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KONKURS

na osiagniecie najlepszych wynikow dzigki wprowadzeniu
| zastosowaniu metody inz. Kowalowa

CENTRALNA RADA ZWIAZKOW ZAWODOWYCH PRZY'UDZIALE NACZELNEJ ORGANIZACJI TECH-
NICZNEJ | GEOWNEGO INSTYTUTU PRACY OGLASZA KONKURS NA OSIAGNIECIE NAJLEPSZYCH
WYNIKOW UZYSKANYCH DZIEKI WPROWADZENIU | STOSOWANIU METODY INZ. KOWALOWA.

Celem Konkursu jest przyczynienie sie do jak najszerszego wprowadzenia metody Inz. Kowalowa do

produkcji dla podniesienia wydajnosci pracy, obnizenia kosztéw wlasnych i polepszenia jakos$ci produkcji.
Czes¢ | (ogélna).

Pkt. 1. Udziat w konkursie moga braé: zespotly, brygady lub grupy produkcyjne zaktadéw pracy a tak-
ie poszczegdlni pracownicy.

W konkursie moga braé¢ réwniez udziat ci, ktérzy juz wprowadzajg metode inz. Kowalowa

i>rZyStep;ljffJCy dO konk’,rsu winni rtozyt pisemne zgtoszenia do Wydzialtu Ekonomicznego
CEZZ w Warsza\kll eFl).I[J Kgpernlll((a nr 36/40. ytp 9 y %

Pkt. 3. Zgtoszenie do konkursu winno zawiera¢: peing nazwe zaktadu pracy i jego adres oraz doktad-
ne okres$lenie zespolu, brygady, w przypadku zgloszen indywidualnych, réwniez — imie, nazwisko oraz sta-
nowisko w zawodzie biorgcego udzialt w konkursie. W zgtoszeniu nalezy réwniez podaé, na jakim odcinku
pracy wprowadzona zostanie metoda inz. Kowalowa. ,

Pkt. 4. Przy zgtaszaniu prac konkursowych do 1-go i 2-go etapu konkursu oprécz danych cyfrowych
nalezy da¢ szczegdtowa czes¢ opisowa.

Pkt. 5. Konkurs dzieU sie na dwa etapy: a) 1-szy etap, dotyczacy planéw 1 harmonogramow
wprowadzenia metody mz. Kowalowa, b) 2-gi etap, dotyczacy wynikéw osiggnietych w czasie trwania kon.
kursn na podstawie wyzej wymienionych plandw i i harmonogramow.

Pkt. 6. Wyniki osiggnie¢ poszczegélnych uczestnikéw konkursu 1-go i 2-go etapu zostang ocenione
i rozpatrzone przez sad konkursowy, w skitad ktérego wejda: Przedstawiciele CRZZ. Naczelnej OrganizaciJ
Technicznej, Instytutu Pracy oraz przedstawiciele odnos$nych wiladz i najbardziej zastuzeni przodownicy
pracy i rac;onallzatorzy produkciji. 1 3

Czes$¢ Il (szczegbtowa)
Warunki konkursu etapu pierwszego.

Etap pierwszy obejmujacy opracowanie planéw i harmonograméw na wprowadzenie metody inz. Ko-
walowa, stanowi oddzielng cze$¢ konkursu, ktéra bedzie oceniana oddzielnie i za kt6rg to czes¢ bed%grzg-
znane osobne nagrody. v,

Pkt. 1. Zespoly, brygady tub grupy produkcyjne zaktadéw pracy, a takze poszczeg6lni pracownicy
zgodnie z pkt. ¢-gun czesci l-ej, wmni ztozyé prace konkursowe do Sekretariatu Konkursu przy Wydziale
taononaicznym CEZ/ (Warszawa, id. Kopernika 86/40) do dnia 30 wrzesnia 1951 r

W zgtoszeniu tym nalezy podac:

a) plany i harmonogramy oraz odpowiedni opis,

b) stwierdzenie, czy dotychczas juz istniaty w zaktadzie pracy plany i harmonogramy dotyczace
metody mz. Kowalowa, czy tez wprowadza sie je po raz pierwszy,

c) inne dane, wymienione w pkt. 3 czesci I-ej.

Pkt. 2. Plany i harmonogramy winny obejmowaé¢ czasokres od chwili zlozenia zgtoszenia o przysta-
pieniu do konkursu do dnia 31 grudnia 1951 r.

Pkt. 3. Opracowanie planéw i harmonograméw winno by¢ wykonano szczegétowo, aby umozliwi¢ zo-
rientowanie sie; w jaki sposéb i na jakiej jednostce zaktadu pracy, wzglednie stanowisku pracy, oraz w Ja-
kim czasie bedzie wprowadzona metoda inz. Kowalowa.

i kt. 4. Ocena planéw i harmonograméw dokonana bedzie przez sad konkursowy, o ktdrym mowa
w pkt. 6 czesci I-ej, do dnia 30 listopada 1951 v.

Pkt. 5. Za najlepsze prace przyznane bedg nastepujace nagrody:

jedna | nagroda dla zespolu — 6000 zl -jedna i nagroda indyw. do 2000 zt
toy 1 » » . po 4000 zt jedna O N N 1500 zl
osiem |11 " ” ,» 2000 zl trzy 111 N N kazda do 1000 zt

Pkt. 6. Nagrody dla zespotéw beda wyptacane na rece upowaznionego przez zesp6t (odnosi sio to
réwniez do nagrdéd li-go etapu konkursu).

Czes¢ 11l (szczegbtowa)
Drugi etap konkur u dotyczy wynikéw, osiggnietych na podstawie planéw i harmonogramoéw, ktére
stanowity temat 1-go etapu konkursu zaréwno nagrodzonych w I-szym etapie jak i nienagrodzonych
Pkt. I. Zespotly, brygady lub grupy produkcyjne oraz indywidualni pracownicy, chcacy wzig¢ udziat
w IX etapie konkursu, winni ztozy¢ do Sekretariatu Konkursu przy Wydziale Ekonomicznym CRZZ (War-
szawa, uL Kopernika 86/40 do konca lutego 1952 r. szczegdétowe dane, ilustrujgce wyniki stosowania .ne-
knrV Kowalowa, osiggniete w ramach ztozonych planéw i harmonograméw w pierwszym etapie kon-

Dane tc, niezaleznie od odpowiedniego opisu, obejmowaé¢ winny osiagniecia w zakresie: a) wydajnosci
pracy, li) kosztow wiasnych. J J

Jednoczesnie dla dokonania poréwnania nalezy ztozy¢ odpowiednie dane, dotyczace okresu tioorzedza-
jacego konkurs, to jest od 1 stycznia 1951 r. do 30 czerwca 1951 r. 1

Pkt. 2. Dane wymienione w pkt. 1 czesci Ill-ej musza by¢ potwierdzone przez kierownictwo zaktadu
pracy oraz rade zakladowa.

Pkt. 3. Przy ocenie wynikéw nie beda brane pod uwage osiggniecia uzyskane przez zastosowanie
nowych urzadzten technicznych.

Pkt. 4. /a najlepsze wyniki osiagniete w H-gim etapie konkursu beda przyznane, do dnia 31 marca
1952 r, nastepujace nagrody pieniezne:

jedna | nagroda dla zespotu — 10.000 zl jedna I nagroda indywidualna do 8.000 zt
trzy Il-gie nagrody dla zespotéw po 5.000 zt jedna Il N N do 3000 zt
osiem IH-cich nagréd dla zespotéw po 3.000 zl trzy 11 N " kazda do 1.000 zl

oraz dyplomy i nagrody rzeczowe,
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STANISLEAW KRYSINSKI

Dokumentacja rozliczen materiatowych

w przemysle odziezowym

dniu 24 marca br. Prezydium
Rzagdu RP  powzieto uchwale
W sprawie usprawnienia systemu

rachunkowo$ci uspotecznionych

przedsiebiorstw, umozliwiajace-
go poglebienie rozrachunku gospodarczego
i planowania kosztow wiasnych. (Monitor Pol-
ski nr A-28, poz. 360). Myslg przewodnig tej
uchwaly jest wytworzenie w przedsiebior-
stwach warunkéw do upowszechnienia i umoc-
nienia jedoczesnie postepowej formy socjali-
stycznego zarzadzania, a mianowicie rozra-
chunku wewnetrznego miedzy poszczegolnymi
komoérkami produkcyjnymi i' pomocniczo-pro-
dukcyjnymi przedsiebiorstw.

Obecny stan rachunkowos$ci i sprawozdaw-
czosci finansowej uspotecznionych przedsie-
biorstw — jak gtosi cytowana uchwata — nie
daje dostatecznych podstaw do prawidiowego
planowania kosztow wtasnych produkcji i obro-
tu towarowego oraz kontroli wykonania zadan
w zakresie ich obnizenia.

Zanim przystgpimy do wtasciwych rozwazan
na temat dokumentacji rozliczen materiato-
wych w przemys$le odziezowym, zastanéwmy
sie przez chwile nad zadaniami, do osiagniecia
ktorych ma stuzy¢ wewnetrzny rozrachunek go-
spodarczy w przedsiebiorstwie uspotecznionym,
rozrachunek, ktéry dla swych czynnosci czerpie
miedzy innymi dane z dokumentacji rozliczen
materiatowych.

S ocjalistyczne  wspolzawodnictwo,  majace
na celu przyspieszenie obiegu Srodkow
obrotowych, stawia daleko idace zadania na od-
cinku organizacji produkcji, zadania — stresz-
czajgce sie w rozwinieciu masowego ruchu wal-
ki o rentowng — w calym tego stowa znacze-
niu — dziatalnos¢ przedsiebiorstw i o ponad-
planowg akumulacje socjalistyczng, powstajgcg
w drodze Smiatego i statlego wykrywania oraz
wykorzystywania mozliwosci, tkwigcych w re-
zerwach wewnetrznych gospodarki narodowej.

W gospodarce uspotecznionej dla kazdego
przedsiebiorstwa ustala sie na podstawie naro-
dowego planu gospodarczego nie tylko ilos¢
produkciji, ktérg przedsiebiorstwo winno wy-
tworzy¢ w pewnym okresie czasu, nie tylko jej
asortyment i jakos¢, ale takze normy naktadow
pracy, narzedzi pracy, surowcow, paliwa, ener-
gii elektrycznej itd. Wszystkie te wskazniki—
przy osiggnietym przez dane przedsiebiorstwo
poziomie organizacji produkcji, techniki, wy-
dajnosci pracy, a takze przy ustalonych nor-
mach zuzycia surowcow, paliwa, energii elek-
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trycznej i innych materialtdbw — powinny od-
powiada¢ naktadom niezbednym, potrzebnym
do wytworzenia takiego, czy innego rodzaju
produkcji. Dla pokrycia omawianych nakladéw
kazde przedsiebiorstwo pracujgce na zasadzie
rozrachunku gospodarczego otrzymuje od pan-
stwa do swojej dyspozycji odpowiednie Srodki.

Z otrzymanych $rodkéw przedsiebiorstwa
refundujg wszystkie swoje naklady i otrzymu-
ja ustalony w planie finansowym zysk. Osiag-
na¢ to moga tylko te przedsiebiorstwa, w kto-
rych naktady na wytworzenie produktu bedg
sie zawieraly w granicach uzasadnionych, tzn.
beda odpowiadaty ustalonym w planie finanso-
wym normom.

Tak wiec znajdujgce sie w dyspozycji przed-
siebiorstwa $rodki nalezy wydatkowac jak naj-
bardziej ekonomicznie zaréwno przy wytwa-
rzaniu produkcji, jak przy jej zbycie. Nakfady
przekraczajgce sumy ustalone w planie finan-
sowym doprowadzg nieuniknienie do niewyko-
nania planu w zakresie kosztow wtasnych oraz
do nieosiagniecia zysku lub nawet do nieren-
townosci przedsiebiorstwa, co z kolei spowoduje
niewykonanie planu akumulacji. Na odwrét —
obnizenie naktadéw na wytworzenie produktu
i na jego zbyt ponizej przewidzianych w pla-
nie — jest podstawowym Zrddlem otrzymania
ponadplanowego zysku, zrédtem otrzymania
ponadplanowej akumulacji i podniesienia ren-
townos$ci przedsiebiorstw.

Nieodtgcznym instrumentem w dziatalnoSci
przedsiebiorstw na odcinku wykrywania Zrédet
dadatkowej akumulacji jest przyspieszanie cze-
stotliwosci obrotu normowanych Srodkéw, dzie-
ki czemu udaje sie zaoszczedzi¢ znaczng ich
ilos¢ i w zasadzie zlikwidowac¢ zbedne rezerwy
zamrozonych w okresach poprzednich Srodkéw
panstwowych; dodajmy towarzyszacy zazwy-
czaj temu zjawisku fakt przekroczenia planu
produkcji i zbytu oraz przestrzegania bez-
wzglednie normatywow Srodkéw obrotowych.

ak widzimy z powyzszych rozwazan w prze-
Iprowadzonej walce o ponadplanowg aku-

mulacje socjalistyczng, a tym samym o podnie-

sienie rentownosci przedsiebiorstw uspotecznio-
nych—rozrachunek gospodarczy gra role nieja-
ko katalizatora, ktéry poprzez kazdorazowe wy-
liczenie dopomaga: (a) do pobudzenia statej ini-
cjatywy o zwiekszenie ilosciowe i jakosciowe
produkciji, (b) do zwiekszenia zainteresowania
pracownikéw grupy przemystowej i zatogi fa-
brycznej w dziedzinie organizacji produkcji,



(c) do ujawniania i wykorzystywania istnie-
jacych w przedsiebiorstwie rezerw wewnetrz-
nych, majgcych bezposredni wptyw na podnie-
sienie tempa produkcji oraz na osiggniecie
oszczednosci pracy, materiatdw i Srodkow pie-
nieznych.

Dla osiggniecia tych celéw komorka ksiego-
wosci w przedsiebiorstwie opracowuje szczego-
towo ustalony plan kosztow wiasnych, ktory
tacznie z planem produkcyjnym (wedtug asor-
tymentu) i kalkulacjg wszystkich zaplanowa-
nych wyrobéw — juz jako bojowe zadanie na
odcinku obnizenia kosztéw wlasnych — docie-
ra¢ powinien do kazdej komérki produkcyjnej
(wydzialu — oddzialu — stanowiska) oddziel-
nie. Omawiany plan winien okresla¢ i warun-
kowac¢ zasady gospodarowania w danym zespo-
le produkcyjnym lub stanowisku roboczym.

Na podstawie planowanych norm komoérka
planowania przedsiebiorstwa potwierdza pra-
widlowos¢é zapotrzebowann materiatowych na
dostawy koniecznych surowcéw i dodatkéw
oraz artykutéw technicznych i pomocniczych—
kierowane przez komorki pomocniczo-produk-
cyjne do zainteresowanych komorek produkcyj-
nych przedsiebiorstwa.

Kazdy pracownik grupy przemystowej i ka-
zdy robotnik produkcyjny na swoim odcinku
pracy obserwuje zuzycie Srodkow, a w wypad-
ku zaobserwowanego odchylenia od normy —
niezwtocznie winien sygnalizowaé¢ o tym swe-
mu bezposredniemu przetozonemu, a ten z ko-
lei komdrce przygotowania produkcji i ksiego-
wosci kosztow wiasnych.

Rozliczenia za materiaty, wyroby w toku i u-
stugi pomiedzy komdrkami produkcyjnymi
przedsiebiorstwa — pracujacymi wedtug zasad
wewnetrznego rozrachunku gospodarczego, a
odpowiednimi komérkami zarzgdu przedsie-
biorstwa (funkcjonalnymi) dokonywa¢ powi-
nien gtéwny ksiegowy przedsiebiorstwa, ktory
przy wspétudziale kierownika technicznego i
kierownika komorki planowania przeprowadza
comiesieczng analize wykonania wskaznikdw
iloSciowych i jakoSciowych przez omawiane
wyzej komorki organizacyjne.

Analiza comiesieczna wykonania wskaznikéw
ilosciowych i jakosciowych produkcji winna
by¢ przeprowadzana w oparciu 0 nastepujace
elementy: (a) wykonanie planu iloSciowego,
(b) wykonanie planu wedlug asortymentu, (c)
wzrost produkcji w stosunku do miesigca u-
biegtego, (d) obnizke kosztéw wilasnych (otrzy-
mania planowanych oszczednosci), (e) stosu-
nek wzrostu wydajnosci pracy do wzrostu pta-
cy przecietnej, (f) wykorzystanie zaplanowane-
go funduszu pfac, (g) wykonanie planu zuzy-
cia materialowego (na jednostke produkcji)»
(h) wielkos¢ produkcji wybrakowanej (w po-
réwnaniu do poprzedniego miesigca) i wysoko-
Sci drugich gatunkéw w zestawieniu z planem,
(i) ponadnormatywne gromadzenie materia-
tow i wyrobow gotowych. .

Kazdy podany wyzej wskaznik powinien by¢
rozpatrywany szczegotowo z uwzglednieniem
jego osiggniecia przez kazdg komorke produk-
cyjna przedsiebiorstwa, a wiec wydziat, oddziat
i stanowisko.

odwiecajgc wiecej miejsca na rozwazania

o roli rozrachunku gospodarczego w okre-
Slaniu stopnia osiggniecia przez zaloge przed-
siebiorstwa zadahn na odcinku obnizania nakta-
dow na wytwarzanie produktéw, jako podsta-
wowego zrdodia ponadplanowej akumulacji —
czynimy to Swiadomie, aby przechodzac juz do
omawiania zagadnien dokumentacji rozliczen
materiatowych, tym bardziej uwypukli¢ znacze-
nie tej dokumentacji dla wlasciwego i zgodne-
go z prawda dokonywania rozrachunku gospo-
darczego mieClzy poszczegbinymi  komorkami
lub zespotami produkcyjnymi.

Rozrachunek gospodarczy wewnatrz przed-
siebiorstwa — miedzy jego komdorkami produk-
cyjnymi i pomocniczo-produkcyjnymi — w isto-
cie rzeczy posiada swoj merytoryczny i formal-
ny wyraz w dokumentacji procesow wytwor-
czych, przy czym wchodzi tutaj w gre dokumen-
tacja tzw. pierwotna (pierwiastkowa), sporza-
dzana w kazdym miejscu powstawania kosztéw,
tj. tam, gdzie jakiekolwiek stanowisko pracy
wykonuje czynnoéci produkcyjne lub pomocni-
czo-produkcyjne (czynnosci te w pierwszym
rzedzie obejmujg zespdt roboczy, jako komoér-
ke, ktéra z punktu widzenia potrzeb rozrachun-
ku gospodarczego jest zasadniczym ogniwem
tego rozrachunku).

Na wstepie okreslimy pojecia ,dokument”
i ,dokumentacja“.

Przez dokument rozumiemy dowdd pismien-
ny stwierdzajgcy prawdziwo$¢ dokonania ja-
kichkolwiek czynnosci, przy czym w dokumen-
cie zawsze powinna by¢ wykazana ilos¢ i ro-
dzaj lub inne cechy charakteryzujgce te czyn-
nos¢, np. ,przyjecie materiatdw“. Dokument
ten sporzadza sie'przy odbiorze towaréw wply-
wajacych do przedsiebiorstwa, przy czym po-
daje sie w nim: symbol odbieranego materia-
tu — towaru — przedmiotu, jego nazwe i cha-
rakterystyke, ilosci: zadeklarowang, otrzyma-
na, przyjeta i przeznaczenie oraz ewentualnie
inne dane.

Dokumentacjg nazywamy zbior dowoddéw
(dokumentoéw), na podstawie ktorych prowadzi
swojg dziatalnos¢ dana komdrka organizacyjna
przedsiebiorstwa. Np. dokumentacja komorki
przygotowania produkcji lub zespét tych ko-
morek, np. dokumentacja produkcyjna, albo tez
w oparciu o ktére dziala w skali calego przed-
siebiorstwa jaki$ odcinek pracy, np. dokumen-
tacja kosztéw wiasnych, dokumentacja roboci-
zny bezpos$redniej itp.

WspomnieliSmy juz o dokumentacji pierwot-
nej (chcialo by sie jg nazwac pierwiastkowa,
lub zasadniczg); dodajmy, ze istnieje takze do-
kumentacja zbiorcza, stanowigca zazwyczaj ze-
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stawienie sporzadzane na podstawie dokumen-
tow pierwotnych (np. sprawozdanie z wykona-
nia produkcji: ilosciowe, w asortymencie i
w normo-godzinach).

Mozemy takze dzieli¢ dokumentacje kazdag
na: normatywng, tj. podajgca przepisy na wy-
konanie zadania, np. normy wydajnosci ma-
szyn, i dokumentacje sprawozdawczg (ksiego-
wag, statystyczna), tj. okreslajgca stan wyko-
nanych czynnosci, np. specyfikacja wewnetrz-
na, karta rozkroju, karta magazynowa itp.
Czesto takze moéwimy o dokumentacji technicz-
no-produkcyjnej, stanowigcej trzon catej doku-
mentacji przedsiebiorstwa, z ktorej — jakby
z gleby — wyrastajg wszystkie inne rodzaje
dokumentacji, bedace w pewnym stopniu jej
pochodnymi. #

W dokumentacji techniczno-produkcyjnej
przedsiebiorstwa na pierwsze miejsce wysuwa
sie dokumentacja rozliczeh materiatowych, ja-
ko ta, w ktérej poszczegolne komérki produk-
cyjne i pomoeniczo-produkcyjne znajdujg sta-
tystyczng i przedmiotowsg tres¢ swej dziatalno-
&ci i jak sama nazwa wskazuje, rozliczaja sie
z pobranych i oddanych po przerébce materia-
tow tj. surowcow, artykutdbw pomocniczych
i innych. -

Przy rozwazaniach niniejszych nasuwa sie
jeszcze postulat opracowywania najodpowied-
niejszych wzoréw dokumentacji proceséw go-
spodarczych i najbardziej racjonalnych zasad
(systemoOw) ich obiegu w przedsiebiorstwie,
tak, aby ta dokumentacja: (a) ustalata prawi-
diowo koszty wlasne kazdej komérki organiza-
cyjnej przedsiebiorstwa i okreslata ich ksztal-
towanie sie, (b) umozliwiata nalezyte sporza-
dzanie jednostkowych kalkulacji planowych i
wynikowych w kolejnym przebiegu cyklu pro-
dukcyjnego oraz w poszczegllnych jego fa-
zach, (c) byla prosta, dokladna i pelna, a wiec
dawata mozno$¢ uchwycenia w kazdej chwili
tych elementéw, ktére majg wpltyw na obnize-
nie kosztow w danej komdrce organizacyjnej
(zespole produkcyjnym), np. zuzycie surowcow,
czasu roboczego, praca maszyn itp., (d) pozwo-
lita na zorganizowanie rozrachunku wewnatrz-
zaktadowego, czyli miedzy komoérkami pomoc-
niczo-produkcyjnymi, produkcyjnymi i zarzadu
w przedsiebiorstwie; aby dokumentacja — (e)
miata oparcie (o ile jest dokumentacjg zbior-
cza) w stosowanej dokumentacji pierwotnej,
ktéra powinna by¢ ujednolicona wxskali catego
przedsiebiorstwa tak, aby nalezycie byt respek-
towany wymoég koordynacji dokumentacyjnej,
tj. takie jej uporzadkowanie w formach czyli
wzorach oraz takie powigzanie z czynnosciami
poszczegoblnych komdrek organizacyjnych, aby
w kazdej chwili w przedsiebiorstwie mozna
bylo otrzymac¢ odpowiedZ? na najprostsze pyta-
nia, np. jak ksztaltuje sie realizacja planu kro-
ju; aby dokumentacja — (f) stuzyla krytycz-
nej analizie przy opracowywaniu systemu, od-
dzielnych elementéw planowania wewnatrz-
zakladowego ze szczegolnym uwzglednieniem

404

organizaciji stuzby dyspozytorskiej, a to w celu
ustalenia odpowiedzialnosci za regulowanie
przebiegu wykonywania planu produkcyjnego;
aby dokumentacja — (g) dopomagata do state-
go korygowania i opracowywania progresyw-
nych norm zuzycia (wskaznikdw) na poszcze-
gélne materiaty lub grupy materiatlowe i to
w odniesieniu nie tylko do wytwarzanego pro-
duktu, lecz réwniez dla wytwarzajgcego ten
produkt agregatu, tj. pracujgcego w danej
tasmie — zespolu maszyn produkcyjnych.

Tak wiec widzimy, ze zagadnienie dokumen-
tacji rozliczen materiatowych w przemysle
W powigzaniu z zasadg rozrachunku gospodar-
czego i przy uwzglednieniu zalozeh organi-
zacyjnych planowania wewnatrzzaktadowego
jest niezmiernie bogate w tres¢, stanowi ono
bowiem jakby fotografie dziatalnosci przedsie-
biorstwa i z tego wzgledu stuzy nie tylko udo-
wodnieniu prawdziwosci wszelkich prac i czyn-
nosci sktadajgcych sie na proces produkcyj-
ny, ale takze, co najwazniejsze — dopomaga do
ustalenia zasad racjonalnej gospodarki mate-
riatowej i okreslania metod oszczednego zuzy-
wania surowca, a co za tym idzie — wykrywa-
nia zrédet dodatkowej akumulaciji.

P o tych uwagach przejdzmy do rozwazan na
temat dokumentacji rozliczeh  materia-
towych w przemysle odziezowym. Dokumenta-
cja ta posiada jeden z najwazniejszych brakéw:
jest niejednolita w skali calej" branzy, a co naj-
wazniejsze powstaje bardzo czesto doraznie,
w momencie koniecznosci sporzadzenia doku-
mentu dla udowodnienia lub kontroli wykona-
nej czynnosci; précz tego prawie zadne przed-
siebiorstwo nie prowadzi u siebie ewidencji
stosowanych wzoréw tej dokumentacji i nie
stara sie we wlasnym zakresie unormowac te
dokumentacje tak, aby w kazdym momencie
mozna byto ustali¢ jej przebieg w komdrkach
organizacyjnych.

