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Stuzby dyspeczerskie gwarancfga dabrego
wykonania planow przemystowych

TNIEJE sze$¢ elementarnych czynnikow,

6rymi musi sie powodowac¢ kierownictwo

ktadu przemystowego pracujacego w u-

troju socjalistycznym. Czynnikami tymi
sg; (1) plan, (2) rozrachunek gospodarczy, (3)
jednoosobowe kierownictwo, (4) szeroki udziat
mas w zarzadzaniu przedsiebiorstwem, (5) sta-
te podnoszenie kwalifikacji zawodowch cale| za-
togi, (6) kontrola i analiza.

Pie¢ pierwszych z tych elementarnych czyn-
nikbw zaczynamy coraz lepiej rozumieé, do-
cenia¢ ich wielka warto$¢ i coraz sprawniej
przenosi¢ z teorii w zycie.

Zaczynamy opanowywac i rozumie¢ meto-
dologie planu techniczno-przemystowo-finanso-
wego. Doceniamy znaczenie tej poteznej dZzwig-
ni ekonomicznej jaka jest, w dazeniu do zwiek-
szonej akumulacji wewnatrzzaktadowej, rozra-
chunek gospodarczy. Zaczynamy torowac dro-
ge do zerwania ze szkodliwym funkcjonaliz-
mem dla pojecia i wagi jednoosobowego kie-
rownictwa, a zakladowe i wydziatlowe narady
wytwoércze zaczynajg realizowac postulat udzia-
tu mas zalogi w zarzadzaniu zakladem.

W roku biezacym zrobilismy wielki krok na-
przéd w dziedzinie zrozumienia i realizacji na
szerokg skale prowadzonej akcji statego szko-
lenia zawodowego na wszystkich szczeblach
starych i miodych kadr przemystowych.

Natomiast najstabiej wyglada sytuacja w dzie-
dzinie bezspornie bardzo istotnej, jakg jest
analiza i kontrola wykonywanych przez nas
planbw. Mankament ten jest tym dotkliwszy
i wymaga tym bardziej szybkiej poprawy, iz
utasnie na tej analizie i kontroli, przemyst nasz
musi osiggna¢ postulowane w SzesScioletnim
Planie wymogi przyspieszonej akumulacji, po-
wiekszenia wydajnosci, obnizenia kosztéw pro-
dukcji itd.

Usuniecie tego mankamentu jest tym bar-
dziej pilne i aktualne, gdyz wchodzimy w okre-
sy tzw.; ,napietych planéw", ktérych realizacja
wymaga bardzo operatywnej kontroli i dys-
pozycji, opartych na analitycznych wnioskach.

Nalezy poza tym — moim zdaniem —
uwzgledni¢ jeszcze jeden mankament, a miano-
wicie, ze zalozenia naszego SzesScioletniego Pla-
nu zawierajg w sobie nie tylko dyrektywy
podwyzszajgce stope kultury 'technicznej na-
szych zakladow, ale takze postulujg zasadniczg
zmiane dymensji jednostek przemystowych. To
przejscie z matych lub Srednich zaktadéw prze-
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mystowych na wielkie tzw. ,giganty“ musi
pociagna¢ za sobg gruntowng zmiane w dotych-
czasowych systemach kontrolowania stopnia
wykonywania planu. Bowiem ekonomiczne skut-
ki kontroli planu bedg tak wielkiej skali, ze
jakiekolwiek opo6znianie, na skutek wadliwe;j
organizacji lub nieaktualnej sprawozdawczosci,
zarzadzeh usuwajgcych zaburzenia, musi by¢
a priori odrzucone.

Sadze, ze nadeszla wlasciwa chwila, aby na
tamach ,Ekonomiki i Organizacji Pracy"
zwréci¢ uwage na konieczno$¢ zastosowania
w haszym kraju organizacyjnych zabiegéw me-
tod dyspeczerskich jako tych, ktore po diugo-
lethim wyprébowaniu nabyly juz pelne prawo
obywatelstwa w zasadniczych branzach prze-
mystowych ZSRR, zwlaszcza za$ w organizacji
budownictwa przemystowo-montazowego. Ze
studium literatury radzieckiej wynika, ze pra-
wie we wszystkich Srednich i wielkich zakla-
dach przemystowych przemystu maszynowego,
hutniczego a przede wszystkim w przemysle bu-
dowlano -montazowym, znajduje szerokie zasto-
sowanie stuzba dyspeczerska.

W roku 1949 w 65 przedsiebiorstwach bu-
dowlanych, podlegajgcych Ministerstwu Budow-
nictwa Przemystu Ciezkiego funkcjonowaly do-
brze zorganizowane stuzby dyspeczerskie, przy
czym nadmieni¢ tu wypada, iz organizacja
dyspeczerskich punktéw w budownictwie wpro-
wadzona zostata po uprzednim jej wyprébowa-
niu i zastosowaniu w innych przemystach.

Na czym polegajg zasadnicze zadania stuzb
dyspeczerskich w przemysle?

Podstawowym zadaniem tych stuzb jest ope-
ratywna kontrola i nadzér nad przebiegiem pro-
cesow produkcyjnych i nieustanna koordyna-
cja zazebiajgcych sie ogniw miedzywydziato-
wych proceséw produkcyjnych, regulowanie
procesOw zaopatrzenia miedzywydzialowego
i miedzyzaktadowego i natychmiastowe usuwa-
nie ujawnionych, w cigglym kontakcie z wy-
dziatami produkcyjnymi, trudnosci, zaburzenh
i przeszkod.

Jedng z podstawowych zalet tego waznego
ognhiwa organizacyjnego, jaka, jest stuzba dys-
peczerska, to mozno$¢ ujawnienia i natych-
miastowej reakcji na wszelkie odchylenia od
operatywnych planéw produkcyjnych w bran-
zowych zakiladach i wydziatach.

Jest rzeczg zrozumiatg, ze funkcja dyspozy-
tora na wielkim zaktadzie przemystowym jest
praca réwnie wazng jak i skomplikowana.



Wymaga ona i specjalnego personelu, i spec-
jalnego wmontowania w istniejgcg strukture
organizacyjna, a przede wszystkim specjalnego
uzbrojenia w aparature tacznosci, automatycz-
nej rejestracji i ewidencjonowania.

Stuzby dyspeczerskie umiejscowione sg za-
sadniczo na szczeblu CZP w postaci gtdwnego
dyspozytora u boku naczelnego dyrektora tech-
nicznego. Na duzym zakladzie — w postaci
gtdbwnego dyspozytora zaktadowego, ktory jest
zastepca gtdwnego inzyniera wreszcie w zakla-
dach sredniej skali dyspozytor jest umiejscowio-
ny jako zastepca pierwszego planisty.

Najnizszg komorka organizacyjng stuzb dy-
speczerskich to dyspozytorzy na wydzialach
produkcyjnych, transportowych, remontowych,
utrzymania ruchu itp.

Stuzby dyspeczerskie dziatajg — w ramach
organizacji danego CZP, czy tez zaktadu — na
zasadzie specjalnej instrukciji i szeroko zakrojo-
nych uprawnien. Punkty dyspeczerskie wyko-
nuja nadzor i kontrole dyrektywnych zadan
i wytycznych branzowych, zakladowych, czy
tez wydzialowych, ustalonych przez wiasciwe
komorki planowania, odcigzajgc je od koniecz-
nosci bezposredniej operatywnej ingerencji w
wypadku tak czestych w zyciu zakladowym za-
burzen i uderzeh.

Dyspeczerka ma poza tym niezmiernie wazne
zadanie do spetnienia w tych branzach przemy-
stowych, w ktorych miedzyzaktadowe dostawy
odgrywajg duzg role, a ktérych regularnos¢ nie
tylko zapewnia rytmike wykonania planu, ale
przede wszystkim moze w znacznej mierze za-
oszczedzi¢ tak czeste nadmierne zamrozenie
srodkéw obrotowych w postaci tzw. ,rezerw
asekuracyjnych” i sztucznie przedtuzonych cy-
kli dostaw.

Sprobuje pokrotce scharakteryzowaé — na
zasadzie bardzo ciekawej pracy J. A. Fakturo-
wicza ,Dyspeczerskoje Organizacja Uprawlenja
Stroitelstwom* (Strojizdat, 1949) — prace
gtébwnego dyspeczera,ktéra da sie rozhi¢ na na-
stepujgce podstawowe elementy:

(1) Otrzymanie wytycznych i planowych za-
dan na dana zmiane od przetozonych i od dziatu
planowania.

(2) Zebranie od wydziatowych punktéw dy-
speczerskich i wydziatowych komérek planowa-
nia raportow i sprawozdan o przebiegu prac na
zmiane.

(3) Wydanie operatywnych zarzadzen w ra-
mach planu wszystkim wykonawcom.

(4) Odbycie zmianowej odprawy z wszystki-
mi punktami dyspeczerskimi na wydziatach.

(5) Sporzadzenie sprawozdawczosci o prze-
biegu wykonania planu na miniong zmiane.

(6) Przygotowanie zarzadzen na nastgpng
zmiane.

Plan produkcyjny jest wiec niejako zasadni-
czym ,rozkladem jazdy“ dla prac dyspozytora
i wedlug niego musi on swojg prace nastawiac.

W zwigzku z tym, w okregu jego dziatalnosci
znajdujg sie niejako dwie grupy zagadnienh:
(a) problemy, co do ktérych dyspeczer moze na
zasadzie posiadanych instrukcji sam rozstrzy-
ga¢ oraz (b) problemy, ktore dyspeczer musi
przedstawia¢ do rozstrzygniecia swoim wtadzom

zwierzchnim (gtéwny dyspeczer — gtéwnemu
inzynierowi, dyspeczerzy wydzialowi — szefom
wydziatow).

Do grupy (a) zaliczy¢é mozna regulowanie,
koordynacje i kontrole w dziedzinie wykonania
planu zgodnie z wymogami planu, manewrowa-
nie zasobami surowcéw, materiatbw pomocni-
czych, poétgotowych produktéw, Srodkéw pro-
dukcji, transportu itp., w celu stworzenia opty-
malnych warunkéw wykonania planu. Nato-
miast wyklucza sie mozliwos¢ bezposredniej in-
gerencji dyspeczerskiego aparatu bez specjal-
nego zasiegniecia zgody wtadz zwierzchnich w
takich dziedzinach, jak: zmiana zatozen planu,
jakakolwiek zmiana w dziedzinie procesow tech-
nologicznych oraz zmiany w dziedzinie jakosci..

Niezmiernie instruktywna jest analiza dnia
roboczego gtéwnego dyspeczera cytowana we
wspomnianej ksigzce Fakturowicza.

Na poszczegblne zasadnicze zadania zuzywat
on nastepujgce ilosci czasu, wyrazone w pro-
centach;

Organizacja techniczno-materialowej

strony pracy 53,8%
Koordynacja prac  poszczegolnych

OgNIW i, 14,2%
Organizacyjna interwencja celem za-

pewnienia sity roboczej. . . . 8,7%
Kontrolne czynnosci w dziedzinie pro-

duKCji 6,5%
Zapobieganie i likwidacja awarii i po-

SIOJOW . e 2,3%
Prowadzenie i kontrola dyspeczerskiej

dokumentacji . 12,5%

ROZNE .o 2 %

Stluzby dyspeczerskie ZSRR majg rozpraco-
wane do najmniejszych szczego6tow instrukcje
swoich prac, formularze, zurnale z niezmiernie
szerokim i celowym zastosowaniem harmono-
graméw, wszelkiego typu tablic orientacyjnych
itp.

Funkcjonowanie tych stuzb i gwarancja ak-
tualnosci otrzymywanych raportow i wydawa-
nych polecen oparta jest na nienagannie zorga-
nizowanej i zautomatyzowanej sieci telekomu-
nikacyjnej. Radiowezet umozliwia gtébwnym dy-
speczerom odbywanie na przetomach kazdej
zmiany krotkich odpraw z wszystkimi podleg-
tymi punktami dyspeczerskimi na wydziatach.
Odprawy te umozliwiajg znakomitg orientacje o
stanie wykonania planu i umozliwiajg wydawa-
nie w najkrotszej drodze bezposrednich polecen
i zarzadzenh.
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Wiele zadan, wchodzacych w zakres radziec-
kich metod dyspeczerskich, wykonywanych jest
juz obecnie w naszych zakladach przemysto-
wych.

Wykonanie to jest jednak rozbite miedzy
r6zne ogniwa organizacyjne, nacechowane jest
brakiem koordynacji i pozbawione tego wypo-
sazenia technicznego, ktérym postuguje sie dy-
speczerka radziecka. Zbierane przez nas dane
naplywajg z tak znacznym opOznieniem, iz po-
zbawione sg nieodzownej w tych przypadkach
aktualno$ci. Jezeli uwzglednimy, iz wiasnie ak-
tualnosS¢ i bezposrednios¢ decyduje o skutecz-
nej, bo czesto profilaktycznej dyspozycji, to
uznamy system scentralizowanej stuzby dyspe-
czerskiej za jedyne celowe organizacyjne roz-
wigzanie.

Zbierany przez te stuzby materiat informa-
cyjny o charakterze wybitnie techniczno-opera-
tywnym, a dotyczacy przyczyn awarii, przestoji,
przebiegu dostaw miedzyoperacyjnych, daje kie-
rownictwu daleko idgce mozliwosci w kierunku
usuwania przyczyn tych niedomagan na blizszg
i daleka mete.

“Inz, I. N, PINTUSOW

Z naszych doswiadczen wiemy doskonale, jak
duze w tych dziedzinach powstaja szkody, jak
wielkie rezerwy czasu, zdolnosci produkcyjnych,
oszczednosci materiatowych, przyspieszenia ro-
tacji Srodkébw obrotowych jeszcze czekajg na
ujawnienie i wyzwolenie.

Byloby rzeczg nad wyraz pozadana, abysmy
mogli poglebi¢ nasze wiadomosci o funkcjono-
waniu i zasadach organizacyjnych stuzb dyspe-
czerskich ZSRR — i, aby po przeprowadzeniu
wstepnych do$wiadczen w tej dziedzinie na Kil-
ku wiekszych zakladach przemystowych réznych
branz, a przede wszystkim w tych przemystach
w ktérych kooperacja miedzyzakladowa i mie-
dzywydzialowa odgrywa tak zasadniczg role w
wykonaniu ostrycn i napietych planéw, zasto-
sowaé stuzby dyspeczersicie w jak najszerszym
zakresie.

Przyczyni sie to niewatpliwie do nalezytego
wykonywania planéw przemystowych.

Ludwik Horoch

Akordowy system plac dla robotnikow

zatrudnionych przy remoncie urzadzen

LA robotnikéw, zatrudnionych przy
remoncie urzadzen, stosuje sie w
wiekszosci zaktadow budowy maszyn

D czasowo-premiowy system pfac. *

System ten polega na tym, ze za wykonanie
planu remontéw wyplaca sie brygadzie Slusarzy
remontowych wynagrodzenie wedlug stawek
dniéwkowych oraz premie w granicach, okreslo-
nych w regulaminach premiowania.

Wysokos¢ wyplacanej premii jest zazwyczaj
stata. Wadg tego systemu jest to, ze nie zache-
ca on do stalego podnoszenia jakosci wykony-
wanego remontu urzadzen, ani do zmniejszenia
liczby czionkéw zespolu.

Bez wzgledu na skiad brygady, kazdy jej
cztonek otrzymuje za wykonanie planu jeden
i ten sam procent premii. Giowny mechanik
fabryki P. R. Matafiejew zapronowat wprowa-
dzi¢ planowanie i wynagradzanie robotnikéw,
zatrudnionych przy remontach, na podstawie
zakresu wykonywanych prac, z uwzglednieniem
jakosci remontow i stanu urzadzen.

* Wydawnictwo Instytutu Techniko-Ekonomicznego Gospla-
nu ZSRR.
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Wynagrodzenie za prace wyplaca sie w za-
leznosci od stopnia skomplikowania remontu
urzadzen.

Za czas miedzy jednym remontem a drugim
dokonuje sie wypfaty na podstawie sumarycz-
nej normy czasu uzytkowania, zaleznej od licz-
by, zakresu remontu i wielkoSci zuzycia obstu-
giwanych przez robotnikbw remontowych urza-
dzen. Sumaryczng norme czasu ustala oddziel-
nie dla kazdego wydzialu produkcyjnego dziat
gibwnego mechanika, a zatwierdza dziat organi-
zacji pracy i ptacy w fabryce.

W celu zwiekszenia odpowiedzialnosci za ja-
kos¢ wykonania remontu i dozoru urzadzen
w czasie eksploatacji, dokonuje sie rozdzia-
tu Slusarzy remontowych na brygady i przydzie-
la sie kazdej z brygad pewne okreslone urzg-
dzenia, co zatwierdza sie w zarzgdzeniu.

System plac przewiduje dla brygadzisty do-
datek w wysokosci od 10—15% placy podsta-
wowej za wykonywanie obowigzkéw kierowa-
nia pracami w brygadzie.

Dla brygad ustala sie nastepujace obowigzki
podstawowe: jakosciowe wykonanie remontu
urzadzen w oznaczonych terminach; zapewnie-
nie ciaggtej pracy tych urzadzen w okresie ich



eksploatacji miedzy jednym remontem, a dru-
gim; wykonywanie wszystkich prac remonto-
wych, wyniklych wskutek uszkodzenia urzg-
dzen; utrzymywanie we wzorowym porzadku
przydzielonego urzadzenia i kontrola przestrze-
gania przepisOw ruchu urzadzen przez pracuja-
cych na tych urzadzeniach robotnikow.

Zakres prac brygady dla wykonania plano-
wanych remontéw ustala sie w zaleznosci od
skomplikowania romontu i w ustalonej praco-

Pracochtonno$¢ na jednostke remontowa

(]
o €
c O
RODZAJ REMONTU = N
g s
5 9
j
Kapitalny . K
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Przeglad techniczny przed przystgpie-
niem do remontu kapi-
talnego . . PK
Kontrola stopnia zuzycia urzgdzenia wraz
z okresleniem klasy do-
ktadnosci  technicznej
obiektu . PR
Demontaz tarcz karuzeléwek, stotéw i ko-
lumn wytaczarek , P
Sprawdzenie na sprawno$¢ technologicz-
na tacznie z odbiorem
remontu biezacego BPR
Przeglad i sprawdzenie OPR
Demontaz z remontem biezacym BP
z przegladem OP

chlonnosci, wyrazonej w normo-godzinach we-
diug wzoru Nr 1 i koryguje sie o planowany
procent przekroczenia norm.

Czas potrzebny dla wykonania niezbednych
przy remoncie urzadzen ubocznych prac (ma-
larskie, betoniarskie i inne) ustala sie na pod-
stawie narzutu na og6Ilng sume czasu.

(@) przy kapitalnych remontach — 10%, tzn.
5—6 rob.-godzin,
(b) przy srednich remontach — 5%, tzn. 1,6
rob.-godzin na kazda jednostke remontowa.
Wszystkie prace, zwigzane z likwidacig usz-
kodzen urzadzen wyniklych wskutek ztej ja-
kosci remontu lub obslugi urzadzen przez Slu-
sarzy remontowych, wykonuje brygada bez
dodatkowego wynagrodzenia.

W kazdym przypadku uszkodzenia urzgdzen
zestawia sie protokot, w ktérym, précz przyczyn
i technicznej charakterystyki uszkodzenia, wy-
kazuje sie winnych uszkodzenia i ustala sie war-
to$¢ uszkodzenia urzgdzenia.

Opfaty za prace remontowe, powstale na
skutek winy Slusarza remontowego, dokonuje

Prace $lu-
sarskie
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rob.-godz.

sie tylko na podstawie formalnego protokotu o
uszkodzeniu. Optaty za prace dokonuje sie na
podstawie kart akordowych. Wysokos$¢ opiat
ustala mechanik wydzialu i inzynier remontowy,
zgodnie z wielkoscig koniecznych naktaddéw pra-
cy ha remont.

Na 2—3 dni przed poczatkiem okresu, zapla-
nowanego dla wykonania remontu, przekazuje
biuro remontowe przez mechanika wydziatu
brygadzie plan remontu urzadzen, opracowany
wedlug wzoru Nr 2. W planie
nalezy wykaza¢ wszystkie ro-
dzaje prac. Na kazdg z wymie-
nionych prac wydaje mechanik
wydziatu brygadzie zlecenie, za-
wierajgce ilos¢ normo-godzin
i cene jednostkowa.

W zleceniu nalezy wykazac li-
czbe porzadkowa kapitalnego
remontu, o ile prace dokonuje
sie przy kapitalnym remoncie,
lub konto stanowiska pracy,
ktére nalezy obcigzy¢ wymie-
nionymi wydatkami. Do Zzlecen
na wykonanie prac przy likwi-
dacji awarii nalezy dotgczyc
protokot awaryjny uszkodzenia,
normy i ceny jednostkowe; zgo-
dnie z planem prac brygada
sprawdza stan urzadzenh, podle-
gajacych remontowi i tak orga-
nizuje prace przygotowawcze,
by remonty byly wykonane
w ustalonych planem termi-
nach.

Jednoczesnie rozpatruje bry-
gada protokét przeglagdu w
przydzielonych urzadzeniach, o-
pracowany na podstawie danych
inzyniera remontowego przez biuro remontow
gibwnego mechanika.

Wzér 1

Prace war-
sztatowe

masz.-godz.
i rob.-godz
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W protokole przegladu poszczegolnych obra-
biarek wykazane sa wszystkie prace, ktére po-
winny by¢ wykonane w okresie miedzy jednym
remontem a drugim. Prace te zostajg zatwier-
dzone przez gtdbwnego inzyniera lub gtdwnego
mechanika fabryki.

Po wykonaniu jakiejkolwiek z prac, wymie-
nionych w tym protokole, brygadzista notuje
likwidacje danego braku i wykonang prace zda-
je mistrzowi lub robotnikowi, pracujgcemu przy
danej obrabiarce.

Taki sposéb walki o usuniecie braku w urzg-
dzeniach jest bardzo skuteczny. Po pierwsze
braki notuje sie w dokumencie — protokole,
podpisanym przez gidwnego inzyniera, co pod-
cigga i usprawnia prace brygady; po drugie —
brygadzie dokladnie sie wskazuje, jakie braki
obrabiarki powinna ona usung¢, zeby doprowa-
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dzi¢ ja do normalnego stanu;
po trzecie zdawanie pracy robot-
nikowi, pracujagcemu przy da-
nym urzadzeniu, wyklucza mo-
zliwos¢ zlej jakosci lub niecal-
kowitego wykonania remontu.

Po ukonczeniu prac remon- gadzista tow.

remontu urzadzenia brygady Nr

Wzor 2

Zatwierdzam
Gtowny mechanik fabryki

PLAN
wydziatu Nr . bry-

na m-c 195 roku

towych poszczegolnych urzag-
dzen zestawia sie protokét o
przyjeciu urzadzen z remontu.

Przy przyjmowaniu urzadzen Nazwa

po remoncie bierze udziat star-
szy lub zmianowy mistrz dane-
go odcinka pracy. O ile mistrz a
produkcyjny nie podpisuje pro- J
tokotu, remont urzadzen liczy
sie jako niezakonhczony, a bry-
gada Slusarzy remontowych zo-
bowigzana jest doprowadzi¢ do

konca prace, na zgdanie mistrza Razem

produkcyjnego.  Zatwieidzenie
prac brygady wykonywanych
miedzy jednym planowym re- gim

urzadzenia
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Précz tego na konserwacji biezacag miedzy jednym remontem a dru-

montem a drugim dokonuje me-
chanik wydziatu.

Calos¢ wykonywanych prac
przez brygade znajduje swoj
wyraz w zestawionym dla kaz-
dego obiektu protokole lub za-
twierdzeniu.

Zastosowanie systemu pfac akordowych dla
robotnikéw dalo pozytywne wyniki. W fabryce
obnizyt sie znacznie odsetek awaryjnosci urzg-
dzen. Wzrasta wydajno$¢ pracy. Brygady re-
montowe, ktdre poprzednio narzekaly na niedo-
bor robotnikbw w brygadzie, obecnie zwalniajg
nadmiar robotnikdéw i wykonujg szerszy, wiek-
szy zakres prac mniejszg liczbg robotnikow.

Inz. JAN PAWLIKOWSKI

Ogotem

Kierownik wydziatu Nr

Mechanik wydziatu Nr

Zastosowanie akordowego systemu ptac dla
Slusarzy remontowych i zniesienie putapow
w premiowaniu znacznie podniosty dziatalnosé
racjonalizatorskg wsréd robotnikéw, zatrudnio-
nych przy remoncie, dazacych do jakosciowego
i petnego wykonywania ustalonego planu prac.

I. N. Pintusow

Metody szkolenia robotnikow

na zaktadach pracy

A V Plenum KC PZPR tow. Nowak poda!

zebranym, ze w planie szescioletnim prze-

widuje sie dopltyw nowych kadr wykwa-

lifikowanych robotnikébw do catej gospo-

darki narodowej w ilosci 800 tysiecy,
z czego okoto 660 tysiecy o kierunku technicznym.
Gtowne zrédio stanowi¢ bedg szkoty zawodowe | stop-
nia, ktére winny da¢ w okresie 6-lecia blisko p6t mi-
liona absolwentéw. Liczba ta nie bedzie catkowicie wy-
starczajgca i trzeba bedzie przeprowadza¢ dodatkowe
szkolenie okoto 200 tysiecy robotnikéw bezposrednio
na zaktadach pracy.
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Zadanie to spoczywa na barkach zwigzkéw zawodo-
wych, Zwigzku Mtodziezy Polskiej oraz branzowych
stowarzyszeniach technicznych wchodzacych w sktad
Naczelnej Organizacji Technicznej.

Wiele instytucji, towarzystw naukowych i stowarzy-
szeh branzowych zajmuje sie zagadnieniem podnosze-
nia kwalifikacji zawodowych pracownikéw przemystu.

Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Polskich
posiada juz opracowane pewne wytyczne szkolenia
w przemys$le. Uwazaé¢ nalezy za celowe zeby i w tej
dziedzinie zapoznaé sie z doswiadczeniem Zwigzku P.a-
dzieckiego,



W doswiadczeniach nad szkoleniem mtodych robot-
nikbw pierwsze miejsce zajmuje w Zwigzku Radziec-
kim Fabryka Samochodéw matolitrazowych ,Mo-
skwicz* w Moskwie.

Nadzér nad budowg tej fabryki przed wojng prowa-
dzita Moskiewska Organizacja Komsomolu, a mitodziez
brata czynny udziat przy budowie oddziatéw fabrycz-
nych.

Dzi$ w olbrzymich halach fabrycznych pracuje przy
skomplikowanych maszynach i tasmie potoku tysigce
tej miodziezy, z ktérej 2/3 stanowi miodziez od 18 do
20 lat.

Mtodziez ta nie posiada doswiadczenia praktycznego
i wyszta dopiero niedawno ze szkoty fabrycznej i in-
nych szkét rzemieslniczych. Cze$¢ miodziezy nawet
szko6t nie ukonczyta z powodu wojny. Pracujg.réwniez
w tym zaktadzie bardziej doswiadczone kadry miodzie-
zowe, robotnicy, ktérzy ciezka i ofiarng praca zdobyli
sobie wiedze praktyczng i teoretyczna, a niektérzy
z nich ucza sie jeszcze w wieczorowych szkotach dla
mtodziezy robotniczej. Wér6d tej miodziezy spotykajag
sie rézne indywidualnosci, dlatego tez nalezato jg réz-
nie wychowywac¢. Trzeba byto duzej dozy cierpliwosci
i odpowiedniego podejscia ze strony dziataczy par-
tyjnych, komsomolskich i zwigzkowych oraz kierowni-
kéw oddziatébw mistrzéw i brygadzistéw. Trzeba byto
bra¢ pod uwage zdolnosci osobiste i zainteresowania
mtodziezy a szczegb6lnie podrostkow.

Podstawowym zadaniem fabrycznego kolektywu
robotnikéw byto, odbudowaé¢ w mozliwie krdétkim cza-
sie, zniszczone oddziaty, wybudowaé¢ kilka nowych,
ustawi¢ kilka tysiecy obrabiarek i silnikéw oraz w naj-
krotszym czasie ustali¢c projektowang wydajno$é 200-
samochodoéw dziennie.

Jednakze praktyka wykazata wielkie trudnosci

w realizowaniu tych zamierzen.

W pierwszym okresie uruchomienia zaktadu, kiedy
jednoczes$nie budowano nowe oddzialy, montowano
.skomplikowane obrabiarki, a tuz obok montowano od-
dzielne zespoly samochodu — w tym czasie uwaga
dziataczy partyjnych byta skupiona przede wszystkim
na zagadnieniach gospodarczych: dostawie materiatow
budowlanych, uzbréjenia itp. Praca polityczno-wycho-
wawcza wéréd miodziezy byta bezprogramowa i chao-
tyczna. Kierownicy oddziatéw i mistrzowie zajeci bie-
zagcymi zagadnieniami, nie zwracali uwagi na mto-
dziez, nie troszczyli sie¢ o podniesienie jej kwalifikacji.

Komitet komsomolu w tych warunkach réwniez nie
maégt opanowaé sytuacji, brak mu byto doswiadczenia.
Kierownicze stanowiska komsomolu zajmowata mio-
dziez czesto w wieku IG 17 lat, byta to dla nich
szkota pierwszej samodzielnej spotecznej pracy. Brak
doswiadczenia czesto przeszkadzat im skierowaé prace
wychowawczg na wtasciwe tory. Sytuacje komplikowat
jeszcze fakt, ze wiekszo$¢ miodziezy nie nalezata do
komsomolu i byta poza jego wplywami.

