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NOWE METODY PRACY NASZYCH PRZODOWNIKOW,
WYNALAZCOW | RACJONALIZATOROW ROBOTNICZYCH

WINCENTY ZERANSKI

Skracam czas filtrowania

Wincenty Zeranski ze Zgierza, znany racjonalizator i przodownik pracy
w przemysle chemicznym, otrzymatl Il nagrode w konkursie na najlepszy opis
metody pracy, ogtoszonym przez czasopisma ,Przeglad Zwigzkowy“ i ,Eko-
rtbmike iOrganizacje Pracy". Wincenty Zeranski jako syn biednej rodziny
chtopskiej ze Stupiec pod Ptockiem miat mozno$¢ ukonczenia przed wojng tylko
4 oddziatow szkoly powszechnej w kraju i w okresie emigracji zarobkowej
rodziny — szkoly zawodowej za granicg. Obecnie Wincenty Zeranski awanso-
wany na wyzsze stanowisko w Zakladach Przemystu Barwnikowego rozwija
szerokg prace racjonalizatorska, poglebiajgc bez przerwy swa wiedze zawodowg

i otrzymac lepsze wyniki na oddziale
kwasu salicylowego i betaoksynaftoeso-
wego.
Na oddziatach tych pracuje przeszio 20 lat.
Przed wojng pracowatem jako robotnik, obecnie
jako zastepca kierownika oddziatu.

Zaloga skitada sie z 20 robotnikow.

Wspdlnie z kierownikiem zwotujemy zebranie
calej zalogi, by naradzi¢ sie nad celami socja-
listycznego wspétzawodnictwa pracy, nad ko-
rzysciami, jakie stad osigga klasa robotnicza, ca-
ta gospodarka narodowa i kazdy poszczegdlny
pracownik. PostanowiliSmy przystapi¢ do wspot-
zawodnictwa pracy.

Nastepuje doktadne podzielenie zatogi do po-
szczegoblnych czynnosci produkcyjnych.

| tu znajdujg sie poczatki tworzenia sie no-
wych metod pracy w naszych zaktadach.

Rozpoczyna sie wspotzawodnictwo miedzy od-
dziatami.

System obliczania punktow przewidywat
uwzglednienie zwiekszenia wydajnosci i zmniej-
szenia liczby roboczogodzin oraz polepszenia
higieny i bezpieczenstwa pracy.

Na oddziale naszym przebieg procesu che-
micznego od poczatku az do catkowitego wykon-
czenia miat Scisle okres$lony czas, na tych urza-
dzeniach jakie byly, rzecz oczywista, na oddzia-
le. Chcac zwiekszy¢ wydajnos$¢ albo zmniejszy¢
liczbe roboczogodzin, trzeba bylo pomysleé
0 ulepszeniu pracy parku maszynowego.

Jakie urzadzenia dalo by sie ulepszyé, aby
skroci¢ czas trwania procesu produkcyjnego?
Zaczynam nad tym myslec i rozwazaé. Powstaje
moj pierwszy projekt, ktory wspdlnie analizuje
z inzynierem — kierownikiem oddziatu.

Aby skréci¢ czas filtrowania i usungé zanie-
czyszczenia smolne, zamiast filtrowania nuczo-
wego zastosowaliSmy prase filtracyjng. Udato
nam sie w ten sposob skroci¢ czas z 12 godzin
do 2 godzin (rys. 2). Jak sie odbywata praca we-
diug starej metody?

AKLADY nasze stanely przed zada-
Z niem jak zorganizowac prace zespotowg
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Piaca polegata na tym, ze materiat byt spusz-
czany na nucze, pilnowany z zachowaniem
ostroznosci, by przesacz nie zostat porwany przez
pompe prézniowg. Dalej spuszczato sie filtrat
do podnosnika, a smote z nuczy wybieralo sie.
Nastepnie nucze nalezato starannie umyc¢. Praca
trwata 12 godzin (rys. 1). Filtrowanie przez nu-
cze wymagaito duzej kontroli, a czas trwania pro-
cesu byt bardzo diugi. Przy zastosowaniu nowej
metody pracy, w oparciu o zasade filtrowania
prasowego, kadz potgczona zostata rurg z pra-
sg filtracyjng. Za pomoca wiasnego cisnienia
tiitrat mégt spada¢ do podnosnika zupetnie czy-
sty. Czas trwania 2 godz. (rys. 2).

Pozwolito to nam zaoszczedzi¢ 10 godzin na
dobe. Ponadto przyniosto to oszczednos¢ pradu
na motorze 6-konnym, ktéry utrzymywat przez
10 godzin pompe prézniowg w ruchu, i oszczed-
no$¢ na tkaninie filtracyjnej, ktérej zuzycie w
ciggu roku wynosito 80 m.

Tkaniny na prase wzieliSmy 60 m, starczyto
to na dwa lata.

W dalszym ciggu swej pracy stwierdzitem, ze
praca potrzebna na przemywanie betanaftolu re-
generowanego trwa zbyt dilugo. Postanowitem
ten czas skroci¢. Postanowitem zorganizowaé
przejScie z przemywania kadziowego na prze-
mywanie aparatowe z pominieciem destylaciji.

Stara metoda pracy polegata na tym, ze beta-
nattol regenerowany spod prasy filtracyjnej w
postaci pasty, byt tadowany do beczek i wcig-
gany na goére, tadowany do kadzi, skad odmyty
szedt z powrotem na prase, z prasy do beczki
i odsytany do destylacji na drugi oddziat.

| o oddestylowaniu dopiero mogt by¢ z powro-
tem uzyty do biezgcej produkcji. Prace te wy-
konywalo dwdch robotnikdw w ciggu 12 godzin.

Nowa metoda pracy polega na tym, ze be-
tanattol regenerowany w postaci pasty spod
prasy tadujemy do aparatu, lejemy 300 litrow
wody, puszczamy mieszadto w ruch i stapiamy
betanaftol za pomocg pary. Po odstaniu w
aparacie spuszczamy betanaftol na blachy, skad
bierzemy go z powrotem do produkcji. Po zana-
lizowaniu okazuje sig, ze mozna poming¢ desty-



lacje. Prace te wykonuje 1 robotnik w ciggu
4 godzin. Zaoszczedzono 20 roboczogodzin na
dobe.

Na skutek przemywania betanaftolu regene-
rowanedgo przez stopienie — wydajnos¢ wzrosta
0 10%. Skrdécony czas trwania procesu na po-
szczegoblnych etapach umozliwit lepsze wyko-
rzystanie maszyn.

Przy zastosowaniu tej nowej metody zmniej-
szyt sie wysitek fizyczny robotnikdéw, wzrosty
zarobki, podniosty sie wyniki produkcyjne zato-
gi. ZaoszczedziliSmy na transporcie, poniewaz
odpadt transport odwozenia i przywozenia na
destylacje i z destylacji. Unikamy 20% strat be-
tanaftolu przy destylowaniu. Odpadajg koszty
destylacji (7 ton betanaftolu oddawaliSmy do
destylacji co miesigc). Zwolniono urzadzenie de-
stylacji, co podwyzszyto zdolno$¢ produkcyjnag
oddziatu.

Z kolei przystgpitem do pracy nad zastoso-
waniem nowej metody mielenia kwasu beta-
oksynaftoesowego (rys. 3).

Przy starej metodzie mielenia trzeba byto zsy-
pywac¢ z suszarni do workéw, odsyta¢ do mty-
na, gdzie zawartos¢ musiata by¢ wniesiona na
gore i wysypana na posadzke, a nastepnie recz-
nie wsypywana do mtyna. Po zmieleniu materiat
nalezato zsypa¢ do beczek i odesta¢ do magazy-
nu. Przez transport i czeste przesypywanie z
jednego do drugiego naczynia, niekiedy materiat
nawilzyt sie lub zanieczyscit, co prowadzito do
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strat podczas nastepnych proceséw produkcyj-
nych. Rozkurzu byto do 2%, co w przeliczeniu
na produkcje 7000 kg miesiecznie — dawato
140 kg strat. Przy mojej nowej metodzie mate-
riat z suszarni idzie do skrzyni, skad przez rure
zostaje wciggniety za pomoca prozni do gérnego
silosa, a stad prosto do worka.

W skali ogélnej, sposéb ten przynosi duze osz-
czednosci. Odpada transport, koszt pracy robot-
nika, ktory byt zatrudniony recznym wsypywa-
niem i noszeniem na gore, uzyskuje sie oszczed-
nosci na rozkurzu 2%, co na rok daje 1680 kg
kwasu betaoksynaftoesowego.

W swej dalszej pracy racjonalizatorskiej dzie-
ki warunkom, jakie nam robotnikom stworzyta
wladza ludowa, przystgpitem réwniez do wpro-
wadzenia przelewania fenolu rurociggiem.

Stara metoda tadowania aparatow zagrazata
zdrowiu i bezpieczenstwu pracownikow zatrud-
nionych przy tej pracy. Stara metoda pracy po-
legata na tym, ze chcac zaladowac aparat trzeba
byto uprzednio wytopi¢ fenol z beczki. Odby-
walo sie to w ten sposéb, ze beczka skrystali-
zowana fenolem byla roztopiona w metrowce,
nastepnie fenol wylewano na blachy (rys. 4).

W nowej metodzie pracy (rys. 4) beczki z fe-
nolem wstawia sie do komory, gdzie mozna do-
wolnie regulowa¢ temperature. Po pewnym cza-
sie fenol jest roztopiony.

tadowanie aparatéw wedtug starej metody
odbywato sie w nastepujgcy sposob: nalewat je-
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den z robotnikéw fenol do blaszakéw specjalnie
do tego celu zrobionych, a dwéch pracownikéw
nosito i wlewato do aparatu.

tadowanie aparatu wedlug nowej metody
(rys. 5) przedstawia sie nastepujgco: beczke z
roztopionym fenolem stawia sie przy aparacie,
wpuszcza sie rure do beczki i zawarto$¢ beczki
wcigga sie préznig do aparatu.

Dzieki zastosowaniu nowego sposobu topienia
i mechanicznego fadowania fenolu uzyskaliSmy
pewnos¢ zabezpieczenia robotnikéw przed zatru-
ciem i poparzeniem. Zamieniona zostata praca
fizyczna na prace mechaniczna.

Zaoszczedzamy unikajgc rozlewania fenolu,
skracamy czas pracy, oszczedzamy na tzw. pa-
kunkach klingerytowych.

Czas prasy przy starej metodzie wynosit dla
3 robotnikéw przez 3 godziny — razem 9 robo-
czogodzin, czas pracy przy nowej metodzie 2 ro-
botnikbw po 1 godzinie — razem 2 rob.godz.

Po zsumowaniu wszystkich ulepszen otrzy-
muje nastepujgce wyniki: przy starej metodzie
pracy produkcja miesieczna wynosito przeciet-
nie: kwasu betaoksynaftoesowego — 5,5 tony,
kwasu salicylowego — 7 ton.

Przy nowej metodzie pracy produkcja mie-
sieczna wynosi: kwasu betaoksynaftoesowego od
7 do 8 ton, kwasu salicylowego 8 ton.

llos¢ roboczogodzin zmniejszyta sie o 14 robo-
czogodzin na 100 kg. Miesiecznie oszczedzono

Rys. 5

Rys. 4



2200 roboczogodzin. Zmniejszyto sie zuzycie su-
rowcéw potrzebnych do produkcji kwasu beta-
oksynaftoesowego, niektére od 50% do 20%.

Tak w krotkich stowach podaje opis moich
konstrukcji i pomystéw racjonalizatorskich.
W pracy tej nie ustalem. Rozwijam ja dalej z ta

STANISLEAW KONIECZNY

nadziejg i radoscig, ze stuzy¢ ona bedzie dalszej
poprawie bytu mas pracujacych Pelski, ze be-
dzie dzieki wiladzy ludowej obrécona na umoc-
nienie pokoju, na dobro wszystkich pracujgcych
na catym Swiecie.

Wincenty Zeranski

Moje usprawnienia montazu tozysk

kulkowych

e 1\

W konkursie na najlepszy opis metody pracy przodownika, racjonalizatora
lub przodujacej brygady, ogtoszonym przez czasopisma ,Przeglad Zwigzkowy*
i ,Ekonomike i Organizacje Pracy“, Stanistaw Konieczny, $lusarz-racjonali-
zator, konstruktor tanich i prostych przyrzadéw, dzieki ktéorym montaz tozysk
kulkowych staje sie znacznie tatwiejszy — i Bolestaw Madej, ktéry opisat me-
tode pracy S$lusarza Koniecznego — otrzymali 11 nagrode.

F APITALISTYCZNA zagranica stara
IA1 sie zdusi¢ w zarodku nasze kroki w
kierunku uruchomienia produkcji to-
m-®t-zysk, na terenie kraju réwniez istniejg
wrogie elementy, ktére nie tylko nie
popieraja, ale wszelkimi drogami i Srodkami da-
za do zahamowania socjalistycznego rozwoju
Polski Ludowej. Miatem petng swiadomos¢ tego,
ze tak wiadnie jest i ze trzeba wytezy¢ wszyst-
kie nasze sity, aby zwalczyé wrogow postepu,
gdy przed kilku laty postanowitem rozpoczac
prace w hucie jako S$lusarz, gdy postanowitem,
by w ten sposdb wzig¢ udziat w rozwoju or-
ganizacji nowopowstalego Wydzialu Budowy
tozysk.

Juz po dwodch tygodniach pracy i cigglej
obserwacji stwierdzitem, Ze montaz tozysk
odbywa sie bardzo prymitywnie, bez zadnych
pomocy.

Przede mng stanat cel, ktéry sam sobie wyt-
knatem, ale ktory zrodzit sie i mogt sie zrodzi¢
tylko w atmosferze socjalistycznego przedsie-
biorstwa. Postanowitem zacza¢ usilnie pracowac
nad szybkim ulepszeniem metody montazu to-
zysk, by przyczyni¢ sie w granicach, na jakie
mnie tylko sta¢ do rozwoju krajowej produkcji
tozysk, do uwolnienia sie od trudnosci i szykan,
jakie czynig kapitalistyczne, zagraniczne firmy.

Montaz tozysk sprawiat duze trudnosci przy
etapie wktadania kulek miedzy pierscienie: ze-
wnetrzny i wewnetrzny.

Aby czynno$¢ te wykonaé, nalezalo bieznie
pierscieni smarowa¢ wazeling, aby w ten spo-
sob spowodowaé utozenie sie oSmiu kulek.

Wazelina, ktdérg uzywano do smarowania biez-
ni, w nastepnych czynnosciach montazu bardzo

przeszkadzata. Aby wazeline usung¢, stosowano
mycie w benzynie.
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Nastepne trudnosci byly: rozstawienie kulek
pomiedzy pierscieniami, by pasowaly do utrzy-
mujacych je dwu koszyczkéw potgczonych o$-
mioma nitami. 'Nitowanie odbywato sie przez
pojedyncze speczanie kazdego nita, co powodo-
walo duze straty czasu, jak rowniez przesadza-
nie koszyczkéw z kulkami na boki.

Lp. Nazwa czesci Materiat Uwagi

- yDnicr. /. /]. 49r.

S'klatO Nazwa przedmiotu:

L Przyrzad do skfadania tozysk

Rys. 1



tychczas trzech operacji na ope-
racje jedng o czasie trzy minuty.

Przyrzady mojego pomystu
znalazty pelne zrozumienie i
uznanie towarzyszy z zatogi, jak
réwniez ze strony Dyrekcji.

Postugujgac sie moja metodg
jedenastu Slusarzy zdazy wyko-
na¢ roczne zapotrzebowanie to-
zysk. Pomyst méj zostat zastoso-
wany od wrzesnia 1949 r. dajac
powazne oszczednosci roczne.

Przy zalozeniu: w ciagu 200
godzin miesiecznie wg starego
opracowania jeden pracownik
zmontowat rocznie 6660 tozysk

4~ Mrei 6
3 fézigoﬁ { rys. 31-00 zuzywajac 2400 go-
1 Raczka 1 * dzin. Po wprowadzeniu moich
mp lJamci czesej Szuk Materiat  Uwagi pomocy jeden pracownik zmon-
. A tuje rocznie 48000 sztuk tozysk
S@am%awiacz culek rys. 31-00 zuzywajac 2400 go-
dzin, na ktére wedlug starej
Rys. 2 metody nalezaloby zuzy¢é 17280

Czesto zachodzita potrzeba demontazu tozys-
ka, podczas ktorego pekaly pierscienie zewnetrz-
ne. Przebieg montazu tozysk przewidywat trzy
operacje. Czas kalkulowany tgcznie na trzy ope-
racje przewidziano 25,5 min.

Przy zastosowaniu moich usprawniefn montaz
odbywa sie w nastepujgcym porzadku:

(1) odpada uzywanie wazeliny i benzyny przy
montowaniu pierscienia zewnetrznego z
kulkami;

(2) nastepuje skasowanie drugiej operacji szli-
fowania o czasie 0,065;

(33 przyrzad do skladania tozysk nr 1 stuzy do
przygotowania pierscienia zewnetrznego
i wewnetrznego, aby wprowadzi¢ miedzy
pierscienie osiem kulek; tak ulozone piers-
cienie z kulkami nalezy lekko $cisng¢ i kul-
ki uktadajg sie na przeznaczonej dla nich
biezni;

(4) przyrzad-rozstawiacz kulek nr 2 stuzy do
rozstawiania kulek w réwnych odstepach,
czynno$¢ ta wykonuje sie blyskawicznie;

przyrzad-nitownik nr 3 stuzy do nitowania,
samo za$ nitowanie odbywa sie w nastepu-
jacy sposOb: przygotowane pierscienie z
kulkami pokrywa sie dwoma koszyczkami
i po wtozeniu o$miu nitdw nalezy potozyc
w pozycji poziomej na dolnym nitowniku,
natomiast gorny nitownik uderzy¢ miot-
kiem, przez co powodujemy speczanie oSmiu
nitdbw jednoczesnie.

Postugujgc sie wyzej wymienionymi przyrza-
dami mojego pomystu uzyskalem moznos¢ przy-
spieszenia i ulepszenia montazu tozysk. W na-
stepstwie wystgpitem z propozycjg ustalenia
normy zmontowania tozyska zamiast jak do-

dzin. Dzieki moim usprawnie-
niom zaoszczedza sie smaru 24 kg i 96 benzyny
i kasuje sie druga operacje o czasie 0,065, co da-
je 3120 godzin.

Na wykonanie wymienionych przyrzadow
uzytem materiat z odpadkéw. Czas zuzyty na
wykonanie przyrzadéw przedstawia sie naste-
pujaco: przyrzad do wkladania kulek (rys. 1)
wykonano w 4,7 godziny; przyrzad do rozstawia-

1 Nitownik A-iZz
Lp. Nazwa czesci sztuk M ateriat Uwagi

Projektowat Dnia / 1i 4o
'Skata Nazwa przedmiotu.
44 Nitownik'

Rys. S
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5  Srubo M40 1
4 Npczka' 1
3 Wypychocz kulek 1
2 Tuleja i
Podstawa 1

- Nazwo (rii%%ci Sztuk M ateriat Uwagi

Mg : | Ix 49r

Projektowat
Skala Nazwa przsc/miotu C7

4l Rozmontowywacz tozysk

Tab. 4

nia kulek (rys. 2) wykonano w 11,25 godziny;
przyrzad do nitowania (rys. 3) wykonano w 5,8

MICHAL SKARBINSKI i

5 Nit 6
4  Kulka 8 31-04
3 kosztik kulek 1
2 Ppierscien wewn. 1 31-01
1 zewn. i 31-02

Lp. Nazwa czeSci Szt Materiat Uwagi

Nazwa przedmiotu: obrobiahetjo ¢

oiaP zySu0 spn3i-o00

Tab. 5

godziny, przyrzad do demontowania (rys. 4) wy-
konano w 11,3 godziny, Razem wykonanie przy-
rzadow pochtoneto 33,05 godziny. Catkowita osz-
czednos¢ roczna, po odjeciu godzin na wykona-
nie przyrzadéw, wynosi wiec 17.966,95 godziny.

Stanistaw Konieczny

JERZY PASZKOWSKI

Badania naukowe w dziedzinie

opracowvwwan 1a procesu montazu

IULEM artykutu jest zanalizowanie po-
rzeb przemystu w dziedzinie naukowego
opracowania organizacyjnych, technolo-
icznych i ekonomicznych zagadnien
montazu oraz proba wytyczenia programu

prac naukowych w tym dziale.

Przez ,montaz“ bedziemy rozumieli sktada-
nie (potaczone z dopasowywaniem lub bez nie-
go) oraz tgczenie czesci lub grup czesci w zespo-
ty i gotowe wyroby. W ten spos6b ujety montaz
bedzie obejmowat zaréwno montaz maszyny lub
instalacji elektrycznej, jak skladanie prefabry-
kowahych elementéw budynku.

Udziat prac montazowych w produkcji

Skala i doniosto$¢ zagadnienia zarysowujg sie
na tle kilku przytoczonych liczb, okres$lajgcych
stosunek czasu potrzebnego na montaz do czasy
obréobki mechanicznej nastepujgcych wyrobow:
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parowozy 41%
dzwignie 58%
silniki spalinowe wysokoprezne 35%
maszyny ciezkie

(np. maszyny do walcowni) 65%
samochody 23%
tozyska kulkowe i rolkowe 21%

Nalezy przy tym pamieta¢, ze dane te odno-
szg sie do produkcji stojgcej na wysokim pozio-
mie technicznym i organizacyjnym. W niekto-
rych wypadkach (samochody, tozyska kulkowe)
produkcja jest potokowa.

W naszych warunkach mozna szacowaé, ze
czas zuzyty przy robotach montazowych w prze-
my$le metalowym wynosi 25—40% catkowitego
czasu obrébki. Liczby te wzrostyby, gdybysmy
dodatkowo uwzglednili montazowe roboty przy
remontach i roboty instalacyjne. W budowni-



ctwie udziat rob6t mbntazowych wzrést bardzo
znacznie w zwigzku z szerokim zastosowaniem
gotowych prefabrykowanych elementow.

W dziedzinie montazu przemyst nasz oczekuje
na opracowanie przez placéwki naukowe metod
pozwalajacych na: zredukowanie pracochion-
nosci rob6t montazowych, powiekszenie wydaj-
nosci przypadajgcej na jeden metr powierzchni
warsztatu, skrocenie cyklu produkcji i, co za
tym idzie, zmniejszenie wartosci srodkéw obro-
towych zamrozonych w potwyrobach.

Techniczny i organiZzacyjny poziorp montazu
jest u nas na ogo6t niski; w zwigzku z tym, na-
wet stosunkowo niewielkie naktady na inwesty-
cje, oparte na naukowym opracowaniu doskonal-
szych metod pracy, umozliwig osiggniecie po-
waznych efektow gospodarczych. Zysk osiggnie-
ty przez skrécenie czasu montazu pokryje z nad-
wyzkg koszt wstepnych opracowan fabrykacyj-
nych, préb oraz koszt niezbednych urzadzen
mechanicznych.

Przyczyny, ktére wplynety na zaniedbanie
zagadnien montazu, wynikajg prawdopodobnie
z faktu, ze przemyst nasz dotychczas nie byt na-
stawiony na masowg produkcje ziozonych wy-
robow, jak: samochody, traktory, silniki, apara-
tura elektryczna itp., przy ktdrej ograniczenie
pracochtonnosci robét recznych nabiera szcze-
gO6lnej wagi. Zadania wytyczone przez Plan Sze-
Scioletni wymagajg zasadniczej rewizji tego sta-
nowiska.

Brak ogoélnych podstaw teoretycznych doty-
czacych metod pracy, ktore nalezy stosowaé
przy montazu, wynika tez prawdopodobnie z su-
gestii, ze wobec r6znorodnosci typéw montowa-
nych urzadzen montaz kazdego z nich stanowi
odrebne zagadnienie, w przeciwienistwie na
przyktad do obrébki skrawaniem, ktérego teoria
jest ogdlna, niezalezna od rodzaju obrabianych
przedmiotow.

Poziom wiedzy w dziale montazu

Liczne ksigzki na temat montazu oraz publi-
kacje w radzieckiej prasie technicznej Swiadcza,
ze wplyw montazu na ogdlng ekonomike wy-
twarzania zostal doceniony w ZSRR.

Widoczna jest przy tym daznos¢ do planowe-
go ujecia problemu w dziedzinach: technologii
wytwarzania, normowania pracy, planowania
produkciji oraz projektowania warsztatow i urzg-
dzen montazowych.

W dziedzinie technologii wytwarzania istnieje
w jezyku rosyjskim szereg dziet poswiecajacych
zagadnieniom montazu oddzielne rozdziaty np.:
.Kurs technologii budowy maszyn“ A. P. Soko-
towskiego, ,Technologia budowy obrabiarek”
B. I. Balakszina, ,Technologia budowy maszyn*“
A. J. Kaszirina, ,Maszinostrojenie* (Tom V.
Technologia montazu maszyn), ,Metoda potoko-
wa w produkcji wielkoseryjnej* B. A. Szczuka-
rewa.

Podobnie w dziale normowania czasu robo-
czego mozemy wymieni¢ podreczniki: N. N. Za-
Charowa i G. |. Obrazcowa pt. ,Techniczne nor-

mowanie w budowie maszyn“ oraz T. B. Totcze-
nowa pt. ,Techniczne normowanie pracy na
obrabiarkach, rob6t Slusarskich i montazowych*.

Doswiadczenia przemystu radzieckiego w
dziale projektowania oddzialtbw montazowych
znalazty swoéj wyraz w dzietach: ,Podrecznik
projektanta zakltadéw budowy maszyn“ B. I. Aj-
zenberga oraz w podreczniku ,Maszinostroje-
nie* — tom XIV. Ksigzki te omawiajg szcze-
g6tlowo metody projektowania oddziatbw mon-
tazowych i podajg charakterystyczne dla nich
wspotczynniki techniczne i ekonomiczne.

W dziedzinie planowania produkcji istnieje
szereg dziet dotyczacych metod planowania ope-
racyjnego, ktére w duzym stopniu uwzgledniajg
planowanie rob6t montazowych. Wymienimy tu
ksigzki: ,Planowanie w zaktadach budowy ma-
szyn“ G. B. Tieptowa, ,Operacyjne planowanie
produkcji“ S. S. Gejdysza, ,,Organizacja produk-
cji w zaktadach obrébki drewna* P. W. Wa-
siliewa.

Réwniez w literaturze dotyczacej poszczegdl-
nych dziatow techniki istniejg dzieta specjalne
poswiecone zagadnieniu montazu lub tez zajmu-
jace sie nim w szeregu rozdziatow.

W technicznej prasie krajow Zachodu znajdu-
jemy duzg ilos¢ artykutow zawierajgcych opisy
projektowanych lub wykonanych urzadzen (np.
w pismach: ,American Machinist*, ,Aircraft
production” i innych, rzadko natomiast spotyka-
my prace podstawowe ujmujgce catoksztalt za-
gadnienia. W czasopismach technicznych zna-
lez¢ mozna nieco materiatu dotyczacego urza-
dzen i pomocy warsztatowych, ktére moga byc
wykorzystane przy montazu, pamieta¢ wszakze
nalezy, ze jest to w wysokim stopniu materiat
reklamowy kapitalistycznych przedsiebiorstw,
do ktérego trzeba sie odnies¢ z duzg ostroz-
noscia.

Technologia montazu oraz problemy z nig
Zwigzane s3 omawiane w szeregu artykutow
i ksigzek o charakterze raczej opisowym niz ana-
litycznym (patrz snis literatury na konhcu arty-
kutu).

W polskiej literaturze nie mamy dotychczas
do zanotowania powazniejszych publikacji do-
tyczacych montazu. Jedynie w czasopismach:
.Mechanik", ,Przeglad Mechaniczny“, ,Prze-
glad Organizacji“, ,Ekonomika i Organizacja
Pracy" ukazywaly sie od czasu do czasu artyku-
ty na ten temat (patrz spis literatury).

Wydana niedawno staraniem Giéwnego In-
stytutu Pracy broszura tlumaczona z rosyj-
skiego pt. ,Organizacja produkcji potokowej
i praca na przenosnikach rozdzielczych* B. J.
Kacenbogena stanowi zaczatek publikacji ksigz-
kowych w tym dziale w jezyku polskim. Do-
tychczas, o iie nam wiadomo, nie pojawity sie
zadne publikacje naszych instytutéw nauko-
wych na temat montazu.

W naszych wyzszych uczelniach technicznych
omawia sie zwykle zagadnienia montazu w ta-
kich przedmiotach, jak: czesci maszyn, silniki,
obrabiarki; omawia sie je wszakze tylko z punk-
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tu widzenia konstrukcji, natomiast technologicz-
na i ekonomiczna strona zagadnienia nie sg do-
tychczas uwzglednione w programach nauki.

Problematyka montazu musi znalez¢ odbicie
w wyktadach i ¢éwiczeniach z organizacji wy-
twarzania, powinna ona rowniez stanowi¢ temat
przejsciowych i dyplomowych prac studenckich,
co zostalo zrealizowane np. w Politechnice
tédzkiej.

Ustalenie potrzeb w ramach
planu szescioletniego

Po wojnie w pierwszym okresie odbudowy
przemystu, wobec braku tradycji i potrzebnego
czasu na opracowania naukowe, musiano oprzec
sie na doswiadczeniu i zdolnosciach poszczegol-
nych kierownikéw technicznych. Brak krajowej
produkcji urzadzen pomocniczych i transporto-
wych do montazu oraz konieczno$¢ importowa-
nia ich sprawit, ze inwestycje majgce na celu
mechanizacje montazu byly trudne do zrealizo-
wania i kosztowne.

W miare rozwoju przemysitu, ujmowania go
w jednolite formy organizacyjne oraz podnosze-
nia i wyrownywania poziomu technicznego za-
czely sie ujawnia¢ tendencje do usprawnien
réwniez na tym odcinku. W obecnej chwili za-
gadnienie organizacji i planowania montazu
absorbuje biura fabrykacji przodujgcych zakia-
dow przemystowych, ktére wprowadzajg mon-
taz potokowy, oraz biura projektowania nowych
zakladéw przemystowych, zwlaszcza Biuro Pro-
jektowania Zaktadéw Przemystu Metalowego
i Elektrotechnicznego.

Instytucje te, przewaznie w oparciu o litera-
ture radziecka, starajg sie stworzy¢ kazda na
wlasng reke, najlepszg metode opracowan robét
montazowych. Ogrom oczekuja-
cych nas zadan Planu Szescio-
letniego wymaga natychmiasto-
wego przystgpienia do systema-
tycznej i planowej pracy nad
zagadnieniem montazu oraz po-
dzieleniem pracy pomiedzy: in-
stytuty naukowe, zakilady wyz-
szych uczelni i biura projek-
towe.

Dla zaspokojenia najpilniej-
szych potrzeb przemystu nalezy
wykona¢ nastepujgce prace: (a)
ustali¢ pojecia podstawowe w
dziedzinie montazu, (b) opraco-
waé zasady projektowania kon-
strukcji tatwych do montazu,
(c) opracowaé zasady projekto-
wania procesu technologicznego
montazu oraz zasady organizaciji
pracy w warsztatach montazo-
wych, (d) opracowac wytyczne
dotyczace projektowania oddzia-
tébw montazowych w zaktadach
przemystowych.

Ustalenie poje¢ podstawo-
wych. W dziedzinie tej istnieje
u nas duza dowolnosé. Na nie-
ktore pojecia brak jest terminéw
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w jezyku polskim, znaczenie innych termindéw
nie jest ustalone.

Pojecia wynikajgce z rzeczowego podziatu wy-
robu (zespdt, podzespdt, zestaw, podzestaw, gru-
pa, wezel, czes¢ skladowa itd) powinny by¢
ustalone jednoznacznie i powigzane z systemem
numeracji odpowiednich elementéw na rysun-
kach oraz na dokumentach warsztatowych. Wy-
daje sie, ze najbardziej powotany do wykonania
tej pracy jest Polski Komitet Normalizacyjny,
ktéry powinien opracowa¢ odpowiednig norme
Zwigzang z normg numeracji rysunkow.

Pojecia wynikajgce z roboczego podziatu pro-
cesu montazu (operacja, zabieg, czynnos¢, ruch
roboczy itd.) posiadajg inny aspekt niz odpo-
wiednie pojecia ustalone dla obrébki mechanicz-
nej i w zwigzku z tym beda wymagaty sprecy-
zowania. Moment ten nie zostat uwzgledniony
w dostatecznym stopniu w publikacjach z dzie-
dziny normowania pracy, ktére pojawity sie w
ostatnim czasie.

Wazne jest sprecyzowanie poje¢ dotyczacych
klasyfikacji metod montazu, na okreslenie kt6-
rych istnieje w jezyku polskim szereg terminéw
o nieustalonym znaczeniu, np.: montaz taSmowy,
liniowy, strumieniowy, potokowy, montaz we-
diug taktéw, montaz umiejscowiony (,stacjonal-
ny“), przeptywowy (ruchomy), montaz o swo-
bodnie i przymusowo sterowanym (regulowa-
nym) tempie itd., a ponadto: montaz czesci, mon-
taz wstepny, montaz zespotéw, pétmontaz, mon-
taz ostateczny itd. Pojecia: takt, rytm, tempo,
itp. rowniez wymagaja ustalenia.

Opracowanie zasad projektowania konstrukcji
tatwych do montazu. Nie posiadamy dotychczas
w jezyku polskim ksigzek, ktére by omawialy
zasady projektowania konstrukcji tanich i tat-

Rys. 1 Poglagdowe przedstawienie zalet stosowania wstepnego mon-
tazu czesci w zestawy. Poréwnanie z systemem ,wbudowywania“ drob-
nych czeSci w gotowy zesp6t montazowy.

Przy montazu czesci w zestawy i pdzniejszym #gczeniu gotowych zesta-
wow w zesp6t (gorna czes¢ rysunku) praca moze sie odbywaé réwno-
czesnie na paru stanowiskach roboczych, w dogodnym potozeniu, bez
wzajemnego przeszkadzania sobie robotnikbw i bez nagromadzenia
w ostatnich operacjach duzej ilosci czesci. Ogolny czas montazu jest
krotszy niz przy systemie przedstawionym na dolnej czesci rysunku.



wych w produkcji, tzn. posiadajgcych cechg zna-
na w literaturze radzieckiej pod nazwg ,techno-
logicznos¢ konstrukcji“.

W dziedzinie montazu nalezy zwr6ci¢ uwaga
na typowe bledy popelniane przez konstrukto-
row, a wplywajace na utrudnienie i podroze-
nie montazu. Do czesto spotykanych bltedéw na-
lezg np: nieracjonalny wyboér podstaw (baz) wy-
miarowych, dawanie zbyt duzej ilosci elementéw
ustalajgcych, zadanie bez technicznie i ekono-
micznie uzasadnionej potrzeby zbyt duzej do-
ktadnosci wykonania czesci itp. Przy zlozonych
mechanizmach powinna by¢ przeprowadzona
analiza wspoétdziatania czesci.

Konstrukcja powinna umozliwia¢ stopniowe
skladanie elementéw w jednostki montazowe
coraz wyzszych rzedéw, a wiec: tgczenie czesci
w samodzielne zestawy, zestawOw — w zespoly
itd., az do otrzymania gotowego wyrobu. Skifa-
danie poszczegdinych stopni odbywa sie w od-
dzielnych warsztatach lub liniach montazowych.
Opisana metoda skraca czas montazu, umozliwia
lepsze wykorzystanie urzadzen oraz zmniejsze-
nie ogdlnej powierzchni zajmowanej przez war-
sztat montazowy.

System montazu polegajacy na kolejnym do-
tagczaniu czesci do gldbwnego zespotu stanowig-
cego trzon konstrukcji powinien by¢é wykluczo-
ny, szczegoélnie przy produkcji wielkoseryjnej
i masowej. Rysunek 1 przedstawia w poglagdowy
spos6b obydwa systemy montazu.

Duza ilos¢ btedéw konstrukcyjnych wynika
tez czesto z niedostatecznej znajomosci przez
konstruktorow technologii produkcji. Bytoby po-
zadane opracowanie polskiej ksigzki na temat
»technologicznosci konstrukcji“.

Metody opracowania procesu technologicznego
montazu oraz organizacji pracy przy montazu.
Dla przejrzystosci dziat ten podzielimy na kilka
punktéw.

(a) Pierwszy to metoda projektowania procesu
technologicznego montazu. Nalezy tu wskazac:
techniczne i ekonomiczne przestanki wptywajg-
ce na wybér metody montazu,

— zasady podziatu procesu na operacje, takty,

— przestanki przy ustalaniu: ilosci stanowisk
roboczych, stanowisk kontrolnych, umiejsco-
wieniu i wielkosci rezerw materialowych,

— ekonomiczne przestanki stosowania: przy-
rzgdéw montazowych, urzadzen transporto-
wych, narzedzi recznych, pneumatycznych,
elektrycznych itp.,

— zasady organizacji miejsca pracy itd.

(b) Drugi, to opracowanie dokumentacji tech-
nicznej dostosowanej do potrzeb montazu.

Rubryki przewidziane na drukach normalnie
stosowanych w warsztatach mechanicznych nie
pozwalajg odnotowa¢ wszystkich danych po-
trzebnych dla montazu. Nalezy opracowac odpo-
wiednie wzory: karty operacyjnej, karty obiego-
wej, karty kosztu, karty roboczej (praca indywi-
dualna lub w brygadzie montazowej) oraz karty
materiatowej. Zespot wymienionych wzoréw po-

winien by¢ tak pomyslany, aby dawat moznos¢
otrzymywania potrzebnych dokumentéw droga
powielania.

Na rysunku 2 przedstawiono karte operacyjng
montazu zaopatrzong w wykres drabinkowy
wskazujgcy kolejnos¢ montazu czesci i zespo-
tow.

Przedstawiona metoda projektowania Kkart
operacyjnych montazu posiada nastepujgce za-
lety:

— daje obraz zazebienia montazu poszczegol-
nych grup czesci,

— kolumny: ,czes¢" i ,numer czesci podaja
od razu peiny wykaz montowanych elemen-
téw, wedtug ktérego skiadnica je kompletuje
(w skrzynkach, na pétkach, platforemkach
lub stojakach montazowych),

— karta jest tatwa do wypelnienia i odczytania
oraz jest zwiezia.