W Centralnym Zarzadzie Przemystu Odzie-
zowego podejmowane byty préby opracowania
wzoréw jednolitej dokumentacji rozliczen ma-
terialowych w ramach Komisji do Spraw Or-
ganizacji Warszawskich Zaktadéw Przemystu
Odziezowego im. Obroncéw Warszawy (ztozo-
no jeden projekt instrukcji i wzorow doku-
mentaciji).

Prace te podjeta nastepnie Komisja Organi-
zacji Przedsiebiorstw Przemystu Odziezowego,
ktéra juz w formie konkretnej przystapita dnia
31 stycznia 1951 roku do rozpatrywania pro-
jektow instrukcji i wzoréw dokumentacji roz-
liczen materiatowych, nadestanych przez pieciu
autoréw z réznych dziedzin dziatalnosci prze-
mystu odziezowego (technolog, instruktor fi-
nansowy, inspektor kontroli, ksiegowy, kalku-
lator kosztow wilasnych). Autorzy wymienio-
nych projektéw przedtozyli wzory dokumenta-
cji, uwzgledniajac w nich przede wszystkim
punkt widzenia wilasnych zainteresowan zawo-
dowych i specjalnosci, przez co Komisja miatg



moznos¢ uwzglednia¢ rézne naswietlenia spra-
wy i wytyczy¢ najwlasciwsze metody opraco-
wania ostatecznych wzoréw. Komisja ta zaje-
ta ostateczne stanowisko co do przedtozonych
projektéw i w dniu 3 marca br. powotata trzy-
osobowy zespdt roboczy, ktérego zadanie pole-
galo na opracowaniu (w oparciu o posiadany
materiat i wlasne doswiadczenie oraz analize
dokumentacji otrzymanej z niektérych przed-
siebiorstw) najwtasciwszych wzoréw dokumen-
tacji rozliczen materiatowych w przemysle o
dziezowym.

Warto zanotowal tezy i zalozenia, w oparciu
0 ktére podjeta swe prace wspomniana Komi-
sja, jak réwniez powotany przez te Komisje
zespot roboczy, w sklad ktérego weszti: techno-
log, ksiegowy i doradca organizacyjny. A wiec
juz na swym pierwszym posiedzeniu Komisja
zajela stanowisko, iz dla potrzeb ksiegowoSci
w poszczegoélnych przedsiebiorstwach przemystu
odziezowego rozliczenia materialowe powinny
by¢ mierzone i ksiegowane wedlug metra bie-
Zacego; jedynie dla potrzeb i badan techniczno-
naukowych, przeprowadzonych przez Centralne
Laboratorium Przemystu Odziezowego nalezy
w dokumentacji rozkroju tkaniny podawaé wa-
ge w kilogramach poszczegélnych partii towa-
réw i bel.

Jako uzasadnienie powyzszego stanowiska
Komisja podata nastepujagce motywy:

Za podstawe do ksiegowania moze by¢ wzie-
ty tylko jeden parametr tj. jednostka prak-
tycznie stosowana i najlepiej odpowiadajgca
wymogom przepiséw rachunkowych; tg jed-
nostkg najodpowiedniejszg w branzy odziezowej
jest metr biezacy, wedtug ktérego opracowuje
sie plany techniczno-przemystowe oraz wysta-
wiane sg specyfikacje dostawcy.

Przy réwnoleglym stosowaniu parametru wa-
gowego nalezatloby dolicza¢ lub odlicza¢ stan-
dard wilgotnosci, co spowodowatoby sytuacje, iz
zawsze istnie¢ bedzie rozbieznos¢ miedzy waga
przyjetego i wydanego surowca, a waga wy-
chodzacego wyrobu gotowego.

Kontrola rozliczen materiatlowych ujeta wa-
gowo powinna da¢ materiat analityczny dla ba-
dan majacych na celu ustalenie, jakim warun-
kom techniczno-produkcyjnym powinno odpo-
wiada¢ przedsiebiorstwo, aby najlepiej wyko-
rzysta¢ powierzchnie tkanin dla celéw produk-
cyjnych i osiggna¢ najwieksza oszczednosé
przy rozkroju (stoly na krojowni, ulozenie eko-
nomiczne rozktadek technologicznych na tkani-
nie itp.).

Stosowane zasady podwojnego parametru,
a wiec podwdjnej miary do rozliczeh materia-
towych — w istniejgcych warunkach technicz-
no-produkcyjnych przedsiebiorstw odziezowych
— jest nie do przyjecia, gdyz natrafi ze strony
personelu i tychze warunkéw — na trudnosci
nie do usuniecia.

Dla celéw badawczo-naukowych, ktére w o-
parciu o0 nadsylane przez przedsiebiorstwa ma-
terialy pragnie osiagng¢ Centralne Laborato-

rium Przemystu Odziezowego — wystarczy
wstawi¢ do dokumentacji samego rozkroju tka-
nin parametr wagowy; przy czym tkanina (par-
tia lub bela) bedzie wazona po wyjsciu z ma-
gazynu na krojownie, po czym ponownie nastg-
pi przewozenie wykroi, resztek i $cinkéw, w mo-
mencie przesuniecia towaréw z krojowni do
szwalni (wykroje) oraz do magazynu resztek
i Scinkow.

W czasie swych prac Komisja rozpatrywata
réwniez projekty wzoréw dokumentacji opra-
cowanych przez ekipe BOR w Warszawskich
Zaktadach Przemystu Odziezowego im. Obron-
cow Warszawy. W konkluzji Komisja wycig-
gnefa wnioski natury ogoélnej, a mianowicie:
(a) opracowanie jednolitych wzoréw dokumen-
tacji rozliczen materialowych w skali calego
przemystu odziezowego powinno by¢ wykona-
,ne, niezaleznie od warunkéw organizacyjno-
technicznych poszczegdlnych przedsiebiorstw
odziezowych, (b) Komisja nie moze i nie bedzie
dawa¢ oddzielnych wzoréw dokumentacji na
kazde przedsiebiorstwo, (c) po opracowaniu o-
statecznych wzordw i instrukcji o rozliczen ach
materiatowych Centralny Zarzad Przemystu
Odziezowego nie przyjmie i przyja¢ nie moze
zadnych réznic technologicznych i organizacyj-
nych poszczegolnych zaktadéw produkcyjnych,
a co najwyzej uwzgledni zréznicowanie w za-
stosowaniu tych czy innych dokumentéw dla
przedsiebiorstw duzych lub matych.

Powotany uchwalg Komisji  Organizacji
Przedsiebiorstw  Przemystu Odziezowego z
dnia 3 marca 1951 r. trzyosobowy zespét — na
kilku posiedzeniach roboczych — przedyskuto-
wat szczegOtowo zasady, formy budowy i syste-
mu obiegu dokumentacji rozliczern materiato-
wych w przemysle odziezowym i po uwzgled-
nieniu zgtoszonych do CZPO dotychczas w tym
zakresie projektéw (w mysl wytycznych wyzej
wymienionej Komisji) — opracowat nowe wzo-
ry tej dokumentacji i opisy do tych wzordw,
przedktadajgc w dniu 11 maja br. caly mate-
riat do decyzji Komisiji.

Wzory te zgodnie z uchwala Komisji, tytu-
tem proby zostaly w 111 kwartale br. wprowa-
dzone w dwdch przedsiebiorstwach odziezo-
wych, gdzie po uwzglednieniu ewentualnych po-
prawek — beda ostatecznie zaakceptowane
przez Komisje i w ciggu IV kwartatu br. —
jako jednolite — wprowadzone w catym prze-
mysle odziezowym.

Brana jest réwniez pod uwage koniecznos¢
zorganizowania kursu szkoleniowo-praktyczne-
go dla przedsiebiorstw odziezowych, na ktérym
technolodzy tych przedsiebiorstw zapoznajg sie
z tymi wzorami oraz sposobami ich wypetnia-
nia i stosowania przez zainteresowane komor-
ki organizacyjne przedsiebiorstw.

Przystepujac do omdéwienia ogoélnych zato-
zen, w oparciu o ktére opracowane zosta-
ty wzory dokumentacji rozliczen materiato-
wych — w ramach Komisji Organizacji Przed-
siebiorstw Przemystu Odziezowego — zazna-
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czymy na wstepie, iz na odcinku tych tak waz-
nych prac niektdre przedsiebiorstwa stosujg
dotychczas u siebie tak wielkg iloS¢ wzoréw
dokumentaciji, ze w istniejgcych warunkach or-
ganizacyjno-technicznych i mozliwosciach apa-
ratu ludzkiego tych przedsiebiorstw trudnym
sie staje po prostu nalezyte wypetnianie tych
wzoréw i baczenie nad wilasciwym ich obiegiem
w przedsiebiorstwie; doda¢ tu nalezy réwniez
i ten fakt, ze wzory te nieraz sag niejasne, po-
wtarzajg sie trescig w innych dokumentach,
powodujgc niepotrzebnie dodatkowa zbedna
prace.

Dla potwierdzenia powyzszej tezy podajemy
nizej wykaz dokumentacji rozliczen materiato-
wych, stosowanej w jednym z wiekszych przed-
siebiorstw odziezowych: (1) Etykietka towaro-
wa, (2) Raport brakarzy surowcowych, (3)
Zlecenie produkcyjne, (4) Zlecenie magazyno-
we, (5) Specyfikacja magazynowa, (6) Rozli-
czenie lagowaczek*, (7) Kontrola wykonanych
rysunkow i uktadow tkanin do lagowania, (8)
Karta obiegowa wyrobéw w toku i gotowych
wyrobdéw, (9) Kontrola rozkroju brygadzistki
w krojowni, (10) Etykietka na wykroje, (11)
Kontrola etykietkowania, (12) Karta zbiorcza
wydanych wykroi, (13) Kontrola wydanych
wykroi, (li) Raport krojowni, (15) Ewiden-

cja wyrobow w toku, (16) Karta pracy tasmo-
wej, (17) Raport szwalni, (18) Kartoteka ro-
b6t w toku, (19) Karta zbiorcza gotowej pro-
dukcji, (20) Etykietka wyrobéw gotowych,
(21) Raport pakowni, (22) Kartoteka wyro-
béw gotowych, (23) Raport magazynu, (2J))
Kontrola norm zuzycia, (25) Kontrola rozkro-
ju na zlecenie produkcyjne, (26) Rozliczenie
krojowni, (27) Protokét dokroju, (28) Zesta-
wienie z rozliczenia tkanin.

Przy opracowaniu wzoréw dokumentacji ze-
spot roboczy Komisji  Organizacji Przedsie-
biorstw Przemystu Odziezowego za podstawo-
wy punkt wyjscia do swych prac przyjat u-
stalenie na wstepie podzialu dokumentacji na:
zasadnicza i pomocniczg oraz techniczno-pro-
dukcyjng i statystyczno-ksiegowa, przy czym
dokumentacja pomocnicza stuzy w pierwszym
rzedzie do rejestracji czynnosci na stanowis-
kach roboczych i pomaga w wypetnianiu doku-
mentacji zasadniczej (ewentualnie zbiorczej).

Biorgc pod uwage kryteria wyzej podane —
klasyfikacja wzorow dokumentacji rozliczen
materiatowych, zaprojektowanych przez zesp6t
roboczy Komisji Organizacji Przedsiebiorstw
Przemystu Odziezowego ustalona zostala na-
stepujaco:

A. DOKUMENTACJA ZASADNICZA:

(a) techniczno-produkcyjna:

Specyfikacja wewnetrzna

Protokét skurczu tkaniny

Polecenie przygotowania produkcji
Plan kroju do polecenia przygot. prod.
Preliminarz materiatlowy

Zlecenie produkcyjne

Karta rozkroju

Rozliczenie warto$ciowe kroju

Karta rozliczeniowa dodatkéw

. Raport dzienny produkcji.
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(b) statystyczno-ksiegowa:

1. Przyjecie materiatow
2. Pobranie materiatéw

3. Pobranie — wydanie wykrojéw (robét w toku)
wyrobéw gotowych

4. Zwrot materiatow
.Karta wykrojow (wyrobéw gotowych)
6. Arkusz kontrolny wykonania zlecenia.

(&)]

B. DOKUMENTACJA POMOCNICZA:

(a) techniczno-produkcyjna:

Etykietka towarowa

Numeracja (etykietkowanie) kompletéw wykrojow
Oznaczanie elementéw wykrojow

Cedutka stanowiska pracy

Etykietka na wyroby gotowe

Zeszyt kontrolny brygadzistki.

S e

Jak widzimy z powyzszego zestawienia wzo-
row dokumentacji rozliczeh materiatowych, ich
podziat na dwie grupy podstawowe (zasadni-
cza i pomocniczg), a w ramach tych grup na
cze$¢ techniczno-produkcyjng i statystyczno-
ksiegowa wprowadza tad w tej dokumentaciji
i pozwala orientowa¢ sie w jej charakterze
i przeznaczeniu. Dodajmy, ze précz powyzszej

* |naczej nakfadaczek. Nazwa stosowana w przemysle
odziezowym.
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(b) statystyczno-ksiegowa:

1. Karta kontowa
2. Karta salowa (robét w toku).

klasyfikacji wprowadzono jeszcze podziat na
dokumentacje obejmujgcg zakres przygotowa-
nia produkcji oraz zakres realizacji i kontroli
produkcji, opracowujac jednoczesnie dla tych
zakresOw kartogram (schemat graficzny),
przedstawiajacy przebieg dokumentacji rozli-
czen materialowych w przedsiebiorstwie odzie-
zowym.

Stanistaw Krysinski
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Organizacja budownictwa przemystowego

w Polsce Ludowej

OTEZNE sg zadania budownictwa, ktd-
re na nie naklada plan szescioletni. W
planie tym taczna warto$¢ inwestycji
planowanych i pozaplanowych wynosi
ponad 6,6 biliona zt w cenach r. 1950.
Dla zilustrowania ogromu tego planu wystar-
czy wspomnieé, ze tylko na odcinku budownic-
twa mieszkaniowego ma by¢ wykonanych 820
tysiecy izb mieszkalnych, w dziedzinie za$ bu-
downictwa przemystowego winno powsta¢ 850
nowych fabryk i zaktadow przemystowych. '

Rozdziat planu przedstawia sie w ten sposdb,
ze na budownictwo ogdlne wypada 59,3%, na
budownictwo specjalne wypada 27,7%, a na ro-
boty montazowe 13%.

Gtéwnymi wykonawcami planu beda: Mini-
sterstwo Budownictwa Przemystowego, Mini-
sterstwo Budowy Miast i Osiedli, ministerstwa
przemystéw i komunikacji.

Poza wielkimi jprzedsiebiorstwami zostanie
specjalnie rozbudowana sie¢ przedsiebiorstw po-
wiatowych i przedsiebiorstw gospodarki komu-
nalnej. Pierwsze — majg realizowac¢ drobne,
rozproszone roboty na terenie catego kraju,
zwlaszcza za$ na wsi; drugie — roboty monta-
zowe oraz roboty z zakresu gospodarki komunal-
nej w miastach.

Szczeble organizacyjne budownictwa

Organizacja budownictwa od szczebla mini-
sterstwa az do placu budowy wzoruje sie w du-
zym stopniu na osiggnieciach budownictwa ra-
dzieckiego. Sa to nastepujgce, kolejne szczeble
hierarchiczne: ministerstwo, centralny~zarzad,
zjednoczenie, zarzad budowlany, odcinki budo-
wlane i wielkie budowy.

Pierwsza grupa — ministerstwo i centralne
zarzady — obejmujg zagadnienia linii general-
nej w budownictwie, koordynacji i nadzoru. Sg
to jednostki niewielkie pod wzgledem ilosci eta-
tow, ktore winny skupia¢ ludzi do$wiadczonych
i 0 wysokich kwalifikacjach zawodowych. Jest
to sztab koncepcyjny.

Centralne zarzady planujg i koordynujg row-

niez zagadnienie zaopatrzenia produkcji pomoc-
niczej.

Caloksztalt zagadnien operatywnej dzialal-
nosci wykonawczej budownictwa obejmuja zjed-
noczenia. Zjednoczenia sg aparatami duzymi,
samodzielnymi gospodarczo, o wiasnej osobo-
wosci prawnej i duzej niezaleznosci administra-
cyjnej. Prowadzag one bilans zbiorczy z dziatal-
nosci podporzadkowanych sobie zarzadow bu-
dowlanych czy zaktadow.

Organizacja zjednoczen budowlanych

W dziedzinie budownictwa przemystowego
zjednoczenia dzielg sie na trzy kategorie w za-
leznosci od wysokosci przerobu rocznego: | ka-
tegoria — przeréb 75 — 120 milionéw zt (po-
wyzej tej kwoty méwimy o zjednoczeniach po-
nadlimitowych); |l kategoria — przeréb 45 —
75 milionéw zi; 11l kategoria — ponizej 45
milionéw zk.

Zjednoczenia oparte sg 0 wlasne bazy tech-
niczne i wlasna produkcje pomocnicza, to jest
bazy sprzetu i transportu, warsztaty remonto-
we oraz samochodowe, nastepnie stolarnie, par-
kieciarnie, zwirownie, betoniarnie i fabryczki
mechaniczne (np. warsztaty produkujgce oku-
cia) o dos¢ duzej samodzielnosci.

Zjednoczenia koncentrujg wszystkie zagad-
nienia zaréwno planowania produkcji, jak tez
organizacji i wykonawstwa pracy na budowach.
Aby sprosta¢ tym zadaniom posiadajg one trzon
organizacyjny dla zagadnien produkcji, ktory
stanowi istote etatowej organizacji Zjednocze-
nia i wyodrebnione komérki produkcji pomoc-
niczej, pracujace na wilasnych budzetach oraz
sprzedajgce swe ustugi Zjednoczeniu na zasa-
dzie rozrachunku gospodarczego. Beda to osob-
no wydzielone w strukturze zjednoczenia:
biuro i zaklady produkcji pomocniczej, biura
lub bazy transportowe, zaopatrzeniowe, sprze-
towe i remontowe oraz warsztaty mechaniczne.

Rola zarzadéw budowlanych

Dodatkowym szczeblem organizacyjnym zjed-
noczen przy wiekszych przerobach sg zarzady
budowlane. Sg to posrednie formy pomiedzy
kierownictwem grup robot w dotychczasowym
pojeciu przyjetym w budownictwie o0g6lnym,

407



a oddziatem w znaczeniu oddzialu PPB dawne-
go. Moga one mie¢ charakter rejonowy dla bu-
downictwa ogoélnego albo tez charakter bran-
zowy dla budownictwa specjalnego. Dzialajg
one w my$l opracowanych w zjednoczeniu pli-
néw operatywnych produkcji oraz narzuconych
przez zjednoczenie metod pracy. Posiadajg
wiasciwg ksiegowos¢ i w efekcie gospodarczym
wchodzg zbiorczo w bilans zjednoczenia.

Nowa struktura wewnetrzna zjednoczen
przewiduje za wzorem radzieckim specjalne
dzialy, wzglednie biura w pionie technicznym,
ktére maja przyczyni¢ sie do planowej, zracjo-
nalizowanej i punktualnej pracy budownictwa.
Sg to w pierwszym rzedzie: biuro projektow
organizacji robot — ktérego zadaniem ma by¢
rozpracowanie na podstawie dokumentacji
szczegGlowego planu organizacji miejsca budo-
wy z rozmieszczeniem poszczeg6lnych mecha-
nizméw i opisem ich pracy oraz projektu or-
ganizacji wykonawstwa poszczegoélnych elemen-
tow budowy, nastepnie za$ dziat produkcji,
opracowujgcy na podstawie tego planu szcze-
gotowe harmonogramy pracy dla poszczegolnych
budéw. Na ich podstawie powstajg na szczeblu
zarzadu budowlanego i odcinkéw budowlanych
operacyjne harmonogramy tygodniowe i dzien-

S TATUR i L KRASNOW

EWIDENCJA SRODKOW TRWALYCH
PRZEDSIEBIORSTWA
PRZEMYSLEOWEGDO

Autorzy przedstawiajg w krotkiej i przystepnej for-
mie dorobek teorii i praktyki radzieckiej w zakresie
ewidencji $rodkéw trwatych. Na osiagnieciach tych
zostaly oparte zasady rachunkowosci $rodkéw trwa-
tych w polskim przemysle panstwowym o 1.1.1950 r.

Stron 112 Cena 6,60 ztotych
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ne dla kierowni-
kéw robot oraz
majstrow budow-
lanych, ktorzy z
kolei  rozkifadajg
prace na oddziel-
ne brygady jrobo-
cze, dzialajgce na
pojedynczych od-
cinkach budéw.

Cechy technicz-
ne  nowoczesnej
organizaciji bu-
downictwa w Pol-
sce:

(1) Przerzuce-
nie organizacji ro-
b6t i planowania
produkcji z bu-
dow na szczebel
zjednoczenia jako
przedsiebiorstwa.

(2) Technologizacja proceséw budownic-
twa przez normalizacje, typizacje oraz
przejscie na system potokowy, podobnie
jak w fabrykach, z tg rbéznica, ze w
budownictwie  ulegajg przemieszczeniu w
stosunku do stalego miejsca pracy spe-
cjalizowane brygady, ktére wykonujg —
zgodnie  z harmonogramem — te same
operacje ha poszczegolnych budowach, w
Scisle ustalonym porzadku.

(3) Stworzenie baz technicznych i wprowa-
dzenie do budowy montazu elementéw, przygo-
towanych poza placem budowy.

(b) Mechanizacja buddéw takze i w stosunku
do sprzetu, to jest pomocniczych urzadzen; utat-
wiajgcych racjonalng i ekonomiczng prace.

(5) Sciste powigzanie transportu zewnetrz-
nego budéw z transportem wewnetrznym.

(6) Kontrola operatywna nad realizacjg ty-
godniowych i dziennych planéw produkcyjnych
oraz koordynacja zagadnien gospodarczo-pro-
dukcyjnych zgodnie z dokladnie opracowanymi
harmonogramami, podobnie jak w przemysle
technicznym.

W ten sposob charakter budownictwa ulega
radykalnej zmianie zgodnie z olbrzymimi za-
daniami stawianymi budownictwu w Polsce Lu-
dowej.

Z galezi przemystu pracujgcej dotychczas w.
okreslonych sezonach przeszio budownictwo
do rzedu przemystow kluczowych o ruchu cia-
glym, bez wzgledu na zime czy lato — zawsze
w stuzbie dobrobytu mas pracujgcych.

Tadeusz KrzyZzewski



JAN KUJAW SKI

Karty limitu w walce o oszczedng

gospodarke materiatowag

EDNYM z podstawowych zadan przedsie-

biorstwa przemystowego w planie sze$-

cioletnim jest systematyczne obnizanie

kosztow wiasnych produkowanych wy-

robéw. W walce o oszczedno$¢ odcinek
pracy, zdgzajgcy do oszczednosci w zuzyciu ma-
teriatbw pomocniczych i paliwa zajmuje nie-
poslednie miejsce. Instrumentem kierownictwa
na tym odcinku walki O oszczedng gospodarke
materialowg jest tzw. karta limitu, stosowana
powszechnie w gospodarce materiatowej Zwigz-
ku Radzieckiego, przy pomocy .ktérej wprowa-
dza sie obowigzek wydawania z magazynu ma-
teriatbw pomocniczych i paliwa w ramach limi-
tébw ustalonych na kazdy miesigc.

Centralny Zarzad Przemystu Obrabiarek
i Narzedzi wprowadzit w swoich przedsiebior-
stwach powszechne stosowanie kart limitu
a korzysci z wprowadzenia zasad limitowania
zuzycia materialowego sg tak oczywiste, ze
system ten bez zastrzezen jest przyjmowany
przez kierownikow przedsiebiorstw. System kart
limitu, zmuszajgcy pracownikéw do oszczed-
nego gospodarowania materialem, powoduje
réwnoczesnie bardzo powazne ograniczenie ilos-
ci dotychczas wystawianych dowoddéw pobra-
nia materiatbw a tym samym upraszcza mani-
pulacje i zmniejsza ilos¢ czynnosci obliczenio-
wych a zatem i ksiegowych. Na jednym z przed-
siebiorstw  obliczono, ze przy wprowadzeniu
kart limitu zamiast dotychczas wystawianych
przecietnie w miesigcu dziewieciuset dowodow
pobrania materiatbw pomocniczych i paliwa,
ilos¢ ta zostata zredukowana do czterystu kart
limitu.

Rzecz jasha, ze w pierwszym etapie przy
wprowadzeniu kart limitu napotykano na spo-
radyczne sprzeciwy, ktdére po rzeczowym prze-
dyskutowaniu zagadnienia zostaly usuniete.

Dolnoslaska Fabryka Wyrobéw Metalowych
w Jeleniej Gorze po przedyskutowaniu u siebie
kart limitu oswiadczyta, ze pozwolito jej to na:
Przeprowadzenie Scistej kontroli zuzycia ma-
teriatbw pomocniczych, usprawnienie i pogtebie-
nie akcji oszczedzania i umozliwienia dalszego
przeprowadzania wspotzawodnictwa w miedzy-
wydzialowym oszczedzaniu, zmniejszenie wybit-
nie ilosci kwitdw magazynowych, oszczedzenie
czasu ich wystawiania i na zmniejszenie ilosci
Pozycji ksiegowych zapisow.

Przykiadow takich wypowiedzi mozna by
Przytoczy¢ wiecej i juz w pierwszych miesig-
Cach biezgcego roku stwierdzono powazne
oszczednosci.

.Zasady limitowania opierajg sie na zastgpie-
niu kartami limitu (ktérych wzdor podajemy)

dotychczasowych dowoddéw pobrania na mate-
riaty pomocnicze i paliwo. Oczywiscie, ze za-
sady limitowania zostaty przystosowane do do-
tychczasowych  warunkéw  organizacyjnych
przedsiebiorstw jak i sposéb rozliczania kart
limitu musiat by¢ przystosowany do obowigzu-
jacych zasad organizacyjnych w ksiegowosci.