Natezenie prac przygotowawczych wzrastato z mie-
sigca na miesigc. Pod koniec 1946 r, z tasmy zjechat
pierwszy samochéd. W potowie 1947 r. trzebi byto
uruchomi¢ seryjng produkcje samochodéw matolitra-
zowych. W tym czasie ws$réod Swiadomej czesci miodzie-

zowcOw rozpoczeto sie wspéizawodnictwo o zwiekszenie
wydajnosci, o opanowanie nowej technologii. Cze$é
mtodziezy pociggnieta przyktadem wstepowata w $lady
przodownikéw pracy. Jednakze w szeregu oddziatéw
wielu miodych robotnikéw, ktérzy po raz pierwszy
wstapili na teren zaktadéw, zupetnie nie zdawato sobie
sprawy ze swoich zadan. A tu trzeba bylo coraz wiecej
ragk do pracy. Wéwczas na prosbe komitetu komsomo-
tu naczelny konstruktor zaktadéw przeprowadzit gru-
powe pogadanki i poglagdowo przedstawit miodziezy
z czégo skiada sie samochéd. Ogélne zadanie catego
'zespotu fabrycznego powigzatl z pracg kazdego oddziel-
nego robotnika. Wyjasnia, ze samochdéd to maszyna
ztozona, sktadajaca sie sponad 6 tysiecy czesci, wy-
magajagcych powyzej 10 tysiecy oddzielnych operaciji,
wykonanych na skomplikowanych obrabiarkach.

Okoto dwa tysiace obrabiarek i urzgdzen uczestni-
czy w produkcji samochodéw. Naczelny konstruktor
pokazat mtodym robotnikom automaty, ktére w prze-
ciggu kilku sekund wykonujg operacje, wymagajaca
poprzednio dziesigtek minut. Pokazal réwniez automa-
tyazne linie obrabiarkowe, gdzie za jednym nacis$nie-
ciem przycisku jednoczes$nie rozpoczyna prace kilkaset
narzedzi, zastepujgcych prace dziesigtkow robotnikéw.

Razem z konstruktorem przeszta miodziez wzdiuz
linii obrabiarkowych dzialu silnikowego' Zatrzymujac
sie przy poszczeg6lnych obrabiarkach, naczelny kon-
struktor ttlumaczyt zasade ich pracy przy obréuce
czesci silnika. | wszyscy zrozumieli, ze maszyne nie
robi sie pojedynczo, ale ze jest to czyn zbiorowy i ze
praca na kazdym stanowisku jest wazna. Jezeli cho¢
jedna brygada nie wykona potrzebnej ilosci czesci lub
robi. braki, wéwczas tok produkcji zostaje zatrzymany.
Taki stan rzeczy przynosi straty dla zaktadu i pan-
stwa.

Ildgc za przyktadem naczelnego konstruktora, po-
dobne pogadanki zostaly przeprowadzone przez inzy-
nieréw, technikéw i majstrow w innych oddziatach
i brygadach. Mtodziez zaczela rozumie¢ zadania cigza-
ce na niej i z zapatem przystapita do pracy, widzac
czastke swej pracy w kazdym zjezdzajagcym z tasmy
samochodzie.

To byt dopiero poczatek akcji. Nalezato, na przykta-
dzie przodujacych, pobudzaé¢ do czynu szersze masy
miodziezy. Wiadomo, ze w pracy kolektywnej nie wszy-
scy pracuja jednakowo. Nowatorzy wyrabiaja znacznie
wiecej dzieki temu, ze, stosujg przyrzady lub tez ulep-
szajag w inny sposéb procesy technologiczne. Nowator-
stwo zalezy od osobistych zdolnosci i doSwiadczenia ro-
botnika, od jego przedsiebiorczosci i wynalazczosci. Ta-
kich ukrytych sposobnosci, szczegélnie u miodziezy,
mamy wiele i nalezy umiejetnie pobudza¢é miodziez
w toku pracy.

Mistrzowie i brygadzisci w czestych pogadankach
i wyjasnieniach podczas pracy, zwracali uwage mtodych
robotnikébw na metody pracy, przynoszace lepsze re-
zultaty. Wprowadzono na poczatek zbiorowe pogadan-
ki w przerwach obiadowych i po pracy. Na pogadan-
kach tych zwracano szczegétowg uwage na mechaniz-
my obrabiarek i sposoby obchodzenia sie z nimi. W cza-
sie tych przerw przodujgcy pracownicy demonstrowali
swoje metody obrébki na obrabiarkach. Nowatorzy pro-
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] dukejti racjonalizatorzy po przeprowadzeniu préb 1 do«
Swiadczen demonstrowali wobec catego grona kolegéw
wiasne osiggniecia, ktore byly ttumaczone teoretycz-
nie przez inzynieréw 1 technikéw.

Byt to poczatek Stachanowskiej Szkoly Warszta-
towej. W 1947 r. bez jakichkolwiek specjalnych pro-
graméw wprowadzono zupetnie swoistg tematyke wy-
ktadéwlw takiej szkole. Oto niektére tytuty tematow:
,<Zaznajomienie z zasadami szybkiego przygotowania
obrabiarek®, ,Przyczyny przeszkadzajgce wykonywac
zadane normy czasu“, ,Jak najlepiej wykorzystywaé
narzedzia tngce“, ,Jak nalezycie organizowaé¢ miejsce
pracy“ Itd.

Tematy zaje¢ w kazdym przypadku byly powigza-
ne z konkretnymi zadaniami zaktadu, w ktérym orga-
nizowano wyktady. Szczegélng uwage poswiecano do-
ktadnemu przygotowaniu pokazéw poglagdowych metod
i odpowiednim pogadankom.

Pojecie czasu u miodych robotnikéw byto nie bar-
dzo rozumiane, w tym celu kalkulatorzy i technolodzy
czesto pouczali robotnikéw pokazujgc im w jaki spo-
s6b chronometruje sie wszelkie ruchy zaréwno reczne
jak i maszynowe oraz wyjas$nili pogladowo sprawe
zbytecznych ruchéw i czynnosci.

Ten spos6b prowadzenia nauki dat juz w krdtkim
czasie oczekiwane rezultaty. Nie byto to jednak wszy-
stko. Wiele jeszcze zadan pozostawato do spetnienia.
Wiekszo$¢ mtodych robotnikéw, ktérzy nie uczeszczali
do szkoly zawodowej, miata stabe pojecie o rysunku,
narzedziach pomiarowych, materiatach a nawet niekto6-
rzy stabo orientowali sie w rachunkach itd. Nalezato
w tym przypadku przyj$¢ z pomoca miodziezy. Inzy-
nierowie i technicy samorzutnie przystapili do organi-
zowania krotkich okresowych wyktadéw, ktéore teore-
tycznie uzupetnialy potrzebne, dla danego zawodu
i kategorii robotnika, wiadomosci.

Dziatacze komsomotu, zwigzku zawodowego organi-
zowali kétka miodziezowe wedtug zainteresowan wyka-
zywanych przez miodziez. Rozpoczeta sie praca usSwia-
damiajgca we wszystkich kierunkach — zawodowym,
spotecznym, politycznym. Wspétzawodnictwo pomiedzy
miodzieza rozwijato sie z dnia na dzien, co uwidocznia-
to sie w szybkim wzroscie procentu wyrobienia.

Wyktady i pogadanki na warsztatach prowadzone
systematycznie 2 — 3 razy w tygodniu, pobudzily i za-
checily miodziez do pogiebiania swych wiadomosci
w wieczorowej szkole zakladowej.

W 1946 roku w szkole tej byto 40 uczni, a jesienig
1947 r. liczba Ich wzrosta do 250. Uczyta sie nie tylko
miodziez, takze duzy odsetek starszych, obarczonych
rodzing robotnikéw uzupetniato swe wiadomosci. Szko-
ta okazata sie za szczupta, trzeba jg byto rozbudowaé
i dostosowaé¢ do biezacych potrzeb.

Szkolenie odbywalo sie wiec i w kdétkach miodzie-
zowych bezposrednio na warsztatach pracy i w zakla-
dowej szkole wieczorowej. Podwyzszenie kwalifikacji
robotnikb6w miato swoéj oddzwiek w podniesieniu kate-
gorii danego robotnika i zwiekszeniu jego stawki za-
robkowej.

Odbywato sie to w nastepujacy sposéb, grupa ro-
botnikéw danego zawodu po wystuchaniu kursu tzw,
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technimlnimum 1 po zajeciach praktycznych zdawata
egzamin przed komisjg ztozong z kierownika oddziatu,
mistrza placoéwki, przedstawicieli Zwigzku Zawodowe-
go, Partii i komsomotu, o ile .chodzito o mtodziezowca.
Po zdaniu egzaminu w zakresie wiadomosci teoretycz-
nych i praktycznych potrzebnych dla nastepnej wyz-
szej kategorii, dany robotnik zostal oficjalnie, z poda-
niem w gazetce Sciennej przeszeregownay do wyzszej
grupy plac. Po pewnym czasie mégt réwniez stuchaé
wyktadéw teoretycznych i praktycznych na wyzszym
poziomie i zdawa¢ nastepny egzamin juz do wyzszej
kategorii.

Szkolenie niezwykle utatwiata obfitos¢ taniej facho-
wej literatury, dostosowanej do poziomu kazdej kate-
gorii pracownika. Udziat w zebraniach két zawodo-
wych, dyskusje na naradach wytwdrczych, omawianie
racjonalizacji i organizacji pracy, analiza btedéw i nie-
dociggnie¢ poszczegbéinych robotnikow i komorek or-
ganizacyjnych, szybko podniosta poziom umystowy
mtodych robotnikéw. Wielu spos$réd wczorajszych ma-
tokwalifikowanych robotnikéw, dzieki wytezonej pra-
cy nad sobag, zostalo wysunietych na wyzsze stanowi-
ska i znakomicie speiniajga powierzone im zadania.

Na bardzo wielu zaktadach radzieckich wprowadzo-
no podobne metody szkolenia. Wprowadzono dni Sta-
chanowskiej nauki, gdzie od czasu do czasu stosuje sie
pokazy poréwnawcze nowych i starych metod pracy
i analizuje sie réznice tych metod.

Metody takie spowodowaly znaczny wzrost pomy-
stéw racjonalizatorskich, ktére z kolei dajg tematy do
dalszych pokazéw i kolektywnych doswiadczen.

Kazdy taki Dzien Stachanowski wymaga specjalne-
go przygotowania. Na kilka dni przedtem kierownik
oddziatu wzywa do siebie kierownikéw placéwek, mi-
strzow i kalkulatoréw. Oddziatlowy przedstawiciel Ko-
misji Usprawnien 1 Wynalazczosci przedstawia przy-
jete do zastosowania pomysty racjonalizatorskie. Na-
stepuje oz.ywiona wymiana zdan, po ktérej kierownik
oddzialu dokonuje wyboru. Ustala mianowicie, jakie
nowe metody obrébki beda demonstrowane. Z reguty
kierownik ma bogaty wybér. W niektérych miesigcach
na dziale obrobki mechanicznej sklada sie 15 — 20
wniosk6éw usprawniajgcych.

Zupetnie zrozumiate, ze wszystkich nie ma mozliwo-
Sci demonstrowaé. Zazwyczaj wybdr pada na takie
wnioski, ktére dajg najwieksze ekonomiczne efekty
1 zapewniajg znaczny wzrost wydajnosci w stosunku
do dotychczas stosowanych metod obrébki.

Na takim zebraniu ustala sie plan zajeé¢, w ktérym
podaje sie:

(1) miejsce przeprowadzenia pokazéw i wykiadu,

(2) zawod robotnikéw zaproszonych na pokazy,

(3) nazwisko, nr znaczka, grupa zarobkowa robotni-
ka przeprowadzajgcego pokaz,

(4) nazwa i nr czesci oraz nr operacji,
(5) krotki opis usprawnienia,
(6) ngzwisko kierownika pokazu i wyktadéw,

(7) nazwiska oséb odpowiedzialnych za: (a) instru-
owanie robotnikéw demonstrujacych stare i no-
we metody, (b) przygotowanie obrabiarek do po-



kazéw, (c) przygotowanie narzedzi i przyrza-
déw do pokazéw, (d) sprawdzenie jakosci wyro-
béw obrobionych wedlug starej i nowej metody,
(e) obliczanie wyrobienia i analiza ruchéw przy
pracy jedng i druga metoda, (f) ustalenie no-
wej normy wedlug nowej metody pracy, (g)
sporzadzenie protokotu i podsumowanie rezulta-
tow pokazu,

(8) nazwisko osoby sprawdzajagcej i meldujacej
0 przygotowaniu do pokazu na dwa dni przed-
tem,

(9) nazwiska os6b z kierownictwa zaktadu, ktérych
obecno$¢ kierownik oddziatu uzna za potrzebna.

Takie zadania planu sg podyktowane doswiadcze-
niem. Zagadnienie bowiem jest bardzo wazne, chodzi
0 zastosowanie nowego procesu technologicznego i to
w dwojakim znaczeniu: w produkcji i $wiadomosci ro-
botnikéw. Tak drobiazgowo opracowany plan wcigga
do przygotowania pokazéw caly personel techniczny
oddziatu; kierownicy placéwek, mistrzowie, kalkulato-
rzy, kontrolerzy, aparat gtéwnego mechanika, mistrz
narzedziowy — wszyscy otrzymujg konkretne zadania,
co .powoduje, ze przygotowanie wypada bez zarzutu.
Narzedziownia otrzymuje terminowe zadanie na przy-
gotowanie nowych narzedzi i przyrzadéw, ktére winna
wykona¢ na oznaczony termin.

Po wykonaniu pokazéw i przeprowadzeniu analizy
cale zagadnienie jest opisane na specjalnym plakacie
z podaniem rysunkéw i wszystkich szczegétéw tech-
nicznych. Plakat taki wisi przez szereg dni na tablicy,
a zainteresowani pracownicy czesto podchodzg do nie-
go, komentujac nowa metode i szukajgc dalszych no-
wych drég do racjonalizowania produkcji.

Przyktadéw tego rodzaju mozna przytoczy¢ tysiag-
ce; tego rodzaju formy szkolenia objelty wiekszo$¢ za-
ktadéw przemystowych Zwiazku Radzieckiego, powo-
dujgc olbrzymi postep techniczny oraz wzrost i pota-
nienie wyrobéw przemystowych w wielu gateziach. Jed-
noczes$nie przyczynity sie one do znacznego powieksze-
nia zarobkéw robotniczych. Do$¢ powiedzieé¢, ze w zna-
cznej wiekszosci zaktadéw przemystu metalowego sto-
sujacych podobne metody szkolenia robotnikéw, zarob-
ki tych ostatnich wzrosty 3 — 4 krotnie na przestrzeni
od roku 1946 do 1950. Jezeli do tego dodamy dwukrot-
nag obnizke cen, jaka miata miejsce w Zwigzku Ra-
dzieckim w ostatnich latach, to mozemy sobie wyobra-
zi¢, jak wzrosta sita nabywcza $wiata pracy.

W oparciu o te bogate doswiadczenia Zwigzku Ra-
dzieckiego nalezatoby przystapi¢ u nas do pracy nad
szkoleniem robotnikéw na warsztatach pracy. Organi-
zacje zawodowe, miodziezowe, partie polityczne, Stowa-

OD ADMINISTRACJI

Administracja miesiecznika ,Ekonomika i Organi-
zacja Dracy" zawiadamia, ze naktady Nr Nr 1, 2 i 3
czasopisma zostaly wyczerpane.

Zgloszenia nowych prenumeratoréw od Nr 4 przyj-
muja wszystkie placéwki DDK ,Ruch“ konto DKO
1-15810 Warszawa.

rzyszenie .Inzynieréw i Technikéw winny niezwiocznie
przystapi¢ do organizacji szkolenia.

Mezowie zaufania Zwigzku Zawodowego Metalow-
céw, Kota ZMP, Sekretarz POP winni przeprowadzié
wspélng akcje uswiadamiajgca na zebraniach matych
grup ptacéwkowych.

Organizacja szkolenia praktycznego winna pozosta-
waé w rekach mistrza danej placéwki, przy opiece i po-
mocy wyzej wymienionych przedstawicieli. Nalezy
utworzyé na poczatek niewielkie grupy szkoleniowe po
5 — io o0s6b. Zajecia teoretyczne moga podjgé miejsco-
wi inzynierowie i technicy. Nauke mozna prowadzié¢
3 — 4 razy tygodniowo zaraz po pracy pierwszej zmia-
ny. Wyktady teoretyczne nie powinny trwac¢ wiecej jak
45 minut, przy czym potowa tego czasu winna by¢ po-
Swiecona na sam wyktad, a druga potowa na zadawa-
nie p”~tan i odpowiedzi. Nalezy réwniez dawaé¢ pewne
zadania do rozwigzania w domu. Wyktady teoretyczne
winny odbywaé sie na przemian z zajeciami praktycz-
nymi i pokazami, ktére tez nie powinny trwaé wiecej
jak 45 minut. Przy dobieraniu .kandydatéw nalezy
zwraca¢ uwage na réwny poziom wiadomo'ci. Na za-
ktadach pracy posiadajacych r6zne zawody mozna
szkoli¢ réwnolegle 2 — 3 grupy (tokarzy, frezeréw,
szlifierzy) z tym, ze kazdy mistrz prowadzi swojg gru-
pe. Akcje takag nalezy uwazaé¢ za akcje spoteczng tym
bardziej, ze toczy¢ sie ona bedzie w godzinach-pracy
pracownikéw technicznych (14.15 — 1-5100). Naleza-
toby w kazdej fabryce utworzyé komérke SIMP, kt6-
ra by przygotowata odpowiedni program teoretyczny
i ustalita kolejno$¢ dyzuréw kolegéw wyktadowcow
z takim zalozeniem, azeby w razie niemozliwosci od-
bycia wyktadéw mégt by¢ zawsze rezerwowy zastep-
ca. Programy teehniminimum nalezy dostosowywac¢ do
poziomu stuchaczy oraz do odpowiedniej kategorii
szkolonych robotnikéw. To samo mozna powiedzieé
o wyktadach praktycznych, ktére winny fiy¢é dostoso-
wane do kategorii robotnika.

Na przyktad jezeli szkolimy tokarza kategorii Il to
bedzie on wykonywat roboty stosunkowo proste i dla-
tego nie nalezy go zaznajamia¢ z gitara do toczenia
gwintéw oraz dobieraniem két zmianowych itp. Sadzié
nalezy, ze nasi mistrzowie winni sie doskonale oriento-
wa¢é, jakie wiadomosci da¢ poczatkujacemu tokarzowi,
azeby podwyzszyé¢ jego kwalifikacje i umiejetno$é ob-
stugi obrabiarki. Do szkolenia praktycznego mistrzowie
winni zaprasza¢ dobrych fachowcéw i przodownikéw
pracy, ktérzy pod wskazéwkami mistrza beda demon-
strowaé wtasciwe metody obrébki dla danej kategorii.
Przy wyktadach teoretycznych z zagadnien technologii
obrébki, wyktadowcy winni zaznajamia¢ stuchaczy
z zagadnieniami najnowszych osiagnie¢ w tej dziedzi-
nie, unikajac jednak zagtebiania sie w teoretyczne roz-
trzgsania, najczesciej niezrozumiate dla poczatkuja-
cych.

Tak postawione zagadnienie szkolenia, oparte
0 wyprébowane wzory radzieckie, na pewno przyczyni
sie do szybkiego podniesienia kwalifikacji robotnikéw,
na skutek czego zwiekszy sie wydajnos$é pracownikéw
a tym samym zwiekszg sie mozliwosci wykonania za-
dan postawionych w planie szes$cioletnim,

Jan Pawlikowski
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Analiza pracy przodownicy
na przewijarce Kkrzyzowej

RAKTYKA stwierdza, ze w przemy-
Sle widkienniczym wydajnos¢ pracy
pojedynczych pracownikdéw i pracow-
nic w jednakowych warunkach pra-
cy niejednokrotnie przewyzsza wy

dajno$¢ przecietng wzglednie ustalong norme

0 25-35%. Przykiady takie, ktére spotykamy

nie tylko sporadycznie, sg Scisle zwigzane z oso-

ba pracownika i zalezg bezposrednio od zastoso-
wanej przez niego metody pracy.*

Zasady podniesienia wydajnosci przez u-
sprawnienie ruchdéw i czynnosci mozemy poznac
na podstawie studiow i analiz czynnosci i ru-
chéw przodownikéw pracy.

Badania R. Mamedowa analizujg prace przo-
downicy Sumienkowej; ktéra obstuguje 15 wrze-
cion przewijarki krzyzowej o skrzydetkowych
prowadnikach.

Przy przewijaniu wetnianych nici osnowo-
wych Nr 20/40, 24/2, 32/2 przodownica wykonuje
normy w 145150 procentach nie wykazujgc
brakow.

Zasadnicza praca przewijaczki polega na-
(a) wymianie i przykrecaniu kopek, (b) usu-
nieciu zrywow, (c) wymianie krzyzowek, (d)
wykonywaniu innych pomocniczych czynnosci.

Przy poswieceniu na prace gtdwng ok. 77%
catkowitego dnia pracy, operacje zwigzane z wy-
miang i przykrecaniem kopek zasilajgcych zaj-
mujg okoto 70% czasu pracy przodownicy.
Czynnosci te wykonuje przewijaczka dziennie
w przyblizeniu 2000-2500 razy. Zaoszczedzenie
tylko jednej sekundy przy wykonywaniu tej
czynnosci da na jedng zmiane (8 godz.) oszczed-
no$¢ 33—42 minut.

Przy wymianie i przykrecaniu kopek prze-
wijaczka wykonuje kolejno 12 czynnosci:

(1) Odtacza zwdj krzyzowy od watka nape-
dowego lewa reka, o ile rgczka przektad-
ni umieszczona jest z lewej strony.

(2) Zdejmuje z igty cewke (wyrobiong kop-
ke) prawa reka.

(3) Pobiera z potki zasilajgcej petng kopke
lewa reka.

(4) Wyszukuje na kopce wolny koniec nitki
prawag reka.

= Analiza niniejsza opracowana jest na podstawie artykutu
R. Mamedowa ,Opyt raboty peredowychmotalszczie* z czaso-
pisma ..Tiekstilnaja Promyszlennost* Nr 6, 1950 rok.
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(5) Naciaga peitng kopke na zwolniong igte
lewa reka.

(6) Wprowadza odnaleziony wolny koniec
nitki (czynnos¢ 4) do kontrolujgcego re-
gulatora napiecia prawa reka.

(7) Wyszukuje koniec wolnej nitki na kieb-
ku krzyzowym lewg reka.

(8) taczy odnalezione wolne konce nitki z
kopki i z kiebka krzyzowego miedzy
pierwszym a drugim palcem lewej reki.

(9) Wiagze konce dwdch poprzednio wymie-
nionych nitek prawa reka.

(10) Nacigga (napreza) te nitke prawag reka

(11) Nawija zwigzany odcinek nitki na kieb-
ku krzyzowym lewg reka.

(12) taczy kiebek krzyzowy z watkiem nape-
dowym lewa reka, o ile rgczka przekiad-
ni umieszczona jest z lewej strony.

Jako pierwszg czynnos$¢ zwigzang z wymia-
na kopki wyrobionej na kopke zasilajgca przo-
downica wytacza kiebek krzyzowy od waitka na-
pedowego. Przez natychmiastowe wytaczenie u-
nika ona zbytecznego tarcia nawinietej na kieb-
ku krzyzowym nitki wetny o watek napedowy,
co wpltywa ujemnie na jako$¢ nawinietej nitki.

Przewijaczki wytgczajg niejednokrotnie kie-
bek krzyzowy dopiero przy wyszukiwaniu wol-
nego konca nitki (czynnos$¢ 7), co takze wplywa
ujemnie na jakosc¢ nitki.

Czynno$¢ druga nie wymaga wyjasnienia.

Przy pobieraniu kopek zasilajgcych ze skrzy-
ni zapasowej i uktadaniu zapasu kopek na pot-
ke, przodownica utrzymuje prawidiowos¢ utoze-
nia i uklada kopki poprzecznie do maszyny,
goérnym koncem do siebie. Dzieki temu siega
oha po kopke ,na Slepo“ lewa reka, a wolng pra-
wa reka wyszukuje wolny koniec nitki (czyn-
nos¢ 4). Niejednokrotnie przewijaczki, dopetnia-
ja zapas na poice ,wysypujac” kopki chaotycz-
nie, co uniemozliwia prawidtowe pobieranie kop-
Ki zzapasu na poice i zmusza do siegania kopki
ruchem przypadkowym i przekladania jej z reki
do reki, aby otrzymac¢ wymagane jej potozenie.
Liczac strate czasu, zuzytg na te zbyteczne ru-
chy, 0,5 sekund od kopki i przyjmujac ilos¢ wy-
mienionych kopek podczas zmiany 2000 — 2500
sztuk, otrzymujemy ogdélng strate czasu na jed-
ng zmiane 1000— 1250 sekund czyli 3,45—4"3%
catkowitego dnia pracy.



Przy czynno$ci czwartej wolny koniec nitki
na kopce nalezy wyszuka¢ prawg reka, co scisle
zwigzane jest z pobieraniem kopki z potki reka
lewa (czynnos¢ trzecia).

Nastepnie pelng kopke, pobierana lewa reka,
natyka przodownica na zwolniong igte rekag ta
sama, tj. lewa.

Z kolei przodownica wprowadza palcami
prawej reki znaleziony wolny koniec nitki z kop-
ki do kontrolnego regulatora napiecia réwniez
prawg reka.

Obserwujemy jednak niejednokrotnie ze
przewijaczki wyszukujg wolny koniec nitki na
kopce lewa rekg i przekladajg jg nastepnie do
prawej reki przy wprowadzeniu nitki do kon-
trolnego regulatora napiecia. Dodatkowa ta
czynnos¢ wymaga w przyblizeniu 10 minut w
ciggu jednej zmiany.

Przy czynnosci siodmej, przytrzymujac ko-
niec nitki przeciagnietej przez kontrolujgcy re-
gulator napiecia prawg reka, przewijaczka od-
szukuje wolny koniec nitki na kiebku krzyzo-
wym palcami lewej reki. Czesto jednak prze-
wijaczki wykonujg te czynnos¢ prawg reka,
przektadajac w tym celu poprzednio (czynnos¢
czwarta) odszukany wolny koniec nitki kopki
do lewej reki. W zwigzku z tym przewijaczki
obwijajg niejednokrotnie dion lewej reki nitkg
z kopki. Ta dodatkowa i nieproduktywna pra-
ca przektadania kopki z reki do reki wymaga,
jak poprzednio, okoto 10 minut a obwijanie dtoni
okoto 30 — 40 minut w czasie jednej zmiany.
Zwracamy tu uwage, ze powstajgca w zwigzku
z tym strata w postaci dodatkowych odpadkéw
nici wynosi przy jednym obwijaniu przegubu
reki 15— 17 cm przy dwoch 30— 35 cm nitki.

Przed zwigzaniem wolnych koncow nitki
i kiebka krzyzowego przodownica tgczy je za
pomocg 2 palcow lewej reki. Réwniez w tym
przypadku przewijaczki czasem obwijaja dion
nawet kilkakrotnie koncami nitek, powoduje to
niepotrzebng strate czasu i powstanie zbytecz-
nych odpadkéw.

Do potaczenia dwéch koncéw nitek — kop-
ki i krzyzéwki oraz do przytrzymania nitki po
zwigzaniu wystarczajg w zupetnosci dwa palce
leiwej reki. Metoda powyzsza zapewnia mini-
malng ilos¢ odpadkdéw po zwigzaniu i zmniejsza
czas pracy.

Po odnalezieniu wolnego konca nitki na
ktebku krzyzowym powinna przodownica odmo-
ta¢ jak najmniejsza ilos¢ nitki, ztaczy¢ oba od-
nalezione konce jak najblizej kiebka krzyzowe-
go i jak najblizej tego kiebka zwigza¢ wezet.

Jedynie racjonalne jest wigzanie za pomoca
automatycznej wigzarki. Wigzanie reka, nawet
przy uwzglednieniu pracy przewijaczki o wyso-
kich kwalifikacjach, daje w poréwnaniu z wig-
zaniem automatycznym wezly stabsze, luzniej-
sze i 0 nierownych koncach.

Przy dalszej przerobce przedzy z kiebkow
krzyzowych wezly zwigzane reka rozluZniajg
sie niejednokrotnie, a dluzsze konce placza sie,
powodujac zrywy osnowy. Wedlug badan la-
boratoryjnych specjalnego Instytutu, 35 — 50%
zrywow na krosnach, przy stosowaniu wetnia-
nych nicianych osnéw, powstaje na skutek roz-
wigzania i rozluznienia sie wezldbw wigzanych
reka. Wprowadzenie wigzarek automatycznych
przyczynia sie wiec do zwiekszenia wydajnosci
przy dalszych procesach  technologicznych
oraz do zmniejszenia brakoéw produkcyjnych.

Przy czynnosci dziesigtej przodownica na
preza (nacigga) zwigzang nitke prawa reka. W
przypadku, gdy zwigzanie nitek zostalo doko-
nane blisko kiebka krzyzowego, czego przodow-
nica przestrzega, nacigganie wymaga tylko nie-
znacznego przesuniecia reki do siebie. Niejed-
nokrotnie jednak przewijaczki odwijajg nie-
wspotmiernie diugi odcinek nitki z kiebka krzy-
zowego, tworzac wezet w pewnej odlegtosci od
niego. W tym przypadku naprezenie nitki wy-
maga odchylenia calego korpusu i prawej reki
w ty}, co potgczone jest ze stratg czasu i energii.