Poza ,kartg operacyjng“ nalezy przewidziec
przy wiekszej i bardziej skomplikowanej pro-
dukcji opracowanie dla kazdej operacji karty in-
strukcyjnej zaopatrzonej w szkic. ®

(c) Opracowanie tablic normatywéw czasu ro-
b6t montazowych dla:

— podstawowych robdt montazowych wykony-
wanych przy pomocy narzedzi recznych,
pneumatycznych, elektrycznych (wiercenie,
rozwiercanie, pitowanie, klinowanie, nitowa-
nie, zakrecanie, docigganie Srub itd.).

— robot pomocniczych, jak: przenoszenie cieza-
row itp. W obecnej chwili z powodu braku
odpowiednich danych liczbowych zwykle
ustala sie sie czasy metodg szacunkowa, co
stawia pod znakiem zapytania obliczenia do-
tyczgce ekonomii procesu.

(d) Opracowanie katalogéw typowych narze-
dzi, przyrzadow, urzadzeh montazowych, trans-
portowych itp. dla uzytku personelu technicz-
nego opracowujgcego montaz (np. w rodzaju wy-
dawnictwa Gtéwnego Instytutu Mechaniki z
dziatu urzadzen do transportu bliskiego). Nawia-
sem nalezy dodaé, ze o ile konstrukcja przyrza-
dow do obrobki mechanicznej stala sie tematem
wielu dziet w réznych jezykach, o tyle konstruk-
cja przyrzadow montazowych znajduje sie do-
tychczas w zaniedbaniu.

(e) Opracowanie metod planowania termino-
wego montazu. Zagadnienie uruchomienia mon-
tazu z uwzglednieniem planowego spéiczynnika
wydajnosci zostato oméwione w ,Przegladzie
Mechanicznym* w roku 1947.

(X) Opracowanie zasad projektowania monta-
Zu potokowego. Zagadnienie to wymaga specjal-
nych opracowan.

Opracowanie wytycznych dotyczgcych projek-
towania oddzialbw montazowych w zakfadach
przemystowych. Tlumaczenie odpowiednich roz-
dziatéw dziet radzieckich, zainicjowane przez
Gtéwny Instytut Pracy, niewatpliwie poprawi
w duzym stopniu obecng sytuacje. Bytoby poza-
dane wydanie ksiazki zawierajgcej przykiady
catkowicie opracowanych konkretnych rozwig-
, zan.
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Kierunek rozwoju prac naukowych

Realizacje postulatow omoéwionych w rozdzia-
le traktujacym o ustaleniu potrzeb w ramach
Planu SzesScioletniego mozemy uja¢ w nastepu-
jacy plan.

Popularyzacja zagadnienia. Zagadnienia mon-
tazu nalezy podda¢ wszechstronnej dyskusii,
ktéra nie tylko dobrze oswietli potrzeby prze-
mystu, ale wysunie réwniez nowe koncepcje
oraz umozliwi wymiane doswiadczen. W tym
celu nalezy opublikowa¢ szereg artykutow w
prasie technicznej (zaréwno oryginalnych jak
i tumaczen) oraz wysung¢ zagadnienie montazu
jako temat dyskusji na naradach wytwdérczych
oraz na zebraniach w stowarzyszeniach NOT.

Podziat pracy. Prace powinny by¢ rozdzielone
pomiedzy: instytuty badawcze, katedry wyz-
szych uczelni technicznych, biura projektowe
oraz biura konstrukcyjne. Przeprowadzenie kon-
kretnych prob nalezy zleci¢ przodujacym zakia-
dom przemystowym w ramach ogélnego planu.

Badania te uzupeilnia material zdobyty na
podstawie literatury obcej, pozwolg na zdobycie
wlasnych doswiadczenh oraz umozliwig szkolenie
fachowcow.

Osrodkiem dyspozycyjnym tych prac powi-
nien by¢ jeden z instytutow naukowych. Wydaje
sie, ze najbardziej powotany do tego jest Gtéwny
Instytut Pracy, z tym, ze w ramach ogdlnego
planu opracowanie zagadnien odcinkowych be-
dzie kontrolowane przez odpowiednie instytuty
specjalne.

Wydawnictwa. W oparciu o plan prac nauko-
wych i badawczych nalezy rozplanowaé¢ wydaw-
nictwa i publikacje. Na razie mozna zacza¢ od
tlumaczenia niektérych dziet oméwionych w
rozdziale poprzednim. Nastepnie bytoby poza-
dane opracowanie oryginalnej ksigzki o monta-
Zu obejmujgcej catos¢ zagadnienia, opartej na
doswiadczeniach wiasnych.

Nauczanie. Dla przygotowania kadr fachow-
cow nalezy wprowadzi¢ zagadnienia montazu
do programu nauczania na wyzszych uczelniach
(dziennych i wieczorowych) oraz w szkotach
technicznych. Dla personelu zatrudnionego w
przemysle nalezy zorganizowa¢ odpowiednie
kursy specjalne.

Wspoltpraca z racjonalizatorami. Montaz jest
specjalnie wdziecznym polem do rozwoju racjo-
nalizatorstwa. Usprawnienie pracy przy monta-
ZU nie wymaga na ogét specjalnych wiadomosci
teoretycznych, jest natomiast uwarunkowane
posiadaniem przez racjonalizatora zmystu obser-
wacyjnego, wyobrazni technicznej i praktyki.

Dzi$ wiec na réwni z popularyzowanym za-
gadnieniem szybkosciowego skrawania nalezato-
by wprowadzi¢ do programu prac klubéw racjo-
nalizatoréw usprawnienie montazu.

Wykonanie nakre$lonego wyzej programu
wymaga wspotpracy roznych instytucji. Jed-
nostka koordynujaca prace powinna by¢ powo-

tana przy jednym z instytutéow naukowych na
przyktad przy Gltownym Instytucie Pracy.

Dla blizszego naswietlenia zagadnienia droga
dyskusji oraz dla wytyczenia og6lnego programu
prac naukowych w dziedzinie montazu pozadane
jest zwotanie w drugiej potowie biezacego roku
ogolnopolskiej konferenciji dla spraw montazu.

Michat Skarbinski i Jerzy Paszkowski
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J. B. BABUSZKIN i M. J. OZERKOWICZ

Zespotowa praca stachanowska

w fabryce Awtoarmatura”

nisterstwa przemystu samochodowego

i traktorowego, przystgpita do socjali-

stycznego wspoizawodnictwa 0 miano
stachanowskiego zaktadu *.

Praca stachanowska catego kolektywu fabry-
ki zapewnita przedterminowe wykonanie wszy-
stkich wskaznikéw planu 1949 r. i pierwszego
pétrocza 1950 r., tgcznie ze wskaznikami ekono-
micznymi, dotyczgcymi obnizki kosztow wia-
snych, przyspieszenia rotacji srodkow itd.

Fabryka, wraz ze wszystkimi pracujgcymi Le-
ningradu, w liscie do towarzysza Stauna zgto-
sita socjalistyczne zobowigzanie stworzenia
z Leningradu jednego z najwazniejszych osrod-
kéw technicznego postepu w kraju. Opracowa-
ny w wyniku tego zobowigzania plan techni-
czny fabryki stat sie najsilniejszym bodZcem
do mobilizacji catego kolektywu, w celu wyko-
nania w 1UJ i wiecej procentach planu pan-
stwowego; ten plan techniczny stat sie podsta-
wa catej gospodarczej i politycznej pracy w fa-
bryce.

Partyjna i zwiazkowa organizacja fabryki
uswiadomita kazdego robotnika, ze powodze-
nie moze bv¢ osiggniete jedynie zgodna pracg
stachanowskg catego kolektywu, wszystkich
bez wyjatku ogniw fabrycznych oraz podcigga-
niem pozostajacych w tyle do poziomu przodu-
jacych robotnikow.

Gtéwng uwage zwrdcita fabryka (1) na pod-
niesienie kultury wytwdrczosci i zapewnienie
rownomiernej pracy na wszystkich odcinkach,
(2) na wprowadzenie do produkcji najnowszych
osiggnie¢ techniki oraz (3) na przyciggniecie ca-
tego kolektywu do socjalistycznego wspoétzawod-
nictwa i na rozw6j nowych form wspotzawod-
nictwa.

Rytmiczna praca — to najwazniejszy wskaz-
nik kultury produkcji w kazdym przedsiebior-
stwie. Fabryka rozpoczeta walke o rytmiczng
prace przez wprowadzenie wykreséw dekado-
wo-dobowych w podstawowych oddziatach, wy-

ENINGRADZKA fabryka ,Awtoarmatu-
I: ra“ jako pierwsze z przedsiebiorstw Mi-

* Tlumaczenie z radzieckiego miesigcznika ,Awtomobilnaja
i traktornaja promyszlennost" nr 12, rok 1950. Ttumaczyt inz.
Stefan Szymanski.
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puszczajgcych gotowe wyroby. W tej fazie za-
danie sprowadzato sie do zapewnienia iloscio-
wego wykonania gotowych wyrobéw w zakre-
sie dobowego planu.

System planowania produkcji w fabryce o-
party byt na roznorodnej bazie technologicz-
nej, jak np. (a) podstawowa technologia ma-
sowej produkcji, (b) podstawowa technologia
seryjnej produkcji, (c) specjalna technologia
przy wyrobach nie wymagajacych zaopatrzenia
w typowe narzedzia itd.

W walce o Scistg rytmicznos¢ procesu wy-
tworczego, fabryka za podstawe planowania
pracy przyjeta metody, stosowane przy produk-
cji masowej. Taka decyzja wymagata znaczne-
go organizacyjnego i technicznego przygoto-
wania.

Trzeba bylo zabezpieczy¢ oddzialy produk-
cyjne w odpowiednie zapasy na miejscach pra-
cy oraz w zapasy materiatéw i péifabrykatow.

Wynikta stad kwestia *lepszego zaopatrzenia
produkcji w narzedzia, w zapasowe matryce itd.

Nalezalo powiekszy¢ zdolno$¢ wytwoérczag
niektérych odcinkéw ograniczajacych produk-
cje np. odcinka automatow, spawania tub, ob-
robki wyroboéw karbolitowych itd.

Na rok 1950 fabryka postawita sobie juz bar-
dziej skomplikowane zadanie — przejscie przy
montazu sygnatéw tonowych i brzeczacych oraz
przetacznikéw grupy Pr i P20 na godzinowy
wykres, przy wyrobie za$ 30 innych wazniej-
szych detali — na wykres dobowy.

Azeby to osiagna¢, nalezalo przede wszyst-
kim stworzy¢ sztywne normy zapaséw znacz-
nej wiekszosci detali. Zorganizowano systema-
tycznag kontrole stanu tych zapaséw. Specjalne
zarzadzenie ustalito minimalng ilos¢ zapaséw
wszystkich podstawowych czesci, ktérej oddziat
nie miat prawa zmniejsza¢. Ponadto zostat opra-
cowany i wprowadzony system zabezpieczajg-
cych zapasow detali.

Montaz wszystkich wyrobéw zostat przesu-
niety na przenosnik. Wszedzie za$, gdzie to by-
to mozliwe, wprowadzano zasade zakoriczonego
cyklu wytwérczego wykonania wyrobow.

Znaczng role przy utrzymaniu rownomier-
nego rytmu pracy odegral aparat dziatu zaopa-



trzenia, terminowo zaopatrujgcy oddzialy w
niezbedne materiaty.

Oddziat przetgcznikow przeszedt pierwszy na
prace wedlug godzinowego wykresu. Robotnicy
tego oddziatlu wyzyskujg racjonalnie kazda mi-
nute. Zaopatrzenie przenosnika w nowe urza-
dzenia mechaniczne znacznie usprawnito pro-
dukcje, skrécito operacje pracochionne. W re-
zultacie, w przeciggu roku 1949 oddziat ten
wykonywat w pierwszej dekadzie — 34,5% pla-
nu miesiecznego, w drugiej — 36,8%, zas w
pierwszym potroczu 1950 r. w pierwszej deka-
dzie — 31,4%, aw drugiej — 33,3%.

Nastepnie przeszty na prace wedlug godzin-
nego wykresu odcinki montazowe dwoéch pod-
stawowych oddziatéw fabrycznych.

Na przenosnikach montazowych ilos¢ wyro-
bow, zdjetych z przenosnika, zapisuje sie do
dziennikbw rozdzielczych co godzine. Zapisy
te Swiadczg o precyzyjnym, uregulowanym ryt-
mie pracy.

Podajemy ponizej zapisy z jednego dnia pra-
cy montazowego odcinka przetgcznikdéw.

Godziny pracy Przedmiot P7 Przedmiot P20
(plan na godzine (plan na godzine

100 szt) 110 szt)
8— 9 100 115
9 — 10 100 119
10 — 11 100 120
11 — 12 100 115
12 — 13 100 120
13 — 14 przerwa na obiad
14 — 15 100 110
15 — 16 100 115
16 — 17 110 118
Razem w ciggu dnia 810 szt. 932 szt.

Praca wedlug wykresu godzinowego przy-
czynita sie do wzmocnienia dyscypliny, wzro-
stu wydajnosci, podniesienia kultury wytwor-
czosci i do podciggniecia w pracy sasiednich
dziatow i oddziatow.

Zwiekszenie ilosci wypuszczanych przez fa-
bryke wyrobéw odbywalo sie w wyniku sta-
tego wzrostu wydajnosci pracy, osiggnietego
dzieki ciagtemu doskonaleniu technologii i lep-
szemu wykorzystaniu podstawowych $rodkow
wytwoérczosci. Przy tym od 1947 roku fabryka
rocznie wprowadzata do produkcji 10—15 no-
wych'wyrob6w. Obecnie fabryka wyrabia 40
przedmiotéw z aparatury sygnalizacyjnej i prze-
tacznikowej do samochodow prawie wszyst-
kich typow, produkowanych przez krajowe za-
ktady." W roku 1950 kolektyw fabryki wprowa-
dzit wyréb armatury wyzszej klasy dla nowe-
go samochodu osobowego ZIM.

Przy tych samych urzgdzeniach i tej samej
powierzchni wytwolrczej oraz przy mniejszej
liczbie robotnikéw, fabryka w roku 1949 wy-
puscita wiekszag ilos¢ wyrobéw niz w latach
poprzednich. Produkcja w pierwszym poéiroczu
1950 r. przekroczyla znacznie poziom tegoz
okresu z roku 1949.

Wydajnos¢ pracy w roku 1949 przekroczyta
wydajnos¢ osiggnieta w 1948 r. 0 40%, w pierw-
szym zas potroczu 1950 r. byla wyzsza o 34%
w poroéwnaniu z tymze okresem roku 1949.

Pracochtonnos¢ wypuszczanych wyrobow ob-
nizyta sie o 25%.

W oddziatach fabryki nie ma ani jednego ro-
botnika, ktory by nie wykonywat norm pro-
dukcyjnych.

Dziesigtki stachanowcéw fabryki (Worobiew,
Komarow, Smirnow, tojewski i inni) od poczat-
ku powojennego stalinowskiego planu piecio-
letniego wykonali juz po 10 i wiecej rocznych
norm.

Robotnicy osiggneli tak wydajng prace w cia-
gu 480 minut dnia roboczego dzieki réwnomier-
nej pracy wszystkich odcinkow wytworczych
oraz dzieki terminowemu przygotowaniu miej-
sca pracy i zwolnieniu robotnikbw w produk-
cji od funkcji pomocniczych.

Znaczne rozpowszechnienie w fabryce uzy-
skata patriotyczna inicjatywa robotnicy przy
wyrobie tryb6éw w Uralskiej fabryce samocho-
dow, laureatki premii Stalinowskiej, Niny Na-
zarowej. Obecnie 80% wszystkich urzadzenh fa-
brycznych przekazano dokumentalnie robotni-
kom pod socjalistyczng opieke. W wyniku tego
znacznie polepszyto sie obchodzenie z maszy-
nami, ustaty przypadki pracy obrabiarek przy
nieodpowiednim smarowaniu. Zaczeto lepigj
wykorzystywac urzadzenia. W IV kwartale 1949
r. przestoje urzgdzen fabrycznych zmniejszyly
sie w stosunku do Il kwartatu o 16%.

Jednoczesnie z robotnikami oddzialbw wy-
twdrczych réwniez robotnicy oddzialdw pomoc-
niczych podnosza jakos¢ pracy.

Oddziat remontowo-mechaniczny fabryki, o-
siggngwszy miano stachanowskiego oddziatu
dzieki podniesieniu wydajnosci pracy w mecha-
nizacji pracochtonnych operacji, wykonat w
roku 1949 znacznie wieksza prace przy zredu-
kowaniu stanu liczebnego personelu remonto-
wego 0 30% w stosunku do roku 1948.

Dazenie do postepu technicznego stalo sie
w fabryce zjawiskiem masowym. Do socjalisty-
cznego wspotzawodnictwa przy wykonaniu zo-
bowigzan, podjetych w liscie do towarzysza
Stalina, przystapit caty kolektyw fabryki.

Co piaty robotnik fabryki jest racjonaliza-
torem, co czwarty posiada tytut ,Przodownik
jakosci*. Pozwala to w fabryce zwieksza¢ wy-
dajnos¢, oszczedno$¢ na surowcach materialo-
wych, energii elektrycznej.

Racjonalizatorzy fabryki kroczga w pierw-
szych szeregach walczacych o podniesienie wy-
dajnosci pracy i oszczednos¢ débr mateiialnjiCh.
Oni pierwsi w fabryce otworzyli osobiste ra-
chunki oszczednosciowe na rzecz funduszu
czwartego stalinowskiego planu piecioletniego.
Sposréd racjonalizatoréw 40% ma osobiste ra-
chunki oszczednosciowe.

W 111 i IV kwartale 1949 r. leningradzka okre-
gowa rada zwigzkéw zawodowych przyznala fa-
bryce za masowe rozpowszechnienie wynalaz-
czodci i racjonalizatorstwa tytut najlepszego
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przedsiebiorstwa Leningradu na polu wynalaz-
czodci i racjonalizatorstwa; Kolektyw racjonali-
zatoréw fabryki osiggngl nastepujace wskaz-
niki w dziedzinie racjonalizacji (w %):

r. 1948 r, 1949 | pétrocze
1950 r.

Oszczedno$¢ na

1 robotnika 100 225 275
Liczba wnioskéw

na 100 robotni-

kow 100 133 173

W roku 1949 fabryka zorganizowata dwie
konferencje wynalazcow oraz dwie wystawy,
obrazujgce prace racjonalizatorska. W oddzia-
tach szeroko rozwinieto socjalistyczne wspot-
zawodnictwo o0 najlepsze wskazniki przy ra-
cjonalizacji. Aktywny udzial robotnikéw i per-
sonelu inzynieryjno-technicznego w racjonali-
zacji uwidoczniony jest w indywidualnych zo-
bowigzaniach.

Wydany przez fabryke zbiér tematéw kie-
ruje uwage racjonalizatorow i wynalazcéw na
najwazniejsze odcinki produkcji. Plany i wy-
kresy, przedstawiajgce zastosowanie przyjetych
whioskow, zatwierdzane sg co kwartat przez
dyrektora w zarzgdzeniu do fabryki.

W oddziatach prowadzi sie regularng, tech-
niczng i prawng konsultacje w kwestiach ra-
cjonalizacji i wynalazczosci. Wydawany biule-
tyn, informujacy o wprowadzonych technicz-
nych usprawnieniach, przyczynia sie do ich sze-
rokiej popularyzacii.

Pierwszenstwo wsrdéd nowatoréw produkcji
w fabryce nalezy sie stusznie Slusarzowi narze-
dziowemu, komuniScie A. Smirnowowi. Tow.
Smirnow ma na swoim koncie 30 wnioskéw ra-
cjonalizatorskich; zrealizowanie ich przyniosto
150 000 rubli oszczednosci. Czolowe miejsce
wsréd racjonalizatoréw i wynalazcow zajmu-
je réwniez starszy mistrz Toporow. Stworzo-
ne przez niego oryginalne przyrzady zmechani-
zowaly w znacznej mierze wykonywane po-
przednio recznie pracochfonne operacje mon-
tazowe przy zakrecaniu Srub i nakretek.

Zastosowanie odpowiedniego przyboru do na-
kretek podniosto wydajnos¢ pracy przy tych
operacjach o 40%.

Na osobistym koncie mistrza oddziatu prze-
tacznikbw Timofejewa za rok 1949 figuruja
wprowadzone whnioski racjonalizatorskie i us-
prawnienia, przynoszace roczng oszczednos¢ po-
nad 100 000 rubli.

Przejscie z automatéw na speczarki i natar-
czarki przy wyrobie masowych detali w oddzia-
tach przelgcznikéw pozwolito na 2—3-krot.ne
zmniejszenie zuzycia materiatbw i na podnie-
sienie wydajnosci pracy ¢o najmniej dwukrot-
nie. Montaz poszczegolnych czesci przelgczni-
kéw przerzucono na maszyny nitownicze i roz-
walcarki. Robotnicy fabryki wytrwale wyszu-
kujg wciaz nowe sposoby podniesienia wydaj-
nosci pracy i oszczedzania materiatow.

Zaproponowany przez robotnice na sztan-
cach lwanowg nowy spos6b krajania mosieznej
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tasmy daje oszczedno$¢ w iloSci nie mniejszej
niz 10% tego deficytowego materiatu.

Dzieki ulepszeniu krajania materiatow,
zmniejszeniu tolerancji i przejsciu na odlew
pod ci$nienie oraz dzieki szeregowi innych za-
rzadzehn, normy zuzycia metali obnizone zo-
staly o 7%. Opracowano réwniez normy zuzy-
cia podstawowych narzedzi dla wszystkich wy-
robow.

Fabryka osiggneta znaczny stopien mechani-
zacji pracochfonnych i recznych prac. Przy wy-
robie sygnatow, przetgcznikdw i wytgcznikow
zaczeto stosowaé montaz na przenosniku.

Dazenie do bliskiej przyjaznej wspolpracy
pracownikédw wytwarni z naukowcami w walce
0 postep techniczny w przemysle znalazto w fa-
bryce ,Awtoarmatura“ zywy oddzwiek. W r.
1949 w fabryce dziatato ponad 20 brygad wspot-
pracy personelu inzynieryjno-technicznego z ro-
botnikami, zaS§ w pierwszym poétroczu 1950 r.
— 22 brygady.

W wyniku wspélnej tworczej pracy inz. Ko-
kuszkina, mistrza Baunowa, Slusarzy Bielowa,
Jatowko i tokarza Spaskiego wprowadzono do
produkcji wibrator do wzmocnienia matryc i na-
rzedzi za pomoca elektrycznego iskrzenia.

Brygada kompleksowa, skladajaca sie z kie-
rownika oddzialu Sergiejewa, nastawiacza Oze-
rowa i tokarza Spaskiego wprowadzita nowo-
czesng metode ryflowania kalibrow.

Stachanowiec $lusarz Kowalew przy wspoh-
pracy z inzynierami remontowego oddziatu za-
koncza wykonanie automatu do ostrzenia i skra-
wania bucht.

Zmiany konstrukcvine, dokonane przez
gtébwnego technologa fabryki — KuZniecowa
1 mistrza Timofejewa daly duza oszczednos¢
srebra. Stosownie do uméw o wspoOtpracy
zmniejszono znacznie ilos¢ brakéw przy odle-
wach pod cisnieniem.

Wielkg role w zyciu fabryki odgrywa rada
techniczna, w jej skiad wchodzg przodujgcy
pracownicy inzynieryjno-techniczni i stacha-
nowcy. W fabryce otwarto szkoly stachanow-
skie; zajecia prowadzone sg przez najlepszych
stachanowcdéw przodujgcych fabryk Leningradu.

Walka o podniesienie jakosci wyrobéw pro-
wadzona jest pod haslem szeroko rozwinietego
wspotzawodnictwa o produkcje najwyzszej ja-
kosci.

Opracowane zostaly przez fabryke warunki
nadania tytutu ,Przodownika jakosci. Kaz-
dy zawdd i kazdy odcinek zorganizowat ewiden-
cje z terminowym podsumowaniem osiggniec.
Sktad osobowy brygad, ktore osiggnety wysokie
miano ,Przodownikéw jakosSci“, jest oglaszany
co miesigc w zarzadzeniu do fabryki. Premie dla
tych przodownikéw wyptacane sg ze Srodkéw
wszechzwigzkowego socjalistycznego wspéiza-
wodnictwa lub z funduszu dyrektorskiego.

We wspoétzawodnictwie o0 najwyzszg jakosé
przyjmuja udziat prawie wszyscy robotnicy
z produkcji oraz wiekszos¢ pracownikow od-
dzialbw remontowego i narzedziowego. Bryga-
dy pod kierownictwem tow. Czechlowej (mon-
taz sygnatdw), Raczkowej (polerowanie) i Masz-



kowa (Slusarnia) i innych wywalczajg sobie co
miesigc miano ,Przodownika jakosci“.
Szeroko rozpowszechnione wspoétzawodnictwo
socjalistyczne przyczynito sie do systematycz-
nego obnizenia iloSci brakéw przez wzmocnie-
nie kontroli, zastosowanie dodatkowych przy-
rzgdéw pomiarowych oraz przez organizacje
punktéw kontroli i sprawdzania we wszystkich
bez wyjatku oddziatach. W 1l kwartale — 1949 .

KAZIMIERZ CZEREYSKI

brak wynosit 1,06%, w Il kwartale — 0,77%,
w IV — 0,75%, a w pierwszym poétroczu 1950 r.
— 0,6%.

Dotychczasowe osiggniecia sg rekojmig tego,
ze stachanowski kolektyw fabryki uzyska je-
szcze lepsze wyniki przy wykonaniu zadan, po-
wierzonych mu przez partie i Rzad.

J. B. Babuszkin i M. J. Ozerkowicz

System potokowy przy wwyrobce zrebowej

1 transporcie drewna

PROWADZANA « szerokim zakre-
sie mechanizacja prac we wszyst-
kich dziedzinach produkcji pocigga

za soba konieczno$¢ dostosowania

metod i organizacji pracy do wia-
Sciwosci  riowych, wprowadzanych mechaniz-
méw. Uzycie nowedgo narzedzia czy maszyny
réznigcych sie zasadniczo od typu stosowanego
dotychczas, przy jednoczesnym pozostawieniu
dotychczasowej organizacji, jest w wiekszosci
wypadkéw powaznym bledem, pociggajgcym za
soba niewykorzystanie mozliwosci produkcyj-
nych nowego sprzetu.

Sprawa ta staje sie specjalnie aktualna w na-
szym gospodarstwie leSnym, gdzie wobec roz-
poczecia mechanizacji prac przy $Scince i wy-
rébce sortymentdw przez wprowadzanie sit me-
chanicznych oraz transportu drewna przez co-
raz szersze stosowanie pojazdoéw mechanicznych.
W tych warunkach jest rzeczg konieczng opra-
cowanie wiasciwej techniki i organizacji pracy,
dostosowanej do wprowadzanego sprzetu i na-
szych warunkow pracy.

Wobec braku doswiadczenia w tej dziedzinie
*—musimy szuka¢ wzoréw w krajach, gdzie me-
chanizacja prac stoi na odpowiednio wysokim
poziomie i oparta jest na wieloletnim doswiad-
czeniu i dostosowywal te wzory do specyficz-
nych warunkéw naszej gospodarki lesnej. Na
czolo wysuwa sie tu Zwigzek Radziecki, gdzie
mechanizacje prac lesnych rozpoczeto od daw-
na i gdzie osiggnieto na tym powazne zdobycze.

Artykut niniejszy ma na celu krétkie porow-
nanie warunkoéw pracy, scharakteryzowanie do-
tychczasowych i nowych metod pracy — oraz
przeanalizowanie mozliwosci wprowadzenia po-
tokowego systemu pracy w lasach polskich.

Charakterystyka systemu pracy
stosowanego w Polsce

Dotychczas stosowang organizacje pracy przy
scince i wyrdbce zrebowej oraz transporcie
drewna mozna przedstawi¢ w sposob nastepu-
Jacy.

Artykut dyskusyjny

Scinka wykonywana jest przez zespét 3 do 4
robotnikdw, obstugujacych pite reczng lub me-
chaniczng. Zesp6t ten wykonuje wszystkie czyn-
nosci, zwigzane z powaleniem drzewa, okrzesa-
niem gatezi i wyrobem sortymentéw, przy czym
ta ostatnia czynno$¢ odbywa sie z reguty row-
niez na zrebie, przy pniu.

Zrywka (wycigganie drewna ze zrebu do drog
wywozowych wzglednie skladnic przejscio-
wych), wykonywana jest przewaznie przez fur-
mana (ewentualnie z pomocnikiem) i przez pa-
re koni. Ostatnio coraz wiekszy udzial w zry-
waniu drewna biorg ciggniki KT-12 i inne. Przy
zrywce konnej drewno wleczone jest wprost po
ziemi, przy KT-12, jeden koniec dluzyc jest pod-
wieszony na ciggniku. Przy pierwszym systemie
ze wzgledu na bardzo znaczne opory — (opor
jednostkowy dochodzi czasem do 800 i wiecej ki-
logramoéw na tonge) — wykorzystanie sity pocig-
gowej koni jest bardzo stabe — a co za tym idzie
i wydajnos¢ pracy bardzo niska.

Zatadunek wykonywany jest przewaznie recz-
nie _ przez wtaczanie po legarach lub przy uzy-
ciu prostych wciggarek z napedem recznym
(zwlaszcza przy przyczepach samochodowych
i ciggnikowych). Prace te wykonywane sg albo
przez obstugi pojazdéw, albo przez zespoty spe-
cjalnych tadowaczy, zwlaszcza w wypadku wiek-
szego zmasowania tadunkow w jednym miejscu.

Transport wykonywany jest przy uzyciu po-
jazdéw konnych i motorowych. Niewielki udziat
biora w przewozie drewna kolejki lesne i sptaw.

Wykonanie wszystkich tych czynnosci, w
wiekszosci wypadkéw tylko luzno jest ze sobg
zharmonizowane w czasie, a okresy czasu upty-
wajace pomiedzy zakonczeniem jednej czynno-
Sci a rozpoczeciem nastepnej wynoszg niejedno-
krotnie po kilka i wiecej miesiecy. Odnosi sie to
przede wszystkim do okresu czasu pomiedzy
ukonczeniem wyrdbki sortymentow — a wywo-
zem z lasu, gdzie drewno niejednokrotnie pozo-
stawato z r6znych przyczyn przez czas bardzo
dugi. Pocig a0 to za sobg czesto
zmniejszenie wartosci uzytkowe;



skutek niszczycielskiej dziatalnosci owadoéw,
grzybow i warunkéw atmosferycznych. Réwniez
ujemnie odbijat sie ten stan i na regularnosci
dostaw do zakltadow przemystowych oraz utrud-
niat i opdzniat odnowienie — na skutek diugo-
trwatego pozostawania drewna na zrebach.

Charakterystyka systemu potokowego

Kiedy w Zwigzku Radzieckim rozpoczeto
wprowadza¢ na szerokg skale do prac lesnych
sprzet mechaniczny: pity motorowe, ciggniki,
samochody itp., zachowanie poprzednio stosowa-
nego systemu pracy, ktéry na ogét niewiele roz-
nit sie od wyzej opisanego systemu stosowanego
u nas — okazato sie niemozliwe, tak ze wzgledu
na wyzej oméwione wady, jak i ze wzgledu na
niemozliwos¢ osiggniecia petnej wydajnosci
sprzetu, przy zastosowaniu dawnych metod
pracy.

Okolicznosci te sktonity pracownikéw instytu-
tdw naukowych i pracownikéw terenowych do
opracowania nowej metody pracy, opartej na
systemie potokowym.

Wedlug okreSlenia podanego w artykule
wstepnym miesiecznika ,Lesnaja Promyszlen-
nost* (nr 2—1949 r.), poswieconym temu zagad-
nieniu: ,potokowy system pracy przy pozyski-
waniu i transporcie drewna jest to taka orga-
nizacja procesu technologicznego, przy ktorej
wszystkie zasadnicze czynnosci wytworcze, jak
Scinka, zrywka, przerzynanie na sortymenty, za-
tadunek, wywoéz i wytadunek, wykonywane sg
przy Scistym podziale pracy i znajduja sie w sta-
tym zwigzku ze soba, zapewniajgcym rytmicz-
ny, nieprzerwany tok kazdej czynnosci z osobna
i calosci pracy"“.

System ten w Zwigzku Radzieckim znalazi
wkrotce szerokie zastosowanie na wielkich, roz-
legtych zrebach skoncentrowanych, stosowanie
ktorych jest tam mozliwe ze wzgledu na warun-
ki przyrodnicze, wystepujace zwlaszcza w pot-
nocnych lasach przemystowych. Dzieki koncen-
tracji zrebéw, otrzymuje sie zgrupowanie znacz-
nych ilosci drewna w jednym miejscu, co utat-
wia w znacznym stopniu mechanizacje pracy.
Drugim waznym czynnikiem, umozliwiajgcym
stosowanie systemu potokowego, jest wysoki
poziom przemystu radzieckiego, zaopatrujacego
gospodarstwo lesne w potrzebny sprzet mecha-
niczny: pity motorowe i elektryczne, elektrow-
nie potowe, ciggniki, samochody, wyciggarki,
urzgdzenia zatadowcze, sprzet kolejkowy itp.

W praktyce, system ten, dzieki bezposrednie-
mu nastepstwu poszczegodlnych czynnosci, odpo-
wiedniemu nasyceniu linii potokowych sprzetem
mechanicznym, odpowiedniemu doborowi per-
sonelu i wilasciwej organizacji pracy, pozwala
na znaczne skrdécenie cyklu produkcyjnego, na
przyspieszenie terminu dostaw surowca do za-
ktadéw przemystowych, na znaczne zwiekszenie
wydajnosci pracy przypadajacej na jednego ro-
botnika i jednostke sprzetu, a na skutek Scistego
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powigzania ze sobg poszczegdllnych czynnosci
wykonywanych przez rd6zne zespoly — rowniez
i na znaczne podniesienie dyscypliny pracy.

Przy systemie potokowym stosuje sie w
Zwigzku Radzieckim powszechnie zasade, ze
wyrob sortymentow odbywa sie na skiladnicy
zrebowej (,g6rnym skiadzie"), potozonej od zre-
bu w odlegtosci do jednego kilometra. Zrywke
na skladnice wykonuje sie w calych diuzy-
cach a ostatnio coraz szersze zastosowanie
znajduje zrywka nawet catych Scietych drzew,
Z nieokrzesanymi koronami.

tSkfadnice te wyposazone sg zwykle w naste-
pujacy sprzet i urzadzenia:

1. Pochylnie (estakady), na ktére dostarcza
sie zrywane drewno i gdzie jest ono natychmiast
przecinane na sortymenty.

2. Tor manipulacyjny z wagonikiem do roz-
wozenia wyrobionych sortymentéw na odpo-
wiednie stosy.

3. Elektrownie polowa, zasilajagca pity elek-
tryczne do przerzynania drewna oraz urzgdzenia
zaladowcze.

4. Urzadzenia zatadowcze dostosowane do ta-
boru transportowego, jakim wywozi sie drewno
ze skiadnicy.

5. Urzadzenia do wigzania chrustu i gatezi, w
wypadku stosowania zrywki drzew z catymi ko-
ronami.

W wyniku zastosowania systemu wyrdbki
sortymentéw na skladnicach uzyskano maksy-
malne wykorzystanie surowca, ze wzgledu na
mozliwos¢ wyrobu sortymentéw pod nadzorem
i kierunkiem odpowiednio przeszkolonych fa-
chowcéw (brakarzy). Uzyskano mozliwos¢ wy-
korzystania, dzieki zmasowaniu w jednym miej-
scu wiekszych ilosci odpaddéw zrebowych, ktore
normalnie musialy by¢ spalane na zrebie, aby
nie dopusci¢ do zasmiecenia zrebu i rozwoju
szkodliwych owaddw, i mozliwos¢ zastosowania
daleko posunietej mechanizacji pracy, dzieki
zgrupowaniu materiatu w jednym punkcie i pro-
wadzeniu pracy na tym samym miejscu przez
czas dluzszy.

Organizacja pracy i wydajnos¢

Organizacja pracy przy systemie potokowym
musi by¢ Scisle dostosowana do warunkéw miej-
scowych i sprzetu, dlatego tez nie mozna podac
jakiejs jednej ,recepty” stusznej dla wszystkich
mozliwych warunkéw. Konieczne jest jednak
zachowanie kilku zasad.

Calg prace nalezy rozbi¢ na Scisle okreslone
czynnosci, a wykonanie ich powierzy¢ oddziel-
nym zespotom lub robotnikom.

Nalezy zaopatrzy¢ ,linie potokowg", obejmu-
jaca calos¢ czynnosci przewidzianych do wyko-
nania, w odpowiednig iloS¢ sprzetu mechanicz-
nego.

Nalezy nie dopuszcza¢ do przestoju maszyn, a
zatem dbaé, aby: Scinka wyprzedzata zrywke
tak, aby ciagniki miaty zawsze pewien zapas
drewna i aby zrywka i wyrob sortymentéw wy-
przedzaly wywoOz. Konieczne wiec jest posiada-



nie na skladnicy pewnej, co najmniej jedno-
dniowej rezerwy sortymentéw gotowych do
transportu.

Nalezy réwniez szczeg6towo opracowaé plan
pracy i zapewni¢ odpowiedni personel kierowni-
czy i wykonawczy.

Jako przyktad praktycznego rozwigzania tego
zagadnienia przytocze opis pracy brygady poto-
kowej, podany przez inz. Dolinina (Mechanizacja
trudojomkich i tiazotych robot nr 4 — 1950 rok).

Praca odbywata sie w drzewostanie sosno-
wym, na Il bonitacji siedliska, z zapasem okoto
200 m3 na hektar, przy sredniej masie dluzyc
0,65 m:i. Zrgb zostat podzielony na dziatki robo-
cze o szerokosci 30 m, idgce w kierunku gtow-
nego szlaku zrywkowego, prowadzacego na
sktadnice (rys. 1-a). Przez $rodek dziatek robo-
czych przeprowadzono pomocnicze szlaki zryw-
kowe (rys. 1-b). Srednia odlegto$¢ zrywki wyno-
sita okoto 650—700 m.