Zasady limitowania i koszty limitu

imitowaniu podlegajg materialty pomoc-

nicze i paliwo, pobierane i zuzywane wie-
lokrotnie w ciggu kazdego miesigca przez dziaty
przedsiebiorstwa, przy czym miesieczne limity
zuzycia ustalane sa dla kazdego, poszczegdlne-
go "rodzaju materiatu i dla kazdego poszczegol-
nego warsztatu czy oddziatu, pobierajgcego
samodzielnie materiat z magazynu.

Miesieczne limity zuzycia ustala dziat produk-
cji na podstawie norm technicznych zuzycia, a
w wypadku ich braku na podstawie statystycz-
nych norm zuzycia, przy czym dla oddziatow
administracji i innych, nie objetych limitowa-
niem przez dziat produkcji, limity ustala dziat
zaopatrzenia materialowego.

Materiaty pomocnicze, ktére zuzywane sa
sporadycznie badz jednorazowo w ciggu mie-
sigca, dla ktérych zachodzi trudnos¢ ustalania
miesiecznych limitow, nie podlegajg limitowaniu
i pobierane sg z magazynu na podstawie indy-
widualnych dowodoéw pobrania, natomiast ma-
terialy objete limitowaniem wydawane sg z ma-
gazynu wytacznie na podstawie kart limitu.

Karty limitu wypisywane sg przez dziat pro-
dukcji badz dziat zaopatrzenia. Karty limitu
wystawiane sg w konhcu kazdego miesigca na
miesigc nastepny dla kazdego poszczegolinego
materiatu dla kazdej poszczegdlinej komorki or-
ganizacyjnej, pobierajgcej samodzielnie ma-
terial. Sporzadzane sg w dwdch egzemplarzach
przez kalke, kazdy odmiennego koloru, karty
limitu dla celéw kontrolnych sa biezgco numero-
wane i przesytane po wypisaniu do dziatu zaopa-
trzenia materiatowego.

Otrzymane z dziatu produkciji jak i wystawia-
ne przez dziat zaopatrzenia materialowego kar-
ty limitu wnoszone sg w dziale zaopatrzenia do
rejestru kart limitu, w celu kontroli wykorzy-
stania limitbw w ramach planu zuzycia. Po
whniesieniu kart do rejestru i ich podpisaniu
dziat zaopatrzenia materialowego najp6zniej na
4 do 5 dni przed koncem miesigca odsyla karty
limitu do magazynu, ktory oryginaty kart do-
recza oddzialom, pobierajgcym materiat a kopie
zatrzymuje u siebie.
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Rys. 1

Realizacja kart limitu

Kierownik (mistrz), Kktory zapotrzebowuje
materiat powinien na karcie limitu wpisac:
date zapotrzebowania materiatu, ilos¢ zgdang
z magazynu w jednostkach miary i po zaopa-
trzeniu w podpis skierowa¢ do magazynu w celu
pobrania materiatu. Z magazynu materiat jest
pobierany przecietnie na przeciag pieciu dni zu-
zycia.

Magazynier lub osoba przez niego upowaznio-
na wpisuje przy wydaniu materialu na oby-
dwéch egzemplarzach kart limitu: ilos¢ wydang
i pozostatos¢ limitu do wydania, po czym obyd-
wie karty zostaja zaopatrzone w podpisy ma-
gazynierow i kwitujgcego odbior materiatu.

Kazdorazowe wydanie materialu odpisywa-
ne jest na materialowej wywieszce w magazy-
nie. Karty limitu nalezy otacza¢ szczegdlng
opieka, nie nalezy ich sktada¢, plamic lub uszka-
dzaC i zaleca sie je przechowywaé w okresie
uzytkowania w kartonowej okladce.

W koncu kazdego miesigca tj. najdalej na
4 do 5 dni przed koricem miesigca komodrka po-
bierajaca materiat, zazwyczaj przy pobraniu
ostatni raz materialu w danym miesiacu, zdaje
karty limitu do magazynu, otrzymujgc w zamian
karty limitu na nastepny miesigc.

Magazyn konfrontuje otrzymane, zrealizowa-
ne karty limitu z wkasnymi kartami, podsumo-
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wuje na obydwdch ilos¢é za caty miesigc pobra-
nego materiatu i oryginaly kart limitu, zaopa-
trzone w podpis magazyniera, zdaje do ksiego-
wosci  materiatowej wedlug pokwitowania.
Rownoczesnie nastepuje w magazynie odpisa-
nie rozchodu materiatdw na podstawie kart limi-
tu w sumarycznych iloSciach w kartotece iloscio-
wej magazynu. Zrealizowane karty limitu nie
moga by¢ w magazynie przetrzymywane i naj-
dalej w dniu pierwszym nastepnego miesigca
oryginalty winny znalez¢ sie w posiadaniu ksie-
gowosci materiatowej.

Ksiegowo$¢ materiatowa sprawdza sumowa-
nia kart limitu, wycenia globalne karty rozcho-
dow miesigca i wpisuje wartos¢ tych rozcho-
dow na kartach kartoteki iloSciowo-wartoscio-
wej.

Ze wzgledu na nasilenie prac obliczeniowych
i ksiegowan kart limitu z chwilg zakonczenia
miesigca w ksiegowosci winny by¢ rozplanowa-
ne prace miedzy pracownikami w taki sposab,
aby nie spowodowato to opdznienia dostarcze-
nia danych do biezacej, miesiecznej spra-
wozdawczosci bilansowej.

Dziat zaopatrzenia materialowego zobowigza-
ny jest do badania w kohcu miesigca stanu re-
manentéw materialtdw pomocniczych na oddzia-
tach, a w wypadku stwierdzenia pozostatosci
powodowaé zwroty tych pozostatosci do maga-



zynu badz korygowac o te pozostatosci limity
zuzycia na nastepny miesigc.

Zwroty limitowanych materiatow
i przekroczenie limitu

W wypadku zwrotéw limitowanych materiatow
do magazynu komoérka zdajgca materiat wpisu-
je na karcie limitu date zwrotu oraz ilos¢ zwro-
tu, podpisujgc karte w pozycji zwrotu, po czym
przesyta materiat zwracany wraz z kartg limitu
do magazynu.

Magazyn po sprawdzeniu ilosci zwréconego
materiatu podwyzsza pozostatos¢ limitu o ilos¢
zwréconego materialu i podpisuje obydwa
egzemplarze karty. W wypadku niezgodnosci
magazyn przekresla wpisang ilos¢ zwrotu na
karcie limitu a wpisuje ilos¢ odpowiadajgca
faktycznemu stanowi.

Magazyn wydaje materiaty na podstawie kart
limitu do wysokosci limitu. W wypadku ko-
niecznosci pobrania materiatu ponad wykorzy-
stany limit kierownik komérki pobierajacej wi-
nien na odwrocie karty limitu uzasadni¢ jego
przekroczenie i poda¢ wysokos¢ podwyzszonego
zadanego limitu, po czym przesta¢ karte limitu
do dyrektora lub gtébwnego inzyniera w celu
zatwierdzenia podwyzszonego limitu.

Po zatwierdzeniu podwyzszonego limitu na-
stgpi¢ moze wydanie materialu z magazynu w
ramach podwyzszonego limitu. Magazyn wyda-
jac materiat, winien réwnoczesnie skorygowac
pozostatos¢ limitu o réznice, wynikajaca z jego
podwyzszenia.

Karty limitu w gospodarce

materiatami pisemnymi, kancelaryjnymi

i przyborami biurowymi

Gospodarka materiatami  pisemnymi, kan-
celaryjnymi i przyborami biurowymi wydzielo-

na jest w wiekszych przedsiebiorstwach w od-
dzielny magazyn i wydawanie materiatdw do-
konywane jest na podstawie miesiecznych kart
limitu. Dla materiatbw pisemnych, kancelaryj-
nych i przyboréw biurowych opracowany jest
oddzielny indeks materialowy z podzialem na
trzy zasadnicze dzialy: (1) materiaty pisemne
i kancelaryjne, (2) przedmioty nietrwate maio-
wartosciowe (przybory biurowe) spisywane
jednorazowo przy pobraniu z magazynu na na-
ktady (np. do wartosci jednostkowej zt 30),
(2) przedmioty nietrwate.

Pobieranie materiatéw pisemnych, kancela-
ryinych i przyboréw biurowych jest dokonywa-
ne na podstawie kart limitu z uwzglednieniem
nastepujgcych momentéw w odniesieniu do roz-
liczania zuzycia, a mianowicie: karty limitu
zrealizowane i podsumowane- segregowane sg
sprzez magazyniera za kazdy miesigc spra-
wozdawczy wedlug numeréw indeksu materia-
towego, przy czym na odwrotnej stronie ostat-
niej karty limitu poszczegdlnego asortymentu
materialtdw wypisywana jest ilo$¢ pobranego
materiatu. Na podstawie zsumowanych kart
limitu magazynier sporzadza miesieczne zesta-
wienie zuzycia (bez obliczenia rubryk wartos-
ci) w trzech egzemplarzach (tab. 1).

Oryginat zestawienia wraz z pierwszg przebit-
ka oraz oryginatami kart limitu otrzymuje
z magazynu ksiegowos¢ materialowa, natomiast
druga przebitka pozostaje w magazynie tacznie
z kopiami kart limitu. Na podstawie przebitki
zestawienia magazyn rozchoduje miesieczne
ilosci zuzycia w kartotece iloSciowej magazynu.
Ksiegowos$¢ materiatlowa sprawdza zestawienia
z kartami limitu, wycenia zuzycie i ksieguje
rozchody w Kkartotece ilosciowo-wartosciowej,
po czym odsyta karty limitu wraz z kopig zesta-

Tab. 1

Miesieczne zestawienie zuzycia (bez obliczania rubryk wartosci) w trzech egzemplarzach.

Nr

indeksu Wyszczegdlnien ie
maler.

a Mat, pisemne i kancelaryjne

b. Przedmioty nietrwate malowart.

c. Przedmioty nietrwate

Razem

. Przedmioty nietrw, przedm. nietrwate
jedn. Mat, pisem, kanc, ' majowartosciowe ' |
miary

ilo$¢ cena warosé iloSC cena waros¢  1l0SC  cena  wartost
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wienia zuzycia do kosztow wiasnych celem roz-
liczenia dla potrzeb arkusza rozliczeniowego
a oryginatl przesyta do ksiegowosci finansowej
celem zaksiegowania na kartach zbiorczych
klasy trzeciej branzowego planu kont. Wpro-
wadzenie w zycie wyzej opisanych zasad orga-

KAZIMIERZ SZWABOWICZ

nizacyjnych limitowania materiatbw daje po-
wazne oszczednosci w zuzyciu materialowym,
kontroluje zuzycie, skraca czas na wystawienie
dokumentéw oraz powaznie redukuje manipu-
lacje rozliczeniowe i ksiegowe.

Jan Kujawski

Harmonogramy ilosciowe

dobie statego rozwijania sie gospo-

darki narodowej i koniecznosci

racjonalnego planowania poszuku-

jemy stale, dla nalezytego jej zhar-

monizowania, prostej a celowej me-
tody ujmowania wszelkich przebiegdéw prac
i ich kontroli. Metod tych jest wiele, jedne opar-
te na zasadach liczbowych, inne na wykresinych
wzglednie tgcznie obu razem.

Dwa parametry okre$lajg w wykonawstwie
kazdg czynno$¢: czas i ilos€.

Jedna z najdawniejszych metod przedstawia-
nia przebiegéw prac — wykresy Gantta nalezy
do powszechnie znanych. Wykresy te dajg jed-
nak przy wszelkich pracach grupowych tylko

Rys. |
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poglad na ich przebieg w czasie, nie podajgc
ilosci tej pracy w jednostkach, a dopiero sg do
tego potrzebne dodatkowe cyfry, co jednak nie
jest metodg wykresowg i nie daje jasnego
obrazu na pierwszy rzut oka.

Przedstawiony w niniejszym artykule har-
monogram dwuwymiarowy daje jasny poglad
na rozplanowanie prac w czasie i ilosci, a row-
noczesnie moze by¢ zastosowany do kontroli
przebiegu tych prac. Wykresy dwuwymiarowe
nadajg sie dla wszelkich prac zespotowych za-
réwno biurowych jak i na budowach i fabry-
kach. Kilka przyktadéw najlepiej przedstawi te
nowg metode i sposéb jej ujmowania.

Jako przyktad wezmy biuro projektow —
majgce kilkadziesigt réznych prac, ktére nalezy
rozdzieli¢ na kilkanascie réznych dziatow bran-
zowych. Podstawg jest karta nr 1 (rys. 1). Gl6-
wny inzynier projektant wypetnia jg dla obiek-
tu przez siebie opracowywanego. Zakladamy,
Ze jest to fabryka obrabiarek — projekt wstep-
ny. Grupa gtéwna inzyniera projektanta opra-
cowuje koncepcje calej fabryki, nastepnie roz-
dziela prace na dzialy branzowe — koordynuje
je a potem zbiera. Grupa ta jest zajeta w catym
okresie, przy czym w poczatkowym pracuje tyl-
ko sam gtéwny projektant, po czym zaczynaja
sie wigczac inni jego pracownicy. W miare roz-
woju prac po stworzeniu koncepciji gtébwny pro-
jektant daje zlecenie dziatom branzowym. Roz-
planowanie tych prac w czasie z podaniem ilos-
ci pracogodzin przeprowadza gtéwny projektant
na karcie nr 1 dla dziatéw: technologicznego,
odlewniczego, kuziennego etc. Przy przyjeciu
skali na 200 godzin dla odlegtosci jednej prze-
dziatki w pionie i jako minimum potprzedzial-
ki, otrzymamy minimalng doktadnos¢ 100 go-
dzin, ktéra przy planowaniu tego rodzaju prac
jest az nadto wystarczajgca. Gtéwny projek-
tant wypetia calg karte na podstawie wias-
nych doswiadczen po porozumieniu sie z kierow-
nikami poszczegdinych dziatébw branzowych. Na
dole jest podana suma wszystkich prac.

W ten sposéb wypetnione karty wykresowe
przez wszystkich giownych projektantow dla
obiektow przez siebie opracowywanych dajag
biuru planowania podstawe dla planéw poszcze-
gOlnych dziatbw branzowych.



Na karcie wykresowej nr 2 (rys. 2) dla dziatu
architektonicznego biura projektow podaliSmy
przyktadowo 10 obiektéw, dla ktérych dziat ten
ma wykonaé rézne prace projektowe. Suma na
dole daje obraz obcigzenia w ciggu roku, a linia
przerywana okresla zdolnos¢ produkcyjng tego
dziatlu w pracogodzinach, liczac ilo$¢ pracowni-
kéw technicznych razy 170 godzin, tj. przeciet-
na zatrudnienia pracownika umystowego w
miesigcu po odliczeniu urlopéw, chordb etc.
Identyczne karty dla wszystkich dziatbw bran-
zowych dajg poglad na ich przecigzenia wzgled-
nie niedocigzenia w poszczegdlnych miesigcach,
COo zmusi nieraz do rewizji terminéw opraco-
wania poszczegoélnych obiektow. Suma obcigzen
wszystkich dziatébw branzowych wraz z zespo-
tem gtdwnych projektantéw daje catkowite
obcigzenie danego biura projektéw. Oczywiscie
dla nalezytego pogladu sa bardziej whasciwe
obcigzenia poszczegodlnych dziatéw branzowych,
Wykazujg bowiem ciasne przekroje i niedocigze-
nia.

Na tych wykresach fatwo jest zaznaczyé
splyw godzin efektywnie przepracowanych
przez zaciemnienie odpowiedniej przedzialki
(najkorzystniej otowkiem czerwonym), jak to
przykladowo podano na wykresie nr 2 za mie-
sigce styczen i luty. Oczywiscie liczba godzin zu-

zytych jest rbwnoznaczna z iloScig wykona-
nych prac tylko przy ich wlasciwej ocenie.

Co pewien czas zachodzi konieczno$¢ uaktual-
nienia wykresow, zwlaszcza diugookresowych,
co jednak ze wzgledu na ich prostote nie przed-
stawia wiele trudu.

Inny przyktad na wykresie nr 3 (rys. 3) daje
obcigzenie grupy tokarek lekkich w fabryce bu-
dowy maszyn.

Planowanie robo6t w tego typu fabrykach wy-
konuje sie tylko dla duzych i specjalnych obra-
biarek; tego typu wykresy dajg zupetnie dosta-
teczny obraz ich obcigzenia. Zakreskowanie po
wykonaniu prac odpowiedniej liczby dziatek daje
poglad na odchyiki wyrobienia norm od przy-
jetej sredniej na wykresie.

Dalszy przyktad na wykresie nr 4 (rys. 4)
daje rozplanowanie prac przy budowie budynku
mieszkalnego o kubaturze 4000 m3 Na tym wy-
kresie pola zakreskowane podajg ilosci rob.-
godzin fachowe, a pola niezakreskowane — r/g
niefachowe. W przedsiebiorstwie z tych wy-
kresow dla pojedynczych budbéw, mozna opra-
cowa¢ wykresy obcigzenia poszczegolnych grup
fachowcéw i nalezycie je zharmonizowac.

Wykres nr 5 (rys. 5) podaje obcigzenie przy
robotach cyklicznych w budownictwie.
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Podane przyktady sg mniej lub wiecej zblizo-
ne do praktyki, dajg jednak pewng ilustracje
na mozno$¢ ich stosowania w réznych dziatach
gospodarki panstwowe;.

Dobor skali zaréwno poziomy jak i pionowy
jest dowolny zaleznie od wielkosci i charakteru
prac i jedna dziatka moze sie réwna¢ — 8, 10,
50, 100, 200 i wiecej godzinom. Arkusze moga
by¢ znormalizowane i w kazdej branzy dwa a
najwiecej trzy formaty mogg w zupetosci wy-
starczyc.

WYTWORCZOSC

ZBIGNIEW LUTOSLAWSKI

Powyzej przedstawione wykresy dwuwymia-
rowe sg proste w uzyciu i dajg jasny poglad
na stan obcigzenia, jak réwniez przebiegu prac.

Podobne wykresy probowano stosowaé¢ w bu-
downictwie jednak z dodatkowymi cyframi na
skali pionowej, co ostabiato praktycznie system.

Dostosowanie podanej metody wykresinej do
rodzaju i charakteru prac pozostawiamy tech-
nikom planowania w przedsiebiorstwach.

Kazimierz Szwabowicz

PRZEMYSLOWA

Kartoteka dostaw zewnetrznych

w przemysle metalowym

IESIECZNY plan wydawany wy-
dziatom produkcyjnym przez od-

dzialy planowania w przemys$le ma-

szynowym wymaga petnego pokry-

cia materialowego. Przy duzej spe-
cyfikacji materialowej szczegodlnie przy pro-
dukcjijednostkowe] konieczne jest takie zor-
ganizowanie sprawozdawczosci dostaw zewne-
trznych, aby biezaco mozna byto informowac
sekcje planowania o stanie tych dostaw.

Kontrola terminowa dostaw planowych za-
mawianych na staly zapas magazynowy prze-
prowadzona jest przez wydzial zaopatrzenia,
ktéry odpowiada za posiadanie stale w maga-
zynie, ustalonych planem, asortymentéw mate-
riatdbw i czesci:

Na niektore zlecenia nalezy dostarczy¢ wiele
materialow specjalnych jak profile walcowane,
odkoéwki, odlewy, czesci gotowe itp.

Sekcja dostaw zewnetrznych dziatu planowa-
nia, wzglednie dziat koordynacji, zapotrzebo-
wuje te czesci i materialy, otrzymuje dane, do-
tyczace zamoOwienia jak potwierdzenia termi-
néw, awizy i protokoty przyjecia, monituje do-
stawy za pos$rednictwem zaopatrzenia wzgled-
nie bezposrednio i prowadzi ewidencje catosci
dostawy.

W terminach przewidzianych planem sekcja
dostaw zewnetrznych zwalnia na poszczeg6ine
Zlecenia materialy do produkcji. Zwolnienie
nastepuje przez ostemplowanie kwitobw materia-
towych dla stwierdzenia, ze materiat znajduje
sie w zakladzie.

Dla usystematyzowania ewidencji materiato-
\éﬁjGi umozliwienia szybkiego informowania

dziatlu planowania o stanie pokrycia materiato-
wego kazdego ze zlecen, sekcja dostaw zewnetrz-
nych prowadzi kartoteke dostaw. W odr6znieniu
od kartotek dziatu zaopatrzenia, ktory prowadzi
kartoteki wedlug dostawcow i zaméwieh —
sekcja dostaw zewnetrznych prowadzi kartoteki
wedlug numerdéw zlecen wystawionych przez
dziat zbytu.

Walczac o cykliczno$¢ wykonania planu,
0 zlikwidowanie szturmowego wykanczania pro-
dukcji w koncu miesigca—zadania stawiane sek-
cji dostaw zewnetrznych sg coraz powazniejsze.
Dziat zaopatrzenia zakladu musi zabezpieczy¢
wydzialom produkcyjnym potrzebny materiat,
ale praca dzialu zaopatrzenia powinna by¢ kie-
rowana, jezeli chodzi o terminy przez sekcje
dostaw zewnetrznych.

Zalgczbny wzér karty kartoteki dostaw ze-
wnetrznych jest jednym z rozwigzan, ktére w
praktyce po wielu przerébkach okazato sie dobre
1 moze stuzy¢ jako pomoc przy rozwigzywaniu
tego rodzaju zadan w zakladach.

Nie mozna mechanicznie przenosi¢ drukdéw
z jednego zaktadu do drugiego, ale poniewaz
problemy zaopatrzenia majg w poszczegoélnych
zakladach duzo cech podobienstwa, wzor taki
moze by¢ przydatnym w pracach usprawniaja-
cych terminowe zaopatrzenie zakiadu.

Karta sktada sie z 5 zasadniczych czesci:
(a) z nagtéwka zawierajgcego informacje o zle-
ceniu i terminarz; (b) wyszczegdlnienia zapo-
trzebowan; (c) danych co do zaméwienia;
(d) danych w reklamacjach i zmianie terminéw;
(e) danych o dostawie i zwolnieniu materia-
tow do produkciji.



Rozpatrzymy poszczegélne punkty oraz spo-

sOb wypetnienia ich przez referentow materia-
towych.
Nagtowek: Zaktadajgc karte referent wpisuje
ze zlecenia do nagtéwka karty: (1) Kklienta,
(2) przedmiot zlecenia, (3) potwierdzony ter-
min dostawy, (i) numer zlecenia.

Wyszczegolnienie zapotrzebowan. Referent
otrzymuje kopie mzapotrzebowania, z ktorej
wpisuje na karte: (5) .przedmiot, (6) ciezar

(wage), (7) material, (8) numer rysunku i po-
zycjie, (9) ilos¢, (10) date i numer zapotrzebo-
wania, (11) zadany termin dostawy-

Po wpisaniu tych danych referent zaklada
biaty wskaznik w gornej rubryce terminarzo-
wej karty w terminie o po6t miesigca pozniej-
szym od daty zapotrzebowania.

Dane co do zaméwienia. Po otrzymaniu ko-
pii zamOwienia referent wpisuje: (12) date
i numer zamowienia, (13) dostawce.

Bialy wskaznik z gérnej rubryki termina-
rzowej zamienia na niebieski w terminie o pét
miesigca poézniejszym od daty zamoéwienia. Po
otrzymaniu potwierdzenia (przydziatu centrali
handlowej) wpisuje: (li) numer przydziatu,
(15) date potwierdzenia i numer wewnetrzny
zaktadu wykonywujacego, (16) potwierdzony
termin dostawy.

Whpisujac termin referent sprawdza czy jest
on zgodny z terminem zgdanym w zapotrzebo-
waniu. O ile nie — reklamuje go przez wydziat
zaopatrzenia. O, ile reklamacja okaze sie bez-
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skuteczna zawiadamia sekcje planowania o
przesunietym terminie dostawy materiatu.

Niebieski wskaznik z goérnej rubryki termi-
narzowej zamienia na zielony, w terminie po-
twierdzonym przez dostawce. O ile na karcie
znajduje sie szereg pozycji — wskaznik stawia
sie na terminie najblizszej dostawy.

Dane co do reklamacji i zmiany terminu.
Dwa razy w miesigcu referent sprawdza ter-
miny wedlug oznaczenn wskaznikéw i wysyla
reklamacje do wydziatu zaopatrzenia, wstawia-
jac do odpowiedniej rubryki: (17) date rekla-
maciji, a po otrzymaniu korespondencji od do-
stawcy wstawia — (18) nowy termin dostawy.
Zielony wskaznik w goérnej rubryce termina-
rzowej zostaje przesuniety na nowy termin.

Dane o dostawie i zicolnieniu materiatu do
produkcji. Gdy referent otrzyma awizy od do-
stawcOw i potwierdzenia odbioru z kontroli
technicznej wpisuje: (19) ilos¢ wystang i date
awizu, (20) nr potwierdzenia odbioru i date.
W terminie przewidzianym w planie referent
otrzymuje z sekcji obcigzen 2 wzglednie 3 eg-
zemplarze kwitdbw materiatowych RW i notuje
w rubryce terminéw (wpltywu RW): (21) date
wpltywu kwitéw. O ile materiat nadszedt stem-
pluje kwity i oznacza w rubryce iihF zwolnienie
materiatébw do produkcji przez: (22) pionowa
kreske. O ile materiat nie nadszedt (22a) o-
znacza wplyw kwitébw w rubryce RW (w gor-
nym prawym rogu).

Na kopii kwitu wpisuje date na kiedy ma-
teriat jest spodziewany. Kopie zwraca do sekcji
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planowania. Oryginat odklada wedlug nume-
row zlecen do skrzynki kwitdw oczekujgcych
na materiat. Naklada czerwony wskaznik
w prawej rubryce: RW wplynely.

Po nadejsciu op6znionego materiatu referent
otrzymuje poswiadczenie odbioru i postepuje
jak w punkcie 20. Orientuje sie ze znaku w ru-
bryce RW, ze kwity materialowe wplynely
i zwalnia materiat do produkcji przez ostem-
plowanie kwitu. Kwit przesyla do sekcji plano-
wania. Zdejmuje z rubryki terminarzowe;j
czerwony wskaznik.