Po naprezeniu przodownica nawija (czyn-
nos$¢ przedostatnia) zwigzang nitke obracajac
kiebek krzyzowy lekkim pchnieciem lewej reki.
Odwijajge tylko potrzebny najmniejszy odci-
nek nitki z kopki i kiebka krzyzowego i wigzac
wezetl blisko kitebka krzyzowego przodownica
wykonuje te czynnos$¢ zwykle tylko jednym ru-
chem, w odréznieniu od innych obserwowanych
przewijaczek, ktére odwijajg diuzsze konce ni-
tek, nawijanie ktérych wymaga kilku ruchéw
reki.

Jezeli raczka przekladni uruchamiajgcej
znajduje sie z lewej strony ktebka krzyzowego,
co ma miejsce w wiekszosci przypadkéw, to
przodownica wigcza i wylagcza kiebek od waitka
napedowego lewg reka, czyli tg samg, ktorg
nawineta zwigzang ni¢ na klebku. Dlatego czyn-
nosci jedenasta i dwunasta w praktyce igczg
sie pozornie razem i przodownica wykonuje je
postugujac sie lewa reka.

"Niejednokrotnie przewijaczki tylko nawijajg
ni¢ lewa reka, a kiebek krzyzowy uruchamiajg
przkez opuszczenie go na watek napedowy prawa
reka.

Praca przodownicy przy wymianie kopek
rézni sie od pracy innych przewijaczek kolejnos-
cig pracy prawej i lewej reki, co umozliwia roz-
poczecie nastepnej czynnosci przed ukonczeniem
poprzedzajacej, dzieki czemu przodownica Su-
mienkowa wymienia kopke w 7,2 sekundy, a inna
przewijaczka (A) wykonujgca norme w 105 —
110% wykonuje te samg wymiane, w tych sa-
mych warunkach w 9,1 sekundy.

Réznica na niekorzy$¢ przewijaczki A, wy-
noszaca 1,9 sekundy, czyli 26%, wynika z ilosSci
niepotrzebnych ruchow, z nierbwnomiernego ob-

cigzenia obu rak oraz z ilosci zbytecznych czyn-
NoSci.
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Praca przy likwidacji zrywow nie rézni sie
od pracy przy wymianie kopek zasilajgcych,
gdyz obejmuje te same czynnosSci z pominieciem
czynnosci 2, 31 5.

Zuzycie czasu przodownicy i przewijaczki A,
w odniesieniu do pojedynczej operacji i jednej
wyrobionej kopki podaje nastepujgca tabela:

a Luiycie czasu
N &
T Sumieniom
Nazwa operacji o ®©

e [

CUJ:

g"; a1 a1

O IS I3
a & . czynnose kopke

o

=0T
i wymiana kopki , 1 7,2 7,2
2 likwidacja zrywu 0,2 52 1,0
3 zdjecie kilebka krzyzowego 0,1 55 0,5
4 uktadanie kopek na poice 0,1 6,0 0,6
5 przygotowanie cewek kilebka krzy-

zowego . 0,1 2,0 0,2
6 wypetnianie kontrolnych zapiséw . 0.1 24 0,2
7 usuniecie wyrobionych cewek . 1 0,7 0,7
RAZEM — 10,4

Przyjmujgc, jak poprzednio,ze na czas pracy
glébwnej poswiecone jest okoto 77% catkowitego
dnia pracy to iest ca 23300 sekund, otrzymuje-
my w ciggu jednej zmiany (8 godz.) dla przo-
downicy 2146 a dla przewijaczki A 1730 wymian
kopek.

Wydajnos¢ pracy przewijaczki zalezy nie tyl-
ko od osiggnietej szybkosci pracy przy wyko-
nywaniu kolejnych operacji, lecz réwniez w
duzej mierze od ustalonego przechodzenia w
czasie obstugi powierzonych wrzecion.

Najwazniejsza i zabierajgca stosunkowo naj-
wiecej czasu (z czynnosci gtdwnych) operacja
wymiany kopek zasilajgcych wymaga 70% cza-
su pracy przewijaczki. W zwigzku z tym ustala
my zasadniczy sposéb chodzenia w zaleznosci
od wybranego systemu obstugi wrzecion przy
wymianie kopek. Ciezar pojedynczych kopek
nie wykazuje wiekszych odchyleh od przecietnej
i dlatego zostajg one wyrobione w kolejnosci na-
tykania i wigczania do procesu technologicz-
nego.

llo$¢ wrzecion ktére obstuguje jedna przewi-
jaczka, zalezna jest bezposrednio od numeru
przedzy i od ciezaru pojedynczej kopki, czyli od
dhugosci nitki na kopce, ktora decyduje o czasie
pracy kopki przy zasilaniu kiebka krzyzowego.

llo$¢ przydzielonych wrzecion nalezy tak u-
stali¢, uwzgledniajac réwniez czas wykonania o-
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peracji pobocznych, aby przy zasilaniu ostatnie-
go wrzeciona kopka zasilajgca na pierwszym
wrzecionie zostata wyrobiona, po czym rozpoczy-
na sie drugi cykl pracy obstugi wrzecion.

Przodownica zasila wrzeciona kolejno petny-
,mi kopkami. Przodownica mozliwie Scisle prze-
strzega tej zasady i dlatego podczas obcho-
dzenia krosien stosuje marsz-
rute okrezna.

Marszruta przewijaczki w
tym przypadku sklada sie z
dwdch czesci: czes¢ pierwsza —
chodzenie potaczone z pracag
przy wymianie kopek wyrobio-
nych na pelne, cze$¢ druga —
chodzenie ,jatowe“, nieproduk-
tywne — powroty do miejsca
rozpoczecia cyklu wymiany ko-
pek wyrobionych na zasilajagce.

(w sekundach)

Przewijaczka A

na 1 na 1

czynno$¢  kopke

91 91 Dlugos¢ marszruty w czasie
66 13 jednego cyklu wymiany kopek
réwna sie podwdjnej odlegtosci
60 06 pomiedzy obstugiwanymi wrze-
60 06 cionami:
2L (N - 1)
20 02 gdzie: L — odstgp pomigdzy
wrzecionami,
26 03 N — iloé¢ obstugiwanych
0,8 0,8 wrzecion.
Podczas jednego cyklu opera-
cyjnego przewijaczka wymie-
— 129 nia N kopek, S$rednia diugosc¢
marszruty przy wymianie |
kopki réwna sie:
2L (N - 1)

— 2L

N

czyli w przyblizeniu podwdjne odlegtosci dwoch
sasiednich wrzecion.

W warunkach teoretycznych nie zachodzi po-
trzeba zmiany raz ustalonej okreznej marszru-
ty. W praktyce jednak na skutek niedoktadnosci
procesu technologicznego powstajg przerwy w
produkcji wywolywane przez zrywy, ktorych
usuniecie wymaga zmian ustalonej marszruty.
Zasadniczo taka koniecznos¢ nie istnieje, gdyz
powstaly zryw zostanie zlikwidowany réwniez
przy kolejnej obstudze wrzecion, ktorg uwzgled-
nia okrezna marszruta, wzglednie podczas drogi
powrotnej. Bezwzgledne stosowanie tej marsz-
ruty wptywa jednak ujemnie na wydajnosg,
'‘gdyz niejednokrotnie wrzeciono pozostawatoby
przez diluzszy czas nieczynne.

W tym celu przodownica, ktora zasadniczo
stosuje okrezng marszrute, w przypadkach
szczegolnych uzupelnia jg marszrutg postepo-
wo-powrotna.

Wyjatek taki rozpatrzymy na podstawie jed-
nego przykiadu.

Czestotliwos¢ zrywow wynosi wedtug danych
praktycznych: jeden zryw na 5—7 kopek zasila-
jacych. W przeliczeniu na cyrl operacyjny przy



obstudze 15 wrzecion otrzymujemy 2—3 zrywdw
na jedng marszrute okrezng. Podajemy tu sche-
mat orientacyjny 15 wrzecion w chwili, gdy na

wrzecionie 7 nastgpita wymiana kopki wyrobio-
nej, na wrzecionie 8 kopka wyrobiona czeka na
wymiane, a na wrzecionie 14 — nastgpit zryw.

WYMIANA KOLEK NA PRZEWIJARCE KRZYZOWEJ]

1 Maszyna: przewijarka krzyzowa.
2. Materiat; przedza bawelniana, wetniana i in-
na.

Kolejnos¢ ruchow

1 Lewa reka odigczy¢ kiebek krzyzowy od
watka napedowego, jesli raczka umieszczo-
na jest z lewej strony*.

2. Prawag reka zdja¢ z iglty cewke (wyrobiong
kopke).

3. Lewa reka wzig¢ z polki zasilajacej petng
kopke.

4. Prawg reka wyszukac¢ na kopce wolny ko-
niec nitki.

5. Lewa reka naciggna¢ pelng kopke na zwol-
niong igte.

6. Prawg reka wprowadzi¢ odnaleziony wolny
koniec nitki do kontrolujacego regulatora.

7. Lewa rekg wyszukac na kiebku krzyzowym
wolny koniec nitki.

8. Lewg reka miedzy pierwszym (kciukiem)
a drugim (wskazujacym) palcem zigczyc
odnalezione wolne konce nitki z kopki i z
nitkg kiebka krzyzowego.

9. Prawa reka zwigzac¢ korice dwdch poprzed-
nio wymienionych nitek jak najblizej kieb-
ka krzyzowego.

10. Prawg reka naciggna¢ (naprezyc) zwigzang
nitke.

11. Lewa reka lekkim pchnieciem nawingé
zwigzany odcinek nitki na ktebku krzyzo-
wym.

12. Lewa reka potaczy¢ kiebek krzyzowy zwal-
kiem napedowym, jesli ragczka przektadni
umieszczona jest z lewej strony*.

*) Jesli raczka przektadni znajduje sie z prawej strony,
odtgczy¢é kiebek krzyzowy od watka napedowego — prawg
rekg. Nastepnie ruchy ad 2 — 11 pozostaja bez zmiany.

Czas calej operacji =

Schemat stwierdza, ze reszta wrzecion pra-
cuje normalnie i wykazuje kolejno wyrobienie
kopek, liczac od wrzecion 9—15i 1—7.

W tym przypadku przodownica, uwzglednia-
jac wydajnos¢ optymalng, wykoncza prace przy
zasileniu petng kopka wrzeciona 7, nastepnie
wymienia wyrobiong kopke na wrzecionie 8, a
dopiero po ukonczeniu zwigzanej z tym pracy,
przeprowadzajgc kolejno$¢ obstugi przy wrze-
cionach i ustalong okrezng marszrute, przecho-

3. Cel operacji: wymiana kopki.
4. Zadanie: przewing¢ przedze z kopki na
kiebek krzyzowy.

Spotykane btedy przy wykonaniu, ktérych
nalezy unikac

ad 1. Nie wylagcza¢ kiebka krzyzowego dopie-
ro przy wyszukiwaniu wolnego konca
nitki (ruch 7), gdyz wplywa to ujemnie
na jakos¢ nitki.

ad 2 —

ad 3: Nie ,wysypywac" chaotycznie zasilajg-
cych kopek na potke, lecz uktadaé kop-
ki poprzecznie do maszyny, gérnym kon-
cem do siebie, co umozliwi sieganie od-
ruchowo (,na Slepo*).

ad 4: Nie szuka¢ wolnego konca lewa reka,
gdyz wymaga to przekladania kohca
do prawej reki przy wprowadzeniu go
do regulatora kontrolnego (ruch 6).

ad 5 —

ad 6: Patrz ad 4.

ad 7: Nie przeklada¢ do lewej reki odszukane-

go (ruch 4) prawag reka wolnego korica
nitki kopki i w zwigzku z tym:
nie obwija¢ dloni lewej reki nitkg z kop-
ki, gdyz powoduije to:
a) strate czasu,
b) zbyteczng ilos¢ odpadkdw.

ad 8; Nie obwija¢ dioni koncami nitki, gdyz
powoduje to: (a) strate czasu, (b) zby-
teczng ilos¢ odpadkow.

ad 9: Nie odwijac¢ z klebka krzyzowego diugiej
nitki. Nie wigza¢ weztéw stabych, luz-
nych, o nieréwnych koncach.

ad 10: —

ad 11: Nie odwija¢ z kiebka krzyzowego (ruch

7) i zkopki zasilajgcej diugich odcinkow
nitek, gdyz wymaga to kilku pchnieé¢
ktebka krzyzowego.

ad 12: Nie tgczy¢ kiebka krzyzowego lewg reka

z watkiem napedowym, lecz prawa, jesli
przektadnia umieszczona jest z prawej
strony.

10,4 sekundy wedtug danych ZSRR.

dzi do obstugi wrzeciona 14 celem usuniecia zry-
wu. Po usunieciu zrywu przodownica wraca do
kolejnego wrzeciona 9. W przytoczonym przy-
padku przodownica przeszta w celu likwidacji
zrywu dodatkowo 10 wrzeciono-odlegtosci (od
9 — 14 i z powrotem), aby: (1) zwiekszy¢ pro-
dukcje przez szybka likwidacje zrywu, (2) utrzy-
mac kolejnos¢ wyrobienia kopek zasilajgcych
w celu zachowania w dalszym ciggu ustalonej
okreznej marszruty, (3) zmniejszy¢ przyszig pra-
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ce, poniewaz usuniecie zrywu na wrzecionie 14
w kolejnosci marszruty okreznej przesunetoby
automatycznie czas wyrobienia kopki na wrze-
cionie 14, ktére nastgpitoby po wyrobieniu kopki
na wrzecionie 15, przypuszczalnie w chwili wy-
miany kopek na wrzecionach I, 2 lub 3

Wymiana kopki poza kolejka spowodowataby
w tym przypadku marszrute od wrzeciona np.
3 do 14 i z powrotem, czyli okoto 20 wrzeciono-
odlegtosci w poréwnaniu z przebyciem dziesie-
ciokrotnej odlegtosci przy metodzie stosowanej
przez przodownice.

Z analizy pracy przodownicy wynika, ze li-
kwiduje ona zrywy nie wedtug ustalonej zasady,
lecz w zaleznoéci od odlegtosci miedzy miejscem
powstania zrywu a miejscem pracy, uwzglednia-
jac chwilowe nasilenie pracy. Do takiego roz-
wigzania zagadnienia doszta ona na podstawie
wlasnego doswiadczenia i zmystu organizacyj-
nego, stosujgc zasadniczo ustalong zasade okrez-
nej marszruty.

Niezaleznie od tego, w celu utrzymania ko-
lejnosci wyrobienia kopek zasilajgcych i po
stwierdzeniu przesunie¢ w stopniu ich wyrobie-
nia, przodownica niejednokrotnie wymienia kop-
ki mniej pelne na kopki pelne pomiedzy obstu-
giwanymi wrzecionami, co ulatwia stosowanie
okreznej marszruty. Dzieki tej dodatkowej pra-
¢y, przodownica na nowo ustala kolejno$¢ wyro-
bienia kopek i dzieki temu unika przedwczes-
nego wyrobienia kopki poza kolejka, co zwigza-

Inz. MAKSYMILIAN REICH

ne bytoby ze zmniejszeniem produkcji i dodat-
kowym przechodzeniem oprocz marszruty okrez-
nej.

Wedlug danych statystycznych przodownica
przy kazdej operacji przechodzi $rednio 2,6
wrzeciono-odlegtosci, na ktére zuzywa 0,8 se-
kundy, a przewijaczka, przy zastosowaniu meto-
dy ,dozorowania“, przechodzi srednio 5 wrzecio-
no-odlegtosci, na ktore traci 1,6 sekundy. Liczac
Srednio 350 operacji na 1 godzine, przodownica
na przejsciach przy obstudze wrzecion zaoszcze-
dza 280 sekund czyli Czasu pracy.

Z obserwacji pracy wynika wiec, ze przo-
downica: (1) eliminuje wszelkie niepotrzebne
ruchy, (2) obciaza pracg mozliwie rownomiernie
obie rece, (3) organizuje prace przygotowaw-
cza, (4) taczy marszrute okrezng i postepowo-
powrotng, (5) wymienia napoczete kopki zasi-
lajace celem przywrdcenia kolejnosci wyrobie-
nia kopek.

Pozytywne wyniki pracy przodownicy zalezag
nie tylko od osobistej zrecznosci, ale réwniez
od przemyslanej organizacji pracy i od szybkos-
ci orientacji w czasie obstugi maszyn.

Doswiadczenia przodownicy Sumienkowej
zastugujg na najszersze rozpowszechnienie, gdyz
przystuza sie do podniesienia wydajnosci pracy
przewijaczek przy maszynach krzyzowych i in-
nych podobnych maszynach bez dodatkowego
naktadu inwestycyjnego.

Alfred Biedermann

Planowanie produkcji

GOLNOPANSTWOWY plan gospo-

darczy ma rézny uktad w zalezno-

sci od poziomu, na ktorym go roz-

patrujemy. Na wysokich szcze-

blach ministerstw a nawet PKPG
operuje sie globalnymi warto$Sciami planéw
produkcji. Méwi sie o ilosciach ton stali, o ilo-
Sciach par butéw czy zaréwek, o tonokilome-
trach transportu — potrzebnych dla zaspokoje-
nia planu potrzeb catego kraju.

Na $rednich szczeblach np. centralnych za-
rzadow przemystu bedzie sie mowito, ktére za-
ktady i w jaki spos6b dadzg te globalne ilosci.
Wreszcie na najnizszym szczeblu, na poziomie
wykonawstwa mamy do czynienia z konkretny-
mi zadaniami, wynikajgcymi z planowania na
najwyzszych szczeblach. Mozna by powiedziec,
ze cale planowanie produkcji ma strukture pi-
ramidalng przy czym wierzchotki dolnych pi-
ramid stanowig — w obrazowym ujeciu — pod-
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stawe piramidy nastepnego poziomu. Z Kkolei
wierzchotki piramid nastepnego poziomu two-
rzg podstawe dla piramidy jeszcze wyzszego
szczebla. Catos¢ planowania ma rowniez ksztatt
piramidy.

Przyjmijmy, ze taki uktad piramidalny obra-
zuje nam strukture planowania i rozpatrzmy
sie w nim szczegotowo. Na wszystkich wierz-
chotkach mamy do czynienia z pewnego rodza-
ju politykg planowania, a im wyzszy poziom
tym szerszy jej zakres. Na samym szczycie jest
juz nie polityka planowania ale polityka gospo-
darcza, plan gospodarczy. Na wszystkich pod-
stawach piramid mamy zagadnienia wykonaw-
cze, przy czym im nizszy poziom piramid, tym
bardziej konkretne zadania sktadajg sie na pod-
stawe piramidy, a na najnizszym szczeblu ma-
my juz cziowieka albo zespdt ludzi, wykonujg-
cych prace bezposrednio. Od podstawy do
wierzchotka piramidy idg informacje o mozli-



woiciach produkcyjnych, od wierzchotka w dot,
do podstawy, idg wytyczne produkcyjne, wyni-
kajace z oglInych potrzeb. Uzgodnienie potrzeb
i mozliwoscig produkcyjnych daje nam w rezul-
tacie szczeg6towy plan produkcji. Samo uzgod-
nienie trwa jaki$ czas i woéwczas caly pirami-
dalny system planowania jest w ciagtym ruchu,
wewnetrzne piramidy przesuwajg sie, zmienia-
ja swoj ksztaltt a nawet ilos¢ i wreszcie, po
opracowaniu planu produkciji, ustala sie jakis
trwaty, zharmonizowany model tej wielkiej pi-
ramidy, jako model produkcji danego przemy-
stu. Zmiany w tym modelu moga zajs¢ tylko
na skutek zmiany zapotrzebowania, jak np.
mozliwosci eksportowe albo zwiekszenie kon-
sumpcji wzglednie na skutek zwiekszenia wy-
dajnosci® pracy przez wspotzawodnictwo,
usprawnienia albo okolicznosciowe zobowigza-
nia. Woéwczas piramida planu zaczyna drgac
i drga tak dlugo, az sie nie ustali nowa forma
réwnowagi miedzy produkcjg a konsumpcja.

MoglibySmy w takiej piramidzie* znalez¢ wie-
cej jeszcze ruchéw statych, okresowych i doraz-
nych, ale rozpatrze¢ chcemy na razie tylko je-
den a mianowicie: okreslenie i ustalenie moz-
liwosci produkcyjnych na najnizszym poziomie
wykonawczym, w piramidzie na najnizszym
szczeblu.

Przypatrzmy sie naprzod, jak wyglada pira-
midalny ukiad planowania w stanie rownowagi.

Zaktad wykonuje plan produkcyjny i wszy-
stkie oddzialy, cala zatoga pracuje wedtug tego
planu. Jest rzecza samo przez sie zrozumialg,
ze plan produkcji zakladu wyglada inaczej ani-
zeli wewnatrzzaktadowe rozbicie tego planu.
Rozbicie to idzie w dwodch kierunkach:

(a) rozbicie planu na elementy czynnosci
i operacji, wykonywanych przez poszcze-
golne oddzialy zakladu, a nawet posz-
czegolne zespoty pracownikow, czyli ze-
spoly produkcyjne,

(b) ustalenie miesiecznego planu prac dla
oddziatéw zaktadu i zespotéw produkcyj-
nych.

To pierwsze rozbicie mozna nazwa¢ harmono-
gramem prac, robi sie je wedlug zasad techno-
logicznych w oparciu o przepustowos¢ poszcze-
g6lnych stanowisk, drugie zas jest wlasciwym
planowaniem wewnetrznym.

Wezmy jako konkretny przyktad wielkg fa-
bryke zarowek, skladajgcg sie z réznych oddzia-
tow, w ktoérych wyrabia sie baloniki i rurki
szklane, spiralki wolframowe, elektrody, trzon-
ki, opakowania i wreszcie montuje zarowki. Jak
powiedzieliSmy, obserwujemy fabryke w ruchu,
w czasie wykonywania ustalonego planu pro-
dukcji. Wszystkie oddzialy pracujg rowniez we-
dlug planu ale w innym ukiadzie. Huta szkia
wykonuje jednakowe baloniki i rurki dla kilku
réznych typow zarowek, jeden typ trzonow
stosuje sie dla wszystkich zaréwek od 15 do
200 watdéw, a spiralki sg dla kazdego typu za-

réwek inne. Wynika z tego, ze ogdélny plan
fabryki zarowek transponuje sie w rézny spo-
sob na poszczegblne oddziaty fabryki. Powsta-
ja odrebne plany oddzialowe, ktore w rozny
sposoéb skladajg sie znowu na ogélny plan pro-
dukcji. Jest rzeczg jasng, ze wykonanie planu
oddzialowego ma decydujacy wplyw na wyko-
nanie planu calej fabryki.

Przypatrzmy sie teraz oddziatowi, ktory wy-
konuje np. trzonki do zaréwek. Plan tego od-
dzialu iloSciowo bedzie nieco wiekszy anizeli
plan calej fabryki, gdyz trzeba sie liczy¢ z od-
padem w produkcji gotowych zaroéwek. Asorty-
ment oddziatu trzonkéw bedzie znacznie mniej-
szy anizeli asortyment ogoélnego planu, gdyz,
jak powiedzielismy, te same trzonki stosuje sie
do réznych zaréwek. Oddziat trzonkow sktada
sie z kilku, powiedzmy, sekcji. Jedne z nich wy-
konujg rozne rodzaje trzonkéw, a wiec kazda
z tych sekcji bedzie miata plan, ktoéry jest cze-
Scig sktadowg ogdélnego planu oddziatu. Inne,
jak; np. galwanizernia, przez ktéra przechodzag
wszystkie trzonki, bedg miaty plan zgodny ilo-
sciowo z ogolnym planem oddzialu. Oczywiscie
wszystkie plany sekcji muszg by¢ miedzy sobg
uzgodnione na zasadzie optymalnego wykorzy-
stania wszystkich maszyn i urzadzen produk-
cyjnych.

Z kolei plany sekcji rozpadajg sie na plany
zespotdw roboczych, pracujgcych w ramach
kazdej sekcji. O zespotach roboczych wzglednie
produkcyjnych powiem na razie tylko tyle, ze
zespot wykonuje albo jaki$ rodzaj produkcji od
poczatku do konca wzglednie do jakiej$ okre-
Slonej fazy, albo tez wykonuje jakas czynnosc
dla wszystkich rodzajow produkciji. Jako przy-
kiad podany dla pierwszego wypadku czynnosci
od tasmy mosieznej az do nagwintowanego
trzonka ale bez izolacji szklanej — a dla dru-
giego wypadku ogdlng pakownie.

Przypatrzmy sie wreszcie, jak sie przedsta-
wia sprawa zalogi, a specjalnie sprawa grupy
produkcyjnej. Niezaleznie od stopnia zorgani-
zowania fabryki stwierdzimy, ze w danym mo-
mencie wszyscy pracujg, kazdy pracownik liczy
sie w jakim$ zespole i wykonuje jaka$ czes¢
0goblnego czy szczeg6towego planu produkcji i to
wedtug jakich$ wytycznych badz w formie za-
dania dziennego, badz tez harmonogramu mie-
siecznego. Zespot produkcyjny to najmniejsza
jednostka produkcyjna i jezeli przedstawimy
system planowania zakladu w postaci piramidy
— to podstawe tej piramidy tworzg wtasnie ze-
spoty produkcyjne.

Mamy wiec juz obraz duzej, wielooddziato-
wej fabryki w stadium wykonywania ustalone-
go planu a wigc piramidalny ukfad planowa-
nia w stanie réwnowagi.

Przejdzmy teraz ponownie do zespolu pro-
dukcyjnego i zastanéwmy sie, jak powinien
wyglada¢ plan zespotu. Z prostych rozwazan
wynika, ze zespd musi mie¢ okreslony stan ti-
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czebny i funkcyjny a wiec swego rodzaju etat,
ktory zostat w czasie poprzedniego planowania
Scisle ustalony na zasadzie pracochionno$ci
produkciji, przewidywanego procentu przekro-
czenia norm i w oparciu o wzgledy technolo-
giczne. Zespo6t produkcyjny ma swoj plan mie-
sieczny, ktéry z tatwoscia mozna przeksztaici¢
w" plany i zadania dzienne i z ktérego mozna
obliczy¢ planowang wydajnos¢ godzinowg w ze-
spolo-godzinach i roboczo-godzinach. Z planu
miesiecznego wynikaja réwniez remonty i ko-
nieczne przerwy w pracy.

Dalej zespdl ma swdj plan jakosciowy, wyra-
Zajacy sie iloscig wyrobow pierwszego gatunku
i dopuszczalnym procentem brakéw i odpadu.
Na koniec mozemy jeszcze dla zespotu ustali¢
wedtug danych planu techniczno-przemystowo-
-finansowego plany zuzycia surowcéw, energii
i materiatbw pomocniczych. Im dokladniej be-
dzie rozpracowywane planowanie zespotu pro-
dukcyjnego, tym bardziej zblizymy sie do zasad
rozrachunku gospodarczego i tym tatwiej be-
dzie nam ukfadac plany na przyszie okresy go-
spodarcze, a o0 to nam wiasnie chodzi.

Majac odgoérnie podane wytyczne planu,
przystepujemy do ustalania mozliwosci produk-
cyjnych. Zaczynamy od obserwacji i analizy ak-
tualnych wynikoéw, ktére otrzymujemy z biezg-
cej sprawozdawczosci. Im glebiej siega ta spra-
wozdawczosé, tym doktadniejsza bedzie biezaca
obserwacja i analiza. Sprawozdawczos$¢ powin-
na siega¢ jeszcze ponizej poziomu zespotowego,
bo az do poszczegdlnego pracownika i maszyny.
Obejmowaé powinna co najmniej wszystko to,
co bylo zaplanowane. Najlepszg formg konco-
wag sprawozdawczosci bedzie wykres, ktory jest
zawsze tatwiej czytelny i bardziej przejrzysty
anizeli wszelkie tabele i zestawienia.

Na podstwie bogatego materiatu statystycz-
nego zestawiamy dla kazdego zespolu, dla kaz-
dego pracownika i dla kazdej maszyny czy
urzadzenia produkcyjnego tabelke jego dotych-
czasowych osiggnie¢ w wartosciach bezwzgled-
nych i wskaznikach w poréwnaniu z danymi
z obowigzujgcego planu.

Analiza opracowanych wartosci i poréwnanie
ich z planem pozwoli na wyciggniecie pierw-
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Dysponowana ilos¢ % wykorzysta-

wedtug

szych wnioskow, ktore nalezy réwniez wpisac
do wyzej wymienionej tabelki. Bedzie to pierw-
szy projekt elementéw planu, ktory nalezy te-
raz omowi¢ z zespotem a poOzniej z calym od-
dzialem. Narady oddzialowe i ogo6lnozaktadowe
korygujg ostatecznie ogolne zalozenia planu.

Wzér nr 1
llo$¢ kwartalna
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Podkreslamy ,zalozenia“, gdyz szczeg6towe
rozpracowanie ilosciowe i asortymentowe jest
dopiero nastepnym etapem planowania. Infor-
macje o mozliwosciach produkcyjnych idag
w gore piramidalnego uktadu planowania, na
ktéryms$ wyzszym poziomie zbiegajg sie z dany-
mi z innych zakladdéw i tu nastepuje podziat od-
gornie otrzymanych globalnych wartosci. Przy
podziale tym bierze sie pod uwagge szereg naj-
rézniejszych wzgledéw zmierzajacych do opty-
malnego wykorzystania wszystkich zakladow.

Po dokonaniu podziatu w pierwszej redakcji
zak}ady otrzymujg zatozenie do planu juz w cy-
frach i typach.

i teraz dopiero zaczyna sie wiasciwe plano-

wanie produkciji. Poniewaz w kwartalnych pla-
nach operatywnych zachodza podobne okolicz-
nosci, ponizej przedstawiamy wzory, ktére
mozna stosowac i dla rocznych i dla kwartal-
nych planéw. Dla wewnetrznych opracowan
operatywnych planéw miesiecznych stosowanie
tych samych wzorow pozwala na dokladniejsze
przewidywanie wynikéw produkciji.