Do pracy zostaty wydzielone nastepujgce ze-
spoly robocze:

(1) Zespdt zatrudniony przy Scince, sktadaja-
cy sie z 4 robotnikéw: mechanik pity motoro-
wej, pomocnik-mechanik, robotnik wykonujgcy
podrgbywanie drzewa, robotnik kierujgcy upad-
kiem drzewa. Do $cinki uzywano pity motoro-
wej ,Ural“. Zadaniem tego zespotu byto wy-
tacznie walenie drzewa. Ze wzgledu na zrywke
drzew z koronami — walono je odziomkami w
kierunku jazdy.

(2) Trzy zespoly zatrudniono przy zrywce.
W skiad kazdego zespolu wchodzit ciggnik
KT-12, kierowca ciggnika i ,zaczepowy“ — ro-
botnik, ktéry przygotowywat na zrebie dluzyce
do zrywki, zakladajgc zaczepy linowe.

ny szlak wywozowy; b — pomocnicze szlaki zrywkowe;

1— dziatka robocza na kt6rej prowadzi sie prace; 2 —

urzadzenie zatadowcze (zuraw); 3 — pochylnie, na kt6-

rych przeprowadza sie wyrob sortymentow; 4 — miej-

sca spalania chrustu; 5— tor manipulacyjny; 6 — sto-
sy wyrobionych sortymentow.

(3) Dwie grupy obstugujgce skfadnice, z kto-
rych kazda sktadala sie: (a) z zespotu 3 robot-
nikbw przerzynajgcych sortymenty (mechanik
Pity motorowej i dwu robotnikdw pomocniczych

zatrudnionych przy podtaczaniu kiod, sortowa-
niu i ukfadaniu w stosy), (b) zespotu 3 robotni-
kow, okrzesujgcych galezie.

Ogotem, brygada obstugujgca calg linie poto-
kowa skfadata sie z: 4 robotnikéw zatrudnionych
przy scince, 6 robotnikéw zatrudnionych przy
zrywce i 12 robotnikéw zatrudnionych przy pra-
cach sktadnicowych (wyréb sortymentéw, ukia-
danie w stosy).

Na skitadnicy byty urzadzone dwie pochylnie,
obstugiwane przez dwie grupy robotnikéw,
gdzie dokonywano wyrobu sortymentow i sorto-
wania. Wywéz ze skiadnicy odbywat sie przy
pomocy kolejki waskotorowej i nie byt wigczo-
ny do linii potokowej.

Na podstawie obserwacji przeprowadzonych
w ciggu 10 dni uzyskano nastepujgce dane co do
wydajnos$ci pracy poszczegodlnych zespotéw i ca-
tej brygady:

— Zespot zatrudniony przy Scince Sciat w tvm
okresie 1686 drzew o masie 1104 m3 uzyskujgc
przecietnie 27,6 ms na rob./dzien.

— Trzy zespoly zatrudnione przy zrywce, ze-
rwaty na Srednig odlegtos¢ okoto 700 m w cia-
gu 9 dni pracy (216 godzin) 909 m3 wykonujgc
292 nawroty. Sredni zaladunek na nawr6t wyno-
sit 31 m3 Ciggnik wykonywat dziennie okoto
10 nawrotéw i zrywat przecigtnie 30,0 m3 dzien-
nie.

Dwie grupy zatrudnione przy okrzesywaniu
i wyrébce sortymentéw na skiladnicy przygoto-
waty 909 m3 gotowych sortymentéw, uzyskujgc
przecietnie 7,6 m3na robotniko/dzien.

Cata brygada potokowa wykonata 216 robot-
niko/dni, uzyskujac przecietng wydajnos¢ 4.2 m*
wyrobionych sortymentéw na 1 robotniko/dzien.

Przy poprzednio stosowanym systemie, prze-
cietna wydajnos¢ wynosita na 1 robotniko/dzien:
— przy Scince pitami  benzynowymi23.90 m3

— przy okrzesywaniu 8,90 ,,
— przy zrywce 19,10 ,,
— przy wyrdbce sortymentu i ukta-

daniu w stosy 11.00 ,,
— o0g0lna wszystkich zatrudnionych 3,36 .,

.Nieco odmienny spos6b rozwigzania organi-
zacji pracy przy systemie potokowym zostat po-
dany przez inz. J. W. Kotomichina (Lesnaja
Promyszlennost — nr 2 — 1949 rok).

Zrab zostal podzielony na dziatki robocze
o szerokosci 30 m i diugosci 100—150 m (rys. 2).
Wydzielono zespoty.

Zespot do Scinki drzew sktada sie z 3—4
robotnikéw. Zesp6t ten wycina przede wszyst-
kim drzewa stojgce na pasie o szerokosci 4—6 m,
idacym przez $Srodek zrebu, przygotowujgc w ten
sposob szlak zrywkowy, a nastepnie przechodzi
do kolejnego wycinania drzew na poszczegol-
nych dziatkach.

Zespot do okrzesywania drzew skifada sie
Z 2—6 ludzi. Zespdt ten zaczyna pracowaé na
dzialce pierwszej, wtedy, kiedy zespét prowa-
dzacy Scinke rozpoczyna prace na dzialce trze-
ciej (zapewnienie bezpieczenstwa pracv). Zespot
ten okrzesuje galezie, obcina wierzchotki i spala
chrust.
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Do zespotu zrywkowego, sktadajacego sie z
ciggnika i obstugi, nalezy wykonanie zrywki na-
tychmiast po ukoriczeniu okrzesywania. Zrywka
prowadzona jest w catych dtuzycach. Wyréb
sortymentéw odbywat sie na skiladnicy przeis-
ciowej.

| tu, jak i w innych przytaczanych przez pra-
se fachowg przykfadach zastosowania systemu
potokowego, uzyskiwano znaczny wzrost wydaj-
nosci pracy, przypadajgcej na jednostke czasu
pracy, jednostke sprzetu lub robotnika.

Normy wydajnosci, zarobki, obrobka
materiatow

Dla umozliwienia robotnikom wykazania swe-
go osobistego wktadu w wykonywang prace,
normy wydajnosci jak i zarobki ustala sie dla
kazdego robotnika indywidualnie, a nie dla ca-
tych zespotéw. Normy dla robotnikéw zatrud-
nionych przy scince, okrzesywaniu i spalaniu ga-
tezi wyrazane sg nie w metrach szesciennych
wyrobionych sortymentéw, aw iloSci sztuk Scie-
tych i okrzesanych drzew, przy czym bierze sie
pod uwage gatunek i Srednice Scietego drzewa.

Normy pracy i wynagrodzenie dla robotnikow
zatrudnionych przy zrywce, wyrébce sortymen-
téw, zatadunku i transporcie ustala sie w me-
trach szesSciennych, z uwzglednieniem sortymen-
tu i gatunku.

Normy sg ustalane dla kazdej czynnosci od-
dzielnie i oile ten sam robotnik wykonuje dwie
czynnosci — otrzymuje wynagrodzenie za obie
wykonane prace.

Odbiérka prowadzona jest na sktadnicach
przejsciowych, oddzielnie — dowiezionych dtu-
zyc i stuzy za podstawe do obliczenia naleznosci
zespotébw wykonujacych $cinke, okrzesywanie,
uprzatanie zrebu i zrywke oraz oddzielnie —
wyrobionych sortymentow, ktéra stuzy do usta-
lenia zarobku robotnikbw zatrudnionych przy
wyrobie sortymentéw, zatadunku i transporcie.
Odbiérka powinna by¢ wykonywana pod kie-
runkiem brakarza prowadzacego wyréb sorty-
mentéw na skiladnicy.

Mozliwos$ci zastosowania systemu
potokowego w lasach polskich

Zanim przejdziemy do omoéwienia mozliwosci
zastosowania systemu potokowego w naszych
lasach, nalezy zda¢ sobie sprawe z zasadniczych
réznic w warunkach, w ktérych odbywa sie po-
zyskiwanie drewna w lasach radzieckich i lasach
polskich.

Tak zwane ,lasy przemystowe" Zwigzku Ra-
dzieckiego, dotychczas czesto jeszcze wcale nie
uzytkowane, a znajdujgce sie przewaznie w pot-
nocnej czesci kraju, eksploatowane sg przy za-
stosowaniu metody ,zrebéw skoncentrowa-
nych“, obejmujacych znaczne taczne przestrze-
nie. System ten umozliwia daleko posunieta me-
chanizacje prac, zapewnia opfacalnos¢ budowy
specjalnych dr6g wywozowych oraz utatwia w
znacznym stopniu nadzér i organizacje, ze

108

wzgledu na skoncentrowanie pracy w czasie
i przestrzeni. Poniewaz w okolicach tych niebez-
pieczenstwo ze strony szkodnikéw owadzich jest
znikome — system ten w tych warukach jest
catkowicie uzasadniony.

Sytuacja naszych laséw jest zupetnie odmien-
na. Drzewostany nasze zostaly silnie wyniszczo-
ne przez wojny, rabunkowa gospodarke okupan-
tow i kleski owadzie. Czynniki te zmuszaja do

Rys. 2. Schemat organizacji pracy na zrebie przy syste-
mie potokowym, w Umdzinskim Lesnym Gospodarstwie
Przemystowym

stosowania, gdzie tylko to jest mozliwe ze
wzgleddw przerodniczych — gospodarki bezzre-
bowej, a o ile to jest nieosiggalne — do stoso-
wania zrebow czystych o mozliwie matych wy-
miarach i rozrzuconych po calym obszarze lasu,
tak aby niedopusci¢ do powstawania tgcznych,
jednowiekowych drzewostanéw, jako najmniej
odpornych na szkody ze strony owadow, grzy-
béw i czynnikéw atmosferycznych. Doprowadza
to w rezultacie do tego, ze musimy pozyskiwac
drobne partie drewna rozrzuconego na znacz-
nych przestrzeniach. Tego rodzaju warunki
utrudniaja w znacznym stopniu mechanizacje
pracy,

Zalety metody potokowej sg jednak tak duze,
ze wydaje sie rzecza celowa i konieczng prze-
prowadzenie odpowiednich préb i opracowanie
metody, dostosowanej do naszych warunkow
przyrodniczych i gospodarczych.

Poniewaz warunki przyrodnicze, przynaj-
mniej w najblizszych latach, nie ulegng zmianie,
musimy metode te dostosowa do gospodarki
systemem bezzrebowym — wzglednie do ma-
tych, rozrzuconych zrebow czystych. Metoda ta
wiec musi przewidywac¢ pozyskiwanie i wywéz
drobnych partii drewna, rozrzuconych na znacz-
nych przestrzeniach.

Zastanowmy sie, jakie konsekwencje pociag-
nie za sobg przyjecie powyzszego zatozenia, w
odniesieniu do poszczegolnych ogniw cyklu sy-
stemu potokowego i do jego najbardziej istot-
nych czynnikéw, jak: podziat i specjalizacja
czynnosci, bezposrednie nastepstwo czynno$ci,



po sobie i ich zharmonizowanie i mechanizacja
pracy.

Przy Scince, ze wzgledu na drobne ilosci
drewna pozyskiwanego w jednym miejscu, dale-
ko idaca specjalizacja i podziat czynnosci beda
niecelowe, ze wzgledu na koniecznos$¢ czestego
przechodzenia zespotow specjalistow z dziatki do
dziatki, a tym samym zwigzang z tym znaczng
strate czasu. Dlatego tez wydaje sie, ze wszyst-
kie czynnosci zwigzane ze Scieciem drzewa, ufor-
mowaniem dtuzycy, okrzesaniem, usunieciem ze
zrebu gatezi — powinny by¢ wykonane przez
ten sam zespdt, o odpowiednio dobranym stosun-
ku robotnikéw, zwlaszcza niewykwalifikowa-
nych, ktéry by pozwolit na mozliwie petne wy-
korzystanie wydajnosci pity motorowej. Mecha-
nizacja pracy jest w tych warunkach trudniej-
sza i wymaga odpowiedniego sprzetu. Wiasciw-
sze tu beda pity motorowe lub elektryczne, za-
silane z generatorow odpowiednio lekkich i ma-
tych dostosowanych do pracy z jedna pita.

Wyréb sortymentdédw przy pniu, przy systemie
potokowym musi by¢ catkowicie zaniechany, za-
réwno na malych zrebach jak i lasach zagospo-
darowanych bezzrebowo. Prace te powinny by¢
wykonywane na sktadnicach zrebowych Ilub
przejsciowych, przez wydzielone grupy specja-
listébw, pod kierunkiem wykwalifikowanego bra-
karza.

Dla niektérych sortymentéw Jak np. surowiec
tartaczny, sklejkowy itp. bedzie moze nawet rze-
czg celowg przeniesienie ostatecznego przecina-
nia na sortymenty do tartaku czy fabryki skle-
jek, gdzie surowiec ten bedzie mégt by¢ jeszcze
lepiej wykorzystany, dzieki lepszej obstudze fa-
chowej. W tym wypadku na skfadnicy przejscio-
wej wyrébka sortymentow ograniczalaby sie
tylko do oddzielenia czesci dtuzycy przeznaczo-
nej na surowiec sklejkowy, tartaczny itp.
Skfadnice te powinny by¢ zaprojektowane w za-
leznosci od przewidywanej do pozyskania masy,
przy czym przy zrebach czystych — powinny
obstugiwaé jeden lub kilka zrebdéw sasiednich,
a okres ich wykorzystania bedzie wynosit nor-
malnie jeden sezon. Przy gospodarce bezzrebo-
wej skladnice takie powinny by¢ projektowane
dla pewnych obszaréw (np. obchodu lesnictwa)
i posiada¢ charakter bardziej staty.

Woprowadzenie skladnic tego typu powinno
1 zapewnié: (1) mozliwos¢ zmechanizowania wy-
rébki sortymentéw, (2) lepsze wykorzystanie su-
rowca, dzieki fachowemu nadzorowi, (3) lepsze
wykorzystanie odpadéw zrebowych, (4) mozli-
wos¢ zastosowania tanszych i wydajniejszych
Ssrodkéw transportowych — dzieki umieszcza-
niu skfadnicy w punkcie, posiadajagcym odpo-
wiednie warunki komunikacyjne.

Zrywka. Proponowane wyzej zalozenia wpro-
wadza do zrywki pewne utrudnienia. Ze wzgle-
du na koniecznos¢ prowadzenia wyrdbki na
sktadnicach, odlegtos¢ zrywki musi sie zwiek-
szy¢ — przy jednoczesnym zwiekszeniu sie wiel-
kosci zrywanych sztuk — na skutek prowadze-
nia zrywki catych diuzyc.

Pierwsza trudnos¢ wydaje sie, ze bedzie mo-
gta by¢ tatwo pokonana przez wprowadzenie do

0golnego uzytku dwukétek zrywkowych, na kto-
rych bez specjalnego wysitku i trudnosci moga
by¢ przewozone diuzyce nawet na odlegtos¢ pa-
ru kilometrow.

Druga trudno$¢ moze by¢ w znacznym stop-
niu zmniejszona przez ograniczenie maksymal-
nych wymiaréw dluzyc, np. do 10 m dtugosci,
oczywiscie z wyjgtkiem sortymentow specjal-
nych, jak np. stupy energetyczne, piloty porto-
we itp., ktére oczywiscie bedg musiaty byc¢
zrywane i wywozone, tak jak dotychczas w ca-
tych dlugosciach. Aby wykona¢ odpowiednio
zadanie, sprzet zrywkowy bedzie musiat by¢
przystosowany do tego rodzaju pracy i odpowia-
da¢ kilku warunkom: (1) niewielkie wymiary,
pozwalajgce na przejazd przez las, bez wyrza-
dzania szk6d w drzewostanie pozostajgcym;
(2) przystosowanie do rentownego przewozu po-
jedynczych sztuk; (3) duza zdolnos¢ pokonywa-
nia przeszkod terenowych; (4) mozliwos¢ rozwi-
jania wiekszej szybkosSci przy dalszych przejaz-
dach po drogach lesnych. Cecha ta bedzie posia-
data duze znaczenie wobec przewidywanego
znacznego zwiekszenia odlegtosci zrywki.

Uzycie srodkéw mechanicznych wydaje sie
catkowicie celowe i uzasadnione. Powinny tu
znalez¢ zastosowanie lekkie, mate ciggniki ga-
sienicowe lub kotowe i dwukotki zrywkowe.

Zatadunek. Poniewaz prace zatadowcze odby-
wacé sie bedg na skladnicy — bedg one mogtly
by¢ w duzym stopniu zmechanizowane. Stopien
zmechanizowana i rodzaj sprzetu bedzie za-
lezat od: ilosci drewna przechodzacego przez
sktadnice i wymaganego tempa pracy oraz od
okresu czasu, przez ktory skfadnica ma byc
uzytkowana.

Wywéz drewna ze sktadnicy powinien sie od-
bywaé¢ Srodkami mechanicznymi, dostosowany-
mi do warunkéw miejscowych: ilosci przewozo-
nych tadunkéw, natezenia pracy, dtugosci okre-
su pracy, terenu itp. W wiekszosci wypadkéw
bedzie mogt tu znalez¢ zastosowanie sprzet mo-
torowy, szybkobiezne ciggniki z przyczepami
i samochody.

Proponowany tu sprzet do zrywki i transpor-
tu bedzie mogt znalez¢ zastosowanie w wiek-
szosci wypadkow. W gérach transport i zrywka
kotowa bedg musiaty by¢ zastgpione urzadze-
niami linowymi, wzglednie S$lizgami (ryzami).
W miare moznosci powinien réwniez by¢ stoso-
wany sptaw. Przystosowanie organizacji pracy
do wymagan stawianych przez te pomocnicze
srodki transportowe nie powinno nastreczac
specjalnych trudnosci.

W naszych warunkach, musimy jeszcze zwr6-
ci¢ uwage na rozbudowe sieci drég wywozo-
wych (zaréwno gtéwnych jak i bocznych) w
kompleksach le$nych oraz szlakéw zrywkowych
o, charakterze statym. Poza gtdwnymi magistra-
lami wywozowymi, ktére ze wzgledu na stale
uzytkowanie o duzym nasileniu ruchu powinny
posiada¢ twarda nawierzchnie, sie¢ dobrych drég
bocznych bedzie miata zasadnicze znaczenie.

Ze wzgledu na stosunkowo mate nasilenie ru-
chu, jakie sie na nich przewiduje, beda one mo-
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gty by¢ budowane jako zwykie drogi gruntowe.
Poniewaz jednak uzytkowane bedg stale — trze-
ba bedzie zwroci¢ specjalng uwage na ich kon-
serwacje i utrzymanie w sprawnosci.

Zostaly tu omowione specjalizacja i mechani-
zacja pracy, zastosowanie ktérych w naszych
warunkach, jak wynika z powyzszych rozwa-
zan, jest zupetnie mozliwe i celowe. Wymaga
jeszcze przeanalizowania trzecia cecha systemu
potokowego: bezposrednie nastepstwo i zsyn-
chronizowanie czynnosci.

Zachowanie bezposredniego nastepstwa czyn-
nosci zwigzanych ze $cinka, przy przyjeciu za-
sady, ze ten sam zespé6t robotnikow bedzie w go-
spodarce bezzrebowej i na matych zrebach wy-
konywat kolejno $cinke, okrzesywanie i uprza-
tanie zrebu — jest catkowicie mozliwe. Rozpo-
czecie zrywki jednak bedzie tu ze wzgledu na
bezpieczenstwo pracy mozliwe dopiero po cat-
kowitym ukonczeniu prac na danej dzialce ro-
boczej. Ze wzgledu jednak na niewielkie wy-
miary tych dzialek — praca ta nie powinna
trwaé dluzej jak kilka dni, a zatem opoOzZnienie
zrywki nie powinno mie¢ zasadniczego wptywu
na catos¢ prac.

Wszystkie dalsze czynnosci powinny by¢ wy-
konywane kolejno, w miare moznosci natych-

B. 0. FRIDMAN

liola kontroli techniczne! w produkcji

Nnajwyzszej jakosci
ONTROLA techniczna odgrywa waz-
na role w osiggnieciu wysokiej jakosci
produkcji, znormalizowanej i jednoli-
tej. W fabryce im. Thaeknana zorga-
nizowano trzy formy kontroli L Kon-

trola techniczna polega na kontroli jako$ciowej
surowca dokonywanej przez trzech pracowni-
kéw przyjmujacych surowiec bezposrednio w
garbarni; kontrola miedzyoperacyjna polega na
jakosciowym badaniu wykonania pracy w da-
nej operacji i kontrola miedzyoddzialowa —
sprawdzanie jakosci pofabrykatu przy jego
przejsciu z jednego oddziatu do drugiego, kon-
troli dwoch ostatnich form dokonujg brakarze
i kontrolerzy (18 ludzi).

Jedng z form kontroli technicznej w fabryce
jest rowniez sortowanie gotowej produkcji, co
wykonuje siedmiu robotnikéw. Aparat kontrol-
By k('23 ludzi) podlega kierownikowi OTK2 fa-

ryKi.

Kontrola technologiczna polega na sprawdza-
niu wykonania zalecen z kart instrukcyjno-
technicznych, sporzadzanych dla wszystkich bez

1 Tlumaczenie z jezyka rosyjskiego z nr 9 — 1950 mie-
sigcznika ,Lekki przemyst.

2 OTK — oddziat kontroli technicznej.
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miast po ukoniczeniu czynnosci poprzednich z
uwzglednieniem jednak warunkéw bezpieczen-
stwa pracy i zapewnienia ciggtosci pracy sprze-
tu mechanicznego (posiadanie odpowiednich re-
zerw drewna przygotowanego do zrywki i trans-
portu).

Specjalna uwaga powinna tu by¢ zwrdcona na
sprawne prowadzenie zrywki, ktéra w wielu
wypadkach moze nastreczy¢ pewne trudnosci
i powodowaé ,korki“.

Korzys$ci wynikajace z zastosowania systemu
potokowego, a polegajace na znacznym skroce-
niu okresu czasu pozostawania drewna w lesie
oraz zwiekszeniu wydajnosci pracy — wydajg
sie nie ulega¢ watpliwosci.

Dla ustalenia ostatecznej formy najbardziej
odpowiadajgcej naszym warunkom  nalezy
stwierdzi¢ doswiadczalnie: (1) jakie nalezy wy-
odrebni¢ grupy czynnosci, (2) jaki powinien byc¢
liczbowy stosunek robotnikdéw, zatrudnionych
w poszczegOllnych zespotach specjalistow, (3) ja-
kie jest najwlasciwsze rozmieszczenie sktadnic,
ze wzgledu na odlegtosci zrywki, mase przewo-
zonego drewna itp., (4) jakie typy sprzetu me-
chanicznego i w jakich ilosciach powinny by¢
wprowadzone do pracy linii potokowych.

Kazimierz Czereyski

wyjatku zachodzacych w fabryce proceséw pro-
dukcji, na podstawie zatwierdzonej dla tej fa-
bryki metody produkcji. Kontrola technologicz-
na jest wykonywana w zasadzie przez dwoch
kontroleréw technologicznych (dla czerwono-
skérnictwa i dla wyprawy chromowej) oraz
przez laboratoria oddziatowe i rozdzielcze.

Kontrola analityczna materiatbw chemicz-
nych, garbnikéw, tluszczéw i gotowych wyro-
béw jest dokonywana tak w laboratorium cen-
tralnym fabryki, jak i w laboratoriach oddzia-
towych (czerwonoskérnictwa i wyprawy chro-
mowej).

Glowng osobg w pracach kontrolnych jest kie-
rownik OTK. Jednak doswiadczenia zakfadu
im. Thaelmana wykazaly, ze w wiekszych fa-
brykach o zréznicowanym asortymencie pro-
dukciji kierownik OTK fizycznie nie jest w sta-
nie osobiscie i systematycznie kierowa¢ wszyst-
kimi formami kontroli.

Ze wzgledu na charakter pracy jest on zmu-
szony spedzac okreslong czes¢ czasu poza zakia-
dem, odwiedza¢ fabryki obuwia zgodnie z har-
monogramem lub na wezwanie, bada¢ potrzeby
konsumentéw, czuwaé¢ nad pracg magazynu to-
waréw gotowych, nad przechowywaniem i dal-
szym kierowaniem towardw skdérzanych.



Kontrolg analityczng kieruje w zaktadzie kie-
rownik laboratorium centralnego; od marca 1950
roku podlegaja mu tez laboratoria oddziatowe.
Laboratorium centralne odpowiada za metode
wykonywania analiz i za wypetnienie planu kon-
troli przez laboratoria oddziatlowe.

Taka organizacja kontroli analitycznej jest
uwazana przez zaklad za prawidiowa. W innych
za$ zaktadach np. w fabryce im. Kaganowicza
laboratoria'oddziatowe podlegajg kierownikom
oddziatéw. Jedng z zalet takiej organizacji jest
moznos$¢ stworzenia Scistego powigzania wy-
tworczosci z laboratorium, ujemng za$ strong
jest mozliwos¢ zro$niecia sie po pewnym czasie
laboratorium z produkcjg, stepia to ostrze re-
akcji laboratorium na spotykane niedociggniecia
w produkcji.

Nalezy nadmieni¢, ze w fabryce im. Thael-
mana przy przejsciu laboratorium oddziatowego
pod kierownictwo laboratorium centralnego,
wiez pomiedzy laboratorium oddziatowym
a produkcjg nie ostabta.

Kierownik OTK utrzymuje $Scisty kontakt
z laboratoriami. OTK i laboratoria Scisle i zgod-
nie wspolpracuja, nie podlegajac jedno drugie-
mu, ich dziatalno$¢ jest koordynowana przez
gldbwnego inzyniera zakladu.

Zagadnienie wzajemnego stosunku pomiedzy
OTK a kontrolg techhiczng jest bardziej ztozo-
ne. Na podstawie wieloletniego dos$wiadczenia
ustalono, ze w zakladzie powinien by¢ zatrud-
niony wysokokwalifikowany inzynier, ewentu-
alnie technik, zajmujgcy sie jedynie kontrolg
technologiczna, tj. kontrolg tej czesci realizaciji
metody produkcji, ktéra nie nadaje sie do kon-
troli analitycznej, np. w jakiej kolejnosci zostaty
zadane zawartos¢ i emulsje tluszczowe do beb-
na tluszczowego itp.

Kierownik OTK nie moze stale osobiscie czu-
wacé nad prawidlowg realizacjg metody produk-
cji. Nalezy nastepnie sprecyzowacé problem, czy
kierownika kotroli technologicznej trzeba pod-
porzadkowaé kierownikowi OTK w charakterze
zastepcy, jak to uczyniono w Ostraszkowskiej
garbarni, czy tez kierownikowi laboratorium
centralnego, czy tez wreszcie wydzieli¢ kontrole
technologiczng jako Scisle zwigzana z kierowni-
kiem OTK, jednakze samodzielng komorke pod
kierownictwem gtéwnego inzyniera, co by¢ mo-
ze nalezy uwazac za najbardziej racjonalne roz-
wigzanie.

Wedlug regulaminu Centralnego Zarzadu
Przemystu Skoérzanego w Ministerstwie Prze-
mystu Lekkiego ZSRR, brakarze podlegaja w
sprawach administracyjnych kierownikowi od-
dziatu, a pod wzgledem metodycznym kierow-
nikowi OTK.

Zagadnienie kierownictwa pracg brakarzy jest
jednym z wazniejszych zagadnien organizacyj-
nych struktury OTK w zakladzie. KrahcowosSci
w danym wypadku sg szkodliwe. Jezeli podpo-
rzadkuje sie wszystkich brakarzy kierownic-
twu OTK, zmniejsza to role kierownika oddzia-
tu i zdejmuje z niego i z mistrzéw odpowiedzial-
nos¢ za jakos$¢ produkciji. Jezeli na odwrét, pod-
porzadkuje sie brakarzy kierownikowi oddzia-
lu, to z czasem przestang oni spetia¢ funkcje

obiektywnych kontroleréw i w poszczeg6lnych
wypactKacn zagadnienie ilosci bedzie u nich
przewazaio nad zagadnieniem jakosci. Z drugie]
strony kierownik OTK pozbawiony kontakiu 2
masg brakarzy i brygadami najwyzszej jakosci
stanie sie rzeczoznawcag dla skor gotowych.

Do pracy kontrolnej ,szczegdlnie podczas wie-
czornej i nocnej zmiany, nalezy przyciggnaé
rozdzielcow. Praktyka powyzsza dala pomys$ine
rezultaty w garbarni im. Kaganowicza, gdzie
rozdzielca dokonuje kontroli wykonania zgodnie
z wykresem przeoiegu pracy. Oczywiscie roz-
dzielca nie jest w stanie skontrolowaé wszyst-
kich proceséw produkcji codziennie, tak ze nie-
ktére z nich moga przypadkowo na diuzszy czas
znikng¢ z pola widzenia kontrolera. Na podsta-
wie wykresu przebiegu pracy rozdzielca kontro-
luje kazdego dnia okreslong ilos¢ proceséw (od
siedmiu do dziesieciu obiektow). Najbardziej
wazne obiekty kontrolowane sg czesciej, mnigj
wazne rzadziej, w przeciggu 3 do 4 dni wszystkie
procesy zostajg skontrolowane. Poza tym przy
nieduzej ilosci obiektdéw dokonuje sie kontroli
procesow doktadnie i wszechstronnie.

Duze znaczenie ma zagadnienie doboru ludzi
do wykonania prac brakarskich.

W zaktadzie im. Thaelmana pracujg wysoko
wykwalifikowane kadry brakarzy, o dlugim sta-
zu produkcyjnym (kontroler technologiczny Ba-
charew pracuje w zakladzie 55 lat, Szerman
16 lat, staz produkcyjny brakarza Szczerbakowa
wynosi 40 lat, Bobylowej 30 lat itd).

Kontrola jakoSciowa surowca w moskiewskiej
fabryce garbnikébw dokonywana jest przez
przyjmujgacych surowiec, zgodnie ze wskazania-
mi technicznymi GOST 3 382—41 o zdawaniu
surowcow garbarskich. Nalezy nadmieni¢, ze w
niektorych punktach wymagania GOST powin-
ny by¢ bardziej rygorystyczne. Trzeba w pew-
nym okre$lonym stopniu zblizy¢ wymagania
GOST do punktowego systemu oceny jakosci su-
rowca i gotowego fabrykatu.

Nalezy juz takze zmieni¢ czasowo dopusz-
czone dyferencje obnizajgce wymagania co do
jakosci surowca. Whkrétce zostanie zakonczone
nowe opracowanie GOST 1134—46 ,Surowce
garbarskie* (przy zakupie) z uwzglednieniem
wzriozonych wymagan.

Od czasu do czasu dokonuje sie wyrywkowej
kontroli jakosci surowca tak przed zamokiem
jak i po zamoku, bezposrednio w fabryce.

W czerwonoskornictwie zalecono stosowanie
sortowania skor w ciagu pierwszych operaciji
procesu produkcyjnego. Obecnie przy krajaniu
krupondw zaznacza sie na tablicy ilos¢ wad wy-
nikajgcych z wiasciwosci surowca, oprécz wad
ftharakteru wytwdérczego. Sortowanie skor w
ciggu pierwszych operacji procesu produkcyj-
nego umozliwia wydanie sadu o pracy organéw
zakupu surowca. Niestety mozna skonstatowac
istnienie duzej ilosci skér z wadami. Przy sor-
towaniu surowca duzo wad na licach skor zosta-
je nie zauwazonych.

Nalezatoby powr6ci¢ do doswiadczalnej pracy
badania surowca na stole ekranowym, ktéra zo-

8 GOST — Gosudarstwiermyj Obszczesojuznyj Standart.
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stata podjeta przed rokiem 1940 w Moskiewskiej
Garbarni.

Brakarze garbarni im. Thaelmana nie ograni-
czajg sie tylko do rejestracji wad, ale walczg
znimi juz w trakcie ich powstawania. Np. jeden
z najlepszych brakarzy fabryki im. Thaelmana
bada jakosS¢ rozciggniecia skor na ramach. W
wypadku ujawnienia defektu (Zle rozciggniety
kawatek skory, skéra niedosuszona itd.) okresla
on na podstawie znaku na skérze nazwisko ro-
botnicy, wykonujacej dang operacje i niezwtocz-
nie zwraca sie do niej w celu wyjasnienia przy-
czyny powstania wady. Réwnoczesnie wskazuje
on, co nalezy zrobi¢, aby unikngé.w przysztosci
takich wad. Brakarz kontroluje jakos¢ wykona-
nia nie tylko tych operacji, ktére mu podlegaja,
ale i poprzednich, w przypadku za$ stwierdzenia
wad reaguje natychmiast. W tym celu zapoznat
sie on z technologig wszystkich operacji, zwig-
zanych z jego praca.

Podobnie pracujg i inni brakarze.

Ten sposéb wydatnie pomaga w walce o wy-
sokg jakos¢ produkcji tym bardziej, ze dla gar-
barstwa charakterystyczna jest wzajemna zalez-
nos¢ wszystkich operacji.

Na uwage zastuguje sposéb zapobiegania wa-
dom za pomocg elektrycznej sygnalizacji, zapro-
jektowanej w fabryce im. Thaelmana przez tow.
Tichomirowa. Elektryczna sygnalizacja jest za-
instalowana na przeno$niku, na ktérym doko-
nuje sie strugania skor. Za posrednictwem
transformatora zostaje obnizone napiecie w sie-
ci do 36 volt, prad zas zmienny przeksztatcony
na prad staty.

Nad kazdg maszyng rozmieszczono 5 réznoko-
lorowych lampek. Kontroler za pomoca prze-
kaznika zapala jedng z nich nad maszyng, na
ktorej powstat brak. Po uprzednim okresleniu
znaczenia koloru kazdej lampki, strugacz po-
znaje charakter wady i niezwlocznie stosuje
wilasciwe Srodki zaradcze. Takg sygnalizacje
mozna zastosowac nie tylko przy produkcji na
przenos$nikach, ale wszedzie tam, gdzie jeden
brakarz obstuguje szereg maszyn badz tez pro-
cesow.

Druga znamienng cechag pracy kontroleréw w
fabryce im. Thaelmana jest techniczna pomoc
udzielana przez nich brygadom najwyzszej jako-
sci. W fabryce jest 42 takie brygady oraz trzy
odcinki. Rozporzadzenie Ministra Przemysiu
Lekkiego ZSRR tow. Kosygina zezwalana zali-
czenie oddziatow czerwonoskornictwa do oddzia-
tow najwyzszej jakosci. Brakarze po ustaleniu
dostrzezonych defektéw pokazujg robotnikom
nie tylko, jak nalezy zapobiegac ich powstawa-
niu, ale i jak nalezy wykonywaé¢ dang operacje,
by otrzymac produkcje najwyzszej jakosSci.

Oprdcz ogolnego instruktarzu, brakarze zapoz-
naja sie w fabryce pod kierownictwem gtéwne-
go inzyniera z technologia mechaniczna.

Najbardziej skuteczne wyniki dajg kontrole
jakosci wykonania poszczegolnych operacji z
udzialem wszystkich pracownikéw i brakarzy
z danej operacji. Omdwienie np. strugania skor
na przenosniku dato nastepujgce rezultaty.
Strugacz Topiecha w drugim kwartale uzyskat
zaledwie 76% skér odpowiadajgcych normie
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dopuszczalnej tolerancji grubosci skor wynosza-
cej 0,3 mm. Pozostate 24% odrobit przekraczajgc
tolerancje. W czwartym kwartale Topiecha ob-
robit 61% skor z odchyleniem grubosci /10 mm
i 39% z odchyleniem nizszym niz 1/10 mm. Stru-
gaczka Seriegina obrobita w drugim kwartale
81% skor z odchyleniem 0,3 mm, a w czwar-
tym kwartale 50% skoér z odchyleniem do 1/10
mm, 42% ponizej /10 mm i 8% z odchyleniem
do 0,2 mm. Réznica grubosci skor obrabianych
przez réznych strugaczy przedstawia sie naste-
pujaco (przecietnie):

Strugacze Il kwartat IV kwartat
Topiecha 0,546 0,12
Seriegina 0,71 0,13
Pieszechonowa 0,434 0,18

Precyzja warunkoéw ustalonych w fabryce
dla obrobki najlepszej jakosci, opracowana w za-
kitadzie dla wszystkich operacji, jest duzg po-
mocg brakarzy w ich pracy.

Jak wykazato doswiadczenie zakladow im.
Thaelmana, nie jest konieczne zatrudnienie du-
zej liczby brakarzy. Punkty brakowania powin-
ny znajdowaé sie w fabryce przy operacjach
gtébwnych: mizdrowaniu, struganiu, szpaltowa-
niu, giansowaniu, walcowaniu itd., przy pozosta-
tych operacjach kontroli jako$ci dokonujg wy-
rywkowo: mistrz, kontroler lub kierownik OTK.
W tych wypadkach kontrola jest wykonywana
szczegllnie dokladnie. Np. oprocz ogélnej kon-
troli szpaltowania przez nastawiacza maszyny,
kontroler techniczny w czerwonoskornictwie
sprawdza tylko 10 skor po operacji szpaltowa-
nia, natomiast grubos¢ mierzy sie nie w jednym
punkcie a w pieciu. Rezultaty pomiarow wpisu-
je sie do ksigzki. Wyrywkowa metoda kontroli
jest podstawg do ustalenia procentu produkcji
najwyzszej jakosci rowniez tych brygad, ktére
nie majg stalego brakarza.

Warto wspomnie¢ o ciekawym dos$wiadczeniu
jednej z brygad robotnikéw placowych, pracu-
jacej bez brakarza, ktéra dokonujgc samokon-
troli osiggneta duze sukcesy. Wspomniana bry-
gada sktada sie z doswiadczonych pracownikow
o dlugoletnim stazu produkcyjnym. Wyrywko-
wa kontrola pracy tej brygady, po usunieciu
brakarza, wykazata, ze pozostawienie prawa
kontroli samym robotnikom daje pozytywne re-
Zultaty.

Celowe bytoby przeniesienie tego doswiadcze-
nia réwniez na inne operacje.

