tej pory swojego rozwigzania. Gtéwna przyczy-
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na lezala w tym, ze transport lekkich trocin, mai-

juSakach Wiag i ESet Jozrzuconych PO catym kra-
in il "0 Icl mledsca przerobu, nie ‘wytrzy-
mywalby kalkulacji handlowe]. Nalezato wiec po-

brvkaf i°, spo'oble przerobienia trocin w poéifa-

y tatwy do przetransportowania go do fabryk
w “celu dalszej przerdbki.

Problem optacalnosci transportu trocin moze byc¢
rozwigzany przez ich brykietowanie, ktére jest zna-
ne za granicg (np. w Zwigzku Radzieckim), a u nas
do tej pory prawie ze nie jest stosowane. Méwi sie
wprawdzie o kilku tartakach, ktére podobno przed
wojng brykietowaly trociny, lecz nie ma o tym zad-
nej wzmianki w naszej literaturze fachowej.

Obecnie sprawa ta nabiera swoich ,rumiencéw
zyciowych* dzieki zgloszeniu Ministerstwu Les$ni-
ctwa przez A. Stanistawskiego pomysiu racjonali-
zatorskiego, podajacego metode prasowania trocin
bez uzycia lepiszcza, przy zastosowaniu prostego
i taniego urzadzenia.

Metoda ta zostata sprawdzona przez autora w
jednym z tartakéw panstwowych. Prototyp brykie-
ciarki wykonali miejscowi robotnicy wedtug wska-
z6wek racjonalizatora. Skonstruowana przez niego



trototyp mMzynw do bryk.ctowania

trocin, demonstrowany na konferenc;ji

racjonalizatorskiej

w iini .erstw-e Lesnictwa, | rzy brykletowaniu — racjonalizator A. Stanistawski

maszyna, cho¢ bardzo prosta w obstudze, nie jest
jeszcze doskonata. Produkuje ona w ciagu 8 godzin
zaledwie 200 kg brykietek. Przy matym jej uzupel-
nieniu bardzo fatwo mozna uzyska¢ wydajnos¢ do
1 tony w ciggu dnia. Za te niedociggniecia w roz-
pracowaniu technicznym prototypu, nie mozna,
oczywiscie, wini¢ racjonalizatora, ktory jest samo-
ukiem i dopiero obecnie podwyzsza swoje kwalifi-
kacje techniczne. Brykieciarka pomystu A. Stani-
stawskiego zostanie — przed jej oddaniem do po-
wszechnego uzytku —* technicznie przepracowana
przez inzynierow-mechanikow.

Nalezy dodaé, ze przy produkcji brykietek wcho-
dzi w gre jedynie odpowiednie cisnienie i tempe-
raturg. Tak sprasowane trociny zmniejsza's swojg
objetos¢ szesSciokrotnie i dajg brykiet trwaty, od-
porny na dziatanie wilgoci, co niewatpliwie posia-
da duze znaczenie dta ich magazynowania i trans-
portu.

Sprasowane w brykiet trociny moga znalez¢ za-
stosowanie:

1 W przemysle produkujacym ptyty izolacyjne

i ocieplajgce dla potrzeb budownictwa.

2. Jako domieszka do gliny przy wypalaniu spe-
cjalnego gatunku cegiel, po ponownym zmie-
leniu brykietow, lub jako domieszka do ce-
mentu, przy produkcji ptyt, cegly itp.

3. Jako poéHabrykat do dalszej przerobki w za-
ktadach suchej destylacji drewna.

4. Jako poffabrykat do wyrobu tektury.

fabryki scukrzania

5. Jako cenny surowiec dta
przewiduje sie

drewna, Kktérej powstanie
w planie sze$cioletnim.

6. Jako paliwo state dla gazogeneratorow.

Widzimy wiec, ze bezuzyteczne na* pozér odpady
mogg sie sta¢ cennym i pozytecznym surowcem,
ktéry niewatpliwie przyniesie Panstwu wiele mil.o-
néw ziotych oszczednosci.

Z inicjatywy Ministerstwa Lesnictwa odbyto sie
—e przy wspotudziale przedstawicieli Departamentu
Techniki PKPG, Instytutu Badawczego Les$nictwa
i Rady Zaktadowej jednego z tartakbw — komisyj-
ne badanie zuzycia brykietow trocinowych w -samo-
chodzie o napedzie gazogeneratorowym.

Pod hastem ,Trociny zastgpig drogg benzyne“
odbyto szereg prob, zakonhczonych przejazdem sa-
mochodu ciezarowego na trasie: Hajnowka —
Warszawa. Préby daty wynik pomysiny. Przy nor-
malnym obcigzeniu samochodu uzyskano przeciet-
ng szybkos¢ 40 km na godzine. Ponadto stwierdzo-
no, ze brykiet daje gaz bogatszy niz kostka debo-
wa czy bukowa. Przy jednorazowym zatadowaniu
kotta zasieg samochodu przy brykiecie trocinowym
wynosit 120 km, podczas gdy przy kostce — za-
ledwie 80 km. Ma to duze znaczenie dla samocho-
déw, ktére — obstugujgc np. tartak odlegly od w e-
kszego miasta — muszg petni¢ stuzbe na diuzszych
trasach. Natomiast przy samochodach, wykonujg-
cych krétkie kursy, np. wywozacych drewno z lasu
na sktad odlegly zaledwie o pare kilometréw, zala-
dunek kotta materialem gwarantujgcym samocho-
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dom duzy zasieg, nie przedstawia wiekszego zna-
czenia. W tym przypadku — biorgc przyktad z przo-
dujacej techniki radzieckiej — stosowaé bedziemy
ulepszony typ gazogeneratora, dostosowany do
drewna galeziowego, nawet mokrego, pocietego
jedynie na odpowiednie kawatki. Z uwagi na to,
ze w miejscowosciach bardziej lesistych opal ga-
teziowy me cieszy sie popytem, mozna zatozyc, ze
bedziemy mieli surowiec do gazogeneratora jedynie
za cene kosztu robocizny, tj. za cene porzniecia
drewna gateziowego.

Jedynie wiec w tym konkretnym przypadku, gdy
sie znajdziemy w poblizu surowca, kostka z drew-
na gateziowego, z cienkiego drewna z czyszczen
czy z trzebiezy bedzie niewatpliwie duzo tansza
od brykietu trocinowego. Dla obnizenia kosztéw
rzniecia kostek z gatezi, mozna by skonstruowac po-
przeczng pite przenosng, pracujgcg przy pomocy
silnika na gazogenerator.

Wysuwanie tu jakichkolwiek ogoélnych wnioskéw,
ze tak tania kostka moze generalnie zastgpi¢ droz-
szy od niej brykiet trocinowy, bytoby troche nie-
bezpieczne. lym bardziej — gdy sie weZmie pod
uwage stan naszych drég lesnych, niemozliwosé
dojazdu letnig porg do niektérych laséw nawet
onmi, a to z powodu podmokiego terenu, jak
rowniez wysoki koszt transportu kostki galezio-
wej z lasu do tartaku, do innego zakladu przemy-
s owego, czy do stalego miejsca zagarazowania sa-
mochodu na gazogenerator. Nalezy tu jeszcze do-
da¢, ze do samego rzniecia kostki gateziowej w pew-
nych punktach w lesie, w tzw. etapach zaopatrze-
niowych, dojdzie z pewnoscig koszt Sciggania ga-
tezi konmi z dalszych zrebéw, co szczegdlnie jest
nieuniknione w gospodarce bezzrebowej, z uwagt
na duza objeta eksploatacjg powierzchnie. Sciaga-
nie gatezi do miejsca ich przerobu niewatpliwie
podniesie koszt uzyskania samej kostki. W tych wiec
warunkach stosowanie brykietek trocinowych, ja-
ko paliwa statego, moze okazac¢ sie tansze.

Réwniez w zadnym przypadku nie wytrzymatoby
kalkulacji zwozeme kostki gateziowej dla uzycia
jej, jako paliwa dla samochodéw ciezarowych o na-

pedzie gazogeneratorowym, obstugujacych tartaki

I odbywajgcych dluzsze tury.

Ramy niniejszego artykutu nie pozwolity mi omo-
wi¢ szczegotowo wszystkich mozliwosci zastosowa-
nia i racjonalnego zuzycia trocin. Niektére pomy-
sty wymagaja jeszcze wielu prob. Szerzej wspom-
nialem jedynie o ostatnio przeprowadzonej prébie
uzycia brykietek trocinowych, jako stalego paliwa
do samochoddéw o0 napedzie gazogeneratorowym.

Trociny sprasowane w brykietki o $rednicy 6 cm.

Mozliwosci zastosowania brykietek trocinowych
czy kostki me nalezy jednak zbytnio przeceniad,
Irzeba sobie zdawaé sprawe, ze w wielu przypad-
kach benzyna okaze sie nie do zastgpienia. Jak-
olwiek jest ona paliwem zbyt drogim, to jednak
nie uda sie nam zastgpi¢ jej bez uszczerbku dla
sprawnosci i optacalnosci taboru samochodowego

cz obnizenia wydajnosci pracy tego taboru.

w *m "6 J dnakL dalsze prace nad zracjonalizo-
zachnl wr " -b,;ykletéw trocinowych warte sg
NrliT ®WypOWledzi na ten temat osoéb interesu-

wskazane.atInieniem »>

Przeglgd Bibliograficzny
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NORMOWANIE

M. HELFGOT

PRACY

Normy pracy w budownictwie

DY stawiamy sobie zadanie omodwienia

norm pracy w budownictwie, omoéwie-

nia stopnia stusznosci czy tez niestusz-

nosci ich stosowania i — co najwazniej-

sze — kwestii, czy odpowiadajg one wy-
mogom okresu budowy podstaw socjalizmu w ng-
szym kraju, tj. czy odpowiadajg one socjalistycz-
nej zasadzie stosowania ptacy wedtug ilosci i ja-
kosci pracy w mys$l dewizy: ,za rOwng prace row-
na pfaca“, oraz czy sg one czynnikiem rozwija-
jacym, czy tez hamujgcym postep techniczny
w budownictwie — nalezy przede wszystkim za-
stanowi¢ sie nad powstaniem norm pracy w bu-
downictwie.

W okresie przedwrzesniowym istnialy w Polsce
normy w budownictwie. Normy te stuzyly do roz-
liczen miedzy przedsiebiorcg budowlanym a inwe-
storem. Innymi stowy: do rozliczen migdzy jed-
nym kapitalista a drugim. Zaden z nich nie byt za-
interesowany w $cistym ustaleniu czasu trwania da-
nego procesu roboczego. Chodzito raczej o pewne
kryterium przyblizone dla kosztorysowania. Miaro-
dajny byt bowiem efekt koricowy: koszt budowy
i zysk przedsiebiorcy. Robotnicy pracowali prze-
waznie dniéwkowo, otrzymywali gtodowe place
i stale mieli przed sobg widmo grozby bezrobocia.
W okresie tym, gdy sita robocza byfa tania, kapi-
taliscie nie optacato sie wprowadza¢ maszyn i in-
nych urzadzen technicznych. Robotnik za$ nie my-
slat w ogole o usprawnieniach pracy, a gdy przy-
padkowo dokonat takiego usprawnienia, to stoso-
wat je po kryjomu, albo tez w ogodle nie stosowat
go, obawiajac sie wzrostu bezrobocia.

Po wyzwoleniu staneliSmy w obliczu konieczno-
sci odbudowy naszego kraju, tak straszliwie znisz-
czonego przez okupanta. Klasa robotnicza — wia-
Sciwy gospodarz kraju — przystgpita z zapatem do
odbudowy. W okresie tym zaszla potrzeba stoso-
wania norm pracy, w celu urzeczywistnienia jedy-
nie stusznej zasady: ,od kazdego wedle zdolnoSci —
kazdemu wedle pracy”. Wprowadzono normy pra-
cy w budownictwie, jednak na skutek braku per-
sonelu technicznego, zdolnego do ustalenia tech-
nicznych norm pracy, opartych na chronometrazu
i fotografii dnia roboczego, a nawet prawidtowych
naukowych metod opracowania norm, wprowadzo-
no normy, oparte na normach przedwojennych, kto-
re juz w istocie swej i zatozeniu nie byly sprawie-
dliwe.

Klasa robotnicza, wykonujgc przedterminowo
Pjan trzyletni, korzystala z bogatego doswiadcze-
nia pierwszego kraju socjalizmu — Zwigzku Ra-
dzieckiego. Apel, rzucony przez tow. Pstrowskiego,
zainicjowat szeroki ruch wspotzawodnictwa w ca-
tym kraju. W budownictwie tow. Pstrowskiemu od-
powiedziat tow. Krajewski. Zainicjowal on system
zespotlowy w budownictwie, ktory nie tylko ulatwia
prace, ale réwnoczesnie zwieksza wybitnie wydaj-
no$¢ pracy przy mniejszym jej nakladzie. Za przy-
kladem Krajewskiego poszli inni: Markéw, Trzcin-

ski, Religa, Fronczak. Obecnie mamy juz w bu-
downictwie tysiace przodownikéw pracy.

Réwnoczesnie zaczeto wprowadza¢ mechanizacje
budownictwa, w szczegdlnosci — do robot praco-
chlonnych. | wtedy okazalo sie, ze obowigzujace
normy pracy staly sie hamulcem w podnoszeniu
wydajnosci pracy; nie bylo bowiem opracowanych
norm dla obstugi mechanizméw. Oto przy obstudze
koparki czy tez transportera czesto stosowano nor-
my dla pracy recznej. Nie bylo réwniez opraco-
wanych .norm pracy zaréwno dla wykonania, jak
i dla budowy z elementow prefabrykowanych. Nie
byto tez norm dla szeregu innych dziedzin budow-
nictwa. Stwarzalo to chaos w dziedzinie ptac w bu-
downictwie: stosowanie w takich przypadkach
dniowki, albo stosowanie normy dla pracy recznej,
wzglednie dla budowy z elementéw nieprefabryko-
wanych (cegly) — wszystko to byto, oczywiscie,
niestuszne.

Stosowanie jednolitej normy pracy w pracach
zbrojarskich — normy obliczonej w kilogramach
bez uwzglednienia grubosci i dtugosci pretéw zbro-
jeniowych, dawalo robotnikowi duze mozliwosci
przekroczenia norm pracy przy wykonywaniu ele-
mentéw o wiekszym przekroju i dlugosci, natomiast
byto krzywdzace dla robotnika, ktéry wykonywat
zbrojenie o malych przekrojach i matej dlugosci,
To samo dotyczylo prac instalatorskich i innych.
Analogiczna dysproporcja zachodzita przy wykony-
waniu pracy na robotach prostych w murarce ze-
spotowej (mury parkanowe), a w robotach wyma-
gajacych duzej kwalifikacji, jak gzymsy, filarki itp.
Tak samo majg sie sprawy w Biurach Projektowych,
gdzie normy byly ustalane w okresie przedwojen-
nym, kiedy inzynier do czasu wykonania projektu
wliczat réwniez ,asekuracje” na okres bezrobocia.
Niestuszne jest rowniez jednakowe traktowanie
prac oryginalnych i typowych.

Tow. Garnkowski w swym artykule: ,O sluszne,
sprawiedliwe normy w budownictwie“ w ,Trybunie
Ludu“ z dnia 16.I1l1. br. podaje wiele faktow, ilu-
strujacych to zagadnienie. Pozwole sobie przyto-
czy¢ kilka z nich:

.Zespot murarski przy budowie WSK w Mielcu
wykonywat do 2257°/o normy, podczas gdy wykwa-
lifikowany murarz, pracujgcy przy gzymsach czy
matych filarach, wyrabial 100 — 130°0 normy*.

Dalej Garnkowski pisze:

»T€ niesprawiedliwos$¢ i nieprzydatno$¢ szeregu
dotychczasowych norm — norm juz nierealnych,
widzimy i na przyktadzie prac tynkarskich (np. ze-
sp&t w Grudzigdzu, ktéry wykonat do 3580°/0 nor-
my), prac betonowych (zespdt w Krakowie —
214000 normy), prac ciesielskich (zespot w Katowi-
cach — 2020°/o0 normy), prac instalacyjnych (zespot
w Warszawie — 21050° normy) i innych*“.

Z przytoczonych tu faktéw wynika, ze w budow-
nictwie w dziedzinie normowania powstala sytua-
cja, o jakiej méwit tow. Stalin na | Wszechzwigzko-
wej naradzie stachanowcéw, odpowiadajac na py-
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tanie, kto wiasciwie przeszkadza! ruchowi stacha-
nowskiemu:

.Przeszkadzaly dawne normy techniczne i ludzie,
ktorzy byli rzecznikami tych norm".

| dalej:

.Przez ten czas ludzie wyrosli i podkuli sie tech-
nicznie. Normy za$ techn:czne pozostawaly bez
zmiany. Rozumie sig, ze normy te okazaly sie prze-
starzale dla naszych nowych ludzi".

Stusznie ocenili te sytuacje przodownicy pracy
w budownictwie, ktérzy na Il Krajowej Naradzie
Budownictwa, odbytej w Warszawie w dniu 20 —
21 marca br., jednogto$nie domagali sie ustalena
stusznych norm w budownictwie, ustalenia stusz-
nych kryteriow obmiaru, wiekszego zréznicowania
norm pracy i — co najwazniejsze — powszechnego
korzystania z doswiadczen przodown kéw pracy
w dziedzinie pracy zespotowej. Podnosili oni row-
niez podany w artykule przez tow. Garnkowskiego
fakt nierdbwnomiernego podziatu zarobkéw w obre-
bie zespotlu. Tow. Garnkowski o tym pisze: ,Gdy
murarz w pracy zespotowej zarobit 2,5-krotnie wie-
cej, niz zarobitby przy pracy indywidua'nej i pod-
reczny 2,9 raza wiecej, to pomoc, a wiec robotnik
matowykwalifikowany — az 4-krotnie wiecej".

