Rok i * SIERPIEN—WRZESIEN * 1950






Ekonomika | Organizacja Pracy

MIESIECZNIK

ORGAN GLOWNEGO

INSTYTUTU PRACY

ZESZYT 8—9 SIERPIEN—WRZESIEN ROK |
TRESC:
Mgr Tadeusz Cholinslti — Rola organizacji cyklu produkcyjnego w przys$pieszeniu obiegu Srodkéw
(oI oI o T o I VA YA o o SO U P OPPPRPPRRPRPOt 298
N. D. Gotowah — Rozrachunek gospodarczy miejsca pracy i szkoly rentownosci dla robotnikéw 310 »
Mgr Aleksander Hulek — Rola analizy pracy w przygotowaniu do pracy inwalidéw . . . . 317
B. tapajew — Okres$lenie efektywnos$ci ekonomicznej maszyn i narzedzi rolniczych 319
Rezolucja | Ogodlnokrajowej KonferencjiTransportuWewnetrznego 326
WYTWORCZOSC PRZEMYSLOWA
b2 Jan Pawlikowski — Podstawowe zasady planowania robét w produkcji matoseryjnej i $red-
nioseryjnej 327
Inz. W. P. Katajew — Rezerwy wydajnoSCi MaSZYN i P I8 C Y .oooiiiiiiieiieiiene et sieeee e e seeesie e eneeas 328
NORMOWANIE PRACY
Mgr inz. Edward Weychert — Analityczna klasyfikacja zuzycia czasu w geodezji . . . . 331
Praca zbiorowa — Metodyka technicznego normowania pracy (materiaty dyskusyjne) . 334 v
ADMINISTRACJA | BIUROWOSC
Gustaw Lachowski — Organizacja ksiegowosci w centralnym zarzadzie = = . 3f2
Adam Gierut — Przyczynek doorganizacji pracy w wydzialefabrykacji 345
GLOSSY . . e ettt 355

RECENZJE ..o
KRONIKA ..

COJEP5KAHOE

Mrp. Tageym Xojihhckh — Pojit opram«aifMM npo-
gyKTMBHorb pwKJia b ycKopeHRW oGopauwBaa-
HOCMH 0SopOTHbIX CpCfiCTB.

HIfl. rojiOBaHb ——%oipacueT paSouero MecTa U uiko-

jibi petiTadejibHOCTH «jih paSounx.

Mrp. AjieKcangcp ryjien — Pojib aHalin3a paSoMbi
b npncnocoOJieHMM RHBajiKflIOB k vpypy.

B. Jlapaen — Onpcliejienne sKonoMMuecKoft ecJicjiCK-
thbhoctm ce.ncKoxoBHUcTBeimbix MarnuH m opy-
fIRit.

Pe30JiiounH BceicpacBon KoHct>epeHgnM no BnyTpeH-
HeMy TpancnopTy.

NnPOMbIUIJIEHHOE nPOH3BOfICTBO

Mhjk. Hii llasjiMKOBCKM — OcHOBHbie ruiaHnpoBanHH
paéoT b Ma.nocepnUHOM r cpeAHecepMUHOM npo-
M3BOgCTBe.

MnjK. b. P. KaTaes — Pe3epBbi npOR3BOgRTejibHOCTR
ManiRH m Tpyfla.

HOPMMPOBAHHE TPyjJA

Mrp. hhhec. Ojptapg BeiixepT — AnalJiRTRuecKaa KJiac-
cn<pRKai;HH pacxoga BpeMeHR b reoge3RR.
CoBOKynHoe coHRHeHRe — MeTOflIRKa TexHRuecKoro
HopMHpoBaHRH Tpyga (fIRCKyccROHHbIin MaTe-
PRaji.

AfIMMHMCTPAUMfl M BIOPO

TycTan Jli.axoBCKH — OpranwaanRH yueTa b nenTpajib-
hom npaBjieHHH.

AgaM TepyT — K Bonpocy 06 opramoauKR
b npoR3BogcMBeHHOM OTgejie.

rJIOCCAPMW

PEH;e H3I11M

XPOHMKA

rpyga

CONTENTS

-

Choliiiski — Role of the organization of the pro-

duction cycle in the acceleration of the rotation

of turnover means.

N. DGolowafi — Economic account of the place of
work and schools of profitableness for workers.

A. Hulek — Role of the analysis of work in the re-

habilitation of disabled persons.

B. Lapajew — Definition of the economic effectivhess
of the agricultural machines and implements.
Resolution of the 1-st National Conference of the In-

ternal Transport.

INDUSTRIAL PRODUCATION

J. Pawlikowski — Basic principles of planning work
in small and medium series production.

W. P. Katajew — Reserves of the productivity of ma-
chines and labour.

STANDARDIZATION OF WORK

E. Weychert — Analytical
of time in the geodesy.

classification of the use

Oolective work — Methods of the technical standar-
dization of work (subjet for discussion).

OFFISE AND MANAGEMENT

G. Lachowski — Organization of book-keeping in the
Central Management.

A. Gierut — Contribution to the organization of work
in the manufacture department.

GLOSSARY.

REVIEWS.

CHRONICLE.



Mgr TADEUSZ CHOLINSKI

Rola organizacji cyklu produkcyjnego

W przyspieszeniu obiegu

Srodkow obrotowych

0JECIE robot w toku wystepuje

wylacznie w jednostkach produk-

cyjnych. Jednostki te w zwigzku

z dzialalnoscig produkcyjng pono-

szg koszty, ktére narastaja w mia-
re przebiegu procesu produkcyjnego. Suma_ko-
sztow, powstajgcych w poszczegolnych dniach
procesu produkcyjnego, stanowi wartoS¢ robot
w toku. Np. w zakladzie konfekcyjnym pracu-
jacym na jedng zmiane produkcja ma charakter
tasmowy. Codziennie z rana magazyn wydaje
partie towaru na dziat krajalni. Otrzymana par-
tia towaru podlega w ciggu 8-godzinnego dnia
pracy skrojeniu. W nastepnym dniu krajalnia,
otrzymujgc nowg partie towaru, przekazuje
réwnoczesnie skrojong poprzedniego dnia par-
tie do szwalni.

Wartos¢ przekazanej partii do szwalni wy-
raza sie kosztem skrojonego materiatu powiek-
szonego o dzienny koszt krajalni. W szwalni
czynne sg dwa zespoty taSmowe, ktore ze skro-
jonego materiatlu szyjag w ciggu 8-godzinnego
dnia pracy ubrania. Ubrania te w dniu nastep-
nym szwalnia przekazuje do wykanczalni, po-
bierajac réwnoczesnie z krajalni nowag partie
skrojonego materiatu. Warto$¢ przekazanych
do wykanczalni ubran réwna jest wartosci
skrojonego materiatu powiekszonego o dzienny
koszt krajalni i szwalni. Wykanczalnia wykan-
cza uszyte ubrania, przekazujgc je w dniu na-
stepnym do magazynow wyrobow gotowych,
i pobiera réwnoczesnie do wykanczania nowag
partie uszytych ubran.

Czynnosci tych wszystkich dziatow produk-
cji sa ze sobg Scisle zharmonizowane.

Chcac przedstawi¢ opisany przebieg produk-
cji w formie graficznej zaktadamy, ze proces
produkcyjny odbywa sie w trzech odrebnych bu-
dynkach przedstawionych na rysunku 1
w ksztaicie kwadratow. W budynku pierwszym
miesci sie krajalnia, w drugim szwalnia i w
trzecim wykanczalnia.

Na wartos¢ robot pod koniec dnia sktadac
sie beda nastepujace elementy;

__w 1 budynku — wartos¢ materiatu wyda-
nego w danym dniu do krajalni plus catkowity
dzienny koszt prowadzenia krajalni,

__w 2 budynku — warto$¢ skrojonego ma-
terialu znajdujacego sie w tymze dniu w szwa-
Ini plus catkowity dzienny koszt szwalni, zwig-
zany z szyciem ubran,
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— w 3 budynku — warto$¢ ubran przeka-
zanych w danym dniu do wykanczalni plus
koszt dzienny wykanczalni.

Rys. .

O ile natomiast (w wyzej podanym przy-
kltadzie) szwalnia lub wykanczalnia zostata na
skutek awarii lub innych przyczyn przejsciowo
unieruchomiona, to powstatych w wyniku tego
w danym dziale nadmiaréw w postaci skrojone-
go materiatu lub niewykoniczonych ubran nie
zalicza sie do wartosci robdét w toku, lecz do
potfabrykatéw.

Omoéwienie tego przykladu nie wyczerpuje
jednak zagadnienia rob6t w toku i zanim przy-
stapi sie do jego szerszego rozwiniecia, niezbed-
ne wydaje sie, dla lepszego wprowadzenia sie
w tematyke, krotkie omowienie pojecia cyklu
technologicznego, cyklu produkcyjnego i cyklu
finansowego.

Cykl technologiczny

F)od pojeciem cyklu technologicznego rozu-
mie sie wylgcznie czas zuzywany w toku
obrébki recznej lub mechanicznej produkowa-
nego artykutu oraz czas niezbedny dla dokona-
nia proceséw chemicznych. Np.: O ile przy pro-
dukcji 1000 par obuwia przemystowego zuzy-
wa sie:



+ transport 21 godzin
—  kontrole 141 godzin
postoje 106 godzin
Razem 268 godzin
a) manipulacja wierzchow 92 godzin
b) manipulacja tekstyliow 20
c) manipulacja spodow 94
d) opracowanie spodéw 130
e) kartonaz 2
f) szwalnia 324
g' montaz 410
Kazein 1072 godzin.

— to do cyklu technologicznego zalicza sie czas
zuzywany ha czynnosci wymienione w punk-
cie B.

Cykl produkcyjny

C ykl produkcyjny jest z reguly diuzszy od
cyklu technologicznego, gdyz zawiera on
taczny czas zuzywany na wyprodukowanie jed-
nego artykutu. Jest on zatem sumg uzyskiwa-
na z dodania do cyklu technologicznego czasu
niezbednego dla wstepnych prac przygotowaw-
czych, czasu zuzywanego na przesuniecia mie-
dzyoperacyjne tj. przesuniecie potproduktu
z jednego dziatu wytwarzania do drugiego dzia-
tu produkcyjnego, czasu zuzywanego ha posto-
je zwigzane remontem biezacym i ewentualnie
inne elementy wynikajgce ze specyfiki branzo-
wej, z rozmieszczenia dzialdbw pracy, istniejgcej
organizaciji itp.

Graficznie cykl produkcyjny przedstawic
mozna w formie linii prostej, ktorej dlugosc
wyraza pewng ilos¢ jednostek czasu, potrzeb-
nego dla: (a) przebiegu cyklu technologiczne-
go, (b) dokonania prac przygotowawczych,
(c) dokonania przerzutébw z jednego dziatu
produkcji do drugiego, (d) dokonania bieza-
cych remontow, (e) przeprowadzenia kontroli
wykonywanych potproduktéw, (f) skompleto-
wania pewnej ilosci potproduktow.

@] ile np. czas technologicznego przebiegu

produkcji okreslimy odcinkiem a, czas zwigza-
ny z dokonaniem prac przygotowawczych o-
kreslimy odcinkiem b, czas zwigzany z dokona-
niem przerzutéw z jednego dzialu do drugiego
dziatlu produkcji okreslony zostanie odcinkiem
°> czas zuzywany na dokonanie biezgcych re-
montow i zwigzanych z tym postojow okreSli
si? odcinkiem d, czas potrzebny dla przeprowa-
dzenia kontroli produkowanych poétproduktow
OKredli sie odcinkiem e i czas potrzebny dla
skompletowania pewnej ilosci potproduktow
okresli sie odcinkiem f, to cykl produkcyjny
\évyrazfi sie odcinkiem P bedacym sumg a, b, c,
>e, f.

Jak z tego wida¢ cykl produkcyjny wyraza

w jednostkach czasu proces technologiczno-of-
gunizacyjny produkcji.

Przy produkcji potokowej cykl technolo-
giczny najbardziej zblizony jest swa wielkoscig
do cyklu produkcyjnego.

Cykl finansowy

C ykl obrotowy s$rodkéw obrotowych dla od-
réznienia od cyklu produkcyjnego i cyklu
technologicznego nazwiemy cyklem finanso-
wym.

Przy omawianiu cyklu finansowego podcho-
dzimy do zagadnienia procesu produkcyjnego
od strony okreslenia szybkosci obrotu zaanga-
zowanych w tym procesie $srodkéw obrotowych.

Dla okres$lenia wysokosci zaangazowanych w
procesie produkcyjnym srodkéw sg niezbedne
dwa elementy: (a) dtugos$¢ cyklu produkcyjne-
go. (b) stopien narastania kosztow, ktory daje
podstawe dla okre$lenia wartosci robdt w toku
w poszczegblnym dniu cyklu produkcyjnego.

Graficznie mozemy to przedstawi¢ w sposéb
podany na rys. 2.

Na osi X odmierzamy jednostki czasu, przy
pomocy ktérych okresla sie czas trwania cyklu
produkcyjnego: na osi Y jednostki miary wy-
razajgce wartos¢. Np. odcinek AH potozony na
osi X okresla cykl produkcyjny rowny 48 dniom
roboczym. Przy ciggtosci procesu produkcyjne-
go wartos¢ surowca wydanego do produkcji
w ktorymkolwiek dniu, w miare jego prze-
ksztatcania poczatkowo w potprodukty a w kon-
cowym etapie w wyroby gotowe, stopniowo po-
wieksza sie o0 koszty ponoszone w toku postepu-
jacego procesu produkcyjnego. Stopien nara-
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stania tych kosztow w poszczegdélnych etapach
cyklu produkcyjnego znajduje swoj wyraz na
osi Y; czyli kazdemu punktowi polozonemu na
osi X odpowiada pewna warto$¢ okreslona na
osi Y, co daje sie wyrazi¢ krzywa BF — beda-
ca w istocie swej krzywg narastania kosztow.

Ptaszczyzna ABCD wyraza warto$¢ partii
surowca w pierwszym dniu procesu produkcyj-
nego powiekszong o poniesione w tym dniu
koszty.

Pltaszczyzna EFGH okresla warto$¢ tejze
partii w ostatnim dniu procesu produkcyjnego,
ktéra to warto$¢ najbardziej zblizona jest do
wartosci dziennej produkciji.

Plaszczyzna ABFH okreSla sume Srodkow
obrotowych zaangazowanych w robotach w
toku.

Z graficznego przedstawienia widac, ze
skrécenie lub wydtuzenie cyklu produkcyjnego
0 jednostke czasu automatycznie pociggnie
zmiane krzywej narastania kosztow wyrazo-
nej linig BF jak rowniez zmniejszenie sumy
srodkéw obrotowych zaangazowanych w robo-
tach w toku. W zaleznosci od tego, w ktérym
momencie nastgpi skrécenie lub wydtuzenie cy-
klu produkcyjnego, zalezny jest wplyw tej
zmiany na sume zaangazowanych w produkcji
srodkéw obrotowych. Skrécenie cyklu produk-
cyjnego na poczatku procesu zmniejsza wyso-
kos¢ zaangazowanych Srodkéw obrotowych
0 pewna kwote, ktdéra zawsze bedzie mniejsza
od kwoty, jaka mogta by¢ wyzwolona przy do-
konaniu tego skrocenia w pdZniejszym etapie
przebiegu cyklu produkcyjnego.

Z omowionego wyzej przykladu widaé, ze
skrécenie cyklu produkcyjnego o jeden dzien
w konicowym jego przebiegu zwolni z sumy
zaangazowanych W robotach w toku — $rod-
kéw obrotowych kwote (wyrazona plaszczyzng
EGHF pomniejszong o koszty powstale w osta-
tnim dniu procesu produkcyjnego) znacznie
wiekszg od kwoty, ktéra moze by¢é wyzwolona
przez skrocenie cyklu o jeden dzien w poczatko-
wym etapie procesu produkcyjnego.

Jak z tego wida¢ warto$¢ gotowej produk-
cji uzyskiwana w czasie rownym cyklowi pro-
dukcyjnemu (w omawianym przykladzie wy-
razony odcinkiem AH) jest zawsze wieksza od
wartosci robot w toku.

Opierajgc sie na stosunku wartoscj zaan-
gazowanych w cyklu produkcyjnym Srodkéw
obrotowych do wartosci catej produkcji, otrzy-
mywanej w czasie jednego cyklu produkcyjne-
go, wyrazi¢ mozna cykl obrotowy zaangazowa-
nych w procesie produkcyjnym Srodkéw tzw.
cykl finansowy.

Wysokos$¢ srodkéw zaangazowanych w pro-
cesie produkcyjnym zalezna jest zaréwno od
dlugosci cyklu produkcyjnego jak tez od orga-
nizacji przebiegu produkcji.

Uksztaltowanie sie krzywej narastania ko-
sztbw w ramach cyklu produkcyjnego moze byc¢
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rézne, w zaleznosci od rodzaju produkcji i or-
ganizacji tej produkcji. (Rys. 3).

We wszystkich tych przypadkach cykl pro-
dukcyjny okreslony symbolem t jest ten sam —
jednak wartos¢ rob6t w toku, wyrazona w for-
mie plaszczyzny jest rozna.

W przyktadzie 1 przedstawiony jest réwno-
mierny przebieg narastania kosztow i w tym
przypadku wspoitczynnik narastania kosztow be-
dzie réwny 0,5 — czyli przecietna dzienna war-
tos¢ robdt w toku bedzie réwna potowie prze-
cietnej wartosci dziennej produkcji. W wypadku
2 stopieh narastania kosztéw wystepuje w kon-
cowej fazie procesu i wspélczynnik narastania
kosztéw jest mniejszy od 0,5 — gdyz przeciet-
na dzienna wartos¢ robot w toku bedzie mniej-
sza od potowy przecietnej wartosci dziennej
produkcji, w ramach jednego cyklu produkcyj-
nego. W przypadku 3 wystepuje najwiekszy
stopien narastania kosztéw na poczatku cyklu
produkcyjnego i w mniejszym stopniu przyrost
kosztow nastepuje w koncowej fazie -cyklu.
W tym przypadku wspoiczynnik narastania
kosztow bedzie zblizony do 1 gdyz przecietna
wartos¢ dzienna robot w toku zdgza do przecie-
tnej wartosci dziennej produkcji.

Ptaszczyzny zakreskowane wyrazajg wiel-
_ 1/A«thw —

Rys. 3

cyjnym. Z graficznego przedstawienia widac,
ze suma kosztéw z kazdym dniem wzrasta
wykazujgc wiekszg lub mniejsza progresje.
W ostatnim dniu warto$¢ produkcji przyréw-
nuje sie do wartosci dziennej produkcji. Stad
wniosek, ze w kazdej fazie cyklu produkcyjne-
go miesci sie pewna warto$¢ zaangazowanych
na naktady Srodkéw obrotowych, ktora jest
w pewnym stosunku procentowym do dziennej
wartosci produkciji.

Powstaje zagadnienie, na jakich przestan-
kach nalezy sie opiera¢ chcgc mozliwie doklad-
nie wyliczy¢ wartos¢ rob6t w toku, a tym sa-
mym wysokos¢ zaangazowanych w  procesie
produkcyjnym $Srodkdéw obrotowych.

« Clstalanie wartosci rob6t w toku

P rzy zatozeniu, ze przecietna dzienna war-
tos¢ robo6t w toku réwna jest przecietnej
wartosci dziennej produkcji mozna dokonaé



wyliczenia wartosci robo6t w i,oku przy uzyciu
nastepujacego wzoru:
k X t
d
k — oznacza sume kosztéw produkcyj-

nych w planowanym okresie — réwng
wartosci planowanej produkcji,

t — ilos¢ dni cyklu produkcyjnego,
d — ilos¢ dni roboczych w planowanym
okresie.

Na przyktad: koszt wlasny wyrobu wynosi
1000 zt. Produkcja miesieczna 60 sztuk, koszt
miesieczny produkcji — 60.000 zt i cykl pro-
dukcyjny trwa 5 dni.

Przy tym zalozeniu wartos¢ robo6t w toku
wynositaby:

"0 0 X i = 10.000 zt co réwnatoby sie

wartosci pieciodniowej produkciji.

W rzeczywistosci to jest niemozliwe. War-
to$¢ robo6t w toku winna by¢ zawsze mniejsza,
gdyz cze$¢ nakladow wystepuje w toku proce-
su produkcyjnego.

Teoretycznie biorgc wartos¢ rob6t w toku
wyliczona na podstawie, tego wzoru réwnac sie
bedzie wartosci efektywnej tylko wtedy, gdy
przebieg produkcji trwa jeden dzien.

Przy dtuzszym cyklu produkcyjnym odchy-
lenie wartosci wyliczonej od efektywne] zalez-
ne bedzie od rodzaju produkcji i technologicz-
nego cyklu produkcji. Mimo to metode te przy-
jeto przy wyliczaniu normatywu robo6t w toku
do planu przemystowo-finahnsowego na rok
19481 — przy wprowadzeniu dzielnika 2, to
znaczy wyliczenia normatywu dokonywano
przy pomocy wzoru:

c X t
2d

Roéwnoczes$nie z goéry zatozono, ze dla do-
kltadnosci wyliczenia wymagane sg do spetnie-
nia dwa warunki:

a) wyliczenia dokonuje sie w przedsiebior-
stwie 0 bardzo prostej, jednofazowej
produkciji;

b) nastepuje réwnomierne narastanie ko-
sztbw w czasie.

Poniewaz te dwa warunki, a zwlaszcza dru-
gi sg prawie nieosiggalne, nalezy sie zastano-
wi¢ nad metoda, ktora dawataby moznos¢ w
kazdym wypadku uzyskania mozliwie doktad-
nego wyliczenia wartosci rob6t w toku. Autor
radziecki Szotlomowicz2 omawiajgc to zagadnie-
nie podaje sposob wyliczania wartosci robot w
toku, podobny do wyzej wymienionego ale bar-
dziej dokfadny. Autor dzieli naktady zwigzane

1 Instrukcja b. Ministerstwa Przemystu i Handlu F U
z 1947 r.

2 1. A. Szotlomowicz — Analiz choziajstwiennoj diejatielnosti
promyszlennogo predprijatia — Gosfinizdat 1949 r Sir, 179

z produkcjg na powstajgce w pierwszym dniu
procesu produkcyjnego i na naklady narastajg-
ce w ciggu nastepnych dni procesu produkcyj-
nego — przyjmujac, ze nakilady nastepne na-
rastajg stopniowo.

Planowany koszt jednostki wynosi np. 1000
zt z ktérych 600 zt stanowi koszty powstajgce
w pierwszym dniu procesu produkcyjnego,
a 400 zt stanowi koszty nastepnego okresu
produkcyjnego. Planuje sie produkcje 60 jed-
nostek miesiecznie przy pieciodniowym cyklu
produkcyjnym czyli k — 60 X 1000 — 60.000
zk, t - 5dnii d— 30 dni. Wartos¢ wiec robét
w toku obliczona metoda proponowang przez
Szotomowicza wyniesie:

(600+%p) X X 5
30 = 8000 zI

Metoda ta daje wynik zblizony do faktycz-
nej wartosci rob6t w toku we wszystkich tych
jednostkach, w ktorych surowiec w pierwszym
dniu produkcji jest podstawowym elementem
kosztéw, a przebieg pozostatych kosztow jest
stosunkowo réwnomierny np. w przedzalni wel-
ny

Inny autor radziecki przytacza nastepujgca
definicje wzoru na wyliczanie wartosci robét
w toku.

~Wartos¢ rob6t w toku réwna jest dzienne-
mu kosztowi surowca powiekszonemu 0 potowe
kosztu obrébki tego surowca i pomnozonemu
przez dtugos¢ cyklu produkcyjnego oraz po-
wiekszeniu ostatecznego rezultatu o potowe
dziennego kosztu obrobki surowca“ 3

Dzienny naktad wynosi, np. 1000 zi, dzien-
ny koszt surowca 2000 zi, dlugos¢ cyklu obro-
towego 5 dni. Warto$¢ robot w toku wyniesie
(2000 + 500) X 5 + 500 = 13.000 z.

Metody wyzej omdwione mogg tylko w wy-
jatkowych wypadkach prowadzi¢ do uzyskania
wyniku zblizonego do faktycznego stanu —
z tych tez wzgledéw nie mogag by¢ stosowane
przy wyliczeniu wartosci robét w toku.

Wspéiczynnik narastania kosztéw

rof. Rowinski, omawiajac zagadnienie ro-

b6t w toku zwraca uwage na koniecznosé
uwzgledniania przy wyliczaniu normatywu
wspotczynnika narastania kosztéw 4

Inny autor radziecki |I. Hannopolski, po-
dzielajgc ten punkt widzenia, zaznacza, ze
~Wspoiczynnik narastania wydatkéw jest roz-
ny dla réznych rodzajéw produkcji“s

Wspoitczynnik zalezy: (1) od struktury ko-
sztow wytwarzania, (2) od procesu technologi-

a A. M. Limanowlcz — Oborotnyje srledstwa promyszlennogo
predprijatia. — Biuro techniczeskoji informacji. Str. 18

4 Prof. Rowinski — Gosudarstwienyj Budzet ZSRR — Gosfi-
nizdat 1949 r. Str. 130.

5 1. Hannopolski — Plan produkcji przedsiebiorstwa przemy-
stowego ..Ksigzka" W-wa 1948 r. StrI86.
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eznego, tj. w jakim stadium wchodzi do proce-
su produkcyjnego podstawowa pod wzgledem
ilosci i wartosci masa materiatu, w jakim sta-
dium procesu maja miejsce roboty wymagaja-
ce najwiekszego nakiladu pracy i najwyzszych
kwalifikacji.

Wspobitczynnik ten okresla prof. Rowinski:
»jako stosunek przecietnej dziennej kwoty wy-
datkéw na przygotowanie jednostki wyrobu do
jej planowanego kosztu witasnego* °.

W zwigzku z tym uwaza on za konieczne ob-
liczenie normatywu dla kazdego rodzaju wyro-
bu osobno, poniewaz zaréwno dlugo$¢ cyklu
produkcyjnego jak i wspotczynnik wydatkéw
moga by¢ odmienne, w zaleznosci'od charakte-
ru produkowanego artykutu. Prof. Rowinski
zagadnienie to rozpatruje na nastepujgcym
przykfadzie:

Przedsiebiorstwo wytwarza wyroby A i B.
Koszt wtasny produkcji jednego i drugiego wy-
robu wynosi po BO rubli. Dlugos$¢ cyklu wy-
tworczego wynosi 4 dni. Wydatki na wykona-
nie wyrobu A rozktadajg sie w nastepujacy
sposob: pierwszego dnia 20 rubli, drugiego
dnia 40 rubli, trzeciego dnia 4 ruble, czwarte-
go 2 ruble. Wydatki na wykonanie wyrobu B
wynoszg odpowiednio 4, 6, 8, i 12 rubli.

Narastanie wydatkdw na te wyroby prze-
biega¢ bedzie w sposéb przedstawiony na tabli-
cy 1L

Dni Dzien- Wartos¢ jednostki wyrobu w ru dach
cyklu ne wy-

P T S
C2€00 A B 4 B A B A B
1 20 4 0 0 20 4 10 2
2 4 6 20 4 24 10 22 7

3 4 8 24 10 28 18 26 14

4 2 12 28 18 30 30 29 24

30 30 - — — 21,8 11,8

Tablica 1

Wspoiczynnik narastania wydatkbw  na
wyroby A wyniesie zdaniem prof. Rowiriskiego
218 : 30 = 0,73; na wyroby B wyniesie
118 : 30 = 0,39.

Normatyw produkcji w toku (wyrazony
w dniach cyklu produkcyjnego) winien by¢
ustalony dla pierwszego wyrobu na 4 x 0,73 =
--=2,92 dni, dla drugiego wyrobu na 4 x 0,39 —
-=1,56 dni. A wiec pomimo jednakowej diu-
gosci cyklu produkcyjnego, normatywy beda
catkowicie ro6zne, poniewaz wydatki w po-
szczegoblnych stadiach obrobki wyrobow ukia-
dajg sie odmiennie. Réwnoczesnie prof. Rowin-
ski podaje drugg metode wyliczenia normaty-

o Prof. Rowinski str. 130—13L
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wu dla rob6t w toku zaktadajgc, ,ze przedsie-
biorstwo wytwarza dwa wyroby o jednakowej
dlugosci procesu wytwoérczego — 4 dni, ale
0 roznych stopniach wykonania zamowienia
w poszczegolnych dniach w %.

wyrob A wyréb B
1- go dnia 65% 10%
2- go dnia 75% 30%
3- go dnia 85% 60%
4- go dnia 100% 100%
Przecietnie 81% 50%
dziennie

Przecietny dzienny wskaznik wykonania wy-
robu A — 81%, wyrobu B — 50%. Normatyw
(wyrazony w dniach) dla pierwszego wyrobu
4 X 81 4 X 50

100 ~ 3,24dni'dla drugieg0 — 100~ = 2
dni.

Zaktadajac, ze obie metody podane przez
prof. Rowinskiego sg stuszne powinniSmy, po-
stugujgc sie metodg druga przy danych cyfro-
wych przyjetych za podstawe wyliczen wskaz-
nika dla robét w toku metoda pierwsza, uzy-
ska¢ te same wyniki.

Stopieh wykonania zamowienia w odniesie-
niu do danych przyjetych w pierwszym przy-
kladzie ksztattowaé sie bedzie tak jak ilustru-
je to tablica 2.

Przecietny dzienny wskaznik wykonania
wyrobu A = 340:4 = 85%, wyrobu B
206,66:4 = 51,67%.

Normatyw (wyrazony w dniach) dla pierw-
szego wyrobu A wyniesie:

4 X 8 _

100 - 3,4 dni

dla drugiego wyrobu B wyniesie:
4 X 5167 _ i
100 = 2,07 dni.

Wyliczenia te nie pokrywajg sie wiec z da-
nymi uzyskanymi metodg pierwsza, gdyz —
w | wypadku dla wyrobu. A uzyskano norme
dzienng 2,92 dni, w Il wypadku dla tegoz A
wyrobu uzyskano norme dzienng — 3,4 dni
zas w | i Il wypadku dla wyrobu B uzyskano
normy dzienne: 1,56 dni i 2,07 dni.

Przy uzyciu wskaznika uzyskanego metodg

| otrzymamy wartos¢ robot w toku przy poje-
dynczej produkcji dla artykutu A = 30x2,92 =
87,60 rb zas dla artykutu B = 30x 1,56 =
46,80 rb.
Przy postugiwaniu sie wskaznikami uzyska-
nymi metoda Il wartos¢ robét w toku dla arty-
kutu A wyniesie 30 x 3,4 = 102 ruble, zas$ dla
artykutu B wyniesie 30 x 2,07 = 62 ruble.

Wartos¢ robdét w toku, uzyskana druga
metodg, pokrywa sie z istotng wartoscig robot
w toku uzyskang w drodze zsumowania tych
robo6t pod koniec kazdego dnia i wykazang w
ostatniej kolumnie omawianego poprzednio
przyktadu. Niescistos¢ wynikéw uzyskanych



przy metodzie pierwszej wyplywa z postugiwa-
nia sie przy wyliczaniu wspoéfczynnika narasta-
nia kosztéw przecietng wartoscig robo6t w toku
na odcinku jednego dnia.

Z kolei warto sie zapoznac z pogladem, jaki
w odniesieniu do tego zagadnienia reprezentuje
autor radziecki I. Hannopolski. Do zagadnienia
robot w toku podchodzi on nieco w odmienny
sposob, uwazajac za konieczne ustalenie wspot-
czynnika narastania kosztéw ,dla kazdego ele-
mentu kosztow wilasnych”7.

Wspoiczynnik narastania wydatkéw na su-
rowce i materialy jest nastepujacy: ,25% su-

I?Il?lv(\:/y- Dzienne wy- Stopien wykona- Wartos$¢ je-
twér}l datki wr rub- nia zamdéwienia dnostki na
lach w % koniec dnia
czego

A B A B A B

1 20 4 66,67 13,33 20 4

2 4 6 80,00 33,33 24 10

3 4 8 93,33 60,00 28 18

4 2 12 100,00 100,00 30 30

32 30 30 340,00 206,66 If 2 62

Tabllca 2.

rowcow i materiatbw wchodzi do procesu pro-
dukcyjnego na samym jego poczatku, pozostate
75% jest uruchamiane bardziej lub mniej row-
nomiernie w ciagu trwania calego cyklu pro-
dukcyjnego. Jesli dla pierwszej czesci wspot-
czynnik narastania wydatkéw wynosi 1, to
w czesci drugiej, rosnacej rownomiernie od O
do 1 wyrazi sie on w postaci Sredniej arytme-
tycznej réwnej 0,50. Stad ogdlny wspdéiczynnik
narastania wydatkéw czyli wktadu surowcéw
i materiatow, wyrazi sie:
1X 025+ 15 X 0,75 = 0,625

W ten sposob |I. Hannopolski przeprowadza
wyliczenie wspoéiczynnika narastania kosztow
dla pozostalych elementéw wytwarzania, usta-
lajgc dla paliwa i energii 0,875, dla ptac zarob-
kowych 0,500, dla wydatkdéw przysziego okresu
1,000 i dla wydatkéw ogdéinych 0,500.

Przyjmujemy, ze procentowy udziat po-
szczegoblnych elementéw w kosztach wiasnych
produkcji ksztaltuje sie nastepujaco:

surowce i podstawowe materiaty — 48,3%
paliwo i energia na cele produkcyjne — 1,5%
ptace pracownikéw produkcyjnych — 9,5%
wydatki przysztego okresu — 2,4%
wydatki oddzialowe i ogélne fabryczne —  38,3%

100,00%

Ogllny wspolczynnik narastania  kosztéw

wytwarzania w tym przypadku wyniesie:
1- Surowce i materialy — 0,625 X 0,483 = 0,3025
2- Paliwo i energia — 0,875 X 0,015 = 0,0131

7 1. Hannopolski — str. 183

3. Placa zarobkowa
4. Wydatki przysztego

— 0,500 X 0,095 — 0,0475

okresu — 1,000 X 0,024 == 0,0240
5. Wydatki oddziatowe
i ogo6lne — 0,500 X 0,383 — 0,1915

0,5786

W przykiadzie tym koszt wilasny produk-
cji rocznej wynosi 364058 rubli. Uzyskana wiec
wartos¢ rob6t w toku, bez uwzglednienia
wspofczynnika narastania kosztéw, wyniosta-
by:

364.058 X 30
365 29.992 rb.

Przez skorygowanie tego wyliczenia przy
pomocy ustalonego wspoéiczynnika narastania
kosztéw uzyskamy nastepujacg warto$¢ robot
w toku:

364 058 X ;605 X 0,5786 17 313 rb.

Technika wyliczania wartosci rob6t w toku
przyjeta przez I. Hannopolskiego w zatozeniach
swych jest stuszna i pozwala na uzyskanie wy-
niku zblizonego do faktycznej wartosci stanu
rob6t w toku, niemniej jednak sama metoda
jest zbyt skomplikowana.

Autor podajgc te metode zaznacza, ;,'ze Sci-
ste obliczenie wspoiczynnika narastania wydat-
kéw i to jeszcze Sredniego wspoiczynnika dla
calej produkcji przedsiebiorstwa jest rzeczag
niezmiernie trudng. Z koniecznosci nalezy wiec
ograniczy¢ sie do obliczenia przyblizonego“.

Ujemng strong metody proponowanej przez
Hannopolskiego jest uzaleznienie wyliczonego
wspoiczynnika od kazdorazowego zaplanowa-
nego asortymentu produkcji. Zmiana procento-
wego uktadu planowanego asortymentu pro-
dukcji i zmiana cen pocigga za sobg automa-
tycznie konieczno$¢ ponownego wyliczenia
wspotczynnika. Ponadto metoda ta eliminuje
koniecznos¢ analizy przebiegu cyklu produkcyj-
nego kazdego z rodzajow produkowanych arty-
kutow, co wyklucza mozliwos¢ wykrycia nie-
prawidlowosci lub zastosowania usprawnien
w ich procesie produkcyjnym.

Metoda wyliczania wartosci robdét w toku,
przyjeta przy sporzadzaniu planéw przemysto-
wo-finansowych na rok 1950 i 1951 i oparta
0 doswiadczenia teoretykdéw i praktykow ra-
dzieckich8 — daje wzoér dla wyliczenia wiasci-
wej wartosci robdét w toku w stosunku do wy-
sokosci zaplanowanej produkcji.

Metoda ta polega na zastosowaniu wspot-
czynnika narastania kosztéw, wyliczanego dla
kazdego rodzaju produkowanych wyrobéw.

Wspoiczynnik narastania kosztéw okreslo-
ny literg k pomnozony przez dtugos¢ cyklu pro-
dukcyjnego wyrazonego symbolem t daje ilo-
czyn wyrazony symbolem W i bedacy wskazni-
kiem w dniach dla wyliczenia wartosci robét
w toku.

W= k ot (1)

8 K. A. Fiedosiejew — Oborotnyje sriedstwa promyszlennych
predprijatij — Gospolitizdat 1949 r. str. 43.
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Wskaznik W okres$la dlugos¢ cyklu finan-
sowego. Zatem wzoér na wyliczenie wartosci ro-
bot w toku okre$lonej symbolem N bedzie na-
stepujacy:

Art. C — 6250 z Art. D — 5800 z

Natomiast wspéiczynnik narastania kosz-
tow przy produkcji poszczegdlnych artykutdéw
bedzie sie ksztattowat nastepujaco dla poszcze-
g6lnych wyrobéw:

y A — 275% 5 = 55% = 055
R — 2zr:§cz§krléo_sezt produkcji w planowa- B — 375% 6 — 625% = 0,625
y .SI ] . - 0/ - _ 0 -
d — oznacza iloé¢ dni  planowanego C — 625% 8 = 78,13% 0,7813
okresu. D — 483% :10 = 48,3% = 0,483
w vroéb 4 W yrob B Wy rob C Wyroéhb D
Warto$é robot w Warto$¢ robét Wartos¢ robét w
‘ . _ - S
Suma na- Wartos¢ robot w Suma’na toku w koricu Suma’na toku w koncu kL:mda,na w toku w koncu
ktadéw toku w koncu dnia ktadow ) ktadow ) adow .
dnia . dnia ) dnia
w ciggu w ciggu w ciagu w ciggu
. ; i dnia na
dnia na dnia na ) dnia na w % do . w % do
1 partie w % do 1 partie w zlo- w % do 1 partie w zfo- eI;e o 1 partie w zto- peinego
w ztotych petnego tveh petnego tych p g w ztotveh  tych
w ztotych kosztu W ztotych Y€ kosztu W ztotych kosztu y kosztu
| 2 3 4 1 5 6 7 8 9 10 11 12 13
1
1 100 100 25 200 200 25 600 i 600 60 100 100 8,33
2 50 150 37,5 100 300 375 50 650 65 100 200 16,67
3 50 200 50 100 400 50 50 700 70 100 300 25,00
4 50 250 62,5 150 550 68.75 50 . 750 75 100 400 33,33
5 150 400 100 200 750 93,75 50 800 80 100 500 41,67
6 Fi 50 800 100 50 850 85 100 600 50,00
7 - — 50 900 90 100 700 58,33
8 — - 100 1000 100 100 800 66,67
19 — — — — 200 1000 83,33
10 _ _ _ — — | 200 1200 100,00
1 1
400 1100 275 800 3000 l375,00 1000 6250 625 1200 5800 483,33
Tablica 3.
. i zas wskaznik w dniach wyniesie dla kolejnych
Przyktad (tabl. 3): Zaklad produkuje Kuté
cztery rodzaje artykutow: artykurow:
y rodzaje ary . A — 5X 055 = 275
art. A — ktorego_ cykl produkcyjny trwa B— 6 X 0625 = 3,75
5 dni i planowany koszt wlasny C — 8 X 0,7813 — 6,25

wynosi 400 z,

art. B — ktérego cykl produkcyjny trwa 6
dni i planowany koszt wlasny wyno-
si 800 #,

art. C — ktorego cykl produkcyjny trwa 8
dni i planowany koszt wiasny wy-
nosi 1000 zi,

art. D — ktérego cykl produkcyjny trwa 10

dni i planowany koszt wilasny wy-

nosi 1.200 z.
Przy zalozeniu, ze produkcja jest ciggta
uzyskujemy wartoS¢ rob6t w toku, w poszcze-

gllnych stadiach produkcji, wyrazajgca sie
dla dzialu produkciji:
Art. A — 1100 zt Art. B — 3000 z
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D — 10 X 0483 = 4.83

Jezeli koszt wilasny wyprodukowanego
ciagu dnia artykutu A wynosi zlotych 400
to produkcja miesieczna bedzie wymagata na-
ktadu zt 12000. Operujgc ustalonym dla artyku-
tu A' wskaznikiem tatwo mozna wyliczy¢ war-
to$¢ rob6t w toku, a mianowicie:

12000 X A15 1.100 zt
30

w

Dla ustalenia  przecietnego wazonego
wskaznika w celu okreslenia tgcznej wartosci
rob6t w toku w odniesieniu do produkowanych
artykutow A, B, C, D nalezy wskazniki usta-
lone dla poszczegdlnych wyrobéw przemnozyé
przez procentowy udziat zaplanowanych ko-
sztow na kazdy z tych wyrobow do catosci ko-



sztébw ponoszonych na produkcje, dodaé otrzy-
mane liczby i nastepnie podzieli¢ przez 100.
Operujgc wartosciami przyjetymi w przy-
ktadzie ustalimy, ze procentowy udziat w ko-
sztach poszczegolnych artykutow wynosi:
artykut A — 11,76% artykut B — 23,53 %
artykut C — 29,41% artykut D — 35,30%
Przecietny wskaznik w dniach bedzie wy-
nosit :
artykut A —2,75X H>76

artykut B —3,75X 23,53 88,24
artykut C —6,25X 29,41 = 183,50
artykut D —4,83X 35,30 = 170,50

474,89:100 = 4/75
Miesieczny naklad zwigzany z produkcjg

artykutéw A, B, C, D wynosi (wedlug danych

przyjetych w przyktadzie):

(400 + 800 + 1000 + 1200) X 30 = 102000 z
Wartos¢ robdt w toku wyniesie:

'102 000 x 4,75 = 160 z,
SO

Jak z wyliczenia wynika zasada wyliczania
wartosci rob6t w toku jest sluszna, jednak wy-
maga ona duzego naktadu pracy i przy pro-
dukcji kilkuset lub kilku tysiecy produkowa-
nych artykutéw, o ile ma by¢ doktadnie stoso-
wana, praktycznie moze okaza¢ sie niewyko-
nalna.

Prof. Rowinski, ktérego jedna 2z metod
przez niego podanych jest bardzo zblizona do
omowionej metody stwierdza, ze ,w praktyce
normowanie takie jest bardzo trudne, ponie-
waz liczne przedsiebiorstwa wytwarzajg rézno-
rodny asortyment wyrobdéw, z ktorych kazdy
wyrdznia sie odmiennym procesem technologicz-
nym. Dlatego tez w licznych wypadkach trzeba
okresla¢ normatyw produkcji w toku wedtug
faktycznych remanentéw“X* Chcac otrzymaé
mozliwie stuszng wartos¢ rob6t w toku prof.
Rowinski zaleca ,,z bilansowego remanentu pro-
dukciji kilkuset lub kilku tysiecy produkowa-
by dalej niewytwarzane oraz wszystkie te,
ktére stracity zwigzek z wytworczoscig“ 10

Zanalizowana warto$¢ bilansowa robét w to-
ku moze by¢ zdaniem prof. Rowinskiego przyje-
ta ,jako podstawa do okre$lania normatywu na
planowany okres".

Niewatpliwie stanowisko prof. Rowinskiego
jest stuszne, niemniej nie wyczerpuje ono za-
gadnienia jak nalezy przeprowadza¢ sama ko-
rekte wartosci bilansowej rob6t w toku i jakim
wskaznikiem nalezy postugiwac sie przy ustala-
niu wartosci rob6t w toku na planowany okres
przy wzroscie produkcji i rbwnoczesnej zmia-
nie cen materialow zuzywanych do produkciji.

Autor radziecki Baniekowski omawiajac
zagadnienie normowania rob6t w toku w prze-

32,34

0 Prof. Rowinski —Str. 132
10 J. W.

mysle maszynowym zaznacza, ze przedsiebior-
stwa o zlozonym procesie produkcyjnym i réz-
norodnym asortymencie produkowanych arty-
kutow przy dokonywaniu wyliczen postuguja
sie  maksymalnym cyklem produkcyjnym po-
szczegolnych dziatow produkcji, przyjmujac
przewaznie wspoiczynnik narastania kosztéw
rowny 0,511

Autor, nie kwestionujgc stusznosci samego
wzoru stosowanego przy wyliczaniu wartosci
robot w toku, zaznacza, ze stosowanie go pro-
wadzi czesto do falszywych wynikéw z dwoch
zasadniczych przyczyn: (a) po pierwsze” wiele
zastrzezen, nasuwa nam spos6b wyliczania
cyklu z uwagi na brak kryteriow dla okresla-
nia czasu, potrzebnego dla organizacji procesu
produkcji (zwlaszcza przy ustalaniu cyklu dla
dziatbw o ré6znorodnej nomenklaturze pro-
dukcji), (b) po drugie — przy okreslaniu
wspofczynnika narastania przyjmuje sie zbyt
duzg dowolnosc.

Istotnie biorgc pod uwage specyfike przemy-
stu maszynowego, ktdra przy omawianiu meto-
dy ustalania wartosci rob6t w toku jest podsta-
wa rozwazan autora nie mozna odmowic¢ stusz-
nosci jego twierdzeniu.

Niemniej jednak metoda wyzej omdéwiona
moze by¢ stosowana z powodzeniem w innych
jednostkach przemystowych zwlaszcza, ze przy
prawidlowym dokonaniu ustalenia zaréwno
cyklu z uwagi na brak kryteriow dla okresla-
stania kosztow daje ona najbardziej realng war-
to$¢ rob6t w toku.

Powstaje tylko zagadnienie znalezienia upro-
szczonego sposobu ustalania normatywu dla
robot w toku, ktéry réwnoczesnie dawatby do-
ktadng ich wartosc.