Nalezy nadmieni¢, ze chociaz kontroleréw
miedzyoddziatowych jest w fabryce znacznie
mniej niz miedzyoperacyjnych, to jednak rola
ich jest bardzo wielka.

Ocena jakosci potfabrykatéw przez kontrole-
row miedzyoddziatowych ma decydujgce zna-
czenie, od niej zalezy badZz to skierowanie calej
danej partii do dalszej obrébki, badz to czescio-
wy zwrot do przerébki. Nalezatoby sie zastano-
wi¢ nad opracowaniem i ustaleniem wskazni-
kéw jakoSciowych globalnego obnizenia iloSci
defektéw we wszystkich operacjach danego od-
dzialu w skali miesiecznej (wedlug materiatow
brakarza oddziatu). Doswiadczenia fabryki im.
Thaelmana wykazaly, jak bardzo wazna jest sy-
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stematyczna kontrola jakosci skér przez mistrza
po ich obrobce i wykonczeniu oraz jak wazne
jest docenianie i stawianie za przykiad twércow
produkcji najwyzszej jakosci.

Powazng role w organizacji kontroli odgrywa
dokumentacja rachunkowa i sprawozdawcza,
ktéra w fabryce im. Thaelmana zostata opra-
cowana dla brakarzy i sortownikéw gotowego
towaru. Dane tej dokumentacji sg usystematy-
zowane przez kierownika OTK. Sortownicy do-
konuja Scistej ewidencji gotowych towaréw nie
tylko wedtug klas jakosci (jak to ma miejsce w
licznych fabrykach, szczegdlnie skor twardych)
ale i z punktu widzenia wad. Zezwala to na
skontrolowanie pracy brakarzy. Wszystkie te
informacje jak i dane kontroli laboratoryjnej
(oddzialowej i centralnej ksiegowosci) sg co-
dziennie przedkltadane gtbwnemu inzynierowi.

Niemniej wazng role w jakosciowej kontroli
produkcji odgrywa dokladne prowadzenie od-
dzialowej dokumentacji wytworczej (ksigzki
produkcyjne, rejestry itd.).

Pod tym wzgledem rejestr pracy bebnéw de-
bowych przedstawia duze korzysci; zostat on za-
stosowany w fabrykach im. Thaelmana i Kaga-
nowicza. Mozna go wykorzystaé¢ dla obliczania
pracy dowolnych aparatéw obrotowych.

Znaczenie tego dokumentu polega na tym,
ze w kazdej chwili mozna skontrolowaé, gdzie
znajduje sie okreslona partia potfabrykatu, czy
beben zostat zaladowany w sposéb wiasciwy,
czy zachowany jest porzadek i wszystkie wa-
runki przewidziane metoda. Rejestr ten naleza-
toby uzupetni¢ w tym kierunku, by mozna by-
lo na jego podstawie stwierdzi¢ nie tylko fak-
tyczny stan produkcji, lecz rowniez stan prze-
widywany przez metode produkciji.

Organizacje spoteczne okazujg duzg pomoc
brakarzom. W Kuncewskiej garbarni, Komso-
molska Organizacja utworzyta posterunki jakos-
ciowej kontroli produkcji. Np. Komsomolski po-
sterunek przy operacji glansowania skor spraw-
dzit jakos¢ wykonania pracy, po uprzednio juz

BOGDAN CZEKALUK

Przyczynek do planowania 1 organizacji

dokonanej jej kontroli (w drugiej zmianie) przez
brakarza. Wykryt on trzy skory z defektami,
(zadrapanie narzedziem) zostato to uwzglednione
przy miesiecznej ocenie pracy brakarza. W wy-
niku tego kontrola jakosSciowa przy operaciji
glansowania wybitnie sie poprawita. Spoteczni
kontrolerzy sa tez i w innych garbarniach. W
przodujacych przedsiebiorstwach pracownicy
OTK prowadza akcje masowego uswiadamiania
robotnikdw o koniecznosci zapobiegania defek-
tom; biorg oni tez udziat w naradach technicz-
nych oraz w konferencjach poswieconych jako-
&ci produkcji.

Doswiadczenie zaktadu im. Thaelmana wyka-
zalo, ze pracy brakarza nie mozna oderwac¢ od
ogolnej pracy wytwérczej zakladu, ze jest ona
Scisle zwigzana z ogo6lng kulturg produkcji. Dla-
tego tez nalezy stale podnosi¢ poziom politycz-
nych i technicznych wiadomosci brakarzy.
Oprécz tego, trzeba umiejetnie wykorzystac pre-
miowy system wynagradzania pracy brakarzy
i sortownikdéw.

Nie mozna niczym usprawiedliwi¢ faktu, ze
w pewnych fabrykach nie stosuje sie tego sy-
stemu prawie zupetnie.

W kohcu nalezy wskazaé, ze dla polepszenia
kontroli w garbarniach nalezy zwréci¢ uwage
na polepszenie jakosci aparatury kontrolnej,
a gtébwnie na automatyzacje kontroli proceséw
produkcyjnych (okre$lenie PH, temperatury
i innych stalych wielkosci w roztworach pro-
dukcyjnych).

Nalezy zwiekszy¢ produkcje naczyn pomia-
rowych, przyborow do kalibrowania bebnéw,
maszyny stuzgce do mechanicznej obrobki skor,
nalezy zaopatrzy¢ w aparaty okreslajace wiel-
kos¢ cisnienia,- zwiekszy¢ ilos¢ metod pospiesz-
nych, aby umozliwi¢ uprzednig kontrole nawet
tego rodzaju wskaznikéw jak zawartosci tani-
ny itd. Wzmocni to role aparatu kontrolnego
w walce o0 najwyzszg jakosS¢ produkciji.

B. O. Fridman

badan kompleksowych

IELKIE osiagniecia dzisiejszej na-
uki i techniki wynikajgce ze wspot-
dziatania r6znych gatezi wiedzy wy-

kazujg w sposob przekonywajacy

doniosto$¢ metodologii marksistow-
skiej w pracach badawczych. Zasieg ich wykra-
cza coraz to dalej poza ramy poszczegdélnych
dyscyplin naukowych. Dawna forma pojedyn-
czych, odizolowanych od siebie placéwek nau-
kowo-badawczych staje sie zbyt ciasna dla zy-
wiotowego rozwoju gospodarki narodowej. Pla-
coéwki naukowe sg zbyt stabe, aby mogly podjaé

Artykut dyskusyjny

sie rozwigzania szerokich zagadnieh biezacej
problematyki, wyplywajgcej z potrzeb przemy-
stu. W ustroju socjalistycznym nauka przesta-
ta by¢ domena jednostek odizolowanych od spo-
teczenstwa murami pracowni. Forma indywi-
dualnych prac naukowo-badawczych ustepuje
miejsca badaniom kompleksowym, ktére sg sko-
ordynowanym, zbiorowym wysitkiem wybitnie
wyspecjalizowanych grpp badawczych. Ta wyz-
sza forma organizacji prac naukowo-badaw-
czych, jako wynik postepu wiedzy teoretycznej
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i praktycznej, stanowi réwnoczesnie potwier-
dzenie zasad materializmu dialektycznego.

Dotychczasowe powigzania natury proble-
matycznej pomiedzy oddziatami naszych pla-
cowek badawczych, czy nawet pomiedzy od-
dzielnymi placéwkami, powstajg w praktyce
czesto z koniecznosci i raczej przypadkowo. Po-
wigzania te nie sg oparte na zadnych S$wia-
domych przestankach metodycznych i dlate-
go obcigzone sg r6znymi btedami. Nie wynika-
jac z planowego dziatania stwarzajg one jedynie
pozory badan kompleksowych. W tym stanie
wysuwa sie na pierwsze miejsce zagadnienie
metodyki organizacji tej formy badan.

Metodyka powinna okresli¢ sposob dziatania,
ktory doprowadzi do whlasciwego ustalenia:
(1) przedmiotu badan kompleksowych, (2) $rod-
kéw ich realizacji, (3) odcinkéw problematycz-
nych w zakresie odpowiednich specjalnosci oraz
ich wzajemnego powigzania, (4) liczebnosci ze-
spotu oraz jego kwalifikacji, (5) zasad wspot-
dziatania zespotu, (6) kosztéw realizacji badan,
(k7’) oceny ekonomicznej przewidywanych wyni-
ow.

Metodyka organizacji pracy naukowo-badaw-
czej powinna obejmowac jak najszerszy zakres
od momentu powstawania zagadnienia poprzez
uformowanie tematéw roboczych, zaplanowanie
wykonawstwa, ich realizacje az do zastosowa-
nia w praktyce wigcznie.

Zagadnienie, ktére w swej najogolniejszej
formie stanowi baze wyjsciowg pracy naukowo-
badawczej, powinno odpowiadaé rzeczywistym
potrzebom nrzemystu oraz jego tendencjom roz-
wojowym. Wynika ono z zatozeh planu gospo-
darczego.

Plan Szescioletni zawiera konkretne wytycz-
ne, ktéore moglyby sta¢ sie punktem wyjscio-
wym dla dziesigtek a nawet setek prac nauko-
wo-badawczych.

Pierwszym warunkiem stanowigcym o traf-
nosci wyboru tematu jest stopien powigzania
tego tematu z potrzebami gospodarki narodo-
wej. Ograniczenie wyboru Drzedmiotu badania
indywidualnym ustosunkowaniem sie jednostek
do zagadnienia bytoby rozwigzaniem jedno-
stronnym. Jesli praca naukowo-badawcza ma
odpowiadac¢ istotnym potrzebom przemystu, to
przede wszystkim wazna jest opinia zaintereso-
wanego przemystu. Opinia ta wtedy tylko be-
dzie miata znaczenie, jezeli obejmie w sposéb
wyczerpujacy naswietlenie nastepujgcych ele-
mentow:

(1) TresC i zasieg zagadnienia, ktére wymaga
rozwigzania.

(2) Dokiadne umotywowanie potrzeby roz-
wigzania zagadnienia, a wiec nieracjonalne wy-
korzystanie surowca, btedy produkcji biezacej,
trudnosci wynikajace z powodu nieznajomosci
surowca lufy procesu technologicznego, koncep-
cja wynikajgca z analizy stosowanej technolo-
gii, postep techniki za granicg przestawienia
produkcji itd. Przyczyny te powinny by¢ opisa-
ne obszerne, gdyz charakter ich moze mie¢ de-
cydujacy wptyw na kierunek prac naukowo-
badawczych.
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(3) Okreslenie ostatecznej formy rozwigzania,
jak np. opracowanie metod kontroli, przepiséw
technologicznych, warunkéw technicznych,
zmian konstrukcyjnych, nowych konstrukciji,
nowej technologii itp.

(4) Wyszczegolnienie korzySci wyptywajgcych
z rozwigzania zagadnienia w zakresie oszczed-
nosci surowca, poprawienia jakosci produktu,
podnienienia wydajnosci itp.

(5) Stopien powigzania wynikéw z Planem
6-letnim.

(6) Okreslenie dotychczasowego stanu opra-
cowania przedmiotu badan w przemysle. Nalezy
tu wyszczegolni¢ wszystkie préby i wnioski ra-
cjonalizatorskie, poda¢ ich wyniki oraz przez
kogo i w jakim zaktadzie byty podjete.

(7) Podanie dokumentacji odnosnie zgtaszane-
go zagadnienia oraz wykonanych prob, jej za-
sieg oraz miejsce przechowywania.

(8) Uzasadnienie potrzeby wspoétpracy z prze-
mystem w czasie rozwigzywania zagadnienia,
jej zakresu i formy, jak np. czasowe delegowa-
nie pracownika do zespotu wykonywujacego
prace, wyznaczenie pracownika z przemystu do
_Lédzia’ru w probach w zakladzie produkcyjnym
itp.

(9) Wytypowanie zaktadu produkcyjnego i u-
rzadzen koniecznych przy rozwigzywaniu za-
gadnienia.

(10) Przewidywane efekty ekonomiczne.wy-
nikajgce z rozwigzania zagadnienia.

(11) Wyszczegdlnienie jednostki (osoby), ktora
moze udzieli¢ najbardziej wyczerpujacych wy-
jasnien dotyczacych zgtoszonego zagadnienia.

(12) Pozadany termin rozwigzania.

(13) Stopien pilnosci tematu w stosunku do
Planu Szescioletniego oraz w stosunku do po-
trzeb przemystu.

Prawdopodobnie w pierwszej chwili przemyst
zareaguje w ten sposob, ze okresli tak obszerne
naswietlenie zagadnienia, jako biurokratyzm
i niepotrzebna formalistyka.

Jest zrozumiale, ze jesli wyjasnienia te zo-
stang przyjete jako ucigzliwa formalnos¢, utra-
ca’sne swoéj sens. Przemyst nie zawsze bedzie
w stanie odpowiedzie¢ na wszystkie pytania,
ale chodzi o to, aby wypowiedzi te byty nace-
chowane zrozumieniem ich znaczenia dla prac
naukowo-badawczych. Przemyst powinien po-
siada¢ Swiadomos¢ waznosci swojej roli, ktora
w tej formie stanowi jego udzial w pracach
placowek naukowo-badawczych. Wyjasnienia
przemystu sg elementem zasadniczym w orga-
nizacji badan kompleksowych.

Wynikiem analizy wypowiedzi przemystu jest
ustalenie zakresu pojecia zamykajgcego przed-
miot badania. W celu blizszego sprecyzowania
przedmiotu badania konieczna jest dalsza
wszechstronna analiza zagadnienia o wyznaczo-
nym juz zasiegu, oparta na przestankach nap-
kowych, ktére sg wlasciwe kazdej galezi wie-
dzy wchodzacej w zakres zagadnienia. Analiza
ta powinna by¢ przeprowadzona przez zespét
reprezentujacy poszczegollne dziaty nauk, po-
niewaz tylko w tym przypadku moze ona by¢
wyczerpujaca, a wypadkowa jej doprowadza do



najbardziej racjonalnej koncepcji rozwigzania
analizowanego zagadnienia.

Zagadnieniu temu nalezy poswieci¢ szczegol-
na uwage. Wprowadza ono bowiem prace we
wstepng faze planowania, ktére stanowi naj-
wazniejszy bodaj element organizacyjny badan
kompleksowych.

Zapewnienie odpowiednich srodkéw do wy-
konania badan, jak aparatury i odczynnikéw,
przygotowanie odpowiednio wykwalifikowane-
go zespotu i obcigzanie go odpowiednimi odcin-
kami problematycznymi pracy badawczej, syn-
chronizacja wszystkich elementéw w czasie —
oto w ogolnych zarysach postulaty, ktére powi-
nien spemi¢ plan pracy naukowo-badawcze;.
Podjecie badan kompleksowych bez nalezycie
opracowanego planu byloby ryzykowne i niece-
lowe. Z tych wzgledow prace przygotowawcze
i planowanie posiadajg dla badan komplekso-
wych wieksze znaczenie niz cze$¢ doswiadczalna
i decydujg o jej wynikach.

Wynikiem analizy jest opracowanie czesci
teoretycznej pracy naukowo-badawczej, ktéra
precyzuje poszczeg6lne odcinki pracy dos$wiad-
czalnej oraz zakre$la kierunek ich rozwigzania
w okreslonych dziatach placéwek naukowo-ba-
dawczych. Réwnoczesnie opracowanie to usta-
la wszystkie elementy zaplanowania badan.

Juz w pierwszej fazie analizy wylania sie
konieczno$¢ pracy zespotowej. Obrane kierunki
rozwigzania poszczeg6lnych odcinkéw proble-
matycznych musza bowiem posiada¢ wspding
mysl| przewodnig. Forma organizacyjna takiego
zespotu nie moze by¢ luzna, gdyz w tym przy-
padku zacierataby sie kierunkowos¢ wspéinej
mysli przewodniej. Kazdy czionek zespolu musi
formowaé swoje koncepcje robocze na tle cato-
ksztattu zagadnienia, do czego moze doprowa-
dzi¢ jedynie Scista wspoéipraca oraz wszech-
stronna znajomos¢ zagadnienia. Izolacja jednego
z czlonkdéw zespolu we wstepnej fazie analizy
moze zakiéci¢ normalny przebieg badan kom-
pleksowych w czesci doswiadczalnej, co nie-
jednokrotnie zostatlo potwierdzone w praktyce.

Pojawia sie tu potrzeba czynika koordynujg-
cego prace zespotu. Ze wzgledu na to, ze prze-
prowadzenie badan kompleksowych bedzie wy-
magalo tworzenia zespotdw reprezentujgcych
rézne placowki naukowo-badawcze obok zagad-
nienia koordynacji pracy zespotowej powstaje
réwniez zagadnienie wspolnego planowania po-
szczegolnych placéwek naukowo-badawczych na
pewnych odcinkach stycznych. W zwigzku z tym
baje sie odczu¢ brak komérki nadzorujgcej wia-
sciwy podziat tematyki opracowywanej przez
rézne placowki naukowo-badawcze.

Rola takiej komérki sprowadzataby sie do: (1)
rbwnomiernego obcigzenia odpowiednig tema-
tyka poszczegolnych placéwek naukowo-ba-
dawczych, (2) zapobiegania niepotrzebnemu du-
blowaniu tematéw przez rézne placéwki na-
ukowo-badawcze, (3) kierowania formowaniem
odpowiednich zespotéw do badan komplekso-
wych, (4) czuwania nad prawidlowym przebie-
giem pracy w ramach utworzonych zespotow
miedzyplacowkowych,

Syntezg opracowania teoretycznego jest kon-
cepcja robocza czesci dosSwiadczalnej prowa-
dzaca do sprecyzowanego planu operatywne-
go, etatow, Srodkéw oraz ekonomicznej oceny
wynikow rozwigzania. Czesci skladowe planu
powinny by¢ S$ciSle ze sobg powigzane pod
wzgledem zasiegu i czasu. Wynika stad konie-
czno$¢ dlugofalowego planowania. Stosowana
obecnie zasada konstrukcji planéw roboczych,
polegajgca na tym, ze plan prac naukowo-
badawczych stanowi zatozenia dla planu inwe-
stycyjnego na ten sam rok, jest wadliwa. Plan
taki nie moze by¢ realny, gdyz podjecie ba-
dan uzaleznione jest od zrealizowania zaplano-
wanych inwestycji. Opdznienie ich realizacji
przesuwa z koniecznosci termin przeprowadze-
nia zaplanowanej pracy.

Zakiadajac, ze badania kompleksowe powin-
ny by¢ podjete po nalezytym przygotowaniu

.aparatury, odczynnikOw, surowcOw oraz perso-

nalnej obsady zespotu, mozna sprecyzowac
pewne wytyczne odnosnie czasokresu planowa-
nia badan kompleksowych. Jesli np. rozwigza-
nie tematu kompleksowego jest zaplanowane
na rok 1952, to szczeg6lowy plan powinien
by¢ przygotowany w roku 1950, by inwestycje
zwigzane z tym tematem mogty by¢ objete pla-
nem na rok 1951. Organizacje zespolu nalezy
przeprowadzi¢ rownolegle w r. 1951.

Czynnikiem organizacyjnym jest rowniez
przeszkolenie personelu dla przewidzianego ze-
spotu przez zatrudnienie przy opracowaniu te-
matyki zblizonej do zaplanowanego tematu
kompleksowego. Przy dostatecznym przygoto-
waniu zespotu oraz zaopatrzeniu go w Srodki
mozna w roku 1952 podja¢ badania komplek-
sowe na wilasciwym poziomie organizacyj-
nym. Jak z powyzszego przyktadu wynika,
w celu podjecia badan kompleksowych od
chwili powstania zagadnienia potrzebny jest
dwuletni okres przygotowan. Nie nalezy tego
przyjmowac jako pewnik, lecz jako przykiad,
poniewaz okres ten zalezy od charakteru zagad-
nienia, stopnia wyposazenia placéwki nauko-
wo-badawczej w aparature, od kwalifikacji za-
trudnionych kadr i operatywnosci poszczegol-
nych dziatbw i wielu innych czynnikéw.

W miare podnoszenia sie noziomu placéwki
i jej stopnia organizacji ten okres przygoto-
wawczy bedzie ulegat skréceniu. Podany przy-
ktad wskazuje, jakie czynniki nalezy uwzgled-
nia¢ przy planowaniu badan kompleksowych
jako istotne.

Omdébwione elementy stawiajg wykonanie ba-
dan kompleksowych na ptaszczyznie realnej.

Omawiajgc czes¢ doswiadczalng badan kom-
pleksowych nalezy przede wszystkim zwrdcicé
uwage na strukture organizacyjng zespolu. Ze-
spét sklada sie z wyspecjalizowanych grup ba-
dawczych z réznych placéwek macierzystych.

Nie ulega watpliwos$ci, ze niezbedne jest scen-
tralizowanie kierownictwa pracy zespotu. Kie-
rownictwo powinno naleze¢ do tej placéwki,
ktorej udziat w problematyce wycinkowej za-
gadnienia jest najwiekszy, a wiec do placow-
ki gtownej. W strukturze organizacyjnej ze-
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spolu mozna wyrdzni¢ dwa przypadki kran-
cowe: pierwszy, gdy poszczegolne grupy ba-
dawcze pozostajg przy swoich placowkach ma-
cierzystych i zwigzek ich z innymi grupami
ogranicza sie do podziatlu tematyki oraz dru-
gi, w ktérym poszczegdlne grupy badawcze
tworzg organiczng calos¢ przy placéwce
gtéwne;.

Oba te przypadki nie odpowiadajg warunkom
optymalnym dla badahn kompleksowych. W
pierwszym przypadku zbyt luzny zwigzek u-
trudnia koordynacje prac zespolu i stwarza
niebezpieczenstwo wypaczenia mysli przewod-
niej badan kompleksowych z powodu odizolo-
wania poszczegllnych grup. W drugim przy-
padku oderwanie grup od ich placéwek ma-
cierzystych pozbawia je mozliwosci petnego wy-
korzystania doswiadczenh swojej placowki w za-
kresie wycinkowych probleméw tematu. Naj-
odpowiedniejszg forma wydaje sie rozwigzanie
posrednie, ktére pozostawia grupy badawcze”
przy ich placéwkach macierzystych, natomiast
kierownicy tych grup pod wzgledem koordy-
nacji prac, czasu i zasiegu podlegajg bezposred-
nio kierownikowi zespotu przy placéwce gtéw-
nej. Obowigzkiem ich jest utrzymywanie bar-
dzo Scistego kontaktu z kierownikiem zespotu,
co warunkuje orientacje w przebiegu prac
wszystkich grup badawczych i ' zachowanie
wspolnej mysli przewodniej przy réwnocze-
snym maksymalnym wykorzystaniu doswiad-
czen placéwek macierzystych.

WOJCIECH SZMIDT

Organizacja pracy 1

kofchozie, musimy wpierw zapozna¢ sie z samym

procesem lgczenia sie matych kolchozéow i two-

rzeniem wielkich, jednolitych gospodarstw ko-
lektywnych jak wiadomo, w pierwszej fazie kolekty-
wizacji rolnictwa, to jest w latach 1928—1929, kotcho-
zy powstawaly na bazie dawnych wsi lub majatkéw
obszarniczych, tak ze powierzchnia ich pokrywata sie
zazwyczaj z powierzchnig gromady, lub byla od niej
mniejsza, w tym wypadku, jesli nie wszyscy miesz-
kancy wsi wstapili do kotchozu. Jeden kotchoz odpo-
wiadat zazwyczaj jednej gromadzie (wsi), a tylko wy-
jatkowo mogt powsta¢ z dwoch lub z trzech wsi. Nic
wiec dziwnego, ze Srednia wielkos¢ kolchozéw w tych
latach nie przekraczata na Biatorusi 260 ha, a na Ukra-
inie, w zupetnie odmiennych warunkach ekonomiczno-
rolnych, $rednia ta byta znacznie wyzsza, ale nie prze-
kraczata do roku 1946 — 670 ha.

Opiekujac sie kolchozami rzad radziecki i WKP(b)
zwracaly szczeg6lng uwage na zapewnienie kotchozom
odpowiedniej pomocy mechanicznej i agrotechnicznej,
gdyz zdawaly sobie sprawe z tego, ze jednym z gtow-
nych czynnikdw, ktory przelamie poczatkowg nieuf-
no$¢ chtopéw do zespotowej gospodarki, bedzie nowo-
czesna technika, gdyz postugujgc sie jej zdobyczami,

CHCAC mowi¢ o organizacji pracy w scalonym
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Ostatni etap, tzn. realizacja wynikéw badan
kompleksowych w przemysle, wymaga powiek-
szenia zespotu badawczego o pracownikdéw
zwigzanych bezposrednio z produkcjg, aby przez
wlasdciwe zaznajomienie ich w, okresie préb
Z istotg zagadnienia uzyska¢ przedtuzenie jego
idei w przemysle. Wydaje sie, ze jest to naj-
bardziej odpowiednia forma przekazywania
wynikow prac naukowo-badawczych do prze-
mystu.

Omowionej tu metodyki organizacji badan
kompleksowych nie nalezy uwazaé za sztyw-
ny schemat organizacyjny. Ujmuje ona tylko
zasadniczg my$| przewodnig, ktérej musi zo-
sta¢ podporzadkowany indywidualizm zagad-
nien, odrebno$¢ poszczegdlnych gatezi wiedzy
oraz réznorodnos¢ czynnikéw istotnych dla dzia-
talnosci placéwek naukowo-badawczych.

Zagadnienia wynikajgce z potrzeb przemy-
stu obiegajg pracownie naukowe, aby w no-
wej postaci powrdci¢ do punktu wyjsSciowego.
Nowa posta¢ zmienia warunki rzeczywiste
i staje sie z kolei zrédiem nowych potrzeb pro-
wadzacych do zagadnieh, koére znowu zasila-
ja pracownie naukowe. Poziom pracowni nau-
kowej stanowi o postepie technicznym, a prawi-
diowa organizacja krazenia zagadnien pomie-
dzy pracowniami naukowymi i przemystem de-
cyduje o tempie postepu. Jest on oparty na
wspélnym wysitku ludzi z zaktadéw produk-
cyjnych i naukowcow.

Bogdan Czekaluk

scalonym kotchozie

a wiec stosujgc traktory, kombajny i inne maszyny
rolnicze kotchozy osiggng od razu wyzsze plony, a praca
kotchoznikéw, dzieki zastosowaniu nowoczesnej techni-
ki, stanie sie |zejsza i bardziej wydajna. Tak wiec opar-
cie kolchozow o silng baze technicznag byto warunkiem
ich pomyslnego rozwoju i jednym z czynnikéw decy-
dujgcych o wyzszosci gospodarstw zespotowych nad
matymi gospodarstwami drobnotowarowymi i nad
wielkimi gospodarstwami kapitalistycznymi.

Jest rzeczg jasna, ze rentowno$¢ zastosowania trakto-
réw, wraz z narzedziami towarzyszacymi, na malych
polach, jest niewielka i ze wzrasta ona wraz ze wzro-
stem pola i ze zblizeniem jego ksztaltu do prostokata
o stanie bokéw 1:2 do 1:3

W pierwszych latach kolektywizacji rolnictwa w
ZSRR, kotchozy byty stosunkowo nieduze, tak ze (prze-
cietnie o 10 razy mniejsze 6d sowchozéw) pola ptodo-
zmienne tych gospodarstw rzadko kiedy przekraczaty
50 ha, totez praca traktora byta na nich mozliwa i ce-
lowa. Przy zastosowaniu matych maszyn ta wielko$¢
pola pozwalata na dostateczne wykorzystanie maszyny.
Jednak mate kotchozy nie mogly jeszcze stosowac u
siebie kombajndéw, ktérych wydajnos¢ jest kilkakrotnie
wyzsza od wszelkich innych maszyn stosowanych przy
zbiorach.



Rozwazajgc sprawg wiasciwego rozmiaru gospodar-
stwa rolnego na éwczesnym etapie rozwoju sit wytwor-
czych nie spos6b nie wspomnie¢ o tzw. ,gigantomanii®,
o ktorej Stalin w roku 1930 wyrazit sie w ten sposob:
W ostatnich czasach uwpga pracownikéw kofchozo-
wych skupiona byla na organizacji tzw. ,gigantow”,
ktére czesto przemienialy sie w ociezale, biurokratycz-
ne urzedy, nie zwigzane gospodoarczo z wsiami. Praca
na pokaz pochtaniala wiec robote praktyczng. Teraz
to upodobanie do efektow zewnetrznych nalezy bez-
wzglednie odrzuci¢, a gtéwna uwaga powinna by¢ sku-
piona na pracy organizacyjno-gospodarczej kotchozéw.
Gdy praca ta wykaze nalezyte postepy, ,giganty” zja-
wig sie same przez sig¢" 12

Niewielkie kotchozy odpowiadaly o6wczesnemu roz-
wojowi sit wytwérczych. W pierwszym rzedzie chodzito
bowiem o wprowadzenie techniki do kotchozoéw, a stop-
niowo, w miare gospodarczego i organizacyjnego umac-
niania sie kolchozéw, powstawat problem unowoczes$-
niania i doskonalenia bazy mechanicznej, w oparciu
0 wysokorozwiniety przemyst socjalistyczny.

Z chwilg gdy socjalistyczny przemyst moégt dostar-
czy¢ odpowiednio duzej iloSci maszyn i narzedzi wy-
starczajacych dla wszystkich kotchozéw, panstwo za-
czelo zmniejsza¢ nadmiernie rozbudowane sowchozy,
oddajgc tzw. ,resztowki“ i ziemie niezagospodarowane
na wieczyste uzytkowanie kotchozow.

Totez w roku 1937 mozemy obserwowac¢ pewien
wzrost $redniego obszaru kotchozéw. Wraz z tym pro-
cesem wzrastaly takze mozliwosci zastosowania duzych
maszyn rolniczych, co uwidacznia sie najlepiej na przy-
ktadzie ilosci traktoréw i kombajnéw w MTS (pan-
stwowy os$rodek maszynowy) w roku 1930 i 1937

Tablica 1

w roku 1930 W roku 1937

llos¢ traktoréw 7100 437.200
Moc traktorow w KM 87.000 i.578.000

llos¢ kombajnéw 118600

Stopniowo ujawniata sie wyzszos¢ duzych kotchozow
nad matymi.

Kwestia ta zarysowala sie szczeg6lnie wyraznie po
drugiej wojnie Swiatowej, gdy po zlikwidowaniu znisz-
czen wojennych zaczeto poréwnywaé ze sobg wyniki
gospodarczej dziatalnosci kotchozéw duzych i matych,
okazalo sie, ze w Obwodzie Moskiewskim dochod pie-
niezny przypadajacy na 1 ha powierzchni w roku 1948
w kotchozach o areale ponad 400 ha byt 65 raza wie
szy niz dochoéd przypadajgcy na 1 ha powierzchni w
kotchozach o wielko$ci do 100 ha. Podobnie rzecz mia a
sie z warto$cig funduszu niepodzielnego przypadajacego
na 1 ha powierzchni. W kolchozach powyzej 350
warto$¢ tego funduszu byta 6,4 raza wieksza niz w go
spodarstwach kolektywnych do 100 ha. Gdy por wna
my ze soba kotchozy o wielko$ci 300—500 ha z ko c ja
zami do 100 ha, to zaobserwujemy dalej, ze w Pierw"
szych jest dwukrotnie wiecej koni roboczych przypa”
dajacych na 1 ha powierzchni, dwukrotnie wiecej ro

1J6zef Stalin ,Zagadnienie Leninizmu", Str. 326 \Y
,Ksigzka i Wiedza".

2 Anatol Brzoza ,Jak dokonata sie socjalistyczna
dowa rolnictwa w ZSRR" ,Nowe Drogi" nr 12, 1948, s

gacizny i czterokrotnie wiecej trzody chlewnej, a kosz-
ty personelu administracyjnego sa nizsze o 23 raza.
Pla zobrazowania wyzszosci duzego kolchozu nad ma-
tym warto zapozna¢ sie z tabelg 2, ktéra pogladowo
Wyjasnia nam omawiane zagadnienie 3.

Ta bezwzgledna wyzszo$¢ duzego gospodarstwa nad
matym przejawia sie na wszystkich odcinkach zycia
gospodarczego. Upraszczajac zagadnienie, wyzszos¢ te
mozna by wyrazi¢ w najbardziej charakterystycznych
punktach w ten sposob:

(a) wielkie gospodarstwo ma daleko szersze mozli-
wosci zastosowania nowoczesnych maszyn rolni-
czych;

(b) moze ono tatwiej korzysta¢ ze zdobyczy nauki
i moze zatrudnia¢ specjalnie wyszkolony personel
fachowy;

(c) tanszym kosztem moze przeprowadza¢ wszelkie
inwestycje;

(d) moze rozwija¢ witasne przetworstwo fabryczne;

(e) zapewnia wiekszg towarowos¢ i dochodowosc;

() znacznie podnosi wydajnos$¢ pracy, przy jedno-
czesnym odcigzeniu kofchoznika od nadmiernego
wysitku fizycznego.

Przekonujac sie na licznych przyktadach o wyzszosci
duzych kotchozéw nad malymi, rzad radziecki i
WKP(b) zapoznaly z tym zagadnieniem szerokie rze-
sze kotchoznikéw, ktorzy wyrazili nastepnie che¢ po-
taczenia swoich kotchozéw w wielkie gospodarstwa ko-
lektywne. Proces tgczenia sie (scalania) kolchozow od-
bywajgcy sie na zasadach zachowania catkowitej do-
browolnosci, datuje sie od poczatku roku 1950.

toku akcji scalania kotchozéw jednym z kluczo-
wych probleméw okazalo sie zagadnienie orga-
nizacji pracy w scalonym kotchozie.

Z chwila powiekszenia areatu ziemi nastapita od ra-
zu powazna zmiana warunkéw produkciji, ktéra narzu-
cita wprost pytanie, jak nalezy obecnie organizowac
prace w kotchozie?

Jak powszechnie wiadomo, dotychczas, przed akcjg
scalania kolchozéw, podstawowg forme organizacji'pra-
cy w kolchozie stanowita stata brygada wytwoércza
(produkcyjna), ktoérej formalne istnienie i ramy orga-
nizacyjne datujg sie od 4 lutego 1932 r., tj. od momen-
tu powziecia przez CK WKP(b) uchwaly ,0 s$rodkach
zmierzajgcych do organizacyjnego i gospodarczego
umocnienia kotchozéw“. Brygady takie organizowano
zarowno w produkciji roslinnej jak i zwierzecej. Na od-
cinku produkcji roslinnej spotykato sie brygade poto-
wa, warzywniczg i sadownicza, a w produkcji zwierze-
cej organizowano fermy bydta, trzody chlewnej, owiec,
drobiu, koni itd.

Najcharakterystyczniejszg cechg brygady wytwor-
czej, podkreslanej zreszta we wspomnianej uchwale
CK WKP(b), jest jej statos¢, i to zaréwno statos¢ sktadu
osobowego jak i statos¢ posiadanych $rodkéw pro-
dukciji.

W produkcji roslinnej brygade tworzy sie na okres
nie krotszy od okresu trwania petnego ptodozmianu.
Np. przy siedmiopoléwce — na lat 7, przy dziewiecio-

3 n s. Chruszczew ,0 niekotorych woprosach dalniejszego,

organizacjonno-chozjajstwiermogo ukrupniehja mjetkich koi-
chozow" *w Prawdal nr 115 z 25.4.1950 r.
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llo$¢ zagréd

Areat ziemii

Zbiér zbozowych z ba w r. 19»

Zbi6r ziemniakéw z ba w r. 1949

llo$¢ rogacizny na 100 ha

llo§¢ kréw mlecznych na ()0 ba

Przecietny roczny uddéj od krowy

llo$¢ trzody chlewnej na 100 ha

Wartos¢ funduszéw niepodzielnych na 100 ha
Warto$¢ naktadéw inwestycyjnych na 100 ha

potéwce na lat 9 itp. Jednoczes$nie sklad osobowy
tak ustalonej brygady jest w tym czasie niezmienny.
Ten moment ma podwdjne znaczenie. Po pierwsze wy-
twarza spoistos¢ i wzajemng solidarno$¢ pomiedzy
cztonkami brygady, a po wtére umozliwia racjonalng
i celowa specjalizacje przy jednoczesnej znajomosci
catoksztattu prac brygady.

Brygadzie na czas jej trwania przydziela sie odpo-
wiednie pola w ptodozmiariie, za ktére brygada odpo-
wiada i troszczy sie o odpowiednie podniesienie plo-
néw, za co cztonkowie brygady otrzymuja specjalne do-
datkowe wynagrodzenie, w postaci doliczania dnidwek
obrachunkowych za przekroczenie planu produkcji.
Oprécz poél ptodozmiennych, brygadzie przydziela sie
réwniez niezbedne $rodki produkcji, jak np. narzedzia,
maszyny, S$rodki transportowe, zwierzeta pociggowe,
odpowiednie pomieszczenia uzytkowe (magazyny) itp.

W wypadku duzej plamistosci gleb, i zwigzanej z tym
koniecznosci wprowadzenia kilku ptodozmianéw, w
niektorych kolchozach przydzielono brygady produk-
cyjne do pracy na calym obszarze ptodozmianu. Stato$¢
brygady powoduje doktadne poznanie wiasciwosci gle-
by, w poszczeg6lnych polach, co umozliwia state zwiek-

yszanie plonéw przez stosowanie najwlasciwszych za-
biegow agrotechnicznych. Brak osobistej odpowiedzial-
nosci za jak najlepsze wyzyskanie ziemi i Srodkéw, pro-
dukcji obniza odpowiedzialno$¢ brygady za jakos$¢ wyt
konywanej pracy i za terminowos$¢ jej wykonania, ob-
niza wydajnos$¢ pracy, a przez to nie daje gwarancji
nalezytego podniesienia plonow.

Przydzielone brygadzie $rodki produkcji nie moga
*by¢ uzywane poza brygada, bez zgody brygadiera lub
bez decyzji zarzadu kotchozu.

Poniewaz kryterium czasu trwania ptodozmianu, jako
minimalnégo okresu istnienia brygady produkcyjnej,
pdpada przy produkcji zwierzecej, przyjeto tu jako mi-
nimum okres 3-letni. Brygadzie hodowlanej przydzie-
la sie odpowiedni inwentarz uzytkowy, pomieszczenia,
srodki transportu itp. $rodki produkcji.