Na miesigc przed wstawieniem zlecenia do
planu miesiecznego referent otrzymuje wstep-
ny plan produkcji na nastepny miesigc. Zesta-
wia wykaz brakujgcych materialow na wymie-
nione w planie zlecenia. Wykaz przesyta do wy-
dzialu zaopatrzenia dla interwenciji, kopie daje
do sekcji planowania.

Czerwony wskaznik w gornej rubryce termi-
narzowej przesuwa na rubryke: robota w pla-
nie. W poczatku miesigca referent sprawdza
kartoteke i reklamuje braki powtdrnie. Wska-
znik na karcie przesuwa na ostatnig rubryke:
robota rozpoczeta.

Poza tymi reklamacjami referent prowadzi
biezaco reklamacje termindw posrednich we-
diug wskaznikéw: biatego, niebieskiego i zielo-
nego. Referent planowania otrzymuje w poczat-
ku miesiaca wykaz zakonczonych w miesigcu

MARIAN BIELECKI i

poprzednim zleceh. Wpisuje do rubryki termi-
now: (23) date zamkniecia zlecenia i zdejmuje
z karty czerwony wskaznik. Ustala dalej wy-
kaz materiatéw, ktére nie nadeszly, a ktére zo-
staly zastgpione przez materialy zastepcze itp.
O ile zamdéwionego materialu nie mozna anulo-
waé przedstawia kierownikowi propozycje do
decyzji co do sposobu zuzycia materiatu po jego
nadejsciu. Karte odklada do skrzynki zamé-
wien zakonhczonych dla ewentualnej adnotacji
nadejscia opo6znionych materiatow reklamaciji
itp. Karte przechowywuje sie rok, po czym od-
daje sie jg do archiwum.

Z powyzszego przebiegu pracy mogtoby sie
wydawaé, ze manipulacja jest skomplikowana,
ale w wiekszosci wypadkéw wszystkie te in-
formacje sg w biurach przygotowan produk-
tdw notowane i sg konieczne. Usystematyzo-
wanie zapisOw i catkowite zautomatyzowanie
przebiegu dokumentacji daje gwarancje statej
aktualnosci karty i Zrodlowej informacji, na
ktorej kierownictwo moze opiera¢ sie w decy-
zjach. Referenci materialowi muszg jednak
zdawal sobie sprawe z odpowiedzialnosci swo-
jej roboty, aby prowadzenie kartoteki miato
na celu nie biurokratyczne notatki, a zagwa-
rantowanie wydzialowi terminowej dostawy
materiatu dla umozliwienia przedterminowego
wykonania planu.

Zbigniew Lutostawski

SOBIEStAW ZBIERSKI

Organizacja rozdzielni warsztatowej

dotychczasowym stanie  organi-
zacyjnym ciezkiego przemysiu,
zaktady prowadzace maloseryjng

produkcje wyrobow, skladajgcych
sie z wiekszej liczby czesci, uskar-
zajg sie na trudnosci we wiasciwym zorganizo-
waniu rozdzielni warsztatowej. Trudnosci te
przedstawimy n/i przyktadzie fabryki ciezkich
obrabiarek produkujgcej okoto 10 rodzajow
maszyn seriami rzedu 5 do 20 sztuk. Liczba
czesci obrabianych waha sie w granicach
10000 do 12000 sztuk. Operowanie takg liezbg
czesci — wysytanie ich w odpowiednim termi-
nie do obroébki, tak aby w odpowiednim czasie
zeszly do montazu — a poza tym zachowanie
mozliwie 100% obcigzenia obrabiarek jest przy
wadliwie zorganizowanej rozdzielni niemozli-
we. Brak synchronizacji w obrébce poszczegdl-
nych czesci, powoduje przestoje montazowe,
stwarza chaos i dezorganizacje, a co za tym
idzie niewykonanie maszyn w terminie, czyli
niewykonanie planu. W celu poprawienia tego
stanu podajemy projekt organizacji gwarantu-
jacy sprawny, terminowy i wifasciwy rozdziat
robot.
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Proponowany system organizacyjny opiera
sie na drukach ujednoliconej dokumentaciji
warsztatowej wzoru PMF/T, a mianowicie:

Karta rozdzielni wzér PMF/T—16
Karta obiegowa wz6r PMF/T—17
Karta robocza wzor PMB7T—23
Karta materiatowa wzér PMF/T—19.

Aby zrozumie¢ istote systemu nalezy zdac
sobie sprawe z podstawowych zadan, jakie po-
winna rozdzielnia warsztatowa spetni¢. Zada-
niami tymi sa: (1) zapewnienie planowego i
terminowego wykonawstwa czesci z zachowa-
niem odpowiedniej kolejnosci umozliwiajacej
wihasciwy splyw na montaz; (2) stuprocentowe
obcigzenie stanowisk roboczych.

Najtrudniejszg .sprawg jest tu zachowanie
odpowiedniej kolejnosci w dostarczaniu czesci
na montaz. Ulatwi¢ to mozna przez ponumero-
wanie wszystkich czesci kolejnymi numerami
wedlug skladania w montazu. Tego rodzaju p°'
numerowanie dokumentacji pozwoli nham na
wydawanie robét przy zachowaniu wilasciwej
kolejnosci sptywu czesci na montaz. Ponumero-



Nazwa przedmiotu
Wymiar przedmiotu

Waga przedmiotu
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wanie czesci dokena¢ moze wykwalifikowany
monter jednorazowo na wykazie czesci. Pelne
obcigzenie stanowisk roboczych zapewnig roz-
dzielcy grupowi. Rozdzielca grupowy ma pod-
legta grupe stanowisk, za obcigzenie ktorej jest
odpowiedzialny. Dla ufatwienia zadania i po-
wigzania z wiasciwg kolejnoscig przebiegu stu-
zy mu tzw. stot rozdzielczy (rys. 1).

Stét taki posiada klatki dla kart roboczych
przewidzianych dla kazdego stanowiska podle-
gajacego rozdzielczemu grupowemu — na kaz-
dy dzien okresu np. dwutygodniowego. W kaz-
da klatke mozna wsadza¢ tyle kart roboczych,
ile pokryjg swym czasem kalkulacyjnym dyspo-
nowane roboczo-godziny stanowisk. Gdy np.
jedna karta robocza pokryje swymi godzinami
kilka dni roboczych, woéwczas odpowiednia
ilos¢ nastepnych klatek jest pusta. Gdy maszy-
na jest w remoncie lub nieczynna z powodu u-
szkodzenia itp. przypina sie na ukos kolorowy
pasek tektury, przy czym kolor oznacza powod.
Przy wyrobieniu normy przesuwa sie karty ro-
bocze w lewo, przy niewyrobieniu w prawo.
Wyzej opisany stot rozdzielczy pozwala na sta-
ta kontrole obcigzenia stanowisk i nieskompli-
kowany prosty sposob rozdziatu prac.

Podane wyzej sposoby stanowig podstawe
projektowanego systemu pracy rozdzielni. Jed-
nak nie dadzg one pozytywnego rezultatu bez
ustalenia wtasciwego wewnetrznego obiegu dru-
kéw zapewniajgcego sprawng prace i samo-

KARTA ROZDZ2ELN3 «

kontrole pracownikéw rozdzielni. Projektowa-
ny obieg dokumentacji przedstawiony jest na
rysunku 2.

Sekcja dokumentacji warsztatowe] przygo-
towuje kompletng dokumentacje wraz ze sko-
rygowang przez wydziat gospodarki materiato-
wej kartg materialowg wzor PMF/T—19, (1)
i przesyla do gtdwnego rozdzielcy. Zadaniem
rozdzielczego gtéwnego jest: (1) obliczenie i

419



Obitg dokumen/acji w rozdzielni warsztatowej

wypetnienie rubryk Akord icyznaczony na ca-
tos¢ godzjmin. i (2) ponumerowanie catej do-
kumentacji kolejnym numerem pilnosci.

Nazwa przedmiotu

Wymiar przedmiotu Waga przedmiotu

Znak Zaktadu Pracy Materiat i Nr Karty Mat.

Termin planowany ) .
Oddziat Nazwa operacj
Nr Karty Robocz. sianowisko

'Il;iermin

Wiér FMF/T-17 PKZC I* M2 3550 2.2« fa

Da‘a wyst. karty - Wystawit Mat, wydano
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Dla zapewnienia kontroli moze notowac
w wykazie czesci, date otrzymania dokumen-
tacji. (2) Po wykonaniu powyzszego przesyta
dokumentacje do kontrolera przebiegu. Funk-
cje jego sa juz bardziej skomplikowane. (3)
Otrzymang dokumentacje przesyta on w kolej-
nosci numerow pilnosci do rozdzielcy grupowe-
go. (U) Pierwszej operacji. Rozdzielca grupo-
wy wkiada karte roboczg swojej grupy do od-
powiedniej wolnej klatki, piszac jednoczesnie
w rubryce: termin planowany, date rozpocze-
cia pracy (w karcie roboczej, obiegowej i roz-
dzielni) i oddaje grupowemu rozdzielcy nastep-
nej operacji. Ten wykonuje to samo itd. do o
statniej operacji. Ostatni rozdzielca oddaje po-
zostatg karte rozdzielni kontrolerowi przebie-
gow, (5) (karta obiegowa i materialowa po-
zostata przy karcie roboczej pierwszej ope-
racji).

W ten sposéb nastepuje zaplanowanie pracy
na poszczegoblne dni i stanowiska. Poza tym za-
pewniony jest wlasciwy przebieg robét bez oba-
wy o to, aby np. operacja 3 byla zaplanowa-
na przed operacjg 2.

Kontroler przebiegbw otrzymang karte
rozdzielni zakartotekowuje wg dnia rozpocze-
cia pierwszej operacji.

Rozdzielca grupowy codziennie rano wydaje
robote z odpowiedniej klatki na warsztat. (7)
Przed wydaniem melduje o tym kontrolerowi
przebiegow, (6), ktory odnotowuje w karcie
rozdzielni fakt wyjscia pracy na warsztat (np.

Nr rysunku Symbol wyrobu Nr Zlecenia

Jednostka materiatu  Sztuk na kompl. Kompletéw na zlecenie

Sztuk z jednostki llo$¢ jednostek 1loé¢ do wykonania

Pomoce, narzedzia, Grupa |Ip.-przyg. Dod. S K[()Jgttar. Il. dobrych

sprawdziany Stawka tg.-wyk, Dod. N Podpis Nr K. Brakéw

Wi gtrdo

dala ilos¢ Data llogé I ark.  Arkusz

KARTA OBIEGOWA

J *



) Symbol murobu Nr Zlecenia
Nazwa przedmiotu Nr rysunku Y urobu i

. ; Kompletéw na zlgceni
Wijjmiory przedmiotu Waga przedmiotu Jednostka materiatu ~ Sztuk nakompl. p gecenie_
i i . i i llo$¢é jednostek 1los¢ do wykonania
Znak Zaktadu Pracy'Materiat j Nr Karty Mai. Sztuk z jednostki ! Dori g TWirTWN znnczony
Nr operacii N o o Pomoce, narzedzia, Grupa tp.-przyg. ori.
Termin planoluanjj ggi?;:% aziwa operachl sprawdziany Stawka tg.-wyk. Dod. N jlitidl,m0
. . B B akordow
Wielownrsztatowosé - iontrola tecbniczna Zaliczki Zarobek y
i B roaki Nr kart Placié¢ s totych Mnoznik ili /mi
Piaoa na Wykonano Dobrych arty acic Nr karty uma zfotyc Goili /miu.
ilogci uiaszyn ogotem Y Platne Nieptatne brakéw za ilos¢ platne
Suma
ztotych
. S Rachuba W dzen Koszty Wtasne
Oddziat Dziat Plan w. Waisitat. ~Oddziat Termin6 u Warsztat Kontrola achuba Wynagrodzen y
Data
Podpis

Wzér PMFIT-21 PKZG 14 545 3550 8242 bl KARTA ROBOCZA Nr
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Nazwa przedmiotu

Wymiar przedmiotu Waga przedmiotu

Inak Zaktadu Pracy Moteriat

Termin Dostarczy¢

Zmiany materiolowe
dostawy do:

Rodzaj

Wymiar

Biuro

planéw. warsztatowego Material wyda

Oddziat

Dota

Podpis

Vxo6r PMFIT-19

biegéw, (8), ktory ponownie odnotowuje w kar-
cie rozdzielni fakt ukonczenia (np. przez prze-
kreSlenie operacji otdwkiem czerwonym). Kar-
ta rozdzielni zostaje umieszczona pod datg roz-
poczecia nastepnej operacji. Karta robocza zo-
staje przestana do dzialu kontroli kart robo-
czych.

Na tym kohczy sie zakres pracy rozdzielni
warsztatowej.

Stanowisko kontrolera przebiegéw jest sta-
nowiskiem, na ktérym cigzy odpowiedzialnos¢
prowadzenia kontroli wtasciwego funkcjonowa-
nia rozdzielni i wlasciwego przebiegu wyko-
nawstwa.

Codziennie rano kontroler przebiegdéw spraw-
dza, czy z dnia poprzedniego nie pozostaly kar-
ty rozdzielni, na ktorych nie jest odnotowany
fakt wydania pracy w planowanym terminie.
Daje to mozno$¢ natychmiastowego reagowa-
nia na powstale opdznienia, np. uruchamianie
w waznych wypadkach stanowisk trzeciej
zmiany.

Powyzszy sposéb gwarantuje niemozliwosé
zaistnienia przykrych w konsekwencjach wy-
padkéw zahamowania rozpoczetego montazu
spowodowanego brakiem potrzebnych czesci.

Kartoteka kontrolera przebiegéw pozwala na
zorientowanie sie kierownictwa w kazdej
chwili w przebiegu prac na warsztacie, stano-
wi wazne zrodilo informacji dla biura warszta-
towego. Zakonczona karta rozdzielni przysyta-
na jest do magazynu rozdzielni jako dowod u-
konczenia obrobki czesci. Karty te stanowig
dla rozdzielni zrédto informacji o stanie pracy
nad danym typem maszyny i o terminie rozpo-
czecia montazu.

Pozadane byloby jeszcze ustalenie ogdlne-
go ramowego czasokresu, w jakim powinno da-
ne zamoéwienie przejs¢ przez warsztat produk-
cyjny. Zakonczenie tego czasokresu nie jest ro-
wnoznaczne z terminem wykonania zamowienia,
gdyz planowany termin ukonczenia zamoéwie-
nia winien by¢ zawsze o pewien okres wcze-
Sniejszy od zadanego, przy czym okres rezer-
wowy pozostaje na wszelki wypadek, dla za-
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Nr kartoteki
magazynéw.

Materiat pobrat

KARTA MATERIALOWA Nr

Nr rysunku Symbol wyrobu Nr zlecenia

Jednostka materiatu Sziuk na komplet Kompletéw na zlecenie

Szluk z "ednoslki llos¢ ednostek llo$6«*do wydania

lloé¢ wydano Cena jednostki Warto$¢ materiaf*. Stan magazynu

Kartoteka i Rachuba moteriatow. Koszty wiasne

PTC Odd*. Znin m Nr 48|ZG123- A5|2 (74.210)

bezpieczenia sie przed ewentualng awarig, czy
inng przeszkodg powstatg w trakcie realizowa-
nia zamowienia.

Ustalenie tego czasokresu moze nastepowaé
zaraz po otrzymaniu przez biuro technologiczne
zamoOwienia, na podstawie globalnej sumy cza-
séw potrzebnych na wykonanie zaméwienia
z rozbiciem na poszczegdlne grupy stanowisk.
Globalne zestawienia czaséw winna dostarczy¢
rozdzielni sekcja kalkulacji. Pracownik, ktory
zajmowaltby sie ustalaniem tego czasokresu, pro-
wadzitby roczny wykres Gantta z podziatem na
tygodnie. W wykres ten wrysowywatby kolejne
zamoOwienia, ustalajgc w ten sposob tydzien
rozpoczecia i tydzien ukonczenia zaméwienia
mozliwy do zrealizowania.

Pozwoli to na ewentualng korekcje terminow
w wypadku zgrupowania w pewnym okresie
wiekszej liczby zamdwien, jezeli przepustowosé
zakfadu uniemozliwia ich dotrzymania. Jedno-
cze$nie pozwoli zda¢ sobie sprawe na diugo
przed rozpoczeciem realizacji zaméwienia
z waskich przekroi. Daje to sygnat kierownic-
twu technicznemu do podjecia wysitkéw, zmie-
rzajacych do usuniecia tych przekrojéw droga
usprawnien  konstrukcyjno-technologicznych i
organizacyjnych.

Powyzszy system organizacji umozliwia przy
dalszym podniesieniu poziomu organizacyjnego
zakfadu, rozwigzanie kwestii zaopatrywania
pracownika w potrzebne surowce i narzedzia
do stanowiska pracy przed rozpoczeciem dane-
go zlecenia. Stworzone specjalne brygady
transportowe pobierajg kazdodziennie od przy-
naleznych im rozdzielcow grupowych zlecenia,
wedtug ktérych pobierajg narzedzia z wypozy-
czalni narzedzi w iloSci wystarczajgcej do wy-
konania zlecenia i dostarczajg je na stanowisko
pracy. System ten opisany juz w poprzednich
numerach ,Ekonomiki i Organizacji Pracy"
przez inz. Pawlikowskiego*, pozwoli na wybit-
ne podniesienie wydajnosci i sprawniejsze
funkcjonowanie wydziatéw produkcyjnych.

Marian Bielecki i Sobiestaw Zbierslci
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Kontrola wskaznikowa zuzycia narzedzi

ODSTAWOWYMI wskaznikami tech-

niczno-ekonomicznymi w ocenie go-

spodarki narzedziowej, w jej organi-

zacji zuzycia narzedzi, sg: (1) pro-

centowy stosunek kosztow zuzycia na-
rzedzi wzgledem wartosci produkcji (wyroboéw
wyprodukowanych przez zaktad); (2) procen-
towy udziatl kosztdw zuzycia poszczegolnych
gtébwnych asortymentow narzedzi w ogélnym
koszcie zuzycia narzedzi; (3) koszt zuzycia na-
rzedzi w ztotych przypadajacy na 1 maszyno-
godzine produkcyjngl

Wskazniki te w poréwnaniu ze wskaznikami
przodujacych zaktadow (zblizonych branzowo)
pozwalajg krytycznie oceni¢ sporzadzony plan
zuzycia i wskaza¢ miejsca wymagajgce rewizji
i nowego przeanalizowania zagadnien technicz-
no-asortyment.owych.

Poza podanymi wskaznikami, spotka¢ mozna
i inne rodzaje wskaznikéw, ale majg one cha-
rakter bardziej globalny i wymagajg czesto
dodatkowych obliczen statystycznych. Do takich
nalezg miedzy innymi: (1) stosunek wagowy
zuzycia narzedzi do wagi wyprodukowanych
wyrobow; (2) stosunek wagowy zuzycia narze-
dzi do wagi zeskrawanych wiorow; (3) ilos¢
zuzytych narzedzi w sztukach i w kg na jed-
nostke wyrobu; (4) ilos¢ zuzytych narzedzi
w sztukach i w kg. rocznie na 1 obrabiarke
produkcyjna.

Wskazniki te sg mniej znane i — co najwaz-
niejsze — sa zbyt ,zgrubne“, bo prowadzace
do mylnych wnioskéw w wypadkach, jesli nie
zna sie dodatkowych warunkéw produkcyjnych
danego zakladu.

Metode stosowania kontroli wskaznikowej zi-
lustruje najlepiej przyktad analizy gospodarki
narzedziowej w zakresie zuzycia narzedzi, prze-
prowadzanej w dwodch zaktadach: w fabryce
obrabiarek i w fabryce silnikbw przemysto-

wych.

Analiza wskaznikbw kosztu narzedzi

O pracowanyR na podstawie analizy kart
operacyjnych i arkuszy kalkulacyjnych
roczny plan zuzycia narzedzi tngcych, Sciernych
i sprawdzianéw dla zakladu, produkujacego
silniki przemystowe mocy 10 KM, pod wzgle-
dem wartoSciowym3wypadt jak w tabeli 1:

| Patrz artykut tegoz autora pf. , Kontrola techniczno-asor-
tymentowa planowania zuzycia narzedzi w numerze 5 ,Eko-
nomiki i Organizacji Pracy" z roku 1951

- Przez autora.

3 Wszystkie wartosci podane w artykule sag liczone wg cen
1937 r.

Warto$¢ zaplanowanej rocznej produkcji te*
go zakladu wynosita 960000 zl, wobec tego
wskaznik kosztu narzedzi do produkcji wypada:

24.413
-------------- . 100%:=2,54%
dla narzedzi tngcych 990000
————— A 237 100%=0,13%
dla narzedzi $ciernych 960.000
5 256
-------------- . 100%—0,55%
dla narzedzi pomiarowych 960.000

dla og6tu narzedzi —3,22%

W podobny sposéb w oparciu o techniczne
normy zuzycia sporzadzono2 plan wartosSciowy
zuzycia, narzedzi dla rocznej produkcji 120
sztuk popularnej obrabiarki w jednej z wiek-
szych fabryk obrabiarek. Warto$¢ planowanej
ilosci zuzycia narzedzi tngcych wypadia na su-
me 43 030 zi. Przy wartosci rocznej produkciji
tej popularnej obrabiarki réwnej okoto
1320 000 ztotych, wskaznik kosztu wypadt:

dla narzedzi tnacych jako
---------------- 100%—3,20%

Dla celéw statystycznych i poréwnawczych
autor przeanalizowat w tejze fabryce rzeczywi-
ste zuzycie narzedzi za okres potroczny, ktdre
wyniosty:
dla narzedzi tnacych na sume 44.123.— zt.

dla narzedzi $ciernych na sume 10.873.— zl

razem 54.996.— zt

. . warto$c rocznego] °/oudziat kosztow
L p. Grupa naizedzi

zuzycié6 w zt | w poz. 4
1 narzedzia tnace 21413 78,9
' 2 narzedz. Scierne 1233 4,0
i 171
3 narzad, pomiar. 5256 :
4 Razem 30902 100,0

Tabl. 1: Przyktad warto$ciowego planu zuzycia narzedzi
dla badanej fabryki silnikow spalinowych.

warto$¢ produkcji w tym okresie wynosita oko-
to 1465 000 zt
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Wskazniki rzeczywistych kosztéw wypadaja:

1.465.000

dla narzedzi tngcych  ------———- . 100%=3,02%

1.465.000
—————————————— * 100%—0,75%
dla narzedzi $ciernych 10.996

razem Lo —3,77%

Poréwnujgc  wskazniki kosztéw dla trzech
wypadkéw, widaé, ze koszt narzedzi tnacych
jest wiekszy w fabryce obrabiarek, niz w fa-
bryce silnikbw. Zagadnienie czy te wyniki sg
stuszne, czy udziat kosztéw narzedzi Sciernych
w fabryce obrabiarek rzeczywiScie powinien
by¢ wiekszy niz przy produkcji silnikéw, mo-
ze by¢ rozstrzygniete w poréwnaniu ze wska-
znikami zaktadéw podobnych branzowo i wiel-
koscig. Niestety, brak jest dostatecznej ilosci
takich danych statystycznych.

Literatura radziecka4 podaje kilka przykia-
dow wskaznikow kosztéw narzedzi w stosunku
do warto$ci produkciji.

Fali. narzedzi W_

Ip. Grupa narzedzi  zakladach in. C9ME Zakady - zakdady

Woskowa im. Woskowa ,Dynamo*
1 2 3 4 5
1 Narzedzia tngce 3,13% 1,91% 4,71%
2. Narzedzia $cierne  0,90'/o 0,72% 0,37%
3. Narzedzia pomiar. 0,28% 0,60% 0,57%
4. Razem 4,31% 3.23% 5,65%

Tabl. 2: Wskazniki kosztéw narzedzi w stosunku do
wartosci produkcji w kilku zaktadach radzieckich.

Na podstawie analizy kosztéw narzedzi prze-
prowadzonej w wielu fabrykach narzedzi
ZSRR, te same zrodta5 wskazujg, ze dla fabryk
produkujacych narzedzia, tgczny koszt zuzy-
tych narzedzi tngcych, $ciernych i pomiaro-
wych nie powinien przekracza¢ 4,5% wartosci
produkciji.

Udziat kosztéw narzedzi Sciernych moze cha-
rakteryzowac stopien doktadnosci wyrobéw:
w fabryce obrabiarek i narzedzi wskaznik ko-
sztow tych narzedzi powinien by¢ wyzszy, niz
dla fabryki o mniej dokladnej produkcji, co
wida¢ w podanych wyzej wskaZnikach.

Przeanalizujmy wskazniki# przyjete w roku
1949 do planu szescioletniego przez jedno
Z przedsiebiorstw sprzetu mechanicznego.
Wskazniki te ujmuje tablica 3.

Porownanie tych wskaznikéw ze wskaznikami
tablicy 2 wskazuje, ze przedsiebiorstwo nie-

4 Chejfiec ,,Osnowy organizacji instrumientalnego choziaj
stwa* 1937 r.
5 jw. str. 90.
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wiasciwie sporzadzito plan zuzycia narzedzi
gdyz zbyt niski przewiduje koszt narzedzi.
Planowanie wskaznika 0,69% na rok 1955 jest
oczywistym dowodem nieprzeanalizowania za-
gadnienia, jak winny ksztaltowaé sie koszty
narzedzi w unowoczesnionych fabrykach pro-
dukciji silnikowej.

Analizo wskaznikéw

asortymentowych narzedzi

pv rugim zagadnieniem kontroli wskazniko-

wej jest kontrola wskaznikéw udziatu
poszczegllnych gtéwnych asortymentéw na-
rzedzi w ogélnym koszcie zuzycia.

Podane juz w przykltadach zuzycie narzedzi
tngcych dotyczylo 6 gtdbwnych asortymentéw.
Warto$¢ ich zuzycia zestawiono w tablicy 4.