Uchwaly powziete na Il Krajowej Naradzie
Budownictwa zobowigzuj zaréwno admin's'racis,
jak i Zarzad Gitéwny Zwigzku Zawodowego do od-
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powiedniego zanalizowania norm pracy w kierunku
ustalen a norm pracy dla pracy zespotowej, wpro-
wadzenia obow gzku wykonania pracy systemem
zespotowym, stosowania pracy indywidualnej (sy-
stemu tradycyjnego) jedynie w przypadkach nie-
moznosci stosowania zespotéw, zréznicowania norm
pracy dla prac zbrojarskich, instalacyjnych, kanali-
zacyjnych itp., wprowadzenia norm pracy dla ele-
mentéw prefabrykowanych, umozliwienia robotni-
kom przy rownym naktadzie pracy osiagniecia row-
nych wynikéw (ptacy).

Role i zadania technicznych norm pracy okr?$’a
tow. Stalin we wspomnianym wyzej przemdwieniu,
jak nastepuje:

.Bez norm technicznych niemozliwa jest planowa
gospodarka. Procz tego normy techniczne potrzebne
sg na to, aby masy zacofane podnosi¢ do poziomu
przodujcych™.

| nastepnie:

JPotrzebne sg nam takie normy techniczne ktoére
by przebiegaly gdzies posrodku miedzy obecnymi
normami technicznymi a tymi normand, ktére osig-
gneli Stachanowowie i Bysyginowie".

Tak ustalone normy pracy, zlikwiduja chaos, jaki
powstat w dziedzinie normowania p-acy w budow-
nictwie, umozliwig podniesienie wydaino$oi pracy,
a co za tym idzie — zarobkow. | umozliwig przed-
t%minowe wykonanie planu 6-letniego w budowni-
ctwie. i

DYSTRYBUCJI

Mechanizacja i automatyzacja pracy

W uspotecznionych

przedsiebiorstwach handlowych

ECHANIZACJA pracy powstaje naj-

czesciej, jako skutek stosowania po-

dziatlu pracy fizycznej. O ile podziat

ten jest tak daleko posuniety, ze po-

szczegllne czynnosci stajg sie bardzo
proste i do ich wykonania potrzebna jest tylko sita
fizyczna, znormalizowane i jednostajne ruchy.
wowczas konstruowane sg bez wiekszych trudnosci
maszyny, ktére stajg sie sprzymierzencami robotni-
ka, gdyz zmniejszaja jego wysitek fizyczny i przy-
spieszajg wykonanie procesow wytwoérczych. Jedng
z odmian mechanizacji proceséw wytworczych jest
ich automatyzacja. Polega ona m.in. na samoczyn-
nym wykonywaniu przez maszyny i przyrzady sze-
regu operacji wytwérczych przy minimalnym udziale
pracy ludzkiej, ktéra przybiera charakter kierowni-
czy | kontrolny.

W socjalistycznym spoteczenstwie mechanizacja
proceséw wytwoOrczych stata sie jednym z zasad-
niczych praw organizacyjnych, poteznym czynni-
kiem podniesienia techniczno-kulturalnego poziomu
mas pracujgcych ).

O M. Rub'imte.1n. Nauka i technika i &
wym do socjalizmu 1 komunizmu. w okresie przejsclo

W przemOwieniu na naradzie gospodarczej w
czerwcu 1931 r., Stalin podkreslit, ze mechanizacja
Pracy jest nowa i decydujaca sila, bez ktdrej nie
podobna utrzymac¢ ani tempa, ani nowej skali wy-
twérczosci 2.

Jak wiadomo, dzieki mechanizacji pracy zmniej-
sza sie wysitek fizyczny robotnika/zacieia sie gra-
nica miedzy pracg fizyczng a umystowa, uzyskuje
sie wiekszg wydajnos¢ pracy, poprawia sie jakos¢
wyrobéw, obniza sie koszty wiasne produkcji oraz
zwieksza sie mase towarowg, co umozliwia z kolei
wzrost dobrobytu mas pracujgcych.

Liczne przyktady mechanizacji i automatyzacji
procesOw wytwoérczych mozemy czerpa¢ ze Zw gz-
ku Radzieckiego, ktéry zajgt pierwsze miejsce
w swiecie w zakresie mechanizacji pracy przy wy-
dobywaniu wegla i torfu oraz osiggnat imponujgce
wyniki w dziedzinie mechanizacji rolnictwa, trans-
portu, lesnictwa, budownictwa, a takze w innych
dziatach gospodarki narodowe;j.

2) Zagadnienia Leninizmu, wyd. XI str. 333,



Automatyzacja stacji elektrycznych i rozwdj' tele-
mechaniki (kierowania i regulowania proceséw tech-
nicznych z odlegtosci) w eleklrostacjach, energosy-
stemach, transporcie kolejowym itp., sg dalszymi
przykfadami zastosowania zautomatyzowanych pro-
cesbw wytwarzania, co zawdziecza¢ nalezy przede
wszystkim pracy nowatoréw, racjonalizatorow, kon-
struktorow oraz badaczy. Powstaje pytanie: czy
i w jakim zakresie celowa jest mechanizacja i auto-
matyzacja w przedsiebiorstwach handlowych?

Mechanizacja pracy, ktdra powstaje w wyniku
daleko posunietego podziatu pracy, jest najczesciej
rezultatem proces6w ewolucyjnych i odbywa sie za-
zwyczaj w tempie dos¢ powolnym. Szybsze i lepsze
rezultaty w zakresie mechanizacji pracy osigga sie
wowczas, gdy mechanizacja jest celem Swiadomym
i planowanym w swej tresci i w czasie 3.

Takie wtasnie podejscie do zagadnienia mecha-
nizacji jest charakterystyczne dla ustroju socjali-
stycznego.

Jezeli przyjmiemy to zatozenie w odniesieniu do
spotecznych przedsiebiorstw handlowych i podda-
my analizie poszczegolne wykonywane w nich czyn-
nosci, to stwierdzimy, ze wiele z tych czynnosci
mozna zmechanizowaé¢, a nawet zautomatyzowac.
Do takich czynnosci mozemy zaliczy¢ przyktadowo
nastepujgce: czyszczenie, sortowanie, mierzenie,
wazenie, dzielenie i opakowanie towaréw, transpor-
towanie towardéw, utrzymanie warunkow klimaty-
zacyjnych i higienicznych, sporzadzanie raportéw,
zestawien i wyciagéw rachunkowych itp.

Czynnosci te w duzej mierze wykonywane sg
w naszych przedsiebiorstwach handlowych badz re-
cznie, badz przy pomocy mniej lub wiecej udosko-
nalonych przyrzadéw i narzedzi, a tylko w stosun-
kowo nielicznych przypadkach przy pomocy ma-
szyn. Stan ten powoduje nadmierny niekiedy wy-
sitek fizyczny pracownikéw, hamuje szybszg obstuge
konsumentéw, jest zrédtem marnotrawstwa towa-
réw oraz utrudnia znacznie zmniejszenie kosztow
handlowych. Nalezy przy tym zauwazy¢, ze obecnie

automatyzacja pracy w przedsiebiorstwach handlo-
wych prawie nie istnieje.

A przeciez — chociazby na podstawie prac auto-
Ibw radzieckich, wydanych jeszcze przed Il-wo r.g
Swiatowg — mozna stwierdzi¢ szerokie zastosowa-
nie mechanizacji pracy w handlu radzieckim, a na-
wet czesciowg automatyzacje pracy. Do maszyn
i przyrzadow, stosowanych w radzieck ch przed-
siebiorstwach handlowych, nalezg m.in. nastepujace:
przyrzady sortownicze, przyrzady do rozwijania,
nawijania i mierzenia tkanin, maszyny do krajania
chleba, miesa i innych towaréw, przyrzady do ety-
kietowania towaréw, automaty do sprzedazy szere-
gu towardéw itp.4.

W Jastrzebski. Naukowa organizacja i jej praktyczne

zastosowani w nowym ustroju Polski. Przeg'ad OrgantzaMi
Nr 5 str. 162 (1919 r.%.

*0 W. J. Winogradéw i J. £. Liwszee. Organizacja i Tech-
nika Sowieckiej Torgowli. Gostorglsdat 1939 str. 68 226.

A. F Kreszew. Organizacja i Technika Rozhcmoj Torg-wll
ProdowoLstwiennym| Towarami. Gostorgtsdat 1939 str. 22-130.

Nie ulega najmniejszej watpliwosci, ze skorzy-
stanie z doswiadczerh Zwigzku Radzieckiego w za-
kresie mechanizacji i automatyzacji pracy w przed-
siebiorstwach handlowych — obok wiekszego niz
dotychczas stosowania w naszych przedsiebior-
stwach handlowych mechanicznych $rodkéw trans-
portowych i komunikacyjnych, maszyn i przy-
rzadow do pakowania, automatycznej sygnalizaciji,
maszyn chtodniczych, maszyn i przyrzadéw regulu-
jacych temperatury i wilgotno$¢ powietrza, przy-
rzadéw wentylacyjnych, mechanicznych sSrodkow*
utatwiajgcych utrzymanie stanu higieny na nalezy-
tym poziomie, kas kontrolnych, maszyn rachujg-
cych, piszacych itp. — moze przyczyni¢ sie do
zmniejszania wysitku fizycznego i umystowego
pracownika naszego handlu, moze podnie$¢ spraw-
nos¢ pracy przedsiebiorstw handlowych oraz uta-
twi¢ i przyspieszy¢ obstuge konsumentéw.

Nalezy jednak pamieta¢, ze mechanizacja pracy
w przedsiebiorstwie nie moze odbywac sie kosztem
konsumenta. Konsumenci w zmechanizowanych
przedsiebiorstwach powinni by¢ nadal obstugiwani
przez personel sprzedazowy, ktéry w'nien,udzielac¢
im niezbednych informacji o towarach, ich uzytko-
waniu itp. Mechanizacjg w przedsiebiorstwach han-
dlowych objete s3 — jak juz zaznaczyliSmy —
i inne czynnosci, poza sprzedazowymi, jak: rakowa-
nie towardw, dokonywanie obrachunkow'itp., ktére
przyspieszajg i utatwiajg obstuge konsumentow. Na-
tomiast automatyzacja pracy w handlu moze w du-
zym stopniu obejmowac réwniez funkcje sprzeda-
zowa. Znajduje ona zastosowanie, miedzy innymi,
w sprzedazy przez automaty markowych towaréw
0 niewielkich rozmiarach oraz masowy rozdziat
niektdrych artykutéw pierwszej potrzeby. W obec-
nych warunkach nalezatoby na przyktad przeana-
lizowa¢ celowos¢ czesciowego zautomatyzowana
baréw mlecznych oraz niektérych kategorii gospod
ludowych, specjalizujgcych sie w wydawaniu pew-
nych tylko artykutéw spozywczych masowego za-

potrzebowania, jak: zakaski, satatki, mleko, piwo
itd.

Mechanizacja i automatyzacja pracy w naszych
uspotecznionych  przedsiebiorstwach  handlowych
wtedy dopiero znajdzie szerokie zastosowanie, gdy
bedzie stanowita przedmiot planowej akcji nowa-
torstwa — akcji, realizowanej przez liczne juz dzis
kadry pracownikbw w handlu uspotecznionym.
Mozna spodziewaé sie rowniez duzych osiggnieé
w zakresie mechanizacji' i automatyzacji pracy
w handlu, o ile w akcji tej — obok nowatoréw —
wezmg udziat pracownicy naukowi oraz nauczycie-
le wyzszych i S$rednich szkdl handlowych. Perio-
dycznie organizowane wystawy o charakterze dy-
daktycznym, obrazujgce obecny stan w zakresie me-
chanizacji i automatyzacji pracy w przedsiebior-
stwach handlowych oraz przedstawiajgce nowy do-
robek nowatoréw w tej dziedzinie, moze by¢ dal-
szym Srodkiem, ktéry przyspieszy aulomatyzacje
1 mechanizacje pracy w przedsiebiorstwach handlo-
wych i przyczyni sie do podniesienia ogdlnej kul-
tury naszego uspotecznionego handlu.
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STANISELAW BERNATT

Praktyczne, oszczedne 1 tanie
maje byC opakowania w Polsce

PRAWA zreformowania dziedziny opa-

kowan towarowych w Polsce weszta na

tory realizacji. W pazdzierniku ub. r. pod-

jeta zostata doniosta uchwata Komitetu

Ekonomicznego Rady Ministrow w spra-
wie utworzenia komisji opakowan przy poszcze-
golnych centralnych zarzgdach, centralach handlo-
wych i réwnorzednych jednostkach organizacyj-
nych. Komisjom tym wytyczono konkretne cele
i postawiono przed nimi szereg zadan do wykona-
nia.

Na odbytym niedawno w Gdansku naukowym
zjezdzie inzynieréw i technikéw budowlanych
stwierdzono, ze mamy trzy podstawowe zatozenia

spotecznego budownictwa, obowigzujace dzisiaj
w Polsce: wygoda, oszczednos¢
i piekno.

Te same zasady muszg tez obowigzywaé¢ w dzie-
dzinie opakowan towarowych — z tym, ze stowo
.wygoda“ utozsamiamy z praktycznoscig. Jezeli
uja¢ dziedzine opakowan z trzech punktéw widze-
nia: praktycznosci, oszczednosci i piekna, to mozna
— bez zbytnich dociekliwych badan — stwierdzic,
ze mamy przed sobg do rozwigzania bardzo wiele
najrézniejszych problemoéw. Zapoznanie sie z tymi
problemami — chociazby w ogélnych zarysach —
winno by¢ poprzedzone zaznajomieniem sie z isto-
tg sprawy opakowan.

Z opakowaniami najrozniejszego typu spotykamy
sie co chwila w zyciu codziennym, ale nie zawsze
uswiadamiamy sobie ich cel.

Podstawowym opakowaniem
jest opakowanie ochronne. Ta-
kie, jak: skrzynia, bela, klatka, beczka, beben, ga-
sior, worek, puszka, stéj, butelka, pudetko i torebka.
Oprocz opakowania ochronnego, mamy jesz-
cze opakowanie delkoracyjne, kto-
re, bedac zazwyczaj opakowaniem jednostkowym
ochronnym, ma «— przez uzycie drozszego i tadniej-
szego materialu opakowaniowego oraz przez kosz-
towniejsze i piekniejsze wyrobienie tegoz — skio-
ni¢ klienta do nabycia towaru. Typowym przykta-
dem opakowania dekoracyjnego s krysztatowe fla-
kony z perfumami w wymys$inych pudeteczkach.

W opakowaniu jednostkowym
opakowa-

taczy sie zazwyczaj
nie ochronne z opakowaniem de-
koracyjnym. | nieraz nie wiadomo, gdzie

konczy sie troska o ochrone towaru, a gdzie roz-
poczyna sie dazenie, by samym wygladem opakowa-
nia naktoni¢ klienta do nabycia towaru.

W krajach kapitalistycznych ponetne opakowanie
jednostkowe jest przedmiotem bardzo usilnych za-
biegéw, do ktérych wcigga sie sztaby uczonych
i artystow i do ktorych wigcza sie dziatalnosc la-
boratoriow i zakladéw badawczych. Jaka jest war-
tos¢ rzeczywista i uzytkowa towaru, umieszczonego
w opakowaniu, skomponowanym wedlug najnow-
szych zdobyczy wiedzy i sztuki — to juz nikogo tam
nie obchodzi. Zatatwia to szumna reklama, ktora
poleca, zachwala i przekonuj«.
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Przyktadem takiej dziatalnosci w dziedzinie opa-
kowan — dziatalnosci, ktéra oczywiscie nie moze
by¢ dla nas wzorem do nasladowania, jest opako-
wame pewnej amerykanskiej firmy, reklamujacej
pasty do zebéw. Za projekt tuby pewien artysta

specjalista do ponetnych opakowan — otrzymat
100000 dolaréw. Tuba pokryta jest rownolegtymi
paskami biatymi i rézowymi i zamyka sie duzg
bialg nakretkg z bakelitu. Opakowaniu temu nie
mozna nic zarzuci¢ pod wzgledem praktycznosci
i nawet estetyki, ale droga, ktérg w tym wypadku
wybiali amerykanscy producenci, nie jest naszg
droga. W celach dodatkowej reklamy produktu wy-
ptacono tam niewspoétmiernie wysokie honorarium
za projekt opakowania, przy czym — rzecz oczy-
wista wydatek ten wkalkulowano w cene pro-
duktu. Innymi stowy — obcigzono tym wydatkiem
bezkrytycznego nabywce, zwabionego reklamg i po-
netnym wyglagdem samego opakowania,

U nas rOéwniez obowigzuje zasada, ze — powiedz-
pasta do zebow powinna by¢ opakowana
praktycznie i estetycznie. Jednakze postulatowi te-
mu bedziemy czynili zado$¢ bynajmniej nie przez
podwyzszanie ceny samego produktu. Sprawa opa-
kowania jednostkowego, nawet gdy w zasadzie be-
dzie to opakowanie dekoracyjne, nie jest i nie moze
by¢ dla nas celem samym w sobie, zastaniajgcym
najwazniejsze zagadnienie: jakos¢ i celowos¢ sa-
mego produktu, ktéry podlega opakowaniu.

W dziedzinie opakowann ochronnych Zachéd
réwniez nie moze by¢ dla nas wzorem. Amerykan-
skie  marnotrawstwo surowcow, pOtprzetworow
i przetworow przemystowych nie moze nas pocig-
ga¢ do nasladownictwa, bo wiemy, ze za takie
marnotrawstwo ptaci sie zawsze — predzej czy
pézniej, w ten czy inny sposob.

Nie mozemy i nie chcemy nieoglednie szafowacé
drewnem, metalem, wiéknem, papierem czy tez
szklem. Skrzynie drewniane po jednorazowym uzy-
ciu nie moga stuzy¢ u nas, jako materiat do pod-
patki w piecach. Zdarta z bel bednarka nie moze
poniewiera¢ sie po katach magazynéw, a prézne
beczki nie powinny rozpada¢ sie na pojedyncze
klepki. Kartony winny by¢ szanowane. Nawet sznu-
rek, odpowiednio wigzany i rozwigzywany, moze
by¢ uzywany wielokrotnie.

W zadaniach, ktére Komitet Ekonomiczny Rady
Ministréw nakreslit komisjom opakowan, poczesne
miejsce zajmuje sprawa wielokrotnego uzywania
opakowan drewnianych. Skrzynie winny by¢ tak
zabijane i tak otwierane, by nie ulegaly uszkodze-
niom i nadawaly sie do ponownego uzycia. Poza
tym maja by¢é opracowane konstrukcje takich '
skrzyn, ktére — po dokonaniu w nich przesyiki to-
waréw — mozna by bylo roztozy¢ na elementy
i odesta¢ do fabryki, w celu ponownego uzycia.