Znaczenie statej brygady produkcyjnej zostato spe-
cjalnie uwypuklone na lutowym plenum CK WKP(b)
w 1948 roku i w uchwale Rady Ministrow ZSRR z
19 kwietnia 1948 roku, w ktorej podkreslono, ze ,za
najwazniejsze zadanie, w dziele doskonalenia, organi-
zacji pracy w kotchozach, nalezy uzna¢ wszechstronne
wzmocnienie statlych brygad produkcyjnych, jako pod-

o
4 G. Gaponenko ,Organizacja i optata truda w kotchozach"

.Ptanowoje Chozjajstwo* — nr 5949, str, 47—62,
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Tablica 2

Wskaz.nik wyz-
Kotchoz Kotchoz szosci duzego
i kotchozu nad
Konstantyno Bazyki no malym
128 5
1772 ha 208 ha —
154q 90q 17raza
191,0q 70,0q 27
38 szt. . 11,7 szt. 32 ,
13 szt. 5 szt 26
2123 1 1146 1 20 ,
15 szt nie ma 150
120.00) rb, 4000 rb. 300 ,
10.000 rb. 6000 rb. 170

stawowej formy organizacji pracy w artetu“. Znacze-
nie statosci brygad produkcyjnych odzwierciedlajg naj-
lepiej wyniki gospodarcze. | tak brygada potowa Ma-
karyczewa4 w kotchozie ,Walka o komune“ w Rejo-
nie Kuncewskim obwodu Moskiewskiego istnieje juz
lat 19 i wiekszos¢ cztonkow tej brygady pracuje w niej
od czasu jej zorganizowania. Brygada ma przydzielone
state odcinki ziemi uprawnej i $rodki produkcji (konie,
ptugi, brony, wozy, drobny inwentarz itp.). W roku
1948 brygada ta uzyskala nastepujace zbiory:

pszenicy — 189z ha
zyta -2, |
ziemniakow — 162,
kapusty - 400,
marchwi — 220,

Podobnie przedstawiaja si¢ osiggniecia kotchozu
,Zdobycz Pazdziernika", ktory juz od kilkunastu lat
stosuje u siebie stale brygady produkcyjne. Plony tego
kotchozu przedstawiajg sie nastepujgco:

pszenica ozima — 196 q z ha
jeczmien — 200,
owies - 193, .,
kukurydza - 327,
burak cukrowy - 2287, X,
ziemniaki - 1460,

Doceniajgc ogromne znaczenie istnienia statej bryga-
dy wytworczej w punkcie 14 statutu artelu rolnego po-
stanowiono, ze ,z czlonkéw artelh zarzad tworzy bry-
gady produkcyjne®. Specjalnie podkresla sie tu kryte-
rium produkcji przy tworzeniu brygad, gdyz trafiaty
sie wypadki organizowania brygad terytorialnych Ilub
tez organizowania gromadnej pracy w kotchozach bez
tworzenia statych brygad produkcyjnych. Podstawg
tworzenia brygad terytorialnych byto miejsce zamiesz-
kania kotchoznika. W ten sposob koitchoZnicy zamiesz-
kali w sasiadujgcych ze sobg zagrodach- pracowali
wspélnie w jednej brygadzie.

Brygada produkcyjna, jako duza jednostka pracy
sktada sie przecietnie z 50—60 kolchoznikéw. Celem
tatwiejszego kierowania brygadag dzieli sie jg zazwy-
czaj na ogniwa, ktore sg mniejszymi jednostkami pra-
cy ztozonymi z 8—10 ludzi.

W zwigzku ze scalaniem kolchozow powstaly dwie
koncepcje organizowania pracy w duzych kolchozach.
Pierwsza z nich — opierajgca sie jak dotychczas na



brygadzie wytworczej jako na podstawowej formie or-
ganizacji pracy, i druga wychodzgca z zatozenia usamo-
dzielnienia ogniwa i stworzenia z niego podstawy or-
ganizacji pracy w kotchozie.

Ta drugg — i jak to zostalo ocenione — bledng dro-
ga poszedt Obwodowy Komitet WKP(b) w Obwodzie
Kurskim, ktory nastawit sie na najwszechstronniejsze
i najszersze tworzenia ogniw. Tak wiec w r. 1947 w
kotchozach tego obwodu zorganizowano 42.000 ogniw,
ktére uprawialy 96% powierzchni zasiewu kultur zbo-
zowych, aw r. 1948 — 89% 5

Préby przerzucania punktu ciezkosci organizacji pra-
cy z brygady na ogniwo sprowadzity w pierwszym
rzedzie dwa nastepstwa, ktére pociagnety za soba ujem-
ne dla rozwoju gospodarki kotchozowej skutki a mia-
nowicie: (a) ograniczenie mozliwosci mechanizacyjnych,
mozliwosci zastosowania nowoczesnych zdobyczy tech-
niki i (b) ograniczenie roli i znaczenia brygadiera.

Stata brygada produkcyjna, jako podstawowa forma
organizacji pracy w kotchozach, uwarunkowana jest
przez sam charakter kolchozéw jako wielkich, zmecha-
nizowanych gospodarstw socjalistycznych, gwarantu-
jacych ogromne korzysci szerokiego zastosowania prac
maszynowych.

' Zapoznanie elementéw decydujgcych o postepie go-
spodarki kotchozowej, charakteryzuje btedne préby
Obwodu Kurskiego, ktéry nastawit sie na usamodziel-
nianie ogniw kotchozowych. Préby te — jak to zostato
stwierdzone — byty wynikiem niezrozumienia i niedo-
ceniania kierowniczej roli MTS w rozwoju kotchozéw
Usamodzielnienie ogniwa i wprowadzenie go do pro-
dukcji zbozowej, gdzie 90% prac jest zmechanizowa-
nych, przeciwdziala wykorzystaniu mozliwosci jakie
stwarza wielkie, zmechanizowane, socjalistyczne go-
spodarstwo rolne.

Drugim z kolei skutkiem préb usamodzielniania
ogniw, jak to juz wspomniano, jest zmniejszanie sie
roli brygadiera.

Brygadier kieruje wszelkimi pracami brygady, ukia-
da plany, prowadzi narady produkcyjne z czionkami
swojej brygady i jest bezposrednio podlegly zarzadowi
kotchozu. Z chwilg zwiekszania roli ogniwa, wysuwa
sie nowa osoba, kierownika ogniwa (ogniwowego), kt6-
ry poczatkowo podlega brygadierowi a pézniej bezpo-
Srednio zarzadowi, w miare usamodzielniania sie ogni-
wa. Nie tylko ze zmniejsza sie w ten sposob autory-
tet brygadiera, ale przede wszystkim zmniejsza sie je
go rola jako odpowiedzialnego kierownika odcinka pro-
dukcji kotchozowej. Ponadto zarzad kotchozu majgc
do czynienia z 4 czy 5 brygadierami znacznie fatwiej
moze kierowaé pracami kofchozu, niz wtedy gdy wspot-
pracuje z 20 czy 30 kierownikami ogniw. W wypadku
nadmiernego wyodrebniania sie ogniwa, br.ygadiei za
traca tacznos¢ z cztonkami swojej brygady i ogranicza
sie tylko do posredniego kierownictwa pracami rolny
mi, poprzez kierownikéw ogniw. Proby nadania spe
cjalnego znaczenia kierownikowi ogniwa i obarczenie
go funkcjami administracyjnymi pocigga za sobg po-
stawienie pod znakiem zapytania roli brygadiera i po-
wodujg dalej nadmierne i niewspétmierne rozchodowa
nie dnidwek obrachunkowych na koszty administra-
cyjne.

n ,Protiw izwraszczenjl w organizacji trucia w kolchozach
..Prawda" z 10.11.50, nr 50.

Poniewaz funkcje brygadiera pozostawiono w kotcho-
zach Obw. Kurskiego, lecz jednoczesnie utworzono no-
wg funkcje administracyjna, mianowicie kierownika
ogniwa, nic wiec dziwnego ze przekroczenia ustalone-
go maksimum administracyjnych dniéwek obrachun-
kowychO byly zjawiskiem powszechnym.

Jak wielkie oszczednosci na personelu administracyj-
nym przynosi scalanie kolchozéw przy zachowaniu
brygady produkcyjnej jako podstawowej formy orga-
nizacji pracy, $wiadczg najdobitniej ponizsze przyktady:
w rejonie Jegorjewskim zaoszczedzono — 96.620 dni6-
wek obrachunkowych, w rejonie Mozajskim zaosz-
czedzono — 92.240 dniéwek obrachunkowych, w rejonie
Zwienigorodzkim zaoszczedzono — 92.700 dnidéwek obra-
chunkowych i w rejonie Taldomskim zaoszczedzono —
88.300 dniowek obrachunkowych.

Jednoczes$nie zmniejszono w kotchozach tych rejonéw
ilos¢ personelu administracyjnego: w Jegorjewskim o
336 osdb, w Mozajskim o 315 oséb, w Zwienigorodz-

. kim o 235 osdb.

Zwolnienie wielu ludzi od prac administracyjnych
pozwolito na wykorzystanie ich przy bardziej« produk-
tywnych zajeciach, a wiec w produkcji roslinnej i na
fermach hodowlanych. Dzieki zaoszczedzeniu wydat-
kéw na personel administracyjny, tylko w rejonie Je-
gorjewskim mozna byto przyja¢ do pracy 10 r6znych
fachowcow.

oniecznos¢ likwidacji ogniw jako jednostek pracy
dotyczy jednak tylko produkcji roslin zbozéwych,
przy ktorych prawie wszystkie prace zostaly juz
zmechanizowane; natomiast w calym szeregu kultur
pracochtonnych, a w szczegolnosci przy okopowych,
warzywach i kulturach technicznych (tyton, chmiel,
len itp., gdzie procesy produkcyjne- znajdujg sie w sto-
sunkowo niskim stopniu mechanizacji, pozostawienie
ogniw jest nie tylko celowe, ale nawet i konieczne,
gdyz operowanie wielkg jednostkg pracy nie jest tu
konieczne ze wzgledu na wspoétprace z MTS, a po-
nadto wielkos¢ pél tych upraw, ze wzgledu na ich
pracochtonny charakter, nawet w duzych kolchozach
rzadko osigga 12 ha (np. przy buraku cukrowym, rze-
paku, marchwi, kapuscie itp.), z wyjatkiem ziemnia-
kéw, ktére sadzi sie na znacznie wiekszych polach. Pa-
mieta¢ jednak nalezy o tym, ze stan taki jest wynikiem
obecnego stanu sit wytworczych. W miare techniczne-
go postepu, w miare wzrastania i rozszerzania sie me-,
chanizacji prac na tym odcinku, takze i ogniwa pro-
dukcji roslin technicznych i okopowych straca swoje
dzisiejsze znaczenie i zaczng stopniowo zanikac.
W pracy ogniwa wystepuje jeszcze jeden wazny mo-
"ment, pielegnacja poszczegoélnych dziatek na polu przez
poszczegdllne ogniwa jest zupelnie mozliwa i tatwa do
zrealizowania nawet przy zachowaniu wielkiego, zwar-
tego pola, gdyz pola roslin okopowych mozna znakomi-

@ Uchwaly Rady Ministrow ZSRR z 3.9.48 ,0 zmniejszeniu
etatéw personelu administracyjnego i obstlugujgcego w kot-
chozach" okreéla procent administracyjnych dniéwek obra-
chunkowych w stosunku do cato$ci rozchodowanych dni6-
wek w koichozie. Zestawienie tp przedstawia sie nastepu-
jaco: przy ilosci IpO.OOO rozchodowanych dnibwek obra-
chunkowych do 3%\ na administracje; przy ilosci od 75.000
do 100.000 dni6wek obrachunkowych — do 4% na admini-
stracje; przy ilosci od 55.000 do 75.000 dnibwek obrachun-
kowych — do 5%; przy ilosci od 35.000 do 55.000 — do 6%;
przy iloSci od 20.000 do 35.000 — do 7% i przy iloSci do 20.000
dni6wek obrachunkowych — do 8% na administracje.
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eie podzieli¢ sposobem naturalnym przez przydzielenie
ogniwom poszczegolnych rzadkéw do uprawy. W ogni-
wach specjalizacja ta idzie jeszcze dalej, tzn. do indy-
widualnego przydziatu poszczegélnym kotchoznikom

odpowiednich rzadkéw do uprawy. Zjawisko to obser-
wowaé mozemy czesto przy uprawie buraka cukrowe-
go. Oczywiscie granice .indywidualizacji wyznacza po-
ziom mechanizacji pracy. Np. ograniczeniem takim be-
dzie zbiér buraka cukrowego kombajnem buraczanym
lub jego pielegnacja konnym opielaczem. Zindywidu-
alizowany i ogniwowy przydziat dziatek do pielegnaciji
przy okopowych ma te jeszcze zalete, ze wyraznie okre-
Sla osobistg odpowiedzialnos¢ za stan rosliny i za uzy-
skane plony. Niemniej nadmierna indywidualizacja —
jak stwierdzajg radzieccy fachowcy — prowadzi do
pracy ma efekt i do nieréwnomiernosci plonéw na jed-
nolitym obszarze pola. Dlatego tez prace ogniwa i za-
biegi stosowane indywidualnie nie powinny w zadnym
wypadku obja¢ catego procesu produkcji danej rosliny,
a jedynie powinny, sie ograniczy¢ do tych zabiegow,
ktére indywidualnie mozna i nalezy wykonywaé. Np.
jesli stosowano by nawozenie pola w granicach dziatek
przydzielonych na polu ogniwom, wéwczas nieréwno-
miernos¢ dawek nawozow i rézne terminy przeprowa-
dzenia tych prac spowodowatyby roznolitos¢ plonéw
i rozpaitos¢ okres6w wegetacyjnych, co w konsekwen-
cji przeszkodzitoby racjonalnym zbiorom i obnizyloby
ogolny plon z catego pola, przy duzej réznolitosci zbio-
réw z poszczegoélnych dziatek w danym polu. Dlatego
tez tworzenie ogniw i przydzielanie pracy ogniwom
musi by¢ nalezycie przemyslane i powigzane z caloscig
planu prac kotchozu w oparciu o wspétprace z MTS.

Poza ogniwami, jako cze$ciami sktadowymi brygady,
spotykamy takze samodzielne ogniwa w warzywnic-
twie, sadownictwie i ogrodnictwie. Samodzielne ogniwa
w tych gateziach produkcji tworzy sie woéwczas, gdy
produkcja warzywnicza lub sadownicza jest ubocznym
kierunkiem dziatalnosci wytwdérczej kotchozu i gdy do
nalezytego swego stanu nie wymaga wiekszej obstugi
niz 8—10 ludzi. Ogniwo takie, ze wzgledu na jego sa-
moistny charakter i ze wzgledu na niepodleganie bry-
gadierowi brygady polowej mozna by nazywac bryga-
da, ale przeczy temu jego mata liczebnos¢ ludzi, dla-
tego tez uzywa sie tu nazwy samodzielnego ogniwa.

Dla zobrazowania wzorowej organizacji pracy w kot-
chozie podano w tabl. 3 schemat organizacji pracy sca-
lonego kotchozu im. Kirowa w rejonie Bronnickim
obwodu Moskiewskiego.

Sam proces scalania kolchozéw, jako proces zasad-
niczych zmian w bazie wytworczej koletywnego gospo-
darstwa rolnego, jest procesem diugotrwatym. Scalenie i
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kotchozoéw nie jest bowiem prostym zsumowaniem sa-
siadujacych z sobg kofchozéw, ale jest to przede
wszystkim dtugoletni proces gospodarczy, ktéry stop-
niowo utrwala pewne zmiany.

Tablica 3

[Przewodnietg IY]

3
|S co przew] [)ﬂ-w:l
1 y(ieronflt Kierownik J r 1 1
MoeCHy \worwta tronip,
tow iQroch

cr l‘ iZ |&

Przed wyjasnieniem tego zagadnienia zapoznajmy
sie wpierw z bardzo charakterystycznymi tabelkami,

Tablica 4
llos¢ kotcho- |, .« Przecietna ilos¢
, 26w przed '10SC KOIChO- Trpueh kop o
Rejon potaczeniem ZOW PO POfa- ..., przypada-
sie czeniu sie j W a3y
Dymitfowski 191 34 6
Zarajski 142 36 4
Kalininski 131 30 4
Szachowski 159 35 45
Tatdomski 189 35 55
Otaszewski 113 24 i 45
tuchowicki 109 38 ’ 2,75

ktére moéwig nam o przecietnej ilosci taczacych sie kot-
chozéw i o przecietnej wielkosci scalonego kotchozuc.

Jezeli teraz lgczy sie ze sobg 5 czy 6 kolchozéw, to
kazdy z nich posiada juz ustalony ptodozmian. | tak
moment scalenia przypadnie w jednym kotchozie na
3 rok os$miopoléwki, w innym na pierwszy rok szescio-
poléwki, a jeszcze w innym na czwarty rok jedena-
stopoléwki. Poniewaz scalony kofchoz musi w jak naj-
krotszym czasie opracowac zespotowy ptodozmian, na-
lezy dotychczasowe ptodozmiany skasowac lub przero-
bi¢. A jak wiadomo, proces ten przy gwattownych zmia-
nach i z chwilowym uszczerbkiem produkcji rzadko
kiedy trwa krocej niz dwa lub trzy lata.

Poniewaz pola ptodozmienne na czas trwania rotacji
przydzielane sg poszczegdlnym brygadom polowym,
brygady potowe tych kotchozéw, ktére weszly w skiad
scalonego kotchozu, pozostajg tak diugo niezmienione
jak dlugo nie nastapi faktyczna komasacja pél i przej-
Scie na nowy ptodozmian. Z tg chwilg dotychczasowe
brygady albo w niezmienionym sktadzie osobowym
otrzymujg nowe pola ptodozmienne do uprawy, albo
tez celem zachowania pewnych proporcji w wielkoSci
poszczeg6lnych brygad czes¢ dotychczasowych brygad
ulega rozwigzaniu i tworzy sie zupetnie nowe jednost-
ki pracy.

O ile wiec brygady potowe ulegajg dos¢ dtugotrwa-
tej rekonstrukciji, o tyle personel administracyjny sca-
lonego kotchozu ustalany jest bardzo szybko. Przede
wszystkim zebranie ogolne koichoznikéw wybiera no-
wego przewodniczgcego, a wszyscy dotychczasowi prze-

u C. Morsin ..Ukrupnienjc mietklch kotchozow i niekota-
ryje woproay partyjnoj roboty* ,Bolszewik" nr 12/1950.



wodniczgcy kotchozéw tracg automatycznie swoje man-
daty i przechodza do réznych prac w scalonym kofcho-
zie. Jest to pierwsza powazna oszczedno$¢ w personelu
administracyjnym. Drugim takim posunieciem jest wy-
branie gtéwnego ksiegowego kotchozu i dodanie mu
do pomocy jednego lub dwoch dotychczasowych ksie-
gowych z malych kolchozéw. Reszta zwolnionego per-

Tablica 5
w hektarach |
. Przecietna uielkos¢ | Przecigtna wielkoS¢ |

Rejon i oichozu przed kotchozu po
scaleniem scaleniu
j Kimowski 460 1685
1 Zarajski 423 1667
| Szachowski 283 1273
|Lotoszynski 242 1.003

sonelu administracyjnego, jak to juz wskazano, zostaje
skierowana do prac bezposrednio zwigzanych z wy-
twérczoscia. To samo dzieje sie z magazynierami,
str6zami nocnymi, personelem warsztatowym z tg tyl-
ko réznica, ze zdawanie poszczegélnych funkcji (np.
magazyniera) odbywa sie stopniowo, np. w miare
wznoszenia nowego wielkiego magazynu itd. Zaznaczy¢
przy tym trzeba, ze kotchoz scalony, zanim zacznie go-
spodarowaé centralnie, do je”o centralnej siedziby beda
sie stopniowo przenosi¢ wszyscy kotchoznicy z malych
kotchozow.

Oparcie organizacji pracy w scalonym kofchozie na
brygadzie produkcyjnej i stopniowe utrwalanie nowo-
zorganizowanych brygad wytwérczych przyczyni sie
w krétkim czasie do ugruntowania i umocnienia sca-
lonych kotchozéw, jako nowej, wyzszej i jeszcze do-
skonalszej formy gospodarki socjalistycznej w rolnic-
twie Zwigzku Radzieckiego.

Wojciech Szmidt

WYTWORCZOSC PRZEMYSLEOWA

MIECZYSELAW ZAWISTOWSKI

Produkcja tasmowa w szwalniach

przemystu odziezowego

RODUKCJA odziezy w naszym kraju

odbywa sie: (1) w zakladach produkcji

masowej, (2) w zakladach produkcji

miarowej, (3) w zakladach rzemiesini-

czych. W zakladach produkcji masowej
produkcja odziezy i bielizny odbywa sie zwykle
przy tasmie. Zastosowanie systemu tasmowego
stwarza szanse taniej i dobrej odziezy dla
wszystkich.

Przejscie z dawnych metod wytwarzania jed-
nostkowego do produkcji wielkoseryjnej i cigg-
tej wymaga kierownictwa na poziomie dzisiej-
szej wiedzy technicznej i organizacyjnej, w prze-
ciwnym razie zaklady przemystu odziezowego
nie wypetnig swych zadan w tworzeniu nowych
warunkOéw zycia spotecznego.

Fabryka masowej produkcji odziezy jest me-
chanizmem precyzyjnym. Do jego stworzenia
i kierowania nim potrzeba specjalnej umiejetno-
Sci, starannos$ci i dyscypliny. Jednym z najbar-
dziej precyzyjnych mechanizméw w fabryce
odziezy jest zespot tasmy na szwalni. Popular-
nos¢ systemu taSmowego w masowej produkcji
odziezy uzasadniajg jego walory socjalne, eko-
nomiczne i techniczne.

Podziat pracy stosowany przy tasmie umozli-
wia zatrudnienie duzej ilosci pracownikow nie-
wykwalifikowanych, zwlaszcza kobiet, pod kie-
runkiem stosunkowo drobnego odsetka pracow-
nikbw o wysokich kwalifikacjach: np. na 75 pra-
cownikébw przy tasmie odziezowej — trzeba
2 wysokokwalifikowanych, nie liczgc tych, kto-

rzy pracuja w laboratorium, w biurze fabrykacji
i przy kontroli techniczne;.

Starannie obmyslana organizacja i zastosowa-
nie wysokosprawnych maszyn specjalnych umo-
zliwiajg niezwykle wysoka wydajnos¢ pracy:
np. przy szyciu sposobem rzemies$iniczym wyso-
kogatunkowy garnitur meski pochtania okoto 30
pracogodzin; identyczny garnitur uszyty w ze-
spole tasmy, wymaga tylko 7 pracogodzin.

Starannie opracowane przez artystow modele
odziezy moga by¢ wykonane w dziesiatkach ty-
siecy identycznych egzemplarzy, umozliwiajgc
szerokim masom fadne i praktyczne ubiory.

Badania naukowe nad materiatami, technolo-
gig szycia, organizacjg wytwarzania, Srodkami
produkcji, pomiary antropometryczne itd., pro-
wadzone w os$rodkach naukowo-badawczych,
tatwiej sg wykorzystywane w zakladach produk-
cji masowej, dzieki czemu moze mie¢ miejsce
bezustanny postep w wytwarzaniu odziezy, co-

'raz lepsze dostosowanie do potrzeb, warunkow
Zycia i wcigz wzrastajgcej stopy zyciowej lud-
nosci w ustroju demokratycznym.

Dzieki powyzszym zaletom system produkcji
tasmowej zdat egzamin w wytwaorniach odziezy.
Jezeli w krajach kapitalistycznych produkcja
taSmowa prowadzi do wytwarzania lichoty, to
dzieje sie dlatego, ze jest to w interesie kapita-
listy lub, ze technika tasmowej produkcji me
zostala opanowana przez kierownictwo zaktadu
przemystowego.

Znaczny koszt urzgdzenia tasmy oraz jej eks-
ploatacja sg optacalne jedynie w warunkach
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wlasciwie zorganizowanej produkcji. Zasadni-
czym elementem tej organizacji jest sporzadze-
nie planu obltozenia tasmy.

Analiza zagadnienia

Plan obtozenia tasmy jest sporzadzany zwykle
w biurze fabrykacji na»podstawie chronometra-
Zu przemystowego, wykonywanego zwykle w
specjalnym biurze chronometrazu.

Plan obtozenia tasmy okresla: (1) ilu i jakich
pracownikéw ile i jakich maszyn oraz w jaki
sposdb nalezy przy tasmie rozstawi¢, (2) jakie
operacje bedg wykonywane na kazdym stano-
wisku pracy przy tasmie, (3) jakie wykroje i fha-
terialty pomocnicze beda potrzebne przy wyko-
nywaniu poszczegoélnych operacji na kazdym
stanowisku pracy przy tasmie, (4) jakie maszy-
ny, jakie narzedzia i pomoce warsztatowe bedg
potrzebne na kazdym stanowisku pracy, (5) jaka
szybkos$¢ bedzie posiada¢ tasma, jaki bedzie
rytm produkcji i jaka bedzie wydajnos¢ tasmy.

Wyniki opracowanego planu obtozenia tasmy
sg ujmowane w forme wykresu i tabeli.

Przebieg opracowania pianu oblozenia tasmy
powinien odbywac¢ sie wedtug funkcjonalnej ko-
lejnosci, w szesciu kolejnych etapach:

SPECYFIKACJA WYROBOW / DODATKOW
KOSZUL/ MESKIEJ WZOR 8
N 3y
esp. ZESPOLY 1 WYKROJE %Lyvkv MATERIAL
| MANKIETY

_/ Wierzchy monkieioW 2 ptétno koszulowe 125
I Spody mankietéw 2 "
j Wktadki do mankietow 2 ptétno biate 39

II' KOLNIERZ

4 Wierzch gtéwki kotnierza 1 ptétno koszulowe 1Z$

S Spo6d gtéwki kotnierza

6 Wktadka gtéwki kotnierza

7 Listwy podf/szbinowe

a Wierzch stojki kotnierza

y Spéd stojki kotnierza

w Wkiadka stéjki kotnierza

u 6 guzikéw do przodu i mankietéw

I REKAWY

il2 Wierzchy rekawéw /!-pj
13 kliny rekawow /1-p/
14 L/siwy rozporkowe

1 -

1 ptétno biate 39

2 ptétno koszulowe 125
=y - >

1 i, > v

1 ptétno biate 39

~ masa pertowa

2 ptétno koszulowe 125

2 »
i " 5

IV PRZOD

li Przéd koszuli.
16 Lewa Listwa rozporka Vi i
n ‘'tréjkaty ryglujace 2

V PLECY

« Plecy koszuli 1 u ‘e E
karczki koszuli 2 - - =

RAZEM WYKROJOW 27

, Tabela 1

(1) podziat procesu szycia na zespoly operaciji
i operacje,

(2) przygotowanie narzedzi i pomocy warsztato-
wych do chronometrazu,

(3) przeprowadzenie chronometrazu,

(4) opracowanie wynikéw chronometrazu,

(5} opracowanie planu obtozenia tasmy,

(6) korekta planu obtozenia tasmy przy urucho-
mieniu produkciji.
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Jak widzimy z powyzszego najpierw odbywa
sie naukowa analiza procesu szycia (etapy 1, 3,
4). kolejno po niej nastepuje synteza czyli opra-
cowanie planu (etapy 5, 6).

Nalezy rozpatrzy¢ kazdy z tych etapéw po ko-
lei: jak odbywa sie, z jakich sktada sie czynnosci
i do jakich wynikéw prowadzi.

Podziat procesu szycia
na zespoly i operacje

Zadanie to jest przygotowaniem do chrono-
metrazu. Wysokokwalifikowany technolog o-
dziezowy bierze do reki. model, przeznaczony

Tabela 2
do produkcji, rozpatruje jego elementy i naj-
pierw sporzadza specyfikacje wykrojéw i dodat-
kéw krawieckich, podobnie jak wykonuje sie
specyfikacje czesci produkowanych maszyn w
przemysle metalowym.

Kolejno rozpatruje proces szycia, dzielac gc
najpierw na zespoly, a nastepnie zespoly na ope-
racje. W odpowiednim zestawieniu zespotow
i operacji zaznacza wzajemng zaleznos¢ operacji,
numery dochodzacych wykrojow do kazdej ope-
racji, rodzaj zastosowanej maszyny oraz numery
narzedzi i pomocy warsztatowych. Roéwnolegle
sporzadza numerowany kompletny wykaz na-
rzedzi i pomocy warsztatowych potrzebnych
przy tasmie.

Dla uczynienia wyjasnien bardziej zrozumia-
tymi rozpatrzymy przebieg orpacowania planu
obtozenia tasmy do produkcji meskiej koszuli
sportowej.

Rezultatem tej wstepnej pracy przygotowaw-
czej beda cztery zestawienia: specyfikacja wy-
krojéw i dodatkéw — (tab. 1), schemat kolejno-
Sci szycia zespoldbw — (tab. 2); wstepne zesta-
wienie operacji wedlug zespotdéw; specyfikacja
narzedzi i pomocy warsztatowych.

Przygotowanie narzadzi
i pomocy warsztatowych
do chronometrazu

Przed przystgpieniem do chronometrazu nale-
zy w pracowni szablonéw wykonaé¢ odpowiednie
pomoce warsztatowe, a zwlaszcza szablony
i przymiary przewidziane do danego modelu
i skracajgce czas pracy przy tasmie. Rysunki
pomocy warsztatowych sg wykonywane przez
rysownika pod nadzorem i wedlug wytycznych
technologa odziezowego opracowujgcego proces
szycia przy tasmie. Powinnismy mie¢ to na
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uwadze, aby pracownik, ktory bedzie szyt préb-
ne sztuki do celdéw chronometrazu, postugiwat
sie identycznymi narzedziami, jakich pozniej be-
da uzywac robotnicy przy tasmie.

Przeprowadzenie chronometrazu

Zagadnieniom chronometrazu przemystowego
przy produkcji odziezy nalezy poswieci¢ odreb-
ny artykut. Podamy tu jedynie najbardziej pod-
stawowe wyjasnienia: przy szyciu pierwszej
prébnej sztuki w biurze chronometrazu nie do-
konuje sie pomiaréw czasu, jedynie wprowadza
sie poprawki w podziale na operacje i zespoty
oraz sprawdza sie przygotowane narzedzia i po-
mocé warsztatowe. W przemysle odziezowym
wskazane jest przeprowadzenie pomiaréw czasu
na 15 sztukach, przy czym 5 sztuk szyje pracow-
nik o najwyzszej sprawnosci pracy, 5 sztuk pra-
cownik Sredni, 5 sztuk pracownik poczatkujgcy.
Pomiar czasu kazdej operacji wykonuje chrono-
metrazysta od razu, dla 5 sztuk jedna po drugiej.

Srednig arytmetyczna tych trzech rodzajow
pomiaréw czasu, z doliczeniem procentu na
czas pomocniczy, jest normg dla danej operacji.
Rzadko sie zdarza, aby w ten sposéb wyznaczo-
na norma byta przy tasmie przekroczona o wig-
cej niz 20%.

Opracowanie chronometrazu

Wyniki chronometrazu zestawia sie w formie
tabeli, ktérg uzupetnia sie wykresem powigzania
operaciji, niezbednym przy wiasciwym planowa-
niu oblozenia tasmy (tab. 3).

Najwiecej uwagi wymaga sporzadzenie przej-
rzystego wykresu powigzania operacji, do kto-

SCHEMAT OBLOZENIA

Wz6r koszuli nr 8

rezerwa

48 joai
330 165

46
5j& 1J1 RR

42. 4A. SML R

080 OO 160
40 41 Xw

198 162 1JO0 Sb

36 37 XV
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20 21 VM g

mwo jw
i5o m Sb
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0540B J6T
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TASMY KOSZULI
Czas o0g06Iny -56,9min. Rytm~15min.

p

rego tabelowe zestawienie, okreslajace wzajem-
ng zaleznos¢ operacji, wykonuje sie juz przy po-
dziale procesu szycia na poszczegblne operacje.

W tym etapie prac przygotowawczych sporzg-
dza sie réwniez karty instrukcyjne dla pracow-
nikéw przy tasmie. Karty instrukcyjne sg wy-
stawiane dla poszczegolnych operacji, a nie dla
stanowisk pracy przy tasmie. Ulatwia to ela-
styczne przegrupowywanie operacji ha stanowi-
skach pracy przy korekcie planu obtozenia
tasmy.

Karta instrukcyjna powinna zawiera¢ naste-
pujaca tresc: (1) opis sposobu wykonania opera-
cji z ewentualnym podziatem operacji na czyn-
nosci i schematycznymi szkicami, (2) techniczne
warunki wykonania operacji, (3) rodzaj maszy-
ny do wykonania operacji, (4) akordowy czas
wykonania, (s5) numery potrzebnych narzedzi
i pomocy warsztatowych, (6) rzad biegtosci pra-
cownika, wymaganej do wykonania tej operacji,
(7) numery dochodzacych wykrojéw, (8) wyjas-
nienie, po ktorej operacji mozna dang operacje
wykonywac.

Dopiero po opracowaniu wynikow chronome-
trazu mozna przystgpi¢ do sporzadzenia planu
obtozenia tasmy.

W miedzyczasie pomoce warsztatowe, spraw-
dzone podczas chronometrazu, powinny by¢ zle-
cone do wykonania w odpowiedniej ilosci eg-
zemplarzy z trwalego materiatu do uzytku przy
tasmie.

Opracowanie wtasciwego /

planu obtozenia tasmy

Nie mozna sporzadzi¢ dobrego planu obtozenia
tasmy bez fachowej analizy procesu szycia.

M. Z DIAGRANIEM
Stanowisk 25

X X 111 4&

r 165 330
X X1 47
R 1 1
Gb A IX W
Db JMS 070
X VIl 40
Sb 150 fjg
Sb 9% . op
X 10 6 37
Sb 167 %?;'1
sb -fro %’ng‘(l)];.»,
25. o7
o% 082
¢b -3tf ggs 07,
15
6b O, 34ifiltH)b0$
7 8 9
6 jk 70843030

6b 165 (37 05583203L

Tabela 4
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Wiasciwy plan obtozenia tasmy musi by¢ poprze-
dzony odpowiednimi obliczeniami.

Wstepne obliczenia powinny okreslic w
pierwszym przyblizeniu: (1) ilo$¢ stanowisk przy
tasmie — Ns, (2) ilos¢ pracownikéw przy tas-
mie — L, (3) $redni rytm tasmy — R, (4) jedno-
zmianowg wydajnos¢ tasmy — W, (5) szybkos¢
tasmy — V.

Punktem wyjscia do wstepnych obliczen sg
nastepujace dane:

czas szycia jednej sztuki — E (z tabeli chro-

nometrazu),

dtugo$¢ uzyteczna tasmy — D (z pomiaru na

sali),

podziatka stanowisk przy tasmie Tt (dla bie-

lizny 1m-1,2 m),

podziatka tasmy — Ts jest zwykle réwna po-

towie Tt.

Dla wiekszego zrozumienia ogolnych zasad
postepowania wykonamy obliczenie dla dwurze-
dowej tasmy koszulowej, w oparciu o wyniki
chronometrazu, podane w tabeli 3.

C = 36,90 min ts= 1,20 m
D= 15m Tt— 06 m
llos¢ stanowisk pracy przy tasmie.
NS = 2D

ts

llos¢ pracownikéw produkcyjnych przy tasmie
L= Ns(1+5%)—1= 25.105—1=25
5% dodajemy przy tasmie bieliznianej na stano-
wiska pracy, na ktorych pracuje po 2 osoby.
Jedno stanowisko tgcznie z pracownikiem
i maszyng przewidujemy jako rezerwowe na
wypadek zatoréw, poprawek, koniecznosci za-
stepstwa itp. Pracownika tego nie wtgczamy do
pracownikow ptaconych akordowo.
Sredni rytm tasmy:

Zmianowa wydajnosc¢ tasmy:
4(0 min. 460
~ z —0 305 sztuk/8 godz.

Przy produkcji tasmowej praktykuje sie 10
minut przerwy rano i 10 minut przerwy w pra-
cy po potudniu.

Szybkos¢ tasmy:
Tt O’6= 0,4 m/ mm
R~ 15

Jak juz wspomniano, wstepne obliczenia dajg
wyniki przyblizone, ktére po szczeg6élowym
opracowaniu planu oblozenia tasmy moga ulec
korekcie. Po wykonaniu wstepnych obliczeri mo-

ZiJL.j

TABELOWY PLAN OBLOZENIA TASMY KOSZUL! MESKIEJ

s%rh. Nr.Nr. Operacii Czas operaciji SIOS &é“@'%ﬁ%ﬁ{] g}g}‘/?é‘{\]!ggg Iga.dcz’].%?soztf Uwagi
i 2 T 3 4 ~S~ & 7 .. O D
1 1.2.3.4 Q37T+QB5+Q42+Q3L 165 Sb / 59580 N m u

U 5.6.14 0,38+0,72*0,45 155 Sb // + N m u

/Il 7. 8.9 10 0.70*043+0,30+0,13 156 Sb / t UN 16

IV 11 12 13 0,95+0,54+0,15 164 Sb J «  UIN 17.18

V 15 16 23.24.25  034+074+008+014+014 144 Sb  // u UN 8.1.2
V17 150 150 Sb u u v

Ml 18 19 0,83+0,79 162 Sb n u M

vl 20.21.29 0,13+1.20 +0,37 170 Sb / » [ vhn 4

IX 26.27 0,52+0,92 14 sb /I P V

X 28.30 0,67+0,83 15 sb // u IXN,VH 35

X 22.34 1,29+0,31 160 Sb t m. X

Xl 32,33,34 0,52+0,52+0,40 144 Sb i H Xl X

Xil 35.36,37 i0.91+1,06%1,261-2 162 Sb |/ U Xiu

XV 35.36, 37 1091+1.06+1,26/:2 162 Sb i U XiLv

XV 38,39 0,93+0,36 129 Sb1i N XILXIV

XVI 40, 41 i1.98+ 1,02/: 2 150 Sb / u XV, XI

XMI 40, 41 {498 +1,02/:2 150 sb ¢ ) XV, XI

XMl 42,43 0,60+0,80 160 R /I - ;(<://:”XVII

ob // 5

i&oj@ %0,70+0,90 % Gb /56818 XVIIN 19

XX 46 3.24 324 RR /I — XIX

XX 47 1,00 100 R i — XX
XXl 46 3,30-2 165 P |i — XX
XXIll 48 3,30:2 165 .P i — XX

Tabela 5
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zerny sporzadzi¢ wiasciwy plan obtozenia tasmy.
Najwygodniej jest sporzadzi¢ go najpierw w for-
mie graficznej (tab. 4).