Wydaje sie, ze po przeanalizowaniu zalgczni-
kéw (spiséw in natura robot w toku) do bilan-
sowej wartosci robot w toku nalezy wyelimino-
wac z nich w pierwszym rzedzie takie elemen-
ty, jak: (a) poHabrykaty wyrobdéw juz niewy-
twarzanych, (b) poifabrykaty, ktére stracity
juz zwigzek z wytworczoscig, (c¢) zapasy bez-
pieczenstwa tj. poiprodukty czy potfabrykaty,
znajdujgce sie przy poszczegolnych wydziatach
czy dziatach produkcji w iloSciach przekracza-
jacych normalne potrzeby dla zachowania cigg-
tosci cyklu produkcyjnego, lecz stanowigce re-
zerwe zabezpieczajgca ciggtos¢ produkcji na
wypadek zaistnienia awarii w dziale produk-
cyjnym. Te poHfabrykaty w stusznej wysokosSci
rezerwy, mogg znajdowa¢ swe uzasadnienie
lecz muszg by¢ zaliczane do normatywu poéifa-
brykatow. Po wyeliminowaniu wyzej omowio-
nych elementéw z wartosci bilansowej — naj-
prostszym sposobem ustalania "normatywu na
planowany okres, bedzie oparcie sie na wyli-

li W. S. Baniekowski — Normirowanje niezawierszennogo
proizwodztwa. Maszgiz 1949 rok Str. 11
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czonym stosunku wartosci rob6t w toku do
dziennego nakfadu.

Stosunek ten mozna ustali¢ na podstawie
wzoru:

T

Gdzie T — okreSla warto$¢ robot w toku w
ubiegtym okresie; D — okresla dzienny naktad
w tym okresie (na jedng zmiane); S — okresla
stosunek tych dwu wartosci.

Wyliczenie normatywu dla robdét w toku
ustala sie na podstawie wzoru:

RXS
d

Gdzie R — okresla planowany koszt wiasny
produkcji; d — okreS$la ilos¢ dni planowanego
okresu.

Aby wyliczenie bylo mozliwie najbardziej
Sciste nalezy przy ustalaniu normatywu, oprzeé
sie na najkorzystniejszym stosunku wyrazo-
nym symbolem S wyliczonym dla kilku minio-
nych okres6w miesiecznych.

Przyjmujac, ze wartos¢ naktadéw i robot w
toku ksztaltowala sie w poszczegdlnych miesia-
cach okresu ubiegtego nastepujaco:

— w | miesigcu naktady 96 000 zt przy
dziennym nakladzie 3200 zt i wartosci robét
w toku 15 680 zt,

— w Il miesigcu nakilady 102 000 zt przy
dziennym nakfadzie 3400 zt i wartosci robét
w toku 16 150 z,

— w Il miesigcu nakfady 108 000 zt przy
dziennym naktadzie 3600 zt i wartosci robét
w toku 17 460 zt mozna ustali¢ S dla poszcze-
g6lnych miesiecy danego okresu:

N =

15,680
= 2000 4,90
16150
g| = 2400 4,75
17 460
i — 300 4.85

Wyliczenie normatywu dla robét w toku na
planowany okres nalezy oprze¢ na stosunku
S’il, jako wyrazajacym najbardziej korzystny
ukiad stosunku wartosci robot w toku do dzien-
nego przecietnego naktadu w tym okresie, usta-
lonego w ramach jednego cyklu produkcyjne-
go — z zastrzezeniem ze korzystny ten stosunek
nie wynika z unieruchomienia cze$ci maszyn
,PO zejsciu” z nich produkciji.

Wszelkie odchylenia wzwyz, o ile (po zana-
lizowaniu) wynikajg one ze zmiany warunkéw
niezaleznych od dziatalnosci przedsiebiorstwa sg
oznakg nieprawidtowosci w funkcjonowaniu
przedsiebiorstwa nie z winy jego tzw. ,nieza-
winione" i ,zawinione“, o ile wynikajg ze zlego
funkcjonowania samego przedsiebiorstwa. Za-
réwno jedne jak i drugie sg oznaka nieprawid-
towosci i rezultaty tych nieprawidtowosci nie
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powinny wplywa¢ na zwiekszenie
dla robot w toku.

Doktadnos¢ wyliczenia S zalezna jest od pra-
widlowosci techniki przyjetej przy budowie
arkusza rozliczeniowego, od wilasciwego zaksie-
gowania jego wynikéw i od wnikliwej analizy
zalgcznikdéw bilansowych do pozycji roboty w
toku.

Stosujgc omoéwiong metode dochodzimy w
sposdb uproszczony do wyliczenia samego
wskaznika W, wyprowadzonego w spos6b dosc¢
skomplikowany w poprzednio podanej metodzie
— gdyz S jest niczym innym jak wskaznikiem
W. Potwierdza to wyliczenie S Il, ktére oparte
jest na materiale cyfrowym, przyjetym dla do-
konania wyliczen metodg juz omdéwiong.

Metoda ta w praktyce nie wymaga wielkie-
go naktadu pracy i moze by¢ zawsze w peini sto-
sowana w odniesieniu do wszystkich tych za-
kiadéw wytwérczych, ktérych produkcja ma
charakter ciagly, powtarzalny i plan produkcji
ktorych nie przewiduje zasadniczych zmian
w asortymencie produkowanych artykutéw.

Metoda ta moze by¢ rowniez stosowana przy
zmianie cen, gdyz zmiana ta nie narusza ustalo-
nego stosunku. Przy przejsciu przedsiebiorstwa
na samodzielny rozrachunek gospodarczy spo-
sOb uproszczonego wyliczania, moze by¢ zasto-
sowany tylko w tym wypadku, gdy na podsta-
wie prowadzonej ksiegowosci mozliwe bedzie
wyodrebnienie zaréwno wartosci rob6t w toku
wydzielonego zakladu jak i wartosci jego dzien-
nego nakfadu.

W odniesieniu do zakladow, ktérych plan
przewiduje znaczne rozszerzenie asortymentu
produkowanych artykutbw — metoda ta moze
by¢ uzyta tylko w odniesieniu do tej czesci war-
tosci planowanej produkciji, ktéra jest odpo-
wiednikiem asortymentu juz pierwotnie produ-
kowanego. Przy pewnej statosci kosztu jedno-
stkowego i statym asortymencie produkowa-
nych artykutow warto$¢ robot w toku nie ulega
wahaniom w okresach, przyjetych za podsta-
we pianowadia (kwartalne) — i tym samym
nie zachodzi potrzeba, przy normowaniu tej
wartosci ustalania normatywu na poziomie mi-
nimalnym i maksymalnym — jedng z wyzej
omowionych metod.

Metody te nie moga mie¢ jednak zastosowa-
nia przy wyliczaniu normatywu dla wartosci
robot w toku we wszystkich tych przypadkach,
gdy w gre wchodzi sezonowo$¢ lub seryjnosc
produkciji.

normatywu

Roboty iv toku w przedsiebiorstwach
o sezonowej lub seryjnej produkcji

S ezonowy charakter produkcji moze byc¢
wynikiem: (1) pory roku, np. w cegiel-
niach, betoniarniach, w fabrykach wéd gazo-
wych itp.; (2) sezonowych dostaw surowca np.
dostawa burakéw cukrowych do cukrowni i (3)
sezonowosci zbytu np. fabryka ozddb choinko-

wych.



Seryjnos¢ produkcji wystepuje przewaznie
w przemysle ciezkim, gdzie ze wzgledu na duzy
asortyment produkowanych artykutéw niezbed-
na jest organizacja pracy metoda seryjng tj.
produkcja poszczegllnych rodzajow artykutow
odbywa sie pewnymi partiami ekonomicznie
optacalnymi.

W pierwszym przypadku tj. przy produkcji
o charakterze sezonowym ksztaltowanie sie war-
tosci robot w toku w okresie rocznym moze by¢
graficznie wyrazone w formie nastepujacych
krzywych. (Rys. 4).

Rys. 4.

Powierzchnia objeta wykresem okreSla
warto$¢ rob6t w toku w poszczegdinym okresie
czasu. Litera a wskazuje na maksymalng war-
toS¢ robot w toku, litera b okresla stan mini-
malny.

Przy produkcji o charakterze seryjnym
ksztaltowanie sie wartosci rob6t w toku zalezne
jest od ilosci serii, wielkoSci poszczegdélnych
serii, momentow wejScia poszczegolnych serii
do produkcji, dhugosci cykléw produkcyjnych
i stopnia narastania kosztéw poszczegdélnych
serii.

Graficznie mozna to przedstawi¢ w sposob
przedstawiony na rys. 5: a — okre$la maksy-
malng wartos¢ rob6t w toku w koncowym mo-
mencie produkcji poszczegdlnej serii; b — dtu-
go$¢ cyklu produkcyjnego; ¢ — krzywg nara-
stania kosztéw danej partii.

Trojkaty na rys. 5 okres$lajg wartos¢ robot
w toku poszczegdlnych serii i rodzajéw produ-
kowanych artykutow w danym dniu cyklu pro-
dukcyjnego np. produkcje obrabiarek, freza-
rek, wiertarek réznych typow w pewnych
partiach.

taczna warto$¢ rob6t w toku w poszczegol-
nych dniach bedzie sie ksztattowacé réznie znaj-
dujgc w podanym przykiadzie swoéj wyraz
w linii tamanej przedstawionej na rys. 6.

Z przebiegu ksztattowania sie krzywej war-
tosci rob6t w toku zaréwno przy produkcji o cha-
rakterze sezonowym jak i seryjnym wynika, ze
wartos¢ ta w kazdym dniu moze sie ksztalto-
wacé rozmaicie. W wypadkach tych nie wystepu-
je regularna cykliczno$¢ ani ciggltos¢ produkciji
wytwarzanych artykutow. Z tych tez wzgledéw
przy wyliczaniu wartosci rob6t w toku nie moze

mie¢ zastosowania zadna z poprzednio omowio-
nych metod.

Ze wzgledu na to, ze warto$¢ rob6t w toku
moze w kazdym dniu przebiegu produkcji przyj-
mowac inng wartos¢, konieczne jest, dla prze-
prowadzenia wilasciwych okresowych analiz
ksztaltowania sie tej wartosci, ustala¢ dla po-
szczegoblnych okreséw diluzszych od jednego
dnia normatyw? na poziomie minimalnym i ma-
ksymalnym.

W ramach ustalonego na dany okres norma-
tywu minimalnego i maksymalnego winna
ksztaltowac sie wartos¢ faktyczna robot w toku.
Metoda jakg nalezy przyja¢ przy ustalaniu war-
tosci rob6t w toku musi opiera¢ sie na tym, ze
dla zaplanowanej produkcji nalezy ustalic har-
monogram przebiegu produkcji, uwzgledniajgcy
stopienn wzrostu nakladéw produkcji przy sezo-
nowym nasileniu oraz ilos¢ serii, wielkos¢ tych
serii i normalny przebieg cyklu produkcyjnego
kazdej z tych serii.

W o*parciu o harmonogram planuje sie war-
tos¢ robot w toku w kazym dniu przebiegu pro-
dukciji.

Ze wzgledu na to, ze wartos¢ ta, jak wspom-
niano poprzednio nawet w okresie jednego mie-
sigca moze mie¢ rézne wysokosci, za podstawe
normatywu minimalnego bierze sie najnizszg
wartosc robot w toku, a za normatyw maksymal-
ny najwyzsza warto$¢ tych rob6t w danym okre-
sie.

Z wykresu wyzej podanego wynika ze naj-
nizszy normatyw bedzie w dniu 18 a najwyzszy
dnia 1 nastepnego miesigca.

Doktadnos¢ wyliczenia polega na $Scistym
ustaleniu wysokosci  nakladéw, zwigzanych
z kazdym dniem ustalonego harmonogramu
przebiegu produkcji.

Reasumujac nalezy stwierdzi¢, ze nie moze
by¢ przyjeta jedna generalna metoda przy usta-
laniu wartosci rob6t w toku. Przyktadem moze
by¢ Zwigzek Radziecki, gdzie zaréwno teore-
tycy jak i praktycy sg w cigglym poszukiwaniu
nowych metod udoskonalania przyjetej dotych-

czas techniki wyliczania normatywu dla robét
w toku.

Efekty kt6re moga by¢ osiagniete

&t staienie wlasciwej metody dla wylicze-
mJ nia wartosci robot w toku jest niezbednym
warunkiem dla przeprowadzenia biezacej ana-
lizy zaangazowanych w tych robotach Srodkow
obrotowych. Metoda ta umozliwitaby wylicze-
nie wlasciwego wskaznika obrotowosci srodkow
obrotowych angazowanych w robotach w toku.
Wskaznik ten w poréwnaniu z faktycznie wyste-
puigcym wskaznikiem bytby dla kierownictwa
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zakfadu pierwszym sygnatem wystepujgcych
nieprawidtowosci na odcinku procesu produk-
cyjnego.

Niemoznos$¢ stosowania generalnej metody
dla ustalenia wartosci rob6t w toku wskazuje
na koniecznos¢ ustalenia przez poszczegdlne cen-
tralne zarzady najwlasciwszej, ze wzgledu na
specyfike branzowa podleglych im jednostek,

Rys. 5.

metody, ktéra po zaakceptowaniu przez resor-
towe ministerstwo bylaby obowigzujaca dla da-
nej branzy.

Drugim niezbednym do wprowadzenia ele-
mentem kontroli jest kontrola przebiegu samego
procesu produkcyjnego.

Kontrola ta winna opierac¢ sie na szczegoto-
wych danych uzyskanych w toku przeanalizowa-
nia poszczegodlnych odcinkéw procesu techno-
logicznego czy technicznego i na ustaleniu naj-
wlasciwszej organizacji obrotu wewnetrznego.

Przodujacy w gospodarce radzieckiej zaktad

.Kaliber* w dazeniu do skrécenia cyklu pro-
dukcyjnego wprowadzit takg kontrole cyklu
produkcyjnego, dokonywana poprzez biezace po-
réwnywanie standéw faktycznych z danymi z
gory ustalonymi. W tym celu Zaktad postawit
sobie konkretne zadania: (1) skréci¢ technolo-
giczny cykl przebiegu produkcji poprzez lepsza
jego organizacje; (2) dokonywac systematycz-
nej kontroli przebiegu proce-
su produkcyjnego i obrotowo-
Sci Srodkéw zaangazowanych
w robotach w toku w drodze
wyeliminowania w  miare
moznosci zbednego przetrzy-
mywania potproduktow na
poszczegdlnych miejscach
pracy; (8) kontrole prze-
strzegania przez poszczegolne
dziatly produkcji obowigzu-
jacych cykli  przebiegu
procesu produkcji.'
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Dla pelnej realizacji postawionych przez
siebie zadan Zaklad dokonat ogdlnego przegla-
du cyklu produkcyjnego dla podstawowych wy-
tworéw co wymagato duzego naktadu pracy przy
istniejacej nomenklaturze 3500 artykutow.
W dazeniu do petnej realizacji postawionych
przez Zaktad zadan wprowadzono kontrolke od-
powiedzialnosci za poszczegdlne odcinki pracy.

Dazac do przys$pieszenia cyklu
produkcyjnego Zaklad stosowat
w organizacji produkcji mozliwie
najszerzej udoskonalony system
potokowy.

Jak wielkie efekty uzyskano
przez to na poszczegoélnych odcin-
kach pracy swiadczg dane przed-

o Stawione na tablicy 4.

Zastosowanie w produkcji np.
jednego z artykutéw udoskonalo-
nego systemu potokowego miato
przebieg produkciji, ktéry ilustru-
je cytowana tablica.

Skrocenie cyklu produkcyjnego
osiggnieto rowniez poprzez popula-
ryzacje metody szybkoSciowego
skrawania i mechanizacji pracy.

Metoda szybkosciowego skra-
wania data znaczne efekty przede
wszystkim na  dziale mecha-
nicznym. W efekcie w dziale tym

w | kwartale 1950 roku w poréwnaniu z | kwar-
talem 1949 roku produkcja wzrosta 0 29%, koszt
witasny produkowanych artykutéw obnizyt sie o
19,4%, ilos¢ brakéw zmniejszyta sie z 1,3 do
0,4%.

Skrocenie  cyklu uzyskano takze przez
zmniejszenie ilosci operacji i wielkosci partii.

Usprawnienie pracy i lepsza jej organiza-
cja pozwolity Zaktadowi uzyskaé¢ rowniez dla
potrzeb rozszerzonej reprodukcji 1500 m2 pta-
szczyzny fabrycznej.

Wyzwolenie tej przestrzeni pozwolito Zakta-
dowi wprowadzi¢ dalsze inowacje w przebiegu
produkcji co w efekcie dato miesieczng oszczed-
nos¢ okoto 7 ton zuzywanego metalu. Uspraw-
nienie to przyniosto w roku 1949 kwote 457 ty-
siecy rubli.

Jak wida¢ osiggniecia przodujacego zakiladu
.Kaliber" na odcinku skrécenia cyklu produk-



cyjnego wptynety nie tylko na przyspieszenie
obiegu Srodkéw obrotowych i lepsze ich wyko-
rzystanie lecz takze pozwolity na znaczne zwiek-
szenie produkcji i uzyskanie pokaznych oszczed-
nosci.

t
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Przed wprowadze-
niejn systemu poto- 410 35 361 5%

kowego

Po wprowadzeniu sy-
stemu potokowego 259 10 243 3
w roku 1944.

Po wprowadzeniu
udoskonalonego sys- 32,3 4,7 24 1.2
temu potokowego t

Tablica 4.

W naszej gospodarce na tym odcinku pracy
mamy wiele do zrobienia. Swiadczg o tym stowa
ministra Eugeniusza Szyra wypowiedziane na
V Plenum KC PZPR.

Przyczyny istniejacych na tym odcinku nie-
domagan tkwig wedtug stbw Eugeniusza Szyra:

(1) .w niedostatecznej organizacji plano-
wania wewnatrzzakladowego, a wiec
bezposredniego planowania procesu wy-
tworczego, opartego o0 gruntowa znajo-
mos¢ i moblizacje rezerw wewnetrz-
nych przedsiebiorstwa;

(2) na niedostatecznym powigzaniu planowa-
nia wewnatrzzakladowego z inicjatywa
i aktywnoscig, krytyka i samokrytykag
mas pracujacych, wyrazong w ruchu soc-
jalistycznego wspotzawodnictwa pracy;

(3) na braku systemu kalendarzowo-opera-
tywnego planowania planu przy uwzgle-
dnianiu wszelkich zmian zaréwno po-
mysinych jak i niepomys$inych, zacho-

dzacych w ciggu dnia i miesigca;

(4) na biurokratycznych czesto formach ope-
ratywnego Kkierownictwa zjednoczen i
centralnych zarzgdow".

Usuniecie z dzialalno$ci gospodarczej zakla-
dow produkcyjnych wymienionych przez mini-
stra Eugeniusza Szyra niedomagan da moznos¢
wyzwolenia dla peilnej realizacji 6-letniego pla-
nu olbrzymich rezerw srodkéw bezproduktyw-
nie tkwigcych w zakladach.

Tadeusz Cholinski

Przektady publikacji radzieckich

przygotowane do wydania przez

GLOWNY

INSTYTUT PRACY

W. I. TICHOMIROW — Szkolenie nowych robotnikéw
do produkcji potokowej (pouczenie wstepne)

B. D. STIEPANOW — Organizacja produkcji
w przedsiebiorstwach przetwdrstwa miesnego

F. W. WA SILIEW — Organizacja produkcji
w przedsiebiorstwach obrébki drewna

ukazg sie nakiadem Fanstwowych Wydawnictw Technicznych

Przektad publikacji radzieckiej
przygotowany do wydania przez

GLOWNY

INSTYTUT PRACY

K. A. FIEDOSIEJ EW
Planowanie techniczno - finansowe w przedsiebiorstwach

przemystowych

i ukaze slg nakiadem Polskich Wydawnictw Gospodarczych
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N. D. GOLOWAN

Rozrachunek gospodarczy miejsca pracy

I szkolty rentownosci dla robotnikow

spé6tzawodnictwo socjalisty-
czne w dziedzinie oszczedzania, uje-
te w najszerszym znaczeniu tego

pojecia — jest to walka narodu ra-

dzieckiego o ekonomie pracy spo-

tecznej. W okresie powojennym
wspoéizawodnictwo to przyjeto charakter ogol-
nonarodowy i odznacza sie tym, ze szerokie
masy opanowaly metody, zapewniajgce wysokie
wskazniki ekonomiczne*.

Powstato i rozwineto sie wspdizawodni-
ctwo o ponadplanowg oszczednos¢ przez obni-
zenie kosztow wiasnych produkciji, przyspiesze-
nie obiegu srodkdéw obrotowych, o wypuszcza-
nie wyrobow pierwszorzednego gatunku, pod-
niesienie kultury wytwdrczosci, zachowanie w
dobrym stanie urzadzen fabrycznych oraz
wspoéizawodnictwo o powiekszenie iloSci wyro-
bow przy ulepszonym wykorzystaniu srodkow
podstawowych.

Nowe formy wspoétzawodnictwa o oszczed-
no$¢ zwigzane sg nierozerwalnie z dalszym
rozwojem wewnatrzzakladowego rozrachunku
gospodarczego, ktory jako jedna z metod pla-
nowego kierownictwa gospodarczego, powinien
obja¢ oszczednos¢ spotecznie niezbednej pracy
wszystkich rodzajéw.

Jedng z nowych form wspoétzawodnictwa i
rozwoju wewnatrzzaktadowego rozrachunku
gospodarczego (wydziatu i odcinka) jest rozra-
chunek gospodarczy indywidualny dla miejsca
pracy w potgczeniu ze szkotami rentownosci.

Indywidualny rozrachunek gospodarczy i
szkoly rentownosci powstaly po raz pierwszy
w Fabryce Samochoddéw im. Molotowa i sg co-
raz szerzej stosowane w przedsiebiorstwach
Zwigzku Radzieckiego.

Rozrachunek gospodarczy dla miejsca pracy
oraz szkoly rentownos$ci powstaly jako wynik
kolezenskiej wspotpracy robotnikéw stacha-
nowcow, mistrzéw i ekonomistéw w kierunku
wyszukania nowych rezerw wewnetrznych.

W listopadzie 1948 roku stachanowcy dru-
giego wydziatu silnikow: Tugow, Szalajewa,
Kuraczkow, Karpow, brygady tow. Majkina,
Sautkina i Burdiejewa przy aktywnej pomo-
cy mistrzéw i ekonomistébw wzieli na siebie
zobowigzanie — na podstawie rozrachunku go-
spodarczego dla miejsca pracy — zaoszczedzi¢
w stosunku do planowych Srednio—progresyw-

* N. D. Gotowan — Chozrazcziot raboczewo miesta i szkoly
rientabielnosti dla roboczlch. Tlumaczenie z nr. 7, r. 1950,
czasopisma  ,Awtomobilinaja i Traktornaja promyszlennost".
Tlumaczyt Stefan Szymanski.
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nych norm nitrolaki, rozpuszczalniki i kosztow-
ne narzedzia tngce oraz podnies¢ jakos¢ pro-
dukciji.

Dla wzmocnienia skutecznosci wysitkow
oszczednosciowych zorganizowano szkote ren-
townosci.

Dzieki statej opiece kierownictwa i partyj-
nej organizacji, poczynania inicjatorow w wy-
jatkowo krotkim czasie byly podjete w szero-
kim zakresie w innych wydziatach fabryki i w
ciggu ubiegtego 1K roku bardzo szybko sie roz-
wijaty. Tak np. w styczniu 1949 roku indywi-
dualny rozrachunek gospodarczy obejmowat
939 robotnikéw, w grudniu 1949 roku — 5000
os6b, a w konhcu pierwszego kwartatu 1950 —
ponad 6200 oséb. Na indywidualny rozrachu-
nek gospodarczy przechodzi coraz wiecej robot-
nikbw najroznorodniejszych zawodow.

Najszerzej zastosowany zostat indywid ual-
no-brygadowy rozrachunek gospodarczy w ze-
spotach wydzialu montazowego, odlewniczego
Nr 1, gdzie objat on ponad 45% ogdlnej liczby
robotnikédw na produkcji. Réwniez wszyscy ro-
botnicy zatrudnieni przy remoncie i obstudze
urzadzen fabrycznych przeszli na rozrachunek
gospodarczy. Do szybkiego rozwoju w wydzia-
tach nowej formy rozrachunku gospodarczego
przyczynity sie zebrane juz rozlegte doswiad-
czenia z dziedziny gospodarczego rozrachunku
na wydziale i na odcinku, dlatego tez nie jest
przypadkiem, ze rozrachunek gospodarczy dla
miejsca pracy rozwinat sie najsilniej przede
wszystkim na przodujgcych pod wzgledem roz-
rachunku odcinkach.

Szybkos¢ z jaka rozpowszechnit sie, rozra-
chunek indywidualny oraz wytrwalos¢ i rozped,
z jakim rosta liczba objetych nim robotnikéw,
Swiadczg, ze ruch ten zapuscit gtebokie korze-
nie w naszej ekonomice, ze dojrzat w zupel-
nosci i posiada duzg zywotnosc.

Zasady podstawowe

Rozrachunek gospodarczy dla miejsca pracy
dotyczy poszczegdllnych robotnikbw lub ich
grupy, jesli to miejsce jest obstugiwane jed-
noczesnie przez Kkilku robotnikow.

Dla tego rodzaju rozrachunku gospodarcze-
go ustala sie planowe zadanie wedtug nastepu-
jacych wskaznikéw: (1) zuzycie materialow,
(2) wydajno$¢ pracy i (3) jakos$¢ wyrobdw.

Planowe zadanie dotyczgce zuzycia materia-
tow stawia sie w postaci planowej normy. Zo-
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bowigzanie robotnika, stosujgcego rozrachu-
nek indywidualny, polega na zmniejszeniu zu-
zycia materiatbw oraz innych wydatkow w sto-
sunku do planowej S$rednio progresywnej nor-
my. Normy sg planowe, zatwierdzane na okres
do 6 miesiecy i nie sg zmieniane w ciggu tego
okresu. Planowe zadanie w dziedzinie oszczed-
nosci moze przewidzie¢ réwniez podniesienie
jakosci produkcji przez zmniejszenie brakdéw
itp.

P Zadanie dotyczace jakosci produkcji usta-
la sie w postaci zobowigzania robotnikow
Scistego stosowania sie do jakosciowych warun-
kéw technicznych; dotyczace zas wydajnosci
pracy — w postaci zobowigzania utrzymania
produkcji w ilosci nie nizszej od obowigzujgcej
normy.

Planowe normy, objete planowymi zadania-
mi, oraz wzajemne zobowigzania robotnikéw
i mistrzow, jako kierownikéw odcinkéw podle-
gajacych rozrachunkowi gospodarczemu, usta-
la sie formalnie za pomoca odpowiednich umoéw.
Jako pogladowy przyktad przytoczy¢ mozna
pierwsza w zaktadzie umowe rozrachunkowag,
zawartg miedzy robotnicami na obrabiarkach
Sautking i Burdiejewg z jednej strony, a star-
szym mistrzem rozrachunkowego odcinka roz-
nych czesci, Lapinym — z drugiej strony.
Umowa o rozrachunku gospodarczym robotnic D. P. Sautkinoj
i M. F. Burdiejewoj z administracja wydzialu silnikéw N 2,

dotyczaca zuzycia narzedzi tnacych.

My, robotnice, D. P. Sautkina i M. F. Burdiejewag zawarly-
Smy nastepujgce porozumienie z administracja wydzialu w o-
sobie naczelnika odcinka rachunkowego, st. mistrza W. A.
tapina w sprawie nastepujacej:

Zobowigzanie robotnikéw

Dla osiagniecia ponadplanowej znizki zuzycia narzedzi tna-
cych, my, robotnicy D. P. Sautkina i M. F. Burdiejewg zobo-
Wazujemy sig, przy korzystaniu z narzedzi tngcych, stosowac
sie SciSle do przepisow eksploatacji technicznej i kierowaé
swojg uwage i inicjatywe na maksymalne zmniejszenie zuzycia
narzedzi. Zobowigzujemy s'e zmniejszy¢ zuzycie narzedzi tna-

cych w stosunku do nastepujgcych $rednio-progresywnych
norm. (tabl. 1).

Zobowigzujemy sie $ciSle stosowa¢ warunki techniczne do-
tyczace jakosci bedacych w obrobce czesci, nie dopuszczac
do brakéw przy pracy i dawa¢ miesiecznie wyrobéw n'e mniej
mz przewidujg obowigzujgce normy produkcyjne.

TABLICA 1
Planowa no-
Cena za 1 . rma zuzycia
Narzedzia szt w ru- N woybr%téz\év narzedzi na
blach W 1000 szl.
wyrobéw
IV-V- 242 8-50 6256 0,338
34-V- 2021 615-00 6256 0.080
12-V- 442 19-00 6256 0,106
34-y - 2041 195-00 3-32 0,560

Zobowigzanie administracji

(1) Za obnizenie zuzycia narzedzi w stosunku do planowej
normy wed.ug miesiecznych obliczenn zobowigzujemy sie wy-
ptaca¢ tow. tow. D. P. Sautkinoj i M. F. Burdiejewoj wyna-
grodzenie w wysokosci 30 kop. za kazdego rubla uzyskanej po-
nadplanowej oszczednosci.

12) Zobowigzujemy s'e zapewni¢ ewidencje zuzycia narzedzi
na podstawie rachunkéw przedktadanych przez centralny sktad
narzedzi i nie dopuszcza¢ do przestojow w pracy.

Duze znaczenie praktyczne ma okreslenie
Srednio-progresywnych norm zuzycia materia-
tow, narzedzi, paliwa, energii elektrycznej i in-
nych wydatkoéw, planowanych dla miejsc pra-
¢y, stosujgcych rozrachunek gospodarczy. Pla-
nowe oraz S$rednio-progresywne normy  sg
ustalane na podstawie analizy norm technicz-
nych, uwzgledniajgc doswiadczenia przodujg-
cych robotnikéw.

Srednio-progresywna norma zuzycia ma-
teriatbw, narzedzi, paliwa, energii elektrycz-
nej i innych okresla sie na podstawie progre-
sywnego szeregu faktycznie osiggnietych norm;
w szeregu tym dolna granica réwna jest Sred-

niemu zuzyciu, gérna za$ granica — zuzyciu
osiggnietemu przez najlepszych stachanow-
coOw.

Okre$lenie  norm $rednio-progresywnych

nie moze by¢ oczywiscie sprowadzone wylgcz-
nie do arytmetycznego obliczenia; powinno mu
towarzyszy¢ badanie konkretnych organizacyj-
nych i technologicznych warunkoéw i sposobow
osiggniecia tych norm.

Tak np. Srednio-progresywna norma zuzy-
cia krgzkdébw do polerowania, uzywanych w wy-
dziale montazowym przy wykanczaniu -pudta
nadwozia samochodu M-20 ustalona zostata w
sposob ponizej omoéwiony.

Przy normie ustalonej przez dziat technolo-
giczny, a przewidujgcej zuzycie 2,0 krazkow
na jedno nadwozie, robotnicy po przejsciu na
indywidualny rozrachunek gospodarczy zuzy-
wali Srednio w okresie 4 miesiecy: tarin —
1,35, Kniaziew — 1,70, Rogow — 1,50, Czir-
kow — 1,40, Spirydonow — 1,55, Gorochow —
1,55, Bielin — 1,65, Kupin — 1,65, Griszin —
[, 50, Zukbw — 1,55 Czupkin — 1,70.

Srednie zuzycie dla wszystkich robotnikow
wynosito: (1,35 + 1,70 + 1,50 + 140 + 155 +
+ 155+ 165+ 165+ 1,50 + 1,55 + 1,70) :11=
-- 1,56.

W danym przyktadzie Srednio-progresywna
norma zuzycia krgzkéw do polerowania powin-
na sie rowna¢ normie wyposrodkowanej, usta-
lonej wedlug faktycznych wskaznikéw pracy
siedmiu robotnikow (tarina, Rogowa, Czirko-
wa, Gorochowa, Gryszina, Zukowa), ktorzy
osiagneli nizsze zuzycie niz $rednie dla wszyst-
kich zatrudnionych przy polerowaniu tzn.

[, 35+ 150+ 1,40 + 1,55 + 1,50 + 1,55) 6 =
= 145

Po zaokragleniu mozna przyja¢ — 1,5 sztu-
ki.

Analiza pracy poszczegdlnego robotnika
potwierdzita ostatecznie, ze mozliwe jest przy-
jecie ilosci 1,5 krgzka jako Srednio-progresyw-
nej normy zuzycia przy polerowaniu jednego
nadwozia samochodu.

W szczegdlnosci analiza wykazata, ze naj-
lepszy stachanowiec — tarin, dzieki zastoso-
waniu szeregu $rodkéw, wykonujac robote
pierwszorzednej jakosci w ciggu pierwszego
kwartatu stale zuzywat tylko 1,20 — 1,25 kraz-
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ka. Polerownik Kniaziew, stosujgc metode pra-
cy tarina, w ciggu ostatnich 2 miesiecy zuzy-
wat Srednio na 1 nadwozie 1,2 — 1,3 krazka.

Stusznos¢ ustalonej Srednio-progresywnej
normy zuzycia kragzkéw do polerowania po-
twierdzona zostala osiggnietymi w nastepnym
kwartale wynikami wszystkich robotnikow.
Przecietne faktyczne zuzycie krazkéw przez
wszystkich robotnikbw w okresie 2 miesiecy
pracy wedlug nowej normy wynosito przy do-
skonatej jakosci wykonania — 1,31 sztuk. Ten
dodatni wynik ttumaczy sie faktem, ze prawie
wszyscy polerownicy zaczeli pracowaé wedtug
metody tarina.

Widzimy wiec, ze tak jak przy. organizacji
rozrachunku wydziatu i odcinka warunkiem
rozwoju rozrachunku gospodarczego poszcze-
g6lnych miejsc pracy jest istnienie norm i cen-
nikdw najwyzszej jako$Sci.

Wyniki stosowania przez robotnikéw roz-
rachunku gospodarczego sa okreslane przez
poréwnanie zaplanowanego i praktycznego zu-
zycia na calg ilos¢ wytworzonych lub przero-
bionych czesci w ciggu miesigca sprawozdaw-
czego, zarbwno w postaci wskaznikéw natural-
nych (kilogramy, metry, sztuki itd.) jak row-
niez przy wycenianiu wedlug cen wewnatrzza-
ktadowych.

Podsumowanie wypeltnienia zobowigzan do-
konuje sie przez planowo-ekonomiczng sekcje
wydziatu przy udziale buchalterii na podstawie
danych sprawozdawczych nie pézZniej niz dzie-
sigtego dnia po miesigcu sprawozdawczym.

Najwazniejszym  warunkiem organizacji
rozrachunku gospodarczego miejsca pracy jest
Scista ewidencja wykonania pracy wedlug za-
planowanych wskaznikow. Ewidencja zuzycia
materiatow, narzedzi oraz innych wydatkow,
jak réwniez ewidencja brakéw, prowadzona
jest wedlug istniejgcego systemu wstepnej ewi-
dencji. Jesli tego systemu nie ma, tworzy sie
ewidencje pozasystemowa.

Organizacja ewidencji, zwigzanej z rozra-
chunkiem gospodarczym poszczegdllnych miejsc
pracy, zalezy od wasciwosci wydziatow. Wspol-
nym dla wszystkich wydziatébw zarzadzeniem
jest zaprowadzenie w materialowych i narze-
dziowych magazynach kont osobistych lub ksig-
zek odbiorczych dla kazdego robotnika lub gru-
py robotnikéw, stosujgcych rozrachunek gospo-
darczy. Na koncie osobistym oznacza sie ilo$¢
otrzymanych codziennie materiatéw dla kazde-
go gatunku oddzielnie (réwniez ilosci zwrdco-
ne do magazynu, jesli robotnik w ciggu zmiany
nie zuzyt pobranego materiatu). Jako przyktad
przytoczy¢ mozna stronice z ksigzki odbiorczej
(tablica 2).

Na podstawie osobistych kont zuzycia ma-
teriatdbw oraz danych dzialu kontroli technicz-
nej o ilosci przyjetych wyrobéw — sekcja pla-
nowo-ekonomiczna wraz z buchalterig dokonu-
je odpowiedniego rozrachunku. Na zasadzie po-
wyzszych danych okresla sie rzeczywiste zuzy-
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cie materiatdbw na jednostke oraz na catg ilos¢
wyprodukowanego wyrobu. Zuzycie materia-
tow wedtug planu okresla sie za pomocg prze-
mnozenia ilosci faktycznie wyprodukowanych
wyrobéw przez norme planowa.

Przez poréwnanie danych planowych i fak-
tycznych ustala sie wynik (oszczednos¢ lub zu-
zycie ponad norme).

W celu uzyskania bardziej skutecznego
wplywu na zmniejszenie wydatkoéw w szeregu
wydziatéw, jak w odlewni, kuzni i innych zor-
ganizowano codziennie obliczanie zuzycia ma-
teriatbw wielu rodzajéw, jak rowniez brakdéw
produkcyjnych na poszczegélnych miejscach
pracy i zmianach. Wyniki tej pracy komuniko-
wane sa nastepnego dnia robotnikom, objetym
rozrachunkiem gospodarczym. Tego rodzaju o
peratywna ewidencja ma duze znaczenie prak-
tyczne.

Robotnicy, stosujacy rozrachunek gospodar-
czy za osiagniete ponadplanowe oszczednosci
przy zachowaniu warunkoéw rozrachunku, otrzy-
muja wynagrodzenie w postaci premii. W spra-
wie wynagrodzenia materialnego robotnikow za
uzyskanie ponadplanowych oszczednosci na pod-
stawie rozrachunku gospodarczego, kierujemy
sie wskazéwkami towarzysza Stalina o niedo-
puszczalnosci réwnania ptac zarobkowych (,,u-
raimiitowki“) i o konsekwentnym wprowadze-
niu socjalistycznej zasady zaptaty odpowiednio
do pracy.

Wysokos¢ premii okreslana jest w umowach
rozrachunkowych, jednakze jest ona ustalana
w kazdym poszczegdélinym wypadku przez star-
szego majstra. Premia wynosi od 2 do 30 ko-
piejek od kazdego rubla ponadplanowej oszczed-
nosci.

Przytaczamy przyklad skali premiowania
robotnikéw objetych rozrachunkiem gospodar-
czym.

Premiowanie robotnikdw, stosujgcych roz-
rachunek gospodarczy odbywa sie poprzez mi-
strza, z funduszu premiowego, przydzielanego
do jego dyspozycji co miesigc przez dyrektora
fabryki i kierownika wydziatu w wysokosci 2%
planowego funduszu pfacy odcinka. Jezeli kwo-
ta premii przekracza sumy przewidziane w
funduszu mistrza, otrzymuje on niezbedne do-
datkowe kwoty z funduszu dyrektorskiego.

Wysokos¢  premii
w kopiejkach od 1rb.
ponadplanowi o0sz-

Wydatki materiatowe zaplanowane

dla miejsca pracy

czednosci
Surowiec (M e tal) .ecenenne, 5-15
Narzedzia ..eereeeeerns 10-30
LaKi€TY coooeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 5-10
Metale kolorowe  .cccoeenneene. 2-5
ROpa N aftoW @ .oeooeeeceeeeceeeeeceeeea. 10-20
Zmpiejszenie brakéw . . . 5-30



Przewodnia rola przy prowadzeniu rozra-
chunku gospodarczego dla miejsc pracy przy-
pada mistrzowi jako kierownikowi odcinka
rozrachunkowego. Techniczny, produkcyjny i e-
konomiczny aparat wydzialu powinien poma-
ga¢ mistrzowi, ale go nie zastepowac.

W sprawach organizacji rozrachunku go-
spodarczego dla miejsc pracy nalezy kierowac
sie wskazéwkami KC WKP(b) i Rzadu o po-

BRYGADA CHRAMZOWA

Fabryka Samochodéw im. Vfolotowa

Nr
Magazynu Odcinka brygady
1097 1012
Nazwa: utrwalacz 4 GU
(marka, wymiar itd.)
NTF ]edn‘ostka Cena
nomenklatury miary
kg 6 r 30 k
Cyfra kierownika Ekonomista:
" Ghtchowa
sekcji Pl. EK.
ano
Data Wyd
od poczatku
za dobe L
miesigca
1 111 796,2
2. 111 200,7 396,9
3. 11 156,6 553,5
30. 111 80,9 4577,3
31 111 173,7 4751,0

nie tylko na wypracowaniu prawidtowych $red-
nio-progresywnych planowych norm, organiza-
cji Scistej ewidenciji i ustalenia zasad material-
nego zainteresowania.

Jest to tylko poczatek wielkiej pracy nad
wyzyskaniem rezerw wewnetrznych.

Warunkiem wprowadzenia norm $rednio-
progresywnych jest zaznajomienie sie z przo-
dujacymi  doswiadczeniami, opracowanie i

TABLICA 2

Ksigzka odbiorcza Nr

na materiaty otrzymane w miesigcu marcu 1950 r.

N Limit
zlecenia na dobe na miesigc
263 kg 7093 kg
1657 rubli 44686 rubli
(Cyfra i pieczatka)
Buchalter wydziatu: Motdawski
Pod pi S
Pozostato
magazynier odbiorca z limitu
Sawima Chramcow 6896,8
6696,1
» ” 6539,5
0 2515,7
| 2342,0
»

Sprawdzit buchalter ewidencji materiatowej: Mitostawska. Ogélny wynik miesimy: (1) |

7093 kg; (b) cena- 6 r. 30 k.; (c) wartos¢ - 44.686 r. (2) faktycznie: (a) tlosc - 4751 kg;
tos¢ — 29.931 r. (3) oszczedno$é: (a) ilos¢ — 2342 kg na sume 14.755 r.

wiekszeniu roli mistrza w produkcji.

Przejscie na rozrachunek gospodarczy i pra-
ca robotnikéw oparta na tej zasadzie, pola-
czone sg ze szkoleniem ich w szkotach rento-
wnosci przez masowe uswiadamianie i przykia-
dy przodujgcych doswiadczen — stachanow-
cow, stosujacych rozrachunek gospodarczy.

PrzejsScie poszczegodlnych robotnikéw na ten
system zwigzane jest z duzg pracg organizacyj-
na i zmudng robotg przygotowawcza.

Jednakze praca przy organizacji rozrach.m
ku gospodarczego dla miejsca pracy polega

(b) cena- 6r.30k., (c) war-

wprowadzenie konkretnych zarzadzen organi-
zacyjno-technicznych oraz podniesienie pozio-
mu technicznego i ekonomicznego szkolenia ro-
botnikdw; w przeciwnym bowiem razie plano-
we progresywne normy okaza sie nierealne.

PrzejScie robotnikbw na rozrachunek go-
spodarczy przyczynia sie do bardziej gtebokie-
go i szerokiego rozwoju socjalistycznego wspot-
zawodnictwa stachanowcéw, szeregowych ro-
botnikéw i pracownikéw inzynieryjno-technicz-
nych w kierunku zwiekszenia ponadplanowych
nagromadzen (rezerw).

313



Praca na podstawie indywidualnego rozra-
chunku gospodarczego pozwolita stachanowcom
z, alez¢ nowe Zrédla zwiekszenia socjalistycz-
nych nagromadzen (rezerw). Biorac przyktad
ze stachanowcéw wydzialu montazowego: Goro-
chowa, tarina, Szyszowa, Chawrina i innych,
stachanowcy wydziatu chiodnic, stoczni, kuzni
i innych zuzyli w roku 1949 o 625 ton mniej
cennych stopéw otowianych oraz innych metali
kolorowych niz przewidywaly to normy.

Pozwolito to fabryce na wypuszczenie tysie-
cy samochoddéw, do ktorych produkcji zuzyto
zaoszczedzone przez stachanowcow metale ko-
lorowe. Stachanowcy osiggneli te oszczednosci
z jednej strony dzieki jak najscislejszej ewi-
dencji i oglednosci — z drugiej zas w wyniku
podwyzszenia jakosci produkcji i racjonalizacji
procesow technologicznych.

Przy pracach, gdzie lutowanie otowiem sto-
suje sie do wyrdwnania zewnetrznych po-
wierzchni samochodéw, stachanowcy zaczeli
pilnowa¢, aby grubos¢ nalutowanej warstwy
SciSle odpowiadata warunkom technicznym.
Procz tego, przy tych pracach wprowadzone zo-
staly specjalne urzadzenia, pozwalajace na szyb-
kie wyréwnywanie wgniecen. Jednoczesnie pod-
wyzszono wymagania co do doktadnosci umo-
cowania matryc na odcinkach, na ktérych tto-
czone sg czesci.

Na propozycje stachanowcow, pracujgcych
w ttoczni, zamiast lutowania siatki chiodnicy
zastosowano spawanie punktowe.

Dos$wiadczenia stachanowcow

Te i wiele innych zarzgadzeh pozwolity jed-
noczesnie na podwyzszenie jako$ci produkcji.

Stachanowcy odlewni: Melnikowa, Kazano-
wa, Gusiewa, Popkow, Chartamow, Kalinin,
Rosyjskij, Dryzkin, Rogow, Szczerkina, Chra-
moéw, Szczepin, Uspienski i inni w ciggu roku
pracy na rozrachunku gospodarczym zaoszcze-
dzili ponad 20 ton oliwy i smaréw, ponad 75
ton maki, dziesigtki ton utrwalacza, grafitu,
licopodium, ponad 200 ton sulfitu, 20 ton ko-
ksu, 270 ton drutu, uzywanego do wyrobu
szkieletbw rdzeni oraz znacznie zmniejszyli
strate na brakach i podwyzszyli gatunek od-
lewdw.

Dla doprowadzenia do minimum strate na
mieszankach rdzeniowych w odlewni Nr 2
zmontowano urzadzenie bunkrowe, po czym
mieszanke rdzeniowag zaczeto podawaé¢ zmecha-
nizowanym sposobem bez strat. Jedynie dzieki
zmniejszeniu szczelin miedzy stolem a plytg w
maszynach formierskich zredukowano zuzycie
materiatow formierskich o 30%.

Do rozlewania utrwalacza wprowadzono
specjalne sktadane opakowanie pomiarowe. Ten
prosty $rodek pozwolit zmniejszy¢ straty na
tym artykule, siegajgce w odlewni ponad 50 kg
miesiecznie.

Do przechowywania rdzeni wprowadzono
specjalne potki oraz wozki z etazerkami. Uszko-
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dzone rdzenie sg rekonstruowane. Reczne kali-
browanie rdzenia zastgpiono obrobkg maszyno-
wa. Znaczng oszczednos¢ osiggnieto przez za-
miane oleistego utrwalacza 4-GU bezoleistym
P 3 (cena pierwszego wynosi 6,30 r za 1 kg;
drugiego — 1,35 r za 1kg).

W odlewni szarego zeliwa straty na rdze-
niach zmniejszono o 50% poprzez mechanizacje
podawania ich z piecow na odcinki montazo-
we. Dla osiggniecia oszczednosci na rdzenio-
wych mieszankach formierskich rdzen skrzynki
biegbw zastgpiono w potowie balwankiem z zie-
mi. Przy formowaniu tzw. ,patrublci® zamiast
trzech rdzeni stosuje sie obecnie tylko jeden.
Szkielety rdzeniowe uzywa sie teraz dwukrot-
nie itd.