Rozwijajgca sie u nas racjonalizacja i doznajace
szerokiego poparcia nowatorstwo majg w dziedzinie
opakowan towarowych szerokie pole do dziatania
i popisu. Szczeg6lnie wazna jest Scista wspoipraca



dobry i celowy, winien by¢ jak najszybciej i najsze-
rzej zastosowany,

Tym, ktérych praca zawodowa wigze sie badz z
wydobywaniem surowcéw, z produkcjg pOtprzetwo-
row i przetworéw przemystowych, uzywanych jako
materialy opakowaniowe, badz z procesem wyko-
nywania opakowan, bgadz wreszcie z samym pako-
waniem towar6w — przypominamy tu o kilku pro-
blemach opakowaniowych, zaprzatajgcych w tej
chwili uwage naszych naukowcow.

Przede wszystkim: zagadnienie oszczed-
nosci blachy — zaréwno zelaznej, jak i ocy-
nowanej. Miedzy innymi potrzebne sg nam pudelka
blaszane do wielokrotnego uzycia jako opakowanie
takich artykutow, jak np. pasta do obuwia. Wyko-
nanie takiego pudetka do wielokrotnego uzycia nie
moze byC¢ jednak znacznie drozsze od wykonania
zwyczajnego pudetka, poniewaz w przeciwnym ra-
zie rzecz cata nie bylaby warta zachodu.

Dalszym problemem s3 wielowarstwo-
we worki papierowe ze wzmacniaja-
ca wktadka z pakut Inianych, (mamy ich pod dostat-
kiem) w celu zastgpienia tymi workami workéw
jutowych, ktérych nie mamy w nadmiarze, a ktore

sg nam bardzo potrzebne do eksportu tanich arty-
kutéw chemicznych.

Nasz przemyst fermentacyjny ma wielkie m o-

zliwosci eksportowania polskiego
piwa do odlegtych krajow, Ilecz
brak mu odpowiedniego opakowania. Do krajow,

w ktérych panujg upaly, piwo eksportuje sie w pu~
szkach blaszanych — tak jak konserwy. Potizebny
jest lakier do pokrywania wnetrza puszek. Lakier
en ma me dopusci¢ do zetkniecia sie piwa z blachg
i winien zachowac sie neutralnie na dzialanie kwa-
sow i innych skifadnikéw piwa.

Panstwowe sklepy z obuwiem czekajg na pro:ekt
praktycznych kartonow sktada-
nych do pakowania obuwia. Kar-

tony te powinny rozréznia¢ trzy wielkosci (obuwie
meskie, damskie i dzieciece), a sktadane -musza byc¢
po to, by w transporcie i w sklepach zajmowaly jak
najmniej miejsca.

Bardzo dobry materiat opakowaniowy, jakim jest
tektura falista, czeka na dalsze udosko-
nalenia. Gdy bedzie ona odporniejsza na wilgo¢ to
da sie zastosowal z wielkg korzyscig, jako opako-
wanie dla artykutéw zywnosciowych, przechowywa-
nych w chtodnicach. Gdy zostanie bardziej usztyw-
niona, to w wielu wypadkach moze zastapi¢ kosz-
towng dykte.

Osobnym dzialem zagadnieh z dziedziny opako-
wan jest sprawa wprowadzenia
materiatéw zastepczych. Zdajemy
sobie sprawe, ze wiele tzw. namiastek stworzyto no-
we galezie wielkich przemystdbw. Sztuczny
jedwab, ktory zrazu byt wstydliwym nasladow-
nictwem prawdziwego jedwabiu, dzisiaj jest produk-
tem samodzielnym, znacznie wazniejszym, anizeli
jedwab >prawdziwy. Wielowarstwowe
worki papierowe, ktére z braku juty i Inu
zaczeto wyrabia¢ w Niemczech w latach pierwszej
wojny Swiatowej, wyparty na calym Swiecie worki
z wibékien tekstylnych w cementowniach, cukrow-
niach, fabrykach sztucznych nawozow, kopalniach
soli itd.

W kraju posiadamy duzo niewykorzy-
stanych tworzyw, jak wiklina, trociny,
torf, stoma i rézne odpadki czy to z produkciji

przemystowej i rzemies$lniczej, czy tez z gospodarki
domowej. Potrzebne tu sg pomysty i jeszcze raz po-
mysty! Nie mamy obowigzku trzymania sie utartych
Sciezek i nie bedziemy powotywali sie na to, ze ta-
kie a takie opakowanie jest dobre, jako ze wykony-
wani je w len sposob dotychczas, a zawarty w nim

towar znajdowal nabywcéw. Jedynym spraw-
dzianem jest i bedzie dla nas
praktycznosé¢ i piekno opakowa-

nia

Do Prenumeratorow naszego pisma

Niektérzy prenumeratorzy wptacajgcy nalez-
no$¢ za prenumerate przez PKO i urzedy
pocztowe, dokonuja wptat w zbyt péznym ter-
minie, tj. po dniu 20. m-ca poprzedzajgcego
miesigc prenumeraty, powodujg przez to opoz-
nienie  manipulacji na poczcie i PPK
»Ruch”, co w konsekwencji op6znia wysytke
pisma.

W celu unikniecia opdznien w wysylce PPIC
»-Ruch" prosi Ob. Ob. prenumeratoréw o wpta-

canie naleznosci za prenumerate najpozniej do
dnia 20. kazdego miesigca poprzedzajgcego
miesigc prenumeraty.

Wszystkie wptaty, ktére bedg nadane na
PKO f{ub poczta po dniu 20, bedg auto-
matycznie zaliczane na prenumerate o jeden
miesigc pozniej.

Za date nadania wplaty uwaza sie date stem-
pla pocztowego na pokwitowaniu.

ADMINISTRACJA
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Kontrola wstepna likwidacji rachunkow

W przedsiebiorstwie

IKWIDOWANIE wydatkbw przez przed-
I siebiorstwo za dostawy towardw i mate-

riatbw, za roboty, wyjazdy stuzbowe itp.

na podstawie przedktadanych rachunkéw
wymaga, jak wiadomo, sprawdzenia tego rachunku
pod wzgledem rzeczowym i formalnym.

Sprawdzenie rachunku pod wzgledem formalnym
nie jest tak proste, jakby sie to na pozér wydawato,
i nie powinno ograniczac sie tylko do powierzchow-
nego rzutu oka osoby sprawdzajgcej, w celu stwier-
dzenia: czy jest adres i data wystawcy, dla kogo
wystawiono rachunek, czy obliczenie wedtug cen
jednostkowych jest zgodne i wreszcie — czy pra-
widlowe jest sumowanie. Sprawdzenie to wyma-
ga badania o wiele Scislejszego.

Organy inspekcyjne w wielu przedsiebiorstwach
stwierdzaja liczne usterki natury formalnej, wskutek
pobieznego i niefachowego sprawdzania rachun-
kéw przez likwidature (ksiegowego czy innego pra-
cownika, ktéremu poruczono te czynnosci).

Daje sie odczu¢ brak instrukcji, ktéra by wska-
zywata wymagania natury formalnej, a tym samym
—autatwiata wydziatowi finansowemu spetnianie
czynnosci forrmalnego kwalifikowania rachunkow.

Na podstawie dlugoletniego doswiadczenia kresle
uwagi, majgce na celu ufatwienie tego wydziatom
finansowym (gtéwnym ksiegowym, likwidaturom).

Osoba, ktérej poruczono czynnosci sprawdzania
rachunkéw pod wzgledem formalnym, powinna
przede wszystkim zna¢ przepisy zasadnicze i szcze-
golne, bez znajomosci ktérych fachowe sprawdze-
nie rachunku jest niemozliwe * .

Tu wymieni¢ nalezy:

1) Kodeks Handlowy.

2) Rozporzadzenie Ministra Skarbu z dn. 31.X.1919 r.
o ksiegach handlowych, zawierajagce przepity odo-
wodach wewnetrznych. Przepisy te okreS$laja, ja-
kim warunkom powinien odpowiada¢ dowdéd we-
wnetrzny i w stosunku do jakich rzeczy (przed-
miotéw) moze by¢ uznany za taki dowdd.

3) Dekret Prezydenta |IP z dn. 16.V.46 r. o postepo-
waniu podatkowym, zawierajacy przepi y o ra-
chunkach. Przepisy te okre$laja, co powinien za-
wiera¢ rachunek (jakie elementy).

4) Rozporzadzenie M nistra Skarbu z dn. C.VIII.1949 r.
o obrocie bezgotéwkowym, ktjre okresli do jakich
granic wolno pokrywaé¢ rachunki gotéwka z kasy
przedsiebiorstwa.

*) Autor niniejszych uwag nie miat bynajmniej am-
bicji wyczerpania calego w tym wzgledzie materiatu.
Podane tu zrédta nalezy, uzupetni¢ nowymi przepisa-
mi, ktére naplynely w miedzyczasie i ktére naptywa-
ja w dalszym ciagu, by uja¢ w coraz Scislejsze ramy
zagadnienie rozrachunku pod wzgledem rzeczowym
i formalnym.
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5) Rozporzgdzenie Ministra Skarbu zdn. 19.11.1949r.
0 przedptatach zaliczek na podatek obrotowy i do-
chodowy. Rozporzadzenie to naktada na instytucje
1 przedsiebiorstwa parnstwowe obowigzek potrace-
nia z wyptat firmom prywatnym i spoétdzielniom
zaliczek na podatek obrotowy i dochodowy, a tak-
ze obowigzek przekazywania ich wtasciwemu Urze-
dowi Rewizyjnemu. Jest to rzecz nowa i nie
wszystkie przedsiebiorstwa pamietajg o tym obo-
wigzku.

6) Okodlnik Ministra Skarbu z dnia £7.11.1918 r.
w sprawie dowodéw wewnetrznych na zakup rze-
czy ruchomych. Okélnik ten wyjasnia, na zakup
jakich przedmiotéw moga by¢ sporzadzone dowo-
dy wewnetrzne.

7) Rozporzadzenie Ministra Skarbu z dnia 20.YII.
1949 r. o optatach stemplowych.

8) Instrukcja rachunkowo - kasowa danego przedsie-
biorstwa.

Do przepisbw szczegodlnych w odniesieniu do
przedsiebiorstw, podlegtych resortowym Minister-
stwom Przemystu, nalezg obowigzujace instrukcje
Ministra Przemyslu i Handlu, a mianowicie:

a) Zarzadzenie Ministra PrzemysTi i Handlu z dn.
171148 r. w sprawie wyptaconych sum do
wyliczenia.

b) Okélnik Ministra Przemys'u i Handlu z dnia
17.V.47 r. o naleznosci za podréze stuzbowe.

C) Zarzadzenie Ministra Przemystu i Handlu z dn.
9.1X.48 r. o przeniesieniach stuzbowych.

d) Zarzadzenie Ministra Przemystu i Handlu z dn.
22.X.48 r. o zaliczkach na pobory.

e) Zarzadzenie Ministra Przemystu i Handlu z dn.
221149 r. o wynagrodzeniach za prace zlecona.

f) Zarzadzenie Ministra Przemyslu i Handlu z dn.
51149 r. w sprawie optat za telefony, zain-
stalowane w mieszkaniach.

g) Instrukcje o robotach i dostawach na rzrez
przedsiebiorstw. Instrukcje w tym wzgledzie
byly wydawane co roku — w zaUznosci od
rodzaju i wysokosci kredytow inwestycyjnych.

Nastepnie przy sprawdzaniu rachunku, ktory ma
by¢ pokryty, nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace
momenty:

A) Co do rachunkéw opartych
na umowie:
— czy zawiera on wniosek odnosnej dyrekcji

branzowej (osoby dokonujgcej zakupu lub od-
bierajgcej roboty na wyptate); jest to bardzo
wazny moment ze wzgledu na odpowiedzial-
nos¢;



czy odbior materiatdw lub rob6t zostat przy-
jety komisyjnie, na co powinien by¢ dotgczo-
ny 1legzemplarz protokoétu;

— czy i jakg czes¢ naleznosci nalezy zatrzymac
do czasu kolaudacj;

— czy nie nalezy potrgci¢ zaliczki na podatek
dochodowy i obrotowy na rzecz Urzedu Re-
wizyjnego (Urzedu Skarbowego), stosownie do
rozporzgdzenia Ministra Skarbu z dn. 19.11.
1949 r.

B) Co do rachunkoéw

zakupy i roboty:

— czy odbiér materiatéw (robocizny) zostat po-
twierdzony na rachunku;

— czy jest adnotacja o zapisaniu przedmiotéw do
ksiegi inwentarzowej (materiatowej);

— czy materialy (przedmioty) zostaly nabyte
w panstwowej firmie, a jezeli nie, to czy byly
zbierane od firm prywatnych oferty, na pod-
stawie ktérych wybér Zrodla zakupu zostat
dokonany;

— czy zakup byt uprzednio uzgodniony z dyrek-
cja finansowg (oddziatem, sekcjg kontroli wy-
konania budzetu i ewentualnie — komisarzem
oszczednosciowym;

— czy na rachunkach, wystawionych przez oso-
by nie posiadajgce kart rejestracyjnych, zo-
stata uiszczona optata stemplowa w mysl| roz-
porzadzenia Ministra Skarbu (pkt. 7 wyzej cyt.
przepiséw zasadniczych);

— w razie wyptaty gotéwka ponad 5030 zt na
upowaznienie nalezy pamietaé o optacie
stemplowej, ktdérg powinna uisci¢ znaczkami
osoba odbierajgca gotowke — zgodnie z wyzej
wspomnianym rozporzadzeniem.

U Co do rachunkoéw

podrézy stuzbowej:
czy jest dotgczona delegacja;
czy okres odbytej podrézy nie przekracza daty
wyznaczonej w delegacji, ha co — w wypadku
ozytywnym — nalezy zadac przediuzenia de-
egacji;
czy koszty przejazdu podang klasg pociggu
(ewentualnie wagonem sypialnym) zgodne sg
z wyznaczong klasg w delegacji: instrukcja
0 naleznosciach za podroze stuzbowe okresla,
ktérym kategoriom pracownikéw odpowiednia
klasa pociggu przystuguije;
czy wysokos¢ diety dziennej zgodna jest z in-
strukcja;
czy dojazdy lokalne nie przekraczajg maksy-
malnej stawki ryczattowej;
czy koszty noclegébw zgodne sg z dotaczony-
mi rachunkami: ryczalt za noclegi moze by¢
zaliczony w razie niekorzystania z pokoju go-
scinnego, 0 czym powinna by¢ wzmianka na
delegaciji;
czy przyjazd do miejscowosci docelowej i wy-
jazd zostaly potwierdzone na delegaciji;
czy odbycie podrézy zostato stwierdzone przez
szefa, dyrektora;
czy byta wyptacona przed wyjazdem zalicz-
ka, ktorg nalezy potracic.

J9) Co do list inkasowych [(ob-

na drobne

kosztow

cych):

z chwilg otrzymania z Narodowego Banku
Polskiego listy inkasowej (egzemplarz z we-
zwaniem do zaptaty) nalezy ustali¢, czy to-
war zostal zamoéwiony: w razie stwierdzenia,
ze towar nie byt zamowiony, nalezy pamietacé

ratow

0 ztozeniu w Narodowym Banku Polskim za-
strzezenia w przepisanym terminie — do 5 dni.
W  mys$l instrukcji NBP powodem odmo-
wienia zaptaty faktury inkasowej moga by¢
tylko nastepujace okolicznosci:

1) odbiorca towaru ustugi nie zamawiat,

2) towar nie odpowiada co do jakosci.

E) Co do wyptat sum do wyli-

czenia:

— obowigzujace przedsiebiorstwa zarzadzenie
Ministra Przemys$lu i Handlu (pkt. a wyz. cyt.
przepisobw szczegdlnych) zezwala w tym przed-
miocie na wyplate zaliczki w wyjgtkowych
wypadkach, gdy zachodzi koniecznos$¢ zakupu
na wolnym rynku; rozliczenie z pobranej su-
my ma nastgpi¢ w ciggu trzech dni.

F) Co do zwrotu kosztéw prze-
niesien stuzbowych:
— w mys$l zarzgdzenia Ministra Przemystu

i Handlu, przedsiebiorstwo wyptaca przeniesionemu

za zgoda Departamentu Kadr pracownikowi:

— jednomiesieczne pobory,

— koszty przejazdu pociggiem |I1 kl. pracowni-
ka i cztonkéw rodziny,

— koszty przewozu urzadzenia domowego, nie
przekraczajagcego 3 izb, najtanszym S$rodkiem
lokomocji,

— diety za czas podrézy i pierwszy dzieh po-
bytu w miejscu pracy.

G) Co do

wyiplat zaliczek na

pobory:

— zarzadzenie Ministra Przemys$lu i Handlu za-
brania wyptat zaliczek na pobory. Jedynie
w wyjatkowych wypadkach (losowych) moze
by¢ wyptacona zaliczka za czas juz przepra-
cowany; podanie pracownika na laka zaliczke
powinno by¢ zaopiniowane przez Rade Zakia-
dowg;

— zakaz wyptacania zaliczek na pobory nie do-
tyczy wypadkéw wyjazdu pracownika na usta-
wowy urlop wypoczynkowy (wczasy), co jest
przewidziane w Uktadach Zbiorowych o Pracy.

H) Co do wyptat za prace zle-

cone:

— wyplata za prace zlecone moze nastgpi¢ tylko
za kazdorazowym zezwoleniem zwierzchniej
jednostki administracyjnej; zakaz wynagra-
dzania pracownikéw wiasnych z tego tytutu
nie obejmuje dziatalnosci literackiej.

) Co do kosztdéw instalacji

telefonicznych:

— zarzadzenie Ministra Przemyslu i Handlu za-
brania pokrywania kosztow instalacji aparatow
telefonicznych w mieszkaniach pracowniczych
na koszt przedsiebiorstwa, zabrania tez pokry-
wania abonamentéw telefonicznych.