Gruba linia pionowa po srodku tablicy sym-
bolizuje tasme. Grube, krétkie linie, prostopadte
do niej symbolizujg maszyny i stoty przy tasmie.
Obok kazdej maszyny, ewentualnie stotu, zazna-
czono symbolicznie rodzaj stanowiska pracy:
Sb — oznacza stebnowke bielizniang, Db —
dziurkarke bielizniang, Gb — guzikarke bieliz-
niang, P — stanowisko prasowania, R — stano-
wisko robot recznych.

Cyfry rzymskie nad symbolami maszyn i sto-
tow oznaczajg kolejne numery stanowisk pracy.

Cyfry arabskie pod cyframi rzymskimi ozna-
czajg sumaryczne obtozenie pracg kazdego sta-
nowiska pracy w minutach.

Obok kazdej cyfry rzymskiej wypisane sg nu-
mery operacji, ktére sg wykonywane na danym
stanowisku pracy. Pod numerem kazdej opera-
cji jest wypisany jej czas trwania w minutach.

Wypisujgc numery i czas trwania operaciji,
przeznaczonych dla kazdego stanowiska pracy,
rownoczesnie kreslimy w odpowiedniej skali
diagram obcigzenia stanowisk pracy lewego
i prawego rzedu stanowisk przy tasmie. mLinia
kreskowana na diagramie oznacza w odpowied-
niej skali sredni rytm tasmy. Gruba linia ciagta
na diagramie w zestawieniu z linig.kreskowang
wskazuje na odchylenia od Sredniego rytmu w
obcigzeniu stanowisk pracy. Na diagramie moz-
na réwniez nakresli¢ linie dopuszczalnych 10%
odchylen od sredniego rytmu przy obtozeniu po-
szczegolnych stanowisk pracy. Do uzytku war-
sztatowego zestawia sie plan obtozenia taSmy w
formie tabeli (tab. 5).

Dla zilustrowania jak przebiega wykonanie
zespotéw operacji na tasmie podajemy schemat
przeplywu zespotéw przez tasme (tab. 6).

Przy sporzadzaniu planu obtozenia tasmy kie-
rujemy sie ogolnymi wytycznymi.

Obcigzenie kazdego stanowiska pracy powin-
no by¢ w miare moznosci zblizone do Sredniego
rytmu tasmy. Dopuszczalne odchylenia na plus
i minus nie powinny przekracza¢ 10%. W wy-
padku nadmiernego obcigzenia jednego lub Kil-
ku stanowisk pracy przy tasmie, nalezy obsadzi¢
je najbardziej sprawnymi pracownikami.

Nalezy unika¢ przydzielania operaciji recznych
na stanowisko maszynowe w celu najpetnieszego
wykorzystania maszyn.

Przydzial operacji na poszczeg6lne stanowisko
pracy powinien uwzgledni¢ ich technologiczng
kolejnos¢. Szyte elementy odziezy nie moga
otrzymywac ruchu powrotnego.

W tym celu przydzielajgc operacje na po-
szczegolne stanowiska pracy, nalezy kontrolo-
wacé prawidiowos¢ przydziatu przy pomocy wy-
kresu powigzania.

Nalezy unika¢ réwnolegtych stanowisk pracy,
czyli obcigzonych identycznymi operacjami, jak
tabela 4, stanowisko XIIl i XIV.

Dla nalezytego wykorzystania pracownikow
0 wyzszej biegtosci w pracy, operacje trudne
nalezy tgczy¢ razem.
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SCHEMAT PRZEPLYWU ZESPOLOW PRZEZ TACtg
KOSZUL! HESK/EJ WZOR O

N
" LEGENDA
&kala 4m75
—— linio mankietéw
................. linia kotnierza
—e—=— linia rekonow
linia przodéw
N- linia plecéw
miinnr.on  linia  guzZIkOw
*  punkt montazu
N ——% wejscie nowego

wykroju
Symbole stanowisk takie same
jak w wykresie powigzania

Tabela 6.

Opracowany przez planiste w biurze fabryka-
cji plan obtozenia tasmy jest instrukcjg, wedtug
ktérej majster przy wprowadzaniu na tasme no-
wego modelu przydziela pracownikom przy tas-
mie operacje i stanowiska pracy. Réwnoczes$nie
pracownicy otrzymujg odpowiednie karty in-
strukcyjne, z ktorymi sie zapoznajg. Majster,
technolog z biura chronometrazu i planista z
biura fabrykacji udzielajg im odpowiednich wy-
jasnien. W ciagu pierwszych kilku godzin, za-
nim pracownicy przy tasmie opanujg technike
i organizacje szycia nowego modelu, tasma idzie
w zwolnionym rytmie.

Korekta planu obtozenia taimy

Po paru dniach okazuje sig, ktore stanowiska
pracy sa przecigzone, gdzie tworzg sie waskie
gardta produkciji i ktore stanowiska sg niedo-
cigzone do wymaganego rytmu produkcji. Wte-
dy to planista z biura fabrykacji powinien



wspolnie z majstrem zrewidowa¢ plan obtozenia
taSmy i dokona¢ potrzebnych przegrupowan w
obtozeniu stanowisk pracy, biorgc pod uwage
rézny stopienr sprawnosci poszczegdlnych pra-
cownikoéw, a niekiedy i maszyny. Poprawiony
plan obtozenia tasmy jest zarejestrowany przez
planiste i stuzy jako cenny material doswiad-
czalny.

Jak widac z opisu, teoretyczne podstawy pla-
nu oblozenia tasmy w fabryce odziezowej sg
proste. W praktyce natrafia sie jednak na po-
wazne trudnosci w wypadku diugich tasm odzie-
zowych o kilkudziesieciu stanowiskach pracy
przy zastosowaniu duzej ilosci maszyn specjal-
nych, gdy trzeba uwzgledni¢ postulat najpet-
niejszego wykorzystania, zwykle bardzo kosz-
townych maszyn specjalnych, z wtasciwg kolej-
' noscig technologiczng operacji i rownomiernym
obtozeniem poszczegdlnych stanowisk pracy.

Konieczne jest tu tgczenie podejScia nauko-
wego z doswiadczeniem warsztatowym.

Nalezycie opracowany plan oblozenia tasnw
jest warunkiem koniecznym lecz niewystarcza-
jacym do sprawnego przebiegu produkciji.

WACLAWA SWIDEREK

Nieumiejetnos¢ majstra i brak dyscypliny
pracownikéw moze unicestwi¢ dodatnie skutki
dobrego planu obtozenia tasmy i odbi¢ sie na
wydajnosci i jakosci wyrobu.

Mechanizm produkcji tasmowej wymaga
umiejetnosci, akuratnosci i dyscypliny organi-
zacyjnej. W tym celu obok prowadzenia badan
naukowych konieczne jest odpowiednie szkole-
nie i wychowywanie pracownikéw do pracy ze-
spolowej zorganizowanej, gdyz bez tego nie
osiggnie sie pomysinych wynikbw w masowej
produkcji odziezy.

W Zwigzku Radzieckim tasmowa produkcja
odziezy stoi ha wysokim poziomie. Instytut Nau-
kowy Przemystu Odziezowego w Moskwie to-
ruje droge postepowi. Liczne wydawnictwa
techniczne z tej dziedziny wskazujg, ze techni-
ka i organizacjajorodukcji taSmowej jest przed-
njiotem zainteresowania zaréwno pracownikéw
naukowych, jak i pracownikéw przemystu.

Jedynie na tej drodze, ktdrg nalezy uwazac
za wilasciwg, mozemy osiggnig¢ postep w ma-
sowej produkcji odziezy w naszym kraju.

Mieczystaw Zawistowski

Tasma ruchoma w przemysle odziezowym

potrzeb ludnosci naszego kraju w dzie-
dzinie odziezowej. Powage tego zadania
pogtebia fakt, ze chionno$¢ naszego
rynku na wyroby odziezowe wzrasta proporcjo-
nalnie do wzrostu naszej stopy zyciowe,j.
Zagadnienia wzrostu wytworczos$ci odziezo-
wej nie mozna rozpatrywaé jednostronnie.
Twierdzenie, ze jedynym rozwigzaniem tego za-
gadnienia jest budowa wielkich, nowoczesnych
zakladéw odziezowych bytoby bledne. Zaktady
takie sg nam potrzebne i powstang na pewno
we wiasciwe] kolejnosci. Ale zanim to nastapi,
na zakladach juz istniejacych cigzy obowigzek
maksymalnego wykorzystania istniejgcych urza-
dzen. Organizacja pracy w tych 'zakladach mu-
si stang¢ na najwyzszym poziomie. W dziedzi-
nie tej jest bardzo wieie do zrobienia zwlaszcza,
Ze nasz przemyst odziezowy wypracowuje do-
piero wiasciwe metody pracy.

Polski przemyst odziezowy przeszedt gtéwnie
na masowy sposob wytwarzania. Najczesciej
spotykana forma pracy w zakladach odziezo-
wych jest odmiana systemu zespotowego i od-
miana produkcji strumieniowej lub potokowej
— tzw. system tasmowy. Gtownymi cechami te-
go systemu sa: (1) podziatl procesu szycia jednej
sztuki miedzy wielu pracownikéw, (2) ciagtosc
procesu szycia w czasie i przestrzeni, (3) ryt-
miczno$¢ procesu szycia, (4) zastosowanie zsyn-

RZEMY St odziezowy w Polsce stoi wo-
P bec powaznego zadania zaspokojenia

chronizowanej tasmy ruchomej jako transporte-
ra miedzy kolejnymi stanowiskami pracy.

Wiele naszych zaktadéw odziezowych stosuje
tasmy ruchome w procesie szycia odziezy. Naj-
czesciej spotykanym typem przenosnika w tych
zakfadach jest tasSma ptdcienna posuwajgca sie
po diugim stole drewnianym. Ruch jednostajny
nadawany jest jej przez specjalny mechanizm
napedzany motorkiem elektrycznym.

Ekonomiczne znaczenie stosowania tasm w
produkcji masowej jest bardzo duze i ztym zga-
dzajg sie na ogot wszyscy odziezowcy. Obser-
wacja pracy w zaktadach odziezowych wykazu-
je jednak powazne niedociggniecia w stosowa-
niu tych urzgdzen. Patrzac na zespdt pracujacy
przy tasmie, odnosimy czesto wrazenie, ze ta-
$ma majgca pomagac w pracy jest zupetnie nie-
potrzebna, a nawet czasami w pracy tej prze-
szkadza.

O walorach ekonomicznych produkcji tasmo-
wej Swiadczy najlepiej tabela nr 1 Widac¢ z niej,
ze czas wykonania odziezy w produkcji tasmo-
wej jest od 3 do 6 razy krétszy, niz w produk-
cji jednostkowo-miarowej. Warunkiem uzyska-
nia takich wynikow jest wilasciwe opracowanie
technologiczne i organizacyjne produkcji tasmo-
wej (tab. 1).

W artykule tym zajmiemy sie rozpatrzeniem
najczesciej zdarzajacych sie btedow organizacji
pracy przy tasmie w zakladach przemystu
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odziezowego oraz wskazaniem wiasciwego po-
stepowania.

Najczesciej zdarzajgce sie usterki organizacii
pracy zespotu tasmy

Wadliwa szybkos¢ tasmy i brak zaznaczonych
podziatek tasmy. Zdarza sie bardzo czesto, ze
szybkos¢ tasmy jest zupetnie nieusprawiedliwio-
na rytmem pracy a zatrzymywanie pedzacych
sztuk odrywa pracownika od wykonywanych
czynnosci, stwarzajgc jednoczesnie atmosfere
niepotrzebnej nerwowosci i pospiechu. Po-
wierzchnia tasmy najczesciej nie ma dziatek a
robotnik bierze rcbote z dowolnego miejsca i na
dowolne miejsce na taSmie odktada jg po wyko-
naniu swojej pracy.

Unieruchomienie tasmy i nadmierne zalado-
wanie jej poffabrykatami. Czesto spotykanym
obrazem w zakladach konfekcyjnych sa goéry
potfabrykatow, spietrzone na tasmie, przy nie-
ktérych stanowiskach pracy. Widzialtam stano-
wiska przy ktérych bylo 20 a nawet 45 poifa-
brykatow. Zrozumiale, ze tasSma w tych wypad-
kach musi by¢ unieruchomiona. Instalowanie
w zakladzie tasm, ktére sg nieruchome i stuzag
za sktady ogromnej ilosci potfabrykatow jest zu-
petnie niecelowe.

Brak narzedzi i szablonéw na stanowiskach
pracy przy tasmie. Niedostateczna ilos¢ narze-
dzi na stanowiskach pracy powoduje duze zabu-
rzenia w pracy zespotu tasmowego. Robotnicy
pozyczajgc sobie wzajemnie narzedzia tracg wie-
le czasu. Brak szablonow i przymiaréw utrud-
nia i przediuza wykonanie wielu operacji a cze-
sto jest powodem Zle wykonanych operaciji.

Brak maszyn rezerwowych, zwlaszcza specjal-
nych do zmiany w wypadku zepsucia maszyny
przy tasmie. Zepsucie maszyny w wypadku kie-
dy nie mamy do dyspozycji odpowiedniej ma-
szYny rezerwowej, powoduje zahamowanie pra-
cy zespotu tasmy. Straty z tego powodu sg zaw-
sze znaczne.

Nieregularne dostarczanie wykrojow na ta-
Sme. Obserwujgc prace w zakladach odziezo-
wych widzimy czesto luki w dostarczaniu wy-
krojow na tasmy. Sytuacja taka powoduje zaw-
sze ogromne straty i podwaza powaznie dyscy-
pline pracy. O wielkoSci strat mozna najlepigj
zorientowac sie z przykfadu. Przerwa w dostar-
czaniu wykrojow na tasme produkujgcg mary-
narki meskie trwata 3 godziny. W rezultacie
stracono 171 roboczogodzin, (zespdt tasmy liczyt
57 pracownikow). W czasie 171 godzin zespdl
tasmy moégt wyprodukowacé 23,6 marynarki.

Ostabiona dyscyplina pracy. Opuszczanie w
dowolnym czasie stanowisk pracy przy tasmie
powoduje powstawanie zatorO6w i dezorganizuje
prace calego zespotu.

Niewlasciwa kontrola miedzyoperacyjna. OlI-
brzymia ilos¢ poprawek po wykonczeniu sztuk
lub kwalifikacja tych sztuk na nizszy gatunek
jest wynikiem niedostatecznej koptroli miedzy-
operacyjnej. Zespot, ktory produkuje szybko
dajac jednak duzy procent brakoéw produkuje
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Zle. Wina lezy w gtdbwnej mierze w niedosta-
tecznej kontroli miedzyoperacyjne;.

Brak instrukcji dla robotnika. Brak ten od-
czuwa sie szczegoélnie w czasie wprowadzania
nowego asortymentu do produkcji. Przy uru-
chamianiu tasmy widzimy czesto, ze robotnicy
zdani sg na wilasng inicjatywe i doswiadczenie
przy opanowaniu nowych i trudnych operacji.
Sytuacja taka przedtuza znacznie okres urucho-
mienia tasmy i powoduje duze straty w jakosci
pierwszych wykonanych sztuk.

Nierobwnomierne obcigzenie stanowisk pracy
przy tasmie. Dokladna analiza pracy zespotow
tasmowych wykazuje, ze zasada wiasciwe] ko-
lejnosci operacji jest na og6t przestrzegana,
znacznie gorzej przedstawia sie réwnomiernosé
obcigzenia stanowisk pracy. Na wszystkich pla-
nach oblozenia tasm, obcigzenie poszczegdlnych
stanowisk jest na papierze niepokojgco ideainie
zharmonizowane.

Tabela porébwnawcza czasu szycia odziezy
w produkcji jednostkowo-miarowej i w produkcji
tasSmowej

Cza* wykonania Czas wykonania

Rodzaj odziezy _meg?dwlf,léf"_ w produkji
J\?Vd ngtzll(r?\amchj wtagsodzm?rgch
Palto meskie na watolinie 50 9
Palto damskie na watolinie 45 75
Marynarka meska 35 8
Spodnie’™'meskie 18 4
Suknia damska 20 35
Bluzka damska 11 2
Ptaszczyk dziewczecy (aH) 33 6,5
Tabela 1

Wahania w obcigzeniu tych stanowisk w spo-
rzadzonym planie obtozenia taSmy nie sg na ogot
wieksze od 0,04 minuty zaréwno ingplus, jak in
minus dla kazdego rytmu pracy. Doktadne po-
miary.czasu pracy poszczegoélnych pracownikéw
wykazujg jednak znaczne rdznice pomiedzy ob-
cigzeniem stanowiska faktycznym a podanym
w planie. Poréwnanie planéw oblozenia tasmy
z wynikami chronometrazu przeprowadzanego
przy tych taSmach wykazuja, ze plany obtozenia
tych tasm niewiele majg wspodlnego z prawidto-
wym chronometrazem.

Wadliwe opracowanie planéw obtozenia ta-
Smy. Planisci i technolodzy opracowujacy pla-
ny oblozenia tasm, nie zawsze zdajg sobie spra-
we z tego jakg wazng role w procesie wytwor-
czym odgrywa prawidtowo sporzadzony plan
obtozenia tasmy. Dazac do stworzenia planu
idealnie zharmonizowanego na papierze, plani-
sta pozwala sobie czesto na dowolne zmiany wy-
nikbw chronometrazu laboratoryjnego. W wy-
niku tego rodzaju pracy czasy trwania operaciji
podane na planie oblozenia tasmy nie odpowia-
dajg rzeczywistosci, a zespoty pracujgce wedtug
takich teoretycznych planéw parajg sie z ogrom-
nymi trudnosciami. Analiza pracy tych zespotow



wykazuje znaczne réznice pomiedzy obcigzeniem
stanowisk zaplanowanych a obcigzeniem rzeczy-
wistym (rys. 1).

Z zatgczonych diagraméw widaé wyraznie
jak duze byly réznice w obcigzeniu stanowisk
pracy tasmy produkujgcej marynarki meskie.

Dowolna zmiana wynikéw chronometrazu la-
boratoryjnego przekresla catkowicie sens prze-
prowadzania tegoz chronometrazu.

Wymienione tu usterki w organizacji pracy
zespotdéw tasm Swiadczg o tym, ze wlasciwe wy-
korzystanie taSm tam gdzie one sg w przemysle
odziezowym, nalezy do zagadnien palgcych. Do-
ktadne zrozumienie istoty produkcji tasmowej
przez kadry pracownicze zaktadéw odziezowych
przyniesie w efekcie wzmozenie wytwdrczosci
tych zaktadow.

Rys. 1
Diagram obcigzenia stanowisk tasmy produkujgcej ma
rynarki meskie wedlug planu obtozenia tasmy
Diagram obcigzenia stanowisk tasmy produkujgcej ma-
rynarki meskie wedlug chronometrazu

Sposoby rozwigzania trudnosci w produkciji
tasmowej

Wiasciwe przystosowanie tasmy do produkciji-
Otrzymanie maksymalnych wynikéw wytwor-
czych zespotow pracujgcych systemem tasmo-
wym mozliwe jest jedynie w wypadku, kiedy
tasma zostanie odpowiednio przystosowana do
produkcji. Na wstepie tego artykutu zaznaczy-
tam, ze najczesciej spotykanym typem przeno-
Snika w przemysle odziezowym jest tasma pto-
cienna posuwajgca sie po stole. Powierzchnia
tasmy powinna mie¢ wyrazng podziatke. Dtu-

*

gos¢ dziatki tasmy dwurzedowej rowna sie po-
towie dlugosci stanowiska pracy przy tasmie.
Dlugos¢ stanowiska przy tasmie réwna sie prze-
cietnie 1,2 m. Dziatki tasmy powinny by¢ kolej-
no numerowane w kierunku przeciwnym do
biegu tasmy. Zaréwno linie jak i numery naj-
lepiej wykonac¢ farbg olejna.

W przemys$le odziezowym pracownik bierze
przedmioty do reki z jednego pola tasmy i na to
samo pole odktada je po wykonaniu operaciji.

Numeracja poszczegoélnych dziatek tasmy
utatwia znacznie prace w wypadku kiedy kilka
stanowisk wykonuje te same operacje. Przy
dwéch rownoleglych stanowiskach jeden z pra-
cownikow bierze przedmioty z dziatek parzy-
stych, drugi za$ z dzialek nieparzystych. Obaj
pracujg w okresie czasu rownym podwdjnemu
rytmowi. Przy czterech réwnolegtych stanowi-
skach pracownicy biorg przedmioty z co czwar-
tej dziatki. Robotnik A bedzie bral przedmioty
z dziatek 1, 5, 9, 13. .., robotnik B z dziatek 2,
6, 10, 14 .. . robotnik C z dzialek 3, 7, 11, 15.. .
a robotnik D z dziatek 4, 8, 12, 16 ... Wiasciwe
adresowanie przedmiotéw do robotnikéw A, B
C, D nie rozwigzuje jednak sprawy stanowisk
réwnolegtych. Robotnicy ci wykonujac swoje
operacje w czasie dwu, trzy lub czterokrotnie
dluzszym niz rytm calego zespotu, traca dziatke
taSmyspod zasiegu swojej reki. Po skonczeniu
swojej pracy muszg odnosi¢ robote na wiasci-
we pole tasmy. Powoduje to zamieszanie i stra-
ty czasu. Sytuacji takich nalezy wiec unikac.

Pamietajmy, ze taSma powinna spetnia¢ pod-
waojng role, powinna przenosi¢ poifabrykaty od
stanowiska do stanowiska i powinna nadawac
rytm pracy zespotu. Tadma, ktérej powierzchnia
pozbawiona jest podzialki spetnia jedynie role
przenosnika a praca zespotu odbywa sie w ryt-
mie dowolnym.

Szybkos¢ tasmy musi by¢ Scisle dostosowana
do rytmu pracy zespolu.

Prawidtowe zaladowanie tasmy poéiabryka-
tami. Od prawidiowego zaladowania tasmy pot-
fabrykatami zalezy w duzym stopniu utrzyma-
nie wlasciwego rytmu pracy zespotu. Tasma, na
ktorej tworzg sie zatory musi by¢ unierucho-
miona. Na tasmie prawidiowo zaladowanej po-
winna by¢ taka ilos¢ poifabrykatow jaka jest
ilos¢ dzialek tasmy.

W wypadku szycia matych przedmiotow na
kazda dziatke ktadzie sie dwie lub trzy sztuki.
Przy tym systemie pracy ilos¢ poéifabrykatow
na tasmie jest dwu lub trzykrotnie wieksza od
ilosci pol tasmy.

Zaopatrzenie stanowisk pracy w narzedzia,
szablony i przymiary. Zaopatrzenie stanowisk
pracy w potrzebne narzedzia, przybory i szablo-
ny nalezy do zagadnieh bezspornych. Wszelkie
braki w zaopatrzeniu stanowisk podwazajg ryt-
miczno$¢ procesu wytworczego, utrudniajg ten
proces i wplywajag powaznie na zmniejszenie
wydajnos$ci zespotu tasmy.

Wtasciwe zaopatrzenie stanowisk pracy zalez-
ne jest od zaopatrzenia magazynu technicznego

129



w dostateczng ilos¢ narzedzi pomocniczych oraz
od sporzadzenia specyfikacji narzedzi potrzeb-
nych na kazdym stanowisku pracy.

Wydawanie robotnikom narzedzi powinno od-
bywac sie na specjalng ksigzeczke narzedziowa,
podobnie jak w zakladach przemystu metalo-
wego. Wzmoze to w znacznym stopniu poczu-
cie odpowiedzialnoSci osobistej za powierzone
robotnikom przedmioty. W przypadku produk-
cji dwuzmianowej za komplet narzedzi odpo-
wiada dwdch pracownikéw.

Utrzymanie w rezerwie maszyn zastepczych
na wypadek zepsucia sie maszyn przy tasmie.

Utrzymanie maszyn rezerwowych w poblizu
tasmy jest konieczne. Rezerwa maszyn daje
gwarancje, ze w razie trwalego zepsucia maszy-
ny przy tasmie zostanie ona natychmiast zastg-
piona przez przygotowang do pracy maszyne re-
Zerwowa.

Bardzo wazng sprawg sg state dyzury mecha-
nikéw i elektrykow na salach produkcyjnych.
Usuwanie najdrobniejszych uszkodzen, wiasci-
wa regulacja maszyn jako wynik ciggtej facho-
wej opieki zapewni nieprzerwang prace calego
parku maszynowego.

Regularne dostarczanie wykrojow na tasme.

Od regularnego dostarczania wykrojow na ta-
Sme zalezy rytmiczno$¢ procesu wytwérczego.
Wszelkie przerwy w dostawie potfabrykatow na
tasSme powodujg zawsze postoje catego zespotu.
Dla zabezpieczenia sie przed takg ewentualno-
Scig nalezy mie¢ zawsze w poblizu tasmy rezer-
we wykrojow na 4 godziny. Naktadaczka powin-
na naktada¢ wykroje na taSme zgodnie z ryt-
mem pracy, na kazde pole tasmy komplet wy-
krojow.

Zachowanie wiasciwej dyscypliny pracy. Za-
chowanie wtasciwej dyscypliny pracy jest jed-
nym z gtdbwnych warunkéw maksymalnej wy-
dajnosci zespotu tasmy. Nawet najlepiej opraco-
wany plan obtozenia tasmy nie zagwarantuje
wiasciwej harmonii pracy catego zespotu, o ile
cztonkowie tego zespotu nie beda przestrzegali
zasad dyscypliny pracy. Pracownik musi brac
poffabrykat z miejsca Scisle okreslonego i na to
samo miejsce na tasmie musi odktadaé przed-
miot po wykonaniu operacji. Przedmiot potozo-
ny przez naktadaczke na pole tasmy nr 10 powi-
nien by¢ zdjety z tego samego pola jako caiko-
wicie wykonczona sztuka.

Opuszczenie stanowiska pracy mozliwe jest
jedynie w czasie przerwy lub w wypadku zastg-
pienia pracownika przez specjalnego pracowni-
ka rezerwowego.

Wiasciwa kontrola miedzyoperacyjna. Pra-
cownicy kontroli miedzyoperacyjnej musza by¢
pracownikami o wysokich kwalifikacjach zawo-
dowych i musza zna¢ doskonale normy tech-
niczne.

Instrukcje dla robotnikéw. Robotnik powi-
nien otrzymaé doktadne instrukcje co do wyko-
nania swoich operacji. Przy wprowadzaniu no-
wego asortymentu do produkcji majster musi
dokfadnie zapozna¢ kazdego robotnika ze sposo-
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bem wykonania kazdej operacji, musi nauczy¢
go w jaki sposéb ma postugiwaé sie szablonami,
narzedziami itp. W wypadku duzej iloSci drob-
nych czesci nalezy pouczy¢ robotnika o sposo-
bie sktadania wzglednie przypinania tych czesci.

Prawidtowy plan oblozenia tasmy. Podstawg
opracowania planu obtozenia tasmy powinien
by¢ podziat procesu szycia sztuki, ktora ma by¢
produkowana, na mozliwie drobne fragmenty —
operacje oraz prawidiowo i doktadnie zrobiony
chronometraz czasu pracy. Nastepnie nalezy
ustali¢ zaleznos¢ operacji najlepiej w formie
wykresu powigzania. Majgc dlugosc tasmy i ilos¢
stanowisk mozna przystapi¢ do opracowania
planu obtozenia tasmy.

Przy opracowywaniu tego planu nalezy kie-
rowaé sie nastepujacymi zasadami:

(1) stara¢ sie obcigza¢ stanowiska mozliwie
réwnomiernie (dopuszczalne odchylenia in
plus 10—15% i 10% in minus od rytmu
pracy) stanowiska przecigzone nalezy ob-
sadzac pracownikami wysokosprawnymi,

(2) obtozenie stanowisk pracy powinno by¢
zrobione wedtug wykresu powigzania ope-
racji,

(3) nalezy stara¢ sie o wyzyskanie petnej wy-
dajnosci maszyn (unika¢ przydzielania
pracy recznej na stanowiska maszynowe),

(4) taczy¢ szczegolnie trudne operacje razem
i do ich wykonania przydziela¢ pracowni-
kéw wykwalifikowanych,

(5) unika¢ stanowisk rownolegtych.

Plan obtozenia taSmy mozna sporzadzi¢ w for-
mie schematyczno-diagramowej lub w formie
tabelowej. Forma schematyczno-diagramowa
jest godna polecenia ze wzgledu na duzg pla-
stycznos€. Majster postugujgcy sie diagramem
obcigzenia tadmy widzi wyraznie, na ktére sta-
nowisko musi posadzi¢ pracownika sprawniej-
szego.

Do obowigzkéw technologa nalezy réwniez
obliczenie szybkosci taSmy. Szybkos¢ tasmy jest
to ilos¢ metréw, ktérg tasma przesuwa sie w
ciggu minuty. Oblicza sie ja wedtug nastepuja-
cego wzoru:

gdzie V — szybkos¢ tasmy,

Lt — dlugos¢ dziafki,

R — rytm pracy,
R — rytm pracy albo takt pracy, jest to dlugos¢
czasu trwania operacji na jednym stanowisku.
Jednoczes$nie rytm oznacza czestotliwo$¢ scho-
dzenia gotowych wyrobdéw z tasmy.

Przyktad obliczenia szybkosci tasmy.
Li — 0,6 m,
R — od 15 do 12 minut,

V przy rytmie 15 min. — --~-= 04 m/min.

V przy rytmie 12 min. . = 0,04 m/min.



Wiasciwe opracowanie procesu produkcyjne-
go pod wzgledem technologicznym i organizacyj-
nym daje gwarancje, ze proces ten bedzie prze-
biegat planowo i bez zaburzen.

Jak widac¢ z powyzszych rozwazan, usuniecie
usterek produkcji taSmowej w przemysle odzie-
zowym nie wymaga ani specjalnych importowa-
nych urzgdzen, ani wysokich kwalifikacji nau-
kowych. Wymaga jednak doksztalcenia zawo-

JAN KUJAWSKI

Braki produkcyjne w

mechanicznych

ALKA o jakos¢ produkciji, to walka
o0 obnizenie ilosci brakéw produk-
cyjnych. Na brak skiadajg sie: ze-

psuty materiat oraz utracony bezpo-
wrotnie czas roboczy. Brak nie sta-
nowi produkcji i wptywa na podrozenie kosztu
wytwarzania wyrobu, obniza tempo produkcji
oraz jej realizacje. Brak musi by¢ ujawniany,
kontrolowany i tepiony. Samo stwierdzenie
faktu powstania braku nie jest wystarczajgce,
bowiem by z brakiem walczy¢, trzeba wiedziec,
na ktérym warsztacie produkcyjnym i z jakich
przyczyn brak powstat. Wielokrotnie za bra-
kiem kryje sie nie tylko nieodpowiedni mate-
riat, lecz réwniez i zla robocizna.
Zorganizowanie kontroli technicznej jakosci
produkcji stanowi narzedzie w walce z brakami
i zezwala na przedsiewziecie niezwlocznie od-
powiednich $rodkéw, zapobiegajgcych w przy-
sztosci powstawaniu brakéw z wyjatkiem tych,
ktére w danym przedsiebiorstwie niezalezne sa
od czynnika ludzkiego, jak np. zly material. Je-
dnak ujawnianie brakéw rowniez w tym ostat-
nim wypadku zezwala w konsekwencji na za-
pobieganie powstawaniu brakéw, spowodowa-
nych dostawag nieodpowiedniego materiatu (re-
klamacija).

Jak powazne znaczenie posiada zorganizowa-
nie w przedsiebiorstwie w nalezyty sposéb kon-
troli jakosci produkcji w ramach obowigzujg-
cych zarzadzen i przepiséw, moze chociazby stu-
zy¢ fakt, ze w jednym z centralnych zarzadéw
branzy metalowej z chwilg zorganizowania kon-
troli technicznej jakosci produkcji stwierdzo-
no w przedsiebiorstwach taki pozorny paradoks,
ze braki w niewspotmierny sposéb wzrosty w
stosunku do dotychczas ujawnianych brakéw,
a w rzeczywistosci nie wszystkie braki uprzed-
nio byty rejestrowane. Charakterystyczne
jest jednak, Zze z chwilg stwierdzenia tego faktu
i przystgpienia do walki z brakami ilo$¢ rekla-
macji ze strony odbiorcéw poczeta spadac i zma-
lata do tego stopnia, ze spadek tych reklamacji
znacznie przewyzszyt w stosunku dé stanu do-

dowego w zakresie planowania robot na tasme
oraz wiekszej starannosci i dyscypliny pracy.

Ponadto zachodzi koniecznos$¢ systematycznej
obserwacji pracy zespolu tasmy przez techno-
loga i majstra poniewaz w toku pracy trzeba
czesto przeprowadza¢ pewne poprawki i prze-
suniecia.

W Polsce Ludowej sta¢ nas na dodatkowy wy-
sitek, aby tego rodzaju usterki usungé..

Wactawa Swiderek

zaktadach

tychczasowych reklamacji wysokos¢ rejestro-
wanych brakoéw i w wyniku przynidst na tym
odcinku powazne oszczednosci."

W dalszym etapie walki z brakami nasta-
pito obnizenie sie ilosci powstajgcych dotych-
czas brakéw, a zastosowanie przy wspoétzawod-
nictwie notowania ujemnej punktacji, w wy-
padku stwierdzenia brakéw zawinionych, spo-
wodowato i powoduje spadek ilosci brakéw.

Kontrola i ewidencja brakow zezwala na
wyprowadzenie wskaznikéw brakéw. W zakla-
dach mechanicznych baza dla ustalania wskaz-
nikbw brakow jest przede wszystkim czas, to
jest procent brakéw wynikajacy ze stosunku
straconych godzin produkcyjnych przy brakach
do globalnej ilosci zuzytych godzin bezposred-
nio przy produkcji. Wskaznik ten przy we-
whnatrzzaktadowym rozrachunku gospodarczym
poszczegolnych dziatéw, oddziatdw, warsztatow
czy placéwek produkcyjnych staje sie wnikli-
wym obserwatorem walki o obnizenie brakow.

Poza wskaznikiem braku wedlug czasu noto-
wany jest w zakladach mechanicznych réw-
niez procentowy wskaznik, uzyskiwany ze
stosunku kosztéw brakéw do kosztéw produk-
cji. Wskaznik ten jest mniej pewny i zadowa-
lajacy, poniewaz w wypadku pobrania do pro:
dukcji detali materiatu mniej lub bardziej
wartosciowego anizeli do produkcji w ogdle na-
stepuj© znieksztalcenie stanu rzeczywistego
brakéw, tj. ich zawyzenie lub zanizenie.

Wskaznik ilosciowy, stosowany w innych
branzach przemystu, z natury rzeczy w pro-
dukcji zaktadu mechanicznego nie moze miec
zastosowania.

Zagadnienie brakéw produkcyjnych w za-
kiadzie mechanicznym przy zatozeniu jednoli-
tego planu kont (JPK), ustalania w ksiegowo-
Sci tak zwanych brakéw nadzwyczajnych™ wy-
maga odpowiedniego organizowania rozliczen
kosztow brakéw i z tych wzgledow wymaga
blizszego omdwienia.

Przystepujgc do zagadnienia brakéw produk-
cyjnych i rozliczania ich jako nakladéw zacho-
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cizi koniecznosS¢ rozpatrzenia przede wszystkim
nastepujacych spraw: definicji, rejestraciji,
wyceny, sprawozdawczosci i ksiegowania. Roz-
patrzymy je kolejno.

Definicja brakoéw

Za brak produkcyjny uwaza sie te przedmio-
ty produkcji, tj. wyroby gotowe i polgotowe
oraz produkcje w toku, ktorych jakos¢ nie od-
powiada ustalonym warunkom technicznym,
a stwierdzone wady nie dajg sie usunag¢ zadny-
mi zabiegami. Podczas procesu produkcyjnego
moga by¢ réwniez wytworzone takie przedmio-
ty produkcji, w ktérych stwierdzone wady da-
ja sie usung¢ w ramach optacalnosci przez do-
datkowe zabiegi, nie przewidziane normalnym
tokiem operacji i te w odréznieniu od defini-
tywnego braku nazywa sie w praktyce przed-
miotami wadliwie wykonanymi i tych do bra-
kéw wobec tego sie nie zalicza.

Przy usuwaniu wad w przedmiotach wadli-
wie wykonanych mogg réwniez powstac¢ defini-
tywne braki, tj. wskutek takich Ilub innych
przyczyn przedmiot wadliwie wykonany moze
staC sie brakiem.

Do brakéw zalicza sie rowniez potfabrykaty
obcej produkcji, w ktérych ujawniono juz po
dokonanym odbiorze technicznym tak zwane
wady ukryte podczas procesu produkcyjnego,
jak np. odlewy obcej produkcji.

Do brakéw produkcyjnych nie zalicza sie
wyrobow gotowych lub pétwyrobow zrealizo-
wanych (sprzedanych), a ktére w wyniku za-
kwestionowania przez odbiorce stanowig tak
zwang ,reklamacije”.

Rejestracja brakéw

Rejestracja brakéw oabywa sie przy pomocy
formularza tak zwanej ,karty brakowej* (bra-
kéw lub zawiadomienia o zabrakowaniu wyro-
bu), ktérej celem jest ujecie w forme doku-
mentu faktu powstania braku, ustalonego przez
kontrole techniczng tak migdzyoperacyjng jak
i ostateczna.