W odlewni zeliwa ciggliwego dzieki szero-
kiemu wprowadzeniu rozrachunku gospodar-
czego straty na brakach w roku 1949 byly
zmniejszone o wiecej niz 40%.

Biorgc przyktad ze stachanowcéw Sautkinej,
Budiejewej, Kutaczkowej, Karpowa, Majkina,
Nikuszynej, Zamurajewej, Chorkowej, Kur-
diukowej i innych stachanowcy wydzialu me-
chanicznego i kuzni zaoszczedzili w roku ubie-
glym narzedzi na okoto 1 miliona rubli.

Oszczednosci na narzedziach osiggane sg
dzieki ich dos¢ wczesnemu i jakoSciowemu ost-
rzeniu, prawidtowemu chtodzeniu, dostateczne-
mu utwardzaniu, udoskonaleniu ksztaltow no-
zy i innym zarzadzeniom organizacyjno-tech-
nicznym.

Na wielu obrabiarkach wywieszane sg tab-
liczki z normami wytrzymatosci narzedzi.

Przy wykonywaniu wstepnego frezowania
zlobka smarowniczego w bloku cylindrowym
— twierdzi tow. Majkina — czesto zdarzato
sie ulamywanie drogich frezéw fasonowych.
ZbadaliSmy przyczyne i zaczeliSmy starannie
dobiera¢ bloki stosownie do dlugosci panewki
gldwnego tozyska. W tym celu wykonano spec-
jalny szablon. Przez zastosowanie takiego sto-
sunkowo prostego $rodka nie dochodzi do uta-
mywania ani jednego freza.

W celu oszczednego zuzytkowania matryc
stachanowcy kuzni $cisle utrzymujg tempera-
ture nagrzewania materiatu, zawczasu oczy-
szczajg powierzchnie matryc, zwracajg wiele
uwagi na ochtadzanie, na doktadne umocowa-
nia itd. Tak np. kowale Charnow i Kurdiukow
przez oczyszczenie materialu od zendry, ochfa-
dzanie matiyc i dokladne umocowanie powiek-
szyli wytrzymalos¢ matrycy o potowe. Zaczeli
oni bra¢ udziat w umocowaniu matryc, czego
poprzednio nie robili; précz tego zimag przed
rozpoczeciem pracy zaczeli podgrzewa¢ matry-
ce, gdyz przy nagtej zmianie temperatury ma-
tryce czasami pekaly.

Za przyktadem tow. tow. Tugowa i Szczale-
jewej, stachanowcy wydziatbw mechanicznego,
montazowego, obrébki drzewa i innych zao-
szczedzili w ciggu roku 110 ton farb i innych
chemikalii.



Szczegolnie szeroko rozwineto sie stosowa-
nie rozrachunku gospodarczego dla miejsca
pracy w wydziale montazowym, ktorego kolek-
tyw osiggnat ponadplanowe oszczednosci przez
obnizenie kosztéw wtasnych produkcji w kwo-
cie 1.775.000 rubli. Z tego 57%, czyli 1.017.000
rubli przypada na stachanowcéw, pracujgcych
na zasadzie indywidualnego rozrachunku go-
spodarczego.

Stosujgc indywidualny rozrachunek gospo-
darczy, stachanowcy zaoszczedzili w 1949 roku
materiatdbw, narzedzi, czesci zapasowych, ener-
gii elektrycznej, paliwa itd. na kwote 12,4 mi-
liona rubli; przy tym oszczednosci wzrastajg
Z miesigca na miesigc.

Wydatki w naturalnym

Jednostka wyrazie
Planowane wydatki
miary Wedtug Faktycz-
planu ne
Elektrody 1000 kg 134 109
Energia elektryczna tys. KWIi 6,56 6,17
Straty na brakach % 2,0 1,83
Razem — — —

Charakterystyczne sg wyniki pracy przy
rozrachunku gospodarczym w poréwnaniu do
norm technicznych brygady przetapiaczy tow.
Chartamowa za rok 1949. (Tablica 3).

Oszczedno$¢ na materiale tgczy sie z reguly
przy indywidualnym rozrachunku gospodar-
czym z podwyzszeniem jakosci wyrobow. Do-
Swiadczenie pokazuje, ze robotnik po przejsciu
na indywidualny rozrachunek gospodarczy mo-
ze obnizy¢ wydatki materiatowe i inne 0 8 —
10%, zaoszczedzi¢ rocznie 6 do 9 tysiecy rubli
i dawa¢ produkcje w jakosci dobrej, a nawet
doskonatej.

Szkoty rentownosci dla robotnikéw

Stosujgc rozrachunek gospodarczy, robot-
nik powinien orientowa¢ sie w ekonomice swe-
go odcinka i miejsca pracy. W zwigzku z tym
zorganizowano w wydziatach dla robotnikéw
szkoly rentownosci, w ktérych szkolenie odby-
wa sig w dwdch kierunkach.

Ekonomisci zaznajamiajg robotnikéw z pod-
stawami obliczenia kosztéw witasnych produk-
cji, w szczegolnosci zas kosztow wilasnych wy-
rabianych przez fabryke samochodéw; nastep-
nie — z rozrachunkiem gospodarczym wydzia-
tu, odcinka i miejsca pracy.

Poza tym robotnikom pokazuje sie szczegd-
towo na konkretnych przyktadach z ich pracy
i na przykladzie przodujgcych robotnikéw
Wszelkie mozliwe $rodki obnizenia kosztow
wlasnych produkcji samochodu. Na wykta-

dach robotnicy poznajg normy i ceny zuzywa-
nych w wydziale materiatow. Ekonomisci opo-
wiadajg robotnikom w dostepnej formie o pra-
wach ekonomii politycznej socjalizmu. Jedno-
czesnie mistrzowie, technologowie, wyjasniajg
sprawy technologii produkcji na danym odcin-
ku, wskazujgc rowniez na mozliwosci obnizenia
kosztéw wiasnych produkcji. Mistrzowie na
osobistym przykfadzie ucza robotnikéw, jak na-
lezy oglednie zuzywac¢ metale, narzedzia, rope,
tekstylia itd., itd.

Szkolenie odbywa sie wedlug podanego
przykiadowo ponizej programu.

Programowe nauczanie w szkotach rentow-
nosci opiera sie na zatozeniu, ze robotnicy

TABLICA 3
Wydatki wedtug wartosci
(w tys. rubli)
o - W edt
szeze uo Faktyczne Oszczednos¢
dnos¢ , planu
25 699 566 133
0,39 1144 1086 58
0,2 271 229 42,
— = 2114 1881 4 233

ukonczyli szkoly tzw. ,techminimum®. Robot-
nicy bardzo chwalg szkolenie ekonomiczne. Tak
np. na koncowej lekcji w odlewni Nr 2 robotni-
ca Saliajewa os$wiadczyla: ,Przed szkotg nie
zwracaliSmy wiekszej uwagi na zuzycie maki,
smaréw i innych materialtéw. Zdarzato sie, ze
rozlewaliSmy smary po podiodze. Teraz to sie
nie zdarza. Obchodzimy sie ostroznie z ma-
teriatami, bo znamy cene straconych gramow*.

Robotnik Potapow oswiadczyt: ,Szkolenie
pomogto nam bardzo zorientowa¢ sie w spra-

Teipat llo$¢ godzin
Powojenny piecioletni plan odbudo-
wy i rozwoju gospodarstwa' narodo-
wego ZSRR 2
Ogdlna charakterystyka produkcyjna
i ekonomiczna wydziatu i odcinka 1
Normy i ceny 1
Koszt wtasny produkcji 4
Straty w produkcji 2
Obnizenie kosztéw wtasnych i pod-
niesienie'wydajnos$ci pracy 3
Oszczednos$ci na materiale’ narze-
dziach, paliwie,7energii i zmniejsze-
nie innych wydatkow 6
Socjalistyczne wspétzawodnictwo
w oszczedzaniu i przy$pieszenie
obiegu Srodkéw obrotowych 3
Rozrachunek gospodarczy 3

Razem 24 gock,. i-



wach oszczednosci*. Szkoly rentownosci w fab-
ryce obejmujg coraz wiecej robotnikéw; w sty-
czniu i lutym 1950 r. przeszkolono 311 robotni-
kow.

Zaznajamiajac robotnikéw z zagadnieniami
oszczednosci w produkcji, nauka w tych szko-
tach pomaga im lepiej dostosowa¢ sie do wy-
magan technicznych i podnosi ich poziom kul-
tury i wiedzy technicznej.

Znaczenie rozrachunku

Polityczne znaczenie rozrachunku gospodar-
czego miejsca pracy oraz szkot rentownosSci
polega na tym, ze wciagajg one szerokie masy
robotnikéw do walki o powiekszenie socjali-
stycznej akumulacji, sprzyjaja rozwojowi kul-
turalno-technicznemu robotnikéw, uczg komu-
nistycznego stosunku do pracy.

Stachanowiec Gorochow nie zwracat przed
tym uwagi na rozrzucone naokolo jego miejsca
pracy drobne ziarenka spoiwa zawierajgcego
otéw. Przy przejsciu na.rozrachunek gospodar-
czy dowiedziat sie on, ze kazdy kilogram tego
materiath kosztuje 33 r. 90 k. Zbiera wiec obec-

Przed przejSciem
na rozrachunek
gospodarczy

Materiat

Norma ustalona
przez dziat te-
chnologiczny

ma
Szpachldwka w kg 0,80 0,6
Spoiwo POS-30w kg 1,0 0.6
Krazki poierownicze 6 4

w sztukach

nie starannie po skoriczonej zmianie rozsypa-
ne ziarenka i zuzywa je ponownie dla produk-
cji.

: Jednakze komunistyczny stosunek do pracy
nie ogranicza sie do zwyklej oszczednosci. Ro-
botnicy stosujgcy indywidualny rozrachunek
gospodarczy przejawiajg duzg inicjatywe twor-
cza w kierunku dalszego doskonalenia techno-
logicznego procesu.

Znaczenie ekonomiczne indywidualnego roz-
rachunku gospodarczego i szkét rentownoSci
polega na tym, ze szerokie masy robotnikéw
przy wzmocnhieniu planowego kierownictwa sg
przyciggane do walki o obnizenie kosztéw wias-
nych produkcji, o nadplanowg produkcje z za-
oszczedzonych materiatbw, o podniesienie ja-
kosci produkcji i o przySpieszenie obiegu Srod-
kéw obrotowych. W koncowym wyniku daje
to oszczednos¢ pracy spotecznej.

Rozrachunek gospodarczy robotnika i szko-
ty rentownosci sprzyjajg obnizce technicznych
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1948

Planowa $rednio-
progresywna nor-

norm materialowych. Tak np. w wydziale mon-
tazowym przed przejSciem robotnikéw na roz-
rachunek gospodarczy zuzycie materialtow prze-
waznie przekraczalo normy; obecnie zuzycie to
gwattownie spadio, zasS normy techniczne zo-
staly skorygowane przy uwzglednieniu osiag-
nie¢ stachanowcéw (Tablica h).

W wielu przypadkach techniczne normy ma-
terialowe staly sie przedawnione, nie podlega-
jac przez diuzszy czas powaznej korekturze;
czasami w ogole tych norm nie byto. Tego ro-
dzaju sytuacja nie jest mozliwa przy indywi-

dualnym rozrachunku gospodarczym, ktory
wymaga norm i ktory je kontroluje.
Obnizenie zuzycia materialbw zmniejsza

ich ilos¢, znajdujgca sie w obrocie i stanowi
wazny czynnik przysSpieszenia obiegu Srodkdow
obrotowych. Tak np. w wydziale montazowym
zapasy materiatéw stosunkowo (nie biorgc pod
uwage wrostu programu produkcji) spadly o
25 — 30% w zwigzku z rozwojem rozrachunku
gospodarczego.

Obecnie rozrachunek gospodarczy na miej-
scach pracy fgcznie ze szkotami rentownosSci

TABLICA 4

Zuzycie

I 1949 r.

Faktyczne Planowa $rednio-  Faktyczne zu-

zuzycie progresywna nor- zycie
ma
0,5 0,4 0,3
0,4 0,4 0,3
3 15 1,3

stat sie w fabryce samochodéw im. Molotowa
potezng ekonomiczng dzZwignig wyzyskania
rezerw wewnetrznych.

Wartos¢ roczna planowanych wydatkow na
miejscach pracy wynosita w konhcu ubieglego
roku setki milionéw rubli; oszczednosci zas w
roku 1950 na podstawie liczb styczniowych
przekroczg kwote 20 milionéw rubli.

Rozrachunek gospodarczy miejsca pracy
wzmacnia jednolitos¢ kierownictwa mistrza
i podnosi jego znaczenie jako petnoprawnego
kierownika gospodarczego w produkciji. Zaczy-
na on bardziej konkretnie i skutecznie kiero-
waé ekonomikg odcinka.

Rozrachunek gospodarczy miejsca pracy
oraz szkoly rentownos$ci stanowig nowa, przo-
dujaca forme socjalistycznej organizacji pracy
w zakladzie wytwdorczym i dlatego zastugujg
w zupetnosci na rozpowszechnienie.

N. D. Goloiuan



Mgr ALEKSANDER HULEK

Rola analizy pracy

w przygotowaniu do pracy inwalidow

EDNYM z warunkéw skutecznego za-

trudnienia inwalidy jest przygotowanie

go do odpowiedniej pracy. Ten, Kktory

przydziela inwalidzie prace, powienien

przede wszystkim sam pozna¢ rézne pra-
ce, ktére moga wchodzi¢ w rachube. Aby za-
pozna¢ sie z nimi szybko i wystarczajgco do-
ktadnie, bardzo pozytecznym jest przeprowa-
dzenie analizy danej pracy wedtug okreslone-
go schematu.

Pojecie ,analiza pracy" jest pojeciem bar-
dzo szerokim. W zakres tego pojecia wchodzi
wiele zagadnien. Analize pracy mozna doko-
nywac z r6znych punktéw widzenia np. z punk-
tu widzenia medycyny pracy, psychologii pracy,
fizjologii pracy, organizacji pracy itp.

Czy to bedzie analiza zawodu, czy prostej
operaciji, czy bedzie dokonywana z tego lub in-
nego punktu widzenia, zawsze bedzie to noto-
wanie, pomiar i wartosciowanie elementow
skladajgcych sie na dang prace. Elementy te
beda r6zne w zaleznosci od zadania, jakie so-
bie stawiamy przy przeprowadzaniu analizy
pracy.

Zasadniczo analize pracy przeprowadza sie
w trzech etapach. W pierwszym etapie prace
nalezy dokladnie zidentyfikowaé. To znaczy, ze
nalezy jg wydzieli¢ z innych, ustali¢ gdzie i kie-
dy sie zaczyna, gdzie i kiedy sie konczy oraz
ustali¢ nazwe danej pracy. W drugim etapie
potrzeba ustali¢ i opisa¢ poszczegdlne zadania,
wchodzace w zakres danej pracy. Wreszcie
w trzecim etapie potrzeba ustali¢ wymagania,
jakie dana praca stawia robotnikowi.

Catlos¢ analizy pracy dokonywanej dla ce-
6w szkolenia i zatrudnienia inwalidow winna
by¢ przeprowadzona wedtug ,formularza ana-
lizy pracy"“.

Analiza pracy

data przeprowadzenia
analizy pracy
analizujgcy prace

Czesc¢ |

1. Rodzaj przemystiu

2. Nazwa zakiadu pracy .

3. 0ddzial

4. Nazwa pracy (operacji, czynnosci)

5. Zastepcza nazwa pracy (operaciji, czyn-
NOSCI) e 1

\

6. Do jakiej innej operacji na tym zakladzie pracy
ta operacja jest zb liZO N a cccveeiiiiiiiieiiceeee
7. llos¢ robotnikéw zatrudnionych w danej czyn-
noséci na tym zaktadzie pracy

Czes¢ 11
8. Opis pracy (operacji, CZynNnnNos$cCi)...cccocerverrveriernnnne
.9. Wymagania fizyczne

10. Warunki P ra C Y oo
11. Szczegdbly niebezpieczenstw

Czesc¢ 111

12. Przygotowanie robotnika do wykonania pracy.
a) w miejscu pracy
b) na kursie .
c) w szkole zawodowej
13. Wymagana praktyka.

Czes¢ N/

14. Uwagi:
a) odnos$nie uzywanych narzedzi
b) odnosnie uzywanego materiatu
c) inne

Czes¢ | formularza nie wymaga specjalnych
objasnien. Wspomnie¢ jedynie potrzeba, ze naz-
wa pracy winna by¢ taka, jakiej sie faktycznie
uzywa bez dodatkowych zbednych okreslen —
zamiast ,montaz recznych Ilampek gérni-
czych" wystarczy wypetni¢ ,montaz lampek gor-
niczych“.

Najistotniejszg czescig formularza analizy
pracy jest czes¢ Il, ,opis pracy* (operacji,
czynnosci), ,wymagania fizyczne“, ,opis wa-
runkéw pracy“ i ,szczegOly niebezpieczenstw" .

W opisie pracy nalezy dac¢ obraz jej przebie-
gu, ewentualnie roziozy¢ jag na poszczegdline
operacje i czynnosci. Nalezy przy tym podac
czas kazdej pracy (operacji czynnosci), a to
przez podanie w przyblizeniu przez ile minut
lub godzin dana czynnos¢ w ciagu dnia pracy
jest wykonywana, np. ,siega, chwyta i manipu-
luje miotkami, znacznikiem do odmierzania,
podziatkami, wiertkami pneumatycznymi, dhu-
tami i przenosnym koétkiem Sciernym do przeci-
nania i polerowania (6 godzin)“.

Nalezy takze podac ile razy dana czynnos¢
wystepuje w ciggu godziny lub dnia pracy. Ta
metoda moze byc¢.uzywana niezaleznie lub tez
w potaczeniu z pierwszg. O ile jest uzywana nie-
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zaleznie winna brzmie¢: ,podnosi i przenosi do
15 kg wagi na odlegtos¢ 25 m 3 razy na godzi-
ne. Gdy uzywana jest w polgczeniu z pierwszg
winna brzmiec¢: ,stoi, schyla gornag potowe cia-
ta, chwyta czerpak z ptynnym biatlym metalem,
wazacy 7 kg i podnosi do poziomu pasa w celu
nalania do forrm 5 razy na godzine (3 godz.)".
Jak juz wspomniano centralnym zagadnie-
niem jest ustalenie wymagan, jakie stawia sie
w pracy robotnikowi. Zagadnienie to wchodzi
w zakres ,opisu czynnosci‘. Wymagania, jakie
praca stawia robotnikowi rozpadajg sie na dwa
zagadnienia: (1) analize wymagan fizycznych,
jakie praca stawia robotnikowi, (2) analize wa-
runkéw, w jakich dana praca sie odbywa.

Te dwa zagadnienia sg podstawowymi w
doborze pracy dla inwalidéw.

Co rozumiemy przez wymagania fizyczne,
jakie dana praca stawia robotnikowi?

Sa to takie czynnosci, jak: chodzenie, poru-
szanie konczynami goérnymi, przyjecie tej lub
innej postawy (siedzacej, stojacej lub innej),
ktorych praca wymaga, aby byla nalezycie wy-
konana. W czasie dokonywania analizy pracy,
przeprowadzajgcy analize pracy winien odpo-
wiedzie¢ na cztery nastepujgce pytania: (1) Co
robotnik robi? (2) Jak on to robi? (3) Dlacze-
go to robi? (4) Jakie sg konieczne umiejetnosci
zwigzane z wykonaniem tej pracy.

W analizie wymagan fizycznych istotnymi sg
dwa pierwsze pytania. Pytania trzecie i czwar-
te sg juz luzniej zwigzane z analizg samej pra-
cy a odnoszg sie do osoby, ktéra ma sie podjac
wykonania tej pracy.

Wymagania fizyczne, ktére mogg stawiaé
rézne prace ujeto w formularzu, ktory podaje-
my:

Analiza wymagan, jakie praca stawia robotnikowi
Czesé |

Czy praca wymaga uzycia:

Konczyny: lewejkonAczyny goérnej, prawej kon-
czyny gérnej, lewej konczyny dolnej, prawej konczyny
dolnej.

Gtéwne organa: wzroku, mowy, stuchu.

P ozycja: stania, siedzenia, kleczenia, skrecania
tutowia, schylania sie.
Sprawnos$¢: chodzenia, skakania, biegania,
utrzymywania robwnowagi, wspinania sie, czotgania sie,
stania, podnoszenia przedmiotéw, noszenia przedmiotéw,
rzucania przedmiotéw, pchania przedmiotéw, uderzania
(jak mitotem), ciggnienia, dZzwigania, pociagania (jak
IIne\)\'lysi}ek:
wysitku ciezkiego.
Czasokres pracy:
cy, czesciowej, w nocy, na zmiane.
Dodatkowe szczegbty

wysitku lekkiego, wysitku $redniego,,
8 godzinnej pra-

Czesé Il
Czy praca wymaga:
pracy wewnatrz, nazewnatrz, w wysokiej tempera-
turze, w niskiej, w nagtych zmianach temperatury, w
nadmiernej suchosci, w wilgoci, w zapylonym powietrzu,
w brudzie, w stabym os$wietleniu, w nadmiernym os$wiet-
leniu, w przeciaggu, na drgajgcym warsztacie pracy, w
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miejscach niebezpiecznych, przy urzadzeniach rucho-
mych, na wysokos$ci, w miejscach mozliwo$ci oparzenia
sie, w miejscach porazenia prgdem elektr., w miejscach
eksplozji, w zasiegu dziatalno$ci promieni radioaktyw-
nych, w poblizu innych, w odosobnieniu.

Do pracy mozna sie dosta¢ Srodkami lokomocii:
(a) pieszo, (b) rower, (c) tramwaj, (d) kolej, (e) auto-
bus.

Dodatkowe szczeg6ty nie objete w Cz. IX — stotéwka

14 USRS UURROPIN ;

jest notowa¢ momenty nieistotne dla wykona-
nia pracy. Nalezy wiec analizowac prace taka,
jaka jest w poszczegdlnym konkretnym przy-
padku. W miare moznosci trzeba odrzuci¢ po-
przednio nabyte informacje o pracy, ktore nie
majg zastosowania w wykonywaniu analizowa-
nej pracy.

W czasie analizowania wymagan fizycznych
przeprowadzajgcy analize winien upewni¢ sie,
czy notuje czynnosci fizyczne istotnie wymagane
przez zajecie, a nie czynnos$ci, ktore robotnik
niepotrzebnie wykonuje, lub ktére moga by¢
przez niego wykonywane. Np. robotnik moze
zeskakiwa¢ z platformy_zamiast uzywaé po-
bliskich schodkéw. Pomimo, ze robotnik zeska-
kuje, czynno$¢ ta nie jest wymagana przez za-
jecie. Spawacz tukowy moze postugiwac¢ sie
swoim stuchem, pomagajgc sobie w utrzymaniu
wiasciwego tuku przez stuchanie syczacego od-
glosu wydawanego przez tuk. Praca ta nie wy-
maga jednak, zeby spawacz tukowy slyszat, gdyz
istotnie wymagany jest wzrok przy pomocy
ktérego moze kontrolowaé¢ wtasciwosé tuku.

Podobnie nalezy sie wystrzega¢ notowania
czynnosci fizycznych o charakterze dodatkowym,
ktére nie sg wymagane przez samo zajecie. Ta-
ka dodatkowg czynnoscig jest naprawa narzedzi
w duzym zaktadzie pracy. Gdy jednak naprawa
narzedzi wchodzi w zakres pracy, to winna by¢
uwzgledniona.

Analize pracy przeprowdzamy przez obser-
wacje, droga wywiadu badz przy pomocy wilas-
norecznego wykonania pracy.

Wiekszos¢ informacji o pracy ' uzyskujemy
droga obserwacji. Trudno jest z gory ustalic,
ktére dane zbieramy droga obserwacji, a ktére
powinniSmy zbiera¢ pozostatymi metodami. Tak
dalece jak tylko to jest mozliwe, nastepujgce
elementy winny by¢ uzyskane drogg obserwa-
cji:

’ 1. lle razy robotnik wykonuje kazda czyn-

nos¢.

lloSciowy stosunek réznych czynnosci.

Czas w ciggu ktorego robotnik jest zajety

'wykonywaniem kazdej czynnosci.

4. Czas w jakim dana czynnos¢ zalezna jest
od danego warunku pracy.

w N

5. Czestotliwos¢ z jakg wykonanie danej
czynnosci uzaleznione jest od danego wa-
runku pracy.

6.

Elementy rozne, takie np. jak: odlegtos¢
do przebycia, wielko$¢ ciezaru do podnie-
sienia, temperatura, miejsce pracy itp.



W wywiadzie przeprowadzajgcy analize pra-
cy stara sie dowiedzie¢ od robotnika wykonuja-
cego dang prace o szczegodtach, ktérych nie moz-
na zaobserwowac (np. z jakg sitg nalezy nacis-
na¢ pedal) oraz inne szczegdly dotyczace wa-
runkéw pracy. Przy przeprowadzaniu wywiadu
trzeba pamietac, ze udzielajgcy informacji cze-
sto czyni to w sposéb malo obiektywny i dazy
do przedstawienia danej pracy w najlepszym
Swietle.

Tam, gdzie tylko jest to mozliwe, przeprowa-
dzajacy analize pracy winien sam usigs¢ przy
warsztacie pracy i praktycznie pozna¢, o ile
nie calg prace, to przynajmniej jej fragmenty.
SzczegOlnie odnosi sie*to do tych wycinkdéw pra-
cy, ktére sa niezbyt jasne i zatem trudne do
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poznania czy to drogag obserwaciji, czy tez droga
wywiadu.

Dokonanie analizy pracy daje wiele korzy-
Sci przy doborze zajec i zatrudnieniu inwalidéw,
a mianowicie: (1) umozliwia indywidualny do-
bor zajeé, (2) przyczynia sie do ustalenia prac,
ktére inwalida moze wykonywac i ktérych nie
moze, (3) jest pomocna przy konstrukcji protez
i koncowek, (4) jest pomocna w szkoleniu inwa-
lidow, (5) umozliwia podniesienie stopnia bez-
pieczehstwa pracy.

Gtownym celem analizy pracy jest dobranie
inwalidzie takiego zajecia, aby w wykonywaniu
go inwalida ten miat rowny start i robwne szan-
se z nieinwalida.

Aleksander Hulek

Okreslenie efektywnosci ekonomicznej

maszyn i narzedzi

no-technicznej bazy socjalistycznego

rolnictwa oraz udoskonalenie techniki
rolniczej*. Przemyst budowy maszyn rolni-
czych ZSRR daje rolnictwu w ciggu powojennej
pieciolatki maszyn i narzedzi na sume 4,5
miliarda rubli (oprécz ciggnikéw). W roku
1949 rolnictwo otrzymalo ponad milion_ szes¢-
set tysiecy maszyn przyczepnych oraz _innych
maszyn rolniczych, 29 tysiecy kombajnéw, w
tym 12 tysiecy samochodowych oraz 150 tysie-
cy ciggnikéw (w przeliczeniu na 15-konne).

Znaczng czes¢ tej ilosci maszyn rolniczych
stanowig maszyny nowe o najbardziej udoskona-
lonej konstrukciji.

Na przyktad stacje maszyn i traktorow
(MTS) otrzymaty w roku 1949 nowe maszyny
do obrobki roli i siewne: 3-skibowe ptugi ciagni-
kowe z poglebiaczami, siewniki do nasion traw
i do siewu gwiazdowego w kwadrat, 44-rzedowe
siewniki do Inu i inne. Przy pracach zniwnych
stosowane sg takie udoskonalone i wysokopro-
duktywne maszyny, jak kombajn ,Staliniec 6",
kombajn samochodowy, kambajn do zbioru bu-
rakéw, maszyna do zbioru bawetny, kombajn
do zbioru Inu, kosiarka samochodowa i inne.
Wprowadzane sg nowe maszyny do sadzenia
lasu, siewniki do nasion lesnych, ptugi specjal-
ne oraz rézne kopaczki do ziemi. Dokonano kon-
strukcji kombajna do kartofli, dajacego moz-

ANSTWO radzieckie asygnuje znaczne
P srodki na dalsze wzmocnienie material-

*  Artykut niniejszy P. tnpujewa, kandydata nauk rolniczych
dostat opublikowany w nr. 5 br. czasopisma radzieckiego ,Socja-
listiczieskoje Sielskoje Choziajstwo". Tiumaczenie:. R. Radecka.

rolniczych

no$¢ zmechanizowania jednej z najbardziej pra-
cochtonnych robét — zbioru ziemniakéw.

Zostala wypuszczona pierwsza partia cigg-
nikéw elektrycznych oraz inne maszyny dajgce
moznos¢ zastosowania w podstawowych _gate-
ziach rolnictwa najtanszego, najdogodniejsze-
go rodzaju energii — elektrycznosci.

W rolnictwie ZSRR zostata stworzona naj-
doskonalsza na catym Swiecie technika gwaran-
tujgca niezawodny wzrost urodzajnosci pol kot
chozowych i produktywnos$ci hodowli zwierze-
cej oraz zastosowanie potgczonego systemu Do-
kuczajewa-Kostyczewa-Williamsa. MTS sg wy-
posazone w maszyny do mechanizacji przygoto-
wania pasz (zbior siana, silosowanie itp.). Orga-
nizowane sa na szerokg skale wyspecjalizowa-
ne MTS — dla ochrony laséw, melioracji gk,
hodowli zwierzat.

MTS udzielajg pomocy technicznej koitcho-
zom,w zakresie montazu maszyn, instalacji elek-
trycznych oraz przeprowadzajg nadzor technicz-
ny nad eksploatacjag mechanizmoéw na kotchozo-
wych fermach hodowlanych.

Szczegolnego znaczenia nabiera w warun-
kach nieprzerwanego udoskonalenia techniki
rolniczej prawidlowa ocena nowych maszyn
i narzedzi wprowadzanych do produkcji rolni-
czej i okreslenie ich efektywnosci.

Préby maszyn i narzedzi rolniczych winny
da¢ odpowiedZ co najmniej na nastepujgce py-
tania:

(a) w jakim stopniu dana maszyna lub na-

rzedzie odpowiadajg warunkom przodu-

319



jacej agrotechniki, w jakim stopniu
przyczyniaja sie one do wzrostu urodzaj-
nosci wzglednie produktywnos$ci hodow-
li zwierzacej;

(b) w jakim stopniu maszyna jest solidna,
wytrzymata w pracy, tatwa do obstugi,
dogodna w prowadzeniu, bezpieczna w
pracy (ocena ze strony technicznej);

(c) w jakim stopniu maszyna czy narzedzie
przewyzsza swa efektywnos$cig ekono-
miczna poprzednio stosowane z punktu
widzenia interesu gospodarki narodo-
wej (ocena ze strony ekonomicznej).

Powyzsze trzy kryteria oceny maszyn i na-
rzedzi rolniczych uzupelniajg sie nawzajem r
dajg ich pelng i wszechstronng charaktery-
styke.

Jednakze w praktyce prac badawczych w za-
kresie maszyn rolniczych nie byly one zawsze
poddawane ocenie petnej i wszechstronnej.
Woprawdzie kazda maszyna wprowadzana do
produkcji rolniczej zostaje przestudiowana
z punktu widzenia techniki i agrotechniki ora,z
nalezycie scharakteryzowana, lecz nie moz-
na tego powiedzie¢ o ocenie ekonomicznej. A
wszak dla zastosowania z korzyscia dowolnej
maszyny rolniczej winna ona nie tylko czynie
zados¢ postulatom agrotechnicznym i techni-
cznym, lecz réwniez dawac¢ pewien okreslony
efekt ekonomiczny, winna by¢ bardziej ekono-
micznie efektywna od maszyn i narzedzi, do za-
stgpienia ktorych zostala przeznaczona.

W praktyce prac maszynowo-badawczych
zdarza sie jeszcze brak oceny ekonomicznej w
ogdle, badz tez bywa ona przeprowadzana ha
podstawie jednego tylko wskaznika — wedtug
zuzycia pracy. Ocena ekonomiczna wedtug kilku
wskaznikéw (wydajnosci pracy, kosztu wlasnego
pracy i innych) dokonywana jest w mniej licz-
nych wypadkach. Spotka¢ sie mozna réwniez
i zwypadkiem zupelnego braku charaktery-
styki ekonomicznej przy prébach maszyn i na-
rzedzi do uprawy roli i pielegnacji zasiewéw,
ktére ograniczajg sie do oceny agrotechnicznej
i technicznej. Nalezy jednak nadmienic, iz przy
prébach kombajnow zb6z klosowych (w r. 1932)
oraz kopaczek do kartofli (w 1940 i 1948 r.)
byly czynione préby oceny wedtug takiego
wskaznika ekonomicznego jak koszt wiasny pra-
cy.

Y Niejednokrotnie bywa ten sam wskaznik w
rozmaity sposob stosowany w réznych doswiad-
czeniach. W niektorych wypadkach np. wskaznik
wydajnos$ci pracy ograniczany bywa tylko do
bezposredniego zuzycia pracy dla wykonania
danego rodzaju czynnosci. W innych wypad-
kach obliczany bywa, oprécz bezposredniego
zuzycia pracy, wplyw wywierany przez dzia-
tanie maszyny na czynnosci sprzezone i na ca-
toksztalt procesu wytwoérczego. Na _przyktad
mechanizacja dojenia krow umozliwia Kkilka-
krotne zmniejszenie liczby dojarek. Do obowigz-
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ku dojarki nalezy jednak réwniez pojenie, kar-
mienie i czyszczenie kréw.

O ile te pracochlonne czynnosci nie zostajg
zmechanizowane, to dojenie elektryczne kréw
nie daje jeszcze caitkowitego efektu w zakresie
zluzowania sity roboczej z obstugi bydta mlecz-
nego. Z analizy wiec praktyki prac maszyno-
wo-badawczych narzuca sie wniosek konieczno-
Sci opracowania dla stosowania powszechnego
wskaznikéw oceny ekonomicznej maszyn rol-

niczych. . X

esli bedziemy rozpatrywali maszyny —

pisze Karol Marks — wytgcznie jako $ro-
dek do potanienia produktu, to granica ich za-
stosowania okresla sie tym, ze praca, ktérgj
koszt obcigza ich wytworzenie, winna by¢
mniejsza od pracy, ktora je zastepuje’. (Ka-
pitat, t. 1L wyd. 1949 r., str. 398). Wskazujac te
ekonomiczng granice zastosowania maszyny
Marks podkreslit rbwnoczesnie, iz w warun-
kach kapitalistycznych granica ta jest weziej
zakre$lona. Poniewaz kapitalista ,optaca nie
uzytg prace, lecz wartos¢ uzytej sity roboczej —
dla niego zatem zastosowanie maszyny jest ce-
lowe jedynie w granicach roznicy pomiedzy ko-
sztem maszyny a kosztem sity roboczej przez
nig zastepowanej” .

Dla kapitalisty przedstawia korzy$¢ ta ma-
szyna, ktérej koszt jest mniejszy anizeli koszt
sity roboczej zastepowanej przez nig. Jesli to
nie ma miejsca, maszyna ta nie znajdzie za-
stosowania. Tym sie tez tumaczyiz liczne wy-
nalazki techniczne zaréwno w dziedzinie prze-
mystu, jak i rolnictwa, powodujgce wzrost wy-
dajnosci pracy i utatwiajgce prace robotnika,
nie znajdowaty i nie znajdujg zastosowania w
warunkach kapitalistycznych.

W. |. Lenin wskazywat w pracy swej ,Roz-
woj Kapitalizmu w Rosji“, na fakt, iz silne
obnizenie cen za prace robotnika rolnego, spowo-
dowane istnieniem rezerwowej armii pracy,
doprowadza niekiedy do tego, iz liczni gospo-
darze, posiadajgcy wlasne maszyny, woleli (w
1895 r.) reczne zniwa od maszynowych. W epoce
kapitalizmu monopolistycznego nowa technika
napotyka na zaciekly opér monopoli. ,W miare
ustanowienia chociazby okresowo ocen monopo-
lowych — pisze W. |. Lenin — znikajg pobudki
do ruchu postepowego technicznego, a co za tym-
idzie, i wszelkiego innego; dalej za$ powstaje
ekonomiczna mozliwo$¢ sztucznego zahamowa-
nia postepu technicznego”. (Dzieta, T. XIX, str.
151, 2 wyd.).

Ekonomiczne granice zastosowania maszyn
stajg sie wiec w spoteczenstwie kapitalistycz-
nym coraz wezsze, kapitat powstrzymuje postep
techniczny, za$ obecnos¢ monopoli prowadzi do
zastoju.

W warunkach socjalistycznych granice eko-
nomiczne zastosowania maszyn rozszerzajg sie,



rozwgj techniki otrzymuje mozliwosci nieogra-
niczone, postep zas techniczny wyprzedza znacz-
nie wszystko to, co bytlo znane spoteczenstwu
kapitalistycznemu. Spoteczenstwo socjalistyczne
stosuje i bedzie stosowato mechanizacje ciezkich
i pracochtonnych robét nawet i wowczas, gdy
maszyna uzywana do tych czynnosci nie daje
oszczednosci pracy spotecznej.  Spoteczenstwo
socjalistyczne stosuje mechanizacje pracy w po-
szczegllnych galeziach, (na przykliad w rolni-
ctwie) w okresach najwiekszego napiecia pracy,
chociazby uzywana do tych czynnosci maszyna
nie zaoszczedzata pracy spotecznej. Gdy w spo-
teczenstwie kapitalistycznym maszyna wzmaga
eksploatacje, podnosi intensywnos¢ pracy,
przeistacza robotnika w zwykly dodatek do ma-
szyny, zwieksza nedze i bezrobocie — to w spo-
leczenstwie socjalistycznym mechanizacja toku
pracy zwieksza wielokrotnie wydajnos¢ pracy,
polepsza warunki pracy, podnosi dobrobyt pra-

cownikéw i zapewnia wysokie tempo i skale
wytworczosci.

Mechanizacja procesOw pracy sprzyja tutaj
zacieraniu przeciwienstw pomiedzy miastem a
wsig, pomiedzy praca umystowa a fizyczna.
Przyspiesza ona budowe komunizmu i przy-
czynia sie do umocnienia potegi ekonomicznej
ZSRR. W rolnictwie Zwigzku Radzieckiego me-
chanizacja odegrata olbrzymig role w pomys$I-
nym przeprowadzeniu kolektywizaciji.

Wszelkie préby przeniesienia do nas czy za-
pozyczenia metod i tresci oceny ekonomicznej
maszyn i narzedzi rolniczych, stosowanych w
pracach uczonych burzuazyjnych, sa niedopu-
szczalne i winny byc¢ ostro potepiane.

Tre$¢ oceny ekonomicznej maszyn okresla
sie w warunkach gospodarki socjalistycznej ty-
mi zadaniami narodowo-gospodarczymi, ktére
zostaly postawione mechanizacji proceséw pra-
cy.

Mechanizacja proceséw pracy jest w warun-
kach socjalistycznych podstawg gwarantujaca
potezny wzrost wytwoérczosci we wszystkich
gateziach gospodarstwa narodowego.

»...mechanizacja proceséw pracy — mowi
towarzysz Stalin — jest tg nowg dla nas i de-
cydujaca sita, bez ktorej nie podobna sprostaé
‘naszemu tempu i naszej skali wytwdrczosci”.

W latach stalinowskich pieciolatek mecha-
nizacja rolnictwa ZSRR gwarantowata szybkie
tempo rozwoju rolnictwa, podniosta wydajnosc
pracy i wyzwolita w kolchozach olbrzymig mase
sity roboczej. Plan piecioletni odbudowy i rozwo-
ju gospodarki narodowej w 1946— 1950 r. prze-
widuje dalszy postep techniczny we wszystkich
galeziach gospodarstwa narodowego ZSRR,
stanowigcy warunek poteznego wzrostu wy-
tworczosci i podniesienia wydajnosci pracy.

U podstaw oceny ekonomicznej maszyn rol-
niczych winien lec postulat rozszerzenia objeto-
Sci produkcji w danej gatezi w stopniu takim,

jaki dyktujg interesy gospodarstwa narodowe-
go.

Towarzysz Stalin dat w swym przemdéwieniu
na naradzie przodownikéw-kombajneréw i kom-
bajnerek dobitny przykfad tego, jak nalezy o
ceriia¢ maszyny z ogélnonarodowego gospodar-
czego punktu widzenia.

-Rozumiecie sami — moéwit Stalin — iz sa-
ma reczng pracg daleko sie nie zajedzie. Dlatego
wiec, aby kolchozy mogly rozioing¢ produkcje
zb6z potrzebna jast bogata technika“.

Znaczenie kombajnu polega przede wszyst-
kim na tym, iz umozliwia on rozszerzenie pro-
dukciji zbdéz ktosowych i odgrywa wazng role w
szybkim rozwigzaniu zagadnienia zbozowego.
.Lecz znaczenie kombajnu nie ogranicza sie tyl-
ko do tego, — wskazuje towarzysz Stalin — zna-
czenie jego polega na tym, iz chroni on nas
przed olbrzymimi stratami. Wiecie sami, ze zbiér
przy pomocy zniwiarki rzutowej powoduje
ogromne straty w ziarnie. Naprzod Kkoszenie,
nastepnie zwigzanie w snopy, potem zwoézka do
stert, wreszcie dowdz do miocarni; to wszystko
straty i straty. Wszyscy uznaja, iz przy tym
systemie zbioru tracimy 20 — 25% urodzaju.
Wielkie znaczenie kombajnu polega na tym, iz
straty te redukuje on do nieznacznego mini-
mum*“. Takie samo podejscie winno by¢ stoso-
wane réwniez przy ocenie ekonomicznej innych
maszyn rolniczych.

Widoczny staje sie stad powazny brak
w pracy maszyno-badawczej dokonywanej przez
panstwowe stacje badania maszyn, ktére przy
ocenie ekonomicznej maszyn i narzedzi rolni-
czych poddajg studiom jeden tylko wskaznik
— zuzycie pracy w robotnikodniach na 1 ha,
tone, tj. ograniczaja sie do jednego tylko postu-
latu — podniesienia wydajnosci pracy robotni-
kéw pracujgcych na danej maszynie w porow-
naniu z wydajnoscia pracy robotnikéw na ma-
szynach juz istniejacych, a w ich braku — w po-
réwnaniu z pracg reczna.

Ten sam brak wykazuje opracowany przez
profesora P. F. Wowk'a schemat zalecajgcy sto-
sowanie jednego tylko wskaZnika ekonomicz-
nego ,wydajnos$¢ uzytkowania maszyny“. (Cza-
sopismo ,Sielsko-chozjajstwiennaja maszina“
nr 7, 1937 r. i nr 6, 1935 r.).

Podniesienie wydajnosci pracy, zmniejszenie
zuzycia pracy w danej galezi czy w danym
przedsiebiorstwie — to niewatpliwie jeden ze
wskaznikéw podstawowych charakteryzujgcych
dowolng maszyne w przemysle lub w rolnictwie.
Wskaznik ten nie moze stuzy¢ jako jedyny pro-
bierz wyzszosci ekonomicznej maszyny, jej
przewagi nad innymi maszynami czy narze-
dziami, gdyz w takim ujeciu nie sg uwzgled-
nione wydatki pracy spotecznej na wytworze-
nie samej maszyny i na zapewnienie warunkéw
do jej eksploatacji. Takie podejscie wyklucza
ocene maszyny z ogoélnonarodowego, gospodar-
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czego punktu widzenia i ogranicza jg do wa-
skich sum oddzielnej gatezi lub tez nawet od-
dzielnego przedsiebiorstwa i nie daje odpowie-
dzi na zapytanie: czy zastosowanie danej ma-
szyny zmniejsza zuzycie pracy spotecznej dla
gospodarki narodowej jako calosci.

.Zioiekszenie wydajnosci -pracy — pisat
Marks —polega mianowicie na tym, iz udziat
pracy zywej zmniejsza, sie, udzial za$ pracy
przeszilej powieksza sie, z tym iz ogdélna suma
pracy zawartej w produkcie zmniejsza sie; a
wiec iloS¢ pracy zywej zmniejsza sie znaczniej
od zwiekszenia pracy przesziej”.

Koniecznos$¢ okres$lania przy ocenie maszyn
rolniczych nie tylko zuzycia pracy'zywej lecz,
rébwniez i pracy przesztej uzasadnia sie ponad-
to nastepujgca okolicznoscig o duzym znacze-
niu dla gospodarki narodowej. Jak wiadomo
stosowanie maszyn i narzedzi rolniczych posia-
da charakter sezonowy. Na przyktad w gospo-
darce polowej liczny park maszynowy (siewni-
ki, sadzarki, kosiarki, zniwiarki, snopowigzaiki,
kopaczki kartoflane, kombajny itp.) wykorzy-
stywany jest w ciggu 15 — 20 — 25 dni w ro-
ku. Sg to maszyny specjalne spetniajgce z regu-
ly jedng tylko czynnos¢ czestokro¢ dla jednego
tylko rodzaju uprawy. Fakt, ze maszyny te
wykorzystywane sa jedynie krétki czas (zaled-
wie 15 _ 25 dni), pozostaly za$ okres w ciggu
roku stanowig bezuzyteczny balast pociggajacy
za sobg ponadto koszty konserwacji, podkresla
znaczenie problemu uniwersalizacji maszyn.

Zastgpienie maszyn o waskiej specjalnosci
przez maszyny uniwersalne zmniejsza zuzycie
metalu na budownictwo maszyn rolniczych,
zmniejsza koszty, umozliwia pelne zatrudnienie
zakladéw produkcji maszyn rolniczych w rol-
nictwie. Maszyny o waskiej specjalnosci posia-
dajg strony ujemne. Czym wiekszy jest park
maszyn, tym bardziej skomplikowana jest jego
eksploatacja, wieksze wydatki na remonty i
przechowanie maszyn, wieksze koszta produk-
cyjne.

Rozwigzanie praktyczne problemu znalazio,
jak dotagd wyraz w tym, iz szereg maszyn, kto-
re dawniej wykonywaty jedng czynnos¢, obec-
nie wykonuja dwie lub wiecej. Na przykiad bu-
dowane sa siewniki, ktére nie tylko wysiewajg
nasiona, lecz rdwnoczesnie siejg nawozy mine-
ralne. Produkowany jest rowniez kultywator
uniwersalny, ktory posiada komplet czesci ro-
bocznych umozliwiajacych wykonanie catopo-
wierzchniowej uprawy przedsiewnej, jak row-
niez uprawy ugoréw, uprawy miedzyrzedowej
okopowych, obsypywania ziemniakéw i miedzy-
plonéw.