J) Co do list ptacy:

— czy jest uwidoczniony tytut naleznosci (pobo-
ry, wyréwnanie) i za jaki okres. W niektérych
przedsiebiorstwach nadruk w tytule: ,Usta pta-
cy za czas.." jest wypetniony przez wydziat
ptacy blednie: wpisuje sie tu miesigc, w kté-
rym dokonywana jest wyptata, podczas gdy
nalezy podawac¢ okres (miesigc), za ktory
przystuguje naleznos¢,

— Cczy nie ma w szeregu pozycji naleznosci z in-

apa-
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nego tytutu i za inny okres, niz podano w ty-
tule; ze wzgledu na przejrzystos¢ ksiegowania
i kontrole plac, nie nalezy dopuszcza; do
~wklejania“ takich pozycji. Znane sg fakty,
ze wydziat placy powtérnie wystawia listy
ptacy na te nalezno$¢ witasnie wskutek tego,
iz byta ona ,doczepiona“ do innej listy. Na
nazwiska (naleznosci) tzw. ,opuszczone* w
swoim czasie, powinny by¢ sporzadzone do-
datkowe listy;

Mgr BRUNON BORKOWSKI

Kartoteki pomochnicze
do obliczania opuszczen

A miesiecznym arkuszu sprawozdawczym

dla przedsiebiorlw o stanie zatrudnienia

(wzér GUS P — 2 z roku 1950) wprowa-

dzono po raz pierwszy bilans pracowniko-

godzin z podzialem na pracownikéow fi-
zycznych i umystowych.

Sposéb zbierania danych do tego formularza po-
zostawiono umiejetnosciom  organizacyjnym 0sob,
ktére go wypetniaja.

Przy obserwacji stosowania tego w praktyce moz-
na zauwazy¢, ze bilans pracown.ko-godzin sporzg-
dza sie, jak nastepuje:

Na podstawie kart imiennych sporzadza sie ze-

stawienie opuszczonych godzin z wyszczegolnie-
Nr. 1
Platna
Wyszczag6lnien/e, Urlopy wypoczynkowa
Data Godziny Liczba
Nazwisko Imig (e do oa do opuszczonych
. godzin
! A. s A & y
Zprzeniesienia 596
Zielinski Witold 4. 24.r - - 64.
Kamiriski Zbigniew IN 1 24/. — T 64
Adamski Michat  {S.J - = H2
doprzeniesienia
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— czy zostaly potragcone zaliczki na pobory oraz
dokonane inne ustawowe potrgcenia;
— czy s akceptacje dyrektora (szefa administra-
cyjnego) i szefa dziatu personalnego (kadr).
Sprawdzenie w ten spos6b réznych wydatkow
i rachunkéw pod wzgledem formalnym powinno za-
pobiec usterkom natury formalnei, a czestokro¢
i materialnej oraz powinno przynies¢ dyrekcji fi-
nansowej poczucie pewnosci, ze wyplata zostata na-
lezycie udokumentowana i sprawdzona.

W pracy

niem przyczyn. Oczywiscie, w zakladach, w kt6-
rych liczba pracownikéw nie jest zbyt wysoka, moz-
na bilans przeprowadzi¢ w ten sposob. Natomiast
w zakladach, w ktorych liczba pracownikéw prze-
kracza np. 503 oséb, trzeba wybra¢ sposéb mniej
skomplikowany. W tym celu nalezy zalozy¢ odpo-
wiednie kartoteki.

Karty tych kartotek sg w dwdch kolorach: jedne
dla pracownikéw fizycznych, a drugie — dla umys-
towych. W kazdym kolorze nalezy utworzy¢ tyle
grup, ile ich potrzeba do wykazu opuszczen wedtug
wzoru bilansu pracowniko-godzin (GUS — 9-2),
a wiec:

N rff
Pfatne

Wyszczegolnienie: Zwolnienia uczniéw na nauko

Data Godziny Liczba
Nazwisko Imie od do od do opuszczonych
godzin
2 S 4 i ¢} \Y
Z przeniesienia 156
Rzepczak Michat Hi. 121 12" 10" 6
Kwiatkowski Zygmunt /2.1 — 14" |i" ]
Leszczyhiski  Michat 123, — 2¥1i° 2j°
doprzeniesienia



Opuszczenia

1) urlopy wypoczynkowe,
2) urlopy okolicznosciowe,

3) c¢wiczenia wojskowe i obozy SP,

4) prace spoteczne,
5) oddelegowania na kursy,

6) zwolnienie ucznidw na nauke,

7) karmienie niemowlat,

8) choroby na zasadzie Swiadectw lekarskich,

9) urlopy macierzynskie,
10) inne.

Opuszczenia

3) samowolne opuszczenia,
4) spodznienia,
5) inne.

ptatne Na

nieptatne:

1) choroby na zasadzie Swiadectw lekarskich,
2) urlopy okolicznosciowe, zwolnienia,

jednej

karcie

rejestruje sie poszczegoélne

opuszczenia jednego rodzaju np. urlopy wypoczyn-
kowe (kilkudniowe) w rubryce 3 i 4. Po przelicze-
niu na godziny nalezy w rubryce 7 wpisa¢ 0g0Ing

liczbe opuszczonych godzin.

Kilkugodzinne opu-

szczenia (np. zwolnienia ucznibw na nauke) reje-
struje sie w rubrykach 5i 6.

Po kazdej rejestracji nalezy obliczy¢ liczbe opusz-

czonych godzin i wpisa¢ je w rubryke 7. Przy kon-
Cu miesigca nalezy poszczegoélne karty — po wyrzu-
ceniu ogodlnej sumy — podkresli¢ pozioma linig.

Miejsce takie pod tg linig mozna wyzyskac¢ dla
zapisbw w nastepnym okresie sprawozdawczym.
Przy zastosowaniu tej kartoteki mozna otrzymac

dane nie tylko na koniec miesigca, lecz na kazdy za-
dany dzien, i to — bez przerwania normalnych prac.

G L O S S Y

O wyis7a forme wspoétzawodnictwa

OWA forma wspolzawod-
N ctwo dlugofalowe — po-

nictwa — wspolzawodni-
wstala w ostatnich czasach na
tle realizacji planu szescioletnie-
go, posiada — jako wyzsza for-
ma wspoétzawodnictwa — nie-
zwykle donioste znaczenie, szcze-
golnie — jesli z nig pojdzie w
parze strona administracyjna. Ze
wspotzawodnictwo to wyprzedzi-
to znacznie teorie, jak to w ogdle
dzieje sie ze wspotzawodni-
ctwem — z tym musimy sie po-
godzi€. Wazng natomiast sprawg
jest, abysmy szybko zrozumieli,
nalezycie wykorzystali te nowg
forme wspotzawodnictwa.

Najlepszym sposobem powia-
zania nowej formy wspotzawod-
nictwa jest wecielenie jej do pla-
nowania. Wspotzawodnictwo dtu-

gofalowe, ktére z poczgtkiem
biezacego roku znalazio wyraz
przede wszystkim w zobowig-

zaniach gorniczych, da sie juz
wlaczy¢ do planowania ogolne-
go i tam zajmie powazng pozy-
cie. Poniewaz ruch ten zakresla
coraz szersze kregi i coraz wie-
cej pracownikdw réznych rodza-
jow przemystu deklaruje swoj
akces do wspoétzawodnictwa diu-
ofalowego, bedzie ono nie tyl-
0 Swiadczylo o gotowosci i

czujnosci gospodarczej naszych
robotnikow, chtopow i inteli-
gentow, lecz réwniez znajdzie

swe wybitne odzwierciedlenie w
bilanJie gospodarki panstwowej

oraz w planowaniu
ma.

W tej chwili mamy przewaz-
nie planowanie odgérne. W tej
chwili jesteSmy w toku wykony-
wania planu rocznego. Plano-
wanie oddolne, tu i 6wdzie sto-
sowane, nie opiera sie na pew-
nych podstawach pracy i mozli-
wosciach popartych zobowigza-
niami konkretnymi pracownikow
i danymi technicznej przelotno-
S§ci maszyn lub oddziatéw.

Jezeli w lej chwili nie mozna
przeprowadzi¢ tego w skali ro-
cznej, to zawsze mozna jeszcze
to wykona¢ w skali miesiecznej,
kwartalnej lub potrocznej — w
ramach tzw. planu wewnet) z-
nego.

Planowanie oddolne opiera sie
na najszerszych masach robotni-
czych — na najnizszych komoér-
kach Zwigzkéw Zawodowych, na
grupach zwigzkowych liczacych
do 30 osd6b. Akcje taka moga
przeprowadzi¢ Zwiazki Zawodo-
we poprzez Rady Zaktadowe.
Akcje taka nalezy rozpoczaé w
Radach Zaktadowych od omoé-
wienia jej z mezami zaufania.

Mezowie zaufania wyttumacza
swym grupom istote oddolnego
planowania, opierajgcego sie na
ich  wlasnych  zobowigzaniach
indywidualnych i zespotowych,
tworzgcych grupy. Powstajg w
ten sposéb planowania grupowe,
realne, bo oparte na dobrowol-
nym  zobowigzaniu  znajgcych

po stronie:

swoje mozliwosci robotnikow.
Plan stworzony przez grupe ma
jeszcze jednag zalete: wykonanie
zobowigzan jest stale kontrolo-
wane przez meza zaufania, kto6-
ry ciagle przebywa ze swoimi
ludZzmi i zna ich mozliwosci.

Gdy ponadto wyniki ' grupy
moga by¢ naniesione na wykre-
sy, harmonogramy lub cyfrowo
ogtaszane, to mamy pewnos¢
wykonania zobowigzania, a takze
pewnos¢, ze w razie jakichkol-
wiek trudnosci grupa bedzie na
czas alarmowata o przeszkodach
i bedzie dazyta do ich usunie-
cia.

Zebrane grupy tworza zmiane
lub oddziat, ktéry, majac tego
rodzaju podktad, przedstawia na
naradzie wytwoérczej — po uzgo-
dnieniu z kierownictwem tech-
nicznym — realny plan produk-
cyjny, plan oddolny. Nalezy pod-
kresli¢, ze przy tego rodzaju pra-
cy organizacyjnej ,wyskakujg"
indywidualne pomysty racjonali-
zatorskie i to — zaréwno orga-
nizacyjne samej pracy, jak i me-
chaniczne. V/ ten sposéb caly ze-
sp6t robotnikéw jest wciggniety
do pracy nad wykonaniem, planu.
W ten sposéb oddolnie — po-
przez p’any oddzialowe, wydzia-
towe — powstaje ogoélnofabry-
czny plan oddolny, zatwierdzony
na Walnym Zebraniu Zatogi.

Précz samego wykonania pla-
nu powstajg przy tym jeszcze
zobowigzania z innych dziedzin,
jak np. jakosci, oszczednosci, Z
zakresu BHP, socjalne. | tak —
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na podtozu dtugofalowego wsp6t-
zawodnictwa jednostek, zespo-
téw, grup — powstaje plan od-
dolny.

Zobowigzania moga by¢ ro6z-
nego rodzaju, np. wykonania
p’anu rocznego w 10 miesiecy,
wykonywania  planéw dzien-
nych przez okres zobowigzania.
Pozwoli to unikngé zasadniczego
btedu indywidualnych, niesko-
ordynowanych zobowigzan, skta-
danych na rece rady zaktadowej
podstawowej organizacji partyj-
nej lub dyrekcji. Mianowicie:
pozwoli to unikngé¢ braku kon-
troli wykonania powzietych na
siebie zobowigzan. Trudno prze-
ciez wyobrazi¢ sobie doktadng
kontrole — powiedzmy — 200
zobowigzan, ziozonych np. na
rece dyrektora, a odnoszacych
sie do réznych zagadnien i roz-
nych czaséw trwania, nie dajg-
cych zatem powigza¢ sie w pet-
ng konsekwentng catosc.

Pozwoli to — w nastepstwie
realnego, starannego planowania

wtasciwg popularyzacje

naktadu pracy, planu produkcyj-
nego, planu finansowego zakla-
du — wciagna¢ dyrekcje i admi-
nistracje do pracy nad wykona-
niem planu. Uniknie sie szablo-
nowego, biurokratycznego, pra-
ktykowanego gdzieniegdzie przez
dyrekcje branzowe, wyznaczania
z goéry zza zielonego stolika
.wzrostu wydajnosci" — bez
oglagdania sie na wzrost mecha-
nizacji i nasycenia technicznego
pracy.

Réwnoczes$nie rozszerza sie
baza kierowania wspotzawodni-
ctwem, ktore przechodzi z rak
réferenta lub komisarza wspo6t-
zawodnictwa w rece samych wy-
konawcéw.  Réwnoczesnie tez
upraszczajg sie ,wspaniate", mi-
sternie opracowane kilkunasto
lub  kilkudziesiecio-przyktadowe
regulaminy wspotzawodnictwa,
bedace majstersztykiem kompli-
kacji i okazem materiatu, zupet-
nie niezrozumialego dla robotni-
kow.

Inz. Edward Schodnicki

ruchu wynalazczosci robotniczej

OSZCZEGOLNE Central-
P ne Zarzady Przemystéw w

specjalnych wydawni-
ctwach publikujg opisy pomy-
stébw racjonalizatorskich, maja-
cych wazne znaczenie dla wzro-
stu wydajnosci pracy. Do tych
publikacji nalezy rowniez ,Biu-
letyn Woynalazczosci Przemystu
Weglowego", wydany przez
CZPW.

» Biuletyn Wynalazczosci Prze-
mystu  Weglowego" poswiecony
jest zagadnieniom usprawnien i
wynalazczosci i w zasadzie ta-
my swe przeznacza opisom po-
mystow oraz statystyce ,Skrzyn-
ki Pomystow" CZPW. Nie za-
mierzamy tu zaja¢ sie szczegoto-
wym omowieniem zalet i wad te-
go pozytecznego wydawnictwa,
niemniej jednak, musimy poswie-
ci¢ kilka uwag niektorym arty-
kutom wstepnym, ktére w kaz-
dym numerze ,Biuletynu" stuzy¢
majg jako ,wprowadzenie" do
zagadnienia masowego ruchu
szerzgcej sie w Polsce Ludowej
wynalazczosci robotniczej.

Ot6z pilnie czytajagc owe ,teo-

tym, co zawiera opisowa i sta-
tystyczna czes¢ ,Biuletynu", a
tym, co gtosi ,teoria" wynalaz-
czosci robotniczej, zawarta w
owych artykutach  wstepnych.
Materiat faktyczny i statystycz-
ny ,Biuletynu Wynalazczosci
Przemystu Weglowego" dowodzi
setkami i tysigcami przyktadow,
ze tylko w Polsce Ludowej, w
warunkach budujgcego sie socja-
lizmu mozliwe jest istnienie i
mozliwy jest rozw0j poteznego
ruchu wynalazczos$ci robotniczej,
ruchu, bedacego dowodem no-
wego stosunku do pracy milio-
nowych rzesz ludzi pracy, ktérzy
dopiero teraz . moga ujawnic
swe talenty, swa inicjatywe, twor-
cza pomystowosé¢, zdolnoscior-
ganizacyjne — ttumione i dia-
wione przez wieki niewolniczej
pracy dla kapitalistow i wyzyski-
waczy. O tym méwig same po-
mysty robotnicze. A jak do tej
sprawy podchodzg ,naukowe"
wywody wstepniakow, umiesz-
czonych w Biuletynie?

Cecha charakterystyczng o-
wych pseudonaukowych wywo-
déw jest to, ze zagadnienie wy-

retyczne", ,psychologiczne® i nalazczosci robotniczej traktujg
.haukowe® enuncjacje na temat one abstrakcyjnie, ko-
wynalazczos$ci robotniczej, do- smopolitycznie, a
chodzimy do wniosku, ze istnie- wiec — w oderwaniu
je gteboka sprzecznos¢ miedzyod konkretnych, regh
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nyoh spoleczno-histo-
rycznych warunkoéw
ruchu wytwérczosci robotniczej
w dziedzinie postepu techniczne-
go. W jednym z tych wstepnych
artykutow czytamy nawet, ze
.nie kazdy cztowiek moze by¢
pomystodawca, pionierem racjo-
nalizatorskich  metod  pracy".
Czyzby istnieli na tym biednym
Swieci¢ wybrani i niewybrani?
Najwidoczniej istniejg, skoro au-
tor owego artykutu twierdzi, Ze
.hatura nierébwnomiernie podzie-

lita zdolnosci wsrdd ludzi. Jed-
nych wyposazyta hojnie, innym
poskagpita daréw" *. Chyba po-

zostanie to juz tajemnica redak-
cji wspomnianego Biuletynu, w
jaki sposob taka elitarna, anty-
naukowa teoria mogta sie ukazac
w  czasopismie, poswieconym
sprawom masowej wynalazczosci
robotniczej. Poruszamy te spra-
we dlatego, poniewaz redakcje
wydawnictw technicznych odno-
szg sie u nas z wielkim liberali-
zmem do spraw zwigzanych z tzw.

spsychologia pracy". Liberalizm
ten oznacza jednak w niekt6-
rych  wypadkach bezkrytyczne

ustosunkowanie sie do tez i teorii
ze strony wielu nawet wybitnych
naszych  specjalistow, ktorzy
tkwig jeszcze gteboko w niewoli
kapitalistycznej pseudonauki,
dotyczgacej tzw. psychologict-
nych aspektow pracy ludzkiej.