Karta braku wystawiana jest roéwniez na
przedmioty wadliwie wykonane. Karta braku
przede wszystkim umozliwia zarejestrowanie
przyczyny i miejsca powstania braku oraz wy-
liczenie kosztu braku, a ponadto umozliwia po-
wziecie decyzji w odniesieniu do wymiany za-
brakowanego przedmiotu droga wykonania uzu-
petnienia na miejsce zabrakowanego i w odnie-
sieniu do podjecia dodatkowych prac, majacych
na celu usuniecie stwierdzonych wad wzglednie
wykonania w wypadku optacalnosci nowych de-
tali wspoipracujgcych z zabrukowanym przed-
miotem.

Waznym zagadnieniem brakéw tak dla celow
sprawozdawczych, jak i kontrolnych, jest ustale-
nie z gory przyczyn, powodujgcych powstanie
brakéw, wedlug ktérych braki sg rejestrowa-
ne, przyczyny brakéw oznaczane sg umownym
skrétem wyrazonym badz symbolem cyfrowym,
literowym lub literowo-cyfrowym.
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W zaktadach mechanicznych nomenklatura
przyczyn powstawania brakow moze by¢é naste-
pujaca :

B-l — z winy odlewu wiasnego (o ile zakiad
posiada wlasng odlewnig),

B-2 — z winy innych materiatéw,
B-3 — z winy robocizny,
B-b — z winy rysunku konstrukcyjnego,
B-5 — z winy procesu technologicznego,
B-9 — z innych powododw,
pozostawiajac numery B-6, B-7 i B-8 zarezer-
wowane na ewentualne dalsze rozszerzenie no-
menklatury.

Dla oddziatow odlewniczych przyczyny po-
wstawania brakéw*) moga by¢ nastepujgce:
z winy konstrukcji odlewu (rysunek), z winy
modelu lub kokila, z winy materiatu formier-
skiego, z winy wykonania formy albo rdzenia,
z winy suszenia, z winy urzgdzen i obstugi,
z winy montazu formy, z winy doboru wsadu
i topienia metalu, z winy zalewania, z winy ter-
micznej obrdbki.

W zakladach posiadajgcych witasng odlewnie
braki z winy odlewu, stwierdzone na dziale me-
chanicznym, zalicza sie do brakdéw tego dziatu,
a dla odlewni stanowig one reklamacje z tytu-
tu jakosci wyrobu.

W zakladach tych odréznia¢ wobec tego na-
lezy reklamacje wewnetrzne od reklamaciji od-
biorcéw.

Przedmiot braku Rysunek......
Cechy . e sensssssnsnns

w* kontr. / nazwisko robotnika lloJdé Oddi no ktonjmOroké Azypisno oddz
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Wz6r nr 1

Wz6r karty brakow dla dzialu mechaniczne-
go (wzdér 1) obejmuje najniezbedniejsze dane.
Sporzadzany on jest zazwyczaj w trzech egzem-
plarzach przez kalke, wypetnianych otowkiem
kopiowym, z ktérych kazdy egzemplarz dla od-
réznienia zaopatrzony jest w kolejne numery
1,2 i 3, z czego dwie pierwsze karty (1 i 2) sg
wydzierane, a trzeci egzemplarz karty pozostaje
nu state w bloku. Karta brakéw dla dzialu od-
lewniczego bedzie odmienna i sporzadzona na
innym kolorze papieru.

*) K. Gierdziejewski Wady odlewnicze i ich systema
tyka z atlasem — Krakéw 1948.



Sposéb wystawiania kart i ich obieg, zalez-
nie od wewnetrznej organizacji zaktadu, moze
by¢ z niewielkimi zmianami, nastepujacy:

(1) Karte brakow wystawia kontroler kon-

troli technicznej (KT) w trzech egzempla-

rzach przez kalke, wypisujgc kolejny numer

biezacy oraz wypetniajgc rubryki karty, odno-

szace sie do nastepujacych danych:

— przedmiot braku, rysunek i cechy

— numer zlecenia, na ktére zabrakowany wy-
réb byt wykonywany

— numer kontrolny (marki) i nazwisko robot-
nika, u ktérego brak stwierdzono

— ilos¢ sztuk w serii, iloS¢ sztuk dobrych, ilos¢
sztuk brakéw

— oddziat (placéwka), na ktérej brak stwier-
dzono (nazwa)

— numer oddziatu, na ktérym brak stwierdzo-

no

— symbol nomenklatury przyczyn powstania
braku

— numer i hazwa operaciji, podczas ktorej brak
powstat

— nazwa i cechy materiatu, z ktérego wyrdb
byt wykonywany, a w wypadku zabrakowa-
nia z winy materiatu rowniez nazwe dosta-
wcy materiatu oraz ewentualnie numer do-
wodu przyjecia materiatu od dostawcy

— wynik i orzeczenie kontrolera

— data i podpis kontrolera.

Wypetniong karte brakéw, w dwoch egzem-
plarzach spietych spinaczem, kontroler przesy-
ta do szefa KT, a trzeci egzemplarz pozostaje
w bloku. Zakwestionowany wyréb pozostaje
na miejscu pracy.

(2) Szef KT wpisuje w obu egzemplarzach

przez kalke decyzje (orzeczenie) oraz oddzial,
ktéremu brak definitywnie zostaje przypisany,
przy czym obowigzkowo sprawdza prawidtowos$¢
symbolu, przyczyny powstania braku oraz miej-
sce jego powstania, ktére uprzednio wpisat kon-
troler.

-Zachodzi¢ moze wypadek, ze aczkolwiek brak
powstat na oddziale N to jednak wine powsta-
nia braku przypisano odziatowi Z i wéwczas
nalezy wnies¢ do odpowiedniej rubryki karty
braku oddzial, ktéry zawinit. Z powyzszych

Wzor nr la

wzgledoéw w karcie braku przewidziane sg dwa
pola dla wstawienia numeru miejsca braku tj.
— oddzial, na ktérym brak stwierdzono i

— oddziat winy braku.

Po wydaniu decyzji szef KT podpisuje karte
i date jej zatatwienia. Oryginat karty (1) zo-
staje odestany do biura planowania warszta-
towego a kopia przestana kierownikowi oddzia-
tu, ktéremu brak przypisano.

(3) Kierownik oddziatu'pdé zaznajomieniu sie
z orzeczeniem KT wydaje zarzadzenie, majace
na celu zapobiezenie powstaniu braku na przy-
szloé¢, podaje ewentualne swoje uwagi w prze-
znaczonej na ten cel karcie brakow i swoim
podpisem stwierdza przyjecie decyzji KT do
wiadomosci, po czym karte (2) przesyta kon-
trolerowi.

(U) Kontroler KT powoduje ocechowanie
braku czerwong farbg lub cechuje brak piecze-
cig i wyréb zostaje zaopatrzony przywieszka
brakéw, a karte brakéw przesyla do biura pla-
nowania warsztatowego.

(5) Biuro planowania warsztatowego kon-
frontuje uprzednio otrzymang karte brakdéw
(1) otrzymang od kontrolera (2) decyduje,
czy nalezy wykona¢ uzupehnienie braku wzgled-
nie "przedmiot poprawic¢, co zaznacza przez kal-
ke na obydwdch egzemplarzach w odpowied-
nich rubrykach. W przypadku decyzji popraw-
ki w karcie brakow obowigzkowo winien by¢
wystawiony numer zlecenia na poprawke.

Biuro planowania warsztatowego wpisuje na
odwrocie karty stawki robocizny poszczegdl-
nych operacji i czas oraz ilos¢ i rodzaj materia-
tu, pobranego z magazynu w odniesieniu do za-
brakowanych wyrobdéw. Dane te wnoszone sg na
karte brakéw z gtéwnej karty oDeracji. W wy-
padku decyzji uzupetnienia brakéw na karcie
nalezy to wczesniej zaznaczy¢ przez wstawienie
numeru zlecenia na dokonanie uzupetnien bra-
kow.

Biuro planowania warsztatowego po wysta-
wieniu dokumentacji, dotyczacej dodatkowego
ziecenia, odsyla obydwie karty brakow wraz
z dokumentacjg do rozdzielni robat.

Karty brakéw, ktorych brak zakwalifikowa-
ny jest na zlom, zaopatrywane sg w odpowied-
niej rubryce karty podpisem biura planowania
warsztatowego i przesytane do rozdzielni robét.

(6) Rozdzielnia robét zakwalifikowane braki
na ztom zdaje do magazynu brakéw i odpad-
kéw, po czym drugi egzemplarz karty brakow,
potwierdzonej przez magazyn numerem dowo-
du przyjecia brakéw, odsyta do biura kosztow,
a oryginat do biura planowania warsztatowego.

(7) W karcie brakéw przewidziane! jest row-
niez rubryka na ewentualny ekwiwalent od
winnego braku, ekwiwalent z decyzji biura pla-
nowarna warsztatowego wstawiany jest do
karty brakéw. Te karty brakéw wysyla roz-
dzielnia do rachuby wynagrodzen, ktéra po
whniesieniu ekwiwalentu do karty zarobku pra-
cownika i jej podpisaniu odsyla karty brakéw
do biura kosztow.
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Wyceno brakéw

Karty brakéow (2) otrzymywane przez biuro
kosztow segregowane sg na karty brakow defi-
nitywnych i karty brakéw na przedmioty wa-
dliwie wykonane.

Wskaznikiem dla segregacji kart na przed-
mioty wadliwie wykonane jest wypetniona ru-
bryka karty, zaopatrzona w pozycji ,poprawic”
— numerem zlecenia, natomiast dla brakéw de-
finitywnych wypetniona rubryka ,zda¢ do ma-
gazynu“. Karty na przedmioty wadliwie wyko-
nane zostajg odtozone i sg przechowywane w
kolejnosci numeréw zlecen wedlug numerow
biezacych kart w oddzielnych skrzynkach,
a karty na brak definitywny sg wyceniane.

Wzér nr 2

Na koszt braku sktadajg sie nastepujgce war-
todci, zgodnie z uktadem kalkulacyjnym: ma-
teriat bezposredni, koszty zaopatrzenia mate-
riatowego, robocizna bezposrednia, koszty wy-
dziatlowe, koszty ogélnofabryczne. Od nich na-
lezy odliczy¢ warto$¢ zilomu oraz ewentualny
ekwiwalent od winnego braku.

Koszty bezposrednie tj. materiat i robocizne
wycenia biuro kosztow wedlug danych biura
planowania warsztatowego (odwrotna strona
karty brakéw). Koszty zaopatrzenia materiato-
wego, koszty wydzialowe oraz koszty ogoélno-
fabryczne obliczane sg wedlug procentowych
narzutbw z poprzedniego miesiaca, wzietych
z arkusza kalkulacyjnego badz ze skumulowa-
nego arkusza rozliczeniowego ubieglych miesie-
cy facznie wzietych.

Sprawozdawczo$¢ brakow

Zagadnienie sprawozdawczosci brakow na
podstawie wycenionych kart brakow wymaga
rozpatrzenia nastepujacych warunkéw, ktorym
ta sprawozdawczos¢ winna odpowiadaC a mia-
nowicie :

(a) Rejestrowanie brakéw wedtug poszcze-

go6lnych zlecen fabrykacyjnych jest konieczne
dla ustalenia kosztow brakéw w ramach kaz-
dego zlecenia i porownywania ich z limitem bra-
kéw dopuszczalnych, bowiem sumy brakow,
przekraczajgce limit, stanowig braki nadzwy-
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czajne i w mysl jednolitego planu kont (JPK)
winny by¢ wyksiegowane z kosztéw produkcji
na oddzielne konta (patrz uwagi o brakach
nadzwyczajnych).

(b) Rejestrowanie brakéw wedlug przyczyn
ich powstawania, miejsc powstawania i w po-
szczegblnych okresach  sprawozdawczych tj.
miesigcach, co jest konieczne dla celéw kontrol-
nych ze wzgledu na wewnatrzzakladowy roz-
rachunek gospodarczy.

Zagadnienie rejestrowania brakéw z zacho-
waniem powyzszych warunkéw, z uwzglednie-
niem ponadto elementéw kalkulacyjnych, jak
materiat, robocizna, koszty zaopatrzenia mate-
rialowego, koszty wydzialowe i koszty ogdlno-
fabryczne z konieczno$ci—musi by¢ pominiete
i nalezy ograniczy¢ sie w sprawozdawczosci do
kosztu wytworzenia braku, w przeciwnym bo-
wiem razie powstataby koniecznos¢ powaznego
przysporzenia pracy obliczeniowej, ktora i tak
bez tego warunku powoduje powazny naktad
pracy.

SprawozdawczoS¢ ta wobec tego winna byc
mozliwie uproszczona i zmechanizowana. Na
sprawozdawczos¢ brakéw sktadac sie moga trzy
formularze a mianowicie:

— zestawienie brakéw (wzér 2)
— konto brakéw (wzor 3)
— sprawozdanie brakow (wzér U)-

Zestawienia brakéw sporzadzane sg oddziel-
nie dla kazdego miesigca sprawozdawczego, na
oddzielnych formularzach dla kazdego miejsca
powstawania brakow w ukladzie poszczegdl-
nych przyczyn ich powstawania.

Dla wniesienia zapisbw na zestawienia wy-
cenione karty brakow segregowane sg: wediug
miejsc powstawania brakow (pierwszy stopien
segregacji), a w ramach kazdego miejsca —
wedlug zlecen (drugi stopien segregaciji), po
czym z kolei w ramach kazdego zlecenia — we-
dlug przyczyn powstawania brakéw (trzeci
stopien segregacji).

' Konto brakéw Nt
fiok ‘zjecema
OdciziaZa
Godz Razem

Zpriénies
i W/ICZQn
Tkfor/ec i— - —
TMal* " - - -
6 w
i Lipiec
BJ/erpien
9Pluesi«d
JDétaAn
UListopad
12Grudzie.

Puzon:
Koszt wytkorzonia

zlecenia
Limit brokéw.... %
Kant brakéw “demietlan 3
nadzwyiz NToiiis
Wzor nr 3

Dla kazdego zlecenia fabrykacyjnego prowa-
dzone sg oddzielne konta brakéw. Sumy na
konta brakéw wznoszone sg z oddzialowych ze-
stawien brakéw (wzér 2) miesiecznych, a z
chwilg zakonczenia zlecenia fabrykacyjnego
catkowity koszt brakéw oraz godziny produk-



cyjne sumowane sg na kontach brakéw w po-
zycji razem. Z tg chwila mozna przystapi¢ do
obliczenia kosztu brakéw nadzwyczajnych.

Limity brakéw —
braki dopuszczalne i nadzwyczajne

Braki dzielg sie na: braki dopuszczalne, nie
przekraczajgce ustalonego limitu i na braki
nadzwyczajne, przekraczajgce dopuszczalny li-
mit.

Limit brakéw dopuszczalnych ustala dziat
techniczny kazdego zakladu w oparciu o do-
tychczasowe doswiadczenie i statystyke, a w za-
ktadach, w ktorych dotychczas brak jest powyz-
szych danych, limity brakoéw ustalane sa we-
diug danych innych zakladéw tej samej branzy.

Limity brakéw, ustalone przez zaktad, wyma-
gaja zatwierdzenia przez bezposrednie wladze
zwierzchnie zakladu.

) Sprawozdanie za miestoc

Wyszcze gotn lenie m-c sprawozd mo-co ubiegte Razem

iTT
Dziat 8-2
Mechonkiruj - s -
6-4 winy ru.wnku konstrukc.
3-5
39 - zinnych powodéw

Procent brakéw wg. godng

Pi.....ni wg rt

Uzupelnienia brakow

D/iat 5 r winy modelu lub koki/o u —
Odlewniczy C  z winy materialéw form; rriki/\po_

Zwiny Ya o
f 7 winy urzadzen i obitugi

~7— Zwmy zalewowa
Z winy icrpvczncj obrébk!

6roki w krijgromdcfT
procent brakow wg. kg 1 .

Procent wg. zt T

‘poprawni
Wiupetmamo brake*

Uwagi:

Wzér nr 4

Limit brakéw dopuszczalnych wyrazony jest
procentem w stosunku do planowanych kosztow
wytworzenia wyrobéw dla kazdego asortymen-
tu bez uwzglednienia nakladéw ponoszonych
na poprawki wyrobéw wadliwie wykonanych.
Limity brakéw dopuszczalnych ujete sg spisem,
ustalajgcym ich procentowa wysokos¢ i obej-
mujg rowniez te poétlwyroby, ktére przeznaczone
sg na realizacje.

Limity brakéw podawane sg kazdorazowo w
treSci wystawionego zlecenia fabrykacyjnego,
aby umozliwi¢ wniesienie limitu na konto bra-
kow. Ustalone i zatwierdzone limity brakow
nie moga by¢ dowolnie zmieniane. Zmiana li-

mitu brakéw dopuszczalnych moze nastgpic je-
dynie wskutek uzasadnionego wniosku, zatwier-
dzonego przez zwierzchnie wladze zaktadu.

Koszt brakéw nadzwyczajnych ustalany jest
w kazdym miesigcu sprawozdawczym, w odnie-
sieniu do zakonczonych zlecen fabrykacyjnych,
na podstawie nastepujgcego wzoru:

(B--Z —E)—L = BN

w ktorym:
B ... koszt brakow
Z ... wartos¢ ziomu
E ... ekwiwalent od winnego braku
L..... limit brakéw dopuszczalnych, wy-

razony w zi
BN ... koszt brakow nadzwyczajnych
Limit (L) brakéw ustalany jest na zasadzie
wZzoru:
l.k
- = L
100
w ktérym: i
| ... limit brakow dopuszczalnych wyra-
zony procentem
X... koszt wytworzenia brakéw

Dla ustalenia kosztu braku nadzwyczajnego
na koncie brakéw przeznaczone sg oddzielne
rubryki. . ) .

Po obliczeniu kosztu brakéw nadzwyczajnych
na koncie brakéw nalezy sporzadzi¢ za okres
sprawozdawczy kazdego miesigca zestawienie
brakéw nadzwyczajnych z wyszczegdlnieniem:
numeru zlecenia, kosztu brakéw, procentowego
limitu brakéw, limitu brakéw w wartosci pie-
nieznej, kosztu brakéw nadzwyczajnych.

Na podstawie tego zestawienia sporzadzi¢
nalezy polecenie ksiegowania.

Zlecenia na poprawki wyrobéw
wadliwie wykonanych ora* uzupetnienie brakéw
Wyroby wadliwie wykonane nie sa wycenia-
ne, natomiast zachodzi koniecznoS¢ ustalania
kosztéw, ponoszonych przy poprawkach przed-
miotow” wadliwie wykonanych. Z tych wzgle-
dow zachodzi potrzeba odrebnego cechowania
Zlecen na poprawki wyrobéw wadliwie wyko-
nanych. vy
Koszty poprawek wchodzg w skiad kosztow
wytworzenia wyrobéw i ujmowane sg przy po
mocy odrebnych zlecen statystycznie.
Zlecenia te wystawiane sa pod numerem zle-
cenia, na ktére wytworzono przedmiot wadli-
wy, przy czym dla ich odrdznienia dla celow
statystycznych zlecenia te zaopatrywane sg do-
datkowym symbolem, oznaczajgcym poprawke.
Dla zlecen na poprawki prowadzone sg oddziel-
ne karty kalkulacyjne zlecen, wykazujace wy-
sokosC ponoszonych naktadow. . ,
Podobnie zlecenia na uzupetnienia brakéw
posiadajg numeracje z dodatkowym symbolem,
celem ujmowania ich na oddzielnych kartach
kalkulacyjnych zlecen.

Sprawozdawczo$¢ dla wiadz zwierzchnich
i wskazniki

Sprawozdawczo$é¢ dla wtadz zwierzchnich
sporzgdzana jest za okres kazdego miesigca na



formularzu (ivzér U) na podstawie zestawien
brakow (wzay 2). W tym celu koncowe sumy
Z zestawien ze wzoru 2, po dodaniu razem za
okres kazdego miesigca, wnoszone sg do wzo-
ru 4.

Uktad sprawozdawczosci obejmuje dane za
miesiac sprawozdawczy, za miesigce ubiegte,
razem za miesiac sprawozdawczy i miesigce
ubiegte tgcznie wziete, oddzielnie dla dziatu» me-
chanicznego i oddzielnie dla dziatu odlewnicze-
go.

Procenty brakéw wyprowadzane sa: w sto-
sunku do godzin produkcyjnych i w stosunku
do kosztéw wytworzenia.

Procent brakéw w stosunku do godzin pro-
dukcyjnych wyprowadzany jest wedtug wzoru:

Godziny produkcyjne brakéw x 100
Godziny produkcyjne ogétem forra™ w

Procent brakbw na dziatach odlewniczych
wyprowadzony jest wedlug wzoru:

braki w kg x 100
— 0 A
produkcja w kg ogolem — 70 brakow

Procent brakéw wedlug kosztow wiasnych
wytworzenia wyprowadzany jest w stosunku do
kosztow wytworzenia:

koszt brakow x 100

koszt wytworzenia ogétem " brakéw

Za koszt wytworzenia ogblem przyjmuje sie
koszty wytworzenia wedlug danych arkusza
rozliczeniowego. Procenty brakéw wyprowa-
dzane sa z doktadno$cig do pierwszego znaku
dziesietnego.

Koszty brakoéw, koszty poprawek oraz koszty
uzupetnien brakéw przypadajg w ciezar kosz-
tow wytwarzania, natomiast koszty brakow
nadzwyczajnych wyksiegowywane sg z kont
produkcji na konta brakéw nadzwyczajnych.

Warto$¢ ziomu brakéw zdanych do magazy-
nu brakow i odpadkéw wyksiegowywana jest
w ciezar konta magazynu brakéw i odpadkow.

Jan Kujawski

ADMINISTRACJA | BIUROWOSC

MARIA PONIKOWSKA

Organizacja obiegu korespondencji

czas metody, lecz jedynie podzielenie

sie pewnymi doswiadczeniami, uzyska-

nymi przy organizowaniu obiegu ko-
respondencji, tj. jej odbioru, przydziatu, zafat-
wienia i wysylki w biurze $redniej wielkoSci.

Przy wyborze systemu obiegu korespondenciji
przyjeto nastepujgce zatozenia: (1) wplywajace
pismo powinno by¢ mozliwie jak najszybciej do-
starczona pracownikowi, ktory ma je zatatwic,
przy zachowaniu jednak zasady, ze kazdy zain-
teresowany dang sprawag pracownik powinien
zapoznac sie z trescig pisma; (2) ilos¢ czynnosci
zwigzanych z obiegiem korespondencji nalezy
zmniejszy¢ tylko do czynnosci w danych waru-
kach niezbednych, a to ze wzgledu na i tak du-
zg ilos¢ réznorodnych zajeé, jakie kazdy pra-
cownik w biurze o szczuptych kadrach spetniac¢
musi; (3) odnalezienie pisrh dotyczacych danej
sprawy winno by¢ tatwe i szybkie; (4) fatwa po-
winna by¢ kontrola, czy pisma wplywajace zo-
staly w terminie zalatwione.

Pierwsze zalozenie — szybkie dostarczenie
wplywajagcego pisma referentowi — mo|na
osiggna¢ przez ograniczenie etapow jego prze-
biegu do etapéw w danych warunkach niezbed-
nych oraz przez zmniejszenie ilosci i skrocenie
czasu trwania czynnosci manipulacyjnych.

PRACOWANIE niniejsze nie ma na ce-
O lu opisania nowej, nieznanej dotych-
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Zarowno pierwsze jak i drugie zalozenie na-
dawaly ten sam kierunek poszukiwaniom naj-
lepszego w danych warunkach rozwigzania.

Bieg rozumowania byt taki, jaki zwykle sto-
suje sie przy organizowaniu obiegu korespon-
dencji: wyliczenie wszystkich czynnosci zwigza-
nych z odbiorem poczty, jej przydzialem, zafat-
wieniem i wysylka, a nastepnie przeanalizowa-
nie kazdej czynnosci pod katem widzenia jej
celowosci, czasu trwania oraz czy cel ten moz-
na osiggna¢ w danych warunkach w inny spo-
sOb prostszy i krétszy.

Na wstepie ustalono:

Rodzaj poczty wptywajgcej: listy, karty pocz-
towe, druki, rachunki i listy inkasowe, czaso-
pisma. (Dokumenty poufne i tajne oraz przesyh
ki wartosciowe i przesyiki towarowe nie wcho-
dza w zakres niniejszego opracowania).

Sposdb jaj dostarczania: przez listonosza
(przesyiki zwykte i polecone), przez gohcow
oraz za pomocg telefonu, czyli tzw. telefono-
gramy.

Godziny jej otrzymywania: aby zorientowac
sie czy sg one dla przewazajacej ilosSci poczty
stale czy zmienne i czy w zwigzku z tym bedzie
mozna nadac pewien rytm obiegu poczty, przez
okreslenie sta}Kch godzin odbioru, przydziatu
poczty i wysyiki.



W przypadkach, gdy przewazajgca ilo$¢ pocz-
ty'dostarczana jest przez listonosza lub odbie-
rana ze skrytki pocztowej na poczcie, wprowa-
dzenie takiego rytmu jest w zasadzie mozliwe,
a przydzielenie listu pracownikowi poza ustalo-
ng godzing zwraca uwagg na pilnos¢ sprawy.
W tych jednak przypadkach, gdy poczta prze-
waznie dostarczana jest przez goncow, tj. w
réznych godzinach dnia lub w matych biurach

Jblog korespondenciji flistow zwyktych i pcleconycM

obowigzuje od dn:
Sekretariat Dziat 1
ustrojowe. lub . “oni i i jl
jtanowuko pracy ‘okret toszyn ‘onioc l ierdw i ‘fer 1 Ju
1 Odbidr korespondencji. oM¢rcnie kopert,
wyjmowanie listow / sprawdzanie
zatgcznikdw, segregacja. 9

2 Stemplowanie datownikiem

3 Rejestracja, wktodonis do teczek,
przestanie do dyrekcji [

4Przejrzenie calej korespondencji

5 Odniesienie do odnos$nych

kierownikdw dziatow. i
6 Czytonie adnotacji i wskazowki.

[n

7 Zatatwianie sprawy,

pisanie odpowiedzi i
0 Przepisywanie
9 Sprawdzanie czystopisu

przestonie do podcyfrowonia .

i

10 Przeczytanie odpowiedza R f

podcyfrowania C
1< Odniesienie dyrektorowi do podpisu. I®
12 Podpisanie przez dyrektora |#

U Sprawc/zeme daty, podpisu
ew zatgcznikow, frankowanie, wpisanie u
do kontroli znaczkéw pocztowych,
ew wpisanie do ksigzki wysytek. \

14 Spiecie listu z kopiag odpowiedzi
i odlozenie do archiwum W

15 Wrzucenie listu do skrzynki poczto i
tub odniesienie do adresata

Rys. 1

w ktorych pracownik czy pracownicy odbiera-
jacy i przydzielajgcy poczte spehniajg inne czyn
nosci wigzace ich w czasie (np. udziat w kon e
rencjach, zalatwianie spraw poza biurern i ph
stworzenie takiego rytmu jest nieraz bar
trudne, nie zawsze bowiem bieg spraw pozwag
la na zbieranie razem wplywajgcej w ciggi
dnia poczty i otwieranie jej oraz przydzielanie
nastepnego dnia, w wyznaczonej na to godzin
rannej. Staly rozklad dnia jest jednak tak w
nym czynnikiem osiggniecia mozliwie jak naj
wiekszej wydajnosci pracy kazdego pracowni
ze, o ile zakres dziatalnosci biura na to pozwg
wskazane jest tak postepowac. Stale go 2mm
przydziatu korespondencji ustala sie na pocs
wie maksymalnego dziennego wptywu Poc

w celu unikniecia ewentualnych opéZzmen w
reczaniu jej referentom.

Nastepnym etapem byto okre$lenie rodzaju

i kolejnosci przebiegu poszczegdlinych czynno.
Zwigzanych z  obiegiem korespondenciji,

uwzgledniajac pracownikéw, ktodrzy czynosci te
maja wykona¢ oraz godziny doreczenia kores-
pondencji referentom (w danym przykfadzie raz
dziennie).

Plan przebiegu czynnosci jest Scisle zalezny
od wymagan organizacyjnych przedsiebiorstwa
i moze by¢ rozny dla poszczegolnych rodzajéow
poczty wplywajgcej, tj. listow (rys. 1), telegra-
mow, telefonogramow, drukow, rachunkéw, list
inkasowych oraz czasopism (rys. 2).

W maltym przedsiebiorstwie, w ktérym prze-
cietny dzienny wplyw poczty wynosi kilkana-
Scie do kilkudziesieciu pism dziennie, nie jest
celowe rozbijanie czynnosci korespondencyj-
nych na zbyt drobne elementy, szereg bowiem
czynnosci wykonywany jest przez tego samego
pracownika. Wydzieli¢ jednak mozna nastepu-
jace grupy " czynnosci: (1) odbiér poczty, (2)
otwieranie i wyjmowanie z kopert, (3) znako-

.wanie wplywu, (4) czytanie i przydzial, (5) re-

jestracja, (6) zatatwienie sprawy, ewentualnie
napisanie odpowiedzi, (7) podpisanie, (8) wysyt-
ka. Niektére z tych czynnosci moze wykonywacé
tacznie jeden pracownik, np. czynnosci (1), (2)
i (3), oile np. poczta nie jest odbierana z wia-
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Rys. 2

snei skrytki w urzedzie pocztowym, wtedy bo-
wiem czynnoéci (1) wykonywuje zazwyczaj mny
pracownik, inne za$ wykonywane sa przez dwie
osoby np. czynno$¢ (6), o ile referent me pisze
sam na maszynie, a przesyta brulion do przepi-
sania maszynistce.
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Analizujgc czynnosci wyzej wymienione pod
katem widzenia zalozenia pierwszego, tj. mozli-
wie szybkiego dostarczenia pisma pracowniko-
wi, ktéry ma je zatatwi¢ — mozna stwierdzic,
ze najdluzszg z czynnosci manipulacyjnych
wstepnych jest rejestracja centralna pism wcho-
dzacych przez jedng osobe dla wszystkich re-
ferentébw. Decentralizowanie za$ rejestracii,
przerzucajac ja na poszczegllnych referentow,
w danych warunkach organizacyjnych wyda-
walo sie niecelowe.

Postawiono sobie wiec pytanie, jaki jest w
ogole cel rejestracji pism wplywajgcych oraz do
jakiego celu winna stuzy¢ rejestracja pism
w danym przedsiebiorstwie i czy nie mozna by
celu tego osiggng¢ w inny sposob.

Ogdlnie biorgc, rejestracja moze stuzyc:

(a) Dla stwierdzenia w przysztosci daty wpty-
wu. Ten sam cel moze by¢ jednak osiggniety
w sposOb szybszy i tanszy, a mianowicie przez
stemplowanie wptywajacych pism datowni-
kiem, ew. numeratorem (przy jednoczesnym co-
dziennym zaznaczaniu stanu numeratora) i
przechowywanie kopert jak dlugo to jest po-
trzebne (koperte stempluje sie tym samym nu-
merem ,co list w niej zawarty i przechowuje w
kolejnosci numeréw).

(b) Aby mie¢ mozliwos¢ stwierdzenia, gdzie
znajduje sie pismo bedace w opracowaniu. O ile
biuro tak jest zorganizowane, ze tre$¢ pisma
okresla komorke ustrojowag, ktéra pismo to
opracowuje, rejestracja taka jest zbedna.

(c) Do tatwiejszego odnalezienia pisma w ar-
chiwum.

(d) Do kontroli zalatwienia poczty.
() W celach sprawozdawczych.

(f) W celu liczbowego ujecia odpowiedzi
wplywajacych na dane zapytanie (kwestiona-
riusz, ankieta itp.).

(g) W celu kontrolowania na podstawie pocz-
ty wchodzacej czy otrzymano odpowiedZ na po-
przednio wystang korespondencje wiasna.

Bardziej celowe jest umieszczenie w kartote-
ce terminarzowej kartki lub odpisu listu, na
ktory oczekuje sie odpowiedzi.

Cel w punkcie (a) postanowiono osiagnaé
przez stosowanie datownika do znakowania
wplywu, i przechowywania w pewnych przy-
padkach kopert przy listach.

Cel w punkcie (b) byt tatwy do osiggniecia w
omawianym przykladzie przy zachowaniu po-
dziatlu kompetencji i szczegétowym schemacie
organizacyjnym.

Cel w punkcie (c) postanowiono o0siggngc
przez opracowanie uktadu akt opartego na sche-
macie organizacyjnym przedsiebiorstwa, rozbi-
jajac dos¢ szczegotowo zadania zasadnicze, tak
aby kazda sprawa lub grupa spraw pokrewnych
miata oddzielng teczke. Schemat klasyfikacji
akt przepisano w tylu egzemplarzach, aby kaz-
dy referent i kierownik miat go na swoim biur-
ku. Do oznaczania grup i podgrup zastosowano
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klasyfikacje dziesietng, umozliwiajgc w ten spo-
sob wprowadzanie nowych poddziatbw w mia-
re rozwoju dziatalnosci przedsiebiorstwa.

Cel w punkcie (d) przy danym skfadzie oso-
bowym odpowiedzialnych i niezbyt licznych
pracownikéw oraz zastosowaniu kartoteki ter-
minarzowej nie wydawat sie wystarczajgcy do
prowadzenia rejestracji pism wplywajgcych.

Cel w punkcie (e) i punkcie (f) nie dotyczyt
danego przedsiebiorstwa. Cel w punkcie (g) po-
stanowiono osiggna¢ przez wprowadzenie karto-
teki terminarzowej, z teczkami na kazdy dzien
miesigca, do ktérej wkladano pod odpowiednig
datg odpis listu, na ktéry oczekiwano odpowie-
dzi, lub odpowiednig notatke.

Przeprowadziwszy takie rozumowanie i sto-
sujgc srodki pomocnicze, takie jak szczegoOtowy
schemat organizacyjny, szczego6lowy schemat
podziatu akt, oraz kartoteke terminarzowg
z teczkami na kazdy dzieh miesigca, postano-
wiono przeprowadzi¢ prébe zaniechania zupet-
nie rejestracji pism wchodzacych, z wyjgtkiem
jedynie pism kwitowanych przy odbiorze (tj
pism poleconych i pism kwitowanych w ksigzce
doreczen). Pisma te notowano w skrécie, to zna-
czy, ze zamiast tresci pisma notowano symbol
podziatu akt, tj. numer dziesietny umieszczony
na teczce, do ktorej odtozone zostanie pismo po
jego zatatwieniu; symbol ten wskazywat réw-
noczesnie referenta, ktéry sprawe dang zalat-

«Otka dt.Hm,),, marHomp

Rys. 3

Rys. 4

Proba ta nie data wprawdzie ujemnych rezul-
tatdbw, mogta sie jednak utrzymac tylko do cza-
su matej liczby pracownikéw, w pierwszym
okresie rozwojowym przedsiebiorstwa. Przy
wzroscie pracownikéw, gdy kierownictwo nie
mogto pamiecig ogarng¢ wszystkich zalatwia-



nych spraw i terminéw, koniecznos¢ kontroli
dajacej natychmiastow-y obraz zatatwionej i nie-
zatatwionej korespondencji dawala sie coraz
bardziej odczuwaé, stowem cel rejestracji, wy-

szczegoblniony w punkcie (d) nabral istotnego
znaczenia.

W tym celu postanowiono w omawianym
przedsiebiorstwie wprowadzi¢ taki rodzaj reje-
stracji, ktory przede wszystkim miatby na celu
stale i tatwe przeprowadzenie kontroli czy i w
jakim przeciggu czasu udzielane sg odpowiedzi
na wplywajacg korespondencje, ile i jakie spra-
wy zalegaja.

Do rejestracji poczty wplywajgcej zastosowa-
no tak zw. ,dziennik markowy* (rys. 3i 4). Co
druga karta dziennika wymiaru 105 X 297 mm
dzieli sie na dziesie¢ podtuznych kartek oddzie-
lonych od siebie perforacjg. Kazda podtuzna
kartka sktada sie z dwdch czesci: krotszej lewej
i dluzszej prawej réwniez oddzielonych od sie-
bie perforacja; lewa i prawa czes¢ kartki sg po-
numerowane tymi samymi numerami kolejny-
mi. Druga karta jest gtadka. Na perforowanej
karcie z prawej strony podtuznej kartki zapisuje
sie przez kalke pismo wptywajgce notujgc date
wplywu, nazwe instytucji, od ktérej pismo po-
chodzi, date i znak pisma wplywajgcego, nasz
znak (numer dziesietny uktadu akt) oraz nazwi-"
sko referenta, ktéremu przydzielono sprawe, po
czym odrywa sie prawg czes¢ kartki i nakleja
na liscie. Na drugiej gtadkiej karcie pozostaje
widoczna po oderwaniu kartki tres¢ odbita przez
kalke. Po zatatwieniu sprawy i wystaniu odpo-
wiedzi, list wraz z kopig odpowiedzi wraca do
osoby rejestrujgcej, ktéra na lewej czesci odnos-
nej kartki (prawa i lewa czes¢ kartki majg ten
sam numer kolejny, tatwo je wiec odnalez¢) za-
pisuje date odpowiedzi, po czym oddziera lewg

strone kartki i przykleja na lisScie obok czesci
prawej nalepionej przy rejestracji. List moze
by¢ odtozony do akt tylko wtedy, gdy naklejone
sg na nim obie czesci kartki lewej i prawe;.
O ile list pozostaje bez odpowiedzi, na lewej
czesci kartki pisze sie ala i date oraz postepuje
jak wyzej.

Wziecie dziennika markowego w reke od razu
wskazuje, na ktére pisma nie udzielono odpowie-
dzi, mianowicie na te, ktérych lewe czesci kar-
tek nie zostaly wydarte. Zastosowanie dwuko-
lorowego papieru do dziennika markowego, dla
strony gornej kolorowego i biatego dla odpisu,
utatwia kontrole.

Pism wychodzgcych nie rejestruje sie. Dzien-
nik pism wychodzacych tworzy sie przez od-
« kladanie jednej kopii kazdego pisma wychodzg-

v cego do segregatora w kolejnosci dni, w ramach

jednego dnia — dowolnie, najlepiej w kolejnosci
numerdw Kklasyfikacji dziesietnej symbolizuja-
cej dang sprawe.