Wspoitczesny kombajn jest zaopatrywany
w urzadzenia umozliwiajgce uzycie tej dosko-
natej maszyny nie tylko do zbioru zb6z ktoso-
wych lecz réwniez do zbioru prosa, stonecznika,
soi, gorczycy, koniczyny nasiennej, lucerny
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i innych upraw. Sfera dziatania maszyn rolni-
czych zostaje w ten sposéb rozszerzona, okres
ich uzytkowania w roku zostaje przedtuzony,
koszta produkcyjne ulegaja obnizce.

Przy okresleniu ekonomicznej efektywnosci
maszyn, jedynie na podstawie zuzycia zywej
sity, nie sg przyjete do obrachunku te wszystkie
wazne zagadnienia dotyczace wyzszosci ekono-
micznej uniwersalnych maszyn. Dla wyrobie-
nia peinej opinii o ekonomicznej efektywnosci
tej lub innej maszyny nalezy uwzglednia¢ nie
tylko wydatek pracy zuzytej bezposrednio na

wykonanie zmechanizowanej czynnosci, lecz
réwniez wydatek pracy przesziej, tj. zuzytej na
wytworzenie samej maszyny — zrealizowanej
W maszynie.

Charakteryzujgc  techniczno - ekonomiczng
wyzszos$¢ energii elektrycznej w  zastosowaniu
do rolnictwa, W. I. Lenin wskazal, iz ,....energia
elektryczna jest tansza od silty pary, odznacza
sie ona wiekszg podzielnoscig, jest tatwiejsza
do przekazywania na.bardzo duze odlegtosci,
daje réioniejszy i spokojniejszy bieg maszyn —
jest tez o wiele dogodniejsza w uzyciu przy
miéece, orce, dojeniu kréw, cieciu paszy dla by-
dia itp.“.

Wida¢ z powyzszego, iz W. I. Lenin przypi-
sywal pierwszorzedne znaczenie obnizeniu ko-
sztow produkcji przy okre$laniu zalet ekono-
micznych elektryfikacji wiejskiej.

Obliczenie bezposrednie zuzycia pracy prze-
szlej, zrealizowanej w maszynie w postaci jed-
nostek czasu roboczego jest w praktyce bardzo
trudne. Liczne préby w tym kierunku nie daty
dotad wynikéw o tyle zadowalajgcych, aby je
mozna bylo stosowaé w praktyce. Nalezy wiec
na razie stosowa¢ metode wartosciowag, obli-
Czenia zuzycia zywej i przeszilej pracy, wiedzgc
z gory, iz metoda ta posiada istotng wade
polegajgca na tym, ze wartoS¢ maszyny, ktora
okresla wysokos¢ doliczen amortyzacyjnych,
uzalezniona jest nie tylko od sumy pracy zuzy-
tej na wykonanie maszyny, lecz rowniez od po-
ziomu cen surowca, polityki cen itd.

A zatem koszta produkcji na jednostke
pracy, wykonanej przez dang maszyne, zawie-
rajgce zuzycie pracy zywej i przeszitej, koszt
paliwa i innych wydatkéw materialnych — oto
drugi zasadniczy wskaznik ekonomiczny oceny
maszyn rolniczych.

Przeniesienie wydajnosci pracy, oszczed-
no$¢ zuzycia pracy majg roézny stopien znacze-
nia, uzalezniony od okresu robdét rolnych, w
ktorym to zmniejszenie zuzycia pracy jest osig-
gane.

Jak wiadomo zuzycie pracy w rolnictwie
jest nierbwnomierne w poszczegélnych okre-
sach i posiada charakter sezonowy. Istniejg
okresy napiecia, w ktérych podniesienie wy-
dajnosci i zmniejszenie zuzycia pracy sa szcze-
golnie niezbedne, czasem za$ posiadajg znha-
czenie decydujgce i warunkujg szybko$¢ wzro-



stu produkcji w danej gatezi wytwdrczosci. Je-
zeli, np. maszyna daje oszczedno$¢ w zuzyciu
pracy w gorgcym okresie zniw, gdy decyduje
sie los urodzaju, to maszyne taka nalezy wpro-
wadza¢ w pierwszej kolejnosci i w szybkim
tempie do produkcji kolchozowej. Mowiac o
znaczeniu kombajnu, towarzysz Stalin wska-
zywal na to, iz kombajn mechanizuje procesy
pracy w okresie najbardziej natezonym i od-
powiedzialnym tj. w czasie zbioru zbdéz kloso-
wych: ,...wiecie, iz najbardziej odpowiedzialng
spraiog w gospodarstwie zbozowym jest zbior.
Zbiér — to spraiua sezonoioa i nie lubi czekaC.
Zebrano iv pore — wygrana, opdzniono zbiér
— przegrana. Znaczenie kombajnu polega na
tym, ze doporrmga on zebra¢ urodzaj w pore*.

Nie wystarcza zatem ograniczy¢ sie do
oceny maszyn rolniczych wedtug ich poréwna-
wczej wydajnosci. Nalezy uwzglednia¢ ponadto
charakter rozlozenia zuzycia pracy w poszcze-
g6lnych okresach, uwzglednia¢ bilans zuzycia
pracy oraz wplyw maszyny na zmniejszenie se-
zonowosci pracy w  rolnictwie. Powiekszenie
rozmiarow produkcji gatezi rolniczych zalezy
w olbrzymim stopniu od obecnosci zasobow
energetycznych sily pociggowej zywej i me-
chanicznej. Poniewaz zapotrzebowanie sity po-
ciggowej jest réwniez niejednakowe w roznych
okresach rolniczych, nalezy zatem przy ocenie
ekonomicznej takiej lub innej maszyny ustalic,
o ile zmniejsza ona zapotrzebowanie na site po-
ciggowg zywa, zwlaszcza w okresach natezenia
rob6t w danej galezi.

Nalezy zatem przy charakterystyce ekono-
micznej maszyny uzupeti¢ wskaznik wydaj-
nosci pracy wskaznikiem oszczednosci na zywej
sile pociggowej, z uwzglednieniem przy tym za-
potrzebowania sity pociggowej w okresie sto-
sowania maszyny.

Wydajno$¢ pracy wyrazona w jednostkach
pracy oraz koszt wtasny roboty nie dajg jeszcze
catkowite] charakterystyki maszyny rolniczej
od strony ekonomicznej.

Wezmy dla przyktadu siewnik rzedowy. Ma-
szyna ta w poréwnaniu z siewnikiem rzutowym
nie powieksza wydajnosci pracy i nie obniza
kosztow wytwérczosci. Lub tez wezmy przed-
ptuzek. Zgodnie z decyzjg lutowego Plenum
CK WKP (b) orka winna by¢ od 1949 roku
wykonywana wylgcznie przy pomocy plugéw
z przedpluzkiem, jakkolwiek zastosowanie
przedptuzka nie zwieksza szybkosci pracy i nie
obniza kosztow wytwdérczosci dla samej orki.
Jesli wiec ocenia¢ siewnik rzedowy (w porow-
naniu z rzutowym) i orke z przedptuzkiem (w
Poréwnaniu z orkg bez przedptuzka) na pod-
stawie wskaznikéw ilosci wykonanej pracy w
jednostce czasu oraz kosztu wlasnego, to zasto-
sowanie tych narzedzi nie daje korzysci ekono-
micznej, sprawa przedstawia sie w istocie ina-
czej.

Znaczenie siewnika rzedowego nie da sie
poréwnac¢ ze znaczeniem rzutowego. Powieksza

on urodzaje o 15—20% i zaoszczedza 10— 15%
nasienia i to stanowi jego wyzszos€. Przedptu-
zek wydatnie polepsza jako$¢ orki i powoduje
wzrost urodzaju. Zastosowanie przedptuzkéw
zapewni dodatkowy zbiér wielu dziesiatkdw
milionéw metrow zboza. Ponadto orka z przed-
ptuzkiem zmniejsza poZniejsze wydatki na
uprawe roli, na kultywatorowanie i bronowa-
nie. Wobec powyzszego nalezy wskaznik wydaj-
nosci pracy, wyrazony w ilosci wykonanej pra-
cy w jednostce czasu oraz wskaznik kosztu
wlasnego uzupeni¢ przez wskaznik kosztu wia-
snego wytworzonej jednostki.

Spoteczenstwo socjalistyczne wprowadza no-
wg technike i stosuje nowe maszyny w celu
ulzenia pracy. W przeciwienstwie do spoteczenh-
stwa kapitalistycznego, w ktérym maszyna jest
srodkiem rozszerzenia pola eksploatacji i pod-
niesienia stopnia eksploatacji, w warunkach
socjalistycznych maszyna jest Srodkiem ku ul-
Zzeniu pracy i ulatwieniu walki czlowieka
z przyroda.

W rolnictwie ZSRR mechanizacja ciezkich
robot polowych w zakresie uprawy roli, zniw
itd. przyniosta znaczng ulge w pracy kofchozo-
wego chlopstwa. Maszyna rolnicza podnosi wy-
dajnos¢ pracy, upodobnia prace kolchoznika do
pracy robotnika przemystowego i przeksztalca
prace rolniczg na odmiane pracy przemysto-
wej.

Ulzenie w pracy stanowi wiec rowniez je-
den z podstawowych postulatéw przy ekonomi-
cznej ocenie maszyn rolniczych.

Reasumujac, maszyny rolnicze winny odpo-
wiada¢ z punktu widzenia ogo6lnonarodowego —
gospodarczego  nastepujacym podstawowym
wymaganiom ekonomicznym: (1) podwyzszac
jakos¢ roboty i gwarantowaé wzrost urodzaj-
nosci, (2) przyspiesza¢ tempo powiekszenia
rozmiaré6w produkcji drogg podniesienia wy-
dajnosci pracy, oszczednosci pracy—zwlaszcza
w okresach najwiekszego natezenia pracy w
danej galezi, droga zmniejszenia zapotrzebowa-
nia sity pociggowej zywej, szczegblnie w okre-
sach natezenia pracy, (3) obniza¢ koszt wilasny
roboty i koszt wlasny wytworzonej jednostki,
(h) przynosi¢ ulge w pracy.

YDAJINOSC pracy okreélana jest ilo-
W Scig wykonanej produkcji w jedno-
stce czasu roboczego. W rolnictwie
nierzadko bywa stosowany tak zwany
niepetny wskaznik wydajnosci pracy tj. ilos¢
wykonanej roboty (nie za$ produkcji) w jed-
nostce czasu roboczego (hektaréw orki, kulty-
watorowania, zasiewu, bronowania itp.). Przy
kombajnie zbozowym stosowane sg oba te
wskazniki tj. ilos¢ wykonanej roboty vcyrazona
w hektarach sprzetu i metrach wymitdconego
ziarna.
Niepetny wskaznik wydajnosci pracy nie
daje odpowiedzi na zasadnicze zapytanie, czy
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zastosowanie danej maszyny powieksza ilosc
produkciji. Posiada on tez znaczenie drugorzed-
ne. Podstawowe za$ znaczenie posiada wskaz-
nik wydajnosci pracy wyrazony w iloSci produ-
kcji na jednostke czasu roboczego. Wskaznik
taki posiada przy ocenie maszyn rolniczych
charakter ziozony, co oznacza, ze znajdzie sie
w nim odbicie nie tylko zuzytej pracy, lecz row-
niez urodzajnosci pola lub produktywnosci ho-
dowli.

Jednakze ocena maszyn rolniczych wedtug
tego wskaznika jest skomplikowana i wymaga
diugotrwatych studibw w czasie catego sezonu
rob6t polowych, specjalnych doswiadczen na
stacjach badania maszyn lub w warunkach pro-
dukcyjnych MTS, czy kolchozéw. Doswiadcze-
nia takie majg za zadanie wyjasni¢ zagadnie-
nie catosci zuzycia pracy przy danej kulturze
(uprawa roli, zasiew, pielegnacja i zbior) z
udziatem danej maszyny oraz osiggnietego uro-
dzaju, jak réwniez zuzycia pracy i urodzaju,
osiagnietych bez udzialu tej maszyny.

Nie ma koniecznosci prowadzenia takich
badan nad kazdga maszyna rolnicza. Wskaznik
taki jest niezbedny tylko w odniesieniu do
skomplikowanych i kosztownych maszyn, co do
ktorych potrzebne jest posiadanie jak najpet-
niejszej i najwszechstronniejszej charaktery-
styki (ciggniki elektryczne, kombajny, siewm-
ki kombinowane, sadzarki dla roslin technicz-
nych i warzyw itd.). Oprocz bezposredniego zu-
zycia pracy przy kierowaniu i obstudze maszy-
ny nalezy uwzglednia¢ rbwniez zmiany w zuzy-
ciu pracy w operacjach potaczonych. Na®przy-
ktad przy okreslaniu wydajnosci kopaczki cigg-
nikowej do ziemniakéw TEK-2 nalezy uwzgled-
nia¢ nie tylko wzrost wydajnosci pracy wykop-
ki ziemniakéw lecz roéwniez i wzrost wydajno-
&ci zbioru bulw za pomocg tej maszyny (w po-
rownaniu do zbioru narzedziami konnymi).

Wskaznik wydajnosci wyraza sie wiec licz-
bowo, jak nastepuje: ilos¢ osiagnietej Pro<iu™'
cji (lub pracy) podzielona przez ilos¢ zuzytycn
dniéwek. Zastosowanie praktyczne tej jedno-
stki miary moze by¢ wykazane na przykladzie
maszyn do uprawy ziemniakow. Przemyst bu-
dowy maszyn rolniczych produkuje dwie ma-
szyny specjalne do pociagu traktorowego, kto-
re mechanizujg roboty pracochtonne przy upra-
wie ziemniakOw: sadzarke SKN-2 i kopaczie
TEK-2.

W tablicy 1 podane sg dane za 1948 r. sta-
cji dynamometrycznej, Kaszyrskiej MTS obwo-
du Moskiewskiego, dotyczace wydajnosci pracy
z uzyciem ciggnikowych sadzarek i kopaczek
ziemniaczanych, w poréwnaniu z wydajnoscig
pracy przy uzyciu ptluga konnego. Dwie te ma-
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szyny daja r6zny wynik co do wydajnosci pra-
cy. Sadzarka SKN-2 podnosi wydajnos¢ pracy
7 do 8-krotnie w poréwnaniu do sadzenia pod
ptug, podczas gdy kopaczka TEK-2 powieksza
wydajnos¢ pracy w poréwnaniu do kopania
przy pomocy konnego pluga zaledwie o 6d6fo.

Pierwszy miernik dla oceny ekonomicznej
tych maszyn wskazuje wiec na znaczne zalety
sadzarki SKN-2, ktéra wydatnie podnosi wy-
dajnos¢ pracy sadzenia ziemniakbw oraz na
niewielkg efektywnos¢ kopaczki TEK-2.

Nie nalezy tu jednak zapomina¢ o nierow-
nomiernosci zuzycia pracy panufacej w produk-

Tablica 1.
. . . . Wydajnos¢
Vazwa i marka  Srednia  Zuzyto sily pracy wyko-
sz b .
maszyny lub  Wwydajnos¢  robocze] " napia na
narzedzia .(w ha) (dnidwek) 1 dniowke
Sadzenie
ziemniakow
Plug konny 0,8 4,2 0,19
Sadzarka
SKN-2 4.4 3* 1.47
Zbior
ziemniakoéw
Ping konny 1 16 0,06
Kopaczka
TliK-2 t 26 0,08

* W kotchozach Kaszyrskiej MTS z reguly nie wyznaczano
sity roboczej do zasypywania bulw nasiennych do sadzarki.
Czynnos$¢ te spelniali przyczepiacze i wozacy.

cji rolniczej. Najbardziej pracochionng czyn-
noscig w uprawie ziemniakéw jest wykopka,
pochtaniajgca 55 — 65% catego zuzycia pracy
przy tej uprawie. Najwieksze natezenie sity ro-
boczej zatrudnionej przy uprawie ziemniakéw
w gospodarstwie kartoflanym tj. ,okres kry-
tyczny" przypada na czas zbioru ziemniakéw.
Okolicznos¢ ta podnosi znaczenie maszyn me-
chanizujgcych zbiér ziemniakéw, jak kopacz-
ka TEK-2, a zwlaszcza jak kombajn ziemnia-
czany, ktérego zastosowanie catkowicie rozwig-
zuje problem terminowego zbioru ziemniakéw.

Przy obliczeniu kosztu wilasnego roboty
mozna ograniczy¢ sie do bezposrednich wy-
datkéw produkcyjnych, do ktorych zalicza sie.
amortyzacje maszyny, wydatki na remont, pta-
ce robotnikéw produkcyjnych, wydatki na pa-
liwo i smary, wydatki na site pociggowa, inne
wydatki (materialy pomocnicze, narzedzia, cze-
&ci zapasowe itp.).

Amortyzacja maszyny obliczona jest z jej
pierwotnej wartosci przy masowej produkcji
oraz wartosci kapitalnych remontéw (z potrg-
ceniem wartosci ztomu, metalu) podzielonych



przez ilos¢ pracy wykonanej przez maszyne w
ciggu calego okresu stuzby. Przy ustalaniu na-
rzutébw amortyzacyjnych maszyny nowej, niez-
nana jest jej cena przy* przysztej produkciji
masowej. Koszt za$ produkcji modeli doswiad-
czalnych moze by¢ podwyzszony. W takim wy-
padku mozna okresli¢ wartoS¢ nowej maszyny
wedtug kosztu wytworzenia innej maszyny te-
go samego typu, juz wprowadzonej do produk-
cji**. Okres stuzby nowej maszyny moze byc¢
okreslony droga analizy technicznej, wykazu-
jacej terminy pracy czesci naibardziej odpor-
nych na zuzycie, z uwgledniemem ponadto wa-
runku, aby jako reguta, suma wydatkow na re-
nowacje maszyny nie przekraczata jej pierwot-
nego kosztu.

Przy obliczaniu wydatkbw na ptace zarob-
kowa dla robotnikow produkcyjnych tj. trakto-
rzysty i ,przyczepiacza“, nalezy uwzgledniac¢
specjalne stanowisko zajmowane przez mecha-
nizacyjne kadry MTS. Traktorzysta i ,przycze-
piacz" sg cztonkami kotchozéw i w tym charak-
terze otrzymujg zaptate w gotéwce i natura-
liach wedlug przepracowanych dni roboczych.
Wysoko$¢ tej zaptaty waha sie w szerokich
granicach w poszczegolnych kolchozach w za-
leznosci od ich stanu organizacyjno-gospodar-
czego, totez nie zapewnia ona mozliwosci po-
réwnania pomiedzy sobg wydatkéw na optace-
nie pracy traktorzystow i ,przyczepiaczy® w
poszczegblnych MTS i kolchozach. Mozna wiec
przy obliczaniu kosztu wlasnego poszczegol-
nych robdt przyjmowacé normy ptac odnosnych
kategorii robotnikéw ustalone w sowchozach.

Wskaznik kosztu wilasnego wytworzonej
jednostki jest najwszechstronniejszy sposréd
wszystkich wskaznikdéw. Ogniskujg sie w nim
odbicia wszystkich agrotechnicznych, technicz-
nych i ekonomicznych cech danej maszyny.
Im bardziej maszyna podnosi jako$¢ roboty,
tym wyzszy jest urodzaj (lub produktywnosé
zwierzeca) i w konsekwencji tym mniejsze wy-
datki na jednostke produkcji. Im maszyna do-
skonalsza i wieksza jej niezawodnos$¢ eksploa-
tacyjna i inne zalety techniczne, tym wyzsza
jest produktywno$¢ maszyny i nizsze wydatki
na jednostke produkcji. Im wiecej maszyna o-
szczedza pracy, tym mniejsze sa koszty pro-
dukcji.

Wyliczenie tego wskaznika jest jednak naj-
bardziej skomplikowane i wymagajgce "prze-
prowadzenia specjalnych doswiadczen. Zasto-
sowanie wiec tego wskaznika moze mie¢ miej-
sce w tych wypadkach, gdy oceny badanych
maszyn: agrotechniczna, techniczna i ekonomi-

** Taka metode zaproponowat M. I. Goriaczkinim, WISCHOM
(Wyzszy Instytut Maszyn Rolniczych. Przyp. tlum.).

czna, dajg tak sprzeczne wskazniki, iz powstaje
trudno$¢ sformutowania wniosku ogoélnego o
wyzszo$ci tej lub innej maszyny (réwniez i w
wypadkach, gdy niezbedne jest posiadanie pel-
nej i wszechstronnej charakterystyki badanych
maszyn). W praktyce pracy doswiadczalnej ba-
dania maszyn niejednokrotnie® zdarza sie, iz
przy zestawieniu wynikdw doswiadczen jedna
maszyna wykazuje znaczne zalety w zakresie
jakosci roboty, inna zas, ktora jej pod tym
wzgledem ustepuje, daje znaczne korzysci co
do wydajnosci pracy, itd. W wypadkach tych
(gdy podstawowe wskazniki dajg sprzeczne
z sobg dane, zas wniosek ogdélny o zaletach jed-
nej z badanych maszyn jest niezbedny) —
wskaznik kosztu wilasnego produkcji moze
utatwi¢ prawidlowe rozwigzanie zagadnienia.

Tablica 2 zawiera dane poréwnawcze koszta
wlasnego zbioru ziemniakébw przy pomocy
dwoch r6znych maszyn: kombajnu ziemniacza-
nego KOK-2 i kopaczki do ziemniakéw
TEK-2*** Z tablicy 2 wida¢, iz kombajn
ziemniaczany, mechanizujacy nie tylko wykop-
ke ale i zbiér wykopanych bulw, jest ekonomi-
cznie efektywniejszy od kopaczki.

Tablica 2.
Kombajn Kopaczka
Koszt (w rublach) KOK-2 TEK-2
i) Wszystkie koszta tgcznie
z bronowaniem przeora-
niem i zbiorem pozosta-
jacych bulw na | ha 109,8 149.6
2) w tym koszta zbioru
bulw - 523
S) Wszystkie koszta tacz-
nie z bronowaniem jrze-
oraniem i zbiorem pozo-
stajacych bulw na 1tone
zebranych ziemniakéw 7,3 10,0

1

Nalezy tu doda¢ uwage co do wskaznika
,2ulzenie pracy“. Ma on najwieksze znaczenie
przy robotach ciezkich, gdzie zmniejszenie wy-
sitku jest sprawg wazng i terminowg. W tym
wypadku mozna ograniczy¢ sie do charaktery-
styki badanej maszyny zawierajgcej wskazow-
ke, w jakim stopniu daje ona ulzenie pracy
(duzym, nieznacznym) i w czym wyraza sie ta
ulga. N

Oto wedlug autora podstawowe zatozenia,
ktorymi nalezy sie kierowac przy ocenie ekono-
micznej nowej maszyny wprowadzonej do rol-
nictwa.

P. Lapajew

***  Wedlug materialtdbw z doswiadczen nad maszynami do
zbioru ziemniakéw, przeprowadzonych przez Komisje Miedzyre-
sortowa w r. 1948
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REZOLUCJA PIERWSZEJ OGOLNOKRAJOWEJ KONFERENCJI
WEWNETRZNEGO

TRANSPORTU

Pierwsza Ogoédlnokrajowa Konferencja Transportu
Wewnetrznego w zaktadach pracy, zwotana przez Na-
czelng Organizacje Techniczng w porozumieniu z Pan-
stwowg Komisjg Planowania Gospodarczego, zgroma-
dzita przedstawicieli zaktadéw przemystowych, Biur
Projektowych, Instytutow Naukowo-Badawczych, pra-
cownikéw naukowych wyzszych uczelni, Zwigzkéw Za-
wodowych i dziataczy gospodarczych, racjonalizatoréw
produkcji i przodownikéw pracy i po obradach w
dniach 30 i 31 maja 1950 roku zakonczyta swoje prace.

W wyniku prac komisji roboczych i obrad plenar-
nych Konferencja uchwalita nastepujaca, rezolucje:

W Polsce przedwrze$niowej zagadnienie transportu
wewnetrznego byto catkowicie zaniedbane. Tania pra-
ca fizyczna zamienita robotnikéw w maszyne pociggo-
wg. Opanowanie naszego przemystu przez kapitat za-
graniczny uniemozliwiato .rozwéj mechanizacji trans-
portu wewnetrznego.

W przeciwienistwie do Polski przedwrzes$niowej, kt6-
rej nieodtgcznym zjawiskiem byto bezrobocie, w Pol-
sce Ludowej notujemy w szeregu gateziach przemystu
brak robotnikéw. Zwigekszenie wydajnos$ci pracy jako
jedno z zalozen 6-letniego planu wymaga daleko ida-
cej mechanizacji pracy i w pierwszym rzedzie wymaga
transportu wewnetrznego.

Transport wewnetrzny jest nieodtagczng czescig pro-
cesu wytworczego i musi by¢ planowany tak samo, jak
proces wytwaorczy.

Transport wewnetrzny w zaktadach pracy reprezen-
tuje wielkg czes¢ kosztéw produkcji, a niekiedy wiek-
sza niz koszt wiasciwego przerobu.

Dlatego nalezyte planowanie i stosowanie zmechani-
zowanego transportu jest Zrédiem wielkich oszczedno-
Sci i wyzwoli olbrzymie rezerwy, potrzebne do zreali-
zowania planu 6-letniego.

W zwiagzku z powyzszym Ogdlnokrajowa Konferen-
cja Transportu Wewnetrznego postanawia:

1. Podjgé¢ akcje uswiadamiania szerokich mas pra-
cujacych, a w szczeg6lnosci projektantéw kon-
struktoréw, kierownikéw zaktadéw, inzynieréw
i technikéw ruchu, racjonalizatoréw i nowatoréw
— 0 znaczeniu wtasciwego planowania i stosowa-
nia mechanicznych $rodkéw transportu bliskiego
oraz ulepszenia $rodkéw istniejacych.

3. Podjg¢ walke w oparciu o plan techniczny o wy-
konanie zadan tego planu na odcinku transportu
bliskiego, a w szczegélnosci w okresie planu
6-letniego: (a) zlikwidowa¢ w zasadzie reczny
transport pionowy w przemys$le budowlanym i
podwyzszy¢ w tym przemys$le mechanizacje
transportu poziomego o 120%, (b) zredukowaé we
wszystkich innych gateziach gospodarki narodo-
wej transport reczny przynajmniej o ~0%.

Dla zrealizowania powyzszych postanowien Ogélno-
krajowa Konferencja Transportu Wewnetrznego zaleca
stosowanie nastepujgcych $rodkow:
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10.

Przygotowanie kadr do planowania i stosowania
Srodkéw transportowych we wszystkich dziedzi-
nach gospodarstwa narodowego przez: <a) wyda-
nie odpowiednich podrecznikéw i pomocy nau-
kowych, (b) przyspieszenie wydania katalogu ma-
szyn do transportu bliskiego, przewidzianych do
produkcji w 6-letniim planie, (c) wprowadzenie
na wyzszych i $rednich uczelniach technicznych
wyktadoéw i éwiczeh z zakresu organizacji trans-
portu wewnetrznego.

Szkolenie konstruktoré6w budowy $rodkéw trans-
portu bliskiego w oparciu o katedry dzwigni i
przenos$nikéw na wyzszych uczelniach biura kon-
strukcyjne przemystowe i Instytut Konstrukciji
Mechanicznych.

Rozszerzenie dziatalnosci instytutow naukowo-
badawczych, jak np. Instytut Konstrukcji Me-
chanicznych w kierunku rozwigzania zagadnien
planowania transportu wewnetrznego we wszyst-
kich przemystach i poradnictwa dla biur projek-
towania zaktadéw przemystowych, dla opracowa-
nia wytycznych do nowej konstrukcji.

Przy projektowaniu i zatwierdzaniu nowych za-
ktadéw i dla przeprowadzenia badan nad nowy-
mi i stosowanymi S$rodkami transportu nalezy
zwréci¢ szczeg6lng uwage na rozwigzanie trans-
portu wewnetrznego z uwzglednieniem witasciwo-
$ci danego zaktadu.

Nalezy na podstawie ankiety sporzadzi¢ bilans
Srodkow transportu wewnetrznego do konhca bie-
zgcego roku.

Nalezy znormalizowaé wszelkie proste $rodki
transportu bliskiego, jak np. dZzwigniki, wciggni-
ki, wozki oraz elementy ztozonych $rodkéw trans-
portu: przektadnie, kota, hamulce.

Przy projektowaniu 1 przy stosowaniu $rodkéw
transportu bliskiego nalezy zwréci¢ szczegoblnag
uwage na warunki bezpieczenistwa i higieny pra-
cy zaréwno bezposredniej obstugi jak i otoczenia.
Uruchomienie w specjalnych fabrykach produk-
cji maszyn do transportu bliskiego, tj. prostych
dzwigéw, przenos$nikéw, woézkéw przemystowych,
dZzwigéw ztozonych oraz odpowiedniego wypo-
sazenia elektrycznego. Z uwagi na istniejace juz
osiggniecia polskiego przemystu w dziedzin:e
konstruowania i budowy dzwigéw i przenos$ni-
kéw, uruchomione zaktady przemystowe winny
pokry¢ w peini zapotrzebowanie na $rodki trans-
portowe, wynikajagce z planowania transportu we
wszystkich zaktadach pracy.

Przyswojenie i przystosowanie do warunkéw na-
szej gospodarki osiggnie¢ w dziedzinie transpor-
tu bliskiego technicznie przodujgcych krajow, a
przede wszystkim osiaggnie¢ bratniego Zwigzku
Radzieckiego, kraju przodujgcej techniki.
Stawianie syntetycznie i uporczywie w kazdym
zaktadzie pracy przed inzynierami, racjonaliza-
torami, nowatorami, wynalazcami i wszystkimi
robotnikami konkretnych zadan w dziedzinie
stosowania nowych i ulepszenia dotychczasowych
Srodkéw transportu wewnetrznego.



WYTWORCZOSC PRZEMYSLOWA

Inz. JAN PAWLIKOWSKI

Podstawowe zasady planowania robot

w produkcji matoseryjnej | Srednioseryjnej

rzystepujac do planowania robot w
produkcji matoseryjnej 1 $rednloserv;j.
nej nalezy przede wszystkim ustali¢ po-
szczegblne elementy planowania. Sg one
nastepujace: (1) ustalenie planowanej

nomenklatury zespotéw, podzespotéw 1 czesci, (2) usta-

lenie powtarzalnos$ci zespotéw, podzespotéw 1 czesci
danego wyrobu, (3) ustalenie miejsc pracy lub oddzia-
tow biorgcych udziat w obrobce, (4) planowanie ekono-
micznej iloSci (partii, serii, czesci Itd.), (5) okres$lenie
pracochtonnoséci robét dla kazdej pozycji, (6) planowa-
nie kalendarzowe termindéw wydawania i wykonania,

(7) planowanie wydawania materiatéw i potwyrobdw,

(8) planowanie catoksztattu robét, (9) planowanie po-

stepu technicznego przygotowania, (10) zestawienie

szczegbétowych (wedtug czesci) programéw produkcyj-
nych dla placéwek i oddziatéw, (11) ustalenie miesiecz-

nych zadan (zakresu robét) dla montazu i préb, (12)

korekta programéw produkcyjnych, (13) planowanie

wydawania rob6t w zamian zabrakowanych, (14) pla-

nowanie poprawek i przerébek w zwigzku ze zmiana-
mi konstrukcyjnymi.

Przystepujac do planowania produkcji, wediug wy-
mienionych wyzej elementéw, mamy juz poza soba
caly szereg prac przygotowawczych oméwionych
w dziale przygotowania technologicznego. A wiec ma-
my doktadne czasy kalkulacyjne, typizacje proceséw
technologicznych oraz ilo§¢ proceséw. Z danych po-
wyzszych nalezy utozy¢ szereg tablic i zestawieh po-
mocniczych, ktére znacznie utatwia planowanie szcze-
golowe wedtug wyzej wymienionych elementow.

Wymienione dane (nizej) pomocnicze postuzg nam
do ustalenia kolejnos$ci wydawania i wykonania czesci
oraz ich pracochtonnosci. Przede wszystkim nalezy tu
zdefiniowa¢ i omoéwi¢ znaczenie kartoteki kredytowej
ogo6lnej.

Kartoteka kredytowa ogdélna —e jest to zestawienie
czas6w kalkulacyjnych i przygotowawczych dla catego
obiektu, utozone wedtug kolejnosci czesci z rozbiciem
na zespoly i podzespoty.

Wykonywaé¢ taka kartoteke nalezy na arkuszu, na
ktéorym w linii poziomej wymienione sg wszystkie ope-
racje obrébcze, majgce zastosowanie w danym zakta-
dzie, wedlug grup maszyn i recznej obrébki, a w kie-
runku pionowym biezace czesci, nazwa i ilos¢ sztuk
na dany zespot.

Liczby 212, 213, 217, 220 itd. oznaczajg miejsce pra-
cy (operacje obrébcza), np.: 212 — wiertarki pionowe,
213 — wiertarki pionowe wielowrzecionowe, 217 —

wytaczarki, 220 — tokarki. Tp — to czas przygoto-

wawczy podany w minutach lub dziesietnych godziny.
Tg — to czas gtéwny wykonania podany w minutach
lub dziesietnych godziny.

Po wpisaniu w odpowiednie rubryki czaséw przygo-
towawczych i wykonywawczych otrzymamy zestawie-
nie pracochtonnos$ci obiektu wedtug czesci, podzespo-
téw, zespotow.

ilos¢ 212 213 217 229 itd
Nr’ Nazwa szt. na

rys. czesci 1ma-
szyne tP tg tp tg tp|tg tp tg

Lp

1 1001 wrzeciono 1 1 1-
1 1 1

Z kartoteki powyzszej mozemy wykonaé¢ odpowied-
nie wyciggi dla czesci danego obiektu, wykonywanych
w gniazdach obrébczych i liniach potokowych.

Dla utatwienia bardziej szczegétlowego planowania
terminéw, nalezy z kartoteki kredytowej ogoélnej po-
robi¢ wyciggi czesci posiadajacych: (a) 20 i wyzej
operacji, (b) posiadajacych do 15 operacji, (c) posia-
dajacych do 10 operacji, i (d) wyciggi czesci posiada-
jacych do 5 operaciji.

Wyciagi powyzsze mozna wykonywaé¢ na tych sa-
mych drukach, co kartoteka kredytowa ogélna, z tym,
ze nad kazda operacjg umiescimy liczbe wskazujgca
kolejno$¢ operacji wedtug planu technologicznego.

Jako nastepne wyciagi z kartoteki kredytowej ogdl-
nej, ktére moga okaza¢ duza pomoc przy planowaniu
terminéw na poszczegélnych operacjach (grupach
obrabiarek) nalezy wykonaé¢ zestawienie czesci posia-
dajgcych operacje: (a) 217 — wytaczarki, (b) 240 —
strugarki podiuzne, (c) 232 — frezarki bramowe, (d)
255 — szlifierki do 16z itd.

Wyciggi powyzsze pozwolg na bardzo dokladne za-
planowanie terminéw wykonania, waznych i praco-
chlonnych czesci, a jednocze$nie dadzg wtasciwy obraz
obcigzenia poszczegélnych obrabiarek.

Niejednokrotnie przydadza sie réwniez wyciagi cze-
Sci, ktérych kolejno pierwszg i druga lub tez dalsze
operacje stanowig operacje frezarskie 230 i 231. Wy-
ciggi te bedg mialy zastosowanie dla planowania ter-
minéw wydawania robét na grupe maszyn. Tego ro-
dzaju wyciagéw z kartoteki kredytowej ogélnej mozna
robi¢ bardzo wiele, w zaleznosci od réznych potrzeb.

Pierwsze zadanie biura planowania, to ustalenie ko-
lejnosci wydawania i wykonania poszczegélnych ze-
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spoléw i podzespotéw, oraz ustalenie kohcowego ter-
minu ich wykonania. Do tego celu postuzy wtasnie
omawiana wyzej kartoteka kredytowa ogélna i niekté-
re wyciagi z niej.

Sume godzin, poszczegblnych operacji, dla danego
zespotu lub podzespotu, wynikajagcg z kartoteki kre-
dytowej, pomnozonych przez ilos¢ sztuk w serii, na-
nosimy na siatke do wykreséw Gantta, na ktorej
uprzednio nanosimy godziny, bedace do dyspozycji, na
poszczegb6lne operacje. Tym sposobem, zapetniajgc
prowizorycznie vvykresy Gantta, zapotrzebowanymi na
dany zespol, godzinami pracy na poszczegblne opera-
cje, zorientujemy sie w catkosztalcie zapotrzebowanych
godzin i przyblizonym terminie koncowym wykonania
danego zespoilu lub podzespotu. Bedzie £o jednak ob-
cigzenie prowizoryczne, ktére nastepnie trzeba bedzie
skorygowaé i przeanalizowa¢ tgcznie z kierownictwem
warsztatu.

Po uzgodnieniu ogélnego obcigzenia obrabiarek, mo-
zna przystapi¢ do ostatecznego i bardziej szczegéto-

Inz. W. P. KATAJEW

Rezerwy wydajnosci

RODUKCJA stanowi wynik zlozonego

wspétdziatania rozmaitych czynnikéw

produkcyjnych: mechanicznych, materia-

towo-surowcowych i pracy. Mozna do nich

doda¢ warunkowo czynniki organizacyjno-
pomocnicze, ktére wprawdzie posrednio, ale znacznie
wptywaja na wyniki pracy. Wszystkie te czynniki sta-
le oddzialywujg wzajemnie na siebie i w procesie pra-
cy nie mozna jednych od drugich oddzieli¢.

Pod pojeciem rezerw nalezy rozumie¢ niewykorzy-
stane ,albo nieracjonalnie wykorzystane mozliwosci
najrozmaitszych czynnikéw*. Robotnicy i kierownicy
przedsiebiorstw powinni zna¢ rezerwy swego przedsie-
biorstwa i umie¢ je wykorzystywac.

Wielko$¢é rezerw nie jest stata: wyraza ona poziom
organizacyjno-techniczny i kulturalny przedsiebior-
stwa w danym momencie. Ze wzrostem poziomu tech-
nicznego ros$nie zdolno$¢ wytwoércza urzadzen, udosko-
nala sie metoda obrébki i kultura pracy 1 zarazem
wzrastajg rezerwy przedsiebiorstwa. W ten sposéb re-
zerwy nie majg ograniczenia, a znajduja sie w stanie
ustawicznego ruchu i rozwoju.

Wielko$¢ rezerw okresla sie przy pomocy obserwa-
cji chronometrazowych analiz oraz przy pomocy obli-
czen technicznych.

* Artykut inz. W. P. Katajewa zostat opublikowany w nr 5
z roku 1950 czasopisma ,Llogkaja promyszlennost'. Tiuma-
czenie M. Helfgota.
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maszyn i

wego zaplanowania robét, w $cisle okreslonych termi-
nach kalendarzowych, tygodniowych, dwutygodnio-
wych lub miesiecznych, na kazde miejsce pracy.

Tak wykonany plan, ze szczeg6tami dotyczacymi
podzespotéw, winien byé przekazany do rozdzielni pra-
cy, ktéra na podstawie powyzszego sporzgadza zadania
szczegbtowe dotyczace poszczegdélnych czesci i wsta-
wia te dane do zadan dziennych dla kazdej placéwki.

Mata seryjno$¢ zmusza do réwnolegtej produkcji
kilku typéw. Wobec tego dla kazdego typu nalezy
przerobi¢ te same manipulacje z wykonaniem wstepne-
go obcigzenia obrabiarek, po uzgodnieniu ktérego na-
lezy wprowadzi¢ na nowy wykres Gantta réwnolegte
obcigzenie pracami poszczegélnych miejsc pracy, po-
sitkujagc sie kartotekg kredytowa i wyciagami z niej,
jak podano wyzej.

Jan Paiolikowski

pracy

Zaté6zmy przyktadowo, ze chronometraz i obliczenia
techniczne daly nastepujace dane (cyfry) dla operacji
krawieckiej, ktérag zwykty robotnik wykonuje 34 razy
W ciagu zmiany:

-- szybkosci maszyny obr/min.: maksymalnie mo-
zliwa — 1800—2000, ustalona — 1500, robocza 318;
wspéiczynnik wykorzystania ustalonej szybkosci —

0,21;

— dtugos$¢ stebnu — 801 cm, czesto$¢ Sciegu — 3,5
na 1 cm (ogdlna ilos¢ Sciegéow 2804);

__zuzycie czasu na wykonanie jednej operacji
w min.: czasu maszynowego — 9,0, recznego 4,2 (po-

krycia czasu recznego czasem maszynowym nie byto);

__ czas przygotowawczo-zakonczeniowy (oliwienie
maszyny, regulowanie, Sprzatanie itd.) — 20 min. na
1 zmiane robocza; odpoczynek usprawiedliwiony 10
min. na zmiane robocza;

— zarejestrowano 60 razy zatrzymanie sie maszy-
ny przy wykonaniu jednej operacji, czyli 2040 w prze-
ciggu zmiany; jednorazowa ditugo$¢ biegu maszyny
13,3 cm.

Otrzymane dane moga juz stuzyé¢ jako bogaty ma-
teriat dla racjonalizacji procesu 1 podwyzszenia wy-
dajnosci pracy: na przyktad robotnica moze dwukrot-
nie powiekszy¢ szybko$¢ maszyny (do 636 obr/min.)
i skréci¢ zuzycie czasu maszynowego z 9,0 do 4,5 min.
i wykona¢ w przeciggu zmiany nie 34 a 52 operacje
to jest o 53% wiecej. Précz tego istnieje mozliwo$¢ po-



krycia czasu recznego czasem maszynowym, skrécenia
czasu recznego itd,

Postugujgc sie podobnymi danymi mozna obliczy¢ re-
zerwy i maksymalnie mozliwg wydajnos$¢ pracy. Aze-
by otrzymaé¢ dokladniejsze wyniki potrzebne sa dane
(materiaty) o pracy nie tylko robotnika zwyklego, ale
i przodownika pracy.

Rozpatrzmy niektére przedsiewziecia, majgce na
celu wykorzystanie rezerw wewnetrznych wydajnosci
maszyn i pracy.

Zwiekszenie szybkos$ci pracy maszyn zmniejsza zu-
zycie czasu maszynowego na wykonanie danej jed-
nostki produkcji i w takim samym niemal stopniu
zwieksza produkcje. Z trzech szybkos$ci maszyny: teo-
retycznej, ustalonej i roboczej, przy ktérej wykonuje
sie dang prace, najbardziej praktyczne znaczenie po-
siada ta ostatnia, poniewaz ona warunkuje ilos¢ i ja-
ko$¢ produkcji, wykonanej w przeciagu zmiany. Na
niektérych maszynach szybko$¢ ustalona jest jednako-
wa z roboczg, jednak wiekszo$¢ maszyn, stosowanych
w przemyséle lekkim; (krawieckie, szewskie i inne) po-
siadajg wszystkie trzy rodzaje szybkosci.

Dla charakterystyki rezerw, zawartych w niewyko-
rzystanych szybkosciach, przytoczymy nastepujacy
przyktad. Zatézmy, ze maszyna do szycia posiada we-
diug karty maszynowej szybko$¢ 2200 obr/min., fak-
tycznie ustalona — 1600 obr/min.; robotnica za$, na
skutek stabych kwalifikacji, skomplikowanego wzoru
stebnu i nieodpowiedniego stanu maszyny szyje przy
Sredniej szybkos$ci 500 obr/min. Poniewaz kazdy obrot
watu kolankowego maszyny daje na tkaninie 1 $cieg,
a $ciegi to podstawowy element szycia, to niepetne
wykorzystanie szybkosci maszyny stanowi strate, na
Wykonanie stebna z 2000 $ciegéw przy petnym wyko-
rzystaniu szybkosci maszyny (2200 obr/min.) wy-
starczy 0,9 min. czasu maszynowego, przy szybkosci
1500 obr/min. — 1,33 min., przy 1000 obr/min. — 2
min., a przy 500 obrmin. — 4 min. Mozliwo$¢ tego
udowodnili przodownicy pracy.

Jednak szybko$¢ nalezy powiekszaé z uwzglednie-
niem obcigzenia maszyny i wplywu tego obcigzenia na
jej sprawnos$¢ technologiczng. Przede wszystkim na-
lezy sprawdzi¢, jak zwiekszenie szybkosci wplywa na
jakos¢ wykonania (nadmierne zwiekszenie szybkosci
powoduje braki w obrébce; nieczyste miezdrzenie na
maszynach do miezdrzenia (miazdra — lewa strona
wyprawionej skéry — uw. ttum.) skéry, krzywy stebn
na maszynach do szycia itp.).

Poniewaz przy znacznym zwiekszeniu ilosci obrotéow
moga sie rozwingé¢ sily odsrodkowe i wskutek tego
moga powstaé niepotrzebne ci$nienia na czesci apara-
tury i maszyn, nalezy troskliwie wzmocni¢ kadiub
(rame maszyny), usungé¢ wibracje, zabezpieczy¢ ma-
szyny, a w razie koniecznosci przekonstruowaé je,
wprowadzajgc poprawki do obliczen wytrzymatosci
mechanizméw roboczych.

Nalezy réwniez skontrolowaé¢ efektywnos$é zmienio-
nych warunkéw urzadzenia z punktu widzenia zuzycia

pary, energii elektrycznej, wody. Metody robocze win-
ny uwzgledniaé zwiekszong moc maszyny, w przeci-
wnym razie nie bedzie ona wykorzystana. Dotyczy to
w szczeg6lnosci maszyn kusnierskich, kamaszniczych
i krawieckich z ciernym przenoszeniem ruchu z moto-
ru na mechanizm, przy ktéorym wykorzystuje sie niedo-
statecznie ustalona liczbe obrotéw, czasami tylko
w granicach 20 30 -50%. Zwiekszenie szybkos$ci na-
lezy prowadzi¢ na wszystkich analogicznych maszy-
nach fabryki, aby stworzyé¢ jednakowe warunki dla
wszystkich robotnikéw.

Dla racjonalnego zwiekszenia szybkosci potrzebne
jest indywidualne podejscie do kazdego rodzaju urzg-
dzenia i wszechstronne zbadanie warunkéw pracy,
wilaczajac metody robocze. Zadanie polega nie tylko na
podwyzszeniu szybko$ci maszyn, ale i na ich maksy-
malnym wykorzystaniu.