Zanim przystagpimy do omdwienia wzorow
i ich stosowania, musimy jeszcze okresli¢ pew-
ne pojecia wstepne.

| tak plan roczny jest operatywnym planem
w stosunku do diugofalowego np. Planu Sze-
Scioletniego.

Operatywny plan
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Plan kwartalny jest analogicznie planem
operatywnym w stosunku do rocznego, a plan
miesieczny — planem operatywnym w stosun-
ku do, planu kwartalnego.

Staramy sie zawsze w krotkofalowym planie
operatywnym poprawi¢ zalozenia, jakie przy-
jelismy duzo wczesniej — a wiec mniej doktad-
nie — przy opracowywaniu planu dlugofalo-
wego oraz wprowadzi¢ zmiany, wynikajace
z usprawnien technicznych, rozwoju wspéiza-
wodnictwa i zobowigzan zatogi.

We wzorze nr 1 poréwnujemy cyfry, wynika-
jace zrocznego planu, z projektem planu kwar-
talnego, ustalonym przez jednostke nadrzedna.
Projekt ten bywa rozny od ilosci, wynikajgcych
z rocznego planu, pod koniec roku roznice te
bywaja najwieksze. W projekcie planu kwartal-
nego miesci sie pewna polityka planowania, wy-
nikajgca z zaktualizowanych potrzeb. Wedtug
tego projektu rozpracowuje sie we wzorze nr 2
za pomocg wzoru nr 3 rozbicie planu na ze-
spoly przy najlepszym wykorzystaniu mozliwo-
Sci produkcyjnych. Wzory nr 2 i nr 3 sg Scisle
ze sobg zespolone i miedzy nimi odbywa sie
pierwsza faza zgrania planu. Poczatkowo doko-
nuje sie we wzorze nr 2 orientacyjnego rozbicia
planu na zespoly na podstawie dotychczasn-
wych doswiadczen.

Wzér m 1
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W rezultacie tego rozbicia otrzymujemy pla-
ny zespotowe, wyrazajace sie dla kazdego zespo-
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tu w jakich$ najlepiej poréwnywalnych jedno-
stkach produkcyjnych, najlepiej w jednostkach
pracy. Bardzo wazne przy tym jest, aby da¢ ze-
spotom mozliwos¢ jednakowego startu, tzn. aby
nowy plan pozostawat we wszystkich zespotach
w jednakowym stosunku do ich dotychczaso-
wych mozliwosci. W przeciwnym razie jedne ze-
spoly mimo wielkich wysitkbw nie wykonajg
swych planéw, a drugie przekrocza je bez zad-
nej zastugi.

Najwazniejszy jest wzér nr 3. Tutaj_ma-
my dopiero poréwnanie zadan i mozliwosci, tu-
taj rozpocznie sie ruch, ktéry wprawi w drga-
nie caly piramidalny ukfad planowania.

Nalezy jeszcze raz blizej okresli¢, na czym
polegaja te drgania w piramidalnym ukfadzie
planowania.

Wz6ér nr 2
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Wezmy jako przykfad znowu przemyst lamp
elektrycznych. Skiada on sie z kilku fabryk,
a kazda fabryka z szeregu zespotow produkcyj-
nych. W miare udoskonalen technicznych, wy-
nikajgcych z usprawnien, w miare ulepszen or-
ganizacyjnych, wynikajacych ze wspé’zawodni-
ctwa, zwieksza sie potencjat produkcyjny zespo-
tow i fabryk. W stosunku do niezmiennego
planu produkcji oznaczaloby to zmniejszenie
czasu potrzebnego dla produkcji, a wiec np.
przejécie na prace w jednej zmianie, czyli —
powiedzmy — zmniejszenie dolnych piramid.
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Albo tez przy mozliwosciach zwiekszenia zbytu,
oznaczatoby to zwiekszenie piani} produkciji,
czyli m powiedzmy — podwyzszenie wierzchot-
ka piramidy zarowkowej w ogélnym ukfadzie
piramidalnym przemystu elektrotechnicznego.
To jest ten ruch, te drgania w piramidalnym
ukladzie planowania, ktére koriczg sie na konfe-
lencji ustalajgcej ostatecznie plan produkciji
danej gatezi przemystu i podziat produkcji na
poszczegodlne tabryki.

Na to, aby konferencja taka mogta by¢ rze-
czowo prowadzona, potrzsbny nam jest wyzej
wspomniany wzér nr 3.

We wzorze tym najwazniejsze sg kolumny 14
i 15, ktore dajg obraz postepu technicznego,
wyrazajgcego sie zwiekszeniem wydajnosci ze-
spotéw oraz kolumny 18 i 19, ktére dajg obraz
wykorzystania maszyn przy planie' produkcyj-
nym wedlug ustalonego odgoérnie projektu.

Jezeli wartos¢ w kolumnie 19 jest mniejsza
anizeli 100%, wtedy mamy do czynienia z nie-
petnym obcigzeniem maszyn, a rownoczesnie w
kolumnie 18 ukazuje sie ilos¢ godzin bezczynno-
Sci maszyn z powodu braku zaméwien. Jezeli
InnrVart(iSC W kolumnie 19 jest wieksza anizeli
IOO/o, wtedy mamy do. czynienia z przecigze-
niem maszyn, co w praktyce oznacza skrécenie
planowanych remontéw a wiec rabunkowg go-
spodarke parkiem maszynowym.

Wracajac jeszcze do techniki opracowania
wzorow nr 2 i nr 3, musimy zaznaczy¢, ze po
pierwszych zatozeniach wzoru nr 2 wypetniamy
\_/v/z()r nr 3 w pierwszej wersji tylko do kolumny
A%,

W zaleznosci od wynikéw uzyskanych w tej
kolumnie wracamy znowu do wzoru nr 2 i prze-
prowadzamy w nim zmiany, zmierzajgce do ko-
rzystniejszego obcigzenia poszczegolnych zespo-
iow. Nastepnie wypetniamy ponownie wzor nr
3 tym razem juz do konca.

Wartosci uzyskane w kolumnie 19 sg juz te-
matem do dyskusji na konferenciji, ustalajgcej
ostateczny plan produkcji. Na konferencji ta-

tpz. JAN ZAWISTOWSKI

kiej nastepujg zwykle przesuniecia, w rezulta-
cie ktérych albo zwieksza sie plan produkcji az
do pelnego obcigzenia wszystkich zespotow
(w kolumnie 19 musi wyj$¢ wartos¢ 100%),
albo tez zmniejsza sie plan, likwidujgc zespoty,
dla ktérych nie ma pelnego obcigzenia, albo
wreszcie —z tych czy innych przyczyn — pozo-
stawia sie w niektdrych zespotach niepetne ob-
ciazenie zatwierdzajac od razu kosztowne posto-
je maszyn czy ludzi.

To sg wlasnie te drgania piramidalnego ukfa-
du planowania, po ktérych nastepuje stan réw-
nowagi, zadecydowany model produkcji i nowy
uktad organizacyijny.

Jest pewna rozbiezno$¢ pomiedzy planowa-
niem wedlug wyzej wymienionych zasad a obli-
czaniem stanu zatrudnienia na podstawie pra-
cochtonnosci produkcji. Rozbieznos¢ ta jest jed-
nak tylko pozorna. Trzeba odrézni¢ potencjat
robdezogodzin, wynikajacy z istniejgcych stano-
wisk roboczych i ilos¢ roboczogodzin, potrzebng
(da wykonania planowanej produkciji. Poréwna-
nie tych dwéch wartosci daje obraz wykorzy-
stania maszyn, urzadzeh i stanowisk roboczych.

Omowione powyzej zasady planowania wew-
netrznego majg zastosowanie przede wszyst-
kim w produkcji masowej na maszynach i au-
tomatach, wykonujacych stale jeden albo kilka
rodzajéw produkcji, jak np. zespoly do wyro-
bu zaiowek, papieroséw albo konserw.

Ostatnie kolumny wzoru nr 3 dotyczg juz sa-
mych zespotéw produkcyjnych. Mamy w nich
etatowy stan zespolu, zadania dzienne, wydaj-
no$¢ na roboczogodzine i — tam, gdzie to ma
zastosowanie — orientacyjny putap odpadu, ja-

0 ki odmg wartos¢ odpadu z ostatnich trzech
miesiecy.

Z kolumn tych opracowuje sie plany mie-
sieczne i zadania dzienne dla kazdego zespotu
z osobna, jako dla najnizszej piramidy w ogol-
nym piramidalnym ukladzie planowania.

Maksymilian Reich

Projekty organizacyjne

nowych zaktadow przemystowych

OZWAZYMY tu nastepujgce zagad-
nienia: (1) dlaczego dla nowobudu-
R jacych sie zaktadéw przemystowych
powinny by¢ opracowane szczegoto-
we projekty organizacyjne, rownole-
gle z projektami technologicznymi, (2) co po-
winno by¢ treScig projektu organizacyjnego
i jaki powinien by¢ jego ukitad, (3) gdzie po-’

Artykut dyskusyjny
winny by¢ opracowywane projekty organiza-
cyjne zaktaddéw przemystowych, (4) wnioski.

Jest rzeczg oczywistg, ze fabryka nowa, duza’
kosztowna i powstajgca bez pierwowzoru, po-
winna mie¢ szczegGtowo opracowany projekt
organizacyjny. Bez niego zar6éwno uruchomie-
me jak i eksploatacja zaktadu przemystowego
natrafiajg na duze trudnosci.



Oto najbardziej istotne skutki dobrze Ilub
wadliwie opracowanego projektu organizacyj-
nego:

Projekt organizacyjny posiada duze znaczenie
dla wyszkolenia i wprowadzenia w obowigzki
nowoprzyjetego personelu technicznego i admi-
nistracyjnego. Skraca czas szkolenia, a tym sa-
mym czas uruchomienia zakladu przemystowego
i umozliwia bardziej umiejetne wykonywanie
obowigzkdw.

Personel administracyjny uruchamianego za-
ktadu przemystowego nie nabiera zlych przyz-
wyczajen od poczatku swej pracy. tatwiej jest
zapoczatkowa¢ dobrg organizacje, niz wyplenic
szkodliwe nalogi wadliwej organizacji. Chao-
tyczno$¢ w pracy i lekcewazenie obowigzkow
z powodu niewyraznego okreslenia ich, zakorze-
nione w ciggu pierwszego roku po uruchomie-
niu fabryki, wymagajg do wyplenienia ich dal-
szych paru lat i wybitnie dobrego kierownictwa.

Przy braku dobrze opracowanego projektu
organizacyjnego wzrastajg koszta i czas uru-
chomienia zakladu przemystowego, a zwlaszcza
koszta produkcji w okresie uruchomienia zakta-
du sg niepomiernie wysokie.

Wadliwa organizacja, a raczej nieporzadki,
ktére z niej wynikajg, powodujg duze straty
w kosztach eksploatacyjnych w ciggu wielu lat
po uruchomieniu zaktadu przemystowego.

Doswiadczenia jednego z niedawno wybudo-
wanych zakladéw przemystowych sg wymow-
nym argumentem, przemawiajgcym za wyzej
wymieniong teza.

Zaktad ten jest duzym zaktadem o masowej
produkciji, nie posiada w kraju prototypjj, przy
uruchomieniu jego nie opierano sie na innej po-
krewnej fabryce (jako na bazie wypozyczajgcej
personel i formy organizacyjne do uruchomie-
nia nowobudujgcego sie zakladu). Galgz prze-
mystu, do ktérej nalezal dany zaklad przemy-
stowy, odczuwa przy tym niedostatek wyszkolo-
nego personelu kierowniczego.

Mimo sugestii projektantéw technologéw
nie opracowano projektu organizacyjnego
przed uruchomieniem fabryki. W rezulta-
cie uruchomienie jej bylo zwigzane z ko-
sztownymi nieporzadkami. Chaos organiza-
cyjny ciggnie sie do dzi§ i ujawnia sie
jako zmniejszona wydajnos¢ zaktadu przemysto-
wego i zwiekszone koszta eksploatacyjne. Kie-
rownictwo nie jest w stanie wiasnymi sitami
opanowac sytuaciji.

Nalezy podkresli¢, ze dobrze opracowany pro-
jekt organizacyjny dla jednego zaktadu przemy-
stowego moze sie przyczyni¢ do podniesienia sta-
nu organizacji catej gatezi przemystu, stuzac
zaréwno jako pierwowzoOr i jako przedmiot
dyskusiji.

Projekt organizacyjny zaktadu

Uktad przemystowego jest czescig doku-
o mentacji technicznej, potrzebnej
I tresc do jego budowy i uruchomienia,
projektu Jest on szczegdlnie blisko zwig-

zany swa treScig z projektem
technologicznym i z analizg ekono-
miczna.

Projekt organizacyjny zaktadu przemystowe-
go powinien zawiera¢ rozwigzania zasadniczych
zagadnien organizacyjnych, ktore sg niezbedne:
do nalezytego zaprojektowania zaktadu pod
wzgledem technologicznym i uruchomienia go,
zapoczatkowania prawidlowej organizacji oraz
odpowiednie uzasadnienie techniczne i ekono-
miczne.

W dalszym ciggu, po uruchomieniu zakiadu
przemystowego, kierownictwo uzupetnia i po-
glebia organizacje w szczegotach. Jakkolwiek
dla kazdej gatezi przemystu mozna by opraco-
wac typowe projekty, organizacyjne dla du-
zych, Srednich i matych zakladéw przemysto-
wych, to jednak w kazdym poszczegélnym wy-
padku odmiennych przedmiotow, warunkoéw
i metod produkcji — typowy projekt organiza-
cyjny powinien by¢ przeanalizowanyj umiejet-
nie adoptowany.

Projekt organizacyjny, podobnie jak i cafto-
ksztalt dokumentacji technicznej zaktadu prze-
mystowego, powinien przechodzi¢ trzy * kolej-
ne fazy projektowania:

ZOr — zolozenia projektu;

WOr —' projekt wstepny;

TOr — projekt techniczny tgcznie
z rysunkami roboczymi.

Projekt ten powinien by¢ od samego poczat-
ku skoordynowany z innymi projektami, a
zwtaszcza z projektem technologicznym.

W trzeciej fazie projektowania, projekt or-
ganizacyjny zakladu przemystowego powinien
sktada¢ sie z nastepujacych rozdziatow:

TOr-1 — projekt ogolnej organizacji zakla-
du przemystowego (jako catosg) ;

TOr-2 — projekt organizacji produkcji;

TOr-3 — projekt organizacji gospodarki ma-
teriatowe; ;

TOr-J — projekt organizacji finansow i ra-
chunkowosci ;

TOr-5 — projekt organizacji administracji
ogolnej ;
TOr-6 — projekt organizacji osrodkéw so-

cjalnych przy zakladzie przemystowym.

Jakkolwiek poszczegdlne czesci projektu or-
ganizacyjnego wymagajg pewnej specjalnosci,
to jednak projekt powinien by¢ skoordynowa-
ng catoscig i w trakcie swego opracowywania
powinien mie¢ swego koordynatora (odpowied-
nik do funkcji gtébwnego projektanta przy ca-
tosci dokumentacji technicznej zakladu prze-

* Patrz: ,Metoda projektowania zaktadéw przemystowych"—

Inz. M. Siedlanowski, inz. M. Zawistowski. Wyd. PWT War-
szawa.
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mys$lowego), powotanego przede wszystkim do
koordynacji przebiegu i wynikéw pracy.

Przechodzac do dalszych szczegdtow projektu
organizacji zaktadu przemystowego nalezy po-
szczegolne rozdzialy projektu rozbi¢ na pod-
rozdziatyl(symbol dwucyfrowy), podrozdziaty
zas na pozycje (symbol trzycyfrowy). | tak
rozdziat: TOr-2 — ,Projekt organizacji pro-
dukcji“ nalezaloby uja¢ w nastepujacych pod-
rozdziatach i pozycjach:

TOr-21 — Opis systemu organizacji proce-
s6w produkcji na oddziatach (opisy i wykre-
sy - pozycje 211, 212 itd. dla poszczegdlnych
oddziatléw produkcyjnych.

TOr-22 — Opis organizacji proceséw przygo-
towawczych w biurach technicznych (biura
konstrukcyjne, biura fabrykacji, biura dyspo-
zytorskie itd.) — pozycje 221, 222 itd. dla po-
szczegoblnych biur technicznych;

TOr-23 — Opracowanie drukéw i formula-
rzy warsztatowych. 231 — wzory drukéw i for-
mularzy; 232 — schematy obiegu dokumentow

warsztatowych; 233 — instrukcje wypetniania
formularzy i drukow.
TOr-24- — Techniczne $rodki organizaciji:

241 — Slepy kosztorys mebli, maszyn biuro-
wych itp.; 242 — S$lepy kosztorys technicznych
Srodkéw organizacji wymagajacych rysunkow
roboczych; 243 — rysunki robocze specjalnych
tabel, terminarzy, stotow, szaf itd.

TOr-25 — Organizacja poszczeg6lnych od-
dziatbw produkcyjnych i pomocniczych: 251 —
schemat administracji oddziatbw z wyjasnie-
niem do schematu i zestawieniem obsad perso-
nalnych; 252 — Instrukcje obowigzkéw perso-
nelu techniczno-administracyjnego (inne dane,
dotyczace urzadzenia oddziatow produkcyjnych,
znajdujg sie w projekcie technologicznym).

TOr-26 — Organizacja poszczeg6lnych biur
technicznych: 261 — zadania kazdego biura
technicznego; 262 — schemat administracji
kazdego biura technicznego z wyjasnieniem do
schematu i zestawieniem obsad personalnych;
263 — instrukcja pelnienia obowigzkéw perso-
nelu biur; 264 — schematy rozmieszczenia sta-
nowisk pracy biur (przeptyw dokumentow
i interesantéw biur).

Odnosnie biur technicznych, ktére sg wasko
potraktowane w projekcie technologicznym za-
kiadu przemystowego, nalezy zaznaczy¢, ze pro-
jekt organizacyjny szczegblowo precyzuje za-
dania kazdego biura technicznego, jego
strukture organizacyjng, obsade personalng,
obowigzki i czynnosci kazdego pracownika,
metody pracy, $rodki techniczne itd. W po-
dobny sposéb i inne rozdziaty projektu organi-
zacyjnego sa rozbite na podrozdziaty i pozycje,
w ktorych zawarta jest zasadnicza tres¢ pro-
jektu.

Ujecie projektu organizacyjnego we wiasci-
wag forme (tabel, schematéw, wykresow i opi-
sbw) oraz przejrzyste uporzadkowanie mate-
riatlu wymaga wiedzy i doswiadczenia.
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Kto powinien opracowywac pro-
jekty organizacji zaktadow prze-
B uro proje. myS*OWyCh’)

W warunkach gospodarki pla-
nowej zagadnienie prawidtowe]
organizacji nowobudujacych i
pracujgcych juz zakladéw prze-
mystowych powinno znalez¢ dalekowzroczne i w
petni spoteczne rozwigzanie.

Istniejg rézne alternatywne sposoby rozwig-
zania form organizacyjnych odpowiedniego
osrodka projektowania:

(o) Mozliwe jest péjscie droga posrednig
projektowania organizacji zakladow przemy-
stowych, powotujac do niego zespdt projektujg-
cy specjalistow, znajdujacych sie w kraju.

Alternatywa ta jest tym uzasadniona, ze nie
mamy wielu specjalistbw z tej dziedziny i nie
nalezy ich rozpraszac.

(b) Mozna powota¢ komarki do projektowa-
nia organizacji zakladéw przemys’'owych przy
branzowych biurach projektowania czesci tech-
nologicznej dokumentacji technicznej (np.
BJ PROZA MET, BJ PROHUT, BJ PRO-
CHEM itd.).

Za tg alternatywag przemawiajg drobne for-
my organizacyjne i odrebne warunki technolo-
giczne kazdej galezi przemystu.

(c) Mozliwe jest pojscie drogg posrednig
miedzy (a) i (b), zachowujgc centralizacje fa-
chowg i decentralizacje funkcyjna.

Wybér form organizacyjnych osrodka pro-
jektowego nalezy do wiasciwych wiladz go-
spodarczych.

Nalezy tez liczy¢ sie z czasem, potrzebnym
na wyszkolenie zespotu specjalistow, zdolnych
zarbwno opracowywac projekty organizacyjne
nowobudjujacych sie zaktaddéw przemystowych,
jako tez podnosi¢ poziom organizacyjny zakia-
doéw juz istniejgcych.

Samodzielny projektant, powotany do pro-
jektowania organizacji zakladéw przemysto-
wych, powinien odpowiada¢ nastepujgcym wa-
runkom: (a) posiada¢ odpowiednig wiedze or-
ganizacyjng i ekonomiczna, (b) posiada¢ (do-
Swiadczenie organizacyjne i przemystowe, (c)
zdolnosci organizacyjne.

Jak wynika z podanego wyzej ogblnego opisu
projektu organizacyjnego, do opracowywania
projektéw organizacyjnych potrzebni sg spe-
cjalisci: (1) w zakresie organizacji catoksztal-
tu zakladéw przemystowych, (2) w zakresie
organizacji produkcji. (3) w zakresie organiza-
cji gospodarki materiatowej, (U) w zakresie
ekonomiki organizaciji finanséw i rachunkowo-
éci, (5) w zakresie organizacji administracji
ogolnej, (& w zakresie organizacji osrodkow
socjalnych przyfabrycznych.

Pracy tej nie mozna powierzy¢ przygodnym
komérkom organizacyjnym przy centralnych
zarzadach lub innych jednostkach przemysto-
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wych, ze wzglelu na wymagane wysokie kwali-
fikacje projektantéw, konieczno$¢ poswiecenia
jej caitkowitego czasu.

Praca nad projektem organizacyjnym jest
jedng z najtrudniejszych prac koncepcyjnych.
Nie powinna tez by¢ przedmiotem zaje¢ rozma-
itych doraznie stworzonych komisji, gdyz, jak
doswiadczenie wykazuje, jest to raczej strata
czasu i pieniedzy.

Dowodem ztych skutkéw niezrozumienia po-
trzeby wyczerpujgcego projektu organizacyjne-
go-we wilasciwym czasie i przez wiasciwych
pracownikéw sg doswiadczenia jednego z cen-
tralnych zarzadow.

W zwigzku z budowg i uruchomieniem duze-
go zaktadu przemystowego powstata koniecz-
nos¢ opracowania projektu organizacyjnego.
Zagadnienie byto trudne. Projekt miat by¢ pro-
totypem w tejze galezi przemystu. Na opraco-
wanie pelnego projektu organizacyjnego po-
trzeba byto co najmniej 10 miesiecy. W ciggu
tego czasu nalezalo przeprowadzi¢ odpowiednie
badanig i studia w istniejgcych podobnych za-
kladach przemystowych. Inwestor uznal, ze
sam rozwigze to zagadnienie we wilasciwym
czasie i w sposob zadowalajacy. Nie znajgc tru-
dnosci zwigzanych z tego rodzaju pracami uwa-
zal, ze zagadnienie mozna rozwigza¢ ,domowy-
mi sposobami“, tzn. przez zlecenie go wilasci-
wemu personelowi administracyjnemu. Powola-
no komisje z cztonkow dyrekcji i kierownictwa
z.licznymi podkomisjami. Komisja zuzyla na to
duzo czasu i Srodkéw i po 18 miesigcach nie tyl-
ko nie opracowata technicznego projektu orga-
nizacyjnego dla tegoz zakladu przemystowego
(11l faza projektowania), ale nie wykonata na-
wet wlasciwych zalozen do tegoz projektu.

Fakt ten Swiadczy o niemozliwosci opraco-
wania projektu organizacyjnego zakiadu prze-
mystowego przez komisje, choéby nawet najbar-
dziej liczne, podobnie jak nie opracowuje sie
komisyjnie projektéw architektonicznych.

Postepowanie powyzsze jest tez przykia-
dem, jak nie nalezy podchodzi¢ do tego rodzaju
zagadnien. Komisja nie uzyskata zamierzonych
wynikow przede wszystkim z nastepujgcych
powodow.

Mimo duzej liczebnosci podkomisji nie po-
siadaly one w swym gronie odpowiednich spe-
cjalistow.

Nalezy tu podkresli¢, ze popetnienie biedu
cho¢by w jednym fragmencie projektu organi-
zacyjnego psuje catos¢ projektu, gdyz poszcze-
golne fragmenty sg ze sobg ScisSle powigzane.

Pracownicy Centralnego Zarzadu, zajeci bie-
Zzacymi sprawami administracyjnymi, nie mogli
poswieci¢ dos¢ czasu na wystudiowanie odpo-
wiedniej literatury i przeprowadzenie potrzeb-
nych badan w zakladach przemystowych i trak-
towali to zajecie dorywczo. Rzecz oczywista, ze
nie podobna rozwigzac¢- podobnych zagadnieh
dorywczg praca.

Przyjeta metoda pracy podkomisji byla nie-
witasciwa. Najbardziej rzucajgcymi sie wadami
byly: (a) brak kompetentnego czynnika koor-
dynujacego, (b) brak podziatu cztonkéw podko-
misji na pracownikow koncepcyjnych i konsul-
tacyjnych, (c) opierano sie w koncepcjach
gtébwnie na doswiadczeniu cztonkéw komisji
i rozumowaniu.

Nalezy réwniez wskaza¢, ze dotychczas nie
wykorzystano bogatego doswiadczenia' ZSRR,
nie uwzgledniono wiasnych eksperymentalnych
badan i studiow w istniejgcych zaktadach prze-
mystowych, nie oparto sie na literaturze fa-
chowej, a przede wszystkim na obfitej literatu-
rze radzieckiej.

Powyzsze doswiadczenie przemawia zatem,
aby opracowywanie projektéw organizacyjnych
zaktadéw przemystowych powierzy¢ wyspecja-
lizowanemu w tym zakresie biuru projektéw, a
nie przypadkowym debiutantom. Biuro projek-
tobw moze ponadto podjg¢ sie zadania o charak-
terze inwentaryzacyjnym w stosunku do istnie-
jacych organizacji w zaktadach przemystowych.
Wiadomo, ze w naszym kraju sg fabryki ma-
jace dobrg organizacje, ktorg nalezatoby z po-
zytkiem przenies¢ do innych zakladow przemy-
stowych.

Biuro projektéw organizacyjnych przy tej
okazji zebratoby duzo cennego materiatu na wita-
sny uzytek, a przede wszystkim do uzytku za-
kltadow wymagajacych usprawnienia.

W $lad za projektem organizacji zakfadu
przemystowego idzie jego realizacja, aw zw.gz-
ku z tym biuro projektéw organizacji zakta-
dow przemystowych powinno wzigé na siebie

'nadzér i czynny udziat we wprowadzeniu pro-

jektéw organizacyjnych w zaktadach przemy-
stowych.

, Plan Szescioletni przewiduje
wielka rozbudowe przemystu. Be-
da zaangazowane olbrzymie $rod-
ki materialne w budynkach, ma-
szynach i urzadzeniach, lecz za-
chodzi niebezpieczenhstwo, ze no-

we wielkie fabryki nie beda nalezycie wykorzy-

stane, nie dadza nalezytej wydajnosci, a proces
ich uruchomienia i eksploatacji bedzie zwigza-
ny z duzym marnotrawstwem sit i srodkéw.

Do tej wielkiej rozbudowy nalezy sie przygo-
towaé pod kazdym wzgledem.

Wydaje sie, ze sprawa projektéw organiza-
cyjnych dla zakladéw przemystowych jest do-
tychczas niedoceniona.

Trzeba jg czym predzej postawi¢ na porzad-.
ku dziennym.

Wobec trudnych zadan, ktére nas czekajg
przy uruchamianiu wielkich zaktadow przemy-
stowych, nalezy zawczasu przygotowac¢ powaz-
ne biuro lub biura projektowania organizaciji.

W nioski

Mieczystaiv Zawistowski
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Mgr inz. EDWARD WEYCHERT

Wskaznik wykonania planu

"mr ~r KLAD zbiorowy pracy w budownic-
| twie ocenia sprawno$é zaktadu pracy
wedlug: (1) wskaznika terminowosci
wykonania planu rzeczowego i (2)
wskaznika zgodnosci wykonania pla-

nu finansowego.

Ocena terminowosci nastepuje przez porow-
nanie czasu zaplanowanego na wykonanie ro-
bot do czasu rzeczywistego ich wykonania, co
wyraza sie wzorem:

w ktérym P jest czasem zaplanowanym a R —
rzeczywistym.

Ocene terminowos$ci wykonania planu rzeczo-
wego mozemy roéwniez wyrazi¢ inaczej, przy
uzyciu innych elementéw.

Na rys. 1 odktadamy na osi poziomej odcinek
0a, przedstawiajacy okres czasu na przykiad
miesigc. W punkcie a odktadamy odcinek pro-
stopadly do osi poziomej ab — N przedstawia-
jacy ilos¢ produkciji lub ilos¢ pracy, ktéra zgod-
nie z planem powinna by¢ wykonana w okresie
oa. Wielkos¢ N jest iloscig zaplanowana, wzor-
cowg dla odcinka czasu oa. Jezeli punkt o pota-
czymy z punktem b, to nachylenie tej prostej
do osi poziomej, fczyli kat a, bedzie wyrazac
zaplanowane tempo produkcji.

Kazdg prostopadta opuszczona na 0$ poziomg
z jakiegokolwiek punktu prostej oh lub jej
przediuzenia, utworzy figure geometryczna,
w ktérej  przyprostokatna pozioma bedzie
przedstawia¢ odcinek czasu, a przyprostokatna
pionowa zaplanowang dla tego odcinka czasu
ilos¢ produkcji. Przy zaplanowanym tempie
pracy rownym katowi a, dla czasu oa, zapla-
nowong iloscig produkcji jest ,adn“, dla czasu
od — zaplanowang iloscig produkcji jest de.