Analiza wartosci tych wskaznikébw w poro6-
wnaniu ze wskaznikami branzowo pokrewnych
zakladow moglaby da¢ witasciwg ocene planu.
Tabela 4 nie moze wiec w peini by¢ podstawa
do krytyki wskaznikéw, ale pewne wnioski da-
dza sie wyciggna¢. Np. wiekszy udziat w kosz-
tach takich narzedzi jak wiertla, frezy, jest
zawsze charakterystyczny dla produkcji seryj-
nej, oprzyrzadowanej: maly udziat wiertet
Swiadczy, ze nie sg w petni wykorzystane mozli-
wosci taniej obrébki na wiertarkach itp.

Natomiast niektore roznice stwierdzone w ru-
bryce 6 i 8 tabl. 8 miedzy planowaniem i rze-
czywistoscig dla tej samej fabryki wymagaty
blizszego wyjasnienia. W tym celu autor prze-
prowadzit analize catoksztattu gospodarki narze-
dziowej, a w szczegodlnosci w wypozyczalni na-
rzedzi. Okazato sie, ze frezy majg niskie zuzy-
cie tylko pozornie, gdyz w szafkach na wielu
stanowiskach maszynowych frezarek znajdo-
wata sie znaczna iloS¢ niezinwentaryzowanych
frezéw z okresu okupacji wskutek tego ich zu-
zycie nie przeszto formalnie przez kartoteke
wypozyczalni narzedzi. Gwintowniki i wiertla
zas posiadaly daleko wyzszy rzeczywisty wspot-
czynnik przedwczesnych zniszczenh, niz to przy-
jeto w planowaniu. Duzy procent wsrdd zalogi
robotnikéw Swiezo-przyuczonych byt przyczyna
duzej ilosci potaman gwintownikéw i wiertet,
szczeg6lnie o matych $rednicach.

k
L,p. Wskazniki W roku
1950 1955
1  Plan wartoscio-
wy produkcji 9518 000 zt 27 608 000 zt
2 Plan wartoscio-
wy zuzycia ha-
rzedzi tnacych 121 000 186 000
3. Wskaznik: poz.
2; poz. 1 1.27% 0,69%

Tabl. 3: Wskazniki kosztu narzedzi w planie szescio-
letnim pewnego przedsiebiorstwa.



plan zuzycia dla
fabryki silnikom

plan zuzycia dla fabryk
i obrabiarek (na 1 asorty-
ment wyrobu)

L Gléwne

> asn(z’rt%/g:jezri]ty suma V;f]ll(lf' suma

w ztotych 01/0 w ztotych

1 wiertta - 1.981 81 1.934
2 gwintowniki 889 3,6 710
3. narzynki 758 31 1.553
4, rozwiertarki 3.562 14,6 7.908
5. frezy 12.260 50,3 17.007
6. noze 4.963 20,3 13.918
7. narzedzia 24.413 100,0 43.030

tnace razem

Tabl. 4. Zestawienie wskaznikow

)

Z tego wynika, ze znajomo$¢ warunkéw pro-
dukcyjnych poréwnywanych zakladdéw jest nie-
zbedna dla nalezytej oceny krytycznej wskazni-
kéw asortymentowych narzedzi.

Wskaznik kosztu zuzycia narzedzi
na maszynogodzine

rl-i rzecim probierzem kontroli wskazmikowej
XL jest obliczenie kosztu zuzycia narzedzi na
1 maszynogodzine produkcyjna.

Dla analizowanych wyzej wypadkéw zostaly

dla przykiadu poréwnawczego obliczone dwa
wskazniki w tablicy 5.

S Fabryk
Wyszczegdlnienie Fabryka silnikow ob?ab%rik
L p. sktadrdkdw wskaznikowych (plan) (sprawozdanie)
1 koszt narzedzi
tngcych ogotem 24413 —zt 7 44123 —zt
2 planowana ilo$é 86400 godz. 11256. —godz.
maszyno-godzin
3. wskaznik kosztu 028zt m-g 039 zt m—g.

narzedzi tngcych
na maszynogodz.
(poz. I):(poz.2)

Tabl. 5: Przyktad wskaznikéw kosztu narzedzi tnacych
na maszynogodzine.

Z tablicy widaé, ze rzeczywisty koszt narze-
dzi thagcych w fabryce obrabiarek wypadt pra-
wie 0 40% wiecej niz planuje sie dla fabryki
silnikbw przemystowych.

Mimo, ze na og6t koszt narzedzi wypada dla
fabryk obrabiarek nieco wyzszy, to jednak koszt
0,39 zH/m-godz. jest za wysoki. Wedlug bowiem
danych statystycznych przemystu polskiego

4 ditto str. 93 (po przeliczeniu),

rzeczywiste zuzycie
w fabryce obrabiarek
(og6tem) za okres 6 m-cy

Zaktady “Dynamo,,
w 1935 r.
(dla poréwnania) 6

o suma 0/0 wskaznik

zt 0
u

45 4533.— 10,3 11,9
1,7 2412 — 55 141
3,6 1.817.— 41 13,6
184 4.751.— 10,8 35
39,5 9.930.— 225 22,2
32,3 20.580.— 46,8 34,7
100,0 44123 — 100,0 100,0

asortymentowych dla narzedzi tnacych.

sprzed 1939 roku koszt narzedzi ksztattowat sie
okoto 0,20-1-0,30 z/m-godz. Wysokos¢ wskazni-
ka tego ttumaczy zlg gospodarke narzedziowg
w tej fabryce, co juz wskazano wyze;.

Dla przedsiebiorstwa analizowanego w tabl.
3 wskazniki kosztu zuzycia narzedzi na maszy-
nogodzine wypadaja za nisko, co potwierdza
stusznos$¢ krytycznego ustosunkowania sie do
planu narzedziowego tego przedsiebiorstwa.
Obliczenie wskaznikow podaje tablica 6.

planowanie na rok

L p. Wskazniki
1950 1955
koszty zuzycia 121.000. —zt 186.000—zt
narzedzi
2. ilos¢ 598.000m.- g 1.207.000m.—g.

maszynogodzin

3. wskaznik
(poz.l):(poz, 2)

0,20z/m.—g.  0,15zl/m—g,

Tabl. 6: Przyktad obliczania wskaznika godzinowego
kosztu zuzycia narzedzi.

Wskaznik na rok 1955 budzi zbyt powazne
watpliwosci, czy zostanie osiggniety postep
techniczny przy tak niskim udziale w tym na-
rzedzi. Przeciez obecny postep techniczny cha-
rakteryzuje sie miedzy innymi réwniez wzros-
tem wskaznika kosztéw narzedzi na maszyno-
godzine. Wzrost kosztéw narzedzi z 15% na 40%
kosztéw robocizny bezposredniej, nie jest rzad-
koscig w zagranicznych przodujgcych fabry-
kach, stosujacych najnowsze metody obrébki
metali.

Nalezy tu jednak zaznaczy¢, ze nie zawsze
wysoki wskaznik zuzycia godzinowego Swiadczy
0 postepie technicznym: czesto jest to wynikiem
zlej gospodarki narzedziowej, a fabryka bynaj-
mniej nie jest w stanie stosowa¢ najnowsze
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metody technologiczne. Tak bylo w analizowa-
nej dla przykiadu fabryce obrabiarek.

Wskazniki wagowe

Przy planowaniu w skali ogoélnopanstwowej
spotka¢ sie mozna ze stosowaniem wskaz-
nikbw wagowego zuzycia narzedzi. Wskaz-
nik ten okresla w kilogramach na 1 tone
wyrobu gotowego. Np. dla fabryki obra-
biarek z tablicy 5 waga zuzytych narze-
dzi wynosita 99527 kg, a waga gotowych
wyroboéw okolo 225 t o wartosci 1465000 zio-
tych. W takim wypadku wskaznik wagowego
zuzycia bedzie przy przecietnej cenie wagowej
narzedzi.

995,27

225* W R
44.123.—
99527 44,3 zikg

Jest to dosy¢ wysoka cena, ktéra Swiadczy
0 bardzo powaznym udziale asortymentéw
Z grupy drogich narzedzi, $rednia cena Wago-
wa narzedzi waha sie od 30 do 40 zl/kg. Natu-
ralnie chodzi tu o narzedzia wykonane w wiek-
szosci ze stali szybkotngcej petnowartosciowe;.

Przy analizie wydajnosci narzedzi spotkac
sie mozna ze wskaznikami kosztu zuzycia narze-
dzi na 1 kg zeskrawanego nim wiora. Tablica
7 przedstawia wilasnie takg .analize kosztéw
skrawania (uwzgledniajgc tylko koszt narze-
dzia) przy roznych rodzajach narzedzi. Spo-
rzadzono jg na podstawie Zzrodet niemieckich
przy przewarto$ciowaniu 1 Rm.= 15 z.

Pomijajac noze tokarskie, ktore sg pod tym
wzgledem najtanszymi narzedziami, tablicy 7
wida¢, ze wiertta wykazuja stosunkowo malty
koszt skrawania np. dla wiertta 0 10 mm—1 kg
zeskrawanych wioréw kosztuje 2,4 zi, gdy tym-
czasem dla frezéw palcowych tejze 0 10 mm —

K. A. FIEDOSIEJEW

Plan techniczno - finansowy
przedsiebiorstwa

przemystoweqo

Publikacja ukazata sie naktadem Polskich

Wydawnictw Gospodarczych. Przekiadu

i opracowania dokonat Gléwny Instytut
Pracy

Stron 161 Cena 4,50 zitotych
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Koszty zuzycia narzedzi w zikg

Snri‘;‘;' zeskrawanych wiéréw
Narzedzia w narzedzia z narzedzia z
mm, uchwytem uchwytem
cylindrycznym stozkowym
wiertta spi- 25 62,0
ralne 5 81
10 18 24
15 0,83 1,05
20 0,6 0,6
frezy placowe 5 66,9
do ztobkow 10 34,5 55,50
15 49,50
20 45,0
wstepne na golowe wsleptio na galowo
frezy trzpie- 5 60,0 87,0 _ —
niowe 10 24,0 36,0 34,2 49,5
walczotow.e 15 16,5 24,0 21,0 31,5
20 135 21,0 16,5 255
25 - — 135 21,0
30 — - 12,0 18,75
frezy walcowe o 9,0 135 — -
75 75 12,0 — —

Tabl. 7: Koszty skrawania przy réznych narzedziach
w zi/kg zeskrawanego widra.

1kg wioréw kosztuje 55,50 zt. Z zestawienia tez
wynika niewspotmierna wysoka nieekonomicz-
nos¢ matych narzedzi. Przecietnie w fabryce,
ktéra stosuje zarébwno drogie erozwiertaki
i przeciggacze, jak réwniez i pilniki Slusarskie,
koszty narzedzi (bez narzedzi pomiarowych)
wynoszg przecietnie 0,45 zt na 1 kg zeskrawa-
nego wiora.

Jednakze zaleznie od rodzaju i asortymentu
produkcji wskaznik tep moze sie waha¢ nawet
w do$¢ duzych granicach, bo od 0,10 do 3,0
zt/kg widra. Wystarczy tylko zaznaczy¢, ze na-
wet przy tym samym asortymencie wyrobdw,
ale mniejszym co do wielkoSci wymiardw,
wskaznik ten bedzie inny, bo wiekszy nawet
0 50%.

Jesli przyjmie sie Srednig cene narzedzi ze
stali szybkotngcej jako 35 ztkg i wskaznik kosz-
tu zuzycia narzedzi na 1 kg widra jako 0,45
zt/kg — to wskaznik wagowego zuzycia narze-
dzi na wage zeskrawanych widréw bedzie jako

0,45
~ — okoto 0,013 zikg

czyli na 1 tone wioréw zuzywa sie 13 kg narze-
dzi tngcych.

Metoda kontroli wskaznikowej w planowa-
niu zuzycia narzedzi jest metodag bardzo wygod-
na i szybkg w stosowaniu, ale niestety w na-
szym przemy$le nie prowadzono dotychczas od-
powiedniej statystyki. A przeciez racjonalne
planowanie gospodarcze w duzej mierze bazuje
sie na wskazZnikach techniczno-ekonomicznych.
Wobec tego dalszy planowy rozwdj naszej gos-
podarki narzedziowej wymaga, aby planowanie
zuzycia narzedzi zostalo oparte na zebranych
sprawdzonych i przeanalizowanych wskazni-
kach techniczno-ekonomicznych.

Romuald Wotk



Z A R z A D Z A N I E

TADEUSZ WASILIEW

f ‘

O niebezpieczenstwie ,,przeorganizowania““

jednostek aparatu zarzgadzania

IEDOROZWOJ organizacyjny jest w *

naszych zarzadach niedostatkiem o
wiele rzadszym niz przerosty organi-

zacyjne. Oba te mankamenty wywodzg #

sie zresztg ze wspllnego zZrodia, kto-
rym jest niezrozumienie potrzeb organiza-
cyjnych, tj. tych potrzeb, ktére wiasnie kazag
jakas jednostke rozczionkowa¢ na szereg
wspoidziatajacych czesci.

Rozcztonkowanie to znajduje swdj wyraz w
zarzadach w wyodrebnieniu tzw. komérek or-
ganizacyjnych, jposiadajacych ten praktyczny
sens, ze pewna grupa ludzi otrzymuje trwale
oddzielne, wspoélne zadanie. W krancowym przy-
padku moze to by¢ pojedynczy cziowiek.

Charakter tego zadania wykazuje rézny sto-
pieh ztozonoscil, innymi stowy — rzecz nie wy-
wodzi sie z jakiej$s konkretnej specjalizacji u po-
szczegoblnych ludzi. W komdérce inwestycyjnej
spotykamy inzynieréw wszelkich specjalnosci,
zaopatrzeniowcéw, finansistow, personel ogol-
no-administracyjny itd. Podobnych przyktadow
mozna by przytoczy¢é wiele. Natomiast to, co
taczy tych ludzi w jeden zespdt i co ich wyraz-
nie oddziela od reszty zarzadu, to wspélna praca
przy pewnym wyodrebniajgcym sie zadaniu.
Jest to oczywiscie zupetnie niepodobne do po-
dziatu, jaki wykazuja warsztaty, rozpadajace
sie np. w fabryce maszyn na odlewnie, kuZnie,
stolarnie, obrébke mechaniczng, obrdbke ter-
miczng, montaz itd. Gdyby usitowaé¢ podebraé
analogie w organizacji fabrycznej, to pod pew-
nymi zastrzezeniami nalezaloby ukaza¢ jg w
postaci nastepujgcych oddziatow (w tej samej
fabryce): oddziat miocarn, oddziatl sieczkarn,
oddziat zniwiarek itd.

Dopiero w ramach takiego podziatu pracy
wystepuje drobniejszy podzial, ukazujacy juz
czesto wyrazng specjalizacje.

Nalezy tu chwile zastanowi¢ sie, dlaczego nie
grupujemy ludzi w zarzadzie wedtug ich specjal-
nosci, co obiecywatoby m. in. znaczne uproszcze-
nie zadania ,komarkowym* kierownikom, kté-
rzy znalezliby sie wowczas w tej sytuacji, co
np. majster kuzni, majagcy u siebie samych ko-

i Poza takimi rzadkimi wyjatkami, jak hala maszyn, cen-
trala telefoniczna lub tp.

wali, lub majster stolarni, dyrygujacy tylko
stolarzami.

Jest zrozumiatym wymogiem, azeby cele czy

. zainteresowania elementarnego kolektywu, ob-

jetego komorka organizacyjna, bylty mozliwie
szeroko, rozlegle ustawione. Im dalej sie pa-
trzy, tym wiecej sie widzi. Dlatego niedobrze
jest, kiedy komorke wewnatrz- posiekano na
waskie kawaiki. Ma to zresztag od razu i bezpo-
Srednie nastepstwa,- (ze pracownik z jednego
takiego odcinka przestaje czu¢ sie wspoétodpo-
wiedzialnym nawet za najblizej' sasiadujgce
i tkwi niekiedy nawet niewykorzystany, choc
obok jest nadmiar roboty, zupetnie dlan dostep-
nej, — Oto jest powod, dla ktérego uchwata
Rzadu z 12 maja 1950 r.Rwrecz zakazata w za-
sadzie rozdziela¢ dzialy zarzaddéw na mniejsze
komareczki.

Zadomowione przyzwyczajenie do mnogich
.kratek® na schematach (ktére do niedawna
byly chlubg rutynowanych organizatoréw) po-
woduje, ze to samo zlo przemycane jest czasem
nadal... pod nazwg ,stanowisk pracy“. Te
.Stanowiska pracy“ nie tylko niekiedy odgra-
dzajg bardzo nieistotne odcienie specjalizaciji,
ale i wrecz poszczegolne wycinki tej samej ro-
boty.

Piszacy te stowa miat niedawno sposobnosc
oglada¢ ,nieoficjalny“ schemat organizacyjny
komorki kontroli jakosci produkcji w pewnej
jednostce wysokiego szczebla, rozdzielajgcy
calg jej kilkunastoosobowag obsade na jedno-
osobowe ,stanowiska pracy”, miedzy ktorymi
granice wyznaczalo np. geograficzne potozenie
skadingd zupetnie jednorodnych zaktadéw pod-
leglych. Jest to wyrazne wkroczenie ze struk-
turg nateren normowania obsady (czy nawet—
normowania czasu pracy), oczywiscie wkrocze-
nie z metoda nieodpowiednia.

Naturalnie czym innym"jest wyliczenie obsady
komorki zaréwno od strony potrzebnych w skia-
dzie jej specjalistow, jak i co do ogdlnej liczeb-
nosci. Warto wspomnie¢, ze doktadnie te samag
posta¢ — i to samo falszywe znaczenie — po-
siadajg takie uzasadnienia do obliczenia eta-
tbw w zarzadach, ktére polegajg na wyspecyfi-

20 organizacji przemystu kluczowego.
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kowaniu zajecia kazdego poszczegolnego praco-
wnika, wyspecyfikowaniu, usitujgcym wynalez¢
u kazdego z nich rzekome odrebnosci zadan.

Takie zludne w tresci, a sztywne w formie
rozstawienie kazdego czilowieka na jakim$
sztucznie wydzielonym odcinku — w rzeczy-
wistoSci po prostu uprzedza tylko o nieuchron-
nym ztym wykorzystaniu obsady pracowniczej,
0 biurokratycznym ograniczaniu udzialu po-
szczegblnego cztowieka w zbiorowym zadaniu
do mniej lub wiecej przypadkowego fragmentu,
stowem — o nieudolnosci kierownictwa, ktore
nie potrafi podporzadkowanym zespotem ope-
rowac¢ stosownie do zmiennych potrzeb chwili,
lecz usituje sprosta¢ wymaganiom zycia jakas
uniwersalng geometrig kratek na schemacie.-

Tego rodzaju specyfikacje stanowig typowy
przerost organizacyjny, ktoéry jest przekrocze-
niem granicy potrzeb organizacyjnych i m. in.
pocigga za sobg przerost w obsadzie.

Rzecz nie jest oczywiscie uzalezniona od wiel-
kosci obsady komorki. Jezeli sie spotyka ztgczo-
nych w jednej komérce ludzi, ktérym powierzo-
no: ochrone przeciwpozarowa, akcje socjalna,
zaopatrywanie biura w materialy piSmienne,
nadzor nad transportem, rejestraturg kancela-
ryjng i przepisywanie na maszynach, to jest
gruntownym niezrozumieniem sensu organiza-
cji, kiedy cale to zbiorowisko podawane jest
jako ,jeden® dziat.

Oficer strazy ogniowe] nie pomoze maszy-
nistkom ani referentowi socjalnemu, a rejestra-
torka nie wiele miataby do powiedzenia przy
planowaniu transportu. Tu nie tylko wolno, ale
1trzeba pokaza¢ oddzielne kratki, nawet jesli
w ten sposoéb ukaze sie niepelne obcigzenie nie-
ktorych ludzi.

Obok tego prostego i najbardziej masowego
rodzaju ,przeorganizowania“ zarzgdéw spoty-
kamy i przypadki zawilsze, mozna by rzec —
zamaskowane. W istocie opierajg sie one cze-
sto — po prostu o gre stow.

Wyjasnimy to na przyktadzie.

W kazdym niemal zarzadzie wyzszego szcze-
bla wystepuja zagadnienia organizacji jedno-
stek podlegtych. Dla $ledzenia za nimi i regulo-
wania tej strony dziatalnosci podlegtych jed-
nostek tworzy sie komoérki ,organizacyjne”.
Ale organizacja winna, jak wszystko, dopaso-
wywaé sie do zmieniajacych warunkéw, stawac
sie coraz bardziej doskonata, winna sie stawac
coraz sprawniejsza. Wtedy kto$ czasem wpada
na pomyst postawienia obok drugiej komorki
do ... usprawnien organizacyjnych.

Jezeli powiedzielismy, ze odrebnos¢ zadania,
a nie ilos¢ ludzi w komorce jest wiasciwym kry-
terium przy organizowaniu zarzgdu, to nie zna-
czy to, azeby wielko$¢ przedsiebiorstwa byla tez
bez znaczenia. Mianowicie jeden cztowiek moze
pemi¢ dwie rézne funkcje, o ile pomiesci sie to
w czasie i o ile nie wymagajg one zgofa juz w
praktyce nie tgczacych sie wiadomosci czy umie-
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jetnosci. Wtedy nie miatoby sensu rysowac dwu
kratek na schemacie dla tego samego cziowieka,
lecz trzeba pokazac¢ jedng, o dwu réznych zada-
niach. Jest jasne, ze wypadnie to stabiej, niz
u dwu odrebnych specjalistow. Ale chodzi prze-
ciez o efekt ekonomiczny. Trzeba policzy¢, czy
w malej fabryce lepiej mie¢ troche mniej wnik-
liwie zrobiony plan remontéw itp, czy tez
utrzymywac w tym celu oddzielnego ,gtéwnego
mechanika"“ .

Mechaniczne nasladowanie organizacji i du-
zych jednostek — w malych jednostkach jest
oczywiscie takze przerostem organizacyjnym,
obarczonym zwyklymi nastepstwami.

W tym miejscu bedzie tez zapewne wiasci-
wym powiedzie¢ w ogole o ekonomicznosci or-
ganizacji zarzadu. Wiemy, ze tzw. komorki
funkcjonalne odpowiadajg w pewnym znaczeniu
ré6znym punktom widzenia na ten sam przed-
miot: strona finansowa, strona technologiczna,
strona personalna itd. Im wiecej tych punktow
widzenia, im wiecej obrazéw z réznych stron,
tym pelniejsze i pewniejsze wyobrazenie o rze-
czy. Ale ta mnogos¢ kosztuje. Raz u gory, gdzie
trzeba dla niej szeregu komorek, po wtdre
u dotu, skad trzeba domagac sie roznych specjal-
nych danych, i trzeci raz znowuz u gory, gdzie
trzeba mniej lub wiecej jspecjalnego organu,
ktéry by przeprowadzat swego rodzaju integrac-
je tych czesciowych naswietlen i koordynacje
ich przygotowywania. Nie mozna do tego pod-
chodzi¢ z zadnym uniwersalnym szablonem.
Trzeba liczy¢ . . .

Organizacja zarzadu socjalistycznego przed-
siebiorstwa nie jest u nas jeszcze dzisiaj dzie-
dzing, w ktérej umielibySmy sie juz $miato po-
rusza€. Dlatego tez i nietatwo jest dzis méwic .
o bfedach organizacyjnych, a tym bardziej zdo-
by¢ sie na wyczerpanie tematu i jego rozklasyfi-
kowanie- Niemniej jednak w codziennej prakty-
ce dostrzega sie pewne niewatpliwe przegiecia,
ktorych ujemne skutki uzewnetrzniajg sie cho-
ciazby na odcinku liczebnosci obsady i celem
niniejszego artykutu byto zwrdci¢ na nie uwage.

Przerosty organizacyjne w obrebie jakiej$ po-
jedynczej jednostki, o jakich tu byla mowa, sg
oczywiscie tylko czeScig zagadnienia. Druga
czes¢ lezy w tym poszerzonym polu widzenia,
jakiego dostarcza administracyjny kompleks
gospodarczy, skladajacy sie z wielu jednostek
lub nawet z wielu w sobie juz zlozonych organi-
zmoOw gospodarczych. Zdarzy¢ sie tu moga cale
zbedne poziomy organizacyjne, ktére scalajg
jakie$ przypadkowe konglomeraty, wymagajace
jeszcze raz ponownego scalenia na wyzszym
szczeblu. Do innego przerostu organizacyjnego
prowadzi upodobanie do nadmiernej samowy-
starczalnoscig wyprowadzane z obowigzujgcej
samodzielnosci, ktéra przeciez nie wymaga, aby
wszystko sobie robi¢ we wlasnym zakresie.

i Spotykane tez i w obrebie pojedynczej jednostki, miedzy
poszczegdlnymi komérkami. Stad wiasnie sekcje czy referaty
statystyki i sprawozdawczosci w kazdym dziale, stad nadmiar
sekretariatdw i inna tego rodzaju falszywa ,decentralizacja".



Mozna tu podac taki drobny, ale jakze cha-
rakterystyczny przyktad: kazda najmniejsza
jednostka, ktéra ma wiasny samochod, prowadzi
w pelnym zakresie catg gospodarke samocho-
dowa, zajmuje sie remontami, garazowaniem,
kupnem materiatdw pednych, wyliczaniem za-
robkéw kierowcow, i nie na ostatek — spra-
wozdawczoscia. Mimo materialnych trudnosci

datoby sie przeciez cos tu zmieni¢, scentralizo-
wac.

OR G A TE

JOZEF BOHDANOWICZ

Albo z innej dziedziny: kazdy urzad czuje sie
w obowigzku od poczatku komponowac sobie
instrukcje kancelaryjng. lle to kosztuje zacho-
du: — a skutek niezawsze przeciez jest najlep-

Szy- _
Organizacja jest dziedzing, w ktérej najmniej
jest miejsca na szablon, w ktorej najwiecej
trzeba stale bada¢ warunki i mozliwosci. W uwa-
gach niniejszych chodzito o wskazanie, jak
tatwo tu pobtadzi¢, jesli sie o tym zapomina.