Duze mozliwosci odkrywa mata mechanizacja; do
niej odnosza sie wszelkiego rodzaju usprawnienia, kto-
re nie wnoszac zasadniczych zmian konstrukcji me-
chanizmu, utatwiajg i upraszczajg proces pracy. Wpro-
wadzenie mechanicznych usprawnien podwyzsza wy-
dajno$¢ pracy o 5—25—50% i wiecej. Azeby lepiej
wykorzystaé te rezerwy nalezy usystematyzowaé
wszystkie usprawnienia, opracowane dla poszczegélne-
go typu maszyny w najrozmaitszych zaktadach i wy-
bra¢ najlepsze, w celu zastosowania ich w przedsie-
biorstwie.

Wazng rezerwg jest walka z przestojami maszyn.
W niektérych przedsiebiorstwach przemystu lekkiego
zuzywajg one czasami 10—20% czasu roboczego. Przy-
czyng ich jest po najwiekszej czesci brak planowego
remontu zapobiegawczego. Nalezy koniecznie organi-
zowa¢ we wszystkich zaktadach ewidencje przestojow
urzadzen z dokltadnym odnotowaniem przyczyn i strat
czasu, a takze przy$pieszy¢ opracowanie licznikéw
automatycznych czasu maszynowego i przestojow ma-
szyn.

Remont planowo-zapobiegawczy winien by¢ wpro-
wadzony we wszystkich bez wyjatku
stwach.

przedsiebior-

Swego rodzaju rezerwami wydajno$ci maszyn i pra-
cy sa réwniez czynniki materialowo-surowcowe, ponie-
waz przy nieracjonalnym ich wykorzystaniu, moga one
by¢ przyczyng obnizenia produkcji. Tego rodzaju re-
zerwy najczesciej znajdujg sie w rekach bezposred-
nich wykonawcéw operacji. Efektywno$¢é wykorzysta-
nia tych rezerw jest og6lnie znana i bardzo znaczna.
Sposoby wykorzystania wskazujg przodownicy pracy,
oraz praktyka zastosowania przodujgcych metod tech-
nologicznych, w szczegdélnosci praktyka racjonalnego
przykrawania materiatu w fabrykach.

Bardzo znaczne rezerwy wyjawiajg przedsiewziecia,
majgce na celu ufatwienie wysitkéw fizycznych robot-
nika i skracajgce zuzycie czasu na wykonanie opera-
cji. Procent operacji recznych w procesach technolo-
gicznych, jest jeszcze dosy¢ znaczny pomimo coraz to
rosngcej mechanizacji. Zuzycie czasu maszynowego
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mozna skréci¢, podwyzszajac szybkos$¢ roboczg mecha-
nizméw. Ale na wielko$¢ zuzycia czasu maszynowego
wplywaja oprécz szybkosci, nieracjonalne metody pra-
cy, ktére przediuzajag droge, jaka przechodzi potabry-
kat przez mechanizm roboczy i ktére komplikujg pro-
ces obrébki mechaniczne,;.

Dla przykfadu: na maszynach szewskich do szycia
wypustek, (rantéw), whbijania szpilek drewnianych,
przeszywania, wbijania gwozdzi (tekséw), czas ma-
szynowy na obrébke mechaniczng jednej phFy obuwia
zalezy od ilosci obrotéw walu gtéwnego, ogdlnej dtu-
gosci stebna, jednorazowego przebiegu maszyny i cze-
stosci $ciegéw, kotkéw, gwozdzi (tekséw) na 1 cm
stebna. Proécz tego na urzadzeniu, ktére wprowadza
sie w ruch przy pomocy urzadzen ciernych, czas robo-
czy zalezy od faktycznej predkosci roboczej. Przy pred-
kosci 318 obr/min. na 2804 Sciegéw zuzyje sie 9 min.,
przej$cie na predko$¢ 636 obr/min. zmniejszy czas ma-
szynowy dwukrotnie — do 4,5 min. W pierwszym przy-
padku przy czasie wykonania 450 min. na dniéwke
i czasie recznym 4,2 min. na operacje, wykonuje sie
34 operacje, w drugim przypadku o 53% wiecej. Ro-
wnoczes$nie wzro$nie dwukrotnie wspoéiczynnik wyko-
rzystania szybkosci maszyny.

Azeby podwyzszy¢ faktyczng szybko$é, nalezy po-
wiekszyé jednorazowy przebieg maszyny, to jest skré-
ci¢ ilos¢ zatrzyman (wytgczen) “maszyny w ciggu
zmiany. To ostatnie, a takze bardziej ciggty ruch ma-
szyny, pociggna za sobag bardziej racjonalne wykorzy-
stanie energii elektrycznej, gdyz zwieksza cos <

Wiele korzysci daje tgczenie czynnosci roboczych.
Mozna je taczy¢ réznie, reczne z recznymi, reczne
z maszynowymi, albo stosowaé¢ réwnoczes$nie obie for-
my. Robotnica zuzywata na operacje $rednio 13,2 min.,
z ktérych 4,2 min. na prace recznag; przy czasie pracy
na zmiane 450 min. wykonywata ona $rednio 34 ope-
racje. Jezeli ona pokryje 2 min. czasu recznego cza-
sem maszynowym, to jest zuzyje na jedng operacje
11,2 min., to wykona ona w przeciggu dnia pracy
(zmiany) 40,2 operacji, czyli o 17% wiecej.

Czynnos$ci reczne nawet przy operacjach maszyno-
wych wymagajg znacznego wysitku fizycznego, wptly-
wajgcego na wydajnos$é i jakos¢ pracy. O wielkosci
wysitku fizycznego mozna sadzi¢ chociazby z nastepu-
jacych przyktadow.

Robotnik, ktéry wycina na prasie ,Rewolucjon* po-
deszwy, branzole, obcasy, napietki, fleki w ciggu zmia-
ny powinien podnies¢ i utozy¢é na pniu (podstawie)
prasy okoto 315 kg skdéry. Obcigzenie to charaktery-
zuje zasadniczo robote obu jego rgk. W ciggu zmiany,
w okresie czasu maszynowego (150 min.) przy 60 ude-
rzeniach prasy na minute krajacz 9000 razy podnosi
noze. Przy $redniej wadze nozy 4,5 kg obcigzenie tylko
prawej reki wyniesie w ciggu zmiany 2015 kg/m. Li-
czac wysitek przy naciskaniu pedalu noga jako 4 kg,
a wysoko$¢ pedatu 0,05 metra, obcigzenie lewej nogi
bedzie stanowitlo w ciggu zmiany przy 9000 uderzen
1800 kg/m. Jak widzimy taczne obcigzenie fizyczne
jest znaczne.
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Przy pracach na maszynach kus$nierskich robotnica
musi doktadnie i starannie przygotowa¢ do szycia kaz-
dg strone skrawka futra i szy¢ krétkie szwy przy
bardzo czestym zatrzymywaniu maszyny. Dlugos$¢ jed-
norazowego przebiegu takiej maszyny waha sie w za-
leznosci od warunkéw szycia i kwalifikacji robotnicy
w granicach od 2—20 cm; zgodnie z tym liczba zatrzy-
man maszyny wynosi od 2000—10000 w ciggu zmiany.
Jezeli liczy¢ $rednio 5000 zatrzyman w ciggu zmiany,
to przy wysokosci pedatu 0,1 m i wysitku przy naciska-
niu pedatu réwnym 1 kg sumaryczne obcigzenie w cig-
gu zmiany wyniesie 500 kg/m. Do tego nalezy doda¢
wysitki konieczne po to, azeby wzigé skrawki futra,
Scisng¢ je w imadle, poprawi¢ pincetka wios, puscié¢
maszyne w ruch, zdjg¢ zeszyte czesci .

Robotnicom zajetym przy takiej maszynie nalezy
wszelkimi sposobami przedtuzy¢ jednorazowy prze-
bieg maszyny i szyé na najwiekszej szybkosci. Po-
zwol! to préocz zwiekszenia ilosci wyrobu, racjonalniej
wykorzystaé maszyne i energie elektryczng.

Jezeli zastosowaé¢ zwykte obliczenia, to robota me-
chaniczna, ktéra robotnik wykonuje, wydaje sie na
pierwszy rzut oka nieznaczng, poniewaz odpowiada
wydatkowaniu energii réwnej wszystkiego 0,00025
KM. (500 kg : 75 kgm/sek. X 8 godz. X '3600 sek.).
Jednak wyobrazenie to jest biledne, poniewaz wzieto
pod uwage tylko czynniki mechaniczne, a nie biome-
clianiczne. Obcigzenie biomechaniczne dochodzi nieraz
do duzych rozmiaréw i powinno by¢ jak najbardziej
zmniejszone. Jest to bardzo wazne zadanie konstruk-
toréw tworzacych nowe maszyny i modernizujgcych
stare.

Poszczegélne przedsiebiorstwa na skutek nieodpo-
wiedniej organizacji pracy wypuszczajg czesto pro-
dukcje nier6bwnomiernie, lecz przewaznie w ostatniej
dekadzie miesigca. Zrywy te nadzwyczaj negatywnie
odbijajg sie na procesie produkcyjnym i na mechani-
zmach: dezorganizujg one robotnikéw, obnizajg ja-
kos¢ produkcji, nadmiernie obcigzaja robotnika i ma-
szyny. Nie wszystkie czesci maszyn kus$nierskich do
szycia i innych sg zrébwnowazone, caly ich szereg po-
siada ruch postepowo-zwrotny (wahadiowy) z systema-
tyczng zmiang szybkosci i przechodzeniem przez szyb-
kos¢ zerowag. Przy anormalnych szybkosciach rozwi-
jaja sie w maszynie duze sity odsrodkowe i sity bez-
wiadnosci, ktére moga doprowadzi¢ do szybszego zu-
zycia czesci i do uszkodzenia.

Radykalnym $rodkiem walki ze zrywami — jest
przestawienie przedsiebiorstwa na system potokowy

i na harmonogramy dzienne i godzinowe.

Duze znaczenie w podwyzszeniu wydajnosci pracy
odgrywa racjonalizatorstwo robotnicze, na ktére nale-
zy zwracac¢ stale uwage. Wykazanie i wykorzystanie
rezerw wewnetrznych wydajno$ci maszyn i pracy wy-
maga wysitkéw catego kolektywu przedsiebiorstwa.

P. W. Katajew
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Analityczna klasyfikacja

zuzycia czasu w geodezji

Z ADANIE zuzycia czasu w geodezji

wykazuje pewne specyficzne wiasciwo-

Sci prac geodezyjnych ktore trzeba

uwzgledni¢ przy klasyfikacji czasu.

Proces geodezyjny jest procesem pro-

dukcyjnym i klasyfikacja zuzycia czasu nie mo-

ze zasadniczo odbiega¢ od klasyfikacji majgcej
zastosowanie w technologii.

Proces geodezyjny jednak rézni sie od
proceséw technologicznych, co powoduje pewne
modyfikacje klasyfikacji, opracowanej przez
komisje*. Roéznice wystepujg gtdbwnie w trzech
punktach.

I W klasyfikacji czasu przerw wyodrebnia
sie w geodezji czas przerw z przyczyn atmo-
sferycznych, czego nie ma w procesach techno-
logicznych.
2 Praca geodety posiada nastepujace wiasci-
wosci: (a) wymaga umiejetnosci i wiado-
mosci teoretyczno-fachowych, co jej nadaje ce-
che pracy umystowej, (b) odbywa sie zawsze
przy uzyciu narzedzi geodezyjnych (od teodoli-
tu do ekierki i grafionu lub otéwka), (c) narze-
dzia sg poruszane reka, czasem rekg i nhoga;
uzywane sg réwniez maszyny do liczenia o na-
pedzie elektrycznym.

Majac powyzsze na uwadze mozna stwier-
dzi¢, ze w geodezji nie wystepuje zupetnie czas
maszynowy. Czas maszynowo-reczny wystepuje
tylko w nielicznych wypadkach uzycia maszy-
ny do liczenia o napedzie elektrycznym.

Typowym zjawiskiem w geodezji jest praca
wykonywana przy uzyciu narzedzi bez napedu
mechanicznego, co kwalifikowatoby prace geo-
dety do kategorii pracy recznej, gdyby nie oko-
liczno$¢, ze w pracy tej duzy udzial bierze ele-
ment pracy umystowej.

Dlatego w geodezji nie wystepuje podziat
czasu gibwnego na maszynowy, maszynowo-re-
czny i reczny. Proces geodezyjny charakteryzu-
je sie tym, ze praca geodety jest pracg umysto-
wa, wykonywang przy uzyciu narzedzi geode-
zyjnych poruszanych przewaznie recznie.

W procesie geodezyjnym wystepuje speey-

ficzne zjawisko, pplegajgce na tym, Ze geo-

* Klasyfikacje zuzycia czasu w geodezji opracowatem na pod-

stawie systematyki Komisji powotanej przez Departament Za-

trudnienia, Plac 1 Norm PKPG, podanej w nr. 1 ,Ekonomiki

* Organizacji Pracy". Oparcie si¢ na tej systematyce wyraza sie
zarowno w tej samej klasyfikacji, jak i uzytej terminologii.
(E. W)

deta obok dziatan produkcyjnych, wykonywuje
czynnosci formalne.

Czynnosci te, sg nieodtgczne od procesu geo-
dezyjnego, cho¢ do niego nie nalezg i sg praca
nieprzewidziang zadaniem. Czas zuzyty na te
czynnosci, nie moze by¢ normowany. W klasyfi-
kacji zaliczymy czas zuzyty na te czynnosci do
Czasu nienormowanego, hieprzewidzianego za-
daniem*i nazwiemy czasem pracy nieprzewidzia-
nej zadaniem.

Okres czasu rzedu jednego tygodnia lub wyz-
szego, to jest tydzien, miesigc, rok, dzieli sie na
dni robocze i na Swieta i urlopy. Dzien roboczy
zawiera w sobie czas roboczy i czas na sen i od-
poczynek. Czas roboczy dzieli sie na: (l) czas
normowany, (IlI) czas nienormowany.

Kazda praca zadana (zada-

| nie, pensum) powinna by¢ wy-

konana w czasie okreSlonym z

Czas gory, czyli czas pracy zadanej
zawsze jest normowany. Czas
pracy zadanej dzieli sie na: (1)
czas przygotowawczy i zakon-
czeniowy, (2) czas wykonania, (3) czas przerw
normowanych, (4) czas obstugi miejsca pracy.

Czas przygotowatuczy i zakonczeniowy skia-
da sie z czasu wykonania nastepujgcych czyn-
nosci (wszystkich lub niektorych): otrzymanie
delegacji, podjecie zaliczki na wyjazd, otrzy-
manie z magazynu narzedzi i materiatéw, otrzy-
manie zadania, zapoznanie sie z zadaniem, pod-
réz na miejsce pracy, zagospodarowanie miej-
sca pracy (placu robét), powrdt z miejsca pra-
¢y, zwrot narzedzi i pozostatych materiatéw, od-
danie wykonanej pracy, sprawozdanie technicz-
ne i wypetnienie karty pracy.

Praca przygotowawcza warunkuje przystg-
pienie do operacji geodezyjnej. Praca zakoricze-
niowa warunkuje zakoriczenie operacji. Bez pra-
Cy przygotowawczej nie mozna rozpoczac opera-
cji, a bez pracy zakonczeniowej operacja nie
bytaby zakonczona.

Czas wykonania jest czasem zuzywanym na
dziatania geodezyjne, to jest na budowe znakoéw
geodezyjnych, pomiary, obliczenia i sporzadza-
nie map.

normowany
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Czas obstugi miejsca pracy jest czasem, zuzy-
wanym na utrzymanie w gotowosci i zdolnosci
produkcyjnej zaréwno calego miejsca pracy jak
i poszczegodlnych stanowisk roboczych. Czas ob-
stugi miejsca pracy tym sie r6zni od tego ele-
mentu czasu, ktéry w analizie czasu przygoto-
wawczego i zakonczeniowego figuruje pod naz-
wag ,zagospodarowanie miejsca pracy“, ze za-

gospodarowanie miejsca pracy umozliwia
przystgpienie do operacji, a obstuga miejsca
pracy umozliwia ciggtos¢ operacji. Pierwsza

czynnos¢ jest jednorazowa przed rozpoczeciem
pracy, druga ma charakter ciagly w czasie trwa-
nia operaciji.

Czas obstugi miejsca pracy dzieli sie na czas
obstugi technicznej i organizacyjne;.

Czas obstugi technicznej stanowiska robo-
Czego jest czasem zuzywanym na utrzymanie
narzedzi w sprawnosci technicznej. Do tego cza-
su nalezy czas zuzyty na nastepujgce czynno-
Sci: rektyfikacja potowa instrumentéw, oliwie-
nie i czyszczenie taSm mierniczych, drobne na-
prawy narzedzi, ostrzenie grafionu, tempero-
wanie otéwka.

Czas obstugi organizacyjnej jest czasem zu-
Zywanym na utrzymanie miejsca pracy w goto-
wosci organizacyjnej do wykonania zadan pro-
dukcyjnych. Do tego czasu nalezg czynnosci: bie-
zace dostarczenie znakéw geodezyjnych do sta-
nowisk roboczych, biezace przygotowanie po-
trzebnej ilosci kotkéw, biezace zaopatrzenie sta-
nowisk roboczych w materiaty kreslarskie.

Czas wykonania sklada sie: (1) z czasu
gléwnego i (2) z czasu pomocniczego.

Czas gtéwny jest tg czescig czasu wykona-
nia, ktéra zuzywa sie wylgcznie na samag bu-
dowe znakdéw geodezyjnych, na pomiar, oblicze-
nie lub kreslenie.

Czasem pomocniczym jest czas zuzywany
na takie czynnosci, ktére warunkujg mozliwos¢
wykonania pracy mierzonej czasem gtownym.

W czasie wykonania, czas gtéwny i pomoc-
niczy wystepujg w czynnosciach przedstawio-
nych w zalgczonym zestawieniu.

CZAS POMOCNICZY CZAS GLOWNY

Wyijecie teodolitu z hetmu, usta- Pomiar katow.
wienie. scentrowanie i spoziomo-

wanie, rozstawienie tyczek.

Rozwinigcie tasmy,  wytyczenie Pomiar linii tasma.

linii.

Zdjecie z wozu i zlozenie na sta- Budowa sygnalu triangu-
nowisku roboczym materialu na lacyjnego.

sygnaly triangulacyjne.

Zdjecie z wozu stupka na znak Osadzenie punktu poligono-
poligonowy i zlozenie go na sta- wego, wykonanie szkicu
nowisku roboczym. topograficznego.
Przygotowanie formularzy, usta- Obliczenia geodezyjne.
wienie na stole maszyny do licze-

nia.

Przygotowanie papieru rysunko- Kreslenie,

wego, obciecie potrzebnego arku-

sza, ustawienie na stole tuszu

i narzedzi kres$larskich.
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Czas przerw normowanych jest czasem zuzy-
wanym na krétkie odpoczynki w czasie wyko-
nywania zabiegu i na potrzeby fizjologiczne.
Czas ten jest normowany, to jest z gory w nor-
mie jest przewidziana koniecznosc¢ istnienia te-
go rodzaju przerw. Koniecznos¢ ta wyplywa z
empirycznego stwierdzenia zaleznosci miedzy
krzywa wydajnosci a czasem odpoczynkéw w
ciggu czasu roboczego.

Czas przygotowawczy i zakonczeniowy, jako
czas normowany, jest przewidziany w normie
czasu N tp.

Cechg charakterystyczng dla czasu przygo-
towawczego i zakohnczeniowego jest wystepowa-
nie tego czasu jeden raz w czasie catej operaciji.
Czas ten co do swego zakresu jest niezalezny
od wielkosci zadania, to jest, wymienione ele-
menty czasu przygotowawczego i zakonczenio-
wego wystepuja niezaleznie od powierzchni te-
renu, na ktérym ma by¢ wykonana operacja.
Jednak co do swej wielkosci, czas ten jest w
pewnej mierze zalezny od wielkosci zadania,
cho¢ zalezno$¢ ta nie jest proporcjonalna. Mia-
nowicie niektore elementy tego czasu, jak otrzy-
manie zadania i zapoznanie sie z nim, zorganizo-
wanie miejsca pracy, oddanie wykonanej pracy,
sprawozdanie techniczne, wypetnienie kart pra-
cy — S w pewnym stopniu zalezne od wielko-
&ci operacji. Ponadto ilos¢ czasu przygotowaw-
czego i zakonczeniowego jest zalezna od pew-
nych okolicznosci, jak na przyktad czas na pod-
réz do miejsca pracy i powrot jest zalezny od
odlegtosci miejsca pracy, otrzymanie zadania
w pewnych wypadkach moze by¢ krétkotrwate,
a w innych trwac dtuzej, niezaleznie od wielko-
Sci zadania, a zaleznie od rodzaju materiatow
zwigzanych z zadaniem.

Dlatego czas przygotowawczy i zakonczenio-
wy, cho¢ nalezy do czasu normowanego i horma
tego czasu powinna by¢é podana pracownikowi
przed wykonaniem zadania, — jednak norma
ta dla geodezji nie moze by¢ wyznaczona w spo-
s6b jednoznaczny, a powinna by¢ okres$lona dla
kazdego zadania, w pewnej ustalonej rozpieto-
Sci, jako norma zaktadowa jednorazowa.

Czas wykonania, czas przerw normowanych
i czas obstugi miejsca pracy — te 3 czasy facznie,
sg wyznaczone normg czasu na jednostke N tj.
Norma ta powinna by¢ okreslona jednoznacznie
i podana w katalogu norm.

Czas nienormowany dzieli

U sie na: (1) czas przekraczajg-

cy normatywy i (2) czas nie-

Czas 1 przewidziany zadaniem. W geo-
nienormo- dezji czasem przekraczajgcym
wany normatywy, jest czas ponad 8

| godzin dziennie zuzyty na wy-

konanie zadania, dla ktérego normg czasu jest
8-godzinny dzien pracy. Zjawisko to w geodezji
wystepuje do$¢ czesto ze wzgledu na sezonowy
charakter rob6t w terenie.



Czas nieprzewidziany zadaniem skfada sie:
(1) z czasu pracy nieprzewidzianej zadaniem
i (2) czasu przerw. Pracg nieprzewidziang za-
daniem jest, albo praca nienalezaca do procesu
produkcyjnego albo nalezgca do procesu lecz
nieprzewidziana zadaniem i dlatego nienormo-
wana.

W pierwszym wypadku, pracg hieprzewi-
dziang zadaniem jest: obecno$¢ przy inspek-
cjach wykonywanych przez organa kontroli te-
chnicznej, zafatwianie spraw  formalnych
u wkadz mierniczych, udziat w naradach, praca
spoteczna.

W drugim wypadku pracg nieprzewidziang
zadaniem jest wykonanie takich zabiegéw, ktore
nie wchodza w sklad operacji, bedacej przed-
miotem zadania, a ktére powinny by¢ wykona-
ne przez innego pracownika. Na przyktad, przy
poligonizacji moze zajS¢ potrzeba wykonania
szkicow siatki triangulacyjnej, co nie nalezy do

zadania udzielonego pracownikowi, a co powin-
no by¢é wykonane w pracowni kreslarskiej
przedsiebiorstwa. Sporzadzenie takiego szkicu
wykonywane przez wyspecjalizowanego pra-
cownika, w warunkach przystosowanych do
takiej pracy powinno by¢ normowane, nato-
miast ta sama praca, wykonana przez pracow-

nika niewyspecjalizowanego i w warunkach nie-
odpowiednich, nie jest objeta czasem normowa-
nym.

Przerwy nieprzewidziane normami powstajg
z przyczyn niezaleznych lub zaleznych od pra-
cownika. Do pierwszych nalezg przerwy orga-
nizacyjno-techniczne i przerwy z przyczyn atmo-
sferycznych. Z przyczyn zaleznych od pracow-
nika powstajg przerwy przypadkowe. Do przerw
organizacyjno-technicznych zalicza sie przerwy
powstate: z nieterminowego zaopatrzenia sta-
nowiska roboczego w narzedzia lub materiaty,
Z niedoreczenia pracownikowi nowego zadania
niezwtoczenie po wykonaniu poprzedniego z za-
hamowania rozpoczecia, lub toku pracy na sku-
tek niewykonania przez zleceniodawce zobowig-
zan przewidzianych umowa, z uszkodzenia na-
rzedzi w toku pracy.

Przerwy z przyczyn atmosferycznych sa spe-
cyficzne dla procesu geodezyjnego i w klasyfi-

kacji zuzycia czasu wchodzg na miejsce przerw
technologicznych.

Do przerw przypadkowych nalezg uspra-
wiedliwione przerwy pracy, powstate w okolicz-
nosciach przewidzianych w ustawie o zabezpie-
czeniu socjalistycznej dyscypliny prac

: Y ) Ayseyp E(%{V\?ardyWeychert
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MATERIALY DYSKUSYJNE

Metodyka technicznego normowania pracy

R EZULTATEM ostatecznym tech-

nicznego normowania pracy jest

norma pracy, konieczna dla wyko-

nania zadanej pracy; otrzymanie

tej normy konczy diugi proces, za-

wierajacy w sobie analize, projektowanie i ob-
liczenia.

Normy pracy tylko wtedy spetniajg swoj
cel i zadanie, kiedy pobudzajg do wysokiej wy-
dajnosci pracy, stanowigcej jedno z najwaz-
niejszych praw naszej gospodarki*.

Wobec tego zadanie technicznego normowa-
nia, to ustalenie czasu, koniecznego dla wyko-
nania zadanej pracy na podstawie racjonalnie
zbudowanego procesu przy najkorzystniejszym
wyzyskaniu okreslonych $rodkéw produkciji
i racjonalnej organizacji pracy, kierujac sie o
siggnieciarni przodownikéw, posiadajgcych ko-
nieczne kwalifikacje i praktyke.

Tylko w tych warunkach otrzymamy po-
trzebne nam technicznie uzasadnione normy,
tj. takie normy, ktére towarzysz Stalin w swo-
im przemowieniu na | Wszechzwigzkowej Na-
radzie Stachanowcow nazwat wielkg reguluja-
ca silg, organizujgcg w zaktadzie szerokie ma-
sy robotnikdbw wokdt przodujgcych elementéw
klasy robotniczej.

Technicznie uzasadnione normy obejmujac
osiagniecia nauki i techniki i przodujgce dos-
wiadczenie przodownikéw z kolei powoduja
przekazanie tego doswiadczenia przodownikdéw
coraz to nowym grupom robotnikow.

Istnieje wielka i zasadnicza r6znica w za-
stosowaniu i wyznaczaniu norm pracy u has
i w krajach kapitalistycznych.

Tam normy sg jednym z srodkéw do ucisku
klasy robotniczej i maja na celu wyciggniecie
maksymalnego zysku i zwiekszenie dochodu ka-
pitalistow.

W ustroju socjalistycznym praca jest opta-
cana wedtug ilosci i jakosci; w ten sposéb nor-

* Materiaty dyskusyjne nt. metodyki technicznego normowa-
nia pracy sa praca zbiorowg przygotowang w Departamencie
Zatrudnienia, Ptac i Norm PKPG. Autorzy przy opracowywaniu
niniejszej publikacji oparli sie miedzy innymi na nastepujacych
materiatach Zrédlowych: (1) ,Osnowy techniczeskowo normi-
rowania w maszynostrojeni* — prof. I. M. Punski, Moskwa 1946;
(2) ,Techniczeskoje normirowanie w maszynostrojeni® — N. N.
Zacharéw, G. I. Obrazcow, Moskwa 1949; (3) ,Techniczeskoje
normirowanie stanocznych i slesarno-sborocznych rabot" —
Tolczenow, Moskwa 1948; (4) ,Techniczeskoje normirowanie
w choziajstwie swiszi* — P. P. Fajngluz, Moskwa 1948; (5) ,Or-
ganizacja proizwodstwa w mietalturgiczeskich zawodach* —
E. S. Glikman, Charkéw — Moskwa 1948; (6) ,Zasadnicze pro-

blemy technicznego normowania pracy" — B. M. Lystow, prze-

ktad z rosyjskiego. Warszawa 1948; (7) ,Osnowy teorii rlezanla
mietatow" — prof. J. M. Bezprozwannyj, Moskwa 1948; (8) ,Ana-
lityczna klasyfikacja zuzycia czasu roboczego na miejscu pra-
cy". — Opracowanie PKPG. Warszawa, 1949.
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my czasu oraz zaszeregowanie robo6t stanowig
podstawe do stusznego optacania pracy.

Tak wiec jedng z podstaw prawidtowej or-
ganizacji pracy i ptacy w. socjalistycznym
przedsiebiorstwie jest techniczne normowanie.

Podziat procesu pracy na elementy sktadowe

F) odstawg dla ustalania technicznych norm
pracy jest wnikliwa i szczeg6lowa analiza
mozliwosci produkcyjnych danego miejsca pra-
cy i warunkéw wykonania majgca na celu po-
znanie procesu produkcyjnego, dla ktérego nor-
my ustalamy. W tym celu proces produkcyjny
musi by¢é roztozony na czesSci skladowe z
punktu widzenia pracy.

Proces produkcyjny jest zespotem wszyst-
kich dziatan w wyniku ktérych materiat wyj-
Sciowy przeksztatca sie w gotowy produkt.

Proces produkucyjny obejmuje caly szereg
dziatan organicznie ze sobag powigzanych, jak:
proces przygotowania produkcji, procesy tech-
nologiczne, dostawa, transport, skladowanie,
kontrola itp. Przy technicznym normowaniu
pracy przede wszystkim badamy strukture
procesu technologicznego.

Proces technologicz7iy jest to zespét dziatan,
zmierzajacych do zmiany ksztaltu, rozmiardw,
wygladu, stanu fizyko-chemicznego czy potlo-
zenia przedmiotow pracy.

Dla analizy procesu produkcyjnego czy tech-
nologicznego jego skladu, przebiegu jego czesci
i ich operatywnego i organizacyjnego powigza-
nia, nalezy ten proces rozbi¢ na: (a) operacje,
(b) zabiegi, (c) czynnosSci, (d) ruchy robocze.

Operacja, jest to czes¢ procesu produkcyj-
nego, wykonywana przez jednego robotnika
lub brygade na jednym stanowisku roboczym,
na jednym okreslonym przedmiocie pracy.

W zaleznosci od warunkow produkcyjnych
konkretna praca moze by¢ wykonana za pomo-
cg jednej lub wielu operaciji.

Przykatd: Obroba watka z wpustem, ce-
mentowanego i szlifowanego. Proces ten skia-
da sie z nastepujgcych operacji: (1) nakietko-
wanie waitka (2) toczenie zgrubne (3) tocze-
nie wykanczajagce (4) frezowanie wpustu (5)
cementowanie (6) szlifowanie.

Zabieg jest to ta czes¢ operacji, ktora wy-
konywana jest przy jednym zamocowaniu
przedmiotu sktadajgca sie z czynnosci zwigza-
nych ze sobg pod wzgledem kolejnosci ich wy-
konywania lub zaleznosci czasu ich wykonywa-
nia od wspdlnych czynnikow.



Przyktad: Operacja — rozwiercanie recz-
ne otworu w fozysku oczkowym — moze by¢
podzielona na dwa zabiegi: (a) zamocowanie
i odmocowanie tozyska w imadle, (b) rozwier-
cenie otworu rozwiertakiem cylindrycznym.

W zabiegi wchodzg nastepujgce czynnosci:

(1) Wzig¢ przedmiot i wstawi¢ w imadio
i (2) zamocowac. Jest to zabieg ,a“.

(3) Wzig¢ rozwiertak i posmarowacé towo-
tem, (U) rézwierci¢ otwér, (5) oczysci¢ z wib-
row rozwiertak i przedmiot obrabiany i (6)
potozy¢ rozwiertak na miejsce. Jest to zabieg

(7) Odmocowac przedmiot i (8) wyjac i od-
tozy¢. Jest to zabieg ,a“.

Podane w przykiadzie zabiegi sg stosunko-
wo proste lecz typowe i wskazujg na gléwny
cel takiego ich zestawienia to znaczy umozli-
wienia ujecia w normatywach calych zabiegow.
Wielko$¢ czasu wszystkich czynnosci wchodza-
cych w skiad zabiegu ..a“ jest zalezna od ro-
dzaju umocowania i wagi przedmiotu, czynno-
Sci wchodzacych do zabiegu ,b“ od S$rednicy
otworu i jego obrobionej dlugosci. Czynnosci
w zabiegu ,a“ nie przebiegajg kolejno.

Zabieg — mocowanie i zdjecie przedmiotu
przy pracy na tokarce — zawiera takie czyn-
nosci : (1) wzigé i wstawi¢ przedmiot w urza-
dzenie mocujgce, (2) zamocowaé, (3) wycen-
trowaé, (U) uruchomi¢ maszyne, (5) zatrzy-
mac¢ maszyne, (6) odmocowaé przedmiot, (7)
zdja¢ i odtozy¢ przedmiot.

Czasy tych czynnosci w okreslonych warun-
kach wykonania zalezne sg od wspélnych czyn-
nikbw — urzadzenia mocujacego i wagi przed-
miotu. Tutaj takie czynnoSci nie przebiegajg
kolejno lecz miedzy czynnoscig 4 i 5 wykony-
wane sg czynno$ci nie wchodzgce do tego za-
biegu.

Czynnos¢ jest to ta czeS¢ operacji lub za-
biegu, ktéra przedstawia sobg odrebne zakon-
czone dziatanie, charakteryzujgce sie Scistym
okres$leniem zadania i niezmiennoscig biorg-
cych w nim udziat czynnikéw.

Przyktady czynnosci podane sg jednoczes-
nie z przyktadami zabiegéw jako ich czesci
sktadowe.

Ruch roboczy — czes¢ sktadowa czynnosci
— jest najmniejszym wymiernym elementem
dzialania (pracy) wykonawcy, rozpatrywanym
przy normowaniu pracy.

Przyktad: Czynno$¢ — zamocowaé przed-
miot w uchwycie samocentrujgcym — obejmu-
je nastepujace ruchy robocze: (1) wzig¢ klucz
ze stotu, (2) wiozy¢ klucz w uchwyt, (3) zaci-
snaC szczeki uchwytu kluczem, (U) wyjaé klucz
z uchwytu, (5) potozy¢ klucz na stole.

Ruchy te sktadajgce sie na czynnos¢ ,za-
mocowacé przedmiot w uchwycie samocentrujg-
cym“ poprzedza czynnos$¢ ,wzigé" i wstawic
Przedmiot w uchwyt”, ktore z kolei sklada sie
z dwoch ruchéw wymienionych w samej na-
zwie czynno$ci. Badanie i analiza dziatania ru-

chow roboczych, winna by¢ wykorzystana w ce-
lu uchwycenia i wykluczenia z czynnosci —
zbytecznych ruchow, projektowania najracjo-
nalniejszego sposobu i kolejnosci ich wykona-
nia, a takze normalnej technicznie uzasadnio-
nej diugosci trwania kazdego z rozpatrywanych
ruchoéw roboczych i co z tego wynika czynnosci.

Analityczna klasyfikacja zuzycia
czasu roboczego na miejscu pracy.

naiiza zuzycia czasu roboczego jest ko-

nieczna dla prawidlowej organizacji pracy
i produkcji, dla obliczenia norm pracy i dla
wprowadzenia racjonalnych metod pracy.

Praktycznie chodzi o to, aby zda¢ sobie
sprawe z jakiego rodzaju pracy robotnika i u-
rzadzenia sklada sie czas pracy na danym od-
cinku.

W ten sposob zyskujemy podstawe do zba-
dania na przestrzeni zmiany lub operacji, wiel-
kosci czasu pracy i przerw i ustalenia przyczyn
takiego ich ksztaltowania sie.

W najbardziej ogdélnym zarysie czas zmiany
lub operacji roboczej dzieli sie na: (1) czas
pracy, (2) czas przerw.

1. Czas pracy mozemy z kolei podzieli¢ na:
(@) czas gtéwny (technologiczny); (b) czas
pomocniczy; (c) czas obstugi stanowiska robo-
czego; (d) czas przygotowawczo-zakoncz.

Czas gtdwny jest to czas zuzyty na bezpo-
Srednig prace technologiczng, to znaczy na
zmiane ksztaltu, rozmiaréw, wygladu czy sta-
nu fizyko-chemicznego lub potozenia.

Zmiane ksztaltu i wymiarow uzyskujemy
np. przez obrébke wirowg (toczenie, struganie,
frezowanie, wiercenie), obrébke plastyczng
(kucie, giecie, prasowanie, tloczenie) i pitowa-
nie, ciecie itp. _ _

Zmiane stanu fizyko-chemicznego uzysku-
jemy np. przy hartowaniu, cementowaniu, wy-
topie suréwki itp.

Zmiane wygladu uzyskujemy przez malowa-
nie, polerowanie itp.

Zmiane potozenia dajg wszelkie prace mon-
tazowe i transportowe.

Czas pomocniczy jest to czas zuzyty na wy-
konanie pracy warunkujgcej wykonanie pracy
glbwnej, to znaczy na ustawienie, zamocowanie
T zdjecie czesci i narzedzia, ustawienie wiora,
kierowanie obrabiarkg i pomiary, o ile ta praca
powtarza sie dla kazdej partii lub przedmiotu
obrabianego.

Zamocowanie np. watka w klach, pomiar
diugosci obrabianej powierzchni, zamocowanie
w tulejce wiertta, ktére jest zmieniane przy
kazdej czesci, wigczenie posuwu, zmiana ilosci
obrotéw wykonywana dla kazdej czesci, pu-
szczenie w ruch obrabiarki, pomiar suwmiarka,
obrécenie gtowicy rewolwerowej itp. — sa przy-
ktadami czasu pomocniczego.

Czas gidwny i czas pomocniczy tworzg ra-
zem czas wykonania, charakteryzujgcy sie tym,
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Ze powtarza sie on dla kazdej jednostki produk-
cji lub partii.

Obrabiamy np. powierzchnie cylindryczng
sworznia, nacinamy gwint na Srubie, struga-
my foze obrabiarki; czasy wykonania tych ope-
racji odnoszg sie do jednostek produktu. Badz
tez inny przykfad: Obrabiamy S kola zebate
jednoczes$nie na frezarce obwiedniowej, lub
strugamy jedna powierzchnie na 4 zamocowa-
nych jednoczesnie przedmiotach na strugarce
podiuznej; czas wykonania tych operacji pow-
tarza sie dla kazdej partii produktow.

Czasy wykonania, a zatem czas gtéwny
i czas pomocniczy moga by¢ w zaleznosci od
stopnia udzialu w nim urzadzenia ,i robotnika
maszynowe, maszynowo-reczne i reczne.

Czas gtowny jest wtedy maszynowym, je-
zeli wszystkie ruchy robocze wykonuje maszy-
na, to znaczy jesli ruch gidwny i posuw sg me-
chaniczne.

Czas gidwny jest maszynowo-reczny jezel
przy gtbwnym ruchu maszynowym wiertta ro-
botnik przy pomocy dzwigni nadaje narzedziu
ruch posuwowy.

Czas giéwny jest reczny, jezeli wszystkie
ruchy sg wykonywane recznie tak, jak przy
pitowaniu, cieciu, gwintowaniu recznym itp.

Czas pomocniczy jest maszynowy wtedy,
kiedy jest wykonany bez udziatu pracy robot-
nika tak jak na automatach krzywkowych dp
obrobki wiorowej, automatach do gwozdzi,
szpilek i innych masowych wyrobéw.

Czas pomocniczy jest wtedy maszynowo-
reczny kiedy urzadzenie wykonujgce prace po-
mocnicze jest kierowane przez robotnika, ktory
wkiada w stosunku do wykonanego zadania
tylko malg czes¢ pracy wilasnej, jak to ma miej-
sce w wypadku ustawiania na obrabiarce przed-
miotu przy pomocy urzadzenia dzwigowego
stosowanego przez robotnika lub wtedy, kiedy
przesuniecie glowicy na wytaczarce dokonuje
sie automatycznie na skutek odpowiedniego
kierowania mechanizmem obrabiarki.

Czas pomocniczy jest wtedy reczny, Njesli
praca jest wykonana bez udzialu mechanizmu,
tak jak w wypadku mocowania w uchwycie sa-
mocentrujgcym przy pomocy klucza, wysuwa-
nie reczne wiertta z otworu, przekfadanie pasa,
obracanie reczne gtowicy rewolwerowej, jej
mocowania przez dokrecanie nakretki itp.

Czas obstugi miejsca pracy — jest to czas
zuzyty na obstuge stanowiska roboczego, utrzy-
manie go w czystosci i porzadku, na utrzyma-
nie w gotowosci roboczej mechanizméw i wypo-
sazenia.

Mozna tu odrdézni¢ dwa rodzaje prac zwig-
zanych z obstugg miejsca pracy: techniczng ob-
sluge miejsca pracy i organizacyjng obstuge
miejsca pracy.

Techniczna obsluga miejsca pracy, ma za
zadanie utrzymanie miejsca pracy w zdolnosci
do wykonania pracy gtéwnej. Czas na technicz-
ng obstuge jest Scisle zwigzany z czasem gtow-
nym i obejmuje czynno$ci zwigzane ze zmiang
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stepionego narzedzia i zwigzane z tym ustawie-
nie obrabiarki.

N6z np. musi by¢ zmieniony raz na 50
sztuk; matryca musi by¢ zaostrzona co 1000
sztuk; narzynka zostaje stepiona po nagwinto-
waniu 500 Srub itd.

Organizacyjna obstuga miejsca pracy ma za
zadanie utrzymanie stanowiska w zdolnosci
produkcyjnej w zwigzku ze zmiang robocza.
Wliczamy do niego czas na roztozenie i sprzat-
niecie narzedzi, smarowanie i czyszczenie ob-
rabiarki, regulowanie obrabiarki itd.

Wyjecie np. z rana suwmiarki, metra,
sprawdzianu, pogrzebacza, rysunkéw i roztoze-
nie ich wedlug zaplanowanego porzadku u-
wzglednionego przy opracowaniu normy, sprza-
tniecie po skonczonej zmianie tych przedmio-
téw, czy tez smarowanie maszyny przed rozpo-
czeciem pracy, ustawienie konika w wypadku
przesuniecia osi ktow wobec toza obrabiarki,
dociggniecie panewek na obrabiarce, uszczel-
nienie suportéw przez dokrecenie klinéw, usu-
niecie wiérow nagromadzonych w czasie zmia-
ny — S przyktadami drugiego rodzaju prac
zwigzanych z obstugg miejsca pracy.

Czas przygotowawczo - zakonczeniowy jest
to czas pracy potrzebnej na przygotowanie ma-
teriatdbw i stanowiska roboczego do wykonania
pracy gtébwnej i pomocniczej. Czas ten zuzywa-
ny jest raz na dang serie, a wielkos¢ jego jest
niezalezna od ilosci sztuk w serii.

Do czasu przygotowawczo-zakonczeniowego
nalezy czas na zapoznanie sie z praca, odczyta-
nie rysunku, odebranie i oddanie materiatéw,
narzedzi, przyrzadéw, ustawienie obrabiarki
i narzedzi, ustawienie matryc itd., o ile te czyn-
nosci wykonywane sg raz na calg serie.

Przykiad: pobranie przyrzadu wiertniczego
wiertta, glebokosciomierza, zamocowanie przy-
rzadu na obrabiarce, zamocowanie nozy w gto-
wicy rewolwerowej, zatozenia chomontka, ktow
itp.
pWaznq rzeczg przy normowaniu jest wy-
odrebnienie tego czasu recznego, ktory moze
by¢ wykonany w czasie pracy mechanizmu (u-
rzadzenia) maszyny. Czas taki nazywamy cza-
sem, recznym pokrytym przez czas maszynowy.

Tokarz w czasie toczenia podiuznego zakia-
da sercéwke na drugi watek lub w czasie to-
czenia otworu zaklada wiertto, ktore uzyje przy
wykonywaniu nastepnej sztuki — sa to czasy
pomocnicze pokryte czasem maszynowym.

Tokarz przy obrébce spycha gromadzace sie
wiory, heblarz w czasie pracy maszyny wymie-
nia zuzyte narzedzie — sa to czasy obstugi
technicznej mieisca pracy pokryte czasem ma-
szynowym.

W czasie pracy karuzel6owki specjalny pra-
cownik taduje na taczke nagromadzone obok
maszyny wiéry lub pracownik oliwi panewki
maszyny w czasie jej biegu — sg to czasy or-
ganizacyjnej obstugi miejsca pracy pokryte cza-
sem maszynowym.



Z punktu widzenia analizy czasu pracy roz-
rézniamy czas pracy normowany to jest czas,
ktory zostat przewidziany w normie pracy i czas
pracy nienormowany to jest czas nie przewi-
dziany w normie, ten ostatni moze by¢ czasem
zuzyty na prace nieprzewidziang zadaniem
oraz czasem przekraczajgcym norme przyjetg
dla tego rodzaju prac.

Na techniczng obstuge stanowiska pracy to-
karz zuzyt 23 minuty zamiast przewidzianych
dla tej kategorii maszyn w normatywach nor-
my 18 min., 5 min. jest czasem nienormowa-
nym, przekraczajgcym normatywy.

Na zamocowanie jest przewidziane w pew-
nym konkretnym wypadku 0,6 min., z powodu
wadliwej organizacji miejsca pracy mocowanie
trwa 0,7 min.; czas nienormowany przekracza-
jacy normatywy wynosi 0,1 min.

Przy struganiu loza natrafiono na utwar-
dzone miejsca, ktore nalezato zaszlifowac lub
wycia€ przy pomocy przecinaka, operacja ta
jako' nieobjeta planem obrébki stanowi czas
nienormowany, nieprzewidziany zadaniem.

Tokarz zamiast toczy¢ watek w samych
ktach zaklada na suport hak; wszystkie czyn-
nosci, jakie w zwigzku z tym wykonuje, sa

czynnosciami
zadaniem.

2. Czas przerw nalezy bada¢ oddzielnie
z punktu widzenia przyczyn, jakie go powodu-
ja, w najogblniejszym zarysie dzielimy go na:
(a) czas przerw zaleznych od robotnika; (b)
czas przerw niezaleznych od robotnika.

Przerwy zalezne od robotnika sg to przer-
wy na potrzeby naturalne, przerwy na odpoczy-
nek, przewidziany dla danego rodzaju pracy,
przerwy spowodowane naruszeniem dyscypliny
pracy oraz przerwy przypadkowe z przyczyn
osobistych. Do tych ostatnich nalezg nieszcze-
Sliwe wypadki. ,

Przerwy niezalezne od robotnika powstajg
na tle réznych przyczyn.

Sa to wiec przerwy technologiczne, wynika-
jace z przebiegu procesu produkcyjnego lub
technologicznego.