Mozemy réwniez przedstawi¢ punkt widzenia
i spojrze¢ na nasz wykres od strony iloSci pro-
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dukcji. Przy zaplanowanym tempie pracy row-
nym katowi a dla iloSci produkciji ,albl* zapla-
nowanym czasem jest odcinek oa, a dla ilosci
produkcji de zaplanowanym czasem jest odci-
nek od.

Zatézmy, ze w okresie czasu oa zostata wyko-
nana niezaplanowana ilos¢ produkcji ab ,= N,
a ilos¢ ac — M. Jezeli przesuniemy réwnolegle
wielkos$c iii tak. zeby zmieScita sie w rozwarciu
kata a czyli na odcinek ed, to odcinek od bedzie
zaplanowanym czasem dla ilosci produkcji M.
Rzeczywistym czasem wykonania ilosci produk-

P od
R oa

od de ctga Mctga

oa ab ctgx iYctga

Wz6r 1 przedstawiony na rys. 1 nazwaliSmy
wskaznikiem terminowosci wykonania planu,
wzoér 2 (rys. 2) nazwiemy wskaznikiem iloscio-
wym wykonania planu. Ktory wskaznik wybraé
dla oceny wykonania planu — jest to rzecza do-
wolng lub zalezy od tego, jakie elementy posia-
damy dla oceny. v

Jezeli na okreslony okres P zostata zaplano-
wana pewna ilos¢ produkciji i ta ilos¢ produkcji
zostata wykonana w czasie R innym niz zapla-
nowany, to stosujemy wskaznik terminowosci

@)

Jezeli na okres$lony okres zostata zaplano-
wana pewna ilos¢ produkcji N iw tym zaplano-
wanym czasie zostata wykonana inna ilos¢ pro-
dukcji M niz bylo planowane, to stosujemy
wskaznik ilosciowy

M

W pierwszym przypadku niezmienng wielko-
Scig jest ilos¢ produkcji. Rozpatrujemy tu czas
planowany i rzeczywisty. W drugim przypadku
niezmienny jest okres czasu, w ktérym rozpa-
tr_ujtemy zaplanowang ilos¢ produkcji i rzeczy-
wistg.



Moze jednak powstac trzeci przypadek, gdy
chcemy okresli¢ wskaznik dla dowolnego mo-
mentu i dowolnej ilosci produkcji.

Zatézmy, ze plan przewiduje wykonanie ilo-
&ci produkcji N w czasie P. Zadanie polega na
okresleniu wskaznika po uplywie czasu R, gdy
zostata wykonana ilos¢ produkcji M.

Rys. 2

Na rys. 2 linia przerywana opi przedstawia
plan produkcji. Jej rzut na o$ poziomg jest za-
planowanym czasem

oa— P = 29 dni

a rzut na oS pionowa — zaplanowana iloscig
produkcji

apl = N — 705 jednostek produkcii.

Przypusc¢my, ze po uplywie 20 dni plan je-
szcze nie zostal wykonany, produkcja trwa, ale
chcemy okresli¢ na ten dzien stopien wykona-
nia planu. Linia or przedstawia wykonanie pla-
nu produkcji w ciggu 20 dni. Jej rzut na o$
poziomg jest rzeczywistym czasem wykonania

~ R 7 .20, a rzut na o$ pionowg — rzeczy-
wistg iloscig produkcji w tym czasie, to jest
br = M — GO0 jednostek produkcji. Jezeli te-
raz chcemy dowiedzie¢ sig, jaki jest zaplanowa-
ny czas dla iloSci produkcji M, to zadanie spro-
wadza sie do znalezienia na wykresie takiego
punktu, ktéry by odpowiadat ilosci produkcji M
i zachowywal zaplanowane tempo produkcji.
Pierwszy warunek spetnia kazdy punkt na pro-
stej poprowadzonej réwnolegle do osi czasu w
odlegtosci rownej M, czyli poprowadzonej przez
punkt r. Drugi warunek zachowania zaplano-
wanego tempa produkcji spetnia kazdy punkt
na prostej op\ Przeciecie tych dwu prostych
daje szukany punkt. Jest nim punkt p. Jego
rzutem na o$ czasu jest punkt c. Zatem zapla-
nowanym czasem dla ilosci pimdukcji M jest od-
cinek oc. Stad o i

0

ocl

P
oniewaz oc =M clgo., a ctgot -
p g got =m ap» N
MP
° NR (3)

Wzér ten jest wzorem podstawowym i po-
wstaje jako synteza dwéch form wyznaczania
wskaznika wykonania planu: wskaznika termL
Nowosci

R (n

i wskaznika ilosciowego wykonania planu
M.
a~ -~ i2 >

Przy pewnych warunkach wzér podstawowy
przybiera posta¢ (1) badz (2), mianowicie m—
posta¢ (1) gdy badamy wielkosci P i R dla tej
samej ilodci produkcji M = N lub — postac
(2), gdy wielkosci iii i N badamy w jednako-
wym okresie czasu, to jest P — R.

Wz6r na okreslenie wskaznika terminowoSci
moze przybrac jeszcze jedng postac.

Z wykresu przedstawionego na rys. 2'mamy

ocC
a

co mozemy przedstawi¢ w formie

oc+R R oc ob bc rp
—= 14 1+
R R R R
Rozpatrujac odcinek rp zauwazymy, ze ilos¢
produkcji M zgodnie z zaplanowanym tempem
produkcji powinna by¢ wykonana w terminie,
ktory okresla punkt p, zostata za$ wykonana
w terminie okreslonym przez punkt r. Odcinek
rp jest zatem skréceniem, przySpieszeniem ter-
minu zaplanowanego dla ilosci produkcji E.
Zatem wskaznik terminowos$ci charakteryzuje,
sie stosunkiem przys$pieszenia terminu do cza-
su rzeczywistego wykonania.

Rozpatrzmy teraz rys. 3, na ktérym przed-
stawiony jest przypadek zmniejszenia tempa
zaplanowanego produkcji, czyli kat 3 jest
mniejszy od kata a . Mamy okresli¢ wskaznik
terminowos$ci po uptywie 23 dni od rozpoczecia
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produkcji. Na osi czasu odktadamy R = 23 dni
i w punkcie b wystawiamy prostopadia M =
450 jednostek produkcji. Otrzymamy punkt r.
Z punktu tego prowadzimy réwnolegtg do osi
czasu do przeciecia z planowang prostg produk-
cji w punkcie p. Przy zaplanowanym tempie

produkcji, zaplanowanym czasem dla ilosci
produkcji M jest odcinek czasu oc.
oc oc+R —R oc—ob
1+

Odcinek rp wyraza wydluzenie, opo6Znienie
terminu zaplanowanego.

Z tych dwoch przyktadéw mozemy ustali¢ ce-
chy odcinka rp: (1) odcinek rp wyraza przy-
Spieszenie zaplanowanego terminu wykonania
pewnej ilosci produkcji lub jego opdznienie, co
mozemy nazwac przyspieszeniem ujemnym,
(2) oddziatywuje na wielkos¢ wskaznika termi-
nowosci po linii réwnolegtej do osi czasu, (3)
odcinek posiada wielkos¢ skalarng, wyrazong
w jednostkach czasu, (U) posiada kierunek od-
dziatywania dodatni w prawo liczagc od punktu
r i ujemny w lewo.

Odcinek r—p posiada wiec cechy wektora i be-
dziemy go oznacza¢ symbolem rp, a wzér wy-
razi sie ogolnie

= £P
a= 1. = ()
Wzér ten r6zni sie od wzoru (3) tym, ze w
tamtym wzorze wskaznik obliczamy z posiada-
nych danych liczbowych, a do tego wzoru wcho-
dzi wielkos¢, ktorg trzeba okresli¢ graficznie.
Niemniej jednak wzér (4) jest godny sto-
sowania, poniewaz daje obraz wykonania pla-
nu, na pierwszy rzut oka wskazuje czy jestes-
my nad planem produkciji, czy pod nim, dziata
na wyobraznie wykonawcow planu, jest czynni-
kiem emocjonalnym i bodzcem ambicjonalnym.
Dla przyktadu oblicze wskaznik terminowo-
sci dla wypadkéw przedstawionych na wykre-
sach 2 i 3 przy uzyciu wzoréw (3) i (4).
Z rysunku 2:

29 N = 705
20 M = 600
p Wo 29
a~ ‘R~ 705 - ad
rp - + 46
rp 4.6
a -| R " 1+ 20
by
31 N == 810
23 M = 450
M-P 450 « 31
a

N mR  SIO 23

_ It _ 11
n= 1+ R =1 3 75,2

Wielkoéci czasu wchodzace do naszych wzo-
réw moga by¢ wyrazone w dowolnych jed-
nostkach czasu: w godzinach, dniach, miesia-
cach lub latach. Miedzy tymi jednostkami go-
dzina jest miara doktadna i jednoznaczna. Pozo-
stale jednostki czasu sg miarami przyblizonymi.
Dzieh roboczy sobotni moze rdzni¢ sie co do
swej wielkosci od innych dni tygodnia. Miesig-
ce zawierajg niejednakowg ilos¢ dni kalenda-
rzowych, a ponadto — rézng ilos¢ dni robo-
czych. To samo mozna powiedzie¢ o latach ka-
lendarzowych. Ogoélnie mozemy stwierdzié¢, ze
miarg czasu dokladng i jednoznaczng jest go-
dzina i dzien roboczy, o ile nie wystepuje 6-go-
dzinny dzien roboczy w soboty. Wszystkie na-
tomiast okresy kalendarzowe sg miarami cza-
su przyblizonymi i uzywajac je w naszych wzo-
rach, popetniamy pewne btedy. Bledy te sg tym
wieksze im krotsze sa okresy kalendarzowe.
0\

o p . .
Jezeli stosunek— -wyrazimy w dniach robo-

i
czych, a stosunek --—--— w dniach kalendarzo-

Wi

wych to bedzie to oznacza¢ ze Pi i Ri sg od-
cinkami czasu kalendarzowego, skiadajgcymi
sie z dni roboczych i dni Swigtecznych przypa-
dajacych w tych odcinkach czasu kalendarzo-
wych.

Stosunki——E——i —Pi—bedq réwne, gdy
R Ri

Pi =P+ S a Rx=R + mS

gdzie S oznacza ilos¢ dni Swigtecznych przypa-
daja(C)I/qch miedzy iloscig dni roboczych P. Wiel-

koS¢ -p- -S jest z reguly liczbg niecatkowitg.

Zaokraglenie R{ do calej ilosci dni narusza
réwnos¢ i powoduje btad w obliczeniu wskaz-
nika. Tym wiekszy btad powstanie w obliczeniu
wskaznika, gdy do okresu Rx wejdzie niepro-
porcjonalna ilos¢ Swiat.

Dla okresu miesigca obliczenie wskaznika na
podstawie dni kalendarzowych byloby Sciste,
gdyby:

R
P~26+4aR R4-—~ "4 lub

P 25+5aR R+- p



Jezeli 7?, bedzie inne, to obliczony wskaznik
nie bedzie rowny wskaznikowi obliczonemu z i-
losci dni roboczych, czyli nie bedzie

25 30
R R
Rézniczkujgc te funkcje po Ri otrzymamy
30
da — (2,
Przy dR1 =1 da——
Ris

Absolutna wielkos¢ btedu wskaznika jest tym

wieksza, im R jest mniejsze. Przyjmujac naj- .

mniejsze Ri — 24, co odpowiada przekrocze-
niu planu o 25%’, otrzymamy najwiekszy biad
d 30 5,2%
a 24- o7

Gdy obliczymy wskazniki miesieczne na pod-
stawie planu kwartalnego, to doktadne oblicze-
nie wskaznika otrzymalibySmy ze wzoru, do
ktérego wchodza dni robocze

Jezeli za jednostki czasu przyjmiemy mie-
sigce kalendarzowe, to obliczenie wskaznikéw
wypadnie z pewnym btedem, poniewaz i.oéci dni
roboczych w miesigcach sg rézne. Zalézmy, ze
w wielkosci miesigca kalendarzowego popetnia-
my blgd dR = 1 dzien, to przy kwartalnym o-
kresie P = 75

M «P 75
da= — —— dR = — -momemm = — 4%
N *R?

Gdy obliczamy wskazniki miesieczne na pod-
stawie planu rocznego, to przy takich samych
zatozeniach otrzymamy

M .P 300
S R — dR — — —eeeeee = — 4%
N .R2

Wielkos$ci M i N mozemy wyraza¢ albo w na-
turalnych jednostkach, albo w jednostkach kon-
wencjonalnych, badz tez w wartosci pieniez-
ne;j.

Wyrazenie ilosci produkcji w jednostkach
naturalnych ma miejsce w planach produkcyj-
nych. Jednak tylko niektore branze majg moz-
nos¢ wyrazania swej produkcji w jednej jed-
nostce naturalnej. Tak np. produkcja elektro-
wni moze by¢ wyrazona w kilowatogodzinach,
kopalni wegla w tonach, przew6z towarow
w tonokilometrach. W niektérych przedsiebior-
stwach, ktére moga wyraza¢ swg produkcje w
jednej jednostce, sprawa komplikuje sie z po-
wodu istnienia asortymentéw, jak to ma miej-

sce w fabrykach widkienniczych. Przewaznie
ilos¢ produkcji wyraza sie kilkoma jednostka-
mi naturalnymi. W tym wypadku stosunek

L
N

nie moze by¢ okreslony, gdyz jednostki te sg
nieporéwnywalne i ilosci wyrazone w tych jed-
nostkach nie moga by¢ zsumowane. W takiej
sytuacji znajduje sie budownictwo. O ile w za-
kresie planéw kilkuletnich budownictwo moze
operowac jedng jednostkg, na przykiad kubatu-
rg budéw lub izba, jako jednostkg, i na tym za-
tozeniu poréwnywaé plan z jego wykonaniem,
to w zakresie zadan operacyjnych, gdy ma sie
do czynienia z budowami niezakoriczonymi, gdy
wiadomo, 3e wykonano metréw szesciennych
wykopow i fundamentéw, metréw kwadrato-
wych stropéw, kilograméw zbrojenia itp. —
poréwnanie planu iloSciowego z wykonaniem
jest niemozliwe. W tym przypadku moze mie¢
tylko zastosowanie wzor (1):

P
a - R
R

to jest okreslenie wskaznika po wykonaniu ca-
tego planu operacyjnego, nie mozemy nato-
miast w dowolnym momencie trwania budowy
okresli¢ wskaznika ze wzoru (3) lub (4).

Uzycie jednostki konwencjonalnej umozliwia
obliczanie wskaznika w dowolnym momencie.
Jednostka konwencjonalna jest przewaznie o-
parta na pracochtonnosci jednostek natural-
nych. Jednostkami konwencjonalnymi stosowa-
nymi w biurach projektéw sg ,jednostki pra-
cy“, w geodezji — ,technikodniowki.

W braku jednostki konwencjonalnej opartej
na pracochtonnosci jednostek naturalnych sto-

M . . L .
sunek — mozemy wyraza¢ w warto$ciach pie-

nieznych. Nasuwa sie tu jedno zastrzezenie. Po-
niewaz wskaznik terminowosci ma dac¢ ocene
dziatalnosci cztowieka, to wolatbym, aby do sto-

sunku “ weszly wartosci pieniezne okreslajgce
ilos¢ pracy, a nie wartosci produkciji, zawiera-
jace rowniez koszty nabycia materiatdbw i inne.

W dotychczasowych rozwazaniach i wzo-
rach wyodrebniajg sie pewne wielkosci,
ktére nalezy tu zdefiniowad.

Linig planu nazywamy przeciwprostokatna,
dla ktorej jedng przyprostokatng jest czas pla-
nowany (P), a drugg — produkcja planowana
7N). Linig wykonania planu nazywamy prze-
ciwprostokatna, dla ktorej jedng przyprosto-
katng jest czas rzeczywisty (R), a drugg —
produkcja rzeczywista (M).
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Tempem planowanej produkcji lub pracy na-
zywamy kat a utworzony przez linie planu
z osig czasu. Tempem rzeczywistej produkcji
lub pracy nazywamy kat p utworzony przez
linie wykonania planu z osig czasu.

M -P

We wzorze a — --—-—-—--—--

R N

tangens kata a jest stosunkiem zaplanowa-

nej ilosci produkcji do zaplanowanego czasu

N

tga = —

p
Stosunek ten wyraza zaplanowang ilos¢ pro-
dukcji na. jednostke czasu. Odwrotnos¢ tego

stosunku .
P

cotg a = —
N

wyraza zaplanowany czas na jednostke produk-
cji, czyli normatyw czasu na jednostke produk-
Cji.
JTangens kata {3 jest stosunkiem rzeczywi-
stej ilosci produkcji w badanym okresie czasu
do tego czasu

M

tg B= -
R

Stosunek ten wyraza rzeczywistg produkcje w

badanym okresie czasu na jednostke czasu.
Majac wiec 2 wskazniki:

normatyw czasu na jednostke produkcji

rzeczywistg produkcje w badanym okresie cza-
su na jednostke czasu

M
W S —
R
mozemy obliczy¢ wskaznik wykonania planu
a=n-ew

P odane wzory majg zasto-
sowanie do catej dziedziny
planéw produkcyjnych: rocz-
nych, kwartalnych, miesiecz-
nych jak réwniez do zadan ope-
racyjnych produkcji jednostko-
wej lub matoseryjnej. Maja
one charakter na tyle ogolny,
ze mogg by¢ uzywane w przed-
siebiorstwach  przemystowych,
handlowych lub  ustugowych.
Pewnym zagadnieniem przy
stosowaniu wzoréw, cho¢ zaw-
sze rozwigzalnym moze byc
wybor jednostki  wyrazajgcej
ilos¢ produkcji lub pracy.

P
Wzér a — ~jr moze by¢ uzy-
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wany dla okreslenia wskaznika terminowosci
planu produkcji lub zadania operacyjnego.
Wskaznik moze by¢ okreslony, gdy plan pro-
dukcji lub zadanie operacyjne jest juz wyko-
nane. Plan lub zadanie moze by¢ przy tym wy-
razone w naturalnych jednostkach jednej lub
wielu.

Wzér a = -jhuzywamy przy planach produk-

cyjnych okresowych, gdy okres przewidziany
na wykonanie planu juz minagt. Wskaznik ilo-
Sciowy wykonania planu oceniamy przez porow-
nanie ilosci wykonanej produkcji lub pracy
z iloscig przewidziang na okres zaplanowany.
Wielko$ci wchodzace do licznika i mianownika
muszg by¢ wyrazone w jednej jednostce natu-
ralnej, w jednostce konwencjonalnej, lub
w wartosci pienieznej pracy.

i M* P (3)
Wzor a— . i
lub jego inna posta¢ am= w .n
t 4-rp (4)
oraz wzér a = —pp-

sa przydatne przy planach produkcyjnych lub
przy zadaniach operacyjnych, gdy ani plan ilo-
Sciowy nie zostal jeszcze wykonany, ani czas za-
planowany jeszcze nie upiynal. Wzory te poz-
walajg zatem okresli¢ wskaznik terminowosci
w dowolnym momencie. Warunkiem koniecz-
nym jest, aby elementy iloSciowe produkcji by-
ty wyrazone w jednej jednostce naturalnej,
konwencjonalnej lub pieniezne;.

Przy planach produkcyjnych wzory (3) i (4)
moga by¢ stosowane, gdy mamy plan okresowy,
a chcemy okresla¢ wskazniki co pewien krotszy
okres.

Przyktad: Plan kopalni wegla przewiduje wy-
dobycie w ciggu roku 87.000 ton;P = 12 mie-
siecy; N — 87.000 ton. Chcemy okresla¢ wskaz-
niki wykonania planu co miesigc. W pewnym
miesigcu wydobyto 7.900 ton wegla.

CLi-I- -871
Rys. 4



M == 7.900ton R = 1 miesigc

12
n = »/UUU 0000138 mleigh/é
7900 o
ro= —"— = 7.900 ton/1 miesigc

a= n e*w = 109,0%

Jak wyzej ustalono, uzycie
do obliczeh okreséw kalenda-
rzowych powoduje pewien biad
w obliczeniu wskaznika. Wynik
bytby bezbtedny, gdybysmy ja-
ko miare czasu przyjeli dzien
roboczy.

P (w roku 1950) = 297
R (lipiec) = 25

T -
n= E—Joa—- 0.003414 dni/1 tone

79°0 o,
W = 316 ton/1 dzien
a= n +w -- 107,9%

Przykiad: Na wykresie, kt6-
ry podaje rys. 5 jest przedsta-
wiony plan produkcyjny kwar-
talny przedsiebiorstwa prze-
mystowego lub ustugowego w'’
postaci grubej linii przerywa-
nej opl, ktérej rztit na o$ pozioma jest plano-
wany czasem, a rzut na o$ pionowa — plano-
wang iloscig produkcji lub ustug N = 1175
wyrazong w jakiejkolwiek jednej jednostce.
Chcemy co miesigc okresla¢ wskazniki wykona-
nia planu. Na ostatni dzien kwietnia wykona-
ng ilos¢ produkcji lub ustug Mt = 525 jed-
nostek. Odkladajgc te iloS¢ na osi pio-
nowej na ostatni dzien Kkwietnia, otrzy-
mamy punkt r(. Prowadzac przez ten punkt
rbwnolegta do osi czasu — do przeciecia
z linig planu, otrzymamy wektor rxpx, ktory
jest skierowany na prawo oznacza, wiec przy-
Spieszenie tempa pracy. Jego wielko$¢ odczy-
tana w skali czasu
riPi — -+ 10 dni - .- 0,333 miesigca

1+ r;ﬁx + &?33 = 133.3%
W maju linig planu bedzie prosta réwnolegta do
linii planu kwartalnego wychodzaca z punktu rx.

Jezeli w ciggu maja wykonano M2 = 342 jed-
nostki pracy, a tgcznie z kwietniem M\ -f- Mz —
= 867 jednostek, to odkladajgc te ilos¢ na ko-

niec maja, otrzymamy punkt r2i wektor r2p2

a, =

- X, 0.133 86,70
* = - - = '=
a 1+ TRz 1 1 7 %
W czerwcu wykonano M, — 483 jednostki

pracy, a facznie z 2 poprzednimi miesigcami
Mx ~- M> - Mt 1350 jednostek. Odkiada-
my te ilos¢ na Kkoniec czerwca, otrzymujac
punkt r,. W czerwcu linig planu bedzie prosta
poprowadzona rownolegle do linii planu kwar-
talnego przez punkt r2. Wektor r3pa otrzyma-
my prowadzac prosta poziomag przez punkt ra

do przeciecia z przedtuzeniem linii planu czerw-
cowego.

- 0175
s 1+38 ¢ %o 1173%
Rz

Wreszcie wskaznik wykonania planu kwartal-

nego charakteryzuje sie wektorem r3p, ktory
otrzymamy, gdy z punktu r 3 okre$lajgcego pro-
dukcje kwartalng wieksza niz byla przewidziana
poprowadzimy prostag poziomg do spotkania
z przedtuzeniem linii planu kwartalnego.

rp 0.373
a=1+ Jf~"m+ | = 1124%
Te same wskazniki mozemy otrzymac, stosu-

jac wzér (3). Mamy dane

p =3 M = 1330
N = 1175 Ri = 1
My = 525 Ry = 1
m2 = 342 R = 1
Ms = 463 R=F=28
_ M, mP
aI:N.W
vz mP
vk
- N 'R
Mz mP
a_ N mRe
MEP M
A~ N'H N
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W powyzszych wzorach wystepuje staty czvn-
P
mk — = n (normatyw czasu na jednostke pro-
dukcji) oraz zmienne czynniki.
M
Ri
M,

wW
M

(rzeczywista produkcja na jednostke czasu
w badanych okresach). Skad

a, = 0,00255.525 = 133.9%
a» = 0,00255.342 = 87,2%
di = 0,00255.463 =" 118,1%
a = 0,00255.443,3= 113,1%

a= — = 1132%

rrocmy do zagadnienia postawionego na

wstepie, to jest do zagadnienia wskaznika
terminowosci wykonania planu rzeczowego
przewidzianego w zbiorowym ukladzie pracy
w budownictwie. Wediug tego uktadu zbiorowe-
go podstawag do oceny zgodnosci rzeczywistego
czasu wykonania z zaplanowanym jest harmo-
nogram robét. Harmonogram rob6t jako zada-
nie operacyjne, powinien posiada¢ i posiada
2 elementy: ilos¢ produkcji i czas. Zgodnie
Z naszymi ustaleniami, gdy ilos¢ produkciji jest
wyrazona w kilku nieporéwnywalnych jedno-
stkach, to wskaznik wykonania zadania moze-
my okresla¢ ze wzoru a P, co jest mozliwe

TT
gdy cata robota jest ukonczona. Lecz i w tym
przypadku powstaje komplikacja, poniewaz
ilos¢ zaplanowana zwykle nie zgadza sie z rze-
czywista.

Powstaje wiec koniecznos¢ przy obliczaniu
wskaznika uwzglednia¢ i rézne iloSci robot za-
planowanych i rzeczywistych, czyli powstaje po-
trzeba wprowadzenia do obliczenia wskaznika
— stosunku M. Jest to mozliwe wtedy, gdy ilo-

TT
Sci robot sg wyrazone w jednej jednostc'l

Jezeji wiec chcemy okresla¢ wskaznik wyko-
nania zadania operacyjnego w dowolnym mo-
mencie a ponadto jezeli chcemy go oceniaé
z uwzsrteanienicm ilosci rzeczywiscie wykonanej
pracv.! to nalezy: wprowadzi¢ w harmonogra-
macn runryke ilosci pracy wyrazonej w jednej

miesigc

kwiecien
maj

czerwiec

catos¢ 58 125)
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0,0464
0,0464
",0464

0,0464

jednostce — naturalnej, konwencjonalnej lub
pienieznej oraz oblicza¢ wskaznik ze wzoru (3)
lub (4).

System obliczania wskaznika terminowosci
wyrazalby sie w nastepujacych zatozeniach:

(i) dla kazdego zadania operacyjnego wska-
znik bytby obliczony co miesigc (przy tym drob-
ne roboty mogtyby by¢ tgczone w jedno zadanie
operacyjne), (2) dla kazdego zaktadu bytby co
miesigc obliczony Sredni wskaznik na podstawie
wskaznikow wszystkich zadan operacyjnych za-
ktadu, (3) dla zjednoczenia bytby co miesigc
obliczany $redni wskaznik na podstawie wskaz-
nikow wszystkich zakladéw.

Przyjmiemy, Ze na podstawie harmonogramu
roboty, posiadamy pewne dane.

Robota powinna by¢ rozpoczeta 8 kwietnia
i zakonczona 21 czerwca, skad P = 58 dni. llos¢
zaplanowanej pracy wynosi 1250 jednostek.
Chcemy obliczy¢ wskazniki terminowosci na
kazdy miesigc. Robota zostala rozpoczeta z op6z-
nieniem w dniu 12 kwietnia i na koniec miesia-
ca zostalo wykonane Mi 302 jednostki.

4
i_ISi

rn,

“‘m 1+" 7T 77'8%
W maju zostata wykonana praca Mms = 553
jednostki

rHih

- p—

W czerwcu zostata wykonana praca Mi
~ 483 czyli tgcznie zostalta wykonana praca
M M, - M2 - Mj = 1338 zamiast przewi-
dzianej N 1250, przy czym robota zostata
ukonczona w dniu 19 czerwca czyli przed ter-
minem.

2.6
1+ —r ==113,0%
23

=1+

=4 i 14 "2 148,0%
R P Tip T T RS
Wskaznik te/minowo'ci calej roboty

1+ =214 2% 2 1100w

a - —h — ~ - BT S .0%
Tub 1

M R M a%

R

402 18 16,78 77,0

553 23 24,01 111,5

483 15 32,20 1194

1338 56 23,8) 110,8



Tab. 2 W taki sam sposob obliczymy $rednie wskaz-

niki innych zaktadow

N roboty a % M aMm Au = 109,3% Mn -321rt
Am = 102,5% Mm = 415u
1 77,9 302 2326 Aiv = 98,0% Mn - 1459
2 121.3 16» 567 8 Ai = 107,8% Mv - 6920
3 1152 723 8 29 Sredni wskaznik miesieczny dla Zjednocze-

nia obliczymy w schemacie na tab. 3.

4 99,3 ‘116 9)959
Ml = 24nv Al = 157% 254543 Tab. 3
v
. . . M R N
Obliczenie na podstawie wzoru a saktadu A% M A M
M mP

mozemy utozy¢C w schemat jak na tab. 1 | 1057 ba0s

Sredni miesieczny wskaznik terminowosci
dla zaktadu obliczymy jako og6lng Srednig l 109.3 3216
wskaznikbw miesiecznych wszystkich robot. Za i 1025 4150
wage kazdego wskaznika przyjmiemy ilos¢ wy-
konanej pracy, dla ktérej wskaznik byl obii- v 989 1459
czony. \Y, 109,8 6926

aiMi -|- a"Mo + oefAt 4~ ,t Suma 18164 1934972
Mi -]- MM -j- M Az = 1 10c,6%

PrzypusCmy, ze w zaktadzie N-I byly prowa-
dzone 4 roboty. Sredni wskaznik miesieczny dla
zakladu N-I ob'iczymy w schemacie na t*b. 2.

Tak ksztaltuje sie w przytoczonych powyzej
przypadkach wskaznik wykonania planu.