Pod wplywem tego kierunku
pisze np. mgr Spiewak Florian*9
tak: ,Stosunek poszczegodlnych
robotnikéw do kopalni i do pra-
cy zalezy w duzej mierze od
stopnia ich wyrobienia spotecz-
nego. U jednych decydujgcym
motywem pracy jest wylgcznie
kwestia osiggniecia jak najwyz-
szych zarobkéw". Po wyjasnie-
niu, ze ta forma zainteresowania
nie budzi ,gtebszych", ,pod-
Swiadomych" i ,uczuciowych"
nici, wigzacych robotnika z za-
ktadem, autor wywodzi dalej:
.Ale oprécz podniety w formie
materialnej, u wielu pracowni-
kéw wystepuja jeszcze inne mo-
tywy pracy. Miedzy innymi, wy-
mierne tu nalezy nastepujgce:
che¢ uzyskania pochwaly lub in-
nego publicznego wyr6znienia,
awans, che¢ zaimponowania in-
nym, zdobycie zaufania, zaspo-
kojenie  wtasnych ambicji itp"
Posnujmy ni¢ tej analizy dalej,

* Zeto. ,Biuletyn Wynalazczosci
Przemyslu Weglowego* rok I, nr
6-7, str. 1

**  D'uletyn Wynalazczosci
Przemystu Weglowego“, nr: 1011-
12 1949 r, str. 6



a dojdziemy niewatpliwie do...
psychoanalizy, do Freuda i(p.
Autor w swych dalszych wy-
wodach moéwi o sentymencie, ja-
ki powstaje u robotnika (do za-
ktadu? do pracy?), o sentymen-
cie, ktéry jest tym wiekszy, im
lepsza jest ,atmosfera psychicz-
na" panujgca w tzakladzie. I
wtasnie ,skrzynka pomystow" ma
jako zasadniczy cel wychowaw-
czy wpoi¢ w ogo6t pracownikéw
to przekonanie, ze ,kopalnia
(czyja?) jest wspolnym dobrem
wszystkich, ze dobro to nalezy
chroni¢ i dazy¢ do jego powie-
kszenia przez zgtaszanie pomy-
stéw, udoskonalajagcych prace,
przyczyniajgcych sie do zwie-
kszenia produkciji".
PrzytoczyliSmy gar$¢ uwag, z
ktorych obiektywnie wynika, ze
nieraz niewtasciwymi metodami
propaguje sie u nas ruch wyna-
lazczosci robotniczej. Nie moze-
my tutaj wchodzi¢ w intencje cy-
towanego autora, ktéry moze na-
wet miat i ma szczery zamiar
swojg wiedze psychologiczng od-
da¢ sprawie pogtebienia anali-
zy ruchu nowatorstwa. Musimy
wyraznie stwierdzi¢, ze tego ro-
dzaju wywody moga raczej szko-
dzi¢ sprawie niz jej pomac.
Wywody powyzsze sg wynikiem
pogladu, ze ,osobowo$¢ cztowie-
ka koncentruje sie i rozwija wo-
kot wtasnego ,Ja", ktore ma tyl-
ne zabarwienie emocjonalne".

Jeszcze, 0 zaszeregowaniu
za pomocag punktacji

= NZYNIER Maksymilian Reich

w artykule ,Zaszeregowanie

prac za pomoca punktacji”
(,.Ekonomika i Organizacja Pra-
cy“ nr 1z 1950 r.) poruszyt za-
gadnienie o wielkim znaczeniu
gospodarczym. Ustalenie jednoli-
tych metod zaszeregowania pra-
cownikow do grup wynagrodzenia
w calej uspotecznionej gospodar-
ce, realizujac w petni zasade ,ré-
wna ptaca za rowng prace”, poto-
zy kres ciggtym ,wedrowkom pra-
cownikéw" w poszukiwaniu lep-
szego - wynagrodzenia za te sa-
ma Prace, wzglednie — lepszych
Warunkéw pracy przy utrzyma-
aiu tego samego wynagrodze-
nia, a tym samym umozliwi wia-
Sciwe wyszkolenie pracownika,
pogtebienie i rozszerzenie jego
kwalifikacji zawodowych, otwo-
rzy wiec rzeszom pracowniczym
droge do awansu spotecznego
oraz podniesie osiggniecia go-
spodarcze kraju.

To indywidualisty.czno-metafi-
zyczne ujecie osobowosci ludz-
kiej, oderwanej od spotecznej,
konkretnej historycznej rzeczy-
wistosci, cechuje kapitalistyczna
nauke psychologii, ktéra neguje
istnienie walki klasowej. Burzu-
azyjni uczeni przy pomocy oO-
wych metnych twierdzen o senty-
mencie robotnika do zaktadu ,ja-
ko takiego" (nie chcg moéwi¢ o
zakladzie kapitalisty) starajg sie
usilnie wmoéwié robotnikom, ze
od zapanowania dobrej ,psy-
chicznej atmosfery" przy pracy
za'ezy ich dobrobyt. Jest to per-
fidna proba tamania walki ka-
sowej proletariatu przy pomocy
»psychologicznych metod nauko-
wej organizacji".

Rzecz jasna, iz propagowanie
tego rodzaju metod, teorii, po-
gladéw i tez nie moze mie¢ miej-
sca u nas w naszych f>ub'ika-
cjach, poswieconych wynalaz-
czosci robotniczej. Ruch nowa-
torstwa ma swoje spoteczne, kla-
sowe oblicze, ruch ten moze i
powinien by¢ wielostronnie zba-
dany. Ale drogowskazem dla
tych badan jest teoria marksiz-
mu-'eninizmu — teoria, umozli-
wiajgca  obiektywne zbadanie
rzeczywistosci i wykrycie praw i
zaleznosci, ktore majg rowniez
praktyczne znaczenie, gdyz po-

magaja w budownictwie socja-
lizmu.

I. E.
prac

Natomiast pewne uwagi nasu-
wa opisany w artykule sposéb
punktowania przy zaszeregowa-
niu pracownikéw do grup wy-
nagrodzenia. Gtéwny nacisk zo-
stal potozony na stopien prze-
szkolenia, przy czym — jako
kryterium  wiadomos$ci i uzdol-
nien pracownika — przyjeto u-
kohnczenie odpowiedniej szkoty.
llos¢ punktow, przewidzianych
za ukonczenie szkoty (7-10) wy-
daje sie niewspoOtmiernie duza w
poréwnaniu z iloscia, przewidzia-
ng np. za prace na skompliko-
wanych i precyzyjnych maszy-
nach (3—5j, wzglednie — za sa-
modzielno$¢ w wykonaniu pracy
(3 punkty). Ten system punkto-
wania przyjmuje, jako zasade,
wyzsze zaszeregowanie pracow-
nika, p-osiadnjgcego $wiadectwo
szkolne, w poréwnaniu do pra-
cownika, ktory szkoly nie ukon-
czyt, lecz w drodze praktyki na-
byt potrzebne kwalifikacje zawo-

dowe i wykonuje powierzona mu
prace réwnie dobrze lub — dzie-
ki posiadanemu doswiadczeniu—
lepiej od miodego absolwenta
szkoty.

Trudnosci te mogtyby by¢ usu-
niete przez opracowanie systemu
punktowania, opartego na wiek-
szej ilosci elementéw, charakte-
ryzujacych wykonywang przez
pracownika czynnos¢. Elemen-
ty te mozna podzieli¢ na 4 za-
sadnicze grupy:

I. Charakterystyka
pracy

a) Warunki, w ktérych praca
jest wykonywana (np. pod
ziemig, na wodzie, na po-
wietrzu, w lokalu zamknie-
tym, w wysokiej temperatu-
rze, w nocy itp.).

b) Ciezko$¢ pracy (np. praca,
wymagajgca duzego wysitku
fizycznego, skupienia uwagi,
zrecznosci itp.)

c) Narzedzia pracy (np. proste,
jednorodne, skomplikowane,
zespoly narzedzi itp.).

d) Obstuga maszyn i aparatéw
(prostych, skomplikowanych,
precyzyjnych itp.).

e) Charakterystyka obracane-
go materialu  (np. stopien
wrazliwosci na obrébke itp.).

II. Samodzielnos¢
w wykonywaniu pracy

a) Wykonywanie pracy niesa-
modzielne (stata bezposred-
nia kontrola, kontrola wy-
niku pracy itp.).

b) Samodzielne  wykonywanie

prostych czynnosci oraz
czynnosci przygotowaw-
czych.

c) Samodzielne wykonywanie
pracy (z czynnosciami przy-
gotowawczymi lub bez nich,
z organizowaniem pracy lub
bez niego itp.),

[Il. Funkcje
kierownicze

a) Bezposredni nadzo6r (nad
praca 1 pracownika, zespotu,
grupy, z uwzglednieniem ro-
dzaju wykonywanej przez
pracownikéw p,racy itp.).

b) Kontrola  wynikéw pracy
(np. jak w punkcie a).

c) szkolenie fachowe pracow-
nikéw (np. jak w punkcie a).

d) Stopien odpowiedzialnosci
za prace, wykonywang przez
zespol.
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IV. Kwalifikacje
zawodowe

a) Umiejetnosci praktyczne (np.
okres przeszkolenia, specja-
lizacja, jako$¢ pracy itp.).

b) Wiadomosci teoretyczne, u-
dowodnione odpowiednimi
Swiadectwami szkolnymi,
wzglednie — ustalone w dro-
dze egzamindéw, przeprowa-
dzonych komisyjnie w za-
ktadzie pracy lub w jednost-
ce nadrzednej.

Ustalenie jednolitej tabeli
ptac (zawierajgcej te samg ilos¢
grup w tej samej wysokosci) dla
wszystkich gatezi przemystu nie
wydaje sie mozuwe z uwagi na
roznorodnos$¢ zadan i zwigza-
nych z nimi prac wysoko kwa-
lifikowanych, ktére moga wyste-
powac tylko w niektorych dzia-

tach produkcji. Bardzo pozadane
natomiast z punktu widzenia go-
spodarczego i spotecznego byto-
by ustalenie jednolitych grup
wynagrodzenia dla pracownikow,
wykonujacych prace proste oraz
mato i $rednio skomplikowane,
ktérych rownorzedno$¢ mozna by
ustali¢ w drodze przyjetego sy-
stemu punktowania.

Nalezy podkresli¢, ze obecnie
obowigzujgce uktady zbiorowe
pracy (zawarte w 1949 roku) w
pewnej mierze realizujg postulat

jednolitej regulacji plac z u-
wzglednieniem specyfiki danej
gatezi produkcyjnej. Najnizsze

wynagrodzenie pracownika zo-
stalo ustalone na zt 42 gr 50 za
godzine, natomiast liczba grup i
rozpietos¢ miedzy grupami, prze-
widzianymi dla pracownikéw
produkcyjnych w poszczegoélnych

Receisiz/ e

przemystach, jest rézna. Np. tt-
ktad dla przemystu poligraficz-
nego przewiduje 11 grup, dla
przemystu energetycznego — 10
grup, dla Panstwowego Monopo-
lu Zapalczanego — 8 grup, a dla
przemystu witdkienniczego — 12
grup, rozbitych na podgrupy.
Analiza tabel ptac i zaszere-
gowatli, ustalonych w obowig-
zujacych obecnie uktadach zb'o-
rowych pracy, oraz porownanie
z faktycznymi warunkami pra-
cy, rodzajem pracy i wymaga-
nymi kwalifikacjami pracowni-
kéw, zatrudnionych w réznych
galeziach przemystu, pozwoli na
opracowanie jednolitej metody
punktowania pracownikéw pro-
dukcyjnych oraz na unikniecie
dotychczasowych niedociggniec.

Mgr Il. tazowska

ROZWOJ RUCHU WSPOLZAWODNICTWA W ZSRR

(Na marginesie artykutu J. J. Czang-

radzieckim pismie ,,Wcpro-
sy Fitosof.i“ (2.1949), orga-
nie Instytutu Filozoficzne-
go Akademii Nauk ZSRR, zamie-
szczony zostat artykut J. J. Czan-
gliego p. t. ,Stalin o socjalistycz-
nym  wspoétzawodniciwe".  Ar-
tykut uogdlnia praktyke ruchu
wspoOtzawodnictwa w ZSRR, na-
Swietlajgc ja w plaszczyznie kla-
sycznych prac J. W. Stalina.
Analizujgc zagadnienie genezy
ruchu wspétzawodnictwa, Czangli
wskazuje na bezposrednio spotecz-
ny charakter wytwarzania w wa-
runkach socjalizmu, jako na zasad-
niczg ekonomiczng przestanke po-
wstawania ruchu. W warunkach
socjalizmu przeksztalca sie storu-
nek robotnika do pracy, wyksztal-
ca sie socjalistyczna $wiadomosc
robotnikbw. Wyrazem tej przema-
ny jest socjalistyczne w po6tzawod-
nictwo, a jej ekonomiczng podsta-
wg — spoteczna wtasnos¢ srodkow
produkcji.

Czangli, omawiajgc  znaczenie
ruchu wspotzawodnictwa dla roz-

iiego w ,,Woprosach

woju  ekonomiki  socjalizmu w
ZSRR, okresla wspo6tzawodnictwo,
jako konieczny warunek rozwoju
sit wytworczych socjalizmu, ponie-
waz ich gtéwny element: produk-
cyjne doswiadczenia i przyzwycza-
jenia wytworcOw — doznajg naj-
bardziej petnego i wszechstronne-
go rozwoju poprzez socjalistyczne
wspotzawodnictwo. W dalszym to-
ku pracy autor potwierdza ten po-
glad, wskazujgc na kolektywne
formy wspotpracy robotnikow, in-
zynieréw i naukowcéw, jako na
zasadnicza wspdiczesng tendencje
rozwoju ruchu wspotzawodnictwa.

Wspotzawodnictwo, bedac gtéw-
nym osrodkiem mobilizacji aktyw-
nosci mas dla wykonania zadan
planébw gospodarczych, jest ko-
niecznym warunkiem ich wykona-
nia. W ten sposob wspétzawodnic-
two wystepuje, jako prawo rozwo-
ju socjalistycznego spoteczenstwa.

Czangli okresla wspétzawodnic-
two, jako prawo rozwoju socjali-
stycznego spoteczenstwa, i wskazu-
je na zasadniczg roznice pomiedzy

Fitosofii®).

wspotzawodnictwem a  kapitali-
styczng konkurencjg. Prawo kon-
kurencji — 6w obiektywny prze-
jaw osobistych dazen poszczegol-
nych kapitalistbw do opanowania
kapitatbw — diziata, jako prawo zy-
wiotowe w spoteczenstwie opartym
0 prywatng wtasnos¢ srodkéw pro-
dukcji. Zasadg konkurencji jest
Smier¢ jednych, a zwyciestwo dru-
gich.

Wspoitzawodnictwo rozwija sie w
spoteczenstwie opartym o spotecz-
ng wlasnos¢ sSrodkéw produkciji,
dziata nie zywiotowo, lecz — jako
poznana i planowo rozwijana sita
ekonomicznego postepu socjalizmu.

Zasadg wspoilzawodnictwa jest
kolezenska pomoc  przodujacych
dla pozostajacych w tyle, a to -
w celu osiggniecia ogéinego wzro-
stu.

Szczegllnie  interesujgca  jest
czes¢ pracy, w ktorej autor oma-
wia wspdiczesne formy rozwoju
ruchu wspoétzawodnictwa.

Czangli wychodzi z zatozenia, ze
powstanie kazdej nowej formy roz-



woju ruchu jest uwarunkowane po-
ziomem rozwoju sit wytworczych
socjalizmu, politykg partii komuni-
stycznej i rzadu radzieckiego.

Stalin na | Wszechzwigzkowej
Naradzie Stachanowcéw w 1935 r.,
omawiajgc zrodla ruchu stacha-
nowskiego, stwierdzit, ze bez nowej
techniki, bez podniesienia kultu-
ralno - technicznego poziomu ro-
botnikéw, dalej zas — bez podnie-
sienia stopy zyciowej, powstanie
tego rodzaju ruchu bytoby niemo-
zliwe. Geneza ruchu stachanow-
skiego jest wiec wyraznie powig-
zana z okreslonym poziomem roz-
woju sit wytwoérczych socjalizmu.

W rozwoju ruchu wspotzawod-
nictwa w ZSRR, poczawszy od po-
wstania ruchu stachanowsklego,
Czangli wyodrebnia trzy zasadni-
cze okresy rozwoju ruchu — za-
rowno w glab, jak i wszerz.

Pierwszy etap charakteryzuje sie
dazeniem wytworcéw do opanowa-
nia i pelnego wykorzystania istnie-
jacej techniki produkcji. Drugi za$
etap — dazeniem do przeksztatce-
nia techniki. W okresie tym nowa-
torstwo robotnicze wnosi zasadni-
cze przemiany w istniejaca techni-
ke i organizacje pracy. Przy czym
— jak podkresla Czangli — proces
ten przebiega roGwnomiernie z jed-
noczesnym dazeniem nowych sze-
rokich mas robotniczych do opa-
nowania techniki i podwyzszenia
wydajnosci pracy. W rzeczywisto-
Sci trudno jest oddzieli¢ oba etapy
wspoétzawodnictwa, przedstawiaja-
ce sobg nieprzerwany  proces
wchtaniania przez ruch coraz bar-
dziej szerokich mas, dazacych do
opanowania techniki.

Przejscie do wyzszego etapu roz-
woju wspotzawodnictwa charakte-
ryzuje sie aktywnym oddziatywa-
niem wytworcow na technike pro-
dukcji.

W trzecim — wspotczesnym —
etapie rozwoju wspoétzawodnictwa
osiggniecia nowatoréw produkcji
stajg sie osiggnieciami catego ko-
lektywu, w wyniku planowego
rozpowszechniania zastosowanych

ulepszen na wszystkie analogiczne
prace.

Jednoczesnie z rozwojem w giagb,
ruch wspotzawodnictwa rozwijat
sie wszerz.

Pierwszy etap rozwoju wspoiza-
wodnictwa wszerz zwigzany jest

Z opanowaniem przez robotnikow
techniki produkcji na swoich sta-
nowiskach pracy, drugi — z opa-
nowaniem techniki na szeregu sta-
nowisk pracy, z tgczeniem specjal-
nosci i przejsciem do form pracy
wielowarsztatowej .

Trzeci — wspoblczesny —
charakteryzuje sie:

etap

1 Organizacjg kolektywnej sta-
chanowskiej pracy w catych
odcinkach, oddziatach i przed-
siebiorstwach.

2. Planowoscig w organizowaniu
tworczej aktywnosci mas.

3. Zespolowym  rozstrzyganiem
technicznych, ekonomicznych
i organizacyjnych zagadnien
produkciji.

Analiza masowych form rozwoju
ruchu wspétzawodnictwa, pojawia-
jacych sie w okresie powojennym,
wskazuje na to, ze u podstaw tych
form lezy przemys$lana, planowa
realizacja przedsiewzie¢ organiza-
cyjno - technicznych i prac nauko-
wo - badawczych, zmierzajgcych do
osiggniecia ogélnego wzrostu wy-
dajnosci pracy,

Czangli uwaza, ze na okreslonym
poziomie rozwoju sit wytwdrczych
socjalizmu staje sie mozliwe i ko-
nieczne planowe organizowanie ini-
cjatywy nowatorskiej w celu pod-
niesienia ogdlnego poziomu wydaj-
nosci, do poziomu przodujgcych
stachanowcéw.