Przyktady: bezczynno$¢ tokarza w czasie
toczenia podiuznego z posuwem mechanicznym,
bezczynnos¢ strugarza przy obrobce duzych po-
wierzchni, bezczynno$¢ hartujgcego w czasie
stygniecia przedmiotu.

Sg to réwniez przerwy organizacyjno-tech-
niczne, wynikajace z niewlasciewej organizaciji
procesu produkcyjnego, niedostarczenia mate-

nienormowanymi, nieobjetymi

SCHEMAT KLASYFIKACJI CZASU ROBOCZEGO

Rys. 1
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riatdw, narzedzi, surowcow, rysunkow, awarie,
braku pradu, gazu, pary itd.

W celu analizy rozrézniamy czas przerw nor-
mowany i nienormowany. Czasy przerw normo-
wane sg to czasy, przeznaczone na przewidziany
normami odpoczynek, na potrzeby naturalne ro-
botnika oraz te czasy przerw, jakie wynikaja
z niemoznosci pokrycia bezczynnosci robotnika
inng pracg z przyczyn technologicznych.

Wszystkie inne, czyli przerwy z przyczyn
organizacyjno-technicznych, naruszenia dyscyp-
liny pracy oraz przypadkowe z przyczyn osobi-
stych, sg to przerwy nienormowane.

Definicja technicznej normy pracy

T echniczng jest ta norma pracy, ktora jest
ustalona drogg analizy i obliczeh w zapro-
jektowanych warunkach najbardziej wydajnej
pracy.

Techniczna norma pracy powinna by¢ usta-
nowiona dla nastepujgcych warunkéw: (a) dla
robotnika, ktory dobrze opanowat technike pro-
dukcji, majacego wlasciwe kwalifikacje, ko-
nieczng wprawe i praktyke w danej pracy, wy-
dajnos¢ ktorego jest wyzsza od wydajnosci
Sredniej wszystkich robotnikéw danego odcin-
ka pracy z wylgczeniem tych robotnikow, kto-
rzy jeszcze nie opanowali swego zawodu; (b)
dla najkorzystniejszych warunkéw pracy urza-
dzen; (c) przy wykluczeniu zbytecznych dzia-
tan i ruchdéw; (cl) przy najpelniejszym wyko-
rzystaniu mozliwosci pokrycia pracy recznej
pracg maszynowa; (e) dla prawidtowej orga-
nizacji miejsca pracy; (f) przy intensywnym
wykorzystaniu czasu roboczego.

Techniczna norma pracy moze by¢ przed-
stawiona jako norma czasu i nhorma wyrobu.

Techniczna norma czasu jest to ilos¢ czasu
niezbednie konieczna w okreslonych warunkach
pracy do wykonania danej jednostki wyrobu
(sztuki, kilograma, m2 powierzchni itd).

Przyktady: na wykonanie sworznia do sil-
nika spalinowego, okresSlonych wymiaréw i w
okre$lonych warunkach pracy, jest ustalona
techniczna norma czasu 51 min. na sztuke.
Techniczng normg czasu na wykonanie gwintu
w nakretce M 16 jest 14,3 min. na 100 sztuk.
Techniczng normg czasu na skrobanie po-
wierzchni toza obrabiarki jest 72 minuty na
100 cm2

Techniczna norma wyrobu jest to ilos¢ jed-
nostek wyrobu, jaka powinna by¢ wykona-
na w okreslonych warunkach pracy w przecia-
gu jednostki czasu (godziny, zmiany itd.).

Przyktady: Przy prasowaniu nakretek, na
zimno techniczna norma wyrobu = 5000 sztuk
na 8 godzin. Techniczng normg wyrobu na wy-
konanie gwintu w nakretce M 16 (patrz przy-
ktad wyzej) jest 7 sztuk na minute. Przy prze-
cigganiu drutu w danych warunkach technicz-
na norma pracy wynosi 1250 m na godz.
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Norma wyrobu jest odwrotnosScig normy
czasu. Na przyktad: norma czasu dla nakretek
M 16 jest:

14,3 min.

100 szt.
odwrotnos¢ tego

100 sztuk 7 sztuk
14,3 min. 1 min.

jest to norma wyrobu.

Techniczna norma pracy nie jest granicg
wydajnos¢ pracy dla danego miejsca roboczego,
lecz z podniesieniem sie poziomu technicznego
warunkéw organizacyjnych i ze wzrostem kwa-
lifikacji robotnika zwieksza sie wydajnosé
pracy; a tym samym zmienia sie norma pracy.

Techniczna norma pracy obowigzuje tak diu-
go, jak dlugo warunki, przy ktorych zostata
ustalona, pozostaly niezmienione.

Sktad normy czasu

0 normy czasu wchodza wszystkie czasy

normowane. Sg to czasy nastepujgce:

1. tgt— czas gtdwny,

2. tpom — czas pomocniczy, (tw — czas
wykonania = tgl + tpom),

3. tt — czas obstugi technicznej,

4. torg — czas obstugi organizacyjnej,
tob — czas obstugi = tt + torg),
5. tfiz — czas na potrzeby fizjologiczne

i normowany odpoczynek,

6. tpz — czas przygotowawczo-zakonczenio-
wy.

Czasy wymienione przy punktach od 1 do 5
obliczamy w odniesieniu do jednostki wyrobu
lub do jego partii jednoczesnie obrabianej, sta-
nowig one czas jednostkowy (tj).

tji=tw+tob +tfiz (tgl+tpom)+(torg+tt)+fiz

Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe obli-
czane sg w odniesieniu do calej serii (n sztuk).
Chcac obliczy¢ wielkos¢ czasow jednostkowych
dla caftej serii nalezy pomnozy¢ (tj) przez ilos¢
sztuk w serii (n).

Norma czasu dla serii wyrohu wynosi:
tn, = ntj + tpz = n (tw + tob + tfiz) + tpz
&n(tgt + tpom + tt + torg + tfiz) + tpz

Poniewaz wedtug elementow czasu obliczamy
tylko czasy: gtdwny, pomocniczy i przygotowaw-
czo-zakonczeniowy, a inne zostajg odczytane
z normatywow, okresSlajgcych ich wielkoS¢ w
stosunku do czasu gtébwnego (przy obliczaniu
czasu technicznej obstugi miejsca pracy) lub
do czasu wykonania (przy obliczaniu czasu or-
ganizacyjnej obstugi stanowiska roboczego
i czasu na potrzeby fizjologiczne), wiec przy
nastepujacych zatozeniach:



U a . tgl

torg = b . tw = b (tgl + tpom)

tfiz ~ ¢ . tw = c (igi +
mozemy te wzory napisa¢ w takiej postaci:
tn, = n[figi+tpom +a).(tgl+b) . (tgt+tpom+c)
(tgt+tpom)\+tpz=n[(tgt+tpom)(I+b+c+a) . tgl]

+ tpz
Przy pracach, gdzie nie wystepuje taka wy-
razna rdznica miedzy czasami obstugi organi-
zacyjnej i technicznej, czas obstugi jest obli-
czany ogolnie w stosunku do czasu wykonania.
tob = d . tw —d~ (tgl + tpom)
wtedy norme mozemy obliczyé w sposob naste-
pujacy:
ths=1tw (1 +d+ c) + tpz
W pracach obrabiarkowych stosujemy roz-
graniczenie na obstuge techniczng i organi-
zacyjnag, poniewaz wystepuje wyrazne uzalez-
nienie tych czaséw od réznych czynnikow.
Obliczenie nalezy wykonywacé nie przez pod-
stawianie do wzoréw lecz odrebnie dla kazdego

ny .wedlug normatywow

podajgcych, ze wynosi dla

tej maszyny 2,5% czasu

gtéwnego, czyli 11+0,025= 0,275 min.
torg — czas organizacyjny obstu-

gi stanowiska roboczego

obliczony wedtug normaty-

wow podajgcych, ze wynosi

on dla tej maszyny 1,6%

czasu wykonania  14,5¢
0,016 .. = 0232 min.
tfiz — czas na potrzeby fizjologi-

czne przy robotach na obra-
biarkach wynosi* 2% od
czasu wykonania — 0,02

14,5 veeeereeenns = 0,29 mm.
czas jednostkowy . 15,297 min
tpz — czas przygotowawczo - za-
konczeniowy obliczony wed-
tug czynnosciwynosi dla
.catej serii 45 min. Seria
zawiera 100sztuk. . 45,00 min.

Rys. 2.

czasu. Daje to bardziej jasny obraz przebiegu
ustalania normy i zabezpiecza przed omytkami.

Przyktad: obliczy¢ norme czasu dla czesci
wykonywanej na rewolwerowce; Srednia prze-
Switu 60 mm; w czasie obrébki stosuje sie chio-
dzenie.

tgl — czas gltdbwny wyliczony wed-

tug czynnosci .. oo« H mm>
tpom — czas pomocniczy wyliczony

wedtug czynnosci . ¢ ¢ 85 mm.
tw — czas wykonania 14,5 mm.
tt  — czas technicznej obstugi sta-

nowiska roboczego obliczo-

Norma czasu na serie:

tns-n'tj+tpz=100.15,297+45,0 1529,7+45=
= 1574,7 minut 26,245 godz.
Przykitad: obliczy¢ norme czasu dla czgsci
wykonywanej na karuzetéwce. Srednica tarczy
karuzeléwki 2000 mm, w czasie obrobki stosu-
je sie chtodzenie.

tgl — czas gtéwny wyliczony wed-

tug czynnosScCi................. 47  min.
tpom — czas pomocniczy wyliczony

wedtug czynnosci . ¢ ¢ 4,7 min.
tw — czas wykonania . . e+ .51,7 min.

339



tt — czas technicznej obstugi
stanowiska roboczego obli-

czony wedlug normaty-
wow podajacych, ze wy-
m soko$¢ dla tej tnaszyny

3,5% czasu gtéwnego
47-0,035 =
torg — czas organizacyjny obstu-
gi stanowiska roboczego
obliczony wedlug norma-
tywow dla takiej maszyny
wynosi 1,6% czasu wyko-
nania 51,7-0,016 =
czas na potrzeby fizjolo-
giczne obliczony jako 2%
czasu wykonania — 51,7 -
* 0,02 = 1,034 min.
czas jednostkowy = 55,211 min.
Czas przygotowawczo-za-
konczeniowy obliczony wg
czynnosci wynosi¢  bedzie
na calg serie 60 sztuk —
Norma czasu na serie:

60.52,11+36 3125
52,7 godz.

1,65 min.

0,827 min.
tfiz

tpz

3,6 min.

Zaokrgglono tns=n.tj+tpz
+36 3161 min.

Metody normowania pracy

U stalenie norm pracy odbywa sie w prak-
tyce dwoma nastepujgcymi metodami:
(a) sumaryczng i (b) analityczna.

Sumaryczna — jest to taka metoda normo-
wania, przy ktérej norme czasu ustanawia sie
sumarycznie na catg operacje, bez rozdzielenia
jej na elementy sktadowe.

Sumaryczne ustalanie norm czasu moze od-
by¢ sie: (a) na podstawie statystycznych da-
nych o faktycznym zuzyciu czasu na wykona-
nie wyrobu, dla ktérego norme ustalamy; (b)
przez poréwnanie normowanej operacji z ope-
racjag analogiczng, lub bardzo zblizona.

Ustalanie norm na podstawie statystycznych
danych o faktycznym zuzyciu czasu na wyko-
nariie danego wyrobu, jest w istocie zaparafo-
waniem danego obecnego stanu rzeczy i nie
wnosi zadnego postepu w proces technologicz-
ny wyrobu, dla ktérego norme opracowujemy.

Ustalanie norm przez poréwnanie normowa-
nej operacji z operacjg analogiczna, dla ktorej
norma jest juz dawniej ustalona, kryje w sobie
duze niebezpieczenstwo dla produkcji, poniewaz
nowa norma ustalona na podstawie starej, sitg
rzeczy przejmuje po niej wszystkie te uchybie-
nia i niedociggniecia, ktére przy jej ustalaniu
zaistnialy.

Dlatego zadaniem technicznego normowa-
nia pracy jest wyeliminowanie sumarycznej
metody ustalania norm i wprowadzenie meto-
dy analitycznej jako jedynie stusznej metody
technicznego normowania.
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Metoda analityczna, poprzez analize mozh-

i Wosci produkcyjnych stanowiska roboczego i

racjonalne projektowanie operacji, staje™ sie
czynnikiem wzrostu postepu technicznego i wy-
dajnosci pracy.

Analityczna jest taka metoda technicznego
\normowania, przy ktérej norma pracy obliczo-
na jest na podstawie dokladnego sprawdzenia
zdolnosci produkcyjnych stanowiska roboczego,
szczegOtowej analizy procesu technologicznego
i projektowania dla danych warunkéw organiza-
cyjno-technicznych najkorzystniejszego podzia-
tu operaciji, kolejnosci i sposobu wykonania.

Podstawowe etapy analitycznego ustalania
norm pracy sg nastepujace:

(1) analiza zdolnosci produkcyjnych urza-
dzenia i ujawnienia ukrytych rezerw
produkcyjnych,
analiza organizacji
czego i jego obstugi,
projektowanie najkorzystniejszego sy-
stemu technologicznego pracy urzadze-
nia produkcyjnego,
projektowanie najbardziej racjonalnej
organizacji pracy i stanowiska robocze-
go na podstawie badania i uogdlnienie
metod pracy stosowanych przez przo-
downikow i racjonalizatoréw,
rozbicie normowanej operacji na ele-
menty skladowe,
obliczenie czasu gtébwnego calej opera-
cji wedlug poszczegodlnych zabiegow,
projektowanie i obliczenie czasu pomoc-
niczego z uwglednieniem wszystkich
mozliwosci pokrycia czasu pracy recznej
Czasem maszynowym,
obliczenie czasu na obstuge organiza-
cyjno-techniczng miejsca pracy i na po-
trzeby fizjologiczne,

(9) zestawienie skladowych elementéw

normy i ostateczne jej ustalenie.

(10) sprawdzenie prawidiowosci obliczen na

miejscu pracy.

Analize zdolnosci produkcyjnych urzadzenia
przeprowadza sie w celu dokladnego poznania
jego mozliwosci produkcyjnych, stopnia wyko-
rzystania mocy, obrotéw, posuwow itp. oraz w
celu wykrycia rezerw produkcyjnych, ktdre na-
lezy wprowadzi¢ do produkcji.

Przy analizie tej, konieczne jest szczegblowe
badanie i wykorzystanie metryki urzadzenia.

Analize organizacji stanowiska roboczego
i jego obstugi przeprowadza sie dla zbadania
jego rozlokowania i sprawdzenia celowosci po-
szczegolnych ruchdéw robotnika, z punktu wi-
dzenia przydatnosci dla wykonania normowa-
nej operaciji.

W' szczegdlnosci nalezy zwroci¢ uwage na
wykrycie i wyeliminowanie ruchéw zbednych,
dalej na rozdzielenie pracy zasadniczej od prac
pomocniczych, ktére winni wykonywac robotni-
cy o nizszych kwalifikacjach, specjalnie do .te-
go przeznaczeni.

(2)
(3)

stanowiska robo-

)

(5)
(6)
(7)

(8)

[S—



Na podstawie analizy zdolnosci produkcyj-
nych urzadzenia i analizy organizacji stanowi-
ska roboczego i jego obstugi, projektuje sie naj-
bardziej korzystny system technologiczny pracy
urzadzenia i jego racjonalng organizacje, opie-
rajac sie na osiggnieciach racjonalizatoréw
i przodownikéw pracy. Rozbicie normowanej
operacji na prostsze elementy jest podstawo-
wym czynnikiem technicznego normowania, po-
niewaz tylko wtedy mozna przeprowadzi¢ do-
kladng analize poszczegdlnych jej elementéw
i wybra¢ najkorzystniejsze metody jej wyko-
nania.

Analiza i projektowanie na jej podstawie
procesu technologicznego i organizacji pracy
musi by¢ sprawdzona na warsztacie i tylko
wtedy, gdy zda swdj zyciowy egzamin, norma
ustalona na tych zatozeniach moze by¢ przeka-
zana do produkciji.

Ustalenie normy czasu metodg analityczng
osigga sie: (a) za pomocg obliczenia normy wed-
tug istniejgcych, obowigzujgcych normatywoéw
(pnwrzprobrril plo"non.t.hw “asryg-), wchodza-
cyctTw'skiMnormy; (b) na podstawie danych,
otrzymanych droga bezposrednich obserwaciji
i pomiarOw zuzycia czasu na operacje na sta-
nowisku roboczym.

Pierwszy sposob nazywa sie metoda anality-
czno-obliczeniowg, drugi — metodg analityczno-
badawcza. e

Przy jednakowej tre$ci obu metod rdznica
zachodzi tylko w sposobie i kolejnosci oblicza-
nia poszczegolnych czaséw, jak rowniez w ma-
teriale i pomocach, ktérymi sie postugujemy
przy obliczaniu norm.

Przy analityczno-obliczeniowej metodzie po-
stugujemy sie specjalnymi normatywami cza-
sow, czyli gotowymi elementami norm, ktore
zostaly obliczone na poszczegolne zabiegi lub
czynnosci, zatwierdzone i zestawione w tabele.

Normatywy czasOw praktycznie rozwigzujg
zadanie okreslenia trwania poszczegoélnych czyn-
nosci lub zabiegéw i obliczenia normy czasu na
operacje. )

Dla obliczenia czaséw gtéwnych maszyno-
wych mozna postuzy¢ sie specjalnymi wzorami
matematycznymi dla poszczegdlnych rodzajow
obrébki, jak toczenie, struganie, wiercenie itp.

Projektowanie struktury operacji i oblicze-
nie normy moze by¢ uproszczone droga tacze-
nia poszczegolnych czynnosci tak, aby komplek-
sy tych czynnosci odpowiadaty czynnosciom, dla
ktorit.¢h normatywy czasdéw posiadamy w tabe-

W zaleznosci od biezgcych warunkow (typ
produkcji, charakter operacji itp) i zwigzanej
z tym dokladnoscig normy, stosuje sie rozne
Warianty potaczen czynnosci w kompleksy i tg
drogg uzyskuje sie rozszerzenie normatywoéw
czasow.

Normatywy czaséw winny by¢ opracowane
Pa takim poziomie, by gwarantowaly ustalenie
stusznych, technicznie uzasadnionych norm pra-

cy, to znaczy, ze winny one odzwierciedla¢ przo-
dujaca, nowoczesng technike i organizacje pro-
dukcji oraz doswiadczenie i poziom wydajno-
Sci pracy przodownikdéw i racjonalizatoréw.

Metoda analityczno - badawcza charaktery-
zuje sie koniecznoscig przeprowadzania _spec-
jalnych badan i pomiaréw czasu operacji, bez-
posrednio w warsztacie produkcyjnym lub w
technologicznym laboratorium zaktadu.

Badanie to ma na celu ustalanie technicznej
normy pracy, bazujac na najbardziej pelnym
i racionalnym wykorzystaniu zdolnosci produk-
cyjnej miejsca pracy.

Zadaniem analityczno - badawczej metody
normowania jest opracowanie najkorzystniej-
szego systemu technologicznego pracy urzadze-
nia, najbardziej racjonalnej struktury operacji,
wedtug ruchow roboczych i takie ich zespolenie
w calosci, by uzyskana w efekcie norma pracy
nadawata sie do produkcji masowej.

Podstawowe etapy ustalania norm metodg
analityczno-badawczg sg nastepujgce:

(1) obserwacja i pomiar czynnego procesu
technologicznego i istniejgcych form or-
ganizacji stanowiska roboczego i jego
obstugi,

(2) analiza uzyskanych danych i projekto-
wanie na jej podstawie racjonalne;j
struktury operaciji,

(3) opracowanie koniecznych organizacyj-
no-technicznych zarzadzen, zmierzaja-
cych do podwyzszenia wydajnosci pracy
i polepszenia jej warunkéw,

(1) wprowadzenie w zycie organizacyjno-
technicznych zarzadzen,

(5) obliczenie technicznej normy na ope-
racje.

(6) kontrola stusznosci normy w zaprojek-
towanych warunkach, drogg obserwaciji
i pomiaru zuzycia czasu pracy na jej
wykonanie.

Przy ustalaniu norm metodg analityczno-
badawczag, przy analizie, projektowaniu i obli-
czaniu normy nalezy wykorzysta¢ materiaty,
ktorymi postugiwano sie przy metodzie anali-
tyczno - obliczeniowej (techniczna dokumenta-
cja, normatywy czaséw itd.) celem poréwna-
nia i wyciggniecia wnioskow dla korekty istnie-
jacych i opracowania nowych normatywow
czasow.

Analityczno-bada”*cza metoda normowania
daje bardziej bogaty materiat dla ustalenia te-
chnicznych norm pracy, niz metoda analitycz-
no-obliczeniowa, lecz wymaga wiekszych $rod-
kéw zuzycia czasu na obliczenie,normy bezpo-
Srednio przy produkciji.

Dlatego analityczno-badawcza metode nor-
mowania stosuje sie w zasadzie w warunkach
masowej produkcji. W produkcji seryjnej tg
metoda mozna normowacé typowe powtarzajgce
sie operacje; w produkcji matoseryjnej i jedno-
stkowej tylko oddzielne najbardziej typowe
operacje w procesie produkcyjnym.
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GUSTAW LACHOWSKI

Organizacja ksiegowosci

w Centralnym Zarzagdzie

ELEM niniejszego artykutu jest poinfor-

mowanie czytelnikbw pracujgcych w cen-

tralnych zarzadach przemystéw o organiza-

cji pracy w oddziale ksiegowosci jedne-

go z centralnych zarzadéw podlegtych Mi-
nisterstwu Przemystu Lekkiego, oraz o niektérych
sposobach ksiegowan i o przeprowadzaniu operacji
finansowych*.

Jednolity Plan Kont na rok 1950 wprowadzit znacz-
ne zmiany w ksiegowosci i pomimo wydanych instruk-
cji i podrecznikbw na ten temat nasuwa s.e szereg
kwestii i watpliwosci, jak przeprowadzi¢ taka czy inna
zaszto$¢, na podstawie jakich dowodéw je przeksiego-
wac itp.

Informowanie sie wzajemne o praktycznych spo-
sobach ksiegowan i dokonywaniu operacji kasowo-fi-
nansowych niewatpliwie utatwitoby rozwigzanie wielu
zagadnien, ktére powstajg w kazdym przedsiebiorstwie
i usprawnitoby prace dzialu finansowo-ksiegowego.

Zanim przystgpie do opisu wilasciwych zagadnien,
uwazam za konieczne omoéwi¢ organizacje pionu finan-
sowo-ksiegowego. Dziat dzieli sie na 5 oddziatow:
(1 oddziat planéw i gospodarki finansowej, (2) oddziat
organizacji rachunkowosci, (3) oddziat bilanséw i ana-
lizy finansowej, (4) oddziat kosztéw wtasnych, (5) od-
dziat ksiegowosci wiasne;j.

Do zakresu czynnos$ci wymienionych oddziatow na-
leza nastepujace sprawy.

Do oddziatu planéw i gospodarki finansowej nalezg
sprawy gospodarki finansowej i kredytowej przedsie-
biorstw, sprawy budzetowe centralnego zarzadu i dy-
rekcji przedsiebiorstw (zjednoczen), sprawy planéw fi-
nansowych, opracowywanie instrukcji do planéw prze-
mystowo-finansowych, sprawozdawczo$é z wykonania
planéw, sprawy budzetu i amortyzacji urealnionej oraz
sprawy ustalania przekroczen funduszu ptac.

Do oddzialu organizacji * rachunkowosci naleza:
opracowywanie instrukcji do branzowego planu kont,
opracowywanie zarzadzen i wyjasnien w sprawach
ksiegowan, opracowywanie zarzadzen pokontrolnych
z inspekcji organéw kontroli w czesci finansowo-ksie-
gowej, przeprowadzanie kontroli stanu ksiegowania i
organizacji rachunkowos$ci w przedsiebiorstwach.

Do oddziatu bilanséw i analizy finasowej naleza:
analiza bilanséw i sporzadzanie bilanséw zbiorczych

* Niniejszy artykut publikujemy jako materiat do rozwiniecia
dyskusji nad zagadnieniami prawidlowoSci organizacji pracy
i zakresu czynnosci ksiegowosci w centralnych zarzadach. (Red ),
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przedsiebiorstw (oddziat nie prowadzi ksiegowosci
zbiorczej dla przedsiebiorstw) oraz wstepne przyjecie
bilanséw.

Do oddzialu kosztéw wiasnych naleza: analiza kosz-
tow produkcji (wtasnych), opracowywanie instrukcji w
sprawach kosztéw wiasnych, kontrola ksiegowan kosz-
tow w przedsigbiorstwach i sprawozdawczo$¢ kosztéw
wiasnych w przedsiebiorstwach.

Do oddziatu ksiegowosci wtasnej naleza nastepuja-
ce sprawy: ksiegowanie i zwigzana z nim koresponden-
cja, sporzadzanie bilanséw i sprawozdan z wykonania
budzetu centralnego zarzadu, dokonywanie przelewéw
bankowych, likwidacja wszelkich rachunkéw, sprawy
kasowe (kasa), sporzadzanie list ptacy i prowadzenie
kartoteki osobowej ptac. Czynnos$ci te wykonuje
7 0s6b.

Organizacja pracy w oddziale ksiggowosci jest na-
stepujaca: oddziat dzieli sie na 2 sekcje — (a) likwida-
tura (z kasa), (b) ksiggowosc.

Jezeli chodzi o organizacje samej ksiegowos$ci —
przedstawia sie ona, jak nastepuje:

Prowadzi sie ksiegowosé-finansowg (gtéwna) i ksie-
gowos$¢ analityczng, przebitkowa na trzech dzienni-
kach: dla klasy 1, dla klasy 0 ($rodkéw trwatych) i dla
klasy 3 — ilosciowo-warto$ciowg. Ksiegowosci te pro-
wadzone sg na drukach wzér KRD, wydanych przez
Przedsiebiorstwo Drukéw i Przyboréw Ksiegowych w
Warszawie.

Z dniem 1 lipca br. zaniechano prowadzenia ksie-
gowosci analitycznej dla klasy 1 wiaczajac jej karto-
teki (okoto 10») do ksiegowosci gtéwnej, poniewaz oka-
zalo sie, ze traci sie zbyt duzo czasu na dwukrotne
ksiggowania i uzgadnianie ksiegowos$ci analitycznej bez
kont przeciwstawnych, ktérych prowadzenia od po-
czatku zaniechano, (jako trzykrotnego zapisu, niepo-
trzebnie zwiekszajacego prace). Doda¢ tu nalezy, ze
zapisy w ksiegowosci gtownej i analitycznej klasy 1
prowadzi jedna osoba.

Co do organizacji ksiggowosci wyjasni¢ nalizy, iz
ustawienia jej nalezy dokona¢ pod katem potrzeb
przedsigbiorstwa i mozliwo$ci sporzadzenia terminowo
sprawozdawczos$ci, a odnosnie ksiegowosci analitycznej
mozna jg prowadzi¢ w rézny sposéb: jako przebitkowa,
badZz w formie zestawien tabelarycznych, w ksiegach
wielokolumnowych itd.

W Biuletynie Finansowym PKPG w nr. 9 z 1949 ro-
ku w zagadnieniach branzowych planéw kont na rok
1950 w Swietle ,Wytycznych Komisji Metodyki Pla-
nowania Finansowego i Rachunkowosci® czytamy:



sRozréznienie pomiedzy kartoteka szczegétowg a
kontem ksiegowosci gtéwnej polega na tym, ze zapisy
na komach lub subkontach ksiegowosci gtéwnej sta-
nowig samodzielne pozycje, bez.uwzglednienia ktérych
niemozliwe jest zestawienie sprawozdawczosci rachun-
kowej, natomiast zapisy dokonywane na kontach kar-
toteki szczegétowej stanowig wytacznie specyfikacje
wartosci, figurujgcych juz lub majgcych sie pojawié
w postaci pozycji zbiorczych lub pojedynczych (jednak
bez analitycznej specyfikacji) na kontach ksiegowosci
gtéwnej. Wigze sie z tym drugie pytanie: jakg forme
mozna nadaé kartotece analitycznej w praktyce?

Zachodzi mozliwo$¢ zastosowania jak najréznorod-
niejszych rozwigzan poczawszy od prowadzonej przez
przebitke lub bez kartoteki — w $cistym tego stowa
znaczeniu (tzw. kontokorent tub iloSciowo-wartoscio-
wa) poprzez zestawienia tabelaryczne, w ksiegach wie-
lokolumnowych w wolnych kolumnach kont ksiegowo-
Sci gtéwnej, wzglednie w postaci statystyki (obroty
wedtug grupy wyrobéw, rozliczenie wiekszych remon-
tow ubezpieczen rzeczowych itp.), a skonczywszy na
tak r6znorodnych formach, jak zestawienia zlecen pro-
dukcyjnych, rozrachunkéw z pracownikami,
kéw akcji socjalnej itp.

rachun-

Czestokro¢ samg analityke zastgpi¢ mozna ozna-
czeniem zapis6w wnoszonych na konto syntetyczne (ij.
na koncie ksiegowosci gtéwnej) odpowiednimi symbo-
lami analitycznymi, podobnie jak to sie dzieje przy
ksiegowaniu naktadéw oznaczonych symbolami miejsc
powstania kosztow itd.“

Wyraznie precyzujg to ,Wytyczne*
mys$lg przewodnig winno by¢é takie zorganizowanie
ksiegowosci gtéwnej przedsiebiorstw, aby umozliwi-
to ono terminowe sporzadzanie zamknieé¢ i sprawozdan
rachunkowych, w wypadkach wyjgtkowych nawet po
p6zniejszym dopiero uzgodnieniu kartotek szczegobto-
wych z kontami ksiegowosci gtéwnej.”

Ksiegowos$¢ gtéwna jest prowadzona pierwotnie w
stosunku do analitycznej.

stanowigc, ze

Zapis6w w ksiegowosci gtéwnej dokonuje sie na
podstawie zbioréwki (gdy chodzi o obroty kasowe),
sporzadzanej na raporcie kasowym przy pomocy stem-
pla 75 X 6, 5 cm, oraz na podstawie poszczeg6lnych
dokumentéw w przypadkach operacji bankowych i me-
moriatowych, ktérych iloé¢ wynosi dziennie kilkanascie.

Listy ptacy rozksiegowuje sie na podstawie zesta-
wienia, na ktdrym czyni sie debetowanie (sumag brutto
uznaje sie konto 170 i jednocze$nie przenosi potrgce-
nia na wiasciwe konta w grupach 15 i 17). Pokwitowa-
ne listy dotgczane sa do asygnat rozchodowych, kopie
Przechowywane sg w oddzielnej teczce. Listy oznaczo-
ne sag numerem kolejnym. Sporzadza sie je na podsta-
wie kartotek ptac, zawierajacych dane osobowe pra-
cownika oraz rubryki list ptacy.

Omytkowo zamieszczone pozycje stornuje sie na
Podstawie sporzagdzonego wyciggu z listy ptacy obcig-
zajac konto ,niepodjete place w depozycie“, a uzna-
jac odpowiednie konta klasy 4; konto ,niepodjetych
Ptac w depozycie*, wyréwnuje sie, gdyz omytkowo za-
mieszczona pozycja zostata zaprzychodowana na trze-
ci dzien po wyptacie poboréw. W przypadku nadptaty
Pomniejsza sige przy najblizszej wyptacie w listach pta-
cy odpowiednie rubryki, uwidaczniajgc normalne obli-

czenie i kwoty pomniejszajagce. Ksiegowanie woéwczas
jest normalne.

Drobne zakupy gospodarcze sg dokonywane przez
dzial administracyjno-gospodarczy, ktéremu wyptaca
sie zaliczki do rozliczenia. W tym celu otwarto konto:
.dziat administracyjno-gospodarczy“, na ktérym ksie-
guje sie wyptaty zaliczek (nie tylko jednemu przed-
stawicielowi, ale r6znym), na podstawie wniosku sze-
fa dziatu. W ten sposob unika sie otwierania wielu
kont. Rozliczenia sg przeprowadzane kasowo, aby méc
wydacé¢ rozliczajgcemu pokwitowanie z asygnariusza
w celu uniknigecia zagubienia dowodéw i ewentualnych
innych nieporozumien.

Na odbiér wszelkich materiatow dziat administra-
cyjno-gospodarczy wystawia ,przyjecie materiatow*
(wzér KRD Pz 6401).

Kartoteke iloSciowg materiatéw i przedmiotéw nie-
trwatych prowadzi dziat administracyjno-gospodarczy.

Na rozchéd materiatéw pismiennych i gospodar-
czych dziat administracyjno-gospodarczy sporzadza dla
ksiegowosci wykaz miesieczny ilosciowy (wycena od-
bywa sie w oddziale ksiegowosci) dotgczajac don pierw-
szy egzemplarz ,pobranie materiatow* (dowéd RW,
wz6r KRD, RW). W ten sposéb ksieguje sie rozchéd
tylko raz w miesigcu jedng pozycja.

Na odbiér zakupionych $rodkéw trwatych dziat
administracyjno-gospodarczy wystawia .przyjecie
Srodkéw trwatych® (wzér KRD 0409), ktéry dotacza sie
do rachunkéw dostawcow.

Yi wypadku przekazania $rodka trwalego podle-
glemu przedsiebiorstwu stosowane sg druki ,przekaza-
nie Srodkéw trwatych* (wzér KRDO 599), ktére sg
podstawa do ksiegowania na kontach 000, 081, 082, 07.

W celu usprawnienia pracy oddziat ksiegowosci
opracowat dla uzytku dzialu administracyjno-gospodar-
czego wzory rachunku wewnetrznego (na zakupy bez
moznos$ci uzyskania rachunku i za przejazdy stuzbowe),
protokotu koniecznosci zakupu na wolnym rynku i ze-
stawienia wydatk6éw z pobranej zaliczki.

Rachunki dostawcéw oraz zaptate przeprowadza sie
przez grupe 14, z wyjatkiem drobnych, ktérych regu-
lacja jest gotowkowa przy zakupach.

Rozliczenia z zaliczek na koszty podrézy przepro-
wadza sie kasowo zaprzychodéwujac zwrot pobranej
zaliczki, a rozchodujac sume kosztéw delegacji.

Sposéb ten (niememoriatowy) daje biezgce zatatwie-
nie likwidacji rachunkéw przy obustronnym uzgodnie-
niu i wydaniu pokwitowania na zwrot zaliczki.

Jezeli chodzi o ksiegowanie w klasie 0O, to, jak juz
wyzej wspamniatem, do podgrupy 000 prowadzi sie
ksiegowos$é sSrodkéw trwatych przebitkowo, za$ pod-
grupy 020 i 030 majg w ksiegowosci gtéwnej oddzielne
kartoteki na poszczegélne tytuty, celem szybkiego do-
starczenia potrzebnych informacji
cyjnemu.

Drobne wydatki inwestycyjne pokrywa sie z kasy
(pogotowie NBP), po czym refunduje sie z Banku Inwe-
stycyjnego.

Przyznany limit na cele inwestycyjne zostat zaksie-
gowany na kontach pozabilansowych 099/1, 099/2. Na
kontach tych ksieguje sie raz w miesigcu jedng pozy-
cja sume wydatkéw (z grupy 02), sporzadzajgc w tym
celu polecenie ksiegowania.

Jesli chodzi o klase 2 wystepuje tu tylko dziatal-
no$¢ akcji socjalnej, ktérej ksiegowos¢ nie jest wydzie-

dziatowi inwesty-
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tona. Wszystkie wydatki akcji socjalnej (AS) ksiegu-
je sie w podgrupie 260. Konta analityczne prowadzi
dziat socjalny. Podstawg ksiegowania na ciezar pod-
grupy 260 oraz podstawg dokonywania wyptat sg dy-
spozycje dzialu socjalnego. Kasy podrecznej na drob-
ne wydatki akcji socjalnej nie prowadzi sie, a wypta-
ty takie jak np. $wiadczenia na rzecz pracownikéw re-
alizuje sie czekami (W-n 260 Ma k-to AS 1130). Oczy-
wiscie operacji takich jest mato, a dziat socjalny sta-
ra sie dawaé zlecenia zbiorowo — dwa, trzy razy w
miesigcu. Drobne wyptaty pracownikéw z tytutu od-
ptatnosci (za przedszkola, kolonie) przyjmuje dziat so-
cjalny, ktéry zebrane kwoty wptaca raz w miesigcu
(za posrednictwem kasjera centralnego zarzadu) na
rachunek akcji socjalnej w NBP.

Na réznice wydatkéw akcji socjalnej (konto 26Q) w
stosunku do dochodéw bezposrednich (konto 270) prze-
nosi sie co miesiac odpowiednia sume z konta fundu-
szu akcji socjalnej — 1890 (W-n) na konto dotacji z
Funduszu Akcji Socjalnej 271 (Ma). Ksiegowanie to co
miesigc jest konieczne ze wzgledu na sporzadzany ra-
chunek dziatalnosci. Jes$li chodzi o fundusz nagréd i
prac zleconych — to kasy nie prowadzi si¢ réwniez, a
wyptaty wszelkie przeprowadza sie czekami (W-n 1891,
Ma R-k funduszu nagréd i prac zleconych w NBP
Nr 1131).

Konta 1890 i 1891 prowadzi sie w rozbiciu na po-
szczeg6lne przedsiebiorstwa (dawniej zjednoczenia).

Dowody kasowe, bankowe i memoriatowe uktadane
sg w jednym segregatorze z numeracja kolejng. W cig-
gu potrocznej praktyki nie stwarzato to zadnych trud-
noéci w odszukaniu odno$nego dowodu i w warun-
kach omawianego centralnego zarzadu nie widzi se
potrzeby oddzielnego skfadania.

Centralny zarzad ma w terenie kilka ekspozytur
Nacz. Insp. Kontroli.

Sposéb ksiegowania wydatkéw oraz rozliczen z ty-
mi ekspozyturami jest nastepujacy:

Ekspozyturom tym przekazuje sie co miesigc sumy
na wyptate poboréw, delegacje stuzbowe, materiaty
piSmienne itd,, ksiegujac je na konto rozliczeniowe w
grupie 16.

Ekspozytury rozliczajg sie raz w miesigcu na pod-
stawie oryginalnych dowodéw, sporzadzajgc zestawie-
nie (raport finansowy) wedtug wzoru jednolitego. Roz-
liczenia te sa podstawa do ksiegowania poszczegdlnych
wydatkéw w cigzar klasy 4 i klasy 1 za przelewy po-
trgcen (uznanie konta rozliczeniowego w grupie 16)
Ksiegowosci wydzielonej dla tych ekspozytur me pro-
wadzi sie; wydatki ich sa przewidziane w preliminarzu
centralnego zarzadu. Ekspozytury prowadza tylko ra-
port kasowy, wystawiajgc kwity przychodowe i rozcho-
dowe. Zaliczek na delegacje wyptacanych inspektorom
przez ekspozytury nie ksieguje sie.

Przelew6w potragcen wedtug list ptacy oraz sktadek
ubezpieczeniowych dokonujag ekspozytury. Subkonta
poszczegdlnych instytucji sg prowadzone w ksiegowo-
$ci centralnego zarzadu.

Kilka stéw nalezy réwniez poswieci¢ kompletowa-
niu dowodoéw, jako czynnos$ci przygotowawczej do de-
kretowania. Chodzi tu o rachunki dostawcéw, dowody
bankowe, listy inkasowe (obcigzenia z inkasa) i inne.

Konta dostawcéw uznaje sie na podstawie orygi-
nalnych rachunkéw. Do rachunkéw tych w przypad-
kach zakupu materiatéw badz S$rodkéw trwatych do-
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tacza sie ,przyjecie materiatow“ lub ,przyjecie $rod-
kéw trwatych® (1 egzemplarz).

Do obcigzenia banku z tytutu inkasa, przy ktérym
znajduje sie kopia rachunku, dotgcza sie jeszcze otrzy-
mana uprzednio liste inkasowa (egzemplarz: ,wezwa-
nie do zaptaty"). Ten komplet stanowi dowody zapta-
ty. W przypadkach obcigzeh przez Bank Inwestycyjny
z tytutu realizacji kredytéw inwestycyjnych docho-
dzg tu jeszcze dwa egzemplarze tzw. ,zlecenia prze-
lewu $rodkéw inwestycyjnych” B i D, z ktérych egzem-
plarz D dotagcza sie do wspomnianego kompletu do-
wodoéw zaptaty. Egzemplarz B, w ktérym oprécz sumy
rachunku wystepuje pozycja ,koszty ustugowe, odset-
ki* jest podstawa do ksiegowania oddzielnego w ciezar
danego kredytu. Oddzielne ksiegowanie odsetek ma na
celu przejrzysto$¢ kontd przy sprawdzeniu rodzaju na-
ktadow. Polecen ksiegowania do wymienionych dowo-
déw nie sporzadza sig, a dekretuje sie przy pomocy
stempla.

Jesli chodzi o obieg dowoddéw, to wszystkie rachun-
ki wptywajg do dziatu finansowo-ksiegowego i sg przy-
dzielane oddziatowi ksiegowosci (sekcje likwidatury).
Sekcja likwidatury kompletuje je, sprawdzajagc kto za-
mawiat wykazane materiaty, dotgcza stwierdzenie od-
nosnych dyrekcji pod wzgledem merytorycznym oraz
protokét przyjecia, nastepnie sprawdza rachunek pod
wzgledem formalnym i przedstawia do akceptacji dy-
rektorowi (szefowi) finansowemu. Po akceptacji rachu-
nek zostaje przekazany sekcji ksiegowosci — dekre-
tujgcemu, ktérym jest starszy ksiegowy, zastepca kie-
rownika oddziatu ksiegowosci.

Do stwierdzenia sprawdzenia i akceptacji rachun-
kéw sa uzywane nastepujace stemple: ,Sprawdzono
pod wzgledem rachunkowym i formalnym na z t...........
dn...eee podpis“; ,Kasa wyptaci" lub ,Akceptuje do
przelewu — ksiegowania, Dyrektor Finans.-Adm.“.

W celach kontrolnych, zaoszczedzenia niszczenia
kartotek i utatwienia sporzadzania bilanséw i spra-
wozdan prowadzi sie w omawianym centralnym zarzg-
dzie obrotéwki na dwéch duzych arkuszach ,amery-
kanki“.

Gustaw Lachowski

DO PRENUMERATOROW NASZEGO PISMA

Niektérzy prenumeratorzy wptacajacy naleznos¢ za
prenumerate przez PKO i urzedy pocztowe, dokonujg
wptat w zbyt péZnym terminie, tj. po dniu 20 m-ca po-
przedzajgcego miesigc prenumeraty, powodujg przez to
op6znienie manipulacji na poczcie i w PPK ,Ruch ,
co w konsekwencji opdznia wysylke pisma.

W celu uniknigecia op6znien w wysylce PPK ,Ruch
prosi prenumeratoré6w o wplacanie naleznosci za pre-
numerate najpézniej do dnia 20 kazdego miesigca po-
przedzajgcego miesigc prenumeraty.

Wszystkie wptaty, ktére beda nadane na PKO lub
poczta po dniu 20 beda automatycznie zaliczane na
prenumerate o jeden miesigc poznie;j.

Za date nadania wptaty uwaza sie date stempla pocz-
towego na pokwitowaniu.

Administracja



ADAM GIERUT

Przyczynek do organizaciji

przebiegu

pracy w wydziale fabrykacji

YDZIAL fabrykacji wchodzi w za-
kres dziatania resortu technicznego.
Zamoéwienia zewnetrzne rozpraco-

wane przez inne komérki organiza-
cyjne przechodzg do wydzialu fa-
brykacji w formie zamowien produkcyjnych.
Zamowienie produkcyjne jest poleceniem dla
wydziatu fabrykacji na opracowanie dokumen-
tacji kalkulacyjnej, na zasadzie ktorej w na-
stepstwie powstaje dokumentacja warsztatowa.
Gléwne czynnosci przy opracowaniu kal-
kulacji sg nastepujgce: wlasciwe rozplanowanie
proceséw technologicznych wraz z zaprojekto-
waniem odpowiednich pomocy warsztatowych*,
nastepnie obliczenie i wyznaczenie norm czasu
dla poszczegdlnych operaciji.
Niezaleznie od organizacji wydziatu fabry-
kacji, czynnosci te winny rozpadac sie na 2 za-
sadnicze etapy:

7. (a) rozplanowanie proceséw technologi-

cznych z wyznaczeniem oddziatéw, wzglednie

miejsc pracy, pomocy warsztatowych, wraz ze

szkicowym okresleniem poszczegoélnych zabie-

ow,

J (b) zaprojektowanie koniecznych pomo-
cy warsztatowych;

I[I. (a) obliczenie i wyznaczenie norm cza-
su dla poszczegolnych operacii.

W zwigzku z tym wydziatl fabrykacji, w za-
leznosci od charakteru produkcji, postuguje sie
jako narzedziem pracy szeregiem typowych
oraz specjalnych drukéw.

Jesli spos6b postugiwania sie drukami ma
by¢ zrozumialy — musi by¢ jednolity. Nieza-
leznie od istniejacych schematéw organizacyj-
nych, konieczne jest ponadto opracowanie, w o
parciu o ramowy statut organizacyjny przed-
siebiorstwa, pomocniczych instrukcji wewnetrz-
nych dla przebiegu prac w poszczegdlnych ko-
morkach organizacyjnych.

Taka wewnetrzna instrukcja powinna da-
wac systematyke wprowadzajacg tad i porza-
dek, zarbwno w obiegu dokumentacji warszta-
towej jak i we wilasciwym i jednolitym wyko-
naniu poszczegodlnych dokumentowi

W codziennej pracy wydzialu fabrykacji
pojawia sie szereg r6znych zagadnien, ktére nie
moga by¢ interpretowane w sposéb dowolny.
Zasadnicze z nich winny by¢ odpowiednio znor-
malizowane i ujete w przepisy. Pozwoli to, w
kazdym czasie i przez r6zne osoby, na jednolitg
interpretacje tych samych dokumentéw.

* Pomocami warsztatowymi
wyty, narzedzia 1 sprawdziany.

nazywa sie: przyrzady, uch-

Ponizej przytaczamy zatozenia przykiadu
instrukcji przebiegu pracy w wydziale fabry-
kacji. By nie przecigza¢ artykutu, dla ilustracji
podano tylko wzory tych drukéw, ktére nie sg
w powszechnym uzyciu albo ukladem swym
odbiegaja od normalnie stosowanych.