Edward Weychert

WVTWOKCZOSC PRZEM VSLOWA

Dr inz. ZYGMUNT ZBICHOESKI.

Pieaeca Nna Kilku obrabiarkach

LAN Szescioletni przewiduje wzrost
wydajnosci pracy w przemysle o
60% w porownaniu z rokiem 1949.
Podniesienie wydajnosci nalezy ba-
zowac przede wszystkim na zastoso-
waniu nowoczesnych metod organizacji pracy,
na lepszym wykorzystaniu maszyn i pomocy
warsztatowych. Drogi podwyzszenia wydajno-
&ci pracy sg rézne. Jedng z nich jest praca na
kilku obrabiarkach.*

Praca na kilku obrabiarkach (obstuga wieio-
obrabiarkowa) polega na obstudze przez jedne-
go robotnika lub brygade kilku obrabiarek,
przy czym czynnosci reczne na kazdej z obstu-
giwanych obrabiarek wykonuje sie w czasie ob-
robki maszynowej pozostatych obrabiarek}).

*) Praca wictoobrablarkowa.

1 Masztnostrojenje — Enciklopediczeskld Sprawocznik, Tom 15
str. 334

Ta nowa forma pracy zdobyta sobie obywa-
telstwo w wyniku socjalistycznego wspo6tzawod-
nictwa, gdyz pozwolita najracjonalniej wyko-
rzysta¢ czas pracy robotnika i tym sposobem
rozwigzata poniekad zagadnienie braku kadr
wykwalifikowanych i szybkiego szkolenia no-
wych kadr2

Na kilku obrobiarkach moze pracowac
tylko wykwalifikowany robotnik. Takiemu
robotnikowi mozna jednak do pomocy przy-
dzieli¢ jednego lub kilku pracownikbw nie-
wykwalifikowanych, ktérzy pod jego okiem za-
poznajg sie z produkcjg i przyswojg sobie no-
woczesne sposoby pracy. Przejscie na oostuge
kilku obrabiarek réznych typéw podnosi kwali-
fikacje robotnikow i rozszerza ich wiadomosci
techniczne. Ale szerokie rozpowszechnienie ob-

2 Podgotowka proizwodsiwa pri  mnogostanoczzuKf irabote.

I. I. Borowskich Maszgiz — 1947.
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stugi wieloobrabiarkowej zalezy nie tylko od
inicjatywy i wysitkbw samych robotnikow lecz
w duzej mierze od wlasciwego technicznego
przygotowania produkcji. Racjonalna organi-
zacja pracy na kilku obrabiarkach wymaga
zmian: w planowaniu produkcji, w organizacji
pracy, technicznym normowaniu pracy i tech-
nologii.

Wobec tego, ze praca na kilku obrabiarkach
powinna sta¢ sie zasadniczym rodzajem pracy
w zaktadach przemystu budowy maszyn — roz-
patrzymy szczegétowo warunki konieczne przy
jej wprowadzaniu.3

j Maksymalny czas maszynowy jednej z o-
1 peracji winien by¢ wiekszy od sumy cza-
séw pomocniczych wszystkich pozostatych ob-
rabiarek. Tylko przy zachowaniu tego warunku
mozna obstugiwa¢ obrabiarki (np. zaktadac
przedmioty) podczas pracy obrabiarki o naj-
dluzszym czasie maszynowym. W przeciwnym
wypadku poszczegolne obrabiarki bedg miaty
postoje w oczekiwaniu na zamocowanie nowego
przedmiotu, a tym samym czas pracy tych ob-
rabiarek nie zostanie catkowicie wykorzystany.

2 Mozliwos$¢ pozostawienia pracy kazdej ob-
rabiarki bez statlego nadzoru. Obrabiarki
moga by¢ wyposazone w zderzaki i automatycz-
ne wytgczniki: posuwu, obrotow wrzeciona, do-
prowadzajgce narzedzia do pozycji wyjsciowe]
itp.
3 Dostatecznie petne wykorzystanie czasu
pracy obrabiarek tj. dostatecznie wysoka
wartos¢ wspotczynnika wykorzystania czasu ob-
rabiarek. Jest to warunek oczywisty, gdyz przy
znacznym obnizeniu stopnia wykorzystania
czasu pracy obrabiarek — obstuga kilku obra-
biarek moze by¢ zbyt kosztowna.

4 Maksymalnie dopuszczalne wykorzystanie

czasu pracy robotnika obstugujacego tj.
dopuszczalnie wysoka warto$¢ wspoiczynnika
wykorzystania czasu pracy robotnika obstugu-
jacego. Jest to rowniez oczywisty warunek,
gdyz liczba fgczonych obrabiarek winna by¢
okre$lana z punktu widzenia stopnia wykorzy-
stania czasu pracy robotnika obstugujacego.

5 Dogodne, wzajemne rozmieszczenie obra-

biarek taczonych w grupy dla obstugi wie-
loobrabiarkowej zapewniajgce dobrg obserwa-
cje pracy na wszystkich obrabiarkach danej
grupy i minimalny czas na przej$cie od obra-
biarki do obrabiarki.

6 Nalezyta organizacja stanowiska robocze-
go zapewniajgca obstugujagcemu robotniko-
wi wykorzystanie czasu bezposrednio dla ope-
racji.

W tym celu nalezy: (a) podzieli¢ odpowied-
nie czesci na poszczegolne obrabiarki, (b) za-

3 Technologia maszinostrojenia A. |. Kaszirin — str. 53
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pewnie dostarczanie przedmiotéw, narzedzi
i materiatbw pomocniczych, (c) ustali¢ obstuge
transportowa stanowiska roboczego, (d) uru-
chamia¢ obrabiarki we wlasciwym czasie (gdy
to jest wymagane), (e) regularnie usuwac wio-
ry itd.

Dobra organizacja pozwala na wtasciwe wy-
korzystanie czasu i zapewnia dodatnie wyniki
obstugi wieloobrabiarkowe;.

Podstawowg zasadg obstugi kilku obrabia-
rek jest najbardziej petne wykorzystanie cza-
su pracy robotnik™ obstugujagcego i grupy ob-
rabiarek. Mozna to osiggng¢ tylko w warun-
kach, gdy czasy reczne sa pokryte przez czas
maszynowy. Zeby te zasade spetni¢, nalezy tak
dobiera¢ robote na poszczegélne obrabiarki w
grupie, aby stosunek czas6w recznych do ma-
szynowych byt w odpowiednim stosunku.

Rozpatrzymy te zasade dokladnie opierajgc
sie 0 norme czasu.

Przy obrébce skrawaniem czas jednostkowy4
mozna przedstawi¢ nastepujgcym wzorem:

tj - tgl + tpera + tt + torg + tliz .coomiiiniennnnn. 1

gdzie:
— czas gléwny obrébki maszynowej lub
maszynowo-recznej,

t ,m — czas pomocniczy,

i, — czas obstugi technicznej miejsca pra-
C Ll

t,n — c%/as obstugi organizacyjnej miejsca
pracy,

dv — czas przerw na potrzeby fizjologiczne
i odpoczyneK.5

Zasadniczy czas technologiczny (tfl ) opera-
cji moze by¢ maszjmowy (automatyczny) Ilub
maszynowo-reczny. Rozréznianie tych czasow
ma powazne znaczenie przy doborze rob6t do
obrébki na stanowisku wieloobrabiarkowym,
gdzie bardzo doktadnie nalezy rozgraniczy¢
czas maszynowy (automatyczny) od czaséw
recznych i maszynowo-recznych. Pozwoli to do-
kltadnie ustali¢ czas zajecia robotnika operacja.
Poza podanym wyzej zestawieniem czasow
wchodzacych w sklad czasu jednostkowego,
w przypadku obstugi kilku obrabiarek nalezy
uwzgledni¢ dodatkowo czas potrzebny na
przejscie od jednej do drugiej obrabiarki i czas
potrzebny na obserwacje robdt po ukonhczeniu
prac recznych.

Przy obsludze kilku obrabiarek wszystkie
Czasy reczne i maszynowo-reczne potaczonych
operacji, a takze i te czasy, ktére nie sg zwig-
zane z jakimikolwiek czynnosciami roboczymi
przy obrabiarce (przejscia od obrabiarki do ob-

* Metodyka technicznego normowania pracy PKPS; Arty-
kuty w ,Ekonomice 1 Organizacji Pracy* — Nr Nr 89, 10
i 11-12. n

5 Uwaga! Czas na odpoczynek robotnika wigcza sie do normy
tylko w przypadku wykonywania prac ciezkich i nuzacych-



rabiarki, zatrzymanie uwagi pracownika na
obrobce itp.), ale zwigzane sa z dang praca,
winny by¢ czesciowo lub catkowicie pokryte
czasem maszynowym w tych operacjach. W za-
leznosci od stopnia pokrycia czasem maszyno-
wym czasow recznych i maszynowo - recznych
w potgczonych operacjach, a takze wszystkich
czynnosci roboczych zwigzanych z dang praca,
otrzymuje sie taki czy inny efekt ekonomicz-
ny pracy na kilku obrabiarkach.

Czym mniej przerw w pracy obstugujacego
kilka obrabiarek i czym mniej przestojow posz-
czegolnych obrabiarek grupy — tym lepiej do-
brane czesci do obrobki. Dla utatwienia oceny
poszczegdlnych wariantéw dobieranych opera-
cji do obrébki na stanowisku wieloobrabiarko-
wym nalezy ustanowi¢ wspotczynniki. Takimi
wspotczynnikami sg: (1) — wspoiczynnik wy-
korzystania czasu pracy robotnika, (2) wspot-
czynnik obcigzenia (wykorzystania czasu pra-
cy) obrabiarek.

Wspoélczynnik wykorzystania czasu pracy ro-
botnika réwny jest stosunkowi czasu zatrudnie-
nia na wszystkich obrabiarkach do czasu cyklu
pracy. Wspotczynnik wykorzystania czasu pracy
robotnika mozna przedstawi¢ wzorem:

tl 4-MN+ »oes 0

gdzie: st — czas, w ktorym robotnik zajety
jest wykonywaniem czynnosci
recznych i maszynowo-recznych
na wszystkich obrabiarkach z do-
datkiem czas6bw na przejscia od
obrabiarki do obrabiarki, obser-
wacje po ukonczeniu czynnosci
recznych itp. Jezeli na ktérej$ ob-
rabiarce powtarza sie podczas
jednego cyklu pracy operacje
Z razy, to wilasciwy czas mnozy
sie z razy.

Tc — Okres czasu od zamocowania
przedmiotu na jednej obrabiarce
do nastepnego  zamocowania
przedmiotu na tej samej obra-
biarce czyli cykl pracy.

Wspoitczynnik cdfb moze réwnac sie jedno-
Sci.

Wspodiczynnik wykorzystania czasu pracy ob-
rabiarek rowny jest stosunkowi sumy czaséw
recznych i maszynowo-recznych operacji na
wszystkich obrabiarkach (tj. sumy czaséw cat-
kowitych operacji) do catkowitego czasu obra-
biarek tj. cyklu pracy pomnozonemu przez licz-
be obrabiarek.

+t ,+,...+rn

fab~ n .'j.lc ».’ijlz ....3

gdzie T — catkowity czas potrzebny na ope-

racje,

n — liczba obstugiwanych obrabiarek,
Tc — cykl pracy.

Jezeli poszczegdlne obrabiarki wykonaja pod-
czas jednego cyklu pracy z operaciji, to ich czas
T wchodzi do licznika z mnoznikiem z. Najlep-
szy kdr moze sie réwnac jednosci.

tmnQ
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t=4 . .
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04 tm -8
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t-4 tm =8
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I1Z | przest6j obrabiarki
UIlilU przerwa wprocy robotnika

t- czas reczny
| | tm-c/as maszynowy

Rys. 1. Wykresy pracy obrabiarek

W idealnie dobranych operacjach dla grupy
obrabiarek wspétczynnik wykorzystania pracy
robotnika (kich) i wspdiczynnik wykorzystania
czasu pracy obrabiarek (k,,r ) moga réwnacé
sie jednosci. W tym przypadku w pelni jest wy-
korzystany czas robotnika i obrabiarek. Spol-
czynniki /odb i krr niniejsze od jednosci
wskazujg na straty: przerwy w pracy robotni-
ka lub przestdéj obrabiarek. Czym spoiczynniki
te beda bardziej odchylone od jednosci, tym
wieksze bedg straty w pracy zespotu, co bedzie
Swiadczylo o niewtasciwym doborze operacii
dla pracy na kilku obrabiarkach.

Powyzsze zalozenia i wzory sprawdzi¢ mozna
graficznie. Zanalizujemy trzy przykifady poka-
zane na rys. 1

Dla przykiadu pierwszego:

12 . 3
fcobr=3. 12 = 1

Dla przykfadu drugiego:

4+4+5

krob— 13 1
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12.5 36

kebr= 5 43 pg 0,923
Dla przyktadu trzeciego:
3+4+4 11
fadh— 12 - =0916
12-3
fdr—s o= g

W przykladzie pierwszym nie zauwazamy
strat w pracy wieloobrabiarkowej i wzory po-
twierdzajg ten wynik.

W przyktadzie drugim przy pelnym wyko-
rzystaniu czasu robotnika mamy przestoje ob-
rabiarek wynoszace w jednym cyklu 3 minuty
co stanowi

—3yldl) 2x60%, czyli fc,b=92,31%.

W przyktadzie trzecim przy petnym wykorzy-
staniu obrabiarek jest nieobcigzenie robotnika,
mianowicie 1 minuta na cykl pracy co stanowi

1. 100

8,33%, czyli fc.,.b= 91,67%

Jak widaé z powyzszych przyktadéw wzory
potwierdzajg wyniki uzyskane graficznie.

Dla dalszych wywoddéw konieczne jest poda-
nie definicji cyklu pracy kilku obrabiarek.
Cyklem pracy kilku obrabiarek nazywamy
periodycznie powtarzajgcy sie okres czasu naj-
diuzszej operacji w grupie wspolnie obstugiwa-
nych obrabiarek.

Azeby otrzymac idealny cykl pracy, tj. taki,
w ktérym nie byloby strat ani czasu recznego,
ani maszynowego w grupie wspolnie obstugiwa-
nych obrabiarek, nalezy tak dobiera¢ poszcze-
golne operacje, aby ich czasy trwania (catkowi-
te) byly miedzy sobg réwne (T, = T2= T ,
a czasy pracy recznej (z wylgczeniem czas6w
na przejscia i obserwacje obrabiarek) bylyby
takze réwne (i, = t2— ) i mieScilty sie bez
reszty w calkowitym czasie trwania operacji.

Tak wiec idealny cykl pracy posiada staly
rytm pracy obrabiarek i pracy recznej. Przy
takim cyklu pracy wspotczynnik wykorzysta-
nia czasu pracy obrabiarek i wspoétczynnik wy-
korzystania czasu pracy lrobotnika sg réwne
jednosci, co potwierdza wykres (rys. 2).

Jezeli dla grupy obrabiarek czasy catkowite
poszczegdlnych operacji nie sg miedzy soba
rébwne, a takze czasy reczne nie spetniajg tego
warunku, to dlatego, aby w tym przypadku
cykl pracy byt idealny trzeba, zeby czasy cal-
kowite trwania poszczegélnych operacji Ttf
Tt, T, byly miedzy sobg wielokrotne, a su-
ma czasOw recznych (z wigczeniem czaséw na
przejScia i obserwacje obrabiarek) réwnata sie
okresowi cyklu pracy (i, -f t2 + tn 7 )
i ponadto, aby czasy te w catosci byly pokryte
przez czas maszynowy wewnagtrz cyklu pracy.
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Rys. 2. Wykres pracy obrabiarek o idealnym cyklu
przy réwnych czasach catkowitych i recznych.
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T- czas catkowity operacji
E223 t- czai reczny

C=ZJ tm~czaj maszynowy

Rys. 3. Wykres pracy obrabiarek o idealnym cyklu

przy nieréwnych czasach catkowitych i recznych

Przy spelnianiu tych warunkéw wykorzysta-
nie obrabiarek, jak i czasu pracy robotnika, jest
100%, co potwierdza wykres (rys. 3). Jezeli na
dwéch wspdlnie obstugiwanych obrabiarkach
czasy calkowite trwania operacji sg réwne
(Ti = Ti), a czasy reczne nierbwne, to dla-
tego, aby cykl pracy i w tym wypadku byt ide-
alny — potrzeba, aby czas reczny w jednej ope-
racji byt rbwny czasowi maszynowemu drugiej
operacji (/, == T., — t2).

W takim przypadku cykl pracy jest prosty,
a czas pracy robotnika i obcigzenie obrabiar-
ki wykorzystane jest w 100%, co potwierdza
wykres (rys. 4).

Przedstawione przykiady pokazujg, ze petne
wykorzystanie czasu pracy robotnika i czasu
pracy (obcigzenia) obrabiarek przy obstudze
kilku obrabiarek ma miejsce przy réwnosci lub
wielokrotnosci czaséw catkowitych operacji
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Rja 4. Wykres pracy obrabiarek o idealnym cyklu
przy rownych czasach catkowitych, a nie réwnych

czasach recznych.

i synchronizacji czaséw recznych wewnatrz cy-
klu pracy. Réwnanie cyklu pracy w takich wa-

runkach przedstawi¢ mozna nastepujacym wzo-
rem:

Tc=rd, = it,............. 4
gazie:
Tc — cykl pracy zespotu obrabiarek,
TUX — czas catkowity najdiuzszej operacji
w zespole,
£t — suma wszystkich recznych i maszy-

nowo-recznych czaséw w cyklu pracy
zespotu plus czas zuzywany przez robotnika
na przechodzenie od obrabiarki do obrabiarki
i na obserwacje obrabiarek w czasie obrdébki
maszynowe;j.

Tc*70

r-70 r . Obrabiarka nr1
Z WA \k 773 VI?A 1
— o
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T*55.t 15 tm *40 Obrabiarka nr3

EE>EIVIA .

lc - 15 15*2+15*10=70, 6*10, z,d i
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Obrabiarka nr2
-r.Tzm-----\mm-~vc.

T*35)t*15:tm*t0 .
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izsmum
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7-zes ctk operagy {- oM pracy
ilifnilli S~straty zasu e tiy/ul t- zas recay

EPS X-straty zasu nmuynoago  1ZZ) tmczas meszynony
Rys. 5. Wykresy pracy obrabiarek z przerwami
w cyklu pracy.

Jezeli w grupie wspdlnie obstugiwanych ob-
rabiarek czasy catkowite operacji nie sg sobie
réowne, ani miedzy sobg wielokrotne lub przy
réownosci czy wielokrotnosci tych czaséw nie
ma miejsca synchronizacja rob6t recznych
wewnatrz cyklu pracy, to nieuchronnie nastepu-
ja straty zwigzane z niewykorzystaniem pracy
robotnika lub obcigzenia obrabiarek, lub tgcznie
straty obydwu rodzajow.

Roéwnanie cyklu pracy w takich warunkach
przedstawi¢ mozna nastepujgcym wzorem:

TC - tt + S i, 5

gdzie:

S — straty czasu recznego w cyklu pracy,
wlgczajgc czas na przechodzenie robotni-
ka od obrabiarki do obrabiarki i na ob-
serwacje obrabiarek w czasie obrébki
maszynowej.

Prawidtowos$S¢ tego réwnania
wykresy (rys. 5).

Pomimo wspolczynnikbw wykorzystania cza-
su pracy robotnika i wykorzystania czasu pra-

potwierdzaja

. cy obrabiarek (obcigzenia obrabiarek) charak-

teryzujacych przyjete zalozenia wspétdziatania
w calosci, powstaje konieczno$¢ ustalenia spol-
czynnikbw charakteryzujgcych samg operacje
z punktu widzenia zakwalifikowania jej do wy-
konywania na stanowisku wieloobrabiarkowym.

Takimi wspétczynnikami sg: ws; Olczynnik
obstugi i wspotczynnik czasu maszynowego ope-
racji. Wspoiczynnik obstugi operacji okreSla
stosunek czasu potrzebnego robotnikowi na ob-
stuge obrabiarki podczas operacji do catkowi-
tego czasu trwania operacji, co mozna przed-
stawi¢ wzorem:

Do czasu obstugi operacji (i,n) zaliczamy
wszystkie czasy na czynnosci zwigzane z obec-
noscig robotnika przy obrabiarce, przede wszy-
stkim czasy: pomocnicze, maszynowo-reczne,
organizacyjnej i technicznej obstugi stanowiska
roboczego.

W przypadku obstugi kilku obrabiarek nalezy
uwzgledni¢ dodatkowo czas potrzebny robotni-
kowi na przejscia od obrabiarki do obrabiarki
i na obserwacje obrabiarek w czasie obrobki
maszynowej (tx).

W zwigzku z tym wartos¢ wspdilczynnika ob-
stugi sie zmieni, a rownanie bedzie nastepujace:

t.hs
kut 1 -\-tx ..., 7

Wspoiczynnik.czasu maszynowego operacji
réwna sie stosunkowi czasu maszynowego (pod-
czas ktérego obrébka odbywa sie automatycz-
nie) do catkowitego czasu operacji.

Czym wspoiczynnik czasu maszynowego jest
wyzszy i na odwrét — czym nizszy jest wspot-
czynnik obstugi operacji, tym bardziej operacja
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Rys. 6. Rozstawienie obrabiarek obstugiwanych przez

jednego robotnika,.

taka nadaje sie do wykonania na stanowisku
wieloobrabiarkowym. Wspotczynnik czasu ma-
szynowego charakteryzuje operacje dodatkowo
Z punktu widzenia racjonalnosci procesu tech-
nologicznego w danej operacji (prawidtowosci
wyboru obrabiarki, przyrzadéw i narzedzi).
Wysoki wspotczynnik czasu maszynowego Swia-
dczy o racjonalnym wyborze procesu technolo-
gicznego. Wspétczynniki obstugi operacji i cza-
su maszynowego oddajg duzg pomoc w doborze
operacji do wykonania na stanowiskach wielo-
obrabiarkowych.

Omowione obliczenia wykazujg, ze potgczenie
obrabiarek w grupe i powierzenie jej obstudze
jednego robotnika lub brygady jest ekonomicz-
ne, gdyz pozwala na catkowite wykorzystanie
obrabiarek i czasu pracy robotnika.

Podana analiza najprostszych wariantéw ob-
stugi kilku obrabiarek i praktyczne sposoby ob-

Inz. JAN PAWLIKOWSKI

liczania podstawowych wartoSci nie wyczerpujg
wszystkich mozliwych przypadkéw — daja tyl-
ko wiadomosci wstepne, ulatwiajgce rozwigza-
nie konkretnych zadan zwigzanych z wprowa-
dzeniem tej postepowej metody pracy.

Nalezy pamietaé, Zze szerokie stosowanie ob-
stugi kilku obrabiarek wymaga zmian proceséw
technologicznych, stosowania nowoczesnych po-
mocy warsztatowych, zautomatyzowania obra-
biarek, zastosowania sygnalizacji itp.

Wiasciwe rozstawienie obrabiarek zmniejsza
czasy przejScia robotnika od obrabiarki do ob-
rabiarki *. Obrabiarki obstugiwane przez jed-
nego robotnika nalezy grupowaé¢ w ten sposab,
aby przechodzenie od jednej obrabiarki do dru-
giej odbywalo sie, zgodnie z wykresem, po naj-
krotszej linii (rys. 6).

Organizacja pracy powinna zapewnia¢ robot-
nikowi prace spokojng bez odrywania go od
czynnosci zwigzanych z obstuga stanowiska wie-
loobrabiarkowego. Takie podejscie do zagad-
nienia pozwoli na obnizenie pracochtonno$ci
i kosztow wiasnych zaktadu.

Zygmunt Zbichorski

LITERATURA:
M ’'szinostrojenie — Enciklopediczeskij Sprawoczhik
tom XV. ‘S

Techniczeskoje Normirowanie w Maszinostrojenii N.
N. Zacharew, G. |. Obrazcow.

Kurs Technologii Maszlnostrojenja A. P. Sokolowa
skij, tom I.

Technologja Stankostrojenia B. S. Batakszin.

Podgotowka Proizwodstwa pri Mnogostanocznoj Rai
botje, I. 1. Borowskich.

* A. P. Sokoiowskij, Kurs Technologii Maszinostrojenia.
Maszgiz 1947 str. 87

Organizacja ostrzenia I wymiany

narzedzi tnacych

ACJONALNIE prowadzona gospo-
darka narzedziowa- odgrywa duzg
role w zagadnieniach produkcyjnych,
szczegolnie w produkcji - seryjnej i
masowej.

W poprzednich artykutach* omawialiSmy
szereg zagadnien zwigzanych z gospodarkg na-
rzedziowg, obecnie zatrzymamy sie na jednym

* Patrz ,Ekonomika i Organizacja Pracy* Nr 3 br.
str. 100, artykut tegoz autora pt. ,Organizacja gospodarki na-
rzedziowej przy wspotzawodnictwie pracy” i Nr 5-6, str. 217—
artykut pt. ,Zasadnicze zagadnienia gospodarki narzedziowej".
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z odcinkéw gospodarki narzedziowej, ktéry w
znacznym stopniu wptywa na potanienie ko-
sztow produkcji i skrocenie cykléw produkcyj-
nych.

Stepione podczas pracy narzedzia tngce na-
lezy ostrzy¢. Stopien stepienia, w ktorym narze-
dzie nalezy zdja¢ z obrabiarki i odda¢ do ostrze-
nia odgrywa duzag role w zagadnieniu trwato-
Sci i wykorzystania narzedzi.

Istnieja dwa zasadnicze rozwigzania ostrze*
nia narzedzi: (1) decentralizacja ostrzenia,
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9 6 44— 49 A 1—NI5 2 80 0,32 0,79 10 79 o)

13 13 62—74 A 1—Nil 1 45 1,75 2.54 26 &6 60

Tablica 1. Przyktady okres$lenia trwato$ci narzedzi i okreséw ich wymiany

kiedy pracownik produkcyjny w miare potrze-
by ostrzy swoje narzedzia, (2) centralne
ostrzenie, kiedy narzedzie stepione oddaje sie
do ostrzalni, a pracownik otrzymuje wzamian
inne narzedzie naostrzone.

Za racjonalne nalezy uwazac tylko drugie
rozwigzanie. Rozwigzanie pierwsze powoduje
duze straty czasu pracownika wskutek kilka-
krotnego odrywania go od pracy, poza tym da-
je mu jeszcze pewng swobode w okresleniu sta-
nu stepienia narzedzia od momentu ostrzenia,
przyspiesza zuzycia narzedzi wskutek nieod-
powiedniego ostrzenia i wreszcie  powoduje
zamieszanie, nieporzadek i brak systematycz-
nosci w pracy ostrzalni.

Rozwiagzanie drugie, nawet przy nieustalo-
nej SciSle wymianie narzedzia stepionego, poz-
bawione jest wyzej wymienionych bledéw i nie-
dokladnosci. Nawet i przy takim stanie organi-

\ zacji centralnego ostrzenia osigga sie dodatnie
wyniki dzieki lepszej jakosci ostrzenia, co w
efekcie powoduje dluzszg trwato$¢ narzedzia
i lepsze jego wykorzystanie. Ponadto przy dru-
gim systemie istnieje mozliwos¢ seryjnego
ostrzenia z zastosowaniem racjonalnej techno-
logii i przyrzadéw podwyzszajgcych wydajnosé
ostrzarek.

Pracownik produkcyjny nie traci czasu na
ostrzenie. Strata taka jest niedopuszczalna w
produkcji seryjnej i masowej, gdzie oddalenie
sie pracownika z linii grozi naruszeniem row-
nomiernosci pracy w linii potoku.

Jednakze ten sposob centralizacji ostrzenia
nie usuwa jeszcze wszystkich niedociggniec.
Zamiast swobodnej wymiany narzedzi stepio-
nych, nalezy zaleca¢ wymiane przymusowa,
,Zalety systemu przymusowej okresowej wy-
miany narzedzi sg nastepujgce: (a) doktadny
nadzor nad wykorzystaniem narzedzi na miej-

slciach pracy, (b) wymiana narzedzi oparta na
u* 14t

ustalonej trwaloSci miedzyostrzeniowej oraz
na podstawie okresowego dostarczenia przez
wydajnie do miejsca pracy, (c) przymusowa
okresowos$¢ otrzymania przez wydajnie narze-
dzi stepionych na miejscach pracy powoduje
przymusowe ich wysylanie do ostrzalni i od-
biér po ostrzeniu, (d) centralizacja ostrzenia
powoduje obnizenie kosztow ostrzenia i polep-
sza jakos¢ ostrzenia.

Narzedzie zostaje przymusowo wymienione
po uptywie okresu jego trwatosci, to znaczy —
po normalnym stepieniu. Dzieki okresowej do-
stawie do obrabiarek narzedzi ostrzonych i
przymusowej ich wymianie na narzedzia nor-
malnie stepione obrét narzedziami zostaje przy-
spieszony. Jakos$¢ ostrzenia narzedzi poprawia
sie, wskutek czego jakos¢ produktu jest lepsza
oraz zwieksza sie wydajnosc.