Koniecznos¢ ta powstaje na
wspoltczesnym poziomie rozwoju sit
wytworczych,  charakteryzujgcym
sie: powszechnym wprowadzeniem
potokowych metod produkcji, ze-
spotowg mechanizacjg i au'omaty-
zacjg procesow produkcyjnych, o-
raz znacznym wzrostem kulturalno-
technicznego poziomu robotnikdw.

W warunkach tych dysproporcja
pomiedzy wydajnoscig przoduja-
cych stachanowcow a ogélnym
przecietnym poziomem wydajnosci
powoduje zamrazanie znacznej cze-
Sci srodkéw obrotowych przedsie-
biorstwa w formie niewykonczonej
produkcji, przestoje produkcyjne
najbardziej wydajnych odcinkéw
oraz dezorganizacje planowania.

Aby zapobiec tym konsekwen-
cjom, nalezy podnies¢ wydajnosc
pracy wszystkich robotnikéw do
poziomu przodujgcych.

W ten sposOb stworzone zostaly
obiektywne warunki dla planowe-
go zastosowywania w produkciji
stachanowskich metod pracy.

Inicjatywe planowego podniesie-
nia wydajnosci pracy calego zespo-
tu do poziomu wydajnosci przodu-
jacych robotnikéw podjat po raz
pierwszy robotnik fabryki obuwia
.Paryska Komuna“ — Matrosow.
Istota koncepcji Matrosowa opie-
rata sie na nastepujgcych zaloze-
niach:

1 Nalezy podnies¢ ogolne wy-
ksztatcenie zawodowe wszys-
tkich robotnikbw do poziomu
przodujacych.

2 Na konkretnym doswiadcze-
niu stachanowcéw nauczyc
wszystkich robotnikéw naj-
bardziej wydajnego wykorzy-
stania techniki.

3. Stworzy¢ najbardziej dogod-
ne warunki dla maksymalnie
wydajnej pracy wszystkich
robotnikéw.

Plan przedsiewzie¢, zwigzanych
z zastosowaniem w produkcji sta-
chanowskich metod pracy, stat sie
na wspoélczesnym etapie rozwoju
ruchu wspétzawodnictwa podstawg
powstania licznych form ruchu.
Planowe zastosowanie w produkcji
stachanowskich metod pracy na-
ktadato, jako warunek konieczny,
aktywne uczestniczenie pracowni-
kéw inzynieryjno - technicznych.
Formy tej wspéipracy opracowat
po raz pierwszy inzynier Czelabin-
skich zaktadéw budowy traktorow
— Aleksander lwanow.

Obok wspotpracy pracownikow
inzynieryjno - technicznych, opra-
cowanie i rozwiniecie p’anu wy-
magato uczestniczenia kierownikow
produkcji, majstrow, kierownikéw
oddziatbw i dyrekcji przedsie-
biorstw.

Starszy majster fabryki ,Kalibr"
— Mikotaj Rosyjski zasto.owat w
praktyce koncepcje  Matrosowa,
podnoszac — na podstawie plano-
wej realizacji inicjatywy stacha-
nowskiej — wydajno$¢ wszystkich
robotnikbw swego odcinka do po-
ziomu przodujacych.

W artykule swoim Czangli wska-
zuje na konkretne rezultaty osig-
gniete na odcinku majstra Rosyj-
skiego.
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": W poczaticacfi rozwoju 'rozpatry-
wanej formy wspotzawodnictwa w
mszeregu- przedsiebiorstw  powstato
przeciwienstwo pomiedzy szeroki-
mi planami technologicznych ulep-
szen a wagska baza mechanizacji.
Przezwyciezenie tego przeciwien-
stwa byto mozliwe jedynie droga
mechanizacji procesu produkcyjne-
go. Mechanizacja w warunkach
planowego podnoszenia wydajnosci
pracy we wszystkich ogniwach
przedsiebiorstwa do poziomu osig-
gnietego przez przodujacych sta-
chanowcéw winna przebiega¢ dro-
ga mechanizacji zespotdw procesow
pracy.

Mechanizacja zespotowa realizo-
wana jest na zasadzie jednolitego
planu, stanowigcego pogtebienie i
rozwiniecie ogdlnego planu przed-
siewzie¢, zwigzanych z zastosowa-
niem w produkcji stachanowskich
metod pracy.

Kolektyw zaktadéw ,Krasnoje
Sorméwo“  zainicjowat wspotza-
wodnictwo o opracowanie jednoli-
tego planu zespolowej mechaniza-
cji procesu produkcyjnego. Oma-
miajgc zagadnienie planowegu za-
stosowania w produkcji stachanow-
skich metod pracy, Czangli wska-
zuje na konieczno$¢ wspotdziatania
instytutow naukoWo - badawczych
z radzieckimi przedsiebiorstwami.

Scisly .zwigzek nauki z produk-
cyjna praktyka wytworcow wy-
stepuje jako konieczny warunek
rozwoju socjalistycznego spoteczen-
stwa. Podstawowg forma realizacji
tego zwigzku jest socjalistyczne
Wspétzawodnictwo.

Plany organizacyjno - technicz-
nych przedsiewzie¢, zwigzanych z
zastosowaniem stachanowskich me-
tod pracy, wlaczaja w siebie —
jako organiczng czes¢ - naukowo-
badawcze . prace, realizowane
wspoélnymi silami  przedsiebiorstw
i naukowych instytucji.

Na .wspéiczesnym etapie rozwoju
techniki w wielkim  przemysle
2iSP.Il, tworzenie wartosci uzytko-
wej jest szczegolnie zalezne od wy-
tworczej zdolnosci urzadzen trwa-
tych (agregatéw i maszyn), a w co-
raz mniejszym stopniu — od ilosci
zuzytego czasu.

Zdolno$¢ wytworcza maszyn w
coraz to wiekszym stopniu uzalez-
niona jest od rozwoju nauki i szyb-
kiego  zastosowywania najnow-
szych osiagnie¢ nauki w praktyce
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' ¢redukeyjnej, a W coraz to mniej-

szym — od iloSci zuzytego czasu
pracy na ich wytworzenie. Na przy-
klad —jak podaje Czangli — wy-
tworzenie tokarki dla szybkiego
'‘Skrawania flietali wymaga jedynie
1i pot raza tyle Czasu, co wytwo-
,rzenie zwyklej tokarni, podczas
gdy wydajnos¢ tokarki dla szyb-
kiego skrawania jest przeszio 10-
krotnie wyzsza.

Rozwo6j ruchu nowatorskiego w
ZSRR w kierunku racjonalizacji i
Srodkéw produkcji zwiazany jest z
szerokim  stosowaniem  osiggniec¢
nauki.

Czangli podaje szereg przykta-
dow wspdipracy radzieckich insty-
tutbw naukowych z zaktadami pro-
dukcyjnymi — w dazeniu do pod-
niesienia wydajnosci pracy wszyst-
kich robotnikéw do poziomu przo-
dujacych.

W miare rozwoju ruchu wspéiza-
wodnictwa, powstata  mozliwosé
gtebszego i bardziej szczegdtowego
analizowania i regulowania ekono-
micznej dziatalnosci przedsiebior-
'stwa. W okresie powojennym zo-
staty przeprowadzone powazne pra
ce nad doprowadzeniem do kazdego
robotnika jego produkcyjnych za-
dan, wynikajacych z ogélnego pla-
nu produkcji. Prace te — fgcznie z
dziatalnoscig instytutow nauko-
wych, zmierzajgcg do zapoznania
robotnikow z ekonomika przedsie-
biorstwa — stworzyly zasadnicze
warunki dla przejscia ruchu wspot-
zawodnictwa do nowej, wyzszej
formy rozwoju.

W ten sposéb z inicjatywy 35
moskiewskich przedsiebiorstw 29.8
1948 r. rozpoczeto sie wspotzawod-
nictwo o zwiekszenie ponadplano-
wej akumulacji, nastepnie zas —
wspotzawodnictwo o przyspieszenie
rotacji Srodkéw obrotowych.

Wspétzawodnictwo o przyspie-
szenie rotacji srodkdw obrotowych
zainicjowalo szereg nowych form
ruchu, jak:

— wspotzawodnictwo o skroceniu
cyklu produkcyjnego,

— wspétzawodnictwo
najwyzszej jakosci,

brygad

— wspéizawodnictwo w oszcze-
dzaniu surowcow i materia-
tow.

Charakterystyczng cechg tych

wszystkich poezynan jest ich orga-

niczna tgczno$¢ z ogodlng walkag ko-
lektywu o przekroczenie planu. O-
pierajg sie one na planach przed-
siewzie¢, zwigzanych z zastosowa-
niem w produkcji stachanowskich
metod pracy, stanowigc ich kon-
kretyzacje.

W ramach  wspéizawodnictwa
podjetego dla uczczenia 3 rocznicy
Rewolucji  Pazdziernikowej, po-
wzieto 88 przodujgcych przedsie-
biorstw Moskwy inicjatywe rozpo-
czecia wspoétzawodn'ctwa o najbar-
dziej wydajne wykorzystanie $rod-
kéw trwatych.

Nowa forma wspotzawodnictwa
charakteryzuje sie petnym wyko-
rzystaniem produkcyjnych mozli-
wosci przedsiebiorstwa, skonstruo-
waniem urzadzen i narzedzi o wy-
sokiej wydajnosci, oraz szybkim
zastosowywaniem w  produkcji
wszystkich  osiggnie¢ nauki i do-
Swiadczen stachanowcow.

W radzieckiej literaturze o socja-
listycznym wspotzawodnictwie, ar-
tykut Czangliego stanowi pozycje
niewatpliwie bardzo ciekawg i po-
wazng. Na istotng wartos¢ pracy
Czangliego skladajg sie nastepujg-
ce czynniki:

« Artykut Czangliego uogdlnia

ogromng praktyke radzieckie-
go ruchu wspotzawodnictwa, wska-
zujac na jego zasadnicze, wspoéicze-
sne tendencje rozwojowe.

0 Czangli— w oparciu o klasycz-
ne prace J. W. Stalina — for-
mutuje ekonomiczne uzasadnienia
rozwijajgcych  sie  form ruchu,
wskazujgc na ich uzaleznienie od
poziomu rozwoju sit wytworczych
socjalizmu. Rozwiniecie tej koncep
cji stanowi jeden z najbardziej in-
teresujgcych aspektow pracy.

N Czangli analizuje i rozwija za-
gadnienie planu techniczno -
organizacyjnych przedsiewzieg,
zwigzanych z zastosowaniem sta-
chanowskich metod pracy w pro-
dukcji, podkresSlajgc  zwlaszcza
znaczenie  kolektywnych  form
wspotpracy robotnikéw, inzynieréw
1 pracownikéw nauki w ramach so-
cjalistycznego wspotzawodnictwa.

W sumie: artykut Czangliego
przynosi niezwykle ciekawy mate-
riat dla studiéw nad zagadnieniami
ruchu wspoétzawodnictwa..

. f
Jan Czarnocki



TECHNIKA BEZPIECZENSTWA PRZY BUDOWIE MASZYN

(Na marginesie pracy zbiorowej p. t. , Technika bezopasno-

sh

IEDAWNO ukazata se na
N potkach ksiigarskich w Polsce
pozyteczna ksigzka pod wyzej
podanym tytutem. Ksigzka ta
jest podrecznikiem dla wyzszych
szkoét technicznych, wydanym przez
Parstwowe Wydawnictwo Naukowo-
Techniczne Literatury Budowy Ma-

szyn w Moskwie. Rok wydania
1949. Stron: 312.
Podrecznik ten jest wiasciwie

pracg zbiorowa pod ogdlng redak-
cig prof. P. I. Siniewa, ktéry tak-
ze opracowat wstep, metody propa-
gandy i nauczania, rejestracje i
metody badanig wypadkéw, opis
urzadzen wentylacyjnych oraz te-
renu i zabudowan fabrycznych. Poza
tym wspoétautorami byli:  P. W-
Ncwikow (oddziaty —mechaniczne
dlia, zimnej obrobki metali), A. A.
apszyn (oddziaty kuzni), oraz w
-drugim wydaniu, ktére wyszio po-
prawione i uzupetnione, takze: A.
W- Bibikow (spawanie gazowe i
elektryczne, kompresory, zbiorniki
pod cisnieniem), A. F. Wiasow
(metody walki z wiérami w tokar-
niach i obrabiarki elektrycznej,
N. |. Dimitriew (oddziaty termicz-
ne), W. I. Korolkow (elektrchez-
'pieczenstwo), N. ,l. Skorochodow
(rola rosyjskich uczonych, prawo-
dawstwo, osSwietlenie, transmisje,
odlewnie i obrébka drewna).

Przygotowaniem podrecznika do
wydania zajeta sie katedra techni-
ki bezpieczenstwa pracy w mos-
kiewskiej szkole technicznej im.
Baumana.

Uktad ksigzki jest raczej typo-
wy dla podrecznikow wydawa-
nych w ZSRR. Jest to wielostron-
ne opracowanie zagadnienia w da-
nym przemysle — w ten sposob,
aby czytelnik, ktérego przemyst
ten interesuje, mogt w jednej
ksigzce znalez¢ wszelkie potrzebne
materialy. Ulatwia to czytajacym
studiowanie probleméw i wzajem-
nych wspdizaleznosci  poszczegdl-
nych aspektéw danego zagadnie-
nia. Naklada natomiast obowigzek
na autoréw podrecznika traktowa-
nia réznorodnych probleméw na
réwnorzednym poziomie w zakresie
mozliwosci  przyswajania  tresci
przez czytajgcych. Z tego zadania
wywigzali sie autorzy podrecznika
w sposob zadowalajgcy.

Podreczni kobfituje w liczne ry-
sunki techniczne, umozliwiajace
nie tylko zrozumienie pokazywa-
nych urzadzen, lecz — w wielu
przypadkach — takze i zbudowa-
nie ich na.wtasny uzytek.

W maszinostrojenli*

pod

We wstepie ksigzjki zawarte sg
najwazniejsze mysli, przedstawia-
jace zasady walki z wypadkami
przy pracy w ZSRR. Warto wy-
mieni¢ niektore sposrdd nich.

Autor stwierdza, ze wypadki sg
przede wszystkim skutkiem takich
lub innych brakéw w organizacji
pracy i wytworczosci, niewystar-
Czajgcego  opanowania  techniki
bezpieczenstwa przez robotnikow i
kadry inzynieryjno - techniczne.
Przezwyciezenie tych brakéw decy-
duje 0 usunieciu podstawowych
przyczyn wypadkow.

Stwierdzenie to jest przeciwsta-
wieniem praddéw, nurtujgcych jesz-
cze w Swiecie kapitalistycznym, ze
zasadniczg przyczyng wypadkowo-
Sci jest robotnik, jego nieuwaga i
lekkomyslinos¢é. Juz na wstepie za-
tem stwierdzenie to, rozktadajgc
odpowiedzialnos¢ za wyniki walki
z wypadkami i na organizatoréw
pracy i na pracy tej wykonawcow,
wprowadza czytelnika w innos¢
zagadnien bezpieczenistwa i higie-
ny pracy w ustroju socjalistycz-
nym i podnosi aspekt spoteczno-
polityczny catego zagadnienia.

Dalszym ciekawym wynurzeniem
autora jest twierdzenie, ze ruch
stachanowski sprzyja podnoszeniu
stanu bezpieczenstwa pracy. Twier
dzenie to powinno by¢ przestanka
dla zbadania wplywu wspdlzawo-
dnictwa pracy na mozliwosci wal-
ki z wypadkami takze i u nas w
kraju — zwlaszcza, ze pierwsze
dane z terenu fakt ten w znacz-
nym stopniu potwierdzaja. Autor
daje zasadniczg definicje pojecia
techniki bezpieczenstwa pracy:

TECHNIKA BEZPIECZEN-
STWA PRACY OKRESLA
METODY USUWANIA PRZY
CZYN WYPADKOW NA
PODSTAWIE BADAN PRO-
CESOW  WYTWORCZOSCI,
SRODKOW ~ WYTWORCZO-
SClI | SPOSOBOW PRACY.

Autor podkresla przy tym, ze
technika bezpieczenstwa, jako je-
dna z dyscyplin technicznych,
oparta jest — na réwni ze wszyst-
kimi dyscyplinami technicznymi —
na metodach obserwacji, ekspery-
mentach, obliczeniach i konstruo-
waniu.

Technika bezpieczenstwa — zda-
niem autora — jest SciSle zwigza-
na z technologig proceséw pro-
dukcyjnych. Wszelkie zmiany me-
tod technologicznych i urzadzen

redakcjg prof. P. I

Siniewa)

fabrykacyjnych znajdujg natych-
miast swe odbicie w bezpieczen-
stwie pracy. Nalezy dazy¢ do tego,
aby zamiast techniki bezpieczen-
stwa stworzyC bezpieczng techni-
ke.

Autor jest zdania, ze najpew-
niejsza metoda walki z wypadka-
mi jest usuwanie niebezpieczenstw
przez automatyzacje i mechaniza-
cje procesu wytwoérczego, a — je-
$li mechanizacja na razie nie mo-
ze by¢ urzeczywistniona — nalezy
przenies¢ proces pracy ze strefy
niebezpiecznej do bezpiecznej.

Twierdzenia powyzsze — stusz-
ne i o bardzo doniostym znaczeniu
— powinny sta¢ sie zasadniczymi
przestankami przy ustalaniu teorii
i w praktyce akcji bhp u nas.

Znaczng czes¢ uwag wystepnych
poswieca autor ogélnemu omaéwie-

.niu zagadnienia nauczania i in-

struowania robotnikéw co do me-
tod bezpiecznej pracy, przy czym

.autor rozrdznia instruowanie wste-

pne, na miejscu
Zace.

pracy oraz bie-

Po wstepie przechodzi z kolei
autor do omoéwienia zagadnien
ogolnych i prawnych.

W rozdziale p. t. ,Rola rosyj-
skich uczonych, prawodawstwo i
nadzor nad technikg bezpieczen-
stwa i ochrong pracy” wyjasnia
autor stan rzeczy w ZSRR oraz
jego historyczne uksztattowanie.
W nastepnym za$ rozdziale oma-
wia metody rejestracji wypadkéw
i badania ich przyczyn. Na spe-
cjalng uwage zastuguje tutaj do-
ktadne sprecyzowanie zasad staty-
stycznej, monograficznej, grupo-
wej i topograficznej metody bada-
nia wypadkow.