Tadeusz Wasiljew

C H NI K A

Maszyna anality czna

ozpowszechnienie rachunkowych ma-
R szyn analitycznych w Polsce jest
znikome. Niniejszy artykut jest
préba rzucenia nieco Swiatta na cel
0golny, do spetnienia ktdrego maszy-
ny te zbudowano, na warunki, jakie w
przedsiebiorstwie (biurze) spetnione by¢ po-
winny, by maszyny te w ogole pracowaé tam
mogly, na typowy techniczny charakter pracy,
jaki trzeba mie¢ na wzgledzie, wprowadzajgc
maszyny do przedsiebiorstwa, wreszcie — na
role czynnika ludzkiego, posrednio czy bez-
posrednio zatrudnionego przy maszynach ana-
litycznych. Czytelnikbéw zainteresowanych tech-
niczng zasada dziatania maszyn i mechanikg
systemu pozwalam sobie skierowac¢ do artyku-
low, jakie na ten temat ukazaly sie w miesiecz-
nikach technicznych. 1
Maszyna analityczna, moéwigc doktadniej —
zesp6t maszyn analitycznych — jest narzedziem
pracy dla masowego, automatycznego i szyb-
kiego rachunku. Metoda pracy polega na spel-
nianiu dwoch podstawowych czynnos$ci: (1)
czynnosci przygotowawczej, wykonywanej recz-
nie przy zastosowaniu maszyny pomocniczej;
istotg tej czynnosSci jest przygotowanie (w po-
staci technicznej) materiatlu rachunkowego dla
wlasdciwej maszyny analitycznej zwanej tabu-
latorem; (2) czynnosci wiasciwej tzn. automa-
tycznego liczenia sktadnikow (materiat rachun-
kowy) wiozonych w postaci technicznej do ta-
bulatora; istota czynnosci tej polega na otrzy-

1 ..Tasmowa produkcja cyfr". Horyzonty Techniki Nr 1,
1948 r. ,.Liczymy elektrycznie” Mechanik — Nr 2, 1951 r.

maniu wyniku rachunkowego w postaci zesta-
wienia o zgdanym uktadzie, catkowicie opraco-
wanego przez maszyne; wkiad pracy ludzkiej
ograniczyt sie do podania automatowi materia-
tu rachunkowego.

Dodawanie wzglednie odejmowanie jest ta-
twym dzialaniem arytmetycznym o ile nie
wchodza w gre wielkie masy skiadnikow ra-
chunkowych (materiat rachunkowy). Tam,
gdzie ilosciowa masa sktadnikéw w przedsie-
biorstwie (biurze) siega dziesigtek lub setek
tysiecy a nawet milionéw na przestrzeni jed-
nego miesigca, wowczas to proste dziatanie sta-
je sie rzeczywistym problemem, jesli je pra-
gniemy rozwigza¢ minimalnym naktadem cza-
su i pracy, a wiec — najmniejszym kosztem.

Gdyby zadanie polegato na jednorazowym
dodaniu sktadnikéw! Organ kontroli przedsie-
biorstwa ustala korelacje sktadnikéw powsta-
tych w okresie rachunkowym pod r6znymi ka-
tami widzenia. Stgd manipulacja ,wyproduko-
wanymi“ skiadnikami liczbowymi w okresie
obrachunkowym stwarza koniecznosc¢ wielokrot-
nego powracania do tych samych liczb wyjscio-
wych; ilos¢ ich wzrasta i staje sie iloczynem
niezmiennej za dany okres ilosci skfadnikow,
pomnozonej przez mnoznik okreslonych potrzeb
celem ustalenia wygospodarowanych efektow
dziatalnosci zaktadu pracy.

Powstajgca stad iloSciowa masa skiladnikéw
stworzyla potrzebe konstruowania maszyn do
liczenia, mogacych szybko dostarcza¢ aktual-
nych wynikéw cyfrowych.
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Maszyny analityczne znajdujg sie na gérnym
szczeblu stopniowo osigganych w tej dziedzinie
udoskonalen technicznych. Nowoczesha maszy-
na posiada moznos¢ dodania w ciggu godziny
90000 sktadnikéw dziesieciocyfrowych tub 9000
skladnikéw 80-cyfrowych kazdy. Jest to
maksymalna wydajnos¢ . liczenia maszyny,
praktycznie wykorzystywana w ogolnych gra-
nicach od 10 do 50%.

Wprowadzenie maszyn analitycznych do
przedsiebiorstwa czyli zatozenia instalacji win-
no poprzedzi¢ spetnienie sie pewnych warun-
kow. Nie bedziemy instalowa¢ kosztownych
maszyn dlatego tylko, ze sa one najsprawniej-
szym narzedziem rachunku. Nie przemyslanym
postepowaniem moglibySmy spowodowaé wie-
cej szkod niz pozytku.

Przede wszystkim zaklad pracy powinien
dysponowa¢ taka masg cyfr jednorodnych,
ktore: (1) beda nadawac sie do zautomatyzo-
wanego opracowania maszynowego, (2) zapew-
nig maszynom dostateczne obcigzenie pod ka-
tem widzenia ich amortyzacji, (3) uzasadnig
korzysci dokonanej inwestycji. Lecz i spelnie-
nie sie tych warunkéw moze byc¢ tylko ziudze-
niem optacalnosci o ile przed zainstalowaniem
maszyn nie siegniemy gtebiej do istoty mecha-
nizowania czynnosci rachunkowych i do dal-
szych warunkéw mechariizacje uzasadniajacych.

Im czynnosci jest wiecej tym wiecej powsta-
je ,kosztéw ptaconych czasem.”. Przyrzad po-
mocniczy w biurowej pracy urzednika reduku-
je zuzycie czasu, pomnaza ilos¢ identycznych
manipulacyj, wykonywanych w tym samym
czasie. Celowi temu stuzy np. maszyna do pisa-
nia, powielania, otwierania kopert, numerator.
To wszystko, co zwieksza celowos¢ dziatania
ludzkiego lub co pomniejsza koszt ptacony cza-
sem mozemy zwigzaC z pojeciem organizaciji.
Wymienione przyrzady pomocnicze sg niewat-
pliwym przyczynkiem usprawniajgcym prace
biurowa, lecz usprawnienie to realizujg na dos¢
waskim jej odcinku. Nie wprowadzajg one
jeszcze do biura tego, co nazywamy tadem w
calym tego stowa znaczeniu, bowiem wprowa-
dza go mozg a nie maszyna.

Przez pojecie tadu biurowego rozumiemy za-
chowanie takiej kolejnosci odbywajacych sie
czynnosci od poczatku ich powstawania do
chwili ich zakonczenia, by po pierwsze magt
by¢ najekonomiczniej spetniany cel, jaki powo-
tat do zycia jednostke gospodarcza, po drugie —
by kazda czynnos¢ w tonie samej jednostki, jak
réwniez we wszystkich czynnosciach wigzgcych
ja ze Swiatem zewnetrznym mogta odbywac
sie najpredzej i najlepiej, po trzecie — by
kierownictwo jednostki posiadalo moznosc
stwierdzania — réwniez z minimalng stratg
czasu — stan aktualnych interes6w w rozumie-
niu statycznym i dynamicznym.

Biuro moze dysponowaé¢ wieloma pomocami
technicznymi, lecz tadu w nim nie bedzie, je-
zeli kierownictwo nie zdotalo skoordynowac
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poczynan ludzkich z jego pomocniczym narze-
dziem wykonawczym, jakim jest, miedzy inny-
mi, maszyna do liczenia; innymi stowy o ile
cztowiek nie zorganizowat pracy, nie ustalit
najbardziej celowej i logicznej kolejnosci ma-
jacych sie odbywac czynnosci, nie wnidst tadu,
twdrczej pracy mysli w postaci organizacii.

Maszyna analityczna samym charakterem
swej pracy wchodzi gteboko w organizm przed-
siebiorstwa.

Warunkiem zapewniajacym wiasciwg eks-
ploatacje maszyn analitycznych jest istnienie
tadu organizacyjnego w przedsiebiorstwie. Wy-
raza sie on: (a) w wyraznie ustalonym zakre-
sie dziatania, (b) w przejrzystym schemacie
organizacyjnym, (c) w opracowanym szczego-
towo planie kont, zsynchronizowanym z sche-
matem organizacyjnym przedsiebiorstwa. Nie-
odzownym uzupetnieniem tego planu jest nada-
nie liczbowych symboli dla kazdego konta, re-
prezentujacego grupe poje¢ lub pojecie Scisle
zindywidualizowane.

Tak opracowany plan kont pozwoli — nie
tylko dla potrzeb najpilniejszych, lecz i na naj-
blizsza przysztos¢ — ustali¢ miejsca powsta-
wania najbardziej masowych problemoéw ra-
chunkowych i zastanawia¢ sie nad sposobami
ich pokonywania.

Teraz rozpoczyna sie nastepny etap ujecia
masowych cyfr w Sciste karby tadu organiza-
cyjnego. Gdy nie 'bedzie on przemyslany do
konca, gdy dla ufatwienia pracy pozwolimy so-
bie na improwizacje, gdy nie zmusimy wyobra-
zni do pracy dla odtworzenia niedalekiej rze-
czywistosci, zatracimy obraz dziatalnosci pod
ciezarem cyfrowych szczego6tow, ktérych nie be-
dziemy w stanie rozrzuci¢ na konta z goéry
przewidziane.

Nie umniejszamy roli specjalistéw planowa-
nia technicznego produkcji lub administracji
zaktadu pracy. Jesli jednak zgodzimy sie, ze
planowanie jest tylko srodkiem do gtéwnego ce-
lu, jakim jest osiggniecie efektéw gospodar-
czych, wéwczas bedziemy musieli réwniez zgo-
dzi¢ sie, ze sensem pracy rachunkowej jest u-
jawnianie efektow gospodarczych komorki
dysponujgcej interesami przedsiebiorstwa. Ro-
zumna wspotpraca gtéwnego ksiegowego z tech-
nikiem, kaze poszukiwa¢ takich narzedzi ra-
chunku, ktoére bedg mogly te efekty ujawnic
w najkrotszym czasie.

Jesli wybér padt na zastosowanie maszyn
analitycznych, woéwczas nie tudzmy sie, ze ma-
szyna sama zrobi ,cuda“. Jest ona podobnym
narzedziem pracy urzednika, jakim jest néz to-
karski w reku rzemies$lnika. Samag swag obecno-
Scig nie zaprowadzi w biurze tadu i organiza-
cji. Jest ona tylko doskonatym narzedziem do
realizacji przemyslanej i opracowanej organi-
zacji zagadnien rachunkowych i dlatego zada
stworzenia jej odpowiednich, technicznych wa-
runkéw pracy.



Poszukujgc najbardziej trafnego przyktadu
oddania charakteru pracy maszyn analitycz-
nych zatrzymujemy sie nad typowym warszta-
tem produkcyjnym, przerabiajgcym surowiec
(stal, drzewo, wiékno) na wyrdb gotowy (szy-
na kolejowa, mebel, tkanina).

Warsztat produkcyjny wymaga obrabiarek.
Reprezentujg one sobg kapitat zainwestowany
do wytwarzania dalszych débr pod warunkiem,
Zze obrabiarki nie beda staly bezczynnie, lecz
bedga wykonywaé czynnosci dla jakich je zbu-
dowano. Pracowa¢ bedag wowczas, gdy biuro
koncepcyjne warsztatu opracuje dla nich szcze-
gotowe zadania, rysunki, gdy kazdej obrabiar-
ce bedzie przeznaczone Scisle okre$lone zada-
nie, gdy kierownictwo warsztatu zdobedzie su-
rowce i gdy posiada¢ bedzie fachowcoéw do kie-
rowania pracg maszyn. Stosunek przestoju ma-
szyn do czasu ich pracy pozwoli na orientacje,
czy koncepcja produkcji byta wilasciwie zapla-
nowana, czy zainwestowanie spotecznego kapi-
tatu nie ulega marnotrawstwu.

Moéwiac pokrotce — prawidtowe funkcjono-
wanie warsztatu wymaga w tym wypadku:
koncepciji, planu, fachowcoéw, surowca i obra-
biarek. Pomiedzy pracg warsztatu produkcyj-
nego a praca zespotu (instalacji) maszyn ana-
litycznych zachodzi analogia. Instalacja ma-
szyn analitycznych jest roOwniez warsztatem
produkujgcym dobro niematerialne (cyfry, ze-
stawienia), dobro pomocnicze, niezmiernie
istotne dla celowej gospodarki dobrami mate-
rialnymi. Funkcjonowanie i tego szczeg6lnego
warsztatu wymaga posiadania koncepciji, pla-
nu, fachowcéw, surowca i obrabiarek, ktorymi
sg ponad wszelka watpliwo$sé maszyny anali-
tyczne.

Znaczna szybkos¢ tabulatora (réwniez ma-
szyn pomocniczych, pracujacych podobnie au-
tomatycznie jak tabulator), zdolnos¢ dodawa-
nia kilku Ilub kilkunastu tysiecy skftadnikéw
W ciggu godziny wymaga namystu przed zapro-
wadzeniem maszyn czy masa cyfr majgca ulec
zmechanizowanemu rachunkowi, uzasadni wy-
datek na inwestycje maszynowa. Instalacja
oparta na zdrowych zasadach kalkulacyjnych
przyniesie za sobg o0szczednosci osobowe i —
czego nie da sie czestokro¢ zmierzy¢ miernikiem
wartosci materialnej — znakomicie przys$pie-
szy otrzymywanie koncowych wynikéw cyfro-
wych.

Pierwszym zadaniem administracji jest pe-
riodyczne dostarczanie kierownictwu przedsie-
biorstwa tych danych cyfrowych, ktére sg abso-
lutnie niezbedne do podtrzymania jego zycia:
sktadniki wyptat, bilansu miesiecznego, ustala-
nie biezacych sald dluznikéw, wierzycieli, stany
zapaséw materiatlowych, koszty wlasne. Te za
gadnienia idg ,na pierwszy ogien“. Lecz wnikli-
we kierownictwo i kontrola zada czego$ wiecej,
zada cyfr analitycznych, ktére pozwolg na do-
glebne zadanie intereséw przedsiebiorstwa, np.

stopien wykorzystania maszyn, stosunek wy-
ptaconych roboczo-godzin w poszczegolnych
specjalnosciach rzemiesiniczych, analiza chodli-
wosci materiatdbw magazynowanych, obcigzenie
i wykorzystanie transportu wewnetrzno-fa-
brycznego itd., itd.

W warunkach normalnych cyfry te sg dostar-
czane gdy czas pozwoli, gdy sa ludzie posta-
wieni do tego celu. Niejednokrotnie kierownic-
two jest tu zdane na przypadkowos¢. Otoz
wprowadzenie maszyn analitycznych da regu-
larne otrzymywaniem tych cyfr, a beda one sta-
nowi¢ produkt poboczny liczb uzytych do usta-
lania wspomnianych przed chwilg zagadnien
kapitalnych tzn., ze otrzymanie tego produktu
pobocznego nie bedzie sie wigzaé¢ z powieksza-
niem naktadéw osobowych i bedzie wynikiem
tylko zwiekszenia maszyno-godzin maszyn ana-
litycznych.

Praca maszyny analitycznej, podobnie jak
praca obrabiarek produkcyjnych, opiera sie na
Scistym planie.

Tokarz ma przed sobg rysunek techniczny.
Pracownik obstugujgcy tabulator — wzor ze-
stawienia, ktory tabulator ma opracowa¢, i od-
powiednio maszyne swa do tej pracy nastawi.
Pierwszym warunkiem zbudowania planu jest
jasno sprecyzowany cel, ktdry maszyna anali-
tyczna ma osiggnaé, zdanie sobie jasno sprawy,
jakie liczby i w jakim porzadku utozone na ze-
stawieniu dostarczy tabulator w koncowym
efekcie swej pracy.

Ustalenie celu jest wynikiem wyposrodkowa-
nia rzeczywistych potrzeb przedsiebiorstwa i
technicznych mozliwosci maszyn, ktére, mimo
swej znacznej elastycznosci, posiadajg rowniez
swe granice (np. ograniczona ilo$¢ licznikow).
Celem gltéwnym moze byc¢ obliczanie robocizny
brutto lub netto, fakturowanie pradu lub gazu,
wystawianie polis i kwitow ubezpieczeniowych,
prowadzenie kosztéw wtasnych, rachunkow bie-
zacych, statystyka ubezpieczen, materiatowka.

Z chwila powziecia decyzji co do celu osta-
tecznego zaczyna sie przygotowanie drobiazgo-
wego planu roboczego, tzn. zaplanowanie ko-
lejnego odbywania sie czynnosci przygotowaw-
czych recznych i maszynowych. Tu rozpoczyna
sie wlasciwa praca organizacyjna na maszy-
nach analitycznych. Jakos¢ i termin otrzymania
efektéw koncowych zaleze¢ bedzie od sposobu
rozwigzania probleméw wstepnych. | tu naste-
puje analogia pomiedzy praca obrabiarek
w warsztacie produkcyjnym a pracg maszyn
analitycznych. Na nic nie zda sie praca biura
konstrukcyjnego, jesli wykonawca biuro fa-
brykacyjne — nie potrafi rozplanowac jej rea-
lizaciji.

Opracowywanie planéw roboczych wymaga
obecnosci fachowca — organizatora. Nie moze
on pracowaé, zrozumiate, w oderwaniu od po
trzeb przedsiebiorstwa instalujgcego maszyny.
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W momencie zakladania instalacji nastepuje
Scista wspotpraca pomiedzy nim — znawcg ma-
szyn, a przedsiebiorstwem — znawcg swych po-
trzeb. Przedsiebiorstwo stawia problemy. Fa-
chowiec ustala wspdlnie z przedsiebiorstwem
wzOr ostatecznych zestawien, obieg dokumen-
tdw majgcych wplyw na prace maszyn, tresc,
jaka ma by¢ na tych dokumentach zamieszcza-
na, wzory specjalnych drukéw (karty dziurko-
wane) odczytywanych przez maszyny, przebieg
pracy i kolejnos¢ przebiegu na kazdym typie
maszyny, przygotowuje maszyny do ruchu, w
stala terminy, w jakich maszyny maja przy-
nies¢ wyniki cyfrowe, opiniuje- opracowang
przez przedsiebiorstwo cyfrowg symbolistyke
pojec.

Lecz przedsiebiorstwo wprowadzajgc maszy-
ny nie moze poprzesta¢c na tym jednym fa-
chowcu. Powinno ono przy jego pomocy wy-
szkoli¢ personel (operatoréw), ktérzy beda ob-
stugiwa¢ maszyny analityczne. Od stopnia ich
wyszkolenia i przygotowania do tej specjalnej
pracy zaleze¢ bedzie powodzenie instalacji.

Maszyna analityczna, podobnie jak tokarka
czy frezarka, wymaga swego surowca. Metal
jest surowcem dla tokarki i frezarki, a papier—
dla maszyny analitycznej. Surowiec maszyn
analitycznych posiada dwie odmienne postacie:
(a) formularz biurowy, (b) druk specjalny,
reprezentujgcy sobg cienki karton o Scistych
i niezmiennych wymiarach tzw. karte dziurko-
wana.

Miedzy ogdlnie znanymi maszynami do licze-
nia a maszyng analityczng zachodzi zasadnicza
réznica: dotychczas znane u nas maszyny do li-
czenia nie posiadaty moznosci odczytywania pis-
ma recznego lub pisma szyfrowanego. Dla po-
stugiwania sie tymi maszynami wystarcza for-
mularz zapetniony liczbami. Wzrok odczytuje
zawarte na nim cyfry, a reka ruchami palcow
wprowadza liczby po kolei do maszyny rachun-
kowej. Maszyna analityczna nie ma wprawdzie
zdalnosci odczytywania pisma recznego, moze
natomiast odczyta¢ szyfr cyfrowy lub alfabe-
tyczny, zamieszczony w postaci otworéw (per-
foracji) na kartonie. Stad powstaje koniecz-
no$¢ posiadania surowca papierowego w dwo-
jakiej postaci: formularza o dowolnym wyglg-
dzie i wymiarze, skad bedag przeniesione liczby
(lub litery i liczby) wspomnianym szyfrem na
karton. Formularz zwykly przybiera postaé
formularza technicznego.

Wydziurkowane karty odpowiednio uporzad-
kowane wkfadamy do tabulatora, ktéry bedzie
odczytywaé kolejno karte po karcie i nanosic¢
automatycznie na arkusz odczytane wzgl. po-
liczone wartosci. Usprawnienie w stosunku do
dawnych osiggnie¢ jest oczywiste: tam szyb-
kos¢ absorbowania sktadnikéw przez maszyne
zalezna od zrecznosci reki, tu — szybko$é
przyjmowania materiatu i jego odczytywania
uzalezniona li tylko od rozwigzah konstrukcyj-
no-technicznych.
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Surowiec w postaci kart dziurkowanych
przybiera powazng mase i objetos¢ w instala-
cji maszyn analitycznych. System ten wymaga
indywidualnego potraktowania kazdej zaszio-
sci rachunkowej a wiec wydziurkowania od-
rebnej karty na kazdg zaszlos¢. llos¢ zuzywa-
nych kart zalezna jest od masy zasziosci, jaka
ma ulec zmechanizowanemu rachunkowi. Kar-
ty raz uzyte, tzn. wydziurkowane, stanowig
skapitalizowang prace. Od tej chwili zawarte
w kartach sktadniki liczbowe zaczynajg repre-
zentowa¢ sobg utrwalong posta¢ techniczna,
zrozumialg dla maszyny i umozliwiajgcg ich
analize sposobem mechanicznym. Karta przy-
pomina w pewnym stopniu zarejestrowane
dzwieki na plycie ebonitowej, z tg jednak roz-
nica, ze plyta zalozona na patefon odda wy-
tacznie melodie utrwalong w czasie nagrania,
natomiast karty moga przyczynia¢ sie do do-
starczania coraz to innych zestawienn (przekro-
je!) zaleznie od porzadku, w jakim je dobierze-
my przed wlozeniem do tabulatora.

poczatkowg maszyna systemu jest dziur-
| karka, bedaca tgcznikiem pomiedzy for-
mularzem a kartg, ostatnig — tabulator. Po-
miedzy tymi dwoma maszynami znajduje sie
szereg maszyn pomocniczych. Dobor ich zalezy
od celu, do spehienia ktérego powotano insta-
lacje do zycia.

Najbardziej typowymi maszynami pomocni-
czymi to sprawdzarka i sorter.

Zadaniem sprawdzarki jest ustalanie bledow
popetnionych podczas dziurkowania.

Sorter dobiera automatycznie karty o tych
samych cechach (symbolach) charakteryzuja-
cych analizowane warto$ci. Na przykfad: par-
tia materiatlu rachunkowego reprezentuje sobg
stos kart ulozonych w dowolnym porzadku, a
bedacych wierng transpozycjg kart roboczych
zamowien wewnetrzno-fabrycznych i zamoéwien
na zewnatrz. Zadanie sortera polegatoby w
pierwszym rzedzie na takim rozdziale kart, by
karty dotyczace zamdwien wewnetrznych i ze-
whnetrznych, byly dobrane oddzielnie. Czynno$é
te spetni sorter, rozkladajgc automatycznie kar-
ty na dwie partie z szybkoScig 400 kart na mi-
nute.

Pomiedzy powszechnie znanymi maszynami
do liczenia a maszyng analityczng zachodzi
jeszcze jedna rdznica. Maszyny typu pierwsze-
go skonstruowane sa przewaznie do wykony-
wania typowego dzialania arytmetycznego
w typowy sposéb. Whnikanie pracownika w jej
konstrukcje nie przyniesie — poza zaspokoje-
niem ciekawosci — korzysci praktycznej w ro-
dzaju bardziej racjonalnego wykorzystania ma-
szyny. Maszyny analityczne — kazdy odrebny
ich typ — sa wprawdzie pomys$lane do wyko-
nywania zadan okreslonych, (dziurkarka —
dziurkuje, sorter — sortuje, tabulator — liczy
i pisze) jednak spos6b wykonywania kazdej
czynnosci moze by¢ dostosowywany do dowol-
nego celu przez odpowiednie nastawienie ma-



szyny. Maszyny te, précz wspomnianych przed
chwilg mozliwosci potencjalnych, stanowigcych
0 ich atrakcyjnosci, moga by¢ na zadanie na-
bywcy zaopatrywane fabrycznie w wyposaze-
nie specjalne, dostosowane do najekonomicz-
niejszego i najelastyczniejszego rozwigzywania
konkretnych probleméw rachunkowych.

Szybko$¢ maszyn jest rdzna. Dziurkarki
1 sprawdzarki, powodowane ruchami reki, ma-
ja wydajnos¢ obracajacg sie w granicach 80—
150 kart na godzine ; sorter — posiada statg
szybkos$¢ 24000 karto-przepuszczan na godzine;
tabulator — maksimum — 9000 kart w tym
samym czasie.

Stad widzimy, Ze organizujac instalacje, pra-
gnac zapewni¢ najbardziej harmonijng i celo-
wg prace maszyn, dazac do unikania przesto-
jow nie nalezy szczedzi¢ wysitkow dla ustalenia
odpowiedniego doboru ilosciowego i jakoSciowe-
go zamawianych maszyn. Pominiecie, zdawato-
by sie, drobnego szczeg6tu moze nastepnie zem-
Sci¢ sie kosztem przedtuzania terminéw otrzy-
mywania opracowan ostatecznych.

Jesli po tych wywodach czytelnik uswiadomi
sobie réznice, jaka zachodzi pomiedzy naby-
ciem dla biura arytmometru, a kupnem kom-

pletu maszyn analitycznych, wowczas paralela.

przeprowadzona pomiedzy warsztatem produk-
cyjnym i instalacjag maszyn analitycznych cel
swoj spetnita.