Przy kalkulacji analitycznej, szczegoélnie w
produkcji seryjnej i masowej, czas wymiany
narzedzi jest Scisle okre$lony i dlatego tez wpro-
wadzenie przymusowej wymiany nie narusza
technologii wykonania danej operacji. Wpro-
wadzenie namiastki przymusowej wymiany no-
zy tokarskich na jednym z naszych zakladdéw

@®¢

2 Obrabiarki E

2S rapilarki

9N = Symbol £ g -; S ?
» "R S narzedzi S co8
« N 5 ilos¢ Nr 9o oNE
~ 5 b oG >
w é 5’ g 2 8 ocs3
60 9 A1N 15 6 44-49 2 2
60 13 A 1-N 11 13 62-74 1 13
90 I A1N1 6  101-106 2 12
90 3 Nk-002 4 110-113 1 4

Tablica 2. Grupowanie miejsc pracy wg okreséw wy-
miany narzedzi
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przemystu metalowego, przy czesciowym sto-
sowaniu ostrzenia przez pracownikéw, pod-

zszyto w ciagu jednego roku trwato$¢é noz
gv)(/)koig 280%.6lg : J Y

W celu wprowadzenia przymusowej wymia-
ny narzedzi nalezy przy kazdej grupie opera-
cyjnej lub linii potoku ustali¢ ilos¢ obrabiarek
dla kazdej operacji, symbol i ilos¢ narzedzi sto-
sowanych na kazdej obrabiarce.

Ustala sie trwatos¢ narzedzia w jednostkach
czasu dla kazdej operacji i okres przymusowej
wymiany (zdjecia z obrabiarki).

Takimi okresami moga by¢ odcinki czasu
60 — 90 — 120 — i 180 minut. Powyzej trzech
godzin okres jest na tyle diugotrwaly, ze wy-
miane mozna dokona¢ nie wedtug wykresu lecz
na zadanie (wywotanie).

Stan przedstawiony pozwala na zgru-
powanie obrabiarek z jednakowym okresem wy-
miany, wedlug wzoru podanego na rysunku 2.

W naszym przykladzie co 60 minut nalezy
obejs¢ obrabiarki Nr 44 — 49 i 62 — 74 do-
starczajgc na wymiane 12 sztuk narzedzi A 1
— N 151 13 sztuk — A 1 — N 11. Wydawacz
narzedzi posiadajgc na woézku lub ruchomym
regale> zaostrzone narzedzia wydaje je na za-
miane sztuka za sztuke wzamian stepionych,
ktére dostarcza do wydajni narzedzi.

dawaczowi opanowanie trasy i bezbtedng wy-

miane narzedzi wedlug symboli i

obrabiarkach mozna

ilosci, na

przywierca¢ tabliczki

(rys. 2) okreslajagce okres wymiany w minu-

tach (90), symbol na-
rzedzi (A 1-N 1)
oraz ilos¢ na obra-
biarke (2). Po krot-
kim treningu wyda-
wacz opanuje trase i
bezbtednie bedzie ob-
stugiwac obrabiarki o
jednakowym okresie
wymiany narzedzi.

Przy dwuzmiano-
wej pracy i 60 minu-
towym okresie wy-
miany narzedzi moze-
my ustali¢ kolejnos¢
kursow  wydawaczy
wg godzin np. 7, 8, 9,
10 itd. oraz wedtug
trasy ustalonej w ta-
blicy 3.

Przj wymianie na-
rzedzi Stepionych lub
zuzytych sztuka za
sztuke, na narzedzia
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Rys. 1 Trasa obchodu wydawaeza z okresem wymiany narzedzi co 60 minut.

Rys. 2 Tabliczka okreslajaca
okresowos¢ wymiany, Syt
boi i ilos¢ narzedzi do wy-

miany.

uszkodzone lub zniszczone
nalezy zada¢ raportu pod-
pisanego przez mistrza.

Sprawdzenie mozliwosci
pracy wydawaeza, przy ob-
studze wszystkich obrabia-
rek, o danej lub réznej
okresowosci wymiany, mo-
ze by¢ dokonane przy po-
mocy wykresu lub za po-
mocg obliczenia.

Przypusémy, ze posiada-
ny na oddziale stan przed-
stawiamy na tablicy 4.

Przedstawiony na rys. 3
wykres wykonany wedtug
wyzej wymienionych da-
nych wykazuje, ze jeden

Dla wydawaeza ustala sie trasy dla kazdej
okresowosci wymiany, ze wskazaniem tej ko-
lejnosci, wedtug ktorej nalezy obchodzi¢ obra-
biarki w celu wymiany narzedzi. Kolejnos¢ ta
zalezy od rozplanowania obrabiarek i potozenia
wydajni w danym oddziale.

Rys. 1 przedstawia przykltadowo trase wy-
dawacza przy okresie wymiany narzedzi co 60
minut. Na podstawie tras uetala sie dla wyda-
waczy kolejnos¢ i godziny wyjscia dla kazdego
okresu wymiany (tablica 3). Azeby ulatwié wy-

a4

wydawacz nie wykona tego zadania. Najlep-
sze rozwigzanie znajdziemy na wykresie. Po-
lega ono na roziozeniu pracy na trzech wy-
dawaczy, z ktérych pierwszy obstugiwaé bedzie
obrabiarki z okresem wymiany narzedzi co 90
i 180 minut, drugi co 60 i trzeci co 120 minut.
W czasie wolnym wydawacze moga by¢ zajeci
przy robotach pomocniczych w wydajni lub
ostrzalni.

W celu pouczenia kazdego wydawaeza nale-
zy wywiesi¢ w wydajni tablice — wykres wy-
kazujgcy jakie narzedzia nalezy dowozi¢ do



przewidzianych w trasach miejsc pracy. W za-
leznosci od okres6w wymian, w tablicy ustala
sie rowniez czas rozpoczynania obchodu wyda-
wacza. Wedtug tej tablicy prowadzona jest kon-
trola doktadnosci pracy wydawacza. Kierownik
wydajni lub jego zastepca obowigzany jest
Sledzi¢ za przestrzeganiem przez wydawacza
rozktadu kursow.

Na podstawie wykreséw wymiany narzedzi
na wszystkich placowkach lub liniach oddziatu,
zestawia sie sumarycznie godzinowy wykres
wymiany narzedzi dla calego oddziatu, z usta-
leniem ogolnej ilosci narzedzi podlegajgcej wy-
mianie dla kazdego symbolu (cechy). Jest to
potrzebne dla ustalenia danych statystycznych
0 obrocie narzedzi w danym oddziale lub fab-

ryce.
W ciggu kazdej zmiany oddzialowa ostrzal-

nia winna regularnym ostrzeniem zaspokoi¢
wymiane narzedzi gcisle wg wykresu.
Tablica 5 przedstawia sposéb roziozenia

prac w ostrzalni. W tym celu, na podstawie
sumarycznego godzinowego okresu wymiany,
zestawia sie dla ostrzalni kalendarzowy wykres,
w ktérym podane sg terminy, ilos¢ i kolejnosc
dostarczenia narzedzi z ostrzalni do wydajni.
Wymiana narzedzi ostrzonych na stepione po-
miedzy ostrzalnia a wydajnig winna sie odby-
wacé roéwniez sztuka za sztuke. Jest to oczywis-
cie mozliwe, przy S$ciSle opracowanym planie
robét dla ostrzalni.

Ostrzalnia otrzymuje w ten sposob ogdélne
zadanie i wskazowki odnosnie ilosci, kolejno-
&ci ostrzenia oraz wykres termindéw zwrotu na-
rzedzi do wydajni. Wszystkie te zarzadzenia
powodujg konieczno$¢ rytmicznej pracy ostrzal-
ni. .

W celu zmniejszenia nomenklatury narzedzi
oddawanych do ostrzenia, mistrz ostrzalni mo-
ze kosztem posiadanych u siebie zapaséw na-
rzedzi zwiekszy¢ serie narzedzi ostrzonych, to
znaczy pracowaC w tempie przyspieszonym w
stosunku do otrzymanego zadania (wykresu).
Okresowo$¢ zdawania narzedzi ostrzonych do
wydajni w tym przypadku nie ulegnie zmianie.

Zastosowanie takiego systemu pozwoli na
Znaczne zmniejszenie zuzycia narzedzi, lepsze
ich wykorzystanie oraz zapewnienie statosci
w obstudze placéwek i oddziatéw.

Przed wprowadzeniem przymusowego syste-
mu wymiany nalezy nagromadzi¢ w wydajni
odpowiednig iloS¢ narzedzi, azeby umozliwic¢
zaopatrzenie wszystkich placéwek zgodnie z
planem oraz mie¢ pewng ilos¢ w rezerwie dla
wymiany na narzedzia zniszczone lub przedter-
minowo zuzyte.

Wymiana narzedzi na miejscu pracy prze-
prowadzona jest bez dyskusji sztuka za sztuke.
W razie przedterminowego zuzycia narzedzia
pomiedzy dwoma dostawami, pracownik oddaje
narzedzie do wydajni osobiscie lub przez usta-

i 2 ) ;

ba 8 i 8 . &fF
A £s ‘tizo 42 N

44 IA 1-N 15 15 62 A 1-N 11

45 A 1N 15 13 64 A 1-N Il

46 1A I-N 15 13 66 A 1-N 11

7 A 1N 15 13 63 A 1-N 11

48 A 1-N 15 13 63 A I-N 11

49 A 1N 15 13 65 A 1-N 11

13 67 A I-N 11

Tablica 3. Trasa kolejnej obstugi obrabiarek

ilos¢ otrg- okresowos¢ czas trwania ilo$é kurséw
: wyrwany w h ;
big ek min kursu min. na | zmiane
15 60 35 8
10 90 24 6
25 120 55 4
30 180 66 3
Tablica 4

wiacza za'aczajgc raport podpisany przez mi-
strza lub asystenta dla stwierdzenia przyczyn
przedterminowego zuzycia i zbadania jakosci
narzedzia przez kontrolera wydajni.

Wydawacz wychodzi w obchdéd za Scisle
okreslong iloscig i asortymentem narzedzi. Po-
za tym dla wygody winien on mie¢ narzedzia
rozlozone na swoim przewoznym regale wedtug

sydawaca nr. 1

90 t BO

oragai  CKE®Y WITHY 60 1 120 NiE adrA pdaed e vwwdrecsan
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Rys. 3. Wykres prac wydawaczy
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Symbol losé llos¢ llos¢
narzedzia do uiymiany P Z¥$ do  ziurac. do 8
ostrz. fydaj. 20
1-259 - 24 24
A - 6 12 12 12
A 1-238 10 20 20 20
A 1-045 5 10 " 20
A 1-515 6 1 - v
A 1121 5 0 "
A 1- 101 7 14 1
A 1-016 12 24 o4
A 1-301 6 1 1
A 1-158 2 4 p

G o d : i n y

8.30 9 930 1 10 10 30 1 1 30
20.30 21 2130 | 22 22.30 23 23.30
24
12
6
20
10
12
10 10
14 14
24 24
12 12
4 4

Tablica 5. Zestawienie wydawanych narzedzi z wydajni do ostrzalni i z powrotem

symboli narzedzi i numeréw obrabiarek. Jako
pokwitowanie na otrzymane z wydajni narze-
dzia, wydawacz pozostawia w wydajni swoj
znaczek.

Narzedzia kilkakrotnie ostrzone i wskutek
tego zuzyte do korica, wydawacz zamienia réw-
niez po otrzymaniu od mistrza raportu o zu-
petnym zuzyciu. Tylko przy normalnym stepie-
niu narzedzia sa wymieniane bez zadnych ra-
portow.

Po przybyciu do wydajni w celu zaopatrze-
nia sie w nowy zapas harzedzi, wydawacz od-
daje narzedzia kierownikowi wydajni, ktéry po
0gollnym sprawdzeniu przekazuje narzedzia do
szczegbtlowego zbadania na punkcie kontrolnym
wydajni narzedzi. Narzedzia nie nadajgce sie
do dalszego uzytku zostajg spisane ze stanu
wydajni, na podstawie zalgczonych raportéw z
placowki, a narzedzia normalnie stepione prze-
kazane do ostrzalni.

W potoku produkcyjnym winny byé stwo-
rzone takie warunki, azeby gospodarka narze-
dziami i zaopatrzenie miejsc pracy byly na
najwyzszym poziomie. Produkcja zaplanowana
wedlug godzinowo-zmianowego wykresu, powo-
duje réwniez konieczno$¢ organizacji donosze-
nia narzedzi na miejsca pracy Sscisle wedtug
wykresu.

Ostrzenie nalezy przeprowadza¢ centralnie.
Organizacjg centralng nazywamy taka orga-
nizacje ostrzenia, kiedy wszystkie narzedzia
stepione zostajg dostarczone z miejsca pracy
do ostrzalni w wydajni narzedzi lub do central-
nej ostrzalni w narzedziowni, gdzie zostajg Scis-
le wedlug planu (wykresu terminowego) na-
ostrzone. llos¢ ostrzen, ktdére ostrzalnia winna
dokona¢ w ciggu jednej zmiany, mozna okre$-
lic dwojako: na podstawie rocznego rozchodu
lub na podstawie obliczen ilosci ostrzen z wy-
kreséw.

Otrzymujgc okresowo narzedzia z miejsc
pracy, wydajnia odsyla je natychmiast do
ostrzalni. Wysylka do ostrzenia winna odby-
wac sie w zaleznosci od ilosci narzedzi, w okre-
sach, otrzymywanie narzedzi z miejsc pracy lub
tez w okresach czasu, wielokrotnych do okresu
wymiany narzedzi na miejscach pracy. Takie
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rozwigzanie pozwala na zmniejszenie sie stanu
narzedzi w obrocie.

Przymusowa wymiana i ostrzenie narzedzi
wedlug metod opisanych wyzej moga byé
wprowadzone, jak juz wspomniano, przy pro-
dukcji seryjnej lub masowe;j.

Przy produkcji jednostkowej i matoseryjnej
nalezy na poczatek wprowadzi¢ wymiane na-
rzedzi, a szczegolnie nozy tokarskich, na miej-
scach pracy.

W tym celu, kazda wydajnia narzedzi winna
przygotowa¢ ruchomy wozek-regat, na ktorym
utozy¢ nalezy szereg najbardziej uzywanych
odmian nozy tokarskich. Wézek taki kilka razy
w ciggu zmiany bedzie kursowaé¢ pomiedzy to-
karkami, rewolweréowkami lub automatami i na
zgdanie wymieni noze stepione na ostrzone.

Oszczednosci uzyskane z tego tytutu beda
znaczne, jak o tym Swiadczy praktyka jedne-
go z naszych zaktadéw.

Bedzie to do pewnego stopnia wstepem do
racjonalnego zaopatrzenia miejsc pracy w na-
rzedzia i pomoce do produkcji, ce ma decydu-
jace znaczenie we wspotzawodnictwie pracy.

Jan Pawlikowski

DO PRENUMERATOROW NASZEGO PISMA

Niektérzy prenumeratorzy wplacajacy nalezno$¢ za
prenumerate przez PKO i urzedy pocztowe, dokonujg
wptat w zbyt péznym terminie, tj. po dn u 20 m-ca po-
przedzajacego miesigc prenumeraty, powodujg przez to \
op6znienie manipulacji na poczcie i w PPK ,Ruch®,
co w konsekwencji op6znia wysytke pisma.

W celu unikniecia op6znien w wysytce PPK ,Ruch*
prosi prenumeratorow o wpflacanie naleznosci za pre-
numerate najp6zniej do dnia 20 kazdego miesigca po-
przedzajgcego miesigc prenumeraty.

Wszystkie wplaty, ktére beda nadane na PKO lub
poczta po dniu 20 beda automatycznie zaliczane na
prenumerate o jeden miesiac poOzniej.

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

Administracja



NORMOWAN

MATERIALY DYSKUSYJNE (III).

Zasady 1 podstawy

| E PRACY

opracowania normatywoéw czasu

OD normatywami czasu rozumiemy
obowiazujace, ustalone dla pewnych
organizacyjno-technicznych warun-
kéw dlugosci czasu wykonania posz-
czegllnych elementéw pracy. Nor-

matywy czasu sg przeznaczone dla obliczania

norm czasu poszczegoélnych operaciji i tylko przy
ich pomocy mozna stosowa¢ analityczno-obli-

czeniowg metode normowania pracy. *

Wstepng czynnoscig przy opracowaniu nor-
matywéw jest podzial operacji na jej elementy
sktadowe.

W szczegolnych przypadkach moga to by¢ ca-
te operacje przy wykonywaniu standartowych,
znormalizowanych produktow (watkéw, sworz-
ni, znormalizowanych narzedzi itd.) na okreslo-
nych urzadzeniach, w ustalonych warunkach
obrébki.

Rozktadajac operacje na jej elementy nale-
zy Scisle okresli¢ ich objetos¢, to znaczy z ja-
kich czynnosci lub ruchéw one sie skladajg,
ustali¢ punkty graniczne, przy ktorych uwa-
zamy, ze dany element pracy rozpoczyna sie
i kohczy oraz ustali¢ ich nazwe.

Jesli chodzi o objeto$¢ poszczegolnych ele-
mentow operacji to ze wzgledu na ekonomie
oraz konieczng Scistg dokladno$¢ opracowanych
norm — normatywy dla réznych typow pro-
dukcji powinny zawiera¢ elementy operacji
0 roznej objetosci.

Normatywy dla produkcji masowej i wielko-
seryjnej sg opracowywane dla poszczegodlnych
czynnosci.

Przyktad: Normatywy czaséw pomocniczych
na reczne zamocowanie i zdjecie czesci przy pra-
cy w uchwycie samocentrujgcym tréjszczeko-
wym zostaly nastepujgco uformowane: (1)
wzigé cze&, z pokki, transportera lub tp, znaj-
dujacych sie z boku obrabiarki na odlegtosé
1 m i wstawi¢ w uchwyt; (2) zacisng¢ czes¢
w uchwycie kluczem; (3) odmocowac czes¢ klu-t

* Patrz ,Ekonomika i Organizacja Pracy" nr 8-9 — str. 334,
artykut pt. ,Metoda technicznego normowania pracyl i nr 10—
str. 389, artykut pt. ,Sposoby ustalania czaséw wchodzacych
w sktad norm pracy”, ktoére sa pierwsza i drugg czescig pracy
zbiorowej przygotowanej w Departamencie Zatrudnienia, Ptac
i Norm PKPG. Niniejszy artykut jest trzecig czescig pracy.

czem; (U) zdja¢ czes¢ i odtozy¢ na poike, tran-
sporter lub tp., znajdujgce sie z boku obrabiarki
na odlegtos¢, do 1 m.

Normatywy dla produkcji seryjnej winny by¢
opracowane dla catych grup czynnosci, potaczo-
nych wg technologicznej kolejnosci ich wyko-
nania.

" Przyktad: Normatywy na czynnosci wymie-
nione wyzej w tym uktadzie beda obejmowaty
nastepujace grupy czynnosci: (1) wzigé czesé
znajdujgcg sie z boku obrabiarki na odlegtosé
2 m, wstawi¢ w uchwyt i zamocowac przy po-
mocy klucza, (2) odmocowaé czes¢ kluczem,
zdjgé czes¢ i odtozy¢ na odlegtos¢ 2 ih z boku
obrabiarki.

Normatywy dla produkcji matoseryjnej i jed-
nostkowej winny by¢é opracowane dla grup
czynnosci, ktére nie koniecznie musza kolejno po
sobie nastepowac, lecz ktérych czas wykonania
jest uzalezniony od jednego wspélnego czynni-
ka lub kilku wspélnych czynnikow.

Przyktad: Normatyw na czynnosci wymie-
nione powyzej w tym ukladzie bedzie obejmowat
nastepujgca grupe czynnosci: (1) wzigé czesc
znajdujaca sie z boku obrabiarki na odlegto$¢
2 m dhugosci, wltozy¢ w uchwyt, zamocowac przy
pomocy klucza, odmocowacé, wyjac i odlozy¢ na
odlegtos¢ 2 m z boku; (2) wszystkie te czynno-
ci, jesli chodzi o czas ich wykonania, sg uza-
leznione od wagi przedmiotu.

Takie zréznicowane sposoby budowania nor-
matywéw powinny powodowaé rozbicia i zroz-
nicowania normatywoéw, lecz powinny dawac
materiat jednorodny, zwigzany miedzy soba,
jesli chodzi o tres¢, w ten sposéb, by normaty-
wy, zawierajgce grupy czynnosci, byty pod
wzgledem tresci skltadane z normatywow, opra-
cowanych wedtug czynnosci.

Waznym problemem jest wybor stanowiska
roboczego i robotnika wykonawcy oraz warun-
kéw organizacyjno-technicznych, dla ktérych
przeprowadzamy pomiary.

Zasadg jest koniecznos$¢ opracowania takich
normatywoéw, ktére sa czynnikiem podnosza-
cym wydajnos$¢ spelniajgcych wymagania sta-
wiane przed technicznym normowaniem. Aby
osiggng¢ cel, nalezy bazowa¢ na: stanowi-
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sku roboczym, bedacym w petni zdolnosci pro-
dukcyjnej, na przodujgcej technologii i organi-
zacji produkcji, a robotnik wykonawca powi-
nien by¢ doswiadczonym fachowcem.

Zabieg lub czynno$¢ powinna by¢ analizowa-
na i opracowana wedtug ruchéw roboczych.

Normatywy ustalamy droga obserwaciji i po-
miaréw czasu pracy wedtug réznych jej odmian,
co jest podane w dalszych punktach.

Przed oddaniem normatywéw do uzytku, na-
lezy je sprawdzi¢ w takich warunkach, jakie
byly przy opracowaniu ich zalozenia i dopiero
po ostatecznej korekcie mozna je uwazaé za
obowiazujace.

Poniewaz normatywy zostaly opracowane
przy ustalonych warunkach organizacyjno-tech-
nicznych, wiec przy stosowaniu ich w zakladzie
nalezy zastosowac je na prébe i w przypadku
istnienia odchylen badac ich przyczyny, a na-
stepnie opracowa¢ wspétczynniki wyréwnujgce,
organizacyjne czy techniczne.

Wspolczynniki te winny by¢ uzasadnione
przeprowadzong analizg, opartg o chronometraz
i fotografie dnia roboczego.

Nalezy zdawac sobie sprawe z tego, ze wpro-
wadzenie  wspoétczynnikbw  wyrdéwnujgcych,
wskazuje na zacofanie techniczne czy organi-
zacyjne zakladu i ze majg one charakter przej-
Sciowy (tymczasowy).

Schemat opracowania normatyw6w na operacje

Elementy operaciji
(czynnosci, zabiegi)

Punkty ograniczajgce
element operaciji

Czynniki, od kto-

Opracowanie normatywOw zaczynamy od ob-
serwacji operacji i roztozenia jej na elementy
skladowe. Dla kazdego elementu ustala sie gtow-
nie czynniki wplywajgce na czas jego wyko-
nania oraz granice rozmiarow, dla ktérych
normatywy bedg opracowane, a takze punkty
graniczne kazdego elementu. W ten sposéb usta-
lamy schemat, dla ktérego opracowujemy dal-
sze dane. Schemat mozna zestawi¢ w postaci
tabelki, ktorej przyktad podajemy (tab. 1).

Przy chronometrazu stosuje sie metode ciag-
tego chronometrazu.

De%de, jakie osigga sie z chronometrazu, nie
sg ostateczne, lecz nalezy je przepracowac skru-
pulatnie, analizujgc je.

Analize przeprowadzamy w sposéb wykre-
Slny budujac krzywag funkcyjnej zaleznosci zu-
zycia czasu na dany element operacji w zalezno-
Sci od wielkoSci czynnika, wplywajgcego na
wielkos¢ czasu. Podajemy przyktadowo zbudo-
wany wykres (rys. 1).

Krzywa budujemy w oparciu o punkty, na-
niesione na wykres, ktére uzyskane sg z obser-
waciji.

Jesli na czas ma wptyw kilka czynnikéw, wte-
dy nalezy zbudowac¢ kilka krzywych, z ktérych
kazda obowigzuje dla pewnych ustalonych
czynnikéw.

Krzywe, budowane w ten sposéb, powinny by¢
nieprzerwane. Krzywa bedzie wtedy przerwana,

Tablica 1

Wielko$¢ czynni-
kéw od ktérych

Wyszczegdl- rych uztaleznllono uzalezniono czas Uwagi
Nr poz. ienia Poczatek Koniec czas trwania trwania
1 2 3 4 5 6 7

Dazeniem kierownictwa winno by¢ jak naj-
spieszniejsze wyeliminowanie wspd’czynnikéw
przez | odniesienie poziomu organizacyjnego
i technicznego zakfadu.

Opracowanie normatywow wedtug pracy do-
Swiadczonych robotnikbw ma na celu rozpow-
szechnienie ich przodujacych metod pracy po-
miedzy wszystkich robotnikéw, uzyskujac ta
droga podniesienie poziomu technicznego i or-
ganizacyjnego produkciji.

Opracowanie normatywéw przebiega wedtug
nastepujgcych etapow: (1) zestawienie sche-
matu opracowania normatywéw, (2) chrono-
metraz operacji. (3) graficzno - analityczne
opracowanie materiatbw chronometrazu, (i)
zestawienie normatywow, (5) wyprébowanie
i korekta normatywow.
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jesli w pewnym momencie zostang zmienione
warunki, np. jesli ksztaltownik jest podawany
na pite przez jednego robotnika i od pewnej diu-
gosci te samg prace musi wykonywacé dwoch
robotnikow.

Przy budowaniu krzywej nalezy oprzec sie na
takiej liczbie punktow, by mie¢ pewnosc, ze uzy-
skana krzywa charakteryzuje wiasciwie funk-
cyjna zaleznosc.

Nastepnie obieramy pewne cale wartoSci
czynnika, od ktérego uzalezniono czas trawania
tak uszeregowane, by mogly by¢ jak najporecz-
niejsze przy normowaniu i dla nich odczytuje-
my czasy, budujgc w ten sposéb tabelke norma-
tywow.

Opracowane normatywy winny by¢ skontro-
lowane wedtug zatozen podanych w poprzednim



a

punkcie i dopiero po ostatecznej korekcie moga
by¢ wprowadzone do, produkcji.

Normatywy te dzielg sie wedtug rodzaju prac
(formowanie, prasowanie, skrawanie, spawanie
itd.), rodzajow urzadzen, a ostatecznie wedhug
wielkosci czynnikéw gtownie wplywajacych na
czas prac zwigzanych z obstuga.

csoj

0 m an Jn m im
duope

Rys. 1.
Krzywa cz-su zabiegu — wzig¢ kszta'town:k, przyniesé¢
do pity, ustawi¢ do rysy — w zaleznosci od dilugosci
materiatu.

Czynnikami tymi bedg przewaznie typowe
wymiary urzadzenia, ilos¢ jednoczesnie dziata-
jacych narzedzi, chtodzenia itp.

Normatywy powinny by¢ opracowane w op-
tymalnych warunkach organizacyjno-technicz-
nych, przy wykluczeniu z czynnosci robotnika
wszystkich tych czynnoéci obstugi, ktére nie
muszg by¢ koniecznie przez niego wykonywane.
Pomiary prowadzimy metodg fotografii dnia
roboczego z tym, ze w zatozeniach musimy stwo-
rzy¢ takie warunki, by praca przebiegata bez
zaburzen, nieprzerwanie, przy wykluczeniu
wszystkich przyczyn strat czasu roboczego.

Wyjsciowy materiat czerpie-
my z bilansu czasu roboczego,

Podstawowy materiat dla opracowania nor-
matywOw czasu na odpoczynek bierze sie z fo-
tografii dnia roboczego wykonywanych w celu
opracowania normatywoéw czasu na ostuge ro-
boczego stanowiska.

Z bilanséw czasu roboczego dnia uzyskuje-
my faktycznie zuzycie czasu na odpoczynek
przy wykonywaniu prac danego rodzaju.

Czas ten nastepnie przeliczamy w procentach
od czasu wykonania, uzalezniajgc go od czyn-
nikow, okreslajgcych ciezkos¢ pracy.

Wielko$S¢ i rytm przerw na odpoczynek po-
winny by¢ ustalone centralnie dla calej branzy
W oparciu o0 sposéb pracy przodownikéw, w po-
rozumieniu ze zwigzkami zawodowymi i odpo-
wiednimi placéwkami naukowymi.

W przemysle metalowym czas na odpoczynek
moze by¢ przewidziany tylko dla niektorych
prac recznych przewaznie tarp, gdzie wystepuja
roboty ciezkie lub z przyspieszonym tempem, sg
mo niektére prace kowalskie, formierskie, Slu-
sarskie, montazowe itp.

Jesli chodzi o prace na obrabiarkach,,to czas
przerwy na potrzeby osobiste nje ustala sie
przez specjalne opracowania, lecz przyjmuje
sie 7— 10 min. w ciggu zmiany, co wynosi oko-
to 2% od czasu wykonania (czasu giéwnego +
czas pomocniczy).

Wszystkie rodzaje prac przygotowawczych
moga by¢ podzielone na 4 grupy, zawierajgce
nastepujace czynnosci: (1) zapoznanie z rysun-
kiem, praca, instrukcjami itd.; (2) ustawienie,
skontrolowanie, zamocowanie i zdjecie przyrzg-
déw i narzedzi, przesuniecia poszczegolnych
czedci urzadzenia i ustawienie urzadzenia we-
diug zaprojektowanych warunkéw pracy; (3)

Tablica 2

. o llo$¢ jedno- Czas natech |
rupujac zuzycie czasu wg ro- Podstawowe ini :
gzapu quac OtyrZ ot ngal’t Lp. Nazwa A rozmiary czesnie pra- niczna %bsiul
ju prac Y yen . obrabiarki obrabiarki cujacych na- gew odczai
obserwacyjnych. Okresla sie rzedzi  jsu gtéwnego j
Srednio ich wielkosci i osigga
e . NS ¢ 150
sie $rednie zuzycié czasu osob- L :’*ﬁ;’kosc 20 i‘;
no na techniczna, a osobno na 2 ki oo 30 bes oara o
organizacyjna obstuge stanowi- i tokarki kiowe Y 20) niczeﬁg e
ska roboczego. '
Pierwsze — nastepnie prze- 5 srednica 2 2,0
licza sie w éc od czasu gtéwne- 6 rewolweréwki prze$wita 60 " 25
go; drugie — w % od czasu 7 w mm 120 3,0
wykonania. do
W_ wieks_zoéci wypadew o- 8 . 4rednica 10 0 25
granicza sie do przellczenla ca- 9 karuzelowki tarczy 150 3,0
tego czasu obstugi miejsca ro- 10 w mm 20)0 35
boczego w % od czasu wyko- do
nania. 1

Normatywy przedstawia sie
w postaci tabelek, ktérych dwa
przyktady podane sg w artyku-
le (tab, 2 i 3),

Normatywy czasu na techniczng obstuge miejsca pracy
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wykonanie czynnosci, zwigza-
nych z probng obrébkg; (A)
Przyjecie zadania, materiatow,

narzedzi, przyrzgdoéw i zdanie Lp. Nazwa
gotowej produkcji, zwigzane obrabiarki
z” przygotowaniem roboczego
zadania.
1

Podstawowym materiatem 2 Tokarki
dla opracowania normatywow j ktowe
przygotowawczo - zakonczenio-
wych jest fotografia dnia ro-
boczego w wypadku, kiedy pra- 5
ca ta jest wykonywana w cig- 6 rewolwe-

gu dnia roboczego. Dla czynno- 7 rowki
Sci przygotowawczo - zakoncze-
niowych, ktére nie mieszczg sie

w zmianie roboczej, nalezy 8
przeprowadza¢ fotografie pro- 9 Laruzelowki
cesu przygotowawczo - zakon- 10
czeniowego. .