Z kolei przechodzi autor do
omawiania spraw, coraz Scislej
wigzacych sie z zakladem wytwor-
czym przemystu metalowego. Po-
przez sprawy rozmieszczenia tery-
torialnego zakltadéw, wymagan dla
otoczenia, stref ochronno - sanitar-
nych, warunkéw ogéinej ochrony
zdrowia pracujgcych 1 ludnosci
mieszkajacej w poblizu — docho-
dzi autor w rozdziale nastepnym
do okreslenia wymagan co do kon-
strukcji budynku fabrycznego —
ze szczegOlnym uwzglednieniem po-
mieszczen, w ktérych warunki pra-
cy sa zazwyczaj ciezkie- (tunele,
kanaly, ect.).
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W rozdziale piatym rozwaza au-
tor w sposéb ogdlny higieniczne
warunki pracy, rozpoczynajac od
omoéwienia wszelkich  ucigzliwosci,
ktére wystepujg przy réznych sta-
nowiskach pracy. A wiec: wysoka
temperatura, szkodliwe gazy i pa-
ry, promieniowani etc. oraz hatas
przy pracy. W tym samym roz-
dziale wskazane sg krétko spo-
soby usuwania ucigzliwosci, jak
np. mechanizacja, zmiana techno-
logicznych  metod  wytwdrczosci,
hermetyzacja, izolacja goracych po-
wierzchni, izolacja pomieszczen,
srodki indywidualne, klimatyzacja,
etc.

Rozdziat nastepny (VI) poswie-
cony jest w catosci oswietleniu, co
dowodzi wagi, jaka autor przywig-
zuje do tego problemu i do jego
powigza zaréwno z higiena, jak
i z bezpieczenstwem pracy. Autor
podaje szereg danych dla obliczen,
metody rozwigzan wspoétczynnikow
i omawia zagadnienie w sposéb
ogolny.

Osobny rozdziat poswiecony jest
zagadnieniu bezpieczenstwa pracy
przy operowaniu energig elektry-
czng, przy czym autor kiadzie
szczegdlny nacisk na doprowadze-
nie urzagdzen do stanu, ktory by
eliminowat niebezpieczenstwo, oraz
na stosowanie urzadzeh automaty-
cznie zabezpieczajgcych, wzglednie
— nie dopuszczajgcych do wyko-
nania pracy w niewtasciwych wa-
runkach. Autor zdaje sobie bo-
wiem sprawe z tego, ze poleganie
jedynie na ostroznosci i dyscyplinie
nie rozwigze zagadnienia. W roz-
dziale tym podany jest szereg
norm na sprzet, wymienione sg

O JAKOSC OSWIETLENIA W PRZEMYSLE

ksigzce Szajkiewicza pt.

~Woprosy kaczestwa pro-

myszliennowo oswieszczie.
nija“ (Wyd. ,Gosudarstw ennoje
Eniergletiezeskoje Izdat elstwo",
Leningrad — Moskwa, 1948 r.) zo-
staly rozwazone zagadnienia, do-
tyczace jakosci oswietlenia w prze-
mys$le, oraz pokazane zostaly me-
tody i spo oby poprawienia tej
jakosci.

Autor, zwracajgc uwage na eko-
nom czng stronge zagadnienia oraz
na prostote konstrukcji urzadzen
os$wietleniowych, podaje w sposéb
zwiezly wytyczne, jakie muszg byc
spetnione, w celu zachowania nie-
zbednych warunkéw  o$wietlenia
na miejscu pracy przy jednoczes-
nym zabezpieczeni prawidtowej
pracy oka. Wytyczne te dajg sie
uja¢, jak nastepuije:

ochrony  osobiste i urzadzenia
ochronne.
Nastepne rozdziaty poswiecone

sg niebezpieczenstwom, zwigzanym
juz &cislej z pracg w przemysle
metalowym, a wiec omawiajg po
kolei niebezpieczenstwa i metody
zabezpieczenia mechanizméw nape-
dowych (pedni), dalej — spreza-
rek i zbiornikdw pod cisnieniem,
transportu mechanicznego i prze-
wozu tacz kami lub wézkami recz-
nymi.

W dalszym ciggu przechodzi au-
tor do typowych prac przemysiu
metalowego i, jako pierwsze, bie-
rze odlewnictwo. Dziat ten oma-
wia autor do$¢ szczegGlowo, we-
dlug kolejnych etapoéw pracy,
zZwracajgc uwage na poszczegdline
niebezpieczenstwa, a szczegllnie—

na obrébke i oczyszczanie odle-
WOw.

Nastepny rozdziat poswiecony
jest pracom w kuzniach. Tu po

kolei opisuje autor piece nagrzew-
nicze, pity mechaniczne, mioty,
maszyny kowalskie, buldozery, pra-
sy frykcyjne, hydrauliczne, oraz
prace reczne.

Osobny rozdziatl poswiecony jest
zagadnieniu ciecia i spawania me-
tali, przy czym omawiana jest za-
rowno metoda gazowa, jak i elek-
tryczna.

Rozdziat XIV omawia sprawy
bezpieczenstwa pracy w tzw. ,go-
racych* oddzialach fabryki prze-
mystu metalowego  (termiczna
obrobka). Wywody ujete tu sg w
takiej kolejnosci: uwagi ogodine,
piece ogrzewnicze, piece wannowe,
cjanowanie metali i cementacja.

Ostatnie trzy rozdziaty sg naj-
Scislej zwigzane z przemystem me-
talowym. Sg one potraktowana,
najbardziej szczeg6towo, a to — Z
uwagi na szczegllne znaczenie
omawianych tu robét dla zagad-
nien wypadkowosci przy pracy.
Przede wszystkim dotyczy to zim-
nej obrébki metali, skrawania i \v
ogllnosci tzw. oddziatbw mechani-
cznych fabryki metalowej. Przy
omawianiu tokarek autor szczegdl-
na uwage zwraca na ochrone oczu,
proponujac tu szereg rozwigzan,
zabezpieczajgcych przed pryska-
niem wiérow (np. katy skrawa-
nia). Autor wychodzi ze stusznego
zalozenia, ze raczej nalezy nie do-
pusci¢ do pryskania wiorow, niz
uchroni¢ przed skutkami pryska-
nia.

Nastepnie autor omawia po-
szczegllne maszyny i stanowiska
pracy ze specjalnym uwzglednie-
niem szlifierki. Stosunkowo wiele
miejsca poswieca autor prasom
mechanicznym, omawiajac po kolei
rozne metody ich zabezpieczania.
Jako zasade, zaleca autor szczelne
ostanianie strefy niebezpiecznej,
aby nie bylo mozliwosci wsuniecia
do niej palca czy reki.

Ksiazke zamyka omoéwienie o
brobki drewna i opis oddziatdw
modelarskich. W sposéb zwiezly
lecz tresciwy i wyczerpujacy omo-
wione tu zostaly: pily tarczowe,
wahadtowe, heblarki, wyréwniarki,
pity tasmowe, frezarki (gryzarki),
oraz tokarki do drewna — tgcznie
Z urzadzeniem wyciggowym <
usuwania trocin i pyhu.

Inz. S. Filipkowski

(Na marginesie pracy A. S. Szajkiewicza ,,Woprosy
kaczestwa promyszliennowo oswieszczienija“

1 Mozliwie duzy kontrast pomie-
dzy rozpatrywanymi detalami

a tlem. ,

2 Ograniczenie blasku bezposred-
niego i odbtego.

3. Zapewnienie niezbednej
Swiatta rozproszonego.

4. Najwiasciwszy kierunek Swia-
tta padajgcego na ogladany
przedmiot.

5 N ezbedny spektralny (widmo-
wy) zestaw strumienia Swietlne,
go.

Zgodnie z tymi wytycznymi wy-
konano szereg instalacji oswietle-
niowych w réznych gateziach prze-
mystu radzieckiego. Wyniki tych
prac zostaly przez autora uszere-
gowane, sprawdzone i przeanali-
zowane. A wzrost wydajnosci pra-

ilosci

cy, uzalezniony tylko od jakosci
oSwietlenia, zostat ujety w kon-
kretne liczby.

Podane w ksigzce przykiady
wskazuja, jakimi Srodkami dyspo-
nuje przemystowa technika oswiet.
lenia w roznych specjalnych gate-
ziach produkcji. Udostepnia to ra-
cjonalizacje  oSwietlenia lokalizo-
wanego, a zwlaszcza — oswietle-
nia miejsca pracy.

Publikacja ta moze, niewatpli-
wie, przynies¢ duzg korzysé inzy-
nierom, projektujgcym nowe za-
ktady przemystowe, inzynierom w
zaktadach pracy, szczegllnie — w
kontroli, racjonalizatorom i robot-
nikom, zatrudnionym w refera-
tach BHP.

Tadeusz Lisowski



DZIAL

UCHWALA RADY MINISTROW
z dnia 3 marca 1950 r.

w sprawie przywilejow dla gorni-

kéw w goérnictwie rud, kruszcow

i kopalh glinki ogniotrwatej.
Zwazywszy ) .
— doniosta~ znaczenie goérnictwa

rud i kruszczéw dla rozwoju go-
spodarki narodowej.
— dotychczasowe wielkie osiag-
niecia gornikéw,
— ich zaslugi w walce o wzrost
wydajnosci pracy f nowoczesne
postepowe metody pracy,
— biorac pod uwage szczegdllne
warunki cigzkiej i ofiarnej pracy
gorn-kéw pod ziemiag

Rada Ministréw na wniosek Mi-
nistra Przemystu Ciezkiego, u-
Wzgledniajqc oping Zwigzku Za-
wodowego Gornikow i Centralnej
Rady Zwigzkéw Zawodowych p o-
stanawia— jako wyraz u-
znania i troski Rzadu Rzeczypo-
spolitej o stalg potprawe warun-
kow bytu gornikéw, zatrudnionych
w gornictwie rud j kruszcow —
obja¢ "gérnikéw rud.  kruszcow i
kopalri “glinki ogniotrwatej, zatru-
dnionych stale pod ziemig, oraz
inzynierow i technikéw  gornic-
twa rud i kruszcow, zatrudnionych
w ruchu kopalr podziemnych i w
administracji gorniczych przedsie-
biorstw, a takze j. w szkotach gor-
niczych, przywilejami, przyznany-
mi goérnikom w gornictwie weglo-
wym uchwalg Rady Ministrow z
dnia 30 listopada 1949 r. w spra-
wie szczegolnych przywilejow dla
gornikbw ~ w gornictwie  weglo-
wym, z wyjatkiem pkt Il 4) ust. a,
oraz Uchwalg Rady Ministrow z
dna 30 listopada 1949 r. w spra-
wie zasitkbw pogrzebowych dla
rodzin zmartych gornikow.

Uchwata wchodzi w zycie z
dniem 1 kwietnia 1850 r.

Prezes Rady Minstréw
Jozef Cyrankiewicz

UCHWALA RADY MINISTROW
Z DNIA 3 MARCA 1950 R.

w sprawie wzoréw, trybu wre-
czania, sposobu noszenia | trybu
pozbawiania odznak: ,,Przodowni-
ka Pracy*“ i ,Zastuzonego Przo-
downika Pracy®“ oraz dyplomu
,Zastuzonego Przodown.ka Pracy*“.

Na podstawie pkt. 8 uchwaly
Rady Ministrow z dnia 30 czerw-
ca r. w sprawie ustanowienia
odznaki ,Przodownika Pracy“ oraz
odznak; i dyplomu ,Zastluzonego
Przodownika Pracy“  (Monitor
Polski Nr A-46, poz. 626, Rada
Mnistrow postanawia;

1 Odznaka ,Przodownika
Pracy * wiyobraza gwiazde siedmio-
ramlenng o $rednicy 35 mm. Kaz-
de ramie gwiazdy tworzy dziewiec¢

promieni okraglych tq?o zakon-
czonych. Ramiona — promienie
gwiazdy wigze Kkolo, wznoszace

INFORMACYJNY

si¢ nad poziom promieni, w oleku
ktorego na biatej emalii umieszczo-
ny jest napis literami srebrzonymi
.Przodownikom Pracy‘. W S$rod-
ku na czerwonej emalii natozony
jest profil gérnika — podobizna
Pstrowskiego — zwrécony w_lew.

strong. Odznaka oprécz czesci Sro

kowe] — pukiowana — posiada na
odwrocie  przylutowany gwint z
nakretkg. Odznaka ttoczong jest z
tombaku —  sretn-zona,  prof-1
Pstrowskiego  oksydowany, = pro-
mienie o otoki polerowane.

b) Odznaka ,Zasilonego Przo-
downika Pracy” wyobraza gwiazde
siedm'oramlenng o $redn-cy b5
mm. Kazde ramie gwiazdy tworzy
dziewie¢ promieni okraglych tepo
zakonczonych. Ramiona — prom’e.
nie gwazdy wigze koto. wynoszace
sie nad poziom promieni, w otoku
ktorego na biatej email; umiesz-
czony jest napis ztoconymi litera-
mi ,Przodownikom Pracy*. W
Srodku na czerwonej emalil nato-
zony jest profil gérmka — podo-
bizna  Pstrowskiego — zwrdocony
w lewg strone. dznaka oprécz
czesci srodkowej — pukiowana —
posiada na odweccie przylutowany
gwint z nakretkg. Odznaka ttoczo-
na jest z tombaku — zlocona, profil
Pstrowskiego srebrzony — oksydo-
wany, promienie i ofoki okalajg-
ce napis — polerowane.

2. Zatwierdza aie wzor dyplomu,®
zalgczony do niniejszej uchwaly.

3 Odznaki ,Przodownika Pra-
cy“loraz ,,Zasluzonego Przodow-
nika Pracy“ wrecza sie w uroczy-
sty sposéb w zasadzie w driach:
1 maja, 2 lipca i 1 styczna kaz-
dego " roku. Wreczania® dokonuje
kierownik zaktadu pracy, w kto-
rym odznaczony pracuje, w obec-
nosci innych przodownikéw pracy,
racjonalizatoréw produkcji, zastu-
zonych przodownikéw pracy, za-
stuzonych racjonalizatoréw produk
cji, czlonkéw "rady zaktadowej, o-
raz jak najliczniejszego grona to-
warzyszy  pracy  odznaczonego.
Przy wreczaniu "nalezy podkresli¢
zastugi polozone przez odznaczo-
nego I omowi¢ jego postawe spo-
teczng w stosunku do pracy.

4. Fakt nadania odznaki ,Przo-
downika Pracy“ lub ,Zastuzonego
Przodownika Pracy* oraz przy-
wigzanych do tych odznak tytu-
téw, odnotowuje sie w arkuszu e-
widencyjnym.

5. Odznake ,Przodownika Pra-
cy* oraz ,Zastuzonego Przodow-
nika Pracy* nalezy w zasadzie no-
si¢ stale. Nosi sie Jg na lewej pier-
si.

6. W razie zaistnienia okoliczno-
Sci, przewidzianych w art. 7 u-
chwaty Rl%% Ministrow z dnia 30
czerwca r. w sprawie ustano-
wienia odznaki ,Przodownika Pra-
cy oraz odznaki i dyplomu ,Za-

stuzonego  Przodownika Pracy",
decyzje pozbawiajacg pracownika
tych odznak 4 tytutdw do nich
przywigzanych ‘wydadzg wiladze,
ktére te odznaki nadaty, zgodnie z
trybem postepowania, okreslonym
w pkt. 3i 4 powotanej uchwaly.

7. Wykazy o0s6b pozbawionych
odznak ,Przodownika Pracy“, od-
znak i dyploméw ,Zastuzonego
Przodownika Pracy“ oraz przy-
wigzanych do dnich tytutdw, ogta-
sza sie w Monitorze Polskim. Kie-
rownik zakladu pracal,. w ktorym
pracownik jest zatrudniony, odno-
towuje fakt pozbawienia odznaki!
przywigzanego do niej tytutu w
arkuszu ewidencyjnym.

8 Koszty, zwiazane z wybiciem
odznak ~,Przodownika racy”,
»Zostuzonego Przcdownika Pracy *,
wydrukowamem dyploméw ,Za-
stuzonego Przodownika Pracy“ i
innych drukéw zwigzanych z na-
dawaniem wsoomrfanych odznak,
pokrywa Skarb Panstwa z budze-
tu Prezydium Rady Ministrowi.

9. Wykonan-le uchwaty porucza
sie Prezes6w; Rady M-n.strow i
wszystkim ministrom.

10. Uchwata wchodzi w zyee z
dn:em ogloszenia w Monitorze
Potskim.

* Prezes Rady Ministrow
Jozef Cyrankiewicz

UCHWALA RADY MINISTROW
z dnia 3 marca 1950 r.

w sprawie wzorow, trybu wrecza-

nia, sposobu noszenia i trybu po-

zbawiania odznak: ,Racjonal za-

tora Produkcji“ i ,Zastuzonego

Racjonalizatora Produkcji“ oraz

dyplomu ,Zastuzonego Racjonali-
zatora Produkcji“.