Instrukcja przebiegu pracy
w Wydziale Fabrykaciji

8 1. Wydziat Fabrykacji. Zgodnie z in-
strukcjga ramowg (In-0225), na zasadzie da-
nych, dostarczonych przez: (a) Wydziat Plano-
wania — w formie polecen warsztatowych,
wzOr 55, i terminarzy, wzor 49, z rysunkami;
przez <b) Wydzialy Produkcyjne — w formie
zamoéwien wewnetrznych*, wzér 107, zao-
patrzonych w szkice lub wzory, opracowuje:

(A) Kalkulacje wstepng w postaci: (a) ana-

lizy kalkulacji — wzor 215 w 1 egzemplarzu, (b)
planu kalkulacji — wz6r 57 w 1 egzemplarzu
(c) gtéwnego planu operacji — wzér 62 w 1

egzemplarzu. . ) )

Na zasadzie kalkulacji wstepnej w wymie-
nionej wyzej postaci Wydziat Fabrykacji zesta-
wia:

(B) . Dokumentacje warsztatowag dla
moéwien produkcyjnych (1) i dla zaméwien
wewnetrznych (I1).

| — Dokumentacja warsztatowa dla za-
mowien produkcyjnych sklada sie: (a) z polece-
nia wykonania — wzér 60 — zestawionego w
3 egzemplarzach, (b) z kart roboczych — wz6r
58 — zestawionych w 2 egzemplarzach, (c)
z kwitbw materiatowych — wz6r 59 —
wzglednie kwity rozchodowe na drzewo — wzor
65 — zestawionych w 3 egzemplarzach i (d) z
kart montazowych — wz6r 102 — zestawionych
w 3 egzemplarzach.

U — Dokumentacja warsztatowa dla za-
mowien wewnetrznych sklada sie: (a) z polece-
nia wykonania — wzo6r 62 — zestawiona w 3
egzemplarzach, (b) z kart roboczych wzér 72 —
zestawionych w 2 egzemplarzach i (c) z kwitéw
materialowych — wz6r 4 — zestawionych w 3
egzemplarzach.

8§ 2. W trakcie opracowania analizy kalkula-
cyjnej i zestawienia planow kalkulacyjnych Wy-
dziat Fabrykaciji: (a) ustala procesy technologi-
czne i przydzial wykonania do odpowiednich

* Sprawe zamoéwienh wewnetrznych oméwiono w artykule

pt. ,Zagadnienie zamoéwiern wewnetrznych". ,Ekonomika i Or-
ganizacja Pracy“ nr 1, styczen 1950 r-
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warsztatow t stanowisk dla kazdej poszczegdl-
nej czesci sktadowej zamdwionych obiektow;
(b) wyznacza Nr Nr maszyn, na ktorych obrob-
ka bedzie przeprowadzona, Nr Nr przyrzadow
pomocniczych i narzedzi oraz kategorie trudno-
Sci robdt, zgodnie z umowag zbiorowg; (c) ustala
wymiary surowego materiatu, jezeli ten nie jest
podany w terminarzach; (d) opracowuje kon-
strukcyjnie samodzielnie wzglednie na propo-
zycje kalkulacji konieczne pomoce warsztatowe;
(e) oblicza normy czasu dla poszczegdlnych ope-
racji w analizie kalkulacyjnej i zestawia je w
planie kalkulacyjnym (normy czasu oblicza-
ja specjalisci kalkulatorzy wedtug ogdélnych za-
sad kalkulacji). i

Opracowane w wyzej podany sposdb plany
kalkulacyjne sg podstawg dla dziatlu emisji do-
kumentacji dla sporzadzania gtéwnych planow
operacji, na zasadzie ktorych bedzie sporzadza-
na dokumentacja warsztatowa.

8 3. Analizy kalkulacji sporzadzane sg recz-
nie w jednym egzemplarzu przez Dzialy Opra-
cowan Produkciji i Kalkulacji, oddzielnie dla kaz-
dej operacji z podzialem na podstawowe elemen-
ty czasu wlasciwego przygotowania jednostko-
wego przygotowania zbiorowego, oraz odpo-
wiednich dodatkéw na czas tracony.

Analizy sporzgdza sie tylko do produkcji se-
ryjnej. Z chwilg wprowadzenia zmian, czy no-
wych metod produkcji, analizy muszg by¢ opra-
cowane na nowo.

Analizy sporzgdzane sg przez kalkulatorow
i zatwierdzane przez kierownika kalkulacji.
Analizy sg oznaczane numerami operacji usta-
lonymi po opracowaniu planu kalkulaciji.

8 4. Na zasadzie sporzadzanych analiz, dziat
kalkulacji zestawia recznie plany kalkulacji —
wzoOr 57 (dla produkcji seryjnej), kierujac sie
nizej podanymi wytycznymi; (a) plany kalkula-
cji sporzadza sie dla jednej sztuki; (b) w rub-
ryce ,nazwa obiektu zamdwienia“ — podaje sie
nazwe i ceche wyrobu; (c) w rubryce ,nazwa
czesci" podaje sie calg i doktadng nazwe wedtug
terminarza — np. ,Sruba z tbem pétokraglym
15X75" (d) w rubryce ,sztuk na jednostke" —
wpisuje sie ilos¢ sztuk w jednostce wyrobu; (e)
rubryki: ,grupa, rys. Nr, Nr czesci* — wypel-
nia sie zgodnie z przeznaczeniem; (f) w rubryce
»,pozycja terminarza“ podaje sie Nr pozycji ter-
minarza; (g) w przewidzianej siatce ,szkic"
umieszcza sie szkic czesci z zaznaczeniem prze-
widzianej obrébki (ewentualnie nakleja sie);
(h) w rubryce ,materiat* — podaje sie jednost-
ke, dane identyczne z danymi z terminarza. W
razie zauwazonej niezgodnosci w danych ma-
teriatowych sprawe nalezy uzgodni¢ z Wydzia-
tlem Planowania.

(i) Czes¢ dolng wypetnia sie nastepujgco:

1 NNop. — wedlug ustalonej kolejnosci
Nr kolejny operacji obrébki.
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2. Pomoc nalezy traktowaé jako oddzielng
czynnos$¢; jesli zwigzana jest ona z inng
operacja, oznaczy¢ jg tym samym nume-
rem kolejnym, co czynnos¢ gtéwna, z do-
daniem litery a, b, c, itd. Jezeli do pew-
nej operacji potrzebna jest pomoc kilku
ludzi o réznych grupach trudnosci, dla
kazdej grupy nalezy ustali¢ oddzielng
operacje.

3. Maszyna — S5mibol i Nr maszyny
wzglednie stanowisko wedtug symboli-
styki zgodnie z instrukcjg Nr In/0601.
Warsztat — ceche wydziatu.
5. Narzedzia — Nr symbol

wzgl. narzedzia.

6. Opis czynnosci — doktadny opis ope-
racji z analizy. W razie operacji nieo-
statecznej, poda¢ wymiary i tolerancje,
wedtug ktorych operacja ma by¢ wyko-
nana. Dla operacji obejmujgcych grado-
wanie napisac to wyraznie. Dla operacji
montazowych powotywacé sie na Nr Nr
kart instrukcyjnych.

7. Kategoria — podaje sie kategorie stop-
nia trudnos$ci roboty wedtug obowigzu-
jacych oddzielnych przepiséw.

8. Czas przygotowania — rzeczywisty czas
przygotowania zbiorowego z analizy.

9. Czas roboczy — rzeczywisty czas wyko-
nania na 1 sztuke tgcznie z czasem przy-
gotowania jednostkowego i dodat-
kami na czas stracony wedlug analizy.
Czasy winny by¢ podane w dziesiet-
nych ‘godzin, zgodnie z ogdlnymi zasa-
dami kalkulacji.

10. Czas tgczny na jednostke — nie wy-
pelnia sie.

11. Plan kalkulacji podpisuje kalkulator,
i zatwierdza kierownik dziatlu kalku-
lacji. (j) Wszelkie wprowadzone zmiany
muszg by¢ opisane, z podaniem daty,
tresci, uzasadnienia zmian i podpisem
kalkulatora. Zmiany dokona¢ moze
tylko autor planu wzglednie zastepujacy
go kalkulator, (Ic) Z chwilg zmian me-
tod produkcji, plan czynnosci musi by¢
opracowany na nowo. (I) Plany kalku-
lacji sg przechowywane u poszczegol-
nych kalkulatoréw specjalistéw, w te-
czkach wedlug rodzajow produkciji.
Teczki sg opisane przez dziat emisji
dokumentacji, (m) Z chwilg wejscia no-
wego zamoéwienia kalkulator aktualizu-
je plany kalkulacji i oddaje je do dzia-
tu Emisji Dokumentacji, celem sporza-
dzenia kolejnej dokumentaciji.

e

przyrzadu,

8§ 5. Dziat Emisji Dokumentacji na zasa-
dzie planéw kalkulaciji, kierujgc sie terminarza-
mi, opracowuje catkowicie i wypisuje recznie
Gléwne Plany Operacji (8 1 Ac), na zasadzie
ktorych powstaje cata dokumentacja warszta-
towa wymieniona wyzej w § 1 B.



W rubrykach ,wydano do wykonania“
Gtéwnych Operacji Planow Dziat Emisji do-
kumentacji po kazdorazowym sporzadzeniu do-
kumentacji warsztatowej, notuje kolejne nu-
mery zamowien, date wydania oraz ilosci sztuk
wyrobow.

8§ 6. Gtowne Plany Operacji i przepisane
z nich na maszynach polecenia wykonania musza
by¢ wystawione wedlug nastepujgcych zasad:
(a) moze byc¢ tylko jedno polecenie wykonania
wzglednie Gtoéwny Plan Operacji dla danego
zamoOwienia, pozycji i wydziatu; (b) jezeli
przedmiot jest wykonywany przez rézne wy-
dzialy, dla kazdego wydzialu opracowuje sie
oddzielnie Gtéwne Plany Operacji i polecenia
wykonania; (c) obok tytutu ,polecenie wykona-
nia“ wypisa¢ ceche wydzialu wykonujacego;
(d) w rubryce ,Nr zam." podawa¢ Nr odpo-
wiedniego konta; dla zamdwien wewnetrznych
nalezy sprawdzi¢ czy podane konto jest wtasci-
we i aktualne; (e) rubryki ,tres¢ zamoéw.", naz-
wa czesci, grupy, rys. Nr, czes¢ Nr, i szt. na jed-
nostke sg analogiczne jak rubryki planu kalku-
lacji i nalezy wypeinia¢ je zgodnie z § 4 b, c, d,
e; (f) w rubryce ,ilos¢" nalezy poda¢ catko-
witg ilos¢ sztuk wzgl. kompletéw objetg danym
zamowieniem; (g) w rubryce ,oddz. zaczy-
najacy” nalezy podaé ceche wydziatu, ktory
wykonuje poprzednie operacje i od ktérego da-
ny wydziat pobiera poéffabrykat; jezeli dany
wydzial jest pierwszym, tzn. zaczynajgcym, w
rubryce omawianej stawia sie znak + wzgled-
nie X.

(h) W rubryce ,Nr polecenia® nalezy
poda¢ numer terminarza famany przez Nr po-
zycji terminarza, np. 56/47 lub, jesli podsta-
wg wystawienia polecenia jest zamodwienie
wewnetrzne — ceche wydzialu zamawiajgcego
i Nr wzglednie date zamdwienia (np. Pw. 4/45
lub Pw. 4/10. 8.47). W wypadku wystawienia
polecenia na podstawie ,zawiadomienia o bra-
kach* wzor 108, np. Tik/712, symbol 712 jest
numerem zawiadomienia. Jesli terminarz nie
zawiera numerdéw pozycji, nalezy na drugim
miejscu wpisa¢ Nr strony np. 56a (str. 3) ko-
nieczny skrét ,Str.“. Jesli na réznych- stronach
powtarzajg sie te same numery pozycji termi-
narza, nalezy poda¢ i numer strony i numer po-
zycji terminarza np. 56a (3) 117 i w tym wy-
padku skrét ,Str.“ jest zbedny.

(i) W rubryce ,material* — nalezy podaé
ceche magazynu, z ktérego wydziat wykonywu-
jacy pobiera materiat lub pétfabrykat np. ,z
Tmg"“, ,z Tmz" (wazne tylko dla wydzialu za-
czynajacego).

(j) Rubryki: ,jednostka, rodzaj mat., wy-
miary, jakos¢" sg identyczne z planem kalkula-
cji i wypetniac je nalezy zgodnie z § 4 h.

(7c) W rubryce ,ilo$¢" — nalezy poda¢ tacz-
ng iloS$¢ na cale zamoéwienie. llos¢ ta winna byé
Wyliczona z iloscig na jednostke i iloScig sztuk w

zamoéwieniu bez zadnych dodatkéw, ktére powin-
ny by¢ juz uwzglednione w terminarzu w ilosci
jednostkowej.

() Rubryk: ,terminarz i Nr materiatu” nie
wypetnia sie.

(m) Rubryki dolne (kolejna czynnos$¢ do
,Czasu przygotowania“), analogiczne do rubryk
planu kalkulacji wypetnia sie zgodnie z § 4, pkt.
i 1— 9, przy czym do Gtéwnych Planéw Ope-
racji wzglednie polecenn wykonania do rubryk:
,Czas przygotowania“ i ,godzin wyznaczonych
na jednostke" przenosi sie czasy z rubryk ,czas
przygotowania“ i ,czas roboczy" z planu kalku-
lacji. Podkresla sie, ze rubryki ,godzin wyzna-
czonych na jednostke* do ,fgcznie godzin“ win-
ny zawiera¢ czasy wyznaczone, w dziesietnych
godzin z doktadnoscig do drugiego znaku, zgod-
nie z wytycznymi umowy zbiorowej wzglednie
wydanymi zarzgadzeniami Dyrekcji Zaktadu.

(n) Rubryki ,Pw.“ nie nalezy wypeiniac.

(0) Rubryka ,godz. wyzn. razem“, czas jed-
nostkowy pomnozony przez ,Razem sztuk“.

(p) Rubryka ,acznie godzin® — godziny
z rubryki ,godz. wyzn. razem" powiekszone
0 Czas przygotowawczy.

(r) W wypadku podzialu na kilka partii,
w prawym marginesie wzglednie w przewi-
dzianej rubryce polecenia, obok odpowiednich
operacji, nalezy wpisac ilos¢ partii np. 6 p. X
100, co oznacza 6 partii po 100 obiektow; czas
przygotowawczy musi by¢ powtdrzony tylez ra-
zy, np. 6 X 0,5 i uwzgledniony w czasie tacz-
nym. To samo dotyczy ,godz. wyzn. razem",
gdzie nalezy pisa¢ 6 X czas na jedng partie.
W rubryce ,facznie godzin na 1 partie* w gtow-
nych planach operacji na jedng partie (wraz
Z czasem przygotowawczym), a w rubryce ,ig-
cznie godzin na calos¢, taczny czas* bedzie po-
dany tgczny czas na cale zamowienie. Na polece-
niach wykonania maszynistka wpisuje z gtéwne-
go planu operacji do rubryki ,acznie godzin“
czas z rubryki ,tgcznie godzin na catos¢, a w
kartach roboczych — czas z rubryk ,tgcznie go-
dzin na jedng partie* (zakreskowana).

(s) W rubrykach ,godzin wyznaczonych na
jednostke" i ,fgcznie godzin“, précz czaséw wpi-
sanych, nalezy wpisa¢ w tej samej rubryce po-
nizej akordy w zilotych, ktére nalezy obliczac¢
z dokfadnoscig do 2 znakdw po przecinku, mno-
Z3aC czasy przez obowigzujace stawki.

(t) Z lewej strony u dotu umieszcza sie sym-
bol kalkulatora, ktéry opracowat odnosny plan
kalkulacji, tamany przez symbol maszynistki;
wykaz symboli pracownikéw podany jest w in-
strukcji wewnetrznej Nr 1. Maszynistka przepi-
sujac polecenie wykonania, wpisuje pod symbo-
lami date sporzadzania dokumentacji, zlozong
z 6 cyfr, wpisanych bez kropek, z ktérych dwie
pierwsze oznaczajg dzieh, dwie drugie miesigc
i dwie ostatnie rok, np. 010847.
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§ 7. Karty robocze musza by¢ dzielone na
takie partie, aby czas rzeczywisty nie przekra-
czat 50 godzin na jednego robotnika. Niektore
roboty maszynowe indywidualne, mozna w mia-
re potrzeby dzieli¢ na wiekszg ilos¢ partii, tak,
aby czas rzeczywisty byt odpowiednio maly,
np. 8 wzglednie 16 godzin. Ma to na celu unik-
niecie pracy wielu pracownikéw na jedng kar-
te i wynikajgcej z tego niemoznosci zdobycia
przez jednego z nich wiekszego zarobku, dzieki
wiekszej wydajnosci.

8 8 Pozadane jest, aby kwity materialowe
wystawiane byly na cale zamolwienie. W razie
trudnosci transportowych magazynowych, lub
innych, na zyczenie warsztatu, kwity moga byc¢
dzialone na partie analogicznie jak karty robo-
cze.

8 9. Nalezy dzieli¢ karty na partie row-
ne, a wiec np. 6 p X 100, 12 p X 50 itd. Podzie-
lone karty robocze i kwity materiatowe nalezy
oznacza¢ u dotu rubryki ,Nr zam." utamkiem,
w ktorym mianownik jest iloscig, a licznik nu-
merem partii.

§-10. Rubryki kart roboczych oraz kwitéw
materiatowych: ,tres¢ zam.", ,oddziat zaczyna-
jacy“, ,Nr zamowienia“, ,nazwa czesci, ,sztu-
ka na jednostke“, ,Nr polecenia“, ,grupa“, ,Nr
rys.”, ,czes¢ Nr“ wypelnia sie identycznie jak
w poleceniu wykonania.

W rubryce ,ilo$¢" wpisuje sie ogolng ilos¢
sztuk wyrobu wzglednie, jesli karty robocze sg
dzielone na partie, to zgodnie z 8 6 rz W rubry-
ce ,razem sztuk" wpisuje sie iloczyn rubryk
Jl08¢" przez ,sztuk na jednostke".

W rubryce ,wydziat* wpisuje sie ceche wy-
dzialu wykonujacego. Na wszelkg pomoc na-
lezy wystawia¢ oddzielne karty robocze, postepu-
jac zgodnie z 8§ 4 i 2. W dalszym ciggu nalezy
stosowa¢ oznaczenia i wypetnia¢ rubryki kart
roboczych i kwitbw materialowych  zgodnie
z8 4i6.

8§ 11. W wypadku koniecznosci wystawienia
dodatkowych kart roboczych dla roboty beda-
cej juz na warsztacie, nalezy na dodatkowe ope-
racje wystawia¢ réwniez dodatkowe polecenia
w trzech egzemplarzach, przy czym numeracja
w ,kolejna czynno$¢" bedzie dalszym ciggiem,
wzglednie bedzie wpleciona w polecenie pierwot-
nie wystawione, otrzymujac w razie braku wol-
nego numeru dodatek literowy do numeru po-
przedniej operacji. W wypadku, jesli dodatko-
wa karta zawiera czas dodatkowy dla juz wyda-
nej, nalezy to wyraznie napisa¢é w rubryce
..czynnos¢”, a mianowicie: ,Czas dodatkowy do
karty Nr........... “. Opis operacji jest wdwczas
zbedny.

§ 12. Referent Dzialu Emisji Dokumentacji
Po opracowaniu danego zaméwienia: (a) oddaje

podpisane przez siebie w lewym marginesie
u gory Gléwne Plany Operacji maszynistce,
ktora sporzadza polecenie wykonania w trzech
egzemplarzach, w tym jeden bez czaséw oraz
w dalszym ciggu sporzadza karty robocze w dwu
egzemplarzach (jeden oryginat niebieski i jedna
kopia biata) oraz kwity materialowe w trzech
egzemplarzach; (b) maszynistka przepisujac
umieszcza u dotu po lewej stronie calej doku-
mentacji symbol kalkulatora tamany przez swdj
oraz date, zgodnie z niniejszg instrukcjg 8 6 i;
(c) przepisany na maszynie komplet, wraz z
Gtownym Planem Operaciji, wraca do referenta,
ktory sprawdza zgodno$¢ pomiedzy Glownymi
Planami Operacji a maszynopisami; referent
podpisuje wszystkie egzemplarze poleceh wy-
konania w lewym marginesie, zas kwity ma-
terialowe w rubryce wydzial, ktéra to rubryka
musi by¢ opatrzona pieczecig wydziatu; (d) do-
kumentacje te, utozong w kolejnosci: polecenia
wykonania, karty robocze, kwity materiatlowe,
spietg spinaczami oddaje referent do reje-
stracji.

8§ 13. W wypadku, gdy z jakichkolwiek po-
wodow zajdzie potrzeba anulowania dokumen-
tacji warsztatowej (81B) nalezy postepowac
nastepujgco: (a) dokumentacje po zwrocie do
Dziatu Emisji Dokumentacji otrzymuje wiasci-
wy referent; (b) zaopatrzy on oryginaty (kart
roboczych i kwitbw materiatowych) dokumen-
tacji w piecze¢ ,anulowane“, oraz ewentualnie
w uwage w formie uzasadnienia, czy tez powo-
tania sie na odpowiednie pismo, powodujace
anulowanie oraz date i swéj podpis; (c) niszczy
kopie kart roboczych (biate) i obie kopie kwi-
tow materiatowych; (d) anulowang w ten spo-
sob dokumentacje przesyta do rejestracji celem
odnotowania w ksigzkach; (e) nastepnie doku-
mentacja przechodzi do dziatu obcigzen i termi-
néw, celem przeprowadzenia zmiany w kartote-
ce obcigzen, skreslenia w posiadanym poleceniu
i dotgczenia do tegoz polecenia.

§ 14. Wystawienie duplikatow karty robo-
czej lub kwitu materialtowego moze nastgpi¢ na
pisemng prosbe wydziatu, ktéry spowodowat
zgube. W tym wypadku sporzadza sie odpo-
wiednie odpisy z posiadanej dokumentacji, za-
opatrujac je w piecze¢ lub nadruk ,Duplikat”.
Fakt wystawienia duplikatu nalezy odnotowac
w posiadanym poleceniu wykonania i ksigzkach.

Dziat Emisji Dokumentacij, wystawiajgc
duplikaty, zawiadamia o zaginieciu oryginatéw
w drodze korespondencji Biuro Wyptat wzgled-
nie Magazyn, zaleznie od tego, czy chodzi o kar-
ty robocze czy tez o kwity materiatowe.

8§ 15. Zmiany czasu przeprowadza sie na za-
sadzie reklamacji — wzo6r 142, przedstawianych
w dwu egzemplarzach wraz z kartg roboczag
przez wydziaty produkcyjne, wzglednie na wnio-
ski Dzialu Usprawnieh oraz Dzialu Kalkulacji.
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We wszystkich wypadkach wnioski sg rozpatry-
wane przez dzial kalkulacji, ktory sporzadza
protokoty zmian czasu na wzorze Nr 216 i wpro-
wadza zmiany w posiadanej przez siebie kalku-
lacji i komunikuje je Dziatowi Emisji Doku-
mentacji, dla poprawienia Gléwnych Planow
Operacyjnych i polecenn wykonania. Wprowa-
dzone w kartach roboczych zmiany musza byc¢
opatrzone podpisem kalkulatora i datg. Kazdo-
razowe zmiany czasu w biezacych kartach ro-
boczych musza by¢ podawane do wiadomosci
Dzialu Terminobw Obcigzen, celem przeprowa-
dzenia zmian w posiadanych egzemplarzach po-
lecenn wykonania i kartotece obcigzen.

Nr

PLAN KALKULACYJNY N

Nazwa obiektu zarndwienta Grupa

Rsi

S it na jedn Nazne dla

SZtuA
0d.d O e

Nazwa czgsa ioscl

Mafet'jor

ti.je dn.

5i kie

Rodzaj Mat
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Poce
Nr.
Waurk Soeg.

Aolte.
dz/a

Wﬁ Aa szyna

Opera cja

Kalkuta for Ze&tawit' Spraw cJziT Kier. Kat/<uta cy/
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D ato D ata
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Kowy Czai

L.p
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Tablica 2. Plan kalkulacyjny.
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Po zatlatwieniu, Dziat Kalkulacji zwraca je-
den egzemplarz reklamacji wraz z kartg robo-
cza zainteresowanemu wydziatowi, zas drugi
zostaje zlozony do aktow w sekretariacie.

§ 16. Dla operacji montazowych wystawia
kalkulator jednorazowe karty operacji monta-
zowych — wzo6r 102, dla catego obiektu pro-
dukcji. Z chwilg wprowadzenia nowych metod
produkciji lub tez innych zmian, zajdzie konie-
czno$¢ zastgpienia karty przez opracowang na
nowo. Karty wystawia sie na kazda operacje
oddzielnie.

Karty nalezy wypetnia¢ w
spos6b  nastepujacy: (a) w
pierwszej czesci u gory poda-
wac: typ obiektu, nazwe opera-
cji np. 1 montaz gidwny oraz
numer stanowiska tamany przez
symbol wydziatu produkcyjne-
go; (») W drugiej czesci, w rub-
ryce ,treS¢ operacji nalezy
umiesci¢ opis operacji, czas

| 0ogllny na te operacje, ilos¢ lu-
! dzi oraz kategorie robotnikow;
L (c) w trzeciej czesci, w rubry-
. kach od ,poz. term.” do ,uwa-
gi* podac zestawienie przewi-
! dzianego materiatu, wzglednie
{ czesci potrzebnych dla danegj
operacji zgodnie z termina-
rzem; (¢) W czwartej czesci, w
rubryce ,narzedzia i przyrzady*
poda¢ numer i symbole uzywa-
nych przyrzaddéw i narzedzi; (e)
po zestawieniu materialowym,
karta winna zawieraC rozszerze-
nie zawartego w nhagtowku
okreslenia operacji itp. wiado-
mosci, ktérych nie mozna po-
miesci¢ w karcie roboczej. Stad
w karcie roboczej mozna powo-
tywac sie na numery odpowied-
nich kart montazowych; (f)
karta winna zawiera¢ date i
podpis kalkulatora; (g) karte
sporzadza sie w trzech egzem-
plarzach : dwa dla wydziatu pro-
dukcyjnego, jeden zas pozosta-
je u kalkulatora; (h) niezalez-
nie od powyzszego, dziat kalku-
lacji sporzadza na zasadzie
opracowanej przez siebie kalku-
lacji, karty instrukcyjne ze
wskazaniem danych dla obréb-
ki maszynowej, recznej, wzgled-
nie rob6ét monterskich.

§ 17. Obowigzkiem grupy
rejestracyjnej Dzialu Emisji
Dokumentacji jest rejestracja
nastepujacej dokumentacji war-
sztatowej : kart roboczych

Kr Ciejci

Uiwa i

GLPlon Operac.

DaPo Podpis



wzor 58, kwitbw materiato-
wych — wzér 59 i 65 dla zamo-
wien seryjnych, wzglednie wzor
72 i 4 dla zambéwien wewnetrz-
nych. Rejestracja dokumentacji
wyzej wymienionej dokumen-
tacji warsztatowej odbywa sie
przez: (a) numerowanie doku-
mentow: w kartach roboczych
— wzér 58 i 72 oraz kwitach
materialowych w przewidzia-
nym na to miejscu; w kwitach
materialowych — wzér 65 w
wolnej rubryce, pod rubryka
,ha konto Nr“, w kwitach ma-
teriatowych — wzér 4 w rub-
ryce ,wydzial* (niezaleznie od
pieczatki wydziatu) i przez: (b)
wpisanie  kart roboczych,
wzglednie kwitéw do przezna-
czonych ksigg, oddzielnej dla
kart roboczych oraz oddzielngj
dla kwitow materiatowych, wy-
pelnia sie tam wszystkie rubry-
ki.

Moiwa cigsci

Grupo
Wefertat ¢,

Diost

Jean m

1
Kol

f i Srono
Cty Priyri. Kkl

F

Ar

A

Mo yre ggg’
Poza tym dochodzg tu naste-
pujace czynnosci: (i) wpisuje
na poleceniach wykonania w le-
wym marginesie, obok odpo-
wiedniej operacji numery kart
roboczych, na wszystkich trzech
egzemplarzach oraz  numery
kwitbw materiatowych po sto-
wie ,materiat*: (2) odigcza
jedna kopie polecenia wykona-
nia (z czasami) wpisujgc w le-
wym marginesie date rejestra-
cji, po czvm oddaie je do wpisu,
do terminarzy; (8) oddaie caly
pozostaly komplet poukfadany
wedtug wydziatéw i spiety do
sekretariatu administracji, ce-
lem dokonania ekspedvcii.
Przedtem goniec na obu polece-
niach w lewym marginesie odbije* stemplem
date (data odejscia dokumentacji) oraz piecze-
cie zgodnie z wydanymi osobno zarzgdzeniami.
Nastepnie, dokumentacja po wciagnieciu do
ksigzki doreczen, zostaje odestana w miejsce
przeznaczenia, (c) Numeracja dokumentacji
wyzej wymienionej odbywa sie w okresach ro-
cznych; nowa numeracje dokumentacji rozpo-
czyna sie z dniem 1 stycznia kazdego roku.
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§ 18. Numery wydanych kart roboczych
i kwitbw materiatowych nalezy odnotowaé w
odpowiednich terminarzach, czerpigc je z zatrzy-
manych polecen. Numery kwitbw materiatowych
notowa¢ w kolumnie ,wydziatl produkcji*, zas
numery kart roboczych w nastepnych kolum-
nach, oddzielnie dla kazdego wydziatu. Kwity
materialowe odnotowywac¢ otéwkiem niebie-
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Tablica 3. Gtéwny plan operacyjny.

skim, za$ karty robocze otowkiem czerwonym.
Na poleceniach w prawym gérnym rogu po-
stawi¢ znak ,TO"“, co ozhacza terminarz odno-
towano. Odnotowania muszg by¢ prowadzone
biezaco. Polecenia wykonania po odnotowaniu
nalezy odda¢ do dziatu obcigzen i termindw, ce-
lem wpisu godzin do kartoteki obcigzen.

8 19. Codziennie w 24 godziny po zakoncze-
niu roboty, karty robocze wzér 58 i 72 sg dore-
czane z wydzialow produkcyjnych do dziatu ob-
cigzen i termindw, wraz z odpowiednim wyka-
zem, gdzie referenci potwierdzajg ich odbiér.
Nastepnie stwierdzajg czy karty sa wypetnione
zgodnie z instrukcjg Nr In-0421 — i In-0423.
Karty zgodne z instrukcja sa przeciggane przez
kartoteke i statystyke, po czym po zaopatrzeniu
w stempel tréjkatny z cechg wydziatu, przesyta-
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ne za ksigzkg doreczen do wydziatu Biura Wy-
ptat. Karty robocze wypetnione wadliwie sg
zwracane z odpowiednim pismem do zaintere-
sowanego wydziatu. Zestawienia kart roboczych
po odestaniu tychze do Biura Wyptat (wzgled-
nie wydziatu produkcyjnego) nalezy przechowy-
wac pouktadane wedlug wydziatbw na dowdd
przeprowadzenia zapisow w kartotece, statysty-
cznych zestawieniach poréwnawczych oraz dla
ewentualnej reklamacji w sprawie kart robo-
czych.

§ 20. Celem kontroli przebiegu poszczegdl-
nych zaméwien na wydziatach produkcyjnych,
Dziat Obcigzen i Terminéw prowadzi kartoteke

Zapisy, tak z polecen jak i z kart roboczych,
muszg by¢ dokonywane natychmiast, przy czym
karty robocze nie mogag pozostawa¢ w Wydziale
Fabrykacji diuzej niz jedng dobe.

Kartoteka obcigzen winna by¢ prowadzona
w sposéb nastepujacy: (a) w rubryce ,Nazwa“
nalezy wpisac typ maszyny, wzglednie stanowi-
sko podane w poleceniu wykonania w rubryce
.maszyna“, (b) w rubryce ,wolna“ nalezy wpi-
sa¢ symbol wydziatu produkcyjnego, (c) w
rubryce ,Nr rys." — dla przyrzadéw i pewnych
indywidualnych zamoéwien nalezy podawac¢ Nr
rys., zas dla kompletnych obiektéw itp. nalezy
podawa¢ grupe konstrukcyjng, (d) w rubryce

Obiekt Term Nr porz korty
I<aceka pvyvavaza, FKldaeag .
Poi
Nazwa czesci: szt najedn GRUPA Nr Rys iczcij¢ /
Jlos¢ kart
i KoTceor. -
Kol. Ro kotn ik Karta . Cas %%Po _
Zam.  coyn- FR/RMzyrzad SN0 gperacia 2 i robocza o n_wyzna Reeczy WY© W Uwagi
N nosci wisko Nazwisko Nr Nr o

& TEny wisty bienia

Strona pierwsza kartoteki poréwnawczej kalkulacji.

obcigzen — wzér 176. Kartoteki prowadzone
sg biezaco z podzialem na obiekty produkcji (za-
moéwienia), wydzialy, grupy konstrukcyjne
obiektéw oraz maszyny i stanowiska.

Zapisy dokonywane sg na zasadzie wyda-
nych polecen wykonania, tak dla kart roboczych
wzor 58, jak i dla kart roboczych wzér 72, oraz
zeszlych godzin, na zasadzie przepracowanych
kart roboczych — wz6r 58 i 72, przedstawia-
nych codziennie przez wydzialy do Wydzialu
Fabrykacji.
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.Zam. Nr“ nalezy podawa¢ numer konta, (e)
w rubryce ,terminy wykonania“ wpisywa¢ na-
lezy termin wykonania podany w terminarzu,
(f) w rubryce ,Nr karty roboczej* nalezy wpi-
sywac kolejne numery kart roboczych wydanych
na dang maszyne, wzglednie stanowisko, (g)
celem ufatwienia zapiséw, polecenia wykonania
z jednego dnia mozna grupowaé¢ w odpowiednie
zestawienia z podzialem na maszyny i stanowi-
ska (pod sumg godzin nalezy wpisywac przyna-
lezne numery kart roboczych), (h) po wpisie



godzin do kartoteki, nalezy w zestawieniu pod
sumg godzin zakresli¢ kotko i tam wpisac liczbe
porzadkowg  (Lp.) zapisu do Kkartoteki,
(i) w razie gdy polecenie odnosi sie do kilku
zaméwien typu np. 1607 — 09 itp. nalezy ze-
stawienie rozbi¢ na indywidualne zaméwienia
przy czym godziny muszg by¢ rozbite proporcjo-
nalnie do ilosci wyrobéw w danym zamowieniu,
(j) w wolnej rubryce kartoteki obcigzen u gory
po lewej stronie, nalezy podawa¢ miesieczne su-
my wydanych godzin, (k) wpisujgc godziny na-
lezy wypetnia¢ kartoteke nastepujgco: ,Lp.“ —
kolejnos¢ zapisu, ,data“ — date wypuszczenia
na warsztat, ,godziny wydane“ — godziny
z rubryki ,fgcznie godzin“, ,godziny pozostate“
— sume godzin, () przy wpisie godzin schodza-
cych, z kart roboczych zwracanych, postepowac
nastepujgco: wypetnia¢ rubryki Lp., data oraz w
rubryce ,godziny zwrdcone" — godziny schodza-
ce (wyznaczone) i réznice w rubryce ,godziny
pozostate*, zas w rubryce ,procent wykonania“
ustali¢ procent wykonania roboty w stosunku
do pozostatych godzin, a ponadto przekresli¢

8§ 21. Na zasadzie wpisanych do kartoteki
terminéw oraz znajgc procent wykonania ro-
boty, Dzial Obcigzen i Termindéw S$ledzi i kon-
troluje przebieg poszczegélnych zamowieh na
warsztatach i wysuwa wnioski, majgce na celu
likwidacje opGznien; zwraca rOwniez uwage na
terminowe przedkladanie kart roboczych, wy-
jasnia otrzymywane z resortu produkcji rapor-
ty o zatrzymaniach, wzglednie przeterminowa-
niu produkcji (wzoér 121 wzgl. 131).

Na zasadzie zapisbw w kartotece obcigzen,
sporzadza sie nastepujace miesieczne zestawie-
nia:

(a) zestawienie godzin wydanych od po-
czatku rozpoczecia zamoOwienia do kon-
ca miesigca sprawozdawczego, z podzia-
tem na zamowienia, wydzialy, maszyny
i stanowiska.

(b) zestawienie godzin wydanych w miesia-
cu sprawozdawczym, z podzialem na za-
mowienia, wydzialy, maszyny i sta-
nowiska.

(c) zestawienie godzin wydanych w miesia-
cu sprawozdawczym, obcigzajacych ma-

Kol Robotnik KarTa Rafew Czas
zam. - Przyrzad M © Operacjo Dato robocza - i, Wyro = Uwadi
Nr. ti?iroini e A P . Nazwisko  Nr NT ZWyzna- Rzeciy VY W, wagi

SIScony viswy biema Ly

Strona druga kartoteki poréwnawczej kalkulacji.

numery zesztych kart roboczych, znajdujgcych
sie w rubryce ,nr kart rob.”, (m) celem ufat-
wienia zapisdw godzin schodzacych, mozna gru-
powa¢ karty robocze i sporzadza¢ zestawienia
sumaryczne (identycznie jak w punkcie g).

szyny, z podzialem na wydzialy,

(d) zestawienie ilustrujagce obcigzenie po-
szczegoblnych grup maszyn, w stosunku
do ich przepustowosci, biorgc za podsta-
we zapasy godzin do przepracowania
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i godziny schodzace w

danym miesigcu.

(e) inne zestawienia czy to
w formie tabelarycznej,
czy graficznej na zlece-
nie wtadz przetozonych,
zestawienia ad a, b,
przedstawiane sg do N,
R, VR, do dnia 5 kaz-
dego miesigca.

§ 22. Celem uzyskania moz-
nosci poréwnania wyrobienia
norm, Dziat Obcigzen i Termi-
noéw prowadzi kartoteke porow-
nawczg kalkulacji — wzdér Nr
229.

Kartoteke prowadzi sie od-
dzielnie dla poszczegdélnych cze-
sci  produkowanych seryjnie
wyrobow.

Kartoteki zakltada sie na za-
sadzie wydanych poleceh wyko-
nania wypetniajac rubryki:

(@) (1) obiekt, (2) term.

poz., (3) nazwa czesci,
(4) sztuk na jednost-
ke, (5) grupa, (6) Nr
rysunku i czesci, (7) za-
mowienie numer, (8)
kol. czyn.(Nr porz. ope-
racji), (9) symbol (war
sztatu), (10) przyrzad

| Ac* g ctesa

() BUQ

Dota

Rys Nr

WAU’Ofd Syna uidti7
by

PoWp*»

Drut Wta<r Nr 60 Form. 2/0
Polec » r>/«

W ydctno cloroboty.

Ni Nr, Nr
PoU cpe, robotn. Ma oper

Mydz/aT

ay .

Sit. najedn. Razem szt.

POLECENIE WYKONANIA
Te zamoneno

Jo

tir ParHi

Pen Tern

Czes$¢ N.

MatariaTCATrr/tif m°t Nr.)

los¢ A.B’J’ Rodzaj maitriaTu

Hym iary JoLose Nr O tat%

Czynu rj't

pnyg. I»dns Haram. godzi,

Po wykonaniu odesiac'do NrNr. Kart roboczych.

do to

* 297 Str. 1
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Oegerrm fuak it » ./« Nr Sfnnapri
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(cechai Nr), (11) stano
wisko (Nr i symbol),
(12) operacja (stownie
np. toczenie), (13) kar-
ta rob. Nr. (14) kateg.
wyznacz., (15) czas
wyznaczony.

(1) Data (data ukon-
czenia roboty), (2) Ro-
botnik — Nazwisko —
Nr (marki), (3) Kateg.
osobista, (4) Czas rze-
czywisty, (5) Wykona-
no w serii szt. (ilos¢ sztuk wykona-
nych!, biorgc je kazdorazowo ze zwra-
canych kart roboczych.
(c) obliczy¢ % wyrobienia!
czas Wyznacz_ony 186
czas rzeczywisty

Ewentualne poprawki czasu (kategorii itp.)
naniesione na kartach roboczych Ilub wydane
w formie dodatkowych kart roboczych, nalezy
wnies¢ do odpowiednich rubryk, dla odroznie-
nia, czerwonym atramentem po uprzednim lek-
kim przekresleniu starych danych.

W razie, gdy warunki pracy zostaly zmie-
nione, nalezy zatozy¢ nowa kartoteke dotgczajac
ja do starej.

Kartoteka poréwnawcza kalkulacji normal-
nie moze obja¢ 4 operacje (2 na stronie fronto-
wej, 2 na odwrocie), z ktorych kazda rozpada

ta.tai”

(b)
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Tablica 6. Polecenie wykonania.

sie na 11 pozycji, dajgc dos¢ duzy materiat po-
rbwnawczy. Gdy polecenie wykonania sklada
sie z wiekszej ilosci operacji, nalezy dotgczyc
druga karte, wypetniajac rubryke ,Nr porz.
karty/llos¢ kart”.

Technika wykonywania kart sprowadza sie
do tego, ze na wydane polecenie 1 serii, wypet-
nia sie catkowicie rubryki ,a 1—15“, zas przy
zamoéwieniach nastepnych serii, tylko rubryki
.a 1, 13, 15", gdyz pozostale winny by¢ te
same.

Whnioski z porébwnan nalezy przedstawié¢
dziatowi kalkulacji i usprawnienn do wiadomo-
Sci. Przesylane do godziny 12.00 partie kart ro-
boczych muszg by¢ w tym samym dniu zatat-
wione.

§ 23. Na zasadzie przedstawionych rapor-
tow — wzor 109, dziat terminébw |1 obcigzenh



sporzadza: (a) wykresy obcigzenia obrabiarek,
ilustrujgce stopien wykorzystania i bezczynno-
sci tychze, (b) miesieczne wykazy maszyn unie-
ruchomionych ze wskazaniem przedsiewzietej
akcji oraz interweniuje, celem skrécenia prze-
stoi maszyn, (c) analizuje zestawienia maszyn
dla celéow kalkulacji, (d) opracowuje na spec-
jalne zlecenie wszelkie zagadnienia zwigzane
z zapotrzebowaniem i wykorzystaniem maszyn.

8§ 24. Prace w archiwum rysunkéw ustala
sie w sposdb nastepujacy: (a) przychodzace ry-
sunki i terminarze odbiera sekretariat admini-
stracyjny i po zaprotokotowaniu przedstawia
szefowi wydziatu, po czym wraz z pismami prze-
kazuje archiwiscie, (b) archiwista zaklada dla
kazdego rysunku i terminarza kartoteke —
wzOr 133, zaopatrujgc ja w odpowiednie znaki
rozpoznawcze i date, (c¢) rysunki i terminarze
zostajg ostemplowane i zatrzymane w archi-
wum, za$ zalgczone pisma, zaopatrzone w od-
powiedni znak rozpoznawczy, zostajg oddane
referentom, (d) rysunki i terminarze sag segre-
gowane wedtug obiektow produkcji, nastepnie
wedtug grup i numeréw kolejnych, (e) referen-
ci na zasadzie otrzymanych pism, zostajg zo-
rientowani, jakie rysunki, wzglednie termina-
rze znajdujg sie w archiwum, za$ pisma po za-
tatwieniu odsytajg do sekretariatu, celem prze-
chowania, (f) wypozyczanie zgdanych rysun-
kéw i terminarzy odbywa sie za pokwitowa-
niem, (g) archiwista stale aktualizuje posiada-
ne rysunki, baczac czy sg tych samych wydan
jak podano w terminarzach, jesli nie, to sporza-
dza wykazy, celem zapotrzebowania nowych,
(h) niezaleznie od rysunkéw, archiwum prowa-
dzi biblioteke Okopie wydanych wiasnych dru-
kéw) itp., ktérych wydawanie odbywa sie w ten
sam sposob co i rysunkow.

G L O S S

Starania uczonych o Scislejsze
powigzanie nauki z praktyka

ODZIENNA praca personelu in-
C zynieryjno -technicznego, majstrow
i stachanowcéw dla wykorzystania  we-
wnetrznych rezerw przedsigbiorstwa jest
hardzo waznym zadaniem naszego budow- i rozbudowy
nictwa gospodarczego. Ale nie mniej waz-

nym, a wsréd wielu nalezy uwaza¢ za naj-

technicznego — poprawienie techniki i
technologii fabryk (nawet w drobiazgach)
drogg naukowych badan i odkry¢. *

Ustawa o piecioletnim planie odbudowy

narodowego gospodarstwa
ZSRR w latach 1946—1950 zada: ,Za-

PROTOKOL ZMIANY CZASU Nr

Nazwa obiektu, produkcji Nr. fiys

iy Rifov

* Matey

Zam. N Nr.ob. Treic operacli
Karta. Rob, M dr.itan

Przyczyna rruany Propozycja

!

Utaja dn/enie tSRiony

Jtdnorazoua Wazna od

Data Podpisy Prlig

Zmiana
tatre.

KadtuJator Zmiany upro sradzono

Kj»r. Ocicl a DaCa Podpi*
kalkulacji

Givl
M i. Fabr Gt VI Operacji

Uuouji
Ano.fite kitlkulacii

Xaitapione Me
Uzd. Owh. M. 716 1k6 %210  rot tm.czasu

§ 25. Kalkulatorzy sg odpowiedzialni za
dostarczanie planéw kalkulacyjnych we wiasci-
wym czasie Dziatowi Emisji Dokumentaciji tak,
azeby dziat ten, zaleznie od wielkosci zaméwie-
nia, mogt opracowac¢ gtdwne plany operacyjne
i dokumentacje warsztatowg, ktéra musi byc
dostarczona na warsztat nie pO6zniej, jak" na
dwa tygodnie przed planowym terminem roz-
poczecia roboty. Referenci Dzialu Emisji Do-
kumentacji sa odpowiedzialni za formalne spo-
rzadzanie dokumentacji, zgodnie z niniejszg in-
strukcja, jak réwniez za terminowe przestanie
jej w miejsce przeznaczenia.

§ 26. Niniejsza instrukcja wchodzi w zy-
cie z dniem ogtoszenia, przy czym tracg moc
obowigzujgca wszelkie zarzgdzenia wydane po-
przednio, a niezgodne z niniejszymi przepisami.

Adam Gierut

Y

niecia w najblizszym czasie dotychczaso-
wych osiggnie¢ nauki...”

Proces technologiczny wymaga szero-
kiej skali badan naukowych nie tylko
w warunkach laboratoryjnych, ale na
zakladach przemystowych wymaga szyb-
szego zastosowania nowych odkry¢é na-
ukowych przy Scistej tworczej wspéipracy
ludzi nauki i praktyki.