Autor daleki jest od zamiaru odstraszania
reflektantow na maszyny analityczne przed za-
prowadzeniem tej inwestycji. Zamiarem bylo
rzucenie Swiatta na techniczng strone i istote
zagadnienia. Maszyny z pewnoscig spetnig swe
zadanie (w wypadku przeciwnym nie bylyby
budowane) o ile osoba troszczaca sie o dobro
przedsiebiorstwa, ktérym kieruje, nie tylko zdo-
bedzie sie na powziecie mysli dokonania u-
sprawnienia, lecz bedzie owiana troska, by
trafnie rzuconej mysli zapewni¢ warunki rea-
lizacji.

Z apoznaliSmy sie ogdlnie z czynnoSciami,
jakie powinny poprzedzi¢ uruchomienie
instalacji. Drogowskazem winien by¢ zdrowy
sens i rachunek. Nie spotkamy sie tu z potrze-
bg siegania do tajnikdw wyzszej matematyki
ani potrzebe studiowania podrecznikow z dzie-
dziny pradéw stabych. Wystarczy znajomosé
czterech dziatan arytmetycznych, wyobrazZnia,
wytrwatos¢ i cierpliwos¢. To wszystko. Na po-
czatku — rzecz zrozumiata — beda trudnosci;
postaramy sie dociec przyczyn ich powsta-
wania.

Warsztat produkcyjny buduje robotnik, in-
zynier i technik, a prowadzi personel tech-
niczny o skromniejszych kwalifikacjach za-
wodowych — majster i rzemiesinik pod nad-
zorem technika lub inzyniera. Zaréwno perso-
nel techniczny, jak i wykonawczy zros$niety
jest, a przynajmniej otrzaskany z zagadnienia-

mi technicznymi. Pojecia i ich istota w rodza-
ju kalkulacji czasu, kalkulacji kosztu, rento-
wnosci, umiejetno$¢ czytania rysunkow tech-
nicznych lub postugiwania sie przyrzadami po-
miarowymi, kontrolujgcymi rezultat pracy, ka-
zdemu jest znany. Jesli do warsztatu zgtosit
sie poszukiwany tokarz moze zaraz przystgpic
do pracy bez tracenia stéw i czasu; wyznacza
mu sie maszyne, dostaje rysunek, narzedzie po-
mocnicze i juz wie, co ma z tym robic.

Czynnosci, decyzje techniczne i takiez po-
jecia obracajg sie w zespole pracowniczym wy-
szkolonym lub doswiadczonym technicznie.
Nikt nie staje wobec zgota obcych probleméw,
a nawet jesli na takie natrafi tatwo z nimi
poradzi, postugujac sie juz nabytg wiedzg tech-
niczna.

A w wypadku maszyn analitycznych?

Tu, mamy wrazenie, zblizyliSmy sie do isto-
ty zagadnienia. Tu jest przyczyna poczatko-
wych  zgrzytbw. Oswojenie,- sie¢ personelu
biurowego z nowoscig, jakg do rgk swych o
trzymuje w postaci arytmometru, sumatora,
maszyny kalkulacyjnej, nie napotyka na tru-
dnosci. Wystarczy uwazna obserwacja mani-
pulacji obeznanego z maszyng pracownika, by
zrozumie¢ sposéb dziatania, samemu nauczyc
sie powodowa¢ maszyng i natychmiast dostrzec
korzysci praktyczne, jakie przynosi.

W wypadku maszyn analitycznych rzecz ma
sie zgota odmiennie.

Mozna ostatecznie, w stosunkowo krotkim
czasie, wyttumaczy¢ laikowi role, jaka spetnia
karta dziurkowana, role maszyn pozostatych,
lecz nauczy¢ go w tym samym czasie umiejet-
nego powodowania maszynami jest niepodo-
bienstwem tym bardziej, ze znajomos¢ dotych-
czasowych maszyn biurowych nie stwarza pod-
staw do snucia analogii.

Poniewaz umiejetnos¢ postugiwania sie tymi
maszynami nie jest jeszcze przedmiotem wy-
ktadéw ani na polskich uczelniach technicznych,
ani na pozostatych, przeto utarta sie opinia u
tych, ktérzy co$ kiedy$ o nich styszeli lub je
po raz pierwszy zobaczyli w ruchu, Zze praca
na maszynach Hollerith to — ,czarna magia“.
W rzeczy samej kto maszyny dostaje do rak,
jako narzedzie swej codziennej pracy? Inzy-
nier, technik, elektryk? Zwykli pracownicy
biurowi, rozporzadzajgcy przewaznie elemen-
tarnym wyksztalceniem handlowym, ktorzy
z typowymi zagadnieniami technicznymi badz
organizacyjnymi nigdy nie mieli do czynienia.
Instalacje uruchamia z reguly osoba obca w sto-
sunku do przedsiebiorstwa. Przystosowuje
ja do spemiania typowej pracy, dla ktorej in-
stalacja zostata przede wszystkim pomyslana;
zapoznaje osobe zdolniejsza (i sprytniejsza)
z fundamentalnymi arkanami tabulatora i po-
dejScia organizacyjnego na waskim odcinku



potrzeb tej witasdnie instalacji i na tym jego
rola zazwyczaj sie konczy. Kierownikiem in-
stalacji pozostaje niejednokrotnie osoba zna-
jaca prace maszyn najbardziej ogolnie i, jesli
chodzi o sztuke poznania maszyn, pozostajgca
na tasce podszkolonego przez organizatora pod-
wladnego, a dyrekcja, ktéra zainicjowata u-
sprawnienie i 0 nim ostatecznie zadecydowata
poprzestaje teraz, gdy maszyny idg, na formu-
towaniu zadan i oczekuje wynikow.

Operatorzy czy kierownictwo instalacji opar-
tej —mjak widzieliSmy — na zasadach czysto
technicznych, nie muszg by¢ technikami z wy-
ksztalcenia. Posiadany przez nich zmyst tech-
niczny lub wyrobienie tego zmystu przez gteb-
sze zainteresowanie sie pracg maszyn analitycz-
nych powinien normalnie wystarczy¢ do zrozu-
mienia technicznych zwigzkéw przyczynowych,
wsrdéd ktérych przyszio im codziennie obracac
sie i do zupetnie poprawnego postugiwania sie
maszynami. Chodzi tylko o posiadanie tego
zmystu lub o wyrobienie go w sobie. Pierwsza
cecha umystowos$ci poteguje sie, a druga — nar
byta — pogtebia sie, o ile czlowiek posiada do
tej specjalnej pracy zamitowanie i o ile prace
te polubi. Wéwczas, po pokonaniu wstepnych
trudnosci, po ,otrzaskaniu sie* z nowym ty-
pem maszyny, przyjdzie zrozumienie jej tech-
niki. Jako stopien nastepny — krytyczne za-
stanawianie sie o wartosci tego, co juz zbudo-
wano, a nastepnie — préby udoskonalania stanu
aktualnego, czyli racjonalizatorstwo i postep.
O ile zainteresowania nie bedzie nie stanie po-
dejscia technicznego — nie bedzie i zrozumie-
nia. Praca przybierze charakter skostniatego
szablonu. Olbrzymi potencjat maszyn i ich mo-
zliwosci nie bedzie wykorzystany.

Maszyny, ktére mowi¢ nie moga, beda obar-
czane odpowiedzialnoscig za ewentualne bieza-
ce trudnosci i powoli, stopniowo zacznie ucie-
ra¢ sie zdanie — nie tylko w bezposrednim
otoczeniu pracownikéw instalacji, ze maszyny
niewiele sa warte.

Zgadzamy sie, ze wydanie, obiektywnego sadu
o wynikach pracy maszyn nie jest flatwe.
Pierwszym warunkiem wydania opinii w ogodle
jest znajomos¢ techniki organizacyjnej na tych
specjalnych maszynach i tego, co maszyny sg
w stanie da¢, znajomos¢ warunkow, jakie win-
ny by¢ spetnione, by méc stawia¢ maszynom o-
kreSlone zadania. Znajomo$¢ warunkéw wigze
sie z kolei z poznaniem ogdlnego celu, do spel-
nienia ktérego zaprowadzono maszyny, z za-
Znajomieniem sie z organizacjg poczgtkowo
zaprowadzong, z posiadaniem moznosci porow-
nania, jakie rdéznice zachodzg pomiedzy obec-
nie wykonywang praca a zalozeniami, z moz-
noscig wyrobienia sadu, czy pierwotnie pomy-
Slana organizacja nie posiada zasadniczych bite-
déw, wzglednie czy wprowadzone w miedzycza-
sie zmiany organizacyjne posiadaly swe uza-
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sadnienie. Stad widzimy, ze kontrola powinna
by¢ dokonywana fachowo i ze wymaga dotar-
cia do podstaw, na jakich instalacje oparto.

O ile autorem instalacji byt fachowiec wzgle-
dnie dlugoletni praktyk pracujacy w tej dzie-
dzinie na kierowniczym stanowisku, nalezy
przyja¢, ze nie byto bledéw w iloSciowym i ja-
kosciowym doborze maszyn. Analiza rzekome-
go zlego funkcjonowania instalacji, wykaze
z wszelkim prawdopodobienstwem, ze wino-
wajcg byla zla organizacja pracy i to ng; wielu
odcinkach.

Przyczyny
instalaciji:

niewtasciwego funkcjonowania

(1) Symbolistyke poje¢ opracowywat niezna-

jacy zasad dzialania maszyn; (2) btedne postu-
giwanie sie poprawnie opracowang symbolisty-
ka; (3) btedy popetniane na dokumentach ory-
ginalnych (formularzach) wskutek: (a) nie-
wypeltnianie pewnych miejsc trescia, ktére mu-
sialy by¢ wypelniane zgodnie z instrukcja,
(b) nieprzestrzeganie ustalonej kolejnosci za-
petniania formularzy trescig, (c) wypetnianie
rubryk pismem nieczytelnym, dopuszczajgcym
dwuznacznosci; (i) brak opracowania przej-
rzystych harmonograméw odrebnych i kolej-
nych czynnosci dla kazdej pracy maszynowej,
a w razie ich istnienia — nieprzestrzeganie po-
rzadku ustalonego harmonogramami; (5) nie-
terminowe nadsylanie dokumentéw do biura
opracowan maszynowych wzglednie nadsytanie
materiatu nie kompletnego lub nadsytanie go
wbrew ustalonemu porzadkowi; (6) nieumie-
jetnos¢ stopniowego przygotowywania materia-
tu na maszynach, nadchodzacego w okresach
zmniejszonego natezenia pracy, by tym sposo-
bem ztagodzi¢ wysitek, na jaki trzeba sie zdo-
by¢ w okresach szczytowego natezenia pracy;
(7) brak umiejetnego zorganizowania kontroli
wynikéw dostarczanych przez maszyny. Baga-
telizowanie postugiwania sie kartami probny-
mi i cyframi kontrolnymi. Nie mozemy zapo-
mina¢ o tym, ze maszyny analityczne wykonu-
ja znaczng prace mechaniczng i elektrycz-
ng, bez poréwnania wiekszg od ogdlnie znanych
maszyn do liczenia. Drobna usterka techniczna
zawsze jest mozliwa, lecz od nas tylko zalezy —
od tego, jak prace zorganizujemy na wilasnym
odcinku, by modc te usterki natychmiast uja-
wiac; (8) oddawanie maszyn do rgk osob zu-
petnie surowych, umiejgcych maszyny urucha-
mia¢ i zatrzymywac, lecz nie rozumiejgcych,
jakie w tej chwili zadanie maszyna ma speic
i jaki wyglad powinno posiada¢ zestawienie, by
je moc wzrokiem kontrolowac; (9) nieuswiado-
miony personel pomocniczy, wypetniajacy for-
mularze, a wiec posiadajgcy wplyw na jakos¢
dostarczanego materialu maszynom, o roli, jakag
maszyny spehiaja oraz o skutkach ich nie
precyzyjnej pracy; (10) pozostawienie instala-
cji wlasnemu losowi zanim kierownictwo jej
zdazyto przekonac sie, ze dobrany zespst ope-



ratorobw dorost do samodzielnej pracy; (11)
pokutujgca tu i O6wdzie mentalnos¢, oparta na
kwietyzmie, a stad na wygodnym rozumowa-
niu: ,Maszyna jest od tego, by robita“.

(

Rysunek techniczny podpisany jest przez
kreSlarza i sprawdzajgcego. Surowiec przy-
chodzacy na warsztat sprawdza odbior tech-
niczny. Wyroby z tego surowca sprawdza
réwniez odbiér techniczny, niejednokrotnie —
odbiorca, reprezentujacy nabywce wyrobu go-
towego. Wyréb gotowy na fabryce podlega tym
samym czynnosciom odbiorczym. Przytoczone
przyktady kontroli fabrycznej stanowig inte-
gralne skfadniki tadu panujgcego na fabryce.
Jest ona usankcjonowana zwyczajami wynikty-
mi z potrzeb zycia i nikt nie dziwi sie jej ist-
nieniu.

Nie mozemy wyobrazi¢ sobie sprawnie funk-
cjonujacej instalacji maszyn analitycznych,
na ktérej nie panowatby analogiczny porzadek
i stata kontrola tego co sie robi. Przez pojecie
kontroli nie rozumiemy dorywczo wykonywanej
inspekcji zewnetrznej, lecz zachowywanie sta-
tej jasnoSci postepowania przez tych, ktorzy
.Kreca" sie przy maszynach. Kantrola polega na
statym i pelnym kontrolowaniu tego, co
ma by¢ w danej chwili robione i na znajomo-
Sci  sposobéw natychmiastowej i najskutecz-
niejszej kontroli tego, co maszyna robi wzgled-
nie co zrobita. Kazdy operator staje w ten spo-
so6b w roli odbiorcy fabrycznego. Stad widzimy,
jak powazng spetnia on role i dlatego nie nale-
zy stawia¢ go na rownym poziomie ze zwyklym
urzednikiem biurowym — dyskontujgcym swe
ogoélne wyksztatcenie. Operator nie tylko postu-
guje sie maszyng analityczng, lecz powinien
rozumie¢ techniczny sposéb jej pracy. Stad za-
wod operatora jest czyms$ posrednim pomie-
dzy zawodem urzednika a technika, ze zdecy-
dowang przewagg momentu technicznego. Ope-
rator nie czujacy, nie rozumiejacy maszyny
i jej prace, nie wniesie nic pozytywnego do pra-
cowniczego kolektywu instalacji. Natomiast o-
perator zglebiajgcy mozliwosci swej maszyny
i rozumiejgcy prace na niej wykonywana, bez
wzgledu na spos6b nastawienia maszyny, staje
sie prawdziwym , kapitatem instalacji“ i tylko
na takich ludziach instalacja opiera¢ sie moze.

Maszyna analityczna posiada powazng zdol-

no$¢ produkcyjng ze wzgledu na swe szybkie
obroty.

Brak miejsca nie pozwala przytoczy¢ ob-
szerniej korzysci, jakie przynoszg maszyny a-
nalityczne. Poprzestajemy na dwoch przykia-
dach: szczegétowym i og6lnym.

Szwajcaria np. zmechanizowata na calym
swym obszarze przy pomocy maszyn analitycz-
nych fakturowanie rozmoéw telefonicznych
miejscowych i zamiejscowych oraz fakturowa-
nie optat posiadaczom radioodbiornikéw. Insta-

lacja sklada sie m. in. z 6 sorteréw, 4 kolato-
réw, 12 tabulatorow, 4 dziurkarek sumarycz-
nych. Przy pomocy tych maszyn wystawiane sg
miesiecznie rachunki dla 1 miliona posiadaczy
radio i dla 500000 uczestnikéw obrotu telefo-
nicznego. Zmechanizowanie fakturowania spo-

Przekroje

wodowato obnizenie kosztu wlasnego wystawie-
nia rachunku za telefon i radio; obnizka wy-
niosta odpowiednio 55% i 43%, przynoszac
rocznie oszczednosci w wysokosci fr. szw.
1300000- Wzigwszy pod uwage powiklania ra-
chunkowe, wynikajace z r6znych taryf rozméw
telefonicznych, zadania tej instalacji do fa-
twych nie nalezg, poniewaz zakres jej pracy
obejmuje obszar panstwa oraz poniewaz ,pro-
dukcja“ jej jest przeznaczona na zewnatrz, a
wiec faktury nie moga zawiera¢ btedéw. Funk-
cjonowanie tak powaznej instalacji dowodzi, ze
zdyscyplinowana praca urzednikéw rozrzuco-
nych nie na terenie jednego przedsiebiorstwa,
lecz w calym panstwie, moze dziata¢ i dziatac¢
dobrze, jesli organizacja nie zawiedzie.

Zamieszczony wykres pochodzi z pracy au-
tora radzieckiego2 Jest to wynik niezmiernie
ciekawej pracy badawczej, zmierzajacej do
zdobycia podstaw, ktére bylyby pomocne dla
poréwnania czasu, jaki jest niezbedny dla doko-
nania rachunku analitycznego metoda reczna,
potautomatyczng przy zastosowaniu zwyklej
maszyny do liczenia oraz przy uzyciu maszyn
analitycznych. Wykres pokazuje czas niezbed-
ny do opracowania 20000 oryginalnych* doku-
mentow, biorgc pod uwage rowng ilos¢ prze-

2 I. S. Bulgakow — Sczotnyje Masziny, Cze$¢ |, Maszgiz,
1950 — Moskwa.
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krojow analitycznych, wynikajacych z tych do-
kumentéw. Prosta 1 wyobraza czas opracowa-
nia recznego z pomoca liczydel; prosta 2 —
Czas opracowania recznego z pomocg maszyny
sumujgcej; prosta 3 — czas opracowania z po-
mocg maszyn analitycznych. Praca nie podaje
blizszych wyliczen, na ktérych wykres oparto,
niemniej jednak mozemy sie orientowaé, jak

IRENA GOGUT

znaczng oszczednosS€¢ czasu przynoszg maszyny
analityczne.

Fundamentem tej oszczednosci jest uprzed-
nia praca koncepcyjna przestudiowana w szcze-
goétach, o ktérej nie mozemy zapominaé, zamie-
rzajgc instalowa¢ maszyny analityczne.

J6zef Bohdanowicz

Znormalizowany uktad klawiatury

W maszynach do pisania

D DLUZSZEGO czasu odczuwamy

brak maszynistek, a raczej brak ma-

szynistek wykwalifikowanych. Nie

majac wyboru z koniecznosci godzi-

my sie na stabe, zupetnie nieprzygo-
towane do swego zawodu i piszgce bez zadnego
systemu, czy metody. Rzadko spotykamy ma-
szynistki postugujgce sie metodg mnemotech-
niczng, 10-palcowag, co wiecej — mozna powie-
dzie¢, ze metoda ta jest niedoceniana, a nawet
czesto lekcewazona.

Stanowisko takie jest bledne, poniewaz brak
metody wptywa ujemnie na wydajnosc¢ pracy.
Stosowanie metody mnemotechnicznej ma du-
Ze znaczenie w pracy: (1) maszynistka nie traci
Czasu na ustawiczne przenoszenie wzroku
Z przepisywanego tekstu na klawiature i ma-
szynopis, (2) zapobiega czesciowo ostabieniu
wzroku, wszelkie za$ dolegliwosci fizyczne od-
bijajac sie na systemie nerwowym maszynist-
ki dziatajg hamujgco na tempo pracy.

Aby jednak metoda mnemotechniczna zna-
lazta w pelni zastosowanie, nalezy znormalizo-
wac ukiad klawiatury w maszynach do pisa-
nia. Ustalenie jednolitej klawiatury, wigzac sie
Scisle z rozpowszechnieniem metody mnemotech-
nicznej, odbije sie bardzo korzystnie na wy-
dajnosci pracy maszynistek, gdyz zapobiegnie
to zahamowaniu pracy przy zmianie maszyny,
a palce przyzwyczajone do ustalonej tastatury
bedg nabiera¢ coraz wiekszej techniki.

Sprawa znormalizowania klawiatury byla
rozpatrywana niejednokrotnie. Z wielu daw-
nych projektéw na uwage zastuguje szczegdl-
nie projekt prof. Jozefa Kapuscinskiego, za-
mieszczony w roku 1930 w numerach 44—45
.Stenografa Polskiego”.

Aby jednolita klawiatura spetnita swoje za-
danie, musi uwzgledni¢ nastepujgce przestan-
ki: (1) czestotliwosc liter, cyfr i znakow w
jezyku polskim, (2) sasiedztwo liter, (3) site
i tatwos¢ uderzenia poszczeg6lnych palcow.
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Badajac szereg réznorodnych tekstéw moze-
my ustali¢, jak czesto w jezyku polskim wyste-
puja poszczegodlne litery, cyfry czy znaki.

Tab. 1

Czestotliwosc¢l Czestotliwosé

Litery \ procentach - w procentach
a 8,31 z 0,58
i 8,13 $ 0,58
0 7,88 ¢ 0,33
e 6,54 f 0,27
n 5,73 i 0,24
z 5,63 = 0,21
w 5,02 — 0,16
r 4,64 1 (jeden) 0,14
c 4,44 5 0,08
s 4,00 i 0,05
y 3,89 / 0,03
p 3,47 : 0,03
t 3,23 2 0,03
d 3,18 3 0,03
k 316 4 0,03

l+jeden 2,28+0,14 6 0,03
m 2,14 7 0.03
i 2,06 8 0,03
u 1,97 9 0,03
t 1,93 1 0,03
h 1,52 v (rzymskie pie¢) 0,03
g 1,46 7 0,01
b 1,24 0.01
6 111 % 0,01
0 1,08 8 0,01

1,04 g 0,01
9 1,99 i((rzymskie dins.) 0,01
0,89 & 0,01

Opierajagc sie na podanej tabeli mozemy obli-
czy¢ w procentach ile uderzen przypada na po-
szczegdlne palce przy zastosowaniu tzw. ,uni-
wersalnego ukladu klawiatury* do jezyka pol-
skiego.

W obliczeniach naszych weZmiemy pod uwage
tylko 27 znakéw, majgcych stale miejsce w
wszystkich uktadach klawiatur, uzywanych w
Polsce (rys. 1), pozostate litery: a, € §, ¢, Z

1 Tabela czestotliwosci zostata opracowana przez Z. Boett-
chera w Gidwnym Instytucie Pracy.



z, N, 6, oraz znaki przestankowe i cyfry musimy
pominaé, poniewaz sa rozmieszczane w rozny
sposOb oraz przypada na nie tgcznie tylko 7,83%.

Wedtug obliczen obcigzenie palcéw przedsta-
wia sie jak nastepuje:

palce reki lewej palce reki prawej

maly 12,21% maty 5,40%
Serdeczny 9,03% serdeczny 10,16%
$rodkowy 14,16% Srodkowy 11,29%
wskazujacy 10,87% wskazujacy 19,05%

Taki ukitad tastrow powoduje, ze palec maly
lewej reki ma wieksze obcigzenie, zaréwno od
wskazujgcego tejze reki, jak i srodkowego reki
prawe;j.

Podobnie przedstawia sie sprawa z serdecz-
nym palcem reki prawej, ktory musi wykonac
niemal tyle uderzen, co Srodkowy.

Przyczyny nadmiernego obcigzenia jpalcow w
stosunku do sity ich uderzen oraz ich elastycz-
nosci sa nastepujgce:

(1) — palec maly lewej reki — najstabszy
lnajmniej elastyczny uderza litere ,a“, stojgca
na pierwszym miejscu pod wzgledem czestotli-
wosci oraz litere ,y“, rowniez bardzo czesto
uzywang w jezyku polskim,

(2) — na palec serdeczny lewej reki o sta-
bych mozliwosciach technicznych przypadaja
2 litery: w i s, zajmujace jedno z pierwszych
miejsc w wykazie czestotliwosci,

(3) — dla palca wskazujacego lewej reki,
najbardziej -sprawnego fizycznie, przeznacza
sie: (a) w rzedzie zasadniczym — litery: g i/,
stojagce na 22 i 32 miejscu w wykazie;
(b) w rzedzie pierwszym — bardzo rzadko spo-
tykang w jezyku polskikm litere v.

Powyzsze zestawienie wykazuje jasho, ze w
dotychczas stosowanych uktadach klawiatur
obcigzanie palcow nie jest proporcjonalne do
ich sprawnosci.

Takie ugrupowanie tastrow wplywa ujemnie
na szybkos¢ pisania, a poniewaz pisanie na ma-
szynach odgrywa bardzo powazng role w zyciu
gospodarczym, czego wyrazem jest chochy stale
rosngca potrzeba wykwalifikowanych maszy-
nistek, dlatego nalezy obmysli¢ nowy ukiad
klawiatury, w ktorym czcionki bytyby rozsta-
wione racjonalnie.

Ten nowy ukilad klawiatury musi by¢ uspra-
wiedliwiony wzgledami technicznymi. Usuwa-
jac zbedne wysitki matych i serdecznych palcow
i przerzucajac wiekszo$¢ pracy na palce wska-
zujace i srodkowe, podniesiemy technike pisa-
nia. Ponadto przyczynimy sie do tatwiejszej
konserwacji maszyny, gdyz koncentrujgc wiek-
szo$¢ uderzen w srodkowej czesci maszyny od-
cigzamy boki, w ktérych drazki literowe ude-
rzaja mniej rébwno i wymagaja wiekszej sily.

Ale, jak wspomnieliSmy wyzej® nie wystar-
czy rozstawic¢ czcionki w ten sposéb, aby w su-
mie ilo$¢ uderzen przypadajaca na kazdy pa-
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Rys. i

lec byta proporcjonalna do jego sity, zrecznosci
V wytrzymaitosSci.

Przy opracowaniu tastatury musimy uwzgled-
ni¢ jeszcze sasiedztwo liter, czyli sgsiedztwo
czcionek w mechanizmie dzwigniowym. Nie
mozna umieszcza¢ obok siebie takich liter,
ktére razem stanowig czesto spotykana grupe.