System ten prosty i szybki w uzyciu spetnia
wszelkie cele rejestracji od (a) do (jj. Koniecz-
nym uzupetnieniem tego systemu jest kartoteka
terminarzowa (rys. 5i 6), o ktérej juz powyzej
wspomniano, prowadzona centralnie dla calego
biura, skladajgca sie z 31 teczek dziennych, 12
teczek miesiecznych i 1 rocznej. Do teczek tych
wktada sie pod odpowiednig datg notatke czy
notatki, majace przypomnie¢ o zatatwieniu da-
nej czy tez danych spraw.

Reasumujac wyniki przeprowadzonego do-
Swiadczenia mozna stwierdzi¢, ze: catkowite za-
niechanie rejestracji wpltywu korespondencji
nawet w $rednim przedsiebiorstwie nie moze
by¢ zalecane, rejestracja wptywu powinna byc¢
ujeta w system pozwalajgcy na tatwe i szybkie
kontrolowanie toku zalatwiania korespondencji.

Maria Ponikowska

ERRATA

Na skutek niedopatrzenia korektorskiego
zostalo znieksztatcone pierwsze zdanie re-
cenzji mgr.. Zbigniewa_Dazbrova_ pt. ,Or-
ganizacja i planowanie socjalistycznych
przedsiebiorstw“, zamieszczonej w nr 2
<Ekonomiki i Organizacji Pracy* — 1951 r.

Zdanie to winno brzmie¢: ,W wyniku re-
wolucyjnych przemian, jakie zaszly u nas
od 1944 roku do chwili obecnej, powstata

nowa gatgz nauki — ekonomika i organi-
zacja uspotecznionych przedsiebiorstw prze-
mystowych®.
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Organizacja i planowanie pracy naukowej

Instytucie Ekonomiki Akademii

Nauk ZSRR odbyta sie ciekawa
konferencja poswiecona sprawie wy-
miany doswiadczen w dziedzinie
opracowania materiatow naukowych.
Na konferenciji tej cztonek Akademii
Nauk ZSRR, F. Michalewski oraz dr
nauk ekonomicznych — prof. Z. At-
las podzielili sie z uczestnikami kon-
ferencji — pracownikami naukowy-
mi — ekonomistami, swoimi do-
Swiadczeniami z prowadzonych prac
naukowo-badawczych.

W pracach naukowych — powie-
dzial w poczatku swego wystgpienia
Z. Atlas — nie moze by¢ standartéw
i nie mozna da¢ uniwersalnych wska-
zan, ktérymi mogtby kazdy poczat-
kujacy miody pracownik naukowy
bezposrednio kierowaé sie w swojej
dziatalnosci. Trzeba przede wszyst-
kim zda¢ sobie sprawe z tego, co na-
zywamy badaniami naukowymi, ja-
ka prace mozemy traktowacé jako
naukowo-badawcza i jakiej nie mo-
zemy.

Pierwszym rodzajem literackiej
pracy, ktérej nie mozna traktowac
iako pracy naukowej, to typ takiej
pracy, na ktéry skladajg sie materia-
ty wziete z jednego lub z kilku zré-
del. Mamy woéwczas do czynienia z
prostym przedstawieniem czyichs
pogladow. Niekiedy gdy odbywa sie
to bez powolywania sie na zrédio,
stanowi to plagiat.

Drugim typem pracy nienaukowej
jest kompilacja, gdy z kilku ksig-
zek robi sie zestawienie lub stresz-
czenie przedstawiajgce w mniejszym
lub wiekszym stopniu powigzanie
materiatdw, wyczytanych w innych
ksigzkach.

Prace kompilacyjne bywajg bar-
dzo wazne i potrzebne, ale nie moz-
na nazwjn¢ ich pracami naukowo-ba-
dawczymi.

Nalezy jednak powiedzie¢, ze we
wszystkich badaniach, w pewnych
granicach, wystepuja zawsze elemen-
ty kompilacji.

Trzeci typ pracy naukowej — to
prace opisowe. Proste opisy sa nie-
zbednym elementem badan, ale same
nie stanowig jeszcze prac badaw-
czych.
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Czym sg prace naukowo-badaw-
cze? Jakie musza spetnia¢ warunki?
Pierwszy warunek to doktadnie ogra-
niczony, doktadnie okreslony przed-
miot badan.

Drugi warunek stawiany pracy
naukowej — to zwezenie tematu.
W ramach przedmiotu badan powi-
nien by¢ oméwiony, w miare moz-
nosci, caly osiggalny faktyczny ma-
terial.  Autor powinien poruszyé
wszystko co dotyczy tematu. Oznacza
to, ze nalezy wybra¢ temat waski,
gdyz czym dokladniej naswietlony
jest przedmiot badan ,tym praca po-
siada bardziej naukowy charakter.
Dlatego miody uczony, przygotowu-
jacy dyssertacje dla uzyskania stop-
nia naukowego, powinien w wyniku
swej pracy by¢ bardziej zaznajomio-
ny z danym waskim zagadnieniem,
niz jego naukowy kierownik.

Warunek trzeci to badanie materia-
tow. Caly materiat wziety z literatu-
ry z danego zakresu, dane statystycz-
ne i materiat faktyczny z praktyki
nie powinien by¢ mechanicznie wy-
korzystywany i przekazywany, ale
nalezy go podda¢ krytycznej obréb-
ce. Trzeba posiadane materiaty i da-
ne statystyczne sprawdzi¢ i porow-
na¢ z innymi zrédtami. Gdy przeko-
namy sie, ze nasze zrodla sg powaz-
ne i zastugujg na zaufanie, postugu-
jemy sie nimi w naszych badaniach.
Nastepnie nalezy podda¢ materiat
analizie, ustali¢ dialektyczne zwigzki
wzajemne, przyczyny, nastepstwa,
nalezy postara¢ sie wyjasni¢ tenden-
cje rozwoju badanego zjawiska.

Badanie materiatéw, a nie mecha-
niczne ich odtwarzanie stanowi naj-
trudniejsza cze$¢ pracy naukowej.

Nastepny element pracy naukowo-
badawczej wyraza sie w tym, ze zba-
dany, przeanalizowany w poszczegdl-
nych zagadnieniach materiat jest uo-
golniony, staje sie punktem wyjscio-
wym dla wyciagniecia wnioskow.
W zaleznosci od charakteru badane-
go przedmiotu, uogdlnienia te powin-
ny zawiera¢ w sobie rowniez i prak-
tyczne wnioski. Jako niezbedny cel
calej pracy nalezy postawi¢ sobie za-
danie sformulowania, w oparciu o
dane badania pewnych teoretycznych

wnioskéw, ustalenie pezbnych praw
lub wykrycie pewnych szczeg6téw
przejawiania sie znanych nam juz
praw, sformutowanych poprzednio w
literaturze naukowej, przesledzenie
przejawéw tych praw w tej konkret-
nej sferze, ktéra jest przez nas ba-
dana.

Wreszcie ostatni warunek odnosza-
cy sie do badan naukowych wyraza
sie w tym, ze powinny one by¢ od-
powiednio opracowywane, przy czym
objeto$¢ prac bywa znacznie mniej-
sza od objetosci badanego materiatu.
0 roznicy sposobu przedstawienia
pracy od sposobu badan mowit jesz-
cze Karol Marks.

My — stwierdzit prof. Z. Atlas —
rozwijamy nasza nauke nie dla nau-
ki, a dla naszego ludu, aby przyczy-
nia¢ sie do szybszego przejscia od
socjalizmu do komunizmu. 1 dlatego
konieczny cel badan, W formie prak-
tycznych wnioskéw, w formie nauko-
wych przewidywan, nalezy zawczasu
przed sobg postawi¢. Praca powinna
by¢ mozliwie najbardziej dostepna,
przekonywujgca, logiczna, konsek-
wentna. W dziedzinie nauk ekonor
micznych nie ma takich zagadnien,
ktérych nie mozna by wyjasni¢ w
spos6b popularny. Duze znaczenie
posiada przygotowywanie materiatéw
do druku — redagowanie, jasnos¢
sformutowan. Stowo pisane posiada
duzy rezonans i niedbato$¢ jezyka
szkodzi sprawie. Nasze prace nauko-
we posiadajg réwniez szeroki od-
dzwiek polityczny. Dlatego kazde sto-
wo nalezy przemysle¢ i rozwazyc.

W zakonczeniu profesor Atlas za-
trzymat sie na zagadnieniach organi-
zacji prac badawczych.

Pierwszy element organizacji, po-
wiedziat profesor Atlas — to plano-
wanie. W badaniach naukowych po-
winny istnie¢ trzy plany. Pierwszy
plan nakres$la sie z poczatku badan
1 okre$la sie w nim jedynie przed-
miot badan, jego elementy i kieru-
nek badan. Jest to plan — schemat.

Drugi — to plan roboczy, sporza-
dzany jest juz w czasie pracy nad
badaniem, gdy poznana juz jest po-
wazna czes¢ przedmiotu.

| wreszcie trzeci plan — to plan
koncowy, ktéory stanowi juz wynik
wykonanej pracy. Planowanie we-
dlug terminéw jest oczywiscie nie-
zbedne, szczegdlnie w warunkach
instytucji naukowej.

Drugim elementem organizacji jest
bibliografia. Poczatkowo sporzadza
sie niewielki spis prac, ktére sa zwig-



gare z danym tematem, stanowi to
bibliografie wstepna. Bibliografia ta
wzbogacana jest i gromadzona w
czasie badan. Pelna bibliografia mo-
ze by¢ sporzadzona pod koniec prac
badawczych. Sposéb prowadzenia ta-
kiej bibliografii jest sprawg osobi-
stego podejscia. Niektérzy prowadza
bibliografie w zeszytach. Ja —
stwierdzit profesor Atlas — réwniez
prowadzitem jg w zeszytach, nastep-
nie poczatem pustugiwac sie kartka-
mi, dlatego ze na karteczkach fatwiej
jest znalez¢ potrzebne dane i wygod-
niej je uzupemiac

Trzeci element organizacji — to
zbieranie materiatdow i ich badanie.
Zasadnicze prace notowane sg w ze-
szytach, a poszczeg6lne fakty i mysli
notowane sg na kartkach. Umozliwia
to ukladanie materiatbw w rozmaity
sposob.

Czwarty element organizacji — to
analiza materiatéw. Kiedy nalezy do-
konywac tej analizy? Niektérzy uwa-
zaja, ze poczatkowo nalezy zebrac

materiat, a poOzniej analizowaé go.
Ze swej strony uwazam, Ze nie jest
celowe gromadzenie ogromu ma-
teriatdw i analizowanie ich pézniej,
a nalezy to czyni¢ w miare naptywu
materiatdbw i wycigga¢ odpowiednie
wnioski. Wymaga to napiecia mysili.
Czytajgc materiat jednoczesnie ro-
bicie uwagi. Te mimochodem zradza-
jace sie mysli pozniej uzyskajg swe
sformutowanie w formie artykutu
lub ksigzki.

Konczac swe wystgpienie Z. Atlas
przypomina znana wypowiedz Mark-
sa 0 metodzie badan. Kazdg ze
stron — uczy Marks — poddajemy
odizolowanemu rozpatrzeniu. Postu-
gujac sie logiczng metoda, nie po-
winniSmy obawia¢ sie zetkniecia ze
sprzecznosciami w badanych mate-
riatach, przeciwnie sprzecznosci ist-
nie¢ powinny. Dlatego metoda dia-
lektyczna powinna stanowi¢ podsta-
we naszych badan, podstawe naszej
logicznej metody.

Thum. Jan Bolecki

W sprawie uwag na temat organizacji

sprzedazy w PDT

NUMERZE 5 — 6 miesiecznika

.Ekonomika i Organizacja Pra-
cy“, ukazat sie artykut dr. Tadeusza
Szeteli pt. ,Uwagi na temat organi-
zacji sprzedazy w Powszechnym Do-
mu Towarowym?®.

Autor szczegblowo rozwaza orga-
nizacje istniejacego systemu sprzeda-
zy w PDT i w konkluzji swego ar-
tykutu wypowiada sie raczej za cen-
tralizacja czynnosci zwigzanych z ob-
stugg klienteli i zgrupowania tych
czynnosci mozliwie w jednym reku,
to jest w reku sprzedawcy. Korzy-
stajac z tego, iz artykut ma charak-
ter dyskusyjny, chciatbym do poru-
szonego tematu dorzuci¢ kilka uwag.

Momentem, ktdry ma powazny
wplyw na bieg pracy w PDT to spra-
wa organizacji samej sprzedazy. Wy-
daje sie, ze dotychczasowy system
sprzedazy w Powszechnych Domach
Towarowych nie jest zly. Doswiad-
czenia i praktyka wykazuja, ze Sci-
Slejszy podziat r6znorodnych czynno-
Sci daje lepsze wyniki, niz grupowa-
nie tych czynnosci w jednym reku.
Chodzi tylko o to, aby przy takim
podziale pracy, personel byt nalezy-
cie wyszkolony i fachowo przygoto-
wany do wykonywania swoich czyn-
nosci, a wéwczas wyniki i tempo pra-
cy niewatpliwie beda zadowalajgce.

Nie uwazam za witasciwe przeto
organizowanie sprzedazy w sposob
zalecany przez autora poruszonego
artykutu. Nagromadzenie czynnoSci
réznorodnych w reku sprzedawcy nie
da lepszych wynikéw, nie przyspie-
szy tempa pracy i nie zlikwiduje za-
torbw w punktach sprzedazy. Przy
takim podziale do$¢ trudno jest o
specjalizacje. Sprzedawca petnitby
trzy zasadnicze funkcje: sprzedaz to-
warow, inkasowanie gotéwki i ek-
spediowanie towaréw. Nalezyte wy-
konywanie tych wszystkich czynno-
Sci przy duzym ruchu bytoby ucigz-
liwe i bynajmniej nie mogtoby przy-
spieszy¢ tempa pracy. Wykonywanie
tych wszystkich czynnosci bytoby za-
razem i niebezpieczne, bowiem przy
wiekszym nasileniu odbiorcéw jed-
noczesne inkasowanie gotéwki przez
sprzedajacego towary, mogtoby po-
wodowac czeste omyiki i manco ka-
sowe. Sprzedawca, ktéremu zleca siei
jednoczesnie inkasowanie gotdwki
bedzie zawsze wiecej zaabsorbowany
inkasowaniem naleznosci i przyjmo-
waniem pieniedzy, niz sprzedazg to-
wardéw i jeg® czynnosci zasadnicze ->
sprzedaz towarow — silg rzeczy zej-
da na drugi plan.

Nie przecze, ze niekiedy takie zgru-
powanie czynnosci ré6znorodnych jest
konieczne i celowe, ale moze i po-

winno ono wystepowa¢ jedynie w
punktach sprzedazy o zbyt matym
nasileniu, gdzie réwniez wzgledy ren-
townosci i optacalnosci danego pun-
ktu sprzedazy nie pozwalajg na po-
dziatl i rozgraniczenie poszczegglnych
funkciji, i z tego powodu jedna osoba
wykonuje z koniecznosci rzeczy
wszystkie czynnosci zwigzane ze
sprzedazg towarow i catkowitym, za-
tatwieniem odbiorcy. Zjawisko to
obserwujemy w matych sklepach
wiejskich.

Rowniez i wzgledy natury kontrol-
nej przemawiaja przeciw grupowaniu
czynnosci roznorodnych w reku jed-
nej osoby.

Oczywiscie, ze przy nalezycie zor-
ganizowanej kontroli wszelkie man-
ka i braki zostang ujawnione, ale ich
ujawnienie przy organizacji grupu-
jacej réznorodne czynnosci u sprze-
dawcy bedzie zawsze trudniejsze
i bardziej skomplikowane, a poza
tym rzeczg dobrej organizacji pracy
jest stworzenie takich warunkow
pracy i kontroli, aby wszelkim bra-
kom w odpowiednim czasie zapobiec
i nie dopusci¢ do ich powstania.

Nie wydaje sie nam réwniez za
catkowicie uzasadnione, aby przy
grupowaniu czynnosci réznorodnych
w rekach sprzedawcy mozna byto
zmniejszy¢ koszty dystrybucji towa-
réw, przez uzyskanie lepszych wyni-
kéw pracy. Odwrotnie: przy nale-
zytej specjalizacji pracy i szczegoto-
wym podziale mozna bedzie uzyskac
z pewnoscig wieksza wydajnos¢ pra-
cy na jednostke i zmniejszy¢ przez to
koszty dystrybucji towaréw. Rozu-
mie sie, ze ilo$¢ kas niekoniecznie
powinna sie pokrywac z iloScig pun-
ktéw sprzedazy. Jedna kasa moze
i powinna obstuzy¢ dwa i wiecej
punktéw sprzedazy czy stoisk, gdyz
daleko fatwiej jest zainkasowac go-
towke od interesanta, niz sprzedac
zadany przez niego towar. Sprze-
dawca bowiem musi poswieci¢ wiele
czasu na rozmowy z klientem, przed-
stawienie mu zalet, ewentualnych
wad danego artykutu, wypisanie
kwitu, czy rachunku (paragonu), od-
mierzenie, czy odliczenie towaru itp.

Stanistaw Urawski
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Planowanie produkcji przemystowej

J. Joffe — Planowanie produkcji

przemystowej —

(ttumaczenie z jezyka rosyjskiego — mgr A. Taton)

Wydawnictwo:

Polskie

Wydawnictwa Gospodarcze

,POLGOS" Warszawa, 1950 rok, Stron 114. Cena 6 zi.

A ksigzke J. Joffe‘a skladajg sie

nastepujgce rozdziaty: (1) Or-
ganizacja przemystu ZSRR, (2) Pla-
nowanie przemystu, (3) Produkcyjny
program przemystu, (4 System
wskaznikéw planu przedsiebiorstwa
przemystowego, (5) Kontrola przebie-
gu wykonania produkcyjnego pro-
gramu przemystu.

Autor zaznajamia czytelnika ze
strukturg gospodarki narodowej Zw.
Radzieckiego i organizacjg przemy-
stu zwracajgc uwage przede wszyst-
kim na przedsiebiorstwo jako pod-
stawowe ogniwo zarzgdzania.

Przedsiebiorstwa w  gospodarce
planowej pomimo réznych rozmia-
row i charakteru produkcji majg
wspolne zadania podstawowe a mia-
nowicie: opracowanie planéw per-
spektywicznych: rocznych, kwartal-
nych, miesiecznych, dekadowych i in-
nych oraz zestawienie na ich podsta-
wie wykreséw biegu produkciji;
opracowanie planéw oddziatéw fa-
brycznych na podstawie planéw
ogodlnozaktadowych i odpowiednich
wykresow; codzienne kierowanie i
operatywne oddzialywanie oraz por
moc dla oddziatbw fabrycznych w
wykonaniu planéw; opracowywanie
procesu technologicznego norm wy-
korzystywania maszyn, norm wydaj-
nosci rysunkéw roboczych, kart in-
strukcyjnych, pomoc dla wynalaz-
cow i kierowanie  wynalazczoscia;

normowanie ptacy, dobor kadr, pod-
wyzszenie ich kwalifikacji, kierow-
nictwo i kontrole ochrony pracy:
sprawozdawczo$¢ i kontrole wyko-
nania planu; ustalenie rozmiaru na-
ktadow finansowych i kontrole na-
ktadéw, kontrole przestrzegania ko-
sztorys6w i planéw finansowych
przez wszystkie dzialy i oddzialy za-
ktadu; kierowanie ruchem stacha-
nowskim; zapewnienie niezbednych
do procesu produkcyjnego surowcow,
paliwa, materiatow, poffabrykatow,
narzedzi, transportu; zestawienie
harmonograméw remontu i kiero-
wanie ich realizacja.

Jak te zadania wypetni¢ wskazuje
J. Joffe w sposo6b bardzo prosty, zro-
zumialy dla kazdego, biorgcego udziat
w opracowaniu i realizacji planow.

Przede wszystkim nalezy ustali¢
potrzeby gospodarki narodowej, cze-
go nie nalezy robi¢ w spos6b mecha-
niczny, przez sumowanie, obcinanie
itp., a trzeba uwzgledni¢ nastepuja-
ce elementy zasadnicze:

(1) role danej galezi w gospodarce
kraju i w umocnieniu jego sit
obronnych i skutkiem tego —
stopien kolejnosci zaspokojenia
jej potrzeb,

(2) polityke Partii i Rzadu zmie-
rzajgcg do oszczednosci w zu-
zyciu surowcow, paliw i mate-
riatow,

KRONIK .

Zebrania naukowe

W RAMACH miesiecznych zebran
pracownikéw naukowych GIP zostat
wygtoszony w dniu 23 lutego 1951 ro-
ku przez inz. Wiodzimierza Szenkie-
ra odczyt pt. ,Organizacja produkcji
rytmicznej w fabrykach wyrobow
metalowych*.

Prelegent zapoznat stuchaczy z
podstawami planowania pracy ryt-
micznej w seryjnej produkcji prze-
mystowej oraz z konkretnymi wyni-
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kami pracy tej na fabryce. Po refe-
racie wywigzata sie obszerna dysku-
sja, w ktorej brali udziat przedsta-
wiciele zaintersowanych organizacji
gospodarczych.

DNIA 13 LUTEGO 1951 roku odby-
to sie wewnetrzne zebranie miedzy-
dzialowe pracownikéw naukowych
GIP z referatem dra Jana Francisz-
ka Drewnowskiego na temat metod
opracowania opisu zawoddéw tech-

(3) geograficzne rozmieszczenie da-
nej gatezi i mozliwosci wyko-
rzystania przez przedsiebior-
stwa tej galezi zasobéw miej-
scowych.

Z drugiej strony nalezy zna¢ zdol-

nos¢ produkcyjna przemystu.

Zdolno$¢ produkcyjng przedsie-
biorstwa oblicza sie na podstawie
zdolnosci  przodujacych  oddziatéw,
zdolno$¢ produkcyjng gatezi przemy-
stowej — wedtug taczne] zdolnosci
wszystkich przedsiebiorstw.

Z potrzeb gospodarki narodowej
i dysponowanej zdolnosci produkcyj-
nej przechodzi sie do planu produk-
cyjnego.

Plan produkcyjny jest punktem
wyjécia dla planu zaopatrzenia w
site robocza, przy czym nalezy wzigé
pod uwage plan podwyzszenia Wy-
dajnosci I inwestycje techniczne me-
chanizujgce prace. Dalsza praca po-
lega na ustaleniu potrzebnych su-
rowcéw paliwa i materiatlow.

Ekonomiczne zadanie w okresie
planowym znajduje wyraz w syste-
mie wskaznikdw planu. Wskazniki
te autor podzielit na: (a) wskazniki
rozmiaru produkcji przemystowej,
(b) wskazniki techniczno-ekonomicz-
ne, (c) wskazniki jakosciowe, wydaj-
nosci pracy i koszty wlasne pro-
dukcji.

Wskazniki te sg wspoizalezne i do-
piero w caloksztalcie okres$lajg pro-
ces produkciji.

Ksigzka jest zamknieta rozdziatem
o kontroli wykonania planu.

Kontrola przebiegu wykonania
planu jest najpowazniejszg czescig
pracy organéw planujgcych. Jakos¢
planowania zalezy od umiejetnos$ci i
systematycznosci  przeprowadzania
kontroli jego wykonywania.

Omawiana ksigzka wzbogaca na-
szg literature w dziedzinie ekonomi-

ki i organizacji przedsiebiorstwa
przemystowego. Mozna jg zaleci¢
jako obowigzujgcg w uczelniach

technicznych, a konieczng w kazdej
bibliotece zakladu przemystowego.
Zygmunt Zbichorski

niczno-biurowych. Referat poprze-
dzony byt uwagami wstepnymi mgra
Seweryna Hartmana na temat ogol-
nej metody opracowania OpisSOw,
opracowanej przez Dziat Zawodo-
znawczy.

Nowe adresy

Dzialy: Organizacji Administracji
Przemysitu, Szkolenia Zawodowego,
Stenografii i Pisania na Maszynach
oraz Dziat Wspétzawodnictwa zosta-
ty przeniesione z ulicy Niemcewi-
cza 9 do lokalu GIP przy ulicy Nar-
buta 33 w Warszawie.



Socjalistyczna wspotpraca GIP

Z przemystem

W dniu 26 lutego biezacego roku
odbyla sie pierwsza narada produk-
cyjna pracownikéw GIP zorganizo-
wana przez rade miejscowg Glowne-
go Instytutu Pracy, na ktérej omoé-
wione zostaly plany Instytutu na rok
1951. Zlozono réwniez sprawozdanie
z przebiegu wspotzawodnictwa na
terenie Instytutu oraz przedyskuto-
wano ostatnio podjete zobowigzania.

Ponadto na naradzie przyjeto pro-
jekt umowy o socjalistycznej wspot-
pracy miedzy radg miejscowg GIP a
radg zaktadowg PZW im. Waryn-
skiego w todzi.

Na podstawie tego projektu zosta-
ta podpisana w dniu 28 lutego bieza-
cego roku umowa o socjalistycznej
wspotpracy miedzy dyrekcja oraz ra-
da zakladowg PZW im. Warynskiego
w todzi a dyrekcjg i radg miejscowg
Gléwnego Instytutu Pracy. Umowa
ta zapoczatkowuje $cistg wspotpra-
ce naukowcéw z pracownikami prze-
mystowymi.

rzedstawiciele Gléwnego Instytu-
tu Pracy i zaktadoéw im. Warynskie-
go przyjeli szereg konkretnie opra-
cowanych zobowigzan, ktérych rea-
lizacja pozwoli na pelne zastosowa-
nie metody inz. Kowalowa w zakia-
dach im. Warynskiego, jak réwniez
w innych zaktadach przemystu wté-
kienniczego.

W umowie Gtéwny Instytut Pracy
zobowigzuje sie do: Scistego wspot-
dziatania z podkomisjg metodyczng
opracowujgcg metode inz, Kowalowa
w PZW im. Warynskiego, dostarcza-
nia tej podkomisji materiatébw i pu-
blikacji z zakresu metody inz. Kowa-
lowa, prowadzenia prac naukowo-
badawczych, dotyczacych metody
opracowywania metodycznych po-
miaréw chronometrazowych dla do-
ktadnej analizy proceséw technolo-
gicznych, sporzadzania zdje¢ fotogra-
ficznych, prac graficznych oraz
wspoéldziatania przy sporzadzaniu
zdje¢ filmowych, stuzgcych do celéw
szkolenia zawodowego, naukowego
uogolniania i opracowywania wyni-
kéw prac i praktycznych osiggnie¢
podkomisji. Ponadto pracownicy na-
ukowi GIP zobowigzali sie do przy-
gotowania publikacji, majgcych na
celu szerokie przenoszenie doswiad-
czen zalogi ZPW im. Warynskiego do
innych zakladéw przemystu wio-
kienniczego.

Obie strony zobowiagzaly sie ztozy¢
do 5 lipca 1951 roku wyniki prac
wyplywajacych z zastosowania me-
tody inz. Kowalowa w tkalni, a do
5 wrzesnia biezacego roku — w prze-
dzalni.

Zaktady badawcze

Zaklad Organizacji Wytworczosci
Przemystu Metatowego w Warszawie

Zaklad zakonczyt prace pt. ,Przy-
rzady i uchwyty”, ktéra przeznaczo-
na jest na uzytek konstruktoréw
przyrzadow i uchwytéw oraz studen-
téw uczelni technicznych.

Zakltad Organizacji Wytwdérczosci
Przemystu Hutniczego w Chorzowie

Dnia 31 stycznia 1951 roku odbyto
sie zebranie pracownikéw nauko-
wych Zakladu, na ktorym wygtoszo-
no referat pt. ,Zagadnienie gospo-
darki materialowej w przemysle
hutniczym w latach 1945—1951“.

Oméwiono rozwoj historyczny za-
gadnienia w tym okresie oraz zazna-
jomiono stuchaczy z najnowoczes-

Wydawca:

niejszymi kierunkami organizacyjny-
mi gospodarki materiatowej, ktére
znajdg zastosowanie w przemysle
hutniczym w najblizszym czasie.

Zaklad Organizacji Wytworczosci
Przemystu Chemicznego w Gliwicach

W miesigcu styczniu 1951 roku
zorganizowano szkolenie zawodowe
pracownikow naukowych Zakfadu
z dziedziny zaopatrzenia materiato-
wego.

W styczniu biezgcego roku odbyta
sie konferencja w Centrali Zaopa-
trzenia Przemystu Chemicznego na
temat reorganizacji stuzby zaopa-
trzenia w przemysle chemicznym, w
ktorej brat udziat przedstawiciel
ZOWPCh.

Zaktad Organizacji Wytworczosci
Przemystu Witbdkienniczego w todzi

W dniach 11—13 stycznia 1951 ro-
ku odbyto sie zebranie naukowe
pracownikow Zaktadu, na ktérym
omoéwiono metody planowania prac
naukowo-badawczych na 1951 rok.
Jako punkt wyjsciowy do ustalenia
planu przyjeto wytyczne do Planu
Szescioletniego. W oparciu o nie po-
wstaje plan techniczno-finansowy
Zaktadu produkcyjnego. Poniewaz
dziatalno$¢ placéwek naukowych ma
przynies¢ konkretng pomoc przemy-
stowi — pracownicy zaktadu wyra-
zili jednomysinie poglad, ze plan
prac naukowo-badawczych winien
w swej tematyce wyplywacé z planu
techniczno-finansowego Zaktadu i re-
alizowac takie zadania, ktére popra-
wig wskazniki ekonomiczno-tech-
niczne zaktadu produkcyjnego.

W zwigzku z tym*,praca placowki
naukowo-badawczej musi odbywac
sie na zakladzie pracy, co pozwoli
zarbwno powigza¢ nauke z przemy-
stem, jak i ksztalci¢ personel nau-
kowy.

Zaklad Organizacji Pracy
w Rolnictwie w Poznaniu

Pracownicy Zaktadu brali udziat
w Naradzie Aktywu Siewnego, kto-
ra odbyla sie w Wojewddzkiej Ra-
dzie Narodowej z udziatem Ministra
Rolnictwa i Reform Rolnych oraz
weszli w sktad komisji wspétpracy
naukowcow z praktykami do podko-
misji mechanizaciji.

Zaktad Organizacji Pracy
w Krakowie

Przedstawiciel Zaktadu brat udziat
w konferencji w ZNP w sprawie
powstania nowej komérki racjona-
lizatorskiej, ktorej zadaniem bedzie
obejmowaé¢ racjonalizatorstwo w
szkotach zawodowych.

W ramach wspotpracy z Osrod-
kiem Racjonalizacji przy ORZzz
przedstawiciel Zaktadu przeprowa-
dzit kontrole Klubu Racjonalizato-
row w Nowej Hucie.
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ttum. Gruchata St.
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ttum. zbiorowe
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Fiedosiejew K. A.
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Gawrisz B. |.
ttum. Gruchata St

Jarostawski J.

Joffe J.
ttum. Mgr A. Taton

Kagan A. J.
ttum. Szapiro M.
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Kasimowski E.
ttum. Stawinski T.

Kazarin F. W,
ttum. Janiszewska J.

Klimoéw A. P.
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thum. J. Mulak
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thum. Kossakowskl M. S

Kornitow N.
ttum. E. tukawer
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thum. Kroh Wk
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ttum. Truszkowski St.

Kwiatkowski W.
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Badanie koniunktury handlu radzieckiego zt 350
Zasady sporzadzania bilansu 7,50
Organizacja i technika dokumentalnej rewizji przed-
siebiorstwa przemystowego 6,75
Stosunki mieszkaniowe w Warszawie 12,00
Normowanie produkcji w toku 4,90
Planowanie kredytowe i kasowe 20,20
System finansowy i kredytowy ZSRR 7,50
Specjalizacja i wspoipraca produkcyjna w prze-

mysle ZSRR 7,50
Organizacja gospodarki finansowej przedsiebiorstwa
handlowego 4,80
Korekta drukarska 12,00
Doprowadzenie planu piecioletniego do robotnika 390
Obnizenie kosztow wiasnych w przemysle budowy
maszyn 10,50
Poradnik dla ekspedytora 3,80
Rachunkowo$¢ inwestycyjna 33,00
Walka o zwiekszenie czestotliwosci obrotu srodkéw 6,60
Plan techniczno-finansowy przedsiebiorstwa

przemystowego (Przekiad i opracowanie GIP) 4,50
Srodki obrotowe przedsiebiorstw przemystowych 5,10
Dochody stacji maszynowo-traktorowych 9,60
Planowanie wewnetrzne w kopalni 22,70
O kwestii mieszkaniowej w Polsce miedzywojennej 6,90
Planowanie produkcji przemystowej 6,00
Planowanie pracy w przemysle miejscowym 6,20
Statystyka przemystowa 11,40
System oszczedzania — metoda socjalistycznego go-
spodarowania 3,90
Finansowanie i kredytowanie powiatowego zwigzku
SpoOZywcow 1875
Radziecki handel spoétdzielczy 11,70
Spotdzielczy miejski sklep spozywczy 21,00
Jak usprawni¢ wykorzystanie $rodkéw obrotowych 6,00

Rozrachunek gospodarczy i system oszczednosci w

gospodarceradzieckiej 1,90
Planowanie w przedsiebiorstwie przemystowym w druku
Planowanie i analiza wskaznikéw pracy 9,50
Rola i zadania planowej gospodarki narodowej

w ZSRR 9,60
Walka o przyspieszenie obiegu $rodkéw obrotowych

a Plan 6-letni w druku

Likwidacja dowoddéw rachunkowych w przedsie-
biorstwie 2,70
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lw druku“ ukazg sie na pélkach ksiegarskich w najblizszym czasie.

Ekonomika i planowanie zywienia zbiorowego zt 15,00

Organizacja i ekonomika instytucji wydawniczych 24,00
Wykonywanie planéw w polskim handlu zagrani-
6,60

cznym
Obrot bezgotowkowy

9,60
Wstep do nauki planowania gospodarki narodowej 1800
tom |. . .. '
Ekonomika i planowanie radzieckiego handlu spot-
dzielczego 2850
Organizacja finansé6w w sowchozie 9,00
Optata skarbowa 12,30
Podatek od nabycia praw majgtkowych 27,00
Finanse, rachunkowos$¢ i sprawozdawczos¢ w kot-
chozach 1B
Przeobrazenie rolnictwa w krajach demokracji
ludowej 1,20
Gospodarka narodowa ZSRR tom |. (Rozdziat z Wiel-
kiej Encyklopedii Radzieckiej) w druku
Handel w Planie 6-letnim w druku
Orzecznictwo arbitrazowe tom L 180
Planowanie techniczno-ekonomiczne w druku
Towaroznawstwo produktéw spozywczych " 4500
Ujednolicone druki rachunkowe i finansowe; czes¢
A — Opisy, czes¢ B — Wzory 1080
Ustawodawstwo gospodarcze. Teksty Tom V. Umo-
wy planowe w druku
Walka o przys$pieszenie obiegu $rodkéw obrotowych
w zakladach przemystowych w druku
Statystyka handlu radzieckiego 70
Budzet Paristwowy ZSRR 36,00

Majatek poniemiecki opuszczony i skonfiskowany
— Przepisy prawne 12,60

Analiza wykonania Planu 3-letniego 375
Podstawowe zadanie Planu 6-letniego w druku
Organizacja i technika handlu radzieckiego 2230
Towaroznawstwo produktéw spozywczych
Tluszcze roélinne jadalne 285
Bilans sity roboczej 6,60
Stalinowskie plany piecioletnie 6,60
Elementy techniki ksiegowosci przebitkowej 6.40
Planowanie pracy w handlu detalicznym 540
Zbiér obliczen podatku dochodowego i. skladek na
na SFO Uczestnikbw Funduszu A 4,80
Zbior zadan ze statystyki 1235
Ustawa o umowach planowych w gospodarce socja-
listycznej 300
Kredyt krotkoterminowy w gospodarce narodo-
wej ZSRR 6.00
Chtodnictwo w mleczarstwie 4.00
Organizacja i technika handlu detalicznego towa-
rami przemystowymi 1500
Zasady statystyki. Cze$¢ |. — Statystyka ogdlna. 9.00
Przepisy o przepadku majatku i zabezpieczeniu prze-
padku, . . 9,90
Q Zaq Ui okreslaniu wysokosci zobowigzan pie-
n@ﬁ\ﬂllvstep — Przepisy prawne — Komentarz) 600
Polskie prawo dewizowe 18,60
nnKvria we wszystkich ksiegarniach ,DOMU KSIAZKI“. Ksigzki



JLIJA EPSZTEJN
Mgr inz.

AKTUALNE ZAGADNIENIA
NAUKI ORGANIZACJI

PRAC

Publikacja ta rozpatruje krytycznie zasady

tzw. naukowej organizacji pracy w ustroju

kapitalistycznym oraz omawia niektore

zagadnienia socjalistycznej organizacji
pracy

Stron 78 Cena 6 ztotych

Waine dla Inzynieréw podejmujacych me-
chanizacje | automatyzacje proceséw produ-
dukcyjnych

B. J KACENBOGEN
Laureat Stalinowskiej Premii

ORGANIZACJA PRODUKCII
POTOKOWEJ | PRACA
NA PRZENOSNIKACH

ROZDZIELCZYCH

Przektad z jezyka rosyjskiego

Zbiér wskazan praktycznych, przeznaczo-
nych dla personelu technicznego —od mi-
strza brygadzisty do inzynierow wiecznie

Stron 74 Cena 4,80 ztotych

Wazne dla kierownikéw przedsiebiorstw oraz
aia pracownikéw odpowiedzialnych za stan
urzadzen

S. TATUR i L. KRASNOW

Fwidencja Srodkow trwatych

przedsiebiorstwa
przemystowego

Autorzy przedstawiaja w kroétkiej i przystepnej formie
dorobek teorii i praktyki radzieckiej w zakresie ewi-
denc|. $rodkéw trwatych. Na osiggnieciach tych zo-
staly oparte zasady rachunkowosci $rodkéw trwatych
w polskim przemys$le parnstwowym od 1. I. 1950 r.

Stron iw
Cena 6,60 ztotych

K. A. FIEDOSIE1EW
\

Plan techniczno - finansowy
przedsiebiorstwa
przemystowego

Publikacja ukazata sie nakiadem Polskich

Wydawnictw Gospodarczych. Przekiadu

i opracowania dokonat Gléwny Instytut
Pracy

Stron 161 Cena 4,50 ztotych