Wiele radzieckich instytutéw nauko-

wazniejsze zadanie w dziedzinie postepu

Z broszury |. Czangliego ,Organizacja so-

cjalistycznego wspotzawodnictwa w przed-
sk'biomwach Wyd. Moskowskij Robo-
i — 1949

bezpieczy¢ dalszy nostep techniczny we
wszystkich gateziach gospodarki narodo-
wej ZSRR, ktoéry jest warunkiem trwate-
go podniesienia przedsiebiorstwa i pod-
wyzszenia wydajnosci pracy. Do tego po-
trzeba nie tylko dopedzenia, ale przescig-

wych wystapito z cenng inicjatywg pomo-
cy przedsigbiorstwom w organizacji za-
ktadéw pracy w projektowaniach techno-
logicznych, w konstrukcji maszyn i utrwa-
laniu podstaw ekonomicznych.

| tak: zaloga 1 Panstwowej Fabryki
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tozysk im. L. M. Kagandéwicza wspélnie

z uczonymi stworzyta ,Plan warunkéw

organizacyjno - technicznych i naukowo-
badawczych prac dla wykonania pigciolatki
w cztery lata“. Plan ten zawiera wykaz
postanowien wprowadzajgcych stachanow-
skie metody, pracy wzbogacony wynika-

mi badan naukowych i publikacyj.

Zgodne wysitki zatogi fabryki i wuczo-
nych tow. Kowana, Pinegina i innych da-

ty tu wspaniate rezultaty.

| tak w ciggu 1947 roku oddzitd kulko-
wy (dawniej najbardziej zacofany i de-
ficytowy) doprowadzono na jedno z pierw-
szych miejsc w fabryce. Prawie wszyscy
robotnicy oddziatu stali sie stachanowca-
mi i wydajno$¢ pracy wzrosta trzykrotnie,
3 razy zmniejszyly sie koszta wtasne, ilos¢
wypuszczonej produkcji wzrosta prawie
czterokrotnie, a ilos¢ produkcji wysokiej
jakos$ci na osobe wzrosta dziesieciokrotnie.

Biezynski Instytut

Budowy Maszyn

Transportowych nawigzat statg tacznosé

z fabrykami: Brianskg Fabrykag Parowo-
z6w, Biezynskg Odlewnig Stali, Brianska
Fabryka Maszyn Budowy Drég, Ludinow-

ska Fabryka Lokomobil.

Pracownicy katedry technologii budowy

Obu-
rozwigzali

maszyn tow. Jerszow,

chéw po szeregu doswiadczen

Pamfilow,

i wprowadzili do ruchu w Briahnskiej Fa-
bryce Budowy Parowozéw nowag konstruk-
cje noza do obrébki waznych elementéw.
Polepszyto to jako$¢ obrabianych powierz-
chni i podniosto wydajno$¢ pracy o 60%.

Kandydat nauk technicznych tow. Kantor

opracowatl technologie formowego odle-
wu pierécieni suwakowych parowozu.
Wprowadzenie nowego sposobu odlewa-

nia spowodowato o$Smiokrotne zmniejszenie

odpadkéw i dwukrotnie zwiekszyto uzyt-

kowag wytrzymato$¢ pierScieni.

Intensywna prace nad wprowadzeniem

wydajnych metod pracy

Instytut

prowadza:
Wszechzwigzkotoy

dawczy Narzedzi, Uralski Instytut Prze-

mystowy, Wyzsza Szkota Techniczna im.
Baumana i inne. Na specjalng uwge za-
stuguje wspoipraca fabryki ,Kaliber",

z Inz.-ekonomicznym Instytutem im. Ordzo-
nikidze, ktéra rozpoczeta sie stworzeniem
stachanowskiego techniczno-przemystowe-

go finansowego planu fabryki na rok

1948.

Do 1948 plan techniczno-przemyslo-

wo-finansowy w fabryce ,Kaliber* i in-
nych byt przygotowywany przez oddziat
planowo-ekonomiczny. Zawierat on wytwoér-

cze zadania oddziatéw, zasadnicze wska-

zéwki dla wprowadzenia nowosci tech-
nicznych, wprowadzenie nowej mechani-
zacji itp.
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Réwnolegle z planem techniczno-prze-

mystowo-finansowym tworzono plan orga-
nizacyjno-techniczny. Przedstawiat on

szczegbtowy program praktycznej pracy
oddziatéw i wydziatbw dla zabezpieczenia
projektowanego rozwoju

fabryki, pod-

wyzszenia wydajnos$ci pracy, polepszenia
jakosci i znizenia kosztéw wtasnych pro-
dukcji. Précz tego, wykorzystujgc czyn
Wasyla Matrosowa i organizujac z inicja-
tywy Mikotaja Rissijskiego zespotowg sta-
chanowska prace, oddziaty zaplanowaty
organizacyjno - techniczne wprowadzenie
stachahowskich metod pracy. W ten spo-
s6b istniaty w

fabryce trzy réwnolegte

plany przeznaczone w swej istocie dla

rozwigzania tego samego techniczno-eko-
nomicznego zadania, ale nie powigzane ze

sobg.

Postawiono zagadnienia powigzania tych
planéw w jeden organizujgcy i mobilizu-
jacy zaloge fabryki do wykonania powo-
jennej stalinowskiej pieciolatki w 4 lata.
Stachanowski techniczno - przemystowo-
finansowy plan fabryki ,Kaliber" na rok
1948 jest rozwigzaniem tego zagadnienia.
Przygotowaniem planu zajeto sie juz w

kofAcu Il kwartatu 1947 r. tworzac ogol-

no-fabryczng komisje (pod przewodni-

ctwem naczelnego dyrektora komisyj dla

stworzenia stachanowskich planéw tech-
niczno - przemystowo - finansowych wy-
dziatbw (pod przewodnictwem kierowni-
kéw wydziatéw) i grup roboczych ( z kie-

rownikami oddziatow).

Grupy robocze przy wspétudziale uczo-
nych zajmowaly sie opracowaniem organi-
zacyjnych i

praktycznych przedsiewzig¢,

a to: (a) wprowadzeniem najnowszej
technologii i organizacji przedsiebiorstwa,
(b) organizacjg zespotowej stachanowskiej
pracy, (c) remontem i modernizacjg par-
ku maszynowego, (d) kwalifikacja kadr
i opiekg socjalng, (e) zaopatrzeniem tech-

niczno-materiatowym.

Dla zaplanowania przedsigwzie¢ organi-
zacyjno-technicznych byta utworzona od-

rebna brygada.

Orientacyjny plan techniczno -przemy-

stowo-finansowy byt przygotowany przez

oddziat planowo-ekonomiczny na podsta-
wie analizy poprzedniej pracy fabryki i
postuzyt brygadom wyjSciowym jako pod-
stawa do zestawienia stachanowskiego pla-
nu techniczno mprzemystowo -finansowego.
Jednoczed$nie z orientacyjnym techniczno-
przemystowo < finansowym planem, od-
dziat planowo-ekonomiczny wydat dla od-
dziatbw szereg formularzy: formularz dla
wnioskow

racjonalizatorskich, formularz

dla oddzialowego organizacyjno-technicz-

nego planu (z przyktadami obliczen

efektywnych przedsiewzie¢), formularz dla

obliczenia spodziewanych kosztéw proje-

ktowanych urzadzen i inne. Potgczywszy

orientacyjne plany i formularze komisje

oddziatowe przy szerokiej wspotpracy

wszystkich robotnikéw zaczety zbieranie

racjonalizatorskich pomystéw i projekto-

wanie wazniejszych organizacyjno mtech-

nicznych zamierzen ogé6lno - oddziatlowego

znaczenia. Aktywno$¢ robotnikéw na tym

etapie zapewnia sukces stachanowskiego

planu techniczno-przemystowo-finansowego.

IF toku przygotowywania i zestawiania

planu zgtoszono 1450 wnioskéw. 45%

wnioskéw racjonalizatorskich pochodzito

od robotnikéw fabryki. 867 najcenniej-

szych wnioskéw witaczono do og6élno-ja-
brycznych i oddziatowych planéw (dato to
roczng szczednos$¢ ponad 10 mil. rubli).

Pracownicy naukowi wnie$li do pracy

zatogi fabryki ,Kaliber" podstawe nauko-
wa, pewnos$é i wyrazng orientacje w eko-
nomice fabryki. Pomogli oni fabryce za-
ktualizowaé¢ posiadane doswiadczenie i u-
jawnie nowe

rezerwy. Opracowanie sta-

chanowskiego planu techniczno-przemy-

stoioo-finansowego w fabryce .Kaliber"

oznacza nowa faze rozwoju socjalistyczne-
go wspoéitzawodnictwa pracy o przedtermi-
nowe wykonanie planu piecioletniego.
Doswiadczenie fabryki ,Kaliber" pozwala
zaleci¢, stachanowski plan techniczno-
przemystowo-finansowy, opracowany przez
zatoge fabryki przy wspoétpracy uczonych,
skierowany na

podniesienie wydajnosci

pracy wszystkich pracownikéw do pozio-
mu przodujgcych. Przedstawia on naj-

bardziej efektywny spos6b organizacji

kolektywnej wspétpracy catego zaktadu.
To okres$la ogromne znaczenie praktyczne
stachanowskiego planu techniczno-przemy-
stowo-finansowego jako sposobu mobiliza-
cji wewnetrznych rezerw przedsiebiorstwa
do wykonania zadan ogélno-panstwowych.
znaczenie

(T tym tkwi jego praktyczne

jako nowej formy w rozwoju wspoéiza-

wodnictwa, gdzie do zarzadzania wprowa-

dza sie calg zatoge fabryki. tgaczy on ini-

cjatywe robotnikéw, twoérczos¢ personelu
inzyniery/no-technicznego, badania i wy-
nalazki radzieckich uczonych.

Twdércza wspobipraca robotnikéw 2z u-
czonymi powinna sta¢ sie zjawiskiem ma-
sowym; w tej twérczej wspoipracy sg o-
gromne rezerwy wszechstronnego rozwoju
naszej ekonomiki. My$l naukowa nie po-
winna zamykaé¢ sie¢ w $cianach instytutow

i laboratori6w. Powinna ona sta¢ sie skar-

bem socjalistycznych przedsigbiorstw.

I. CzangU
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Radziecki ruch

NZJE

brygad najwyzszej jakoSci

Aleksander Czutkich. — Brygady najwyzszej

Wyd.

A utorem ksigzki jest podmajstrzy Mo-
skiewskiego Krasnocholmskiego
Kombinatu Czesankowego, laureat _Stali-
nowskiej premii, pierwszy ktéry zainicjo-
wat ruch wspétzawodnictwa o tytut bry-
gad i oddziatbw najwyzszej jakosci.

Autor opowiada o swym zyciu, pracy, 0o
swoim zespole o wspétzawodnictwie, o wal-
ce nie tylko o ilos¢ ale i o jako$¢ i wre-
szcie o tym, jak jego brygada zdobyta za-
szczytny tytut brygady najwyzszej jakos-
ci.

Autor od wczesnej miodosci pracuje w
fabryce widkienniczej. Czytajac opowia-
danie jego zycia, staje przed naszymi o
czyma wyrazna przepas¢ pomiedzy warun-
kami pracy czlowieka w czasach carskich
i po zwycieskiej Rewolucji Pazdzierniko-
wej.

Na przyktadach ze swego wilasnego zycia
Czutkich uczy, w jaki spos6b nawet naj-
gorszy zesp6t w fabryce moze staé sie
przodujacy. Uczy, jak nalezy szkoli¢ mto-
dych robotnikéw, jak nalezy podchodzi¢ do
zagadnien socjalistycznego  wspoétzawod-
nictwa.

Z opow adan autora widzimy z jak sze-
rokim oddzwiekiem spotkata sie jego ini-
cjatywa walki o najwyzszg jako$¢ pro-
dukciji. Przedstawiajac na naradzie wyt-
worczej swdéj projekt autor nie przypusz-

jakosci“.

Ksigzka i Wiedza". 1950 r. Str. 76, 2 nlb.

czat nawet, ze przerodzi sie on tak szyb-
ko w wielki ruch ogo6lnonarodowy. Czy-
tamy odpowiedZz autora na zadane sobie
pytanie:

W jaki sposéb wyttumaczy¢ to, ze na-
sza inicjatywa spotkata sie z takim en-
tuzjastycznym  poparciem ogoélnonarodo-
wym?... — rzuca pytanie Czutkich i tak
odpowiada. —Mys$le, ze odpowiedzi na to
pytanie nalezy szuka¢ w samym ustroju
radzieckim. W naszym kraju, kraju so-
cjalizmu, kazde stuszne poczynanie oto-
czone jest troskliwg opieka i gorgco sie
je popiera. W naszym kraju kazdy czto-
wiek, ktéry dokonat czego$ pozytecznego,
staje sie popularny w calym narodzie, w
calym kraju. Znajduje od razu tysigce i
miliony zwolennikéw, ktérzy kontynuujg i
rozwijaja jego inicjatywe."

W broszurze Czutkicha, napisanej w spo-
s6b prosty i przekonywujacy, nie tylko
pracownicy przemystu wiékienniczego znaj-
dg duzo praktycznych rad i wskazéwek,
ale réwniez pracownicy wszystkich gatezi
produkcji, aktywisci zwigzkéw zawodo-
wych, racjonalizatorzy, caly nasz aktyw
gospodarczy — znajdg wiele ciekawego
materiatu z dziedziny organizowania ru-
chu brygad najwyzszej jakosci.

Urszula Tomorowicz

Historia warunkow pracy
w ustroju kapitalistycznym

Jurgen

Kuczynsky —

LHistoria warunkéw pracy

w Wielkiej Brytanii i Imperium Brytyjskim*“. Przektad

z angielskiego B. N.
i z przedmowa A. N. Sidorowa. Wyd.
Izdatielstwo

noje

Mamlelcwejga pod redakcja
Gosudarstwie-
Inostrannoj Litieratury. Moskwa,

1948 rok. Str. 426, 2 nlb, 175 tablic, 207 pozycji biblio-

graficznyeh.

K sigzka Jurgena Kuczynsky‘ego® jest
poczatkiem jego obszernych badan
nad potozeniem proletariatu w kra-
jach kapitalistycznych w epoce wielkiego
przemystu maszynowego. Druga ksigzka z
tego cyklu poswiecona jest warunkom
pracy w USA, trzecia — w Niemczech,
czwarta — we Francji, nastepne — wa-
runkom pracy w Skandynawii, Holandii,
Belgii, Wloszech, Hiszpanii, Portugalii,
Austrii, Czechostowacji i Wegrzech.

Autor dzieli omawiang ksigzke na dwie
czesci. W pierwszej przedstawia potozenie
klasy robotniczej w Anglii w trzech okre-
sach rozwoju kapitalizmu. W pierwszym
1 nich, od 1750 do 1850 r., Kuczynsky

analizuje rewolucje przemystowg i bada
jej wplyw na warunki zyciowe proleta-
riatu. Porusza tu takie zagadnienia jak:
ksztaltowanie sie ptacy roboczej nominal-
nej i realnej, koszty utrzymania, wpro-
wadzanie pracy dzieci i kobiet do pro-
dukciji, stale przedtuzanie dnia roboczego
brak bezpieczenstwa pracy, uformowanie
sie proletariatu przemystowego, jego szyb-
ki wzrost i katastrofalne zubozenie.

Omawiajgc nastepny okres rozwoju ka-
pitalizmu, od r. 1850 do 1900, Kuczynsky
podkres$la wzrost maszynizacji przemystu,
co przynosi ze soba wzrost wydajnosci
pracy, a zarazem wzrost kapitalistycznych
zysk6w i rozszerzanie sie monopoli kapi-
talistycznych.

W tym okresie powstajg réwniez pierw-
sze tendencje trade-unionistyczne.

Autor daje tu duzo materiatu staty-
stycznego, szczegdlnie dane poréwnawcze
co do plac kobiet i og6lnej masy robotni-
kéw w tym okresie, porusza réwniez kwe-
stie ciezkich warunkéw zycia dzieci robot-
niczycn, duzy wzrost ich $miertelnosci itd.
Autor analizuje réwniez zagadnienie two-

rzenia sie tzw. brytyjskiej arystokracji
robotniczej.
Dalej Kuczynsky charakteryzuje trzeci

okres rozwoju kapitalizmu — imperializm.
Przedstawia po,ozenie gospodarcze klasy
robotniczej, organizowanie sie zwigzkéw za-
wodowymi i rucn strajkowy. iNastepnie au-
tor przechodzi do omoéwienia warunkéw
pracy w okresie pierwszej i drugiej woj-
ny $Swiatowej. Omawia tu szczegdtowo,
opierajac sie na danych statystycznych,
p,ace robocza w stosunku do sny nabyw-
czej robotnikéw, zatrudnienie i bezrobo-
cie, czas pracy, wydajnos¢, nieszczesliwe
wypadki pizy produkcji, stan zdrowotny
robotnikéw i ruch robotniczy (strajki).

W drugiej czesci ksigzki Jkuczynsky daje
obraz warunkéw pracy w angielskich ko-
loniach i dominiach w okresie od 1800 ro-
ku do czaséw obecnych. Omawia tu szcze-
g6lowo potozenie ekonomiczne mas pracu-
jacych w Indiach, Kanadzie, Australii,
Nowej Zelandii i Potudniowej Afryce.

Przy opracowywaniu warunkéw pracy
w poszczegdlnych krajach autor wpiowa-
dza nastepujacy schemat zagadnien: roz-
woj przemysiu miejscowego i udziat w nim
kapitatu angielskiego, piace robocze, za-
trudnienie i bezrobocie, intensyfikacja
pracy, $miertelno$¢ i nieszczesliwe wypad-
ki, ustawodawstwo socjalne, dziatalno$¢ or-
ganizacyj robotniczych i ruch strajkowy.

Nalezy podkresli¢, ze ze wzgledu na
gruntownos¢ opracowania tematu, ze
wzgledu na wielkg ilo§¢ danych statystycz-
nych ksigzka Jurgena Kuczynsky'ego jest
bogatym Zzrédiem informacyjnym o wa-
runkach pracy proletariatu, o formach
i pogtebianiu sie wyzysku mas robotni-
czych w ramach rozwoju kap talizmu; jest
jednym z najobszerniejszych opracowan w
tej dziedzinie. Moze ona postuzy¢ jako
podstawowy materiat zrédtowy w pracach
naukowych ekonomistéw.

Danuti tukaszewicz

Administracja miesiecz-
nika ,Ekonomika i Orga-
nizacja Pracy“ zawiada-
mia, ze naktady Nr Nr 1,

2 i 3 czasopisma zostaly \
wyczerpane.

Zgtoszenia nowych pre-
numeratorbw od Nr. 4
\ przyjmujg wszystkie pla-
cowki PPK ,Ruch”, konto

j PKO 1-15810, Warszawa.
ADMINISTRACJA
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Ogolnokrajowa konferencja
transportu wewnetrznego

P od hastem: ,W ustroju socjalistycz-
nym maszyna wyrecza czlowieka“,
w Domu Technika w Warszawie w
dniach 30 i 31 maja br. obradowata ogol
nokrajowa konferencja, poswiecona spra-
wie transportu bliskiego, ktory
jest synonimem transportu wewnatrzzakta-
dowego.
W przedsiebiorstwach przemystowych i
w ogdble we wszelkiego rodzaju zaktadach
pracy rozr6zniamy dwa rodzaje transportu.

Pierwszy polega na ruchu tadunkow
poza granicami zamknietego zaktadu pra-
cy. Nazywamy go transportem zewnetrz-
nym. Transport kolejowy i samochodowy
sg klasycznymi przyktadami takiego tran-
sportu.

Drugi polega na ruchu surowcéw, ma-
teriatbw- pomocniczych, czesci skilado-
wych zasadniczego fabrykatu, gotowych
wyrobéw i w ogole wszelkiego rodzaju fa-
dunkéw w obrebie zamknigtego zaktadu
pracy, ktéorym moze by¢ zaréwno przed-
siebiorstwo przemystowe, jak i dom towa-
rowy, teren budowy, biuro spedycyjne itd.
W parze z tym ruchem i w scisiym z nim

powigzaniu — i to jest rzeczg istotn* —
idg zawsze czynnosci zatadunkowe, wy-
tadunkowe i przetadunkowe, czynnosci
przesuwania, podnoszenia i ukfadania

przedmiotéw i towaiéw, niezaleznie od te-
go, jakimi $Srodkami one sg wykonywane.
Taki transport nazywamy transportem
bliskim lub transportem wewnatrz-
zaktadowym.

Przy transporcie bliskim, w odréznieniu
od transportu zewnetrznego, zwlaszcza ko-
lejowego, czas jazdy jest kro6tki,
natomiast czas zatadunku i wytadunku —
dtug i

Transport bliski polega wiec na duzej
czestotliwosci ruchu tadunkéw na krot-
kich odlegtosciach, przy stale towarzysza-
cych mu pracach zatadunkowych i wy-
tadunkowych.

Na te wiasciwos¢ transportu bliskiego
nalezalo zwr6ci¢ specjalng uwage. Zwo-
tanie ogdélnokrajowej konferencji stanowi
tego Swiadectwo.

W praktyce oba rodzaje transportow
niekiedy uzupetniajg sie wzajemnie we-
wnatrz zaktadu pracy: huta, teren budo-
wy, port itp. To ma miejsce wtedy, kiedy
cze$¢ transportu  wewnatrzzaktadowego
wykonywana jest $rodkami mechaniczny-
mi transportu dalekiego.

Srodkami  mechanicznymi  transportu
bliskiego sa réznego rodzaju urzadzenia
techniczne i specjalne maszyny, tzw.
nos$niki bliskie, ktore dzie-
la sie na dwie grupy: dzwignice i prze-
nosniki i stanowig w krajach uprzemy-
stowionych odrebng rozlegla gataz prze-
mystu metalowego, z tg specyficzng ce-
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cha, ze zaréwno przemyst elektrotechnicz-
ny jak i przemyst gumowy odgrywaja w
tym wypadku duzg role.

Doniosto$¢ zagadnienia

Jest rzeczg oczywista, ze transport ze-
wnetrzny nie jest powigzany z procesem
technologicznym zaktadu przemystowego.
Natomiast transport bliski jest prawie
zawsze powigzany z procesem technologicz-
nym zakladu przemystowego i zmienia si¢
wtedy w zaleznosci od zmiany, jaka za-
chodzi w tym ostatnim. Z tej racji pla-
nowanie transportu bliskiego powinno od-
bywaé sie tgcznie z planowaniem proce-
séw technologicznych w poszczegélnych
przedsiebiorstwach przemystowych.

O waznosci i zasiegu problemu transpor-
tu wewnatrzzaktadowego méwi juz ta oko-
liczno$¢, ze ten transport stanowi u nas
przecietnie okoto 30% kosztéw posrednich
przedsiebiorstw, wychodzac w niektérych
przedsigbiorstwach bardzo daleko poza te
przecigtng norme.

O wplywie mechanizacji i racjonalizacji
transportu bliskiego na wydajno$¢ przed-
siebiorstw, obliczong na robotnika i rok,
moéwig przyktady zaczerpniete z zyciu
przemystowego  Zwigzku  Radzieckiego.
Okazuje sie np., Ze w hucie Magnilogor-
skiej wydajno$¢ w wydziale wielkopieco-
wym wynosi 2840 ton na robotnika i rok,
a w hucie Dzierzynskiego 785 ton. Od-
nosne liczby dla stalowni wymienionych
hut wynoszg 1168 ton i 529 ton. Zdu-
miewajgca réznica w osiagnieciach jest
bezposrednim skutkiem stopnia mechani-
zacji i $rodkéw technicznych, zastosowa-
nych w transporcie bliskim w jednej i
drugiej hucie.

U nas dziedzina mechanizacji i racjo-
nalizacji transportu bliskiego, méwigc o-
gollnie lezy jeszcze odtogiem. Pojedyncze
szczedliwe rozwigzania nie kompensujg
tego stanu rzeczy, ze nos$niki bliskie nie
majg u nas jeszcze powszechnego zasto-
sowania i ze w wielu przedsiebiorstwach
co czwarty, a nawet co trzeci robotnik
jest zajety przy transporcie bliskim, a w
niektérych przedsigbiorstwach, na domiar
zlego ta praca nie omija nawet wysoko-
wykwalifikowanych  robotnikéw. Warto
przypomnieé, ze w naszej gospodarce le-
$nej w ciggu co najmniej 100 lat, az do
roku 1947 nic s e nie zmienito na korzys¢
zmechanizowania transportu, mimo zo caty
Swiat idzie oddawna tg drogg. Wiemy
réwniez, ze w naszym przemys$le budowla-
nym, z matymi odchyleniami, tylko okoto
40% robotnikéw rzeczywiscie buduje. Po-
zostate 60% ludzi jest zajetych przy czyn-
nosciach transportu bliskiego, ktérego, sto-
pienn zmechanizowania jest niezadowala-
jacy, tak w zakresie, transportu poziome-
go, jak i pionowego.
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Nasze wielkie zacofanie w dziedzinie
transportu wewnatrzzaktadowego pochodzi
przede wszystkim z fatalnej spuscizny, jaka
otrzymaliémy po rzadach przedwrzesnio-
wych. W Polsce przedwrze$niowej prob-
lematyka transportu wewnetrznego w za-
ktadach przemystowych, czyli transportu
bliskiego nie istniata. Jes$li nawet i roz-
poczynaly sie gdziekolwiek rozwazania na
ten temat, to konczyly sie zazwyczaj bar-
dzo predko wobec ,argumentu“, ze w Pol-
sce jest- ,nadmiar sity roboczej* i ze ,ro-
bocizna jest tania“. Innych impulséw do
mechanizacji transportu wewnetrznego w
zakladach przemystowych w Polsce bur-
zuazyjnej nie byto. Metody pracy robotni-
kéw kolonialnych, zastosowane do robot-
nika polskiego, zwlaszcza w przemysle
weglowym i hutniczym, odpowiadaly prze-
ciez catkowicie interesom 6wczesnych wia-
Sofcieli kopald i hut.

Problematyka transportu bliskiego i jej
zwigzek z wyzwalaniem rezerw i wzrostem
zdolnosci produkcyjnych zaktadéw prze-
mystowych nie interesowaly nikogo w Pol-
sce przedwrze$niowej.

O ujawnienie ogromnych rezerw
Zaangazowanie wielotysiecznych mas ro-
botniczych w procesach transportu bli-
skiego i kompletny brak mechanizacji w
skali przemystowej na tym rozleglym od-
cinku gospodarki narodowej — uwiezity
i utaity, ogromne rezerwy mocy produk-
cyjnej przedsigbiorstw przemystowych, pa-
ralizujgc tym sposobem walke o maksy-
malne plany produkcyjne, bez zrealizo-
wania ktérych plan 6-letni nie mdgtby
by¢ wykonany przedterminowo.

Ogolnokrajowa konferencja, poswiecona
sprawie transportu wewnetrznego zwotfana
w tych warunkach i w tym czasie, stala
sie wielkim wydarzeniem w zyciu gospo-
darczym i politycznym kraju.

Czynniki kierujgce cafoksztattem zycia
gospodarczego kraju zlecity zwotanie kon-
ferencji, skierowujgc na zupetnie nowe to-
ry zagadnienie transportu bliskiego. Kon-
ferencja zostata zorganizowana przez Na-
czelng Organizacje Techniczng (NOT) w
Scistym porozumieniu z Departamentem
lechniki Panstwowej Komisji Planowania
Gospodarczego.

Przy przygotowaniu konferencji praco-
wat specjalnie utworzony Komitet Orga-
nizacyjny, do ktérego weszli przedstawicie-
le: PKPG, NOI, CRZZ, G1P i przedsta-
wiciele czterech najbardziej zaintereso-
wanych ministerstw, tzn. M nisterstwa
Przemystu Ciezkiego, Ministerstwa Prze-
mystu Lekkiego, Ministerstwa Gérnictwa
i Ministerstwa Przemystu Rolnego i Spo-
Zywczego.

W konferencji wzieli udziat przedstawi-
enie nauki i racjonalizatorzy produkcji,
przedstawiciele zwigzkéw zawodowych i
kierownicy zaktadéw przemystowych, in-
zynierowie ruchu i przodownicy pracy, pro-
jektanci zaktadéw przemystowych i kon-



sfruktorzy maszyn i urzadzen technicznych
do transportu bliskiego, wreszcie liczni de-
legaci zarowno duzycn, jak i pomniejszych
zak.adow pracy, ktérzy przy wykonywaniu
swego zawodu majg codzien do czynie-
nia z transportem i przetadunkiem; kazdy
w obrebie swego przedsigbiorstwa.

Udziat najwybitniejszych inzynieréw
i racjonalizatoréw

Konferencja przybrata charakter wiel-
kiej narady rozszerzonego zespoiu hajwy-
bitniejszych polskich inzynieréw, racjona-
lizator6w i organizatoréw w zakresie nowe-
go w Polsce problemu, pilno$¢ ktérego
zostata ogolnie podkreslona.l

W konferencji wzieli miedzy innymi u-
dzial: wiceprzewodniczacy PKPG, minister
Eugeniusz Szyr, wiceminister Gdrnictwa
inz. Mieczysiaw Lesz i wiceminister Le$
nictwa inz. Tadeusz Hlykowski.

Na przewodniczacego konferencji zostat
wybrany inz. Jan Czarnowski, generalny
sekretaiz NOT; na sekretarza — inz. Jan
Smigielbki (PKPG). Do Prezydium wesz-
li: prof. inz. L Brach (G1M); dyr. inz.
llja Epsztejn (GIF); Z. Kaczmarczyk —
przodownik pracy i racjonalizator; inz. T.
Kossowski — leureat nagrody panstwowej
za najlepsze konstrukcje dzwigowe; prof.
inz. S. ktukaszewicz (Gdansk); inz. B. Ma-
czewski redaktor dzialu ,Mechanizacja
Pracy* w Przegladz e Technicznym; inz.
Pilch (CBK w Bytomiu); inz. M. Rad-
wan — konstruktor polskiego wagonu sa-
mowytadowczego; prof. inz. W. Suchowiak
(Warszawa); prof. inz. R. Sobolski
tWrociaw); inz. R. Zuchowicz (CRZZ).

Obszerny referat o znaczeniu transportu
Wewnatrzzaktadowego w realizacji rekon-
strukcji przemystu w Polsce Ludowej wy-
gtosit wiceprzewodniczacy PKPG, m.nister
Eugeniusz Szyr. 2

W przeméwieniu swym Eugeniusz Szyr
omowit wszechstronnie role i podkreslit
szczegoblnie wage tzw. rezerw mocy produk-
cyjnej w postepie technicznym. Referent
wskazat poza tym na zwigzek, jaki istnieje
m edzy walkg o przyspieszenie $rodkéw o-
brotowych i zwolnienie tg droga dziesiat-

1 Udziat w konferencji przedstawiat sie
liczbowo w sposéb nastepujacy: Minister-
stwo Przemystu Ciezkiego — 88 uczestni-
kéw; Ministerstwo Przemystu Lekkiego —
80; Ministerstwo Budownictwa — 56; Mi-
nisterstwo Handlu Wewnetrznego — 39; Mi-
nisterstwo Le$nictwa — 34; Ministerstwo
Goérnictwa — 33; Ministerstwo Przemyslu
Rolnego i Spozywczego — 31; Ministerstwo
Komunikacji — 31; Ministerstwo Zeglugi —
28; Ministerstwo Gospodarki Komunalnej —
t6; Ministerstwo Poczt i Telegrafow — 9;
Ministerstwo Rolnictwa i Reform Rolnych
~~ 0: Ministerstwo Obrony Narodowej — 3;
Ministerstwo Pracy i Opieki Spotecznej —
2; Ministerstwo Os$wiaty — 2; zwigzki za-
wodowe, racjonalizatorzy i nowatorzy pro-

dukcji — 40; techniczne stowarzyszenia
branzowe — 55; wyzsze uczelnie — 16;
instytuty naukowo-badawcze — 32; biura

projektow — 11; PKPG i GIP — 14; goscie
i Prasa — 22. Razem — 651 os6b.

2 Referat Eugeniusza Szyra — zostat
w calosci opublikowany w ,Przegladzie

Technicznym" w numerze  czerwcowym
1950 r.

kéw miliardéw ztotych dla potrzeb gospo-
darki narodowej, a przyspieszeniem i zme-
chanizowaniem  czynnosci przewozowych,
wytadunkowych i zatadunkowych w przed-
siebiorstwach przemystowych; podkreslit,ze
w uszeregowan u zagadniern gospodarczych
wedtug ich waznosci, zagadnienie transpor-
tu bliskiego zostaje w planie 6 letnim wy-
suniete na jedno z pierwszych miejsc.

Referat wprowadzajacy do prac konfe-
rencji wygtosit prof. inz. Brach, po czym
wiceminister inz. M.eczystaw Lesz wyglo-
sit referat3, ilustrujgc przyktadami, za-
czerpnietymi z obecnego zycia przemystu
polskiego i radzieckiego, szereg ciekawych
i istotnych momentéw realizacji postepu
technicznego w dziedzinie transportu bli-
skiego.

Zgodnie z programem plenarnych obrad
konferenciji, w élad za referatem inz. Lesza
wygtosili skroty swoich referatéw zjazdo-
wych inz. 1 Brach i inz. J. lichy.

Po referacie inz. Tichego, dyrektor Pan-
stwowych Wydawnictw Technicznych, inz.
Plaskiewicz w imieniu Prezydium konfe
rencji wreczyt ministrowi E. Szyrowi dwa
pierwsze egzemplarze przelozonych na je-
zyk polski ksigzek o transporcie bliskim
radzieckich autoréw: Bartaszewa oraz Lu-
binskiego i Kostina.

Zeszyt ,Przegladu Technicznego* po-
Swiecony w catosci konferencji (nr 3i 4)
i stanowigcy nierozerwalng calo$¢ z jej
bibliografig, wyszedt miesiac przed konfe-
rencja.

Gléwny Instytut Pracy przygotowal dla
uczestnikéw konferencji odpowiednig ilos¢
egzemplarzy tlumaczen radzieckich: (1)
sTransport dolowy w Kkop liniach wegla
kamiennego* — Inz. I. |. Bazenow; (2)
,Doswiadczenia w zastosowaniu sygnaliza-
cji, centralizacji i blokady trakcyjnej w
transporcie dolowym“ — Inz. I. S. Gerczy-
kow.

Departament Techniki PKPG przy wy-
datnej wspoipracy Gildéwnego Instytutu
Mechimiki, przygotowat i udostepnit ucze-
stnikom konferencji ksigzke pt. ,Wykaz
maszyn i narzedzi do transportu bliskie-
go“.

Jest to pierwsza tego rodzaju praca w
Polsce, dajaca przeglad nosnikéw bliskich,
przeznaczonych do produkcji krajowej.

Referaty konferencji zostaly uzupetnio-
ne zademonstrowaniem dwoéch filméw tech-
nicznych.

Pierwszy z tych filméw pt. ,Transport
wewnetrzny“ zostat wykonany przez Giow-
my Instytut Pracy w porozumieniu z De-
partamentem Techniki PKPG. Drugi” film
pt. ,Mechanizacja prac w Le$nictwie' jest
filmem radzieckim.

W pierwszym dniu konferencji rozpo-
czely sie rébwniez zgodnie z programem o-
brady siedmiu fachowych komisji zjazdo-
wych.

Byly to komisje nastgpujace: (1) ko-
misja do spraw mechanizacji transportu
w przemysle metalowym, elektrotechnicz-
nym i lekkim (94 uczestnikéw zjazdu);
(2) komisja do spraw mechanizacji tran-
sportu w hutnictwie i odlewniach (25 u-
czestnikéw; (3) komisja do spraw me-

S Referat Mieczystawa Lesza zostat opu-
blikowany w catoSci w numerze sierpnio-
wym br. ,Przeglagdu Technicznego".

chanizacji materiatow sypkich (6 uczest-
nikéw); (4) komisja do spraw mechani-
zacji w prefabrykacji i na placach budéw
(42 uczestniKow); (o) komisja do. spraw
mechanizacji w domach towarowych i
transportéw pneumatycznych (24 uczestni-
kéw) ; (6) komisja do spraw mechanizacji
transportu lesnego i kolejkami linowymi
(29 uczestnikéw); (7) komisja obejmuja-
ca zagadnienia budowy $rodkéw transpor-
tu bl.skiego (55 uczestnikow).

Wszystkie komisje zrekapitulowaly swo-
je prace w formie wnioskéw, ktére zosta-
ty ziozone do Prezydium konferencji. Pro-
tokoly i wnioski s.edmiu komisji robo-
czych stanowig cenny dorobek konferenciji.

W drug m dniu konferencji na poczatku
kontynuowano dyskusje. Nastepnie prze-
wodniczacy udzielii g.osu przedstaw.cie-
lowi  Ministerstwa Przemysiu Ciezkiego
(MPC) inz. J. Tymowskiemu, ktéry po-
dal do wiadomosci zebranych, ze préby
dokonane z polskim wagonem samowyta-
dowczym konstrukcji inz. Radwana, po-
wiodly sie i wykazaly celowo$¢ pomystu i
konstrukcji. Przestawiciel MPC odczytat
odnos$ny protokét sporzadzony na terenie
takiadéw przy udziale przedstawiciela
PKpG.

Nastepnie zabralo kolejno glos siedmiu
przewodniczacych kom.sji zjazdowych, re-
ferujgc wnioski uchwalone przez poszcze-
g6lne komisje.

W dalszym ciggu obrad przyjeta zostata
jednogtos$nie rezolucja przez uczestnikéw
konferencji (tekst podajemy osobno w nu-
merze).

Po uchwaleniu rezolucji, przewodniczacy,
inz. J. Czarnowski zamykajagc konferencje
zrekapituiowat jej prace w stowach mie-
dzy innymi nastepujacych:

.,Konferencja obecna zostata zwotana
przez NOT w $cistym porozumieniu z De-
partamentem Techniki PKPG. Celem
konferencji byto postawienie samego za-
gadnienia, wymiana dos$wiadczerr i mo-
bilizacji opinii inzynieréw i technikéw do-
kota zagadnienia transportu wewnetrzne-
go...

Bogaty dorobek zawarty w uchwatach
siedmiu komisji zjazdowych i w rezolucji
generalnej $wiadczy chlubnie o pracach
Konferencji i bedzie miat duze znaczen.e
nie tylko gospodarcze, ale i techniczne i
spoteczne, dla rozwoju zagadnienia...

Takich konferencji nie mieliSmy i nie
moglismy mie¢ w Polsce przedwrzesn.o-
wej. Takie konferencje sg na porzadku
dziennym w Polsce Ludowej.

Co je cechuje?... Cechuje je olbrzymia
i Swiadoma aktywno$¢ szerok.ch mas pra-
cujacych i zatrudnionych w produkcji, ce-
chuje je troska o postep techniczny i wta-
Sciwe drogi rozwoju naszej gospodarki
narodowej, troska o rzetelne wykonanie
planu szeScioletniego.

To jest nasze wielkie bogactwo, to jest
nasza wielka sita, ktéra nie tylko przezwy-
ciezy wszystkie trudnosci na drodze na-
szej Ojczyzny do socjalizmu, do szczescia
i dobrobytu powszechnego, ale réwniez u-
czyni z Polski Ludowej mocne ogniwo w
rodzinie narodéw, ktére pod przewodnict-
wem Zwigzku Radzieckiego walczg o po-
kéj na catym Swiecie".

Jan Smigielski
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Zaktady badawcze GIP

Zaktad Organizacji Wytwérczos$ci Przemy-
$lu Metalowego w W-wie

W sierpniu br. ZOWPM wydelegowat 2
pracownikéw do zakladéw przemystu o
dziezowego i 1 pracownika do fabryki
przemystu metalowego w celu zapoznania
sie z zagadnieniami organizacyjnymi w
tych zaktadach i zebrania materiatow do
prac naukowych.

Zaktad Organizacji Wytwérczosci Prze-
mys$lu Chemicznego w Gliwicach

W dniu 25 sierpnia br. odbyla sie w
ZOWPCh narada wytworcza, na ktérej
omoéwiono zagadnienie usprawnienia i
przyspieszenia wykonania prac biezacych.

Ponadto w sierpniu odbyto sie dysku-
syjne zebranie naukowe, poswiecone za-
gadnieniu transportu zewnetrznego w od-
niesieniu do potrzeb przemystu chemicz-
nego.

Zaktad Organizacji Wytwoérczosci Prze-
mystu Hutniczego w Chorzowie

Dnia 28 sierpnia br. odbylo sie mie-
sieczne zebranie naukowe pracownikéw
ZOWPH 2z udzialem zaproszonych gosci
z Gléwnego Instytutu Gornictwa w Kato-
wicach, Zakfadu Organizacji Wytwoérczos-
ci Przemystu Chemicznego w Gliwicach,
Zaktadu Organizacji Pracy we Wroctawiu
i cztonkéw Komitetu Naukowego Zakfa-
du.

Przedstawiciel Zaktadu wygtosit referat
pt. ,Wplyw czynnika pracy na wysoko$¢
produkcji hutniczej (stali) w okresie dru-
giej wojny Swiatowej".

Prelegent omoéwit réwniez wspétczesne
znaczenie przemystu hutniczego z uwzgled-
nieniem stopnia uprzemystowienia po-
szczegbinych panstw przed wybuchem dru-
giej wojny Swiatowej oraz role, jaka prze-
myst hutniczy w tymze procesie odgrywat.

W przeciwienstwie do roli, jakg odgry-
wato i odgrywa hutnictwo w panstwach
kapitalistycznych prelegent obszernie scha-
rakteryzowat role hutnictwa w ZSRR w
zakresie uprzemystowienia kraju, oraz pod-
niesienia stopy zyciowej narodéw Zwigz-
ku Radzieckiego.

Zaktad Organizacji Pracy w Krakowie

Zaktad Organizacji Pracy w Krakowie
przeprowadzat w sierpniu br. badanie dzia-
falnosci klubu techniki i racjonalizacji w
jednym z panstwowych zakladéw prze-
mystu chemicznego.

Pracownicy ZOP w Krakowie udzielali
porad w zakresie organizacji wspétzawod-
nictwa pracy, przepiséw dotyczacych za-
twierdzenia usprawnien  pracowniczych
oraz dziatalnosci klubéw techniki i racjo-
nalizacji, pracownikom przemystu i bu-
downictwa  skierowanym przez Os$rodek
Metodyczny Racjonalizatorstwa i Wspot-
zawodnictwa Pracy przy ORZZ.

Zaktad Organizacji Pracy we Wroctawiu

Zaktad Organizacji Pracy we Wrocta-
wiu przystapit w sierpniu br. do szkolenia
swych miodych pracownikéw naukowo-
ekonomicznych zapewniajgc im staz w
przemysle.

Sprawy organizacyjne

Utworzenie Dziatu Stenografii i Pisania
na Maszynach.

Zgodnie z zarzadzeniem Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodarczego w sierp-
niu br. utworzono w GIP Dzial Naukowo-
Badawczy Stenografii i Pisania na Ma-
szynach.

Zadaniem nowego Dzialu bedzie m. in.
zwiekszenie  wydajnosci pracy biurowej
przez doskonalenie metod pracy, opraco-
wanie instrukcyj zmierzajgcych do stoso-
wania stenografii w 2zyciu praktycznym
oraz nadzér i inspekcja fachowa nad
szkoleniem kadr.

Wydawca:

Przekazanie Zaktadu Racjonalizacji
OS$wietlenia i Dziatu Bezpieczenistwa i H i-

gieny Pracy.

W zwigzku z powotaniem do zycia przez
Panstwowg Komisje Planowania Gospo-
darczego — Centralnego Instytutu Ochro-
ny Pracy (CIOP) — Gléwny Instytut
Pracy przekazal w miesigcu sierpniu br.
do CIOP agendy Zakladu Racjonalizacji
OSwietlenia i Dzielu Bezpieczenstwa i Hi-
gieny Pracy.

Redaguje Komitet.

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE

Przedsiebiorstwo Panstwowe Wyodrebnione
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Warszawa, ul. Poznanska 15.
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PPK ,Ruch® — Warszawa, ul. Srebrna 12. Tel. 8-04-20.

Redaktor naczelny:

,STUDIA 1 MATERIALY®
GLOWNEGO INSTYTUTU
PRACY

,Studia i Materiaty® — stanowig
serie zeszytdw powielanych na pra-
wach rekopisu, sg przeznaczone dla
urzedéw, instytucji naukowo-badaw-
czych, zaktadéw naukowych i in-

nych instytucji zainteresbwanych.
W przygotowaniu sa nastepujace

dalsze zeszyty:

5- ROZPLANOWANIE TERE-
NOWE FABRYKI
Przektad X IIl rozdziatu pu-
blikacji .Maszinostrojenjie*

t. XIV. Stron 40, album, ry-

sunkéw str. 16.

6- INSTRUKCJA - WYDA-
WANIE RYSUNKOW NA
WARSZTAT

— Ini. F. pPietrzak —

Stron 2 nlb, 12, 4 nlb.

7- POMOCE WARSZTATOWE
— MATERIALY | SYMBO-

LIKA
Ini. Stanistaw Mackiewicz.
Stron 57, 3 nlb.

8 — PROJEKTOWANIE WY-
DZIALOW  MECHANICZ-
NYCH | MONTAZOWYCH
Przektad V rozdziatu publika-
cji ,Maszinostrojenje“ t. XIV.

Stron 57 + album rysunkéw.

9-ORGANIZACJA ROZDZIEL-
NI W ZAKLADACH PRZE-
MYStU METALOWEGO

Opracowat ini. Arkadiusz Matecki.

Stron 39, 3 nlb, 2 tablice.

inz. llja Epsztejn.
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Organ Giéwnego Instytutu Pracy
Miesiecznik

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

MIESIECZNIK LEKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" oS$wietla
ré6znice miedzy kapitalistyczng ekonomikg i drganizacjg 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, pogladéw 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 marksizrnu-leninizmu, mobilizujgc
nasze kadry inzyniersko-techniczne przodownikéw pracy, racjonalizato-
row i robotnikéw, kierownikéw naszego przemystu, organizatoréw na-

szych placéwek gospodarczych — do walki przeciwko rutynie, zasnie-
dziato$ci, przeciwko konserwatyzmowi, zacofaniu technicznemu i orga-
nizacyjnemu — przeciwko przezytkom kapitalizmu.

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

MIESIECZNIK LEKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY"“ przynosi
materialy, pomocne w nauczaniu przedmiotéw z zakresu ekonomiki i or_
ganizacji pracy.

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

Prenumerata roczna - 2.160 zt. Numer pojedynczy - 180 d.
Prenumerate przyjmuje PPK L,Ruch"” - Warszawa, ul, Srebrna 12

Konto PKO 1-14000.



Cena 360 zt