Z kilkuset mozliwych w jezyku polskim po-
tagczen literowych podajemy tylko te grupy,
ktorych czestotliwo$s¢ wynosi ponad 1 procent

(tab.2). . ©j
Tab. 2
Grupy Czestotliwos¢ Grupy Czestotliwosé
literowe w %% literowe W % of°
A

ei.ie 2,88 ik.ki 118
inni 2,05 or, ro 114
ar,ra 2,00 ei.je 111
op po 1,61 do od 1,09
an.na 1,7 ak,ka 1,05
OW.wo 1,35 aw,wa 1,03
cz,zc 129 ci,ic 1,03
ez.ze 1,29 ad,da 1,02
ko.ok 1,19 ch 1,01

Biorgc pod uwage czestotliwos¢é grup litero-
wych widzymy, ze: i nie powinno by¢ umiesz-

czone obok : e n, k, c; a nie powinno by¢ u-
mieszczone obok : r, n, k, 10, d; o obok : p, w,
k, d, r; eobok :i, z j; za$ c nie powinno by¢

umieszczone obok : z h.

Ponadto nalezy zwroci¢ uwage na sasiedztwo
liter na klawiaturze, szczegolnie w kierunku
pionowym, chodzi bowiem o to, aby nie uderzac
tym samym palcem nastepujacych po sobie li-
ter tworzgcych czesto spotykane grupy.

Uwzgledniajac czestotliwos¢ liter, cyfr i zna-
kéw oraz grup literowych zdajemy sobie spra-
we, jak dalece klawiatura uniwersalna nie od-
powiada wiasciwosciom jezyka polskiego. Do-
dawanie do klawiatury uniwersalnej znakdw:
a ¢85S ¢ 2zl z 6—rozmieszczonych zresztg do-
wolnie w zaleznosci od pomystowosci mechani-
kéw, nie rozwigzuje kwestii. W rezultacie do
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Rys. 2
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dnia dzisiejszego postugujemy sie maszynami,
ktorych testatura nie jest dostosowana do na-
szego jezyka. Jako powdd podaje sie dwie za-
sadnicze kwestie: (1) aby przez znormalizowa-
nie klawiatury nie wywota¢ rewolucyjnych
zmian, ktére spowodowalyby chwilowe zamie-
szanie na odcinku pisania na maszynach.
(2) aby testatura polska nie odbiegata zbytnio
od uniwersalnej, gdyz zwiekszaloby to koszt
importowanych maszyn.

Powyzsze wzgledy nie powinny byc¢ jednak
czynnikiem decydujacym, jesli chodzi o tak
wazny moment jak usprawnienie techniki pi-
sania. Zastanowiwszy sie zresztg nad wymie-
nionymi wyzej punktami dojdziemy do przeko-
nania, ze: (1) planowe wprowadzenie polskiej
klawiatury nie wywota powazniejszych kompli-
kacji w zyciu gospodarczym; (2) jako konsu-
menci mozemy zamawia¢ maszyny dostosowane
do naszych potrzeb; (2) liczba pism w obcych
jezykach stanowi niewielki procent ogolnej
liczby pism na maszynie.

Przegladajgc testatury maszyn rdéznych pro-
dukcji spotykamy wiele ukfadéw odbiegajg-
cych czesciowo lub zupetnie od klawiatury uni-
wersalnej. Wezmy dla przyktadu belgijski u-
ktad znanej u nas maszyny ,ldeat*, albo uktad
klawiatury francuskiej i witoskiej (rys. 3) Ilub
wreszcie portugalski uktad ,Hatdy“ (rys. 4).
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Rys. 3

Zadna z podanych tu klawiatur nie wzoruje
sie na klawiaturze uniwersalnej. Dowodzi to,
ze mimo wielu zalet testatura uniwersalna nie
uwzglednia wiasciwosci tego czy innego jezy-
ka. Dlatego w ZSRR ukiad tastréw w maszy-
nach do pisania rézni sie zupetnie od klawiatu-
ry uniwersalnej, a widoczna jest troska o ra-
cjonalne obcigzenie palcow (rys. 5).

Problem wprowadzenia znormalizowanego
uktadu klawiatury w Polsce jest jednym z pod-
stawowych zadan organizacji pracy na odcin-
ku pisania na maszynach. Aby osiggna¢ jak
najlepszg technike pisania oraz utatwi¢ stoso-
wanie metody mnemotechnicznej, musimy
wprowadzi¢ klawiature, ktéra  spemiataby
wszystkie wyzej omdéwione warunki.

Za podstawe musimy wzig¢ uktad 42 klawi-
szowy tzn. uktad klawiatury najmniej rozbu-
dowanej. Dzieki temu, nie wprowadzajac zad-
nych zmian w ukfadzie zasadniczym, dojdzie-
my do najbardziej rozbudowanej klawiatury
0 46 klawiszach, dodajgc tylko po 1 klawiszu
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wedtug ustalonej kolejnosci. W zasadzie jed-
nak, ze wzgledu na duzg ilos¢ znakéw w naszym
jezyku, znormalizowana polska klawiatura po-
winna liczy¢ 46 klawiszy.

Z kolei nalezy sie zastanowi¢ nad tym. czy
wystarczy jeden 'typ ukladu klawiatury, czy
tez w zaleznosci od zastosowania maszyny po-
winno sie stworzy¢ specjalny typ dla banko-
wosci, specjalny — dla pism zwykiych itd.
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Wiele wzgledéw przemawia za koniecznoscig
ustalenia 2 uktaddéw: |—tekstowego i Il—licz-
bowego, poniewaz zredukowatoby to znacznie
potrzebe uzywania zmieniacza.

W uktadzie tekstowym w IV rzedzie na dole
bylyby rozmieszczone znaki dodatkowe: g, €
Sitd., w ukladzie liczbowym za$ — cyfry.

Wprowadzitoby to jednak nowe zamieszanie,
poniewaz w jednej instytucji musialyby istnie¢
2 typy maszyn; konieczno$¢ zas przeniesienia
maszynistki od maszyny jednego typu do dru-
giego wpltywalaby ujemnie na tempo pracy.

Ponadto stabym punktem ukladu tekstowego
byloby rozmieszczenie znakéw dodatkowych
w rzedzie 1V, ktéry przysparza najwie-
cej ktopotow, jesli chodzi o stosowanie metody
mnemotechnicznej. Zatem opierajgc sie na po-
wyzszych danych nalezy opracowac taki typ
klawiatury, ktéry okaze sie wygodny, zar6wno
przy pisaniu cyfr jak i tekstéw.
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/ Rys. 5
Celem osiggniecia jak najlepszej techniki
palcowania proponujemy wprowadzenie naste-
pujgcego ukiladu tastréw (rys. 6). t

Zaleznie od potrzeb klawisz

klawisz 1] mozna zmiefti¢ na R‘/Fl

klawisz & nal 1
. < | ol

klawisz i/\ } naJ

Gtoéwne cechy projektowanej klawiatury:
(1) Projektowana klawiatura pozwala na pi-
sanie bez uzycia przektadni wszystkich cyfr



oraz najpotrzebniejszych przy ukfadzie liczbo-

wym znakéw takich jak: ", "

Palce reki lewej

(2) Niemal 80% uderzen zostatlo skoncentro-
wanych na palce wskazujgce i $rodkowe, przez
co zredukowano do minimum prace palcéw po-

zostatych.

(3) Najwiecej uderzen, bo 49,74% przypada
na rzad zasadniczy; znaczy to, ze potowa ru-
chow maszynistki odbywa sie bez zmiany po-

zycji palcow.

(i) 31,13% uderzeh wymaga chwytéw gor-
nych, ktére réwniez naleza do najbardziej do-
godnych przy pisaniu na maszynie.
19,13% przypada na rzedy | i IV razem. 2

Poniewaz znormalizowanie klawiatury ma
duze znaczenie gospodarcze, niniejszy projekt
jest préba opracowania takiego ukfadu, ktéry
rozmieszczeniu
przyczynitby sie do osiggniecia wyzszego pozio-

dzieki racjonalnemu

G L O

Ledwie

tastrow

do pisania“.

S S Y

Miejsce wiedzy o produkcji

rzed samym Kongresem Nauki
P wyszedt z druku w polskim prze-
ktadzie zbidér artykutéw przodujgcych
pedagogéw radzieckich poswiecony
zagadnieniu, jakie miejsce powinna
zajmowaé w nauczaniu powszechnym
wiedza o produkcji. *

Problem to tak stary, jak mark-
sizm, i nieprzypadkowo formutuje go
w zdecydowany sposéb w ,Kapitale®
Karol Marks. Zresztg przewija sie on
w réznych miejscach wielu jego prac,
m. in. natrafiamy nan takze w ,Ma-

nifeScie Komunistycznym*“. W toku
rewolucyjnej walki o nowy ustréj,
nowych tez wymagajgcy ludzi, zaj-

mowat sie nim twérca pierwszego so-
cjalistycznego panstwa na Swiecie,
Wtodzimierz Lenin. Stanowisko twér-
céw naukowego marksizmu mogto w
tym wzgledzie by¢ tylko .jedno: wy-
nika ono z materializmu historyczne-
go, ktory przemiany spoteczne wy-
prowadza z rozwoju metod produk-
cji, i ktoéry zwyciestwo socjalizmu
widzi jako zwyciestwo nowej, wyz-
szej formy produkcji. Dlatego wiedza

~ ,Politechnizacja, zywy problem peda-
gogiki socjalistycznej* — Przekiad i wstep
Tadeusza Nowackiego, Nasza Ksiegarnia,
Warszawa ,1950 r.

o produkcji, o nowoczesnej produkciji,
musi by¢ udziatem kazdego czitonka
nowego spoteczenstwa. A juz szcze-
go6lnie dzi§, w dobie walki o socja-
lizm.

Odpowiedni kierunek w pedagogi-
ce nosi emiano ,politechnizacji“.
Reprezentuje on wyrosty z praktyki
poglad, ze wiedza ta nie moze byé
zaszczepiona miodziezy za posrednic-
twem  jeszcze jakiego$ jednego
sprzedmiotu” lekcyjnego, lecz musi
by¢ przelana przez praktyczne za-
poznanie uczniéw z robotg w fabry-
ce, na roli czy przy jakimkolwiek
innym  warsztacie produkcyjnym.
Podstaw do zrozumienia tych pro-
cesow produkcyjnych dostarczyé na-
tomiast winna odpowiednio rozsze-
rzona tematyka Jtradycyjnych”
przedmiotéw szkolnych: matematyki,
fizyki, chemii, biologii itd.

Nie zamierzamy tu zamieszczac re-
cenzji o ksiazce, ktéra doczeka sie
jej niewatpliwie na tamach specjal-
niej prasy pedagogicznej.

Uwazamy jednak za konieczne
zwréci¢ uwage Czytelnikow  ,Eko-
nomiki i Organizacji Pracy" na te-

mat, ktérego dotyczy. Jest on i tutaj
ze wszech miar aktualny.

Ksigzka, o ktérej wspomnielismy,
opowiada, jaka wage przyktadat do

Patce reki prawej

Rys. 6 -

mu techniki pisania oraz do podniesienia kwa-
lifikacji maszynistek'l

Irena Goyut

Ten ukiad klawiatury zostanie poddany badaniom, w
Gtéwnym Instytucie Pracy.
przy pomocy cyklometra.
3 Niniejszy artykut jest rozwinieciem mys$li i uwag meto-
edycznych wyrazonych
przez Giéwny Instytut Pracy do Polskiego Komitetu Nor-
malizacyjnego w dniu 6 grudnia 1950 r.
projekt normy P N/F-02000:
(Red.).

Badania beda przeprowadzone

przez autorke w opinii przestanej

w odpowiedzi na
,.Uktady klawiatur w maszynach

upowszechnienia wiedzy o produkciji

Marks, i jak szczeg6lowo roztrzgsat
je Lenin. M6éwi ona dalej, ile pomy-
stowosci i wysitku wtozyli i wkta-

daja w urzeczywistnienie ich idei
nauczyciele radzieccy. Stworzono dla
celéw pedagogicznych cate nowocze-
sne fabryki — szkotly, szkolne go-
spodarstwa rolne, dziecinne Kkoleje,
itd. itd. Wszystko po to, aby miode
pokolenie zrozumiato nowe warunki
i swoja w nich role. Tego zrozumie-
nia nie mozna nabra¢ — osobiscie,
wiasnorecznie sie z tym nie zet-
kngwszy. Nalezy pojmowaé, ze wie-
dza o produkcji, to nie tylko zna-
jomosé¢ technologii czy organizaciji
produkcyjnej, lecz zrédto pewnego
Swiatopogladu.

Kazdy z nas dostrzegal niejedno-

krotnie te pewna nieufno$¢, jaka
zdradzajg technicy, inzynierowie,
wzgledem przedstawicieli zawodéw

humanistycznych, a najbardziej juz
— wzgledem prawnikéw. Bytoby
rzeczag bardzo powierzchowna przy-
pisa¢ to zjawisko jakiemu$ abstrak-
cyjnemu antagonizmowi miedzy za-
wodami. Korzenie musza siega¢ ja-
kiego§ mocniejszego podioza. Tym
podiozem jest wiedza o produkciji, w
ktérej tak celujg pierwsi, a o jakiej
drudzy nie posiadajg praktycznie
zadnego wyobrazenia. Miedzy tymi
jakby dwoma biegunami mieszcza
sie wszyscy pozostali.

Otéz trzeba azebySmy z tej sytu-
acji zdawali sobie sprawe. Nauczy-
ciele zatroszczg sie o0 nasze dzieci,
ale dlatego nie mozna nie troszczy¢
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sie o dorostych. Liczna rzesza pra-
cownikéw administracyjnych, za-
trudniona w zarzadach naszych
przedsiebiorstw, w gérnych ogniwach
aparatu zarzadzania gospodarkg i —
nie na ostatek — w naszych urzedach
gospodarczych, wykazuje wcigz jesz-
cze dotkliwg nieznajomos$¢ produkcji.
Trzeba temu przeciwdziata¢ przez
odpowiedni dobér kadr, zwilaszcza
na tych szczeblach hierarchicznych,
gdzie nie ma juz moznosci bezpo-
Sredniego oddziatywania warsztatu
pracy produkcyjnej, ale warto tez

pomysle¢ i o jakim$ przeszkoleniu,
przynajmniej gdy sa to ludzie mto-
dzi, bez doswiadczenia.
Zyskatby na tym niejeden
lub inspektor, ktéry dotad cate zycie
borykat sie jedynie z papierem i atra-
sam sie dziwi, dlaczego

radca

mentem, i
maja go za biurokrate!

Trzeba tez, aby braki te dostrze-
gali i niektérzy nasi ekonomisci —
u siebie samych.

Tadeusz Wasiljett

Kowalow o zadaniach i obowigzkach

radzieckiego inzyniera

a tamach dziennika ,Trud“ or-
Nganu radzieckich zwigzkéw za-
wodowych ukazat sie ostatnio szereg
artykutéw dyskusyjnych poswieco-

nych oméwieniu roli i zadah inzy-
nier6w w spoteczenstwie socjalistycz-
nym.

Autorem artykutu pt. ,Obowigzki

radzieckiego inzyniera“ jest laureat
Premii Stalinowskiej inz. Fiodor
Kowalow — twdrca nowatorskiej

metody rozpowszechniania przoduja-
cych metod pracy.

We wstepie swego artykutu inz.
Kowalow omawiajgc rozwd@j gospo-
darczy Zwigzku Radzieckiego w
okresie powojennym  wskazuje na
nieustanne potwierdzanie sie stali-
nowskiej oceny ruchu stachgnowski-e-
go jako ruchu gleboko rewolucyjne-
go w swej istocie. Dyskusja na ta-
mach dziennika ,Trud“, stwierdza
Kowalow, raz jeszcze podkreslita
niezbedno$¢ zwiekszenia roli inzynie-
ra w walce o postep techniczny. Ko-
walow wysuwa zarzut, ze wielu pra-
cownikéw inzynieryjno-technicznych
wcigz jeszcze udziela zbyt mato uwa-
gi sprawie uogb6lnienia stachanow-
skich doswiadczen. Autor naukowej
metody uogédlniania  przodujgcych
metod.pracy twierdzi ze inzynier, na
jakim by stanowisku sie nie znaj-
dowat, zawsze powinien by¢ twor-
czym pracownikiem. W przeciwnym
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wypadku nie moze on wykrywac
i uruchamia¢ rezerw produkcyjnych*
Kowalow pisze: ,Czas zrozumieé, ze
badanie uogélniania i wdrazanie
przodujgcych doswiadczen to nie do-
dodatkowe obcigzenie, a elementarny
obowigzek shCZbowy wszystkich kie-
rownikéw produkcji, kazdego pra-
cownika inzynieryjno-technicznego“.

Nastepnie Kowalow wykazuje nie-
wiasciwosé sprowadzania doswiad-
czen stachanowskich do recznych
prac.

Na przyktadach wykazuje autor,
ze robotnik stachanowiec wnika w
technologie, a inzynierowie sprowa-
dzajgcy stachanowskie metody pra-
cy do recznych czynnos$ci, nie zau-
wazajg tego nowego, CO wnoszg sta-
chanowcy w technike, w organizacje
pracy.

Kowalow uwypukla role inzynie-
row jako organizator6w wspoétzawod-
nictwa i organizatoréw pracy kolek-
tywoéw produkcyjnych.

Szczegéblnie duze zadania przypa-
dajg inzynierowi w uogélnieniu sta-
chanowskich doswiadczen w skali
branzowej oraz miedzybranzowej.
Duze osiaggniecia w tej dziedzinie
uzyskane zostaly w przemysle lek-

SEkonomiki

Zam. 1520.

Redaktor przyjmuje we wtorki i
od godz. 9 do 11

daly i uogélniaty przodujace metody
pracy dla rozpowszechnienia ich io
poszczegdllnych gateziach przemystu.
Najlepsze sposoby pracy byly za-
twierdzane pa konferencjach, kté-
rych uczestnikami byli wybitni sta-
chanowcy inzynierowie przedsie-
biorstw, ministerstw, instytutéw na-
ukowo-badawczych. Kowalow w
swym artykule wykazuje, ze nie
mozna ogranicza¢ sie jedynie do
uogoélniania doswiadczen poszczegdl-
nych zawodéw. Powazne znaczenie
posiada uogélnienie  doswiadczen
pracy agregatéw, oddziatéw, odcin-
kéw produkcyjnych.

W zakonczeniu artykutu Kowalow
podkres$la, ze ustréj socjalistyczny
stwarza najkorzystniejsze warunki
dla masowej wymiany doswiadczen
osiggnie¢ produkcyjnych. ,Przodujg-
ce doswiadczenia mogg rozpowszech-
nia¢ sie u nas z zadziwiajacg szyb-

kosciag i tym samym przeksztatcaé
sie w olbrzymiag site materialng,
zrodto rozwoju naszej ekonomiki

Kowalow wskazuje inzynierom, ze
dla wykonania zadan komunistycz-
nego budownictwa nalezy w nauko-
wy sposob przestawi¢ sie na nowy
stachanowski styl pnacy.

Jan Bolecki

DO PRENUMERATOROW

Zawiadamiamy wszystkich
prenumeratorOw naszego pis-
ma, ze poczgwszy od wrzesnia
br. urzedy pocztowe oraz
listonosze wiejscy i miejscy
przyjmowaé¢ beda wptaty na
prenumerate w terminie do
dnia 15 kazdego miesigca ha
miesiac nastepny i dalsze

| okresy.
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STUDIA | MATERIALY GIP

.Studia i Materiaty GIP“ zawierajg prace oryginalne i przekiady z za-
kresu zagadnien ekonomiki i organizacji przedsiebiorstwa przemystowego
..Studia i Materiaty stanowig serie zeszytéw powielanych na prawach re-
kopisu — w ograniczonym naktadzie. ,Studia i Materialy* sa przezna-
czone na uzytek stuzbowy dla urzedéw, instytucji naukowo-badawczych,
zakltadéw naukowych i innych zainteresowanych instytucyj.

1 PROJEKT ORGANIZACJI ZAKLADU OBROBKI METALI 1 DREW-
NA W SZKOLACH TECHNICZNYCH. — A. Szadzlewski inz. — Stron
43 3 tablice. Cena 3 zh

Tematem pracy jest zagadnienie nalezytego wyrwmienia war-
sztatow szkolnych, przygotowanych do badan naukowych i ¢wi-
czehn praktycznych w tacznosci z uzyteczna produkcja.

2 ORGANIZACJA TRANSPORTU WEWNETRZNO - FABRYCZNEGO. —
Przektad IX rozdzialu ksigzki E. Glikman ,Organizacja produkciji
w hutnictwie”, dotyczacego transportu. Ttumaczyt inz. W. Jatowiecki,
Stron 36 + tablice z rysunkami. Cena % zi.

W broszurze omawiany jest transport kolejowy szerokotorowy
i waskotorouzy na terenie zaktadu w przemysle ciezkim. Uspraw-
nienie transportu wewnatrzfabrycznego skraca cykl produkcyjny,
podwyzsza wydajnos$¢ pracy, obniza koszty wtasne produkcji i przy-
spiesza obieg $rodkéw obrotowych.

\

3 ZASADY GOSPODARKI MATERIALOWEJ W ZSRR. — Wedtug ksiaz-
ki P. A. Szejn — ,Materialno-techniczeskoje snabzenie rnaszinostroi-
tielnych zawodow" i innych Zrédet — opracowat inz. J. Szypowski.
Stron 40 4- 6 tablic. Cena 3 zi

Wykonanie plonéw gospodarczych zalezy w duzej mierze od
dobrej organizacji komérek zaopatrzenia. Broszura niniejsza za-
znajamia czytelnika z organizacjg zaopatrzenia przedsiebiorstw
przemystowych ZSRR w surowce i materiaty techniczne.

4 NORMATYWY CZASU PRACOWNICZEGO | CZASU OBSLUGI STA-
NOWISKA ROBOCZEGO. Timaczyt i opracowat inz. Andrzej Szo-
nert. Stron 36 + 88 tablic, (wyczerpane).

Materiaty zebrane w tym zeszycie stanowig wazny przyczynek
przydatny dla technikbw normowania pracy w przemysle meta-
lowym. Wiele normatywéw, szczegélnie dotyczacych prac recz-
nych, mozna stosowa¢ bez poprawek.

5. ROZPLANOWANIE TERENOWE FABRYKI. Przektad XII rozdzialu
publikacji ,Maszynostrojenje“ tom XiV. Stron 57+ 16 stron album ry-
sunkéw. Cena 9 zi.

Praca przydatna zaréwno dla pracownikéw biur projektéw,
jak i dla wyktadowcéw oraz studentéw zajmujgacych sie zagadnie-
niami budowy zaktadéw przemystowych.

6. INSTRUKCJA — WYDAWANIE RYSUNKOW NA WARSZTAT. Inz.
F Pietrzak. Stron 2 nlb, 12, 4 nlb. Cena 3 zi.

Proca jest proba ujednolicenia postepowania przy korzystaniu
z rysunkéw, od chwili ujecia ich w ewidencje az do chwili wyco-
fania z ruchu (produkcji) lub ich zniszczenia.



7.

10.

11

12.

13.

POMOCE WARSZTATOWE - MATERIALY | SYMBOLIKA. Opra-
cowat inz. Stanistaw Mackiewicz, Stron 57, 3 nlb. Cena 6 zi.

Zadaniem broszury jesl wskazanie najodpowiedniejszych ma-
teriatbw na wszelkie pomoce warsztatowe oraz podanie ich zna-
kowania w uktadzie dziesiethnym.

PROJEKTOWANIE WYDZIALOW MECHANICZNYCH | MONTAZO-
WYCH. Przektad V rozdziatu publikacji ,Maszinostrojenje* tom XIV.
Stron 57 4- album rysunkoéw.

Praca radziecka oparta na bogatym doswiadczeniu przemystu
ZSRR.

ORGANIZACJA ROZDZIELNI W ZAKLADACH PRZEMYStU ME-
TALOWEGO. Inz. Arkadiusz Matecki. Stron 39, 9 nlb, 3 tablice. Cena
3zt

Autor zbadal organizacje pracy rozdzielni to trzech czotowych
zaktadach przemystowych w Polsce i opart swg prace na doswiad-
czeniu tych zaktadéw.

ZAGADNIENIE ANALIZY WEWNETRZNYCH REZERW PRODUK-
CYIJNYCH WE WSPOLCZESNEJ LITERATURZE EKONOMICZNEJ.
G. Prudenskij — Woprosy Ekonomiki nr 6/1950. Ttumaczyt prof. W.
Fabierkiewicz. Stron 22. Cena 3 zi

Zeszyt zawiera zar6wno sam referat autora pod wymienionym
tytutem jak i dyskusje nadl nim w Instytucie Ekonomiki Akademii
Nauk ZSRR.

ZAGADNIENIE WYDAJNOSCI PRACY W PRZEMYSLE MIESNYM.
Przektad trzech artykutéw z czasopisma ,Miasnaja Industria SSSR“.
Stron 12. Cena 3 zi.

Szczeg6lni® wazna jest 'wéré6d omdéwionych zagadnieh sprawa
stosowania norm progresywnych.

PRZYCZYNKI Z ZAKRESU EKONOMIKI PRZEDSIEBIORSTW SO-
CJALISTYCZNYCH. Stron 27. Cena 2,50 zi.

Zeszyt zawiera: D. Andrianowa — Przeciwko formalizmowi w
analizie ekonomiki przedsiebiorstwa socjalistycznego; K. W.
Ostrowitianowa — O zadaniach pracy naukowo-badawczej w dzie-

dzinie ekonomiki: ,O koordynacji prac naukowych w dziedzinie
ekonomiki® (narada w Akademii Nauk ZSRR).

PROJEKTOWANIE WYDZIALOW NARZEDZIOWYCH. Przektad X
rozdzialu publikacji ,Maszynontrojenje* tom XIV. Stron 15, tablic 36,
rys. 7. Cena 6 zi.

Wszechstronne i treSciwe opracowanie zagadnienia czyni z lej
pracy o charakterze encyklopedycznym podrecznik o przejrzystym
uktadzie tresci.