Na podstawie pkt. 8 uchwaly
Rady Ministrow z dnia 30 czerw-
ca r. w sprawie ustanéw enia
odznaki ,Racjonaliza,ora Produk-
cji* (Monitor Polski Nr A-46, poz.
625), Rada Ministréw poitanaw.a:

1 & Odznaka ,Racjonalizatora
Produkcj*-1 wyobraza gw.azde zto-
zong z gromieni w formie szescio-
boku o Srednicy 35 mm. Boki" sze-
scioboku wkleste lukiem do Srod-
ka. Dlugie promienie gwiazdy two
rza katy szescloboku. Miedzy diu-
gimi promieniami  znajduje se
po pie¢ promieni skracajacych sie
stopniowo po_ linii luku boku.
Pronrenie dzielone sg czesc.owo
ztobkiem, czeSciowo azurem. Na
prom eniach w kole na czerwonej
emalii umieszczony jest napis sre-
brzonymi literami ,Racjonal.zato-
rom Produkcji. Nap.s z ema* g
tworzy réwny poz.om z procn-enia-
mt. Promienie wigzg w $rodku
czworobok z kanalikiem o zaokra-
glonych katach, wznoszacy sie nad
poziom promieni. W ramce” (czwo-
roboku) na czerwonej emalii nato-
zony srebrzony profil goérnika —
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podobizna Pstrowskiego — zwré-
cony w lewg strone. Odznaka
précz czedci Srodkowej — puklo-
wana — posiada na odwrocie przy-
budowany gwint z nakretka. Od-
znaka tloczona jest z tombaku —
Srebrzona, profil Pstrowskiego o-
ksydowany, promienie i ramka o-
ksydowane 4 polerowane.

b) Odznaka ,Zastuzonego Ra-
Cjonefizatora Produkcji“ wyobra-
za gwiazde z promieni w formie
szescioboku o $rednicy 35 mm. Bo-
ki szesc¢'oboku wkleste Iukiem do
Sppdka. Drugie promienie gwiazdy
tworzg katy szescioboku. Miedzy
diugimi promien ami znajduje sie
po pie¢ promieni skracajgcych sie
stopniowo po linii tuku — boku.
Prom'enie dzielone sg czesciowo
zlobkiem, czeSciowo azurem. Na
promienach w kole, na czerwonej
emalii umieszczony jest napis lite-
rami zleconymi ,Racjonalizatorom
Produkcji“. = Promienie wigzg w
Srodku czworobok z kanalikiem o
zaokraglonych  katach,, wznoszacy
sie nad poziom promieni. W ram-
ce (czworoboku) na czerwonej e-
malii natozony profil gérnika —
podobizna Pstrowskiego — zwro6-
cony W lewg strone. Odznaka o-
procz czesci Srodkowej —  putdlo-
wana — posiada na odwrocie przy-
lutowany gwint z nakretkg. Od-
znaka tfoczona jest z tombaku —
Zlocona, profil Pstrowskiego sre-
brzony — oksydowany, promienie
i ramka polerowane.

2. Zatwierdza sie wzor

dyplo-
mu,

zataczony do niniejsze] u-

chwag.

3, Odznaki ,Racjonalizatora Pro-
dukcji“ oraz dyplomy i odznaki
»Zastuzonego Racjonalizatora Pro-
dukcji“ wrecza sie w uroczysty
sposéb w zasadzie w dniach: 1
maja, 22 lipca i 1 stycznia kazde-
go roku. Wreczania dokonuLe kie-
rownik zakfadu ipracy, w ktérym
odznaczony pracuje, w obecnosci
innych racjonalizatoréw produkcji,
zastuzonych racjonalizatoréw pro-
dukcji, = przodownikow pracy,
cztonkoéw rady zaktadowpj, oraz
jak najliczniejszego gjrona towa-
rzyszy pracy odznaczonego. Przy
wreczaniu nalezy podkresli¢ zastu-
gi potozone przez odznaczonego i
omowic jego postawie spoleczng w
stosunku do pracy.

4, Fakt nadania odznaki ,Ra-
c}onalizatora Produkcijil lub ,Za-
sluzonego Racjonalizatora Produk-
cji“ oraz przywigzanych do tych
odznak tytutdw odnotowuje sie w
arkuszu ewidencyjnym.

5 Odznake .Racjonalizatora
Produkcji“ oraz ,Zastuzonego Ra-
cjonalizatora Produkcji" nalezy w
zasadzie nosi¢ stale. Nosi sie ja
na lewej piers'.

6. W Trazie zaistnienia okolicz-
nosci przewidzianych w art. 7 u-
chwaly Rady Ministrow z dnia 30
czerwca 1949 r. w sprawie ustano-
wienia odznaki ,Racjonalizatora
Produkcji“ oraz odznaki i dyplomu

ERRATA

»Zastuzonego Racjonalizatora Pro-
dukcji*, ~ decyzie  pozbawiajgca
pracownika tych odznak i tytutow
do nich przywigzanych wydadzg
wladze, ktére te odznaki nadaly,
zgodnie z trybem postepowania o-
kreSlonym w pkt 3 i 4 powolanej

uchwaty.

7. V\R/,kazy 0s6b, pozbawionych
odznak ,Racjonalizatora Produk-
cji“ oraz odznak i dyploméw ,Za-
stuzonego Racjonalizatora Produk-
cji i przywigzanych do nich ty-
tutdbw, oglasza sie w Monitorze
Polskim. Kierownik zaktadu pra-
cy, w ktérym pracownik jest za-
trudniony, odnotowuje fakt pozba-
wienia odznaki i przywigzanego do
niej tytutu wirarkuszu ewidencyj-
nym.

8 Koszty zw'gzane z wybiciem
odznak ,Racjonalizatora Produk-
cji*, ,Zastuzonego Racjonalizatora
Produkcji“ wydrukowaniem  dy-
ploméw ,Zastuzonego Racjonaliza-
tora Produkcji“ i innych drukéw
zw'azanych z nadawan-em wspo-
mnianych odznak, pokrywa Skarb
Panstwa z budzetu Prezydium Ra-
dy M'nistrow.

9. Wykonanie uchwaly porucza
sie Prezesowi Rady Ministrow *
wszystkim ministrom.

10. Uchwata wchodzi w zycie z
dniem ogtoszenia w Monitorze
Polskim.

Prezes Rady Ministréw
Jozef Cyrankiewicz

Wskutek niedopatrzenia korektorskiego i w wyniku zaniedbania korelacji sktadu zecerskie-

go z maszynopisem autora, do artykutu mgr int Jana Kaczmarka pt.

.Zagadnienie racjonalnej

eksploatacji obrabiarek (patrz ,Ekonomika i Organizacja Pracy" Nr 1) — zwiaszcza do wzo-
row — zakradly sie btedy, ktére niniejszym prostujemy:
Wiersz . .
jest ma by¢
Str. Szpalta od gory od dotu
24 lema 32-33 — stmierdzié, ze mytrzymatos¢ obra-  stmierdzi€, ze z punktu widzenia
biarek . . . . eksploatacji mytrzymato$¢ obrabia-
rek . ...
24 lema 10 obcigzenia E, obcigzenia s
. — 7 Czasowego Czasowego t.
— 6 obcigzenia E, obcigzenia e
M — 5 mocy skramania N mocy skramania Nu
s — 4 nominalnej Nrmom nominalnej N,Inom
Nu ;
J— 3 E = Ii\ll]ﬁ\?ﬁjll o (1) e = *’\l\ s | f|)
uam
- E <1, «< e
praura 6 Spolczynnik obciazenia E Spdlczynnik obcigzenia e
_ (myktes na rys 1 winien by¢ obro-
) cony o 90° m pramo)
_ — 2 E= 07 ;%
-7 A A
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25
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Szpalta
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prawa

prawa

prawa

lema

b>
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prawa

*>
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>

P>

>

Chochlik drukarski

Wiersz
od géry od dotu

N | BEB~ o =» B <

oo b

CREbB

©

ol

jest

mimo ze nic sie .
na rys. 2 m lempm rogu u dotu:

Wg inz. Mankiemicza T."
Xj P. v k, . F.v
u 4,00 45.0

At .R.AR—€.V..
4500

K, — op6r mtascimy

K*

rodzajom obrob — (niedokorczona
umaga)

C — mpktadnik

NO= K.Fb.v;.. . 4

K= AR .—}—= const,
4500

moc skramania N
kosci skramama V -
mocg uzyteczng Nu
mania V .

(),
VA

S
V= Vim/ T~' nn
VT
B
Vi - K F,;;. . .(6)

R — mytrzymato$¢ dorazna

X — myktadnik
C — uykladnik
VT nazymamy
S — wyktadnik
S
VvV - B T n
R .Fc’ 1/ 'T. "'
i X — rdmniez
ve= H.F—;. .. (8
Motr mx = Ve’

V< od VI ma>
vi>v (o nar

i niedopatrzenie korektorskie nie oszczedzity

ma byc¢

mimo, ze nic sie .
na rys. 2 mlemym rogu u dotu:
Wg inz. Monkiemicza"“.

N P.v k .F.v

"u~ 480 4500—

Ar . Rr. F (t-c) .v m
4500

ka — opor mtascimy . . .

K,

rodzejom obrobki uzyskalyby" jed-
nolitg postac.

¢ — mykfadnik

Nu= K.Fb.v; . .. .()
R

K= Afl .—— = const. ,
4500

moc skramania Nu

ko$'i skramania v .
mocg uzyteczng Nn ,

wania Vv .
(ve).
ve
s
ve= VT |/ -f- e mb
VT
B 6L

VT R* « Fc EG)
Rr — mytrzymalo$¢

dorazna
X — mykfadnik
¢ — mykfadnik
VT — nazywamy
s — wykladnik

s

V - - B... I T. @

h*« Fc ]/ Te’
i X — rémniez
ve= H,F~c'm =« - (8
Vor mx Ve '
v Vdr m,
N SSNobr max

rowniez artykutu Kazi-

mierza Kelera pt. ,Uproszczony sposob obliczania podatku od wynagrodzen i sktadek na Spo-
teczny Fundusz Oszczednos$ciowy”.
Na stronie 45 szpalta 1 w wierszu 7, liczac ponizej rysunku, zdanie powinno brzmie¢, jak nastepuje:
,Obliczanie na podstawie tej metody polega na uzyciu tabeli ruchomej |, stosowanej przy wynagro-

dzeniach statych wg grup uposazenia, oraz tabeli |l, stosowanej przy wynagrodzeniach, nie opar-
tych o stale grupy uposazenia“.

Brak napisoéw nad tablicami ,Kys. |i
Rysunek 2»

na goérze.

i Rys. 2*

(strona 45 druga szpalta) zostat odwrocony — tak, ze brzeg dolny zostat umieszczony



@ GtOWNY INSmUT PRACY

ZEBRANIE NAUKOWE

Na zebraniu naukowym w dniu
28 marca br. ob. mgr Maria Poni-
kowska — pracownik naukowy Za-
kladu Organizacji Wytworczosci
Przemysiu ~ Metalowego wyglosita
odczyt pt. ,Wykresy przebiegu
czynnosci“. Odczyt, bogato ilustro-
wany przezroczami, zapoznat stu-
chaczy z nowoczesng technikg sto-
sowania wykresow przebiegu czyn-
nosci przy” usprawnianiu iprac, cy-
klow produkcyjnych i przy projek-
towaniu nowych zaktadow prze-
mystowych. Po odczycie wywigzata
sie szeroka dyskusja, ktéra jednak
ze wzgledu na nowy i obszerny te-
mat wyjasnia n ektére zagadnie-
nia i mozliwosci stosowan a wy-
kresow.

ZEBRANIE
MIEDZYWYDZIALOWE

W ramach zebran miedzywydzia.
towych ob. Jan Czarnooki wygto-
sit w dniu 16 marca br. referat
pt. ,Tendencje rozwojowe wspot-
zawodnictwu pracy“. Referat roz-
wingt zagadnienie stosunku wspot-
zawodnictwa do techniki i nauk
technicznych. W dyskusji udziat
wzieli ob. ob. J. Wejroch, dyr. .
Epsztejn. dyr. F. Kozub, J. Bolec-
ki i J. Czarnocki.

POWOLANIE KOMISJI DLA
OPRACOWANIA DRUKOW
PRZEMYStOWYCH

Z ramienia Gtownego Instytutu
Pracy zostala powotana kornigja
dla opracowania drukéw doku-
mentacji technicznej stosowanej w.
przemysle, jak np. karty charakte-
rystyk urzadzeri przemystowych:

karty maszynowe
karty urzadzen i obiektow
druki warsztatowe itp.

Prace te zostaly przejete przez
GTP po rozwigzanym Towarzystwie
Naukowej Organizacji i Kierow-
nictwa.

Wszystkie instytucje zaintereso-
wane, a takze specjahstéw, zajmu-
jacych sie opracowaniem, drukéw,
prosimy 0 nawigzanie wspotpracy.

Wydawca:
POLSKIE WYDAWNICTWA
Przedsiebiorstwo Parstwowe

Administracja:
Warszawa, ul. Foksal 15.
Prenumerata i kolportaz:

Sekretarzem Komisji jest inz. An-
toni Szadziewski — Zaktad Orga-
nizacji Wytworczosci  Przemystu
Metalowego, Warszawa ul. Boboli
1.4

FILM ,.TRANSPORT .
WEWNETRZNY W PRZEMYSLE".

Prace nad wykonaniem przygo.

.towanego przez Oddz'at Transpor-

tu Wewnetrznego Gléwnego Insty-
tutu Pracy filmu p. t. ,Transport
wewnetrzny w przemys'el dobie-
gaja konca. Ukonczenie filmu
przewidziane jest w maju br.

W dniach 9 i 10 marca b.r. odbyt
sie w. ,Filmie Polskim“ w todzi
probny pokaz przed komisjg, zto-
zong z przedstawicieli PKPG j GIP
oraz zaproszonych rzeczoznawcow.

PRZYJECIE RAMOWEGO
PROGRAMU WYKtLADOW
EKONOMIKI I ORGANIZACJI
PRACY W SZKOtLACH
INZYNIERYJINYCH

Sekcja Ekonomiki i Organizacji
Pracy Rady Gwwnej dla Spraw
Nauki 1 Szkolnictwa Wyzszego przy
jeta program ramowy wykladéw
ekonomiki i organizacji p*acy w
szkotach inzynieryjnych. ateriat
programowy podzielono na naste-
pujace czesci:

1) podstawy ekonomiki i organi-

zacji pracy,

2) organizacja przedsiebiorstw,

3) planowanie i organizacja pro.

dukcji.

4) organizacja pracy,

5) gospodarka materiatowa,

6) ekonomika i gospodarka finan-

sowa przedsiebiorstw,

7) hUrena i bezpieczenstwo pra-
cy. (ochrona pracy).

Plan pracy Sekcji przewiduje
powtérne uzupetnienia tekstu po
otrzymaniu dalszych uwag. Mate-
rial programowy bedzie wysytany
do opinii, a wszelkie uwagi co do
catosci, jak i co do pszczegoélnych

ZMIANA ADRESU

Dziatl zagadnien miedzynarodo-
wych zostat przeniesiony z lokalu
przy ul. Dabrowki 15 do lokalu
przy ul. Mazowieckiej 11 (Centrala
GIP). )

Z DZIALALNOSCI ZAKLADU
ORGANIZACJI PRACY
W ROLNICTWIE

Zaktad Organizacja Pracy w
Rolnictwie, ktorego siedziba miesci
sie w Poznaniu przy ul. Mazowiec-
kiej 28, zakonczyt swoj okres or-
ganh.acyjny.  Zaklad nawigzat
wspotprace z Oddzialem Zwigzku
Zawodowego Robotnikéw i Pra-
cownikéw Rolnych w Poznaniu, z
PGR. z dzialem Oswiaty Rolni-
czej Urzedu Wojewodzkiego oraz z
Adm'nistrac'a Gléwng Uniwersyte-
tu Poznanskiego.

W porozumieniu z tymi Instytu-
cjami uruchomiono trzy punkty w
terenie dla zbierania materiatéw,
dotyczacych nakfadu, roziozenia i
wydajnosci pracy w uspotecznio-
nych gospodarstwach rolnych.

W marcu odbylo sie na terenie
woj. poznanskiego kilka konferen-
Cji i zjazdéw, na ktérych omowio-
no i szczegbtowo naswietlono spra.
wy racjonalizacji w_rolnictwie i
utworzenia Klubow Racjonalizato-
row oraz zagadnienia —organizacji
pracy w spoldzielniach produkcyj-
nych.

W wyniku tych konferencji i zja.
zdéw wzrosto zainteresowanie sie
pracownikéw i robotnikéw rolnych
omawianymi  problemami, a fym
samym — i dziatalno$cig zaktadu.

Z ZALOBNEJ KARTY

W dniu 28 marca 1950 r.
zmart Jan Szypowski, magr.
chemii Szef Dzialu Gospodarki
Materiatowej Gtéwnego Insty-
tutu Pracy.

W zmarlym Giléwny Insty-
tut Pracy stracit sumiennego

czesci, bedg brane przez Sekcje ' ObOWiﬂZkOWGQO pracownika
pod uwage. i wybitnego fachowca.
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Ekonomika 1 Organizacja Pracy

Organ Gitdéwnego Instytutu Pracy
MiesiQcznik

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY"* publikuje
artykuty, opracowania i materiaty z zakresu zagadnien ekonomiki i or-
ganizacji wytworczosci przemystowej, organizacji ustug, administracji,
pracy biurowej itp,

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA i ORGANIZACJA PRACY" Oswietla
roznice miedzy kapitalistyczng ekonomikg i organizacjg pracy a eko-
nomika i organizacjg pracy w ustroju socjalistycznym, demaskuje reak-
cyjny, kosmopolityczny, eksploatatorski charakter wcigz jeszcze poku-
tujgcych u nas zasad i twierdzen, pogladow i pseudo-naukowych teorii
tzw, ,naukowej organizacji pracy“.

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" czerpie ma-
terialy z bogatej praktyki radzieckiego budownictwa socjalistycznego,
z doswiadczenia opartego na nauce marksizmu-lenimzmu, mobilizujac
nasze kadry inzyniersko-techniczne przodownikdw pracy, racjonalizato-
row i robotnikow, kierownikéw naszego przemystu, organizatoréw na-
szych placowek gospodarczych — do walki przeciwko rutynie, zasnie-
dziatosci, przeciwko konserwatyzmowi, zacofaniu technicznemu i orga-
nizacyjnemu — przeciwko przezytkom kapitalizmu.

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" przeprowa-
dza krytyczng analize literatury z zakresu ekonomiki i organizacji prz-
cy, publikuje referaty, rozbiory i sprawozdania z dyskusji na tematy
dotyczace tych zagadnien.

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" przynosi
materiaty, pomocne w nauczaniu przedmiotéw z zakresu ekonomiki i or-
ganizacji pracy,

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" przeznaczo-
ny jest dla pracownikéw naukowych, wyktadowcéw i stuchaczy wyz-
szych uczelni technicznych i ekonomicznych, dla aktywistow partyjnych
i zwigzkowych, dla kierownikéw, organizatoréw i pracownikéw placo-
wek gospodarczych, oraz dla wszystkich interesujgcych sie zagadnienia-
mi socjalistycznej ekonomiki i organizacji pracy.

Prenumerata roczna - 2,160 zi. Numer pojedynczy - 180 zi.
Prenumerate przyjmuje PPK ,Ruch" - Warszawa, ul- Srebrna 12

Konto PKO 1-14000.
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