Normatywy formuje sie w
postaci tablic na, czynnosci 1

A i g wiertarki

przygotowawczo - zakonczenio- 13

we, opracowane dla zabiegéw 1
w zaleznosci od takich czynni-
kow, ktore wplywaja na czas
ich trwania.

ild. 1

Inz. ANTONI ZIELINSJCI

Tablica 3

Sposéb pracy

Podstawowe . )
wymiary z chlodzeniem | bez chtodzenia
obrabiarki czas na techniczng obstuge miejsca

pracy m % od czasu tuykonania
Wysoko$é 130 10 12 >
ktbw w mm 200 12 1'4
300 13 15
do 400 15 16
Srednica
- 22 12 14
przeswita w 60 1,4 16
mm do 120 16 18
Srednica
.1000 10 12
tarczy w i500 12 14
mm do 2000 14 16
Srednica 35
. 08 1,0
wiertta do 55 0,9
80 ’ 11
mm 10 1,2

Normatywy czasu na organizacyjng obstuge miejsca pracy

Zlecanie prac badawczych
Instytucjom naukowym

RTYKUL pt. ,Zasady wynagradzania prac

zleconych w instytucjach naukowych"*, za-

mieszczony w nr. 7 ,Ekonomiki i Organi-

zacji Pracy“, wni6ést powazny wktad w spra-

we projektéw racjonalnego unormowania
wynagrodzen za prace zlecone. Jednak rozwazan
i wnioskbw w nim zamieszczonych nie mozna, moim
zdaniem, uwazaé¢ za wystarczajgce.

Niewatpliwg zastuga autora jest spojrzenie na za-
gadnienie prac zleconych od strony pracownika nau-
kowego, podejmujgcego sie zlecenia i usitowanie zna-
lezienia kryteriow stusznej, niebiurokratycznej oceny
jego pracy. Wydaje mi sie jednak, ze autor jeszcze

niedostatecznie wyraznie uwypuklit wiele niezycio-

Niniejszy artykut dvskusymy jest nanis-my
w zwazku z artykutem dyrkrsvinym inz Stefana
Fil pkowskiego pt. ,Zasady wynagradzania prac zle-
conych w instytucjach naukowymi“, zam esz .zonym

I&uT 7 "Ekonom:kl 1 Organizacji Pracy* z iipca
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Artykut dyskusyjny

wych skrepowan, majacych swe zrédto w zbyt sche-
matycznych przepisach administracyjnych. Sprébuje
zagadnienie to os$wietli¢ z punktu widzenia pracowni-
ka naukowego w wyzszym szkolnictwie.

Specyficzna organizacja czasu pracy pracownikéw
naukowych w wyzszym szkolnictwie, wymagajgca
w ramach etatowej umowy o prace pomochiczych sii
naukowych 30 godzin pracy tygodniowo dla uczelni—
sugeruje w sposéb wyrazny, ze pozostaly czas ma pra-
cownik naukowy poswieci¢ na ponadobowigzkowa pra-
ce dydaktyczna lub badawcza.

Dla gospodarki uspotecznionej wytania sie tu spra-
wa wykorzystania zasobéw wiedzy i mozliwosci ba-
dawczych pracownikéw instytucji naukowych. Obo-
wigzujagce przepisy umowy o dzielo w wielu jednak
wypadkach utrudniajg zawarcie umowy.

Zasada okres$lania w umowie o dzieto z go6ry czasu
potrzebnego na wykonanie pracy i terminu zakoricze-
nia jej stuszna przy umowie o projekt techniczny
urzadzenia typowego, czy o dzietlo kompilacyjne —



Jest juz trudniejsza do utrzymania przy opracowaniach
nowych, wymagajacych petnej twdérczosci autora, a zu-
petnie nie da sie utrzymaé przy doswiadczalnych pra-
cach naukowo-badawczych (np, w chemii i rolnic-
twie), w ktorych (jesli dotycza zagadnien nowych)
wynik pozytywny doswiadczen i termin Ich uzyskania
nie da sie zawczasu z calg pewnos$cig przewidzieé.
Rozszerzajac projekt inz. Filipkowskiego proponuje
wprowadzenie nastepujacych zasad zlecania prac przez

instytucje gospodarcze pracownikom instytucji nau-
kowych.
ace zlecane pracownikom instytucji naukowych

dziela sie na dwie grupy: prace nie wymaga-
jace oryginalnych badan doswiadczalnych i prace wy-
magajace tych badan. W kazdej z tych grup rozréz-
niamy prace wykonywane przez pracownika osobiscie
(samodzielnie) oraz prace wykonywane w oparciu
0 pracownie instytuciji.

Rozréznienie to konieczne jest ze wzgledu na rézne
kryteria stosowane przy ustalaniu warunkéw wspot-
pracy i obliczaniu honorariéw, co bedzie sprecyzowane
nizej.

ace samodzielnie (osobiste) moga by¢ przyjmo-
pwane do wykonania tylko za aprobatg przetozo-
nego stuzbowego, ktéry stwierdza, ze zlecana praca nie
lezy w zakresie obowigzkéw stuzbowych pracownika
ani w programie pracy instytucji, w ktérej pracownik
naukowy jest zatrudniony. Takie prace zlecone nie sag
firmowane przez pracownie naukowg zatrudniajaca
zleceniobiorce.

Pierwsza cze$¢ powyzszej zasady nie wymaga
moim zdaniem — zadnego komentarza. Drugie ogra-
niczenie wprowadzone tu krepuje $wiadomie swobode
udzielania prac zleconych pracownikom naukowym
z pominieciem zaktadu, w ktérym pracujg. Pod wzgle-
dem finansowym (patrz nizej) nie ma to dla nich
wiasciwie zadnego znaczenia, natomiast powoduje
wyrazne sprecyzowanie odpowiedzialnosci za wyniki
pracy i uniemozliwia wykorzystywanie powagi insty-
tucji naukowej na rachunek wtasny pracownika.

Zasada ta zgodna jest zresztg z ogélnie przyjetymi
zwyczajami i tradycjami w pracowniach naukowych.
Np. pracownik Zaktadu Technologii Nieorganicznej
moze (jesli zna sie na tym) podja¢ sie obliczenia ze-
spotu destylacyjnego do alkoholu bez posrednictwa
Zaktadu, w kté6rym pracuje, ale tylko przez ten Zaktad
moze przyja¢ zlecenie na obliczenie pieca do wypala-
nia cementu, czy na opracowanie metod analiz kont-
rolnych dla takiego procesu. Nie powinno jednak
w takim wypadku krepowaé¢ pracownika istnienie
w tejze Politechnice Zaktadu Technologii Rolnej czy
tez Inzynierii Chemicznej, w zakres pracy ktorych
wchodzitoby obliczenie wspomnianego zespolu desty-
lacyjnego. Jesli bowiem zleceniodawca decyduje sie na
udzielenie zlecenia temu witasnie pracownikowi, to
zhaczy, ze ma do niego zaufanie osobiste i nie suge-
ruje sie powaga zainteresowanego tematycznie Zakila-
du naukowego.

Odpowiedzialno$¢ za poziom pracy jest w tym wy-
padku wyraznie zlozona na samym pracowniku nau-
kowym.

ezeli temat pracy zleconej nalezy do zakresu pra-
ch instytucji, w ktoérej pracuje zleceniobiorca —
zlecenie moze przyjag¢ woéwczas zaktad naukowy, wy-
mieniajgc  w umowie pracownikéw podejmujgcych
prace zlecong w godzinach pozastuzbowych. W takim
przypadku wyniki pracy sa firmowane przez pracow-
nie naukowag.

W S$wietle wyjasnien do poprzedniego punktu, ten
punkt nie wymaga dluzszych rozwazan. Ze wzgledu
jednak na to, ze praca firmowana przez zaktad nauko-
wy przedstawia na ogét wyzsza gwarancje fachowosci
niz praca jednostkowa i ze wspétodpowiedzialny za
jej warto$¢ jest do pewnego stopnia kierownik zaktadu,
ktéory co najmniej dokonuje korekty pracy — nalezy
przy zawieraniu umowy przewidzie¢ odpowiednie ho-
norarium takze i dla niego.

mowa o wykonanie pracy zleconej nie wyma-
gajacej badan orginalnych, a wiec dotyczaca
projektu technicznego, pracy kompilacyjnej lub kon-

trolnej itp. — moze i powinna obejmowacé okreslenie
czasu potrzebnego na jej wykonanie i oznaczenie ter-
minu wykonania i moze by¢é obwarowana karami
umownymi za spO6znienie.

Ta zasada zgodna jest z dotychczasowag praktyka,
ale ograniczona tylko do prac na poziomie' technicz-
nym i kompilacyjnym. Przewidziane taryfg premio-
wanie dotyczytoby tylko wypadkéw wyjatkowo szyb-
kiego wykonania pracy lub wniesienia istotnych ulep-
szen lub twérczych uzupetnien przez autora.

ry umowy o prace wymagajaca orginalnych ba-
/ j dan doswiadczalnych nalezy wyeliminowaé moz-
liwie wszystkie elementy natury kompilacyjnej, jak
np. studium literatury przedmiotu i odtworzenie zna-
nych dotychczasowych osiggnie¢, bedacych punktem
wyjécia dla badacza. Te cze$¢ pracy nalezy omoéwié
wedtug punktu poprzedniego.

Natomiast wtasciwa oryginalna praca badawcza po-
winna by¢ umawiana bez obwarowywania jej Scistym
terminem osiggniecia wynikéw pozytywnych, powinna
za$ by¢ obcigzona obowigzkiem skladania sumarycz-
nych krétkich comiesiecznych sprawozdan informujag-
cych zleceniodawce pokrétce o przebiegu i postepach
pragy.

Rozluznienie czasu i terminu wykonania prac do-
Swiadczalnych na najwyzszym naukowym poziomie ko-
nieczne jest ze wzgledu na atmosfere spokoju, jaka po-
winna te prace otacza¢. Zachetg za$ do przyspiesze-
nia przebiegu pracy i konkretyzacji wynikow ma by¢
polityka ptacy, przedstawiona ponizej.

onorarium za prace zlecong skilada sie z trzech
ches’ci: za zuzyty czas pracownika, za orginal-
nos$¢ koncepcji i z ewentualnej premii. Wysoko$¢ hono-
rarium na podstawie ponizszej tabelki okresla sie: za
czas — przy umowie, a za oryginalno$¢ koncepciji i pre-
mie — przy odbiorze.

Proponowana tu tabelka ptac opiera sie zasadniczo
na propozycji inz. Filipkowskiego. Poprawka dotyczy
zamiany sztywnej granicy punktowej dla premii na
granice procentowg. Mam bowiem przekonanie, ze
ustalenie granicy ilosci punktéw premii mogtoby au-
toréw zniecheci¢ do podejmowania powaznych i prze-
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wlektych prac badawczych, za ktére trudno bytoby spo-
dziewa¢ sie odpowiednio wysokiego wynagrodzenia go-
dzinowego. Wprawdzie projekt inzyniera Filipkowskie-
go sprzyja przyspieszeniu konkretyzacji wynikéw, ale
korzy$¢ z tego moze okazaé¢ sie bardzo zawodna i sy-
stem taki moze zacheca¢ badaczy do przedstawiania,
jako ostateczne, wynikéw utamkowych, a przez to nie-
dojrzatych.

Tabela punktéow

) Poziom pracy
Poziom pracy

Naukowy Techniczny Inny
Zn czas pracy;
godzinowo 0,4 0,3 02
lub miesiecznie 40
30' 20

Za orginalnos¢

koncepcji 10— 40 4—20 1—20

Premia nadzwyczaj-
na w stosunku do

wynagrodzenia za

czas do 100% do 50% do 30%

mawianie, odbiér i ocena prac zleconych o wartosci

nie przekraczajacej 10 punktdow moze by¢ dokony-
4wane bez udzialu komisji przez upetnomocnionego
przedstawiciela zleceniodawcy.

Przytgczam sie tu do uwag inz. Filipkowskiego, ze
nalezy w pewnych wypadkach znacznie uprosci¢ pro-
cedure oceny pracy i wyptaty honorarium. Proponuje
przy tym rozszerzy¢ jednostkowe zawieranie umow
i przyjmowanie projektéw bez udziatu komisji do gra-
nicy 10 punktéw (catkowitego honorarium). Nie wyda-
je mi sie natomiast, aby celowe bylo wprowadzenie
wedtug propozycji inz. Filipkowskiego organu' posred-
niego miedzy decyzja jednostkowg a komisyjng. Pro-
ponowana bowiem przez niego ,decyzja jednostkowa
po zasiegnieciu opinii drugiego fachowca“ réwna sie
w praktyce przyjeciu przez dwuosobowag komisje.

awieranie umoéw o prace zlecone o wartosci
Zpowyiej 10 punktéw wymaga protokétu komi-
syjnego wedlug przepiséw obowigzujacych zlecenio-
dawce. Wyptata 75% tej czesci honorarium, ktéra przy-
pada za zuzyty czas pracy nastepuje na podstawie jed-
nostkowej decyzji upetnomocnionego przedstawiciela
zleceniodawcy po otrzymaniu tekstu pracy lub (dla
naukowych prac doswiadczalnych) — comiesiecznego
raportu. Wyptata reszty honorarium nastepuje po ko-
misyjnym odbiorze gotowej pracy, lub jej zamknietej
w sobie czesci i po okres$leniu pozostalych elementéw
wynagrodzenia.

Ta zasada stanowitaby nowo$¢ w stosunku do do-
tychczasowej procedury. Przepracowanie przez perso-
nel fachowy u zleceniodawcy prowadzi bowiem czesto
do przewlekania odbioru komisyjnego, co zniecheca pra-
cownika naukowego do podjecia pracy zleconej, za kt6-
ra honorarium miatoby byé¢ wyptacone z duzym opéz-
nieniem. Szczeg6lnie wazne jest to przy przewleklych
pracach na najwyzszym poziomie naukowym, w tym
wypadku na podstawie comiesiecznych krétkich rapor-
tbw o postepie prac pracownik bytby co miesigc wyna-
gradzany stypendialnie. Po opracowaniu za$ zwartej
logicznie etapowej czesci pracy nastepowatoby komi-
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syjne przyjecie i ocena ,ex post‘ tej czesci i wyptata
reszty naleznosci. Ocena pracy ponizej sumy wyptaco-
nych zaliczek miesiecznych nie bytaby w zasadzie prze-
widziana.

rj aleca sie dzielenie pracy zleconej na czesci eta-
/ ; powe, stanowigce zamkniete w sobie catosci
i traktowanie kazdej z tych czesci pod wzgledem ra-
chunkowym osobno. Dla zabezpieczenia catkowitej har-
monizacji przyjetych juz poszczegéinych czesci umowa
moze przewidzie¢ zatrzymanie z ostatecznych honora-
riow za nie do 10% tytutem kaucji gwarancyjnej, wy-
ptacanej po ostatecznym zharmonizowaniu catos$ci przez
autora. Na taka harmonizacje moze by¢ przewidziany
osobny termin po zakonczeniu ostatniej czesci.

Korzy$¢ z dzielenia diugotrwatych prac na czesci po-
lega na tym, ze perspektywa wyptaty reszty naleznego
honorarium dziata przyspieszajagco na konkretyzacje
wynikéw, co jest potgczone z oczywistg korzyscig obu-
stronng. W tej mozliwosci lezy przeciwwaga rozluznie-
nia terminarza, przewidziana dla prac naukowych.

rzy pracach samodzielnych, nie wymagajacych
Poparcia 0 pracownie instytucji naukowej i nie
firmowanych przez nig — honorarium obejmowaé po-
winno takze wszystkie koszty rzeczowe i na podstawie
odpowiednich' przepiséw skarbowych 20% honorarium
wolne jest z tego tytutu od podatku.

Ta zasada zgodna jest z dotychczasowag praktyka
i przepisami — ogranicza jednak ja wazno$¢ tylko do
prac calkowicie samodzielnych.

rzy pracach opartych o pracownie instytucji
Pnaukowej i firmowanych przez nig — honora-
rium obniza sie o 20%, ktéra to kwota wptacana jest
na dobro instytucji naukowej na pokrycie kosztéw rze-
czowych. W takim wypadku pracownika nie obcigzajg
zadne koszty rzeczowe, a podatek oblicza sie od wy-
ptaconego faktycznie honorarium bez bonifikaty.
Jest to modyfikacja poprzedniej zasady, dostospWana
do warunkéw prac firmowanych przez pracownie nau-
kowa.

wypadku, jesli potracone z honorarium 20%.

nie wystarcza na pokrycie kosztéw rzeczowych
— zleceniodawca doptaca zryczaltowane uzupe nienie
na rachunek instytucji naukowej. W razie istotnej po-
trzeby stwierdzonej umownie <« instytucja naukowa
moze na koszt zleceniodawcy zaangazowaé takze site
pomocnicza, ktérej wynagrodzenie nie obcigza honora-
rium za prace zlecona.

Ta zasada stanowi istotng nowos$¢, gdyz stwarza pod-
stawe do zwrotu zakladowi naukowemu kosztéw rze-
czowych poniesionych na prace, a przewyzszajgcych
20% honorarium. Wedtug dotychczasowych przepiséw
koszty takie musiatyby by¢é ponoszone przez zakilad
naukowy bezzwrotnie, albo przez pracownika, albo
wreszcie pokrywane w naturze przez zleceniodawce (co
prowadzi na og6t do klopotliwych rozliczen i przewle-
ktej biurokratycznej korespondenciji, a pracownika nau-
kowego obcigza niepotrzebng skrupulatng rachunko-
woscig materiatowa).

Cate to, bardzo zyciowe zagadnienie inz. Filipkow-
ski pominat w swym artykule. Proponowany przeze
mnie spos6b rozwigzania zgodny jest tez ze stoso-



wanym ogélnie tradycyjnym rozdzielnikiem kwot po-
bieranych przez zaktady naukowe za drobne dorazne
ekspertyzy i analizy. Rozdzielnik ten przewiduje, ze na
koszty rzeczowe zaktad zatrzymuje 20% od rachunku,
a jesli ekspertyza potgczona byta z badaniami laborato-
ryinymi — to 40% lub niekiedy wiecej. Pozostate 80%
wzgl. 60% przypada pracownikom wykonujacym pra-
ce w godzinach pozastuzbowych, z czego do 20% pier-
wotnej sumy rachunku wyptacane bywa kierownikowi
odpowiedzialnemu za przebieg pracy i tres¢ podpisa-
nego orzeczenia.

Konczac powyzsze rozwazania proponuje: (1) Stwo-
rzenie podstawy prawnej do zawierania uméw na pra-
ce zlecone przez zaktady naukowe w wyzszych uczel-
niach, firmujgce wprawdzie Warto$¢ naukowa pracy,

JOLANTA PIETRZAKOWSKA

ale nie wystepujace w peinym charakterze przedsie-
biorstwa projektowego obowigzanego do ponoszenia
diugotrwatych naktadéw i ryzyka.

(2) Stworzenie podstawy prawnej do zawierania
uméw o zlecone oryginalne prace badawcze na najwyz-
szym poziomie (naukowym), nie obwarowanych z g6-
ry krepujacymi badacza bezwzglednymi terminami za-
konczenia badan i uzyskania pozytywnych wynikéw.

(3) Stworzenie podstawy prawnej do ratalnej (wzgl.
stypendialnej) wyptaty honorariow za przewlekle pra-
ce badawcze.

W pozostatych koncepcjach przytgczam sie do pro-
pozycji inz. Filipkowskiego.

Antoni Zielinski

Zastosowanie wykresow swietlnych
do badania sposobu wykonywane] pracy

AZDA, prace mozna wykonaé ré6znymi spo-

sobami przy zachowaniu tej samej jakosci

pracy. Nie tak dawno jeszcze sposoby wy-

konywania pracy przez rzemie$lnikoéw

uzaleznione byty od zdolnos$ci artystycz-
nych. Méwito sie o tak zwanych ,ztotych rekach®.
Obecnie, gdy wiekszo$¢ robét wykonujg maszyny,
punkt ciezko$ci w duzej mierze, a niekiedy w catosci
przechodzi na rodzaj obrébki i rodzaj narzedzia pracy.
Mechanizacja i automatyzacja procesé6w wytwoérczych
powoduje zwiekszenie produkcji i zwiekszenie wydaj-
nosci pracy z jednoczesnym zmniejszeniem wiozonego
W nig wysitku.

Inz. F. Kowalew w swej publikacji pt. ,Badanie i roz-
powszechnianie metod stachanowskich® moéwi, ze za
najlepsze metody wykonywania operacji, uwaza sie te
metody stachanowskie, ktére wykonuje sie szybko
a jednoczes$nie spokojnie, bez zbytniego natezenia
i wysitku. Dobre narzedzia i nowe metody obrébki win-
ny przyczyni¢ sie zawsze do zmniejszenia iloSci pracy
1 polepszenia jakos$ci produkcji. ,Wymagaja one jed-
noczesnego usprawnienia dziatalnosci gospodarczej
i organizacji przedsiebiorstwa. W toku zatwierdzania
danej metody pracy, nalezy dbaé¢ o to, aby sprzyjata
ona lepszemu i oszczedniejszemu wykorzystaniu su-
rowcow" *

Te nowe, lepsze metody pracy wynikajg z socjali-
stycznej zasady taczenia pracy fizycznej i umysto-
wej i uwolnienia ludzi od ciezkich prac fizycznych. Ra-
cjonalizacja proceséw obrébki polega na ulepszeniu
wykonywanych prac po wszechstronnym zastanowie-
niu sie nad rodzajem narzedzia, ktérym prace te wy-
konujemy, nad sposobem jej wykonania oraz niezbed-
nymi pracami pomocniczymi z nia zwigzanymi —
a wiec nad zorganizowaniem miejsca pracy, rozioze-

niem potrzebnych narzedzi i czesci materiatbw w spo-
séb ulatwiajgcy badanie ich itp. Rézne sposoby dobrze
zorganizowanego miejsca pracy podaje ksigzka Gula-
jewa: ,Organizacja miejsca pracy“ zawierajaca wiele
rysunkéw i fotokopii z tego zakresu.

Dla uwydatnienia réznic w sposobach wykonywanej
pracy, jak tez dla przekazywania witasciwych metod
jej wykonania jednym z lepszych sposobéw dla nie-
ktérych rodzajéw pracy okazata sie metoda wykresow
Swietlnych. Metoda ta byta stosowana do okreslenia
drogi ruchéw wykonywanych przy pracy w zwigzku
z badaniami prowadzonymi w ZSRR przy budowie ra-
cjonalnych mebli biurowych i warsztatowych.** Me-
toda ta jakkolwiek od dawna znana i stosowana
w Zwigzku Radzieckim nabiera obecnie nowego znacze-
nia w zwigzku z produkcjg masowa.

Metoda wykreséw S$Swietlnych polega na utrwaleniu,
na fotografii drogi ruchéw ragk robotnika lub narzedzia
bedacego w ruchu. Zdjecia ruchéw uzyskujemy przez
fotografowanie w czasie pracy przymocowanych do
reki lub przedmiotu matych lampek elektrycznych, kté-
re albo palg s.e stale, albo przerywanie dajac pewng
ilos¢ btyskéw na jednostke czasu (uzyskuje sie to przy
pomocy impulsatora). W pierwszym przypadku otrzy-
muje sie linie ciggta, w drugim przypadku linie prze-
rywang. Gdy chcemy wnioskowaé¢ o kierunku ruchu
robotnika w czasie wykonywanej pracy uzywamy lam-
pek zapalajacych sie szybko i gasngcych wolno.

* Inz. F. Kowalew—,Badanie } rozpowszechnianie metod
stachanowskich".

** Wyniki prowadzonych badan opisane sg w ksigzce: OA.
Zalcgeber: .Meble biurowe i warsztatowe™.
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Wykres $wietlny 'sklada sie wéwczas z przecinkow,
ktérych zwezenie wskazuje nam kierunek ruchéw. Na
rysunku 1 widzimy dwa rodzaje drég otrzymanych na
fotografii. Do jednej reki przywigzana zostata lampka
stale sie palgca do drugiej lampka zapalajgca sie szyb-
ko i gasnaca wolno. Niekiedy przymocowuje sie jesz-

cze lampki do gtowy, ramion, tokcia,*** uzyskujac
w ten sposéb wykres drogi ruchéw wykonywanych przez
te czesci ciata. Pozwala to na zaobserwowanie mato wi-
docznych ruchéw tutowia i ewentualne wyeliminowanie
wszystkich zbytecznych ruchéw.

Metoda wykreséw S$wietlnych w sposéblbardzo jasny
i obrazowy wykazuje lepsza metode pracy, ekonomicz-
no$¢ w uzywaniu tych czy innych narzedzi, co mozemy
zaobserwowaé¢ ng zatgczonym rysunku. Rysunek 2 i 3
przedstawia droge ruchéw rgk robotnika przy pitowa-
niu drzewa pita reczna i elektryczna.
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Poréwnanie wykreséw wykazuje przewage pity elek-
trycznej. Krétsza i prostsza droga ruchéw wymaga
mniej wysitku przy pracy. Szczegétowe badanie drogi
ruchéw potwierdza i czesciowo ttumaczy znany fakt, ze
praca pitag elektryczna jest szybsza i ze daje robotni-
kowi mozno$¢ zwiekszenia jego wydajnosci bez zwiek-
szenia zmeczenia. Czas przeciecia deski pitag reczng wy-
nosi 15 sekund, a pita elektryczng 2% sekundy.

Na rysunku 4 i 5 widzimy robotnika tngcego blache
nozyczkami recznymi i elektrycznymi, a na rysunku 6
i 7 robotnika wiercgcego otwory wiertarkg reczna
i elektryczng. Poréwnanie metod pracy tych dwéch
czynnos$ci wykazuje przewage pracy mechanicznej nad
praca reczng. Przeciecie blachy nozyczkami recznymi
wymaga 35 sekund, podczas gdy na przeciecie tej sa-
mej blachy nozyczkami elektrycznymi wystarczy 7yiy
sekundy. Podobnie przedstawia sie sprawa z wierceniem
otworu wiertarka reczng i elektryczng, podczas gdy
pierwsza zuzywa 175 sekund na wywiercenie otworu,
druga potrzebuje tylko 52 sekundy.

Obserwujagc drogi ruchéw rgk wykonywanej pracy
mozna wyciggna¢ pewne wnioski co do rytmu i zmia-
ny szybkosci pracy. Rytm pracy uwidoczniony jest np.
na rysunku 4 przez zatamania prostej, moéwiace 0 ru-
chach dtoni $ciskajacej i rozciskajacej nozyczki, a na
rysunku 6 przez koétka, z ktérych kazde oznacza osobny
rytmicznie powtarzajacy sie odcinek pracy.

*** O. A zalcgeber ,Meble biurowe i warsztatowe".



k O czasie trwania poszczegélnych od-
cink6w ruchéw mozna mowié¢ tylko
w przypadku zdjeé robionych z lamp-
kami zapalajgcymi sie i gasngcymi.
Czas trwania odcinkéw ruchéw__
znajac liczbe impulséw Swietlnych
wysytanych na sekunde — uzyskuje-
my z ilosci kresek lub przecinkéw
zawartych w danym odcinku ruchu.

Mogtoby sie wydawaé, ze ze
zmian w dlugosci kresek lub prze-
cinkbw mozna wnioskowaé o zmia-
nach w szybkosci ruchow — Ze wy-
dluzenie kreski lub przecinka méwi
0 przyspieszeniu ruchu, za$ skrécenie kreski lub prze-
cinka o zwolnieniu ruchu. Poniewaz jednak skrécenie
kreski lub przecinka otrzymamy zawsze przy kazdym
ruchu w plaszczyznie skosnej do obiektywu aparatu
fotograficznego, o zmianie szybkosci ruchéw wyko-
nywanej pracy na podstawie zmian dtugosci kresek
lub przecinkéw wnioskowaé mozna tylko przy pracy
w plaszczyznie réwnolegtej do obiektywu aparatu na
niewielkim odcinku drogi na wprost obiektywu.

Metoda wykreséw $Swietlnych moze tez stuzy¢ jako
sprawdzian nabrania wprawy w wykonaniu jakich$
czynnoéci. Linie skupione, okres$lajace droge ruchéw
rak robotnika, méwig o wiekszej wprawie, mniej sku-
pione czasem o duzych odchyleniach o mniejszej wpra-
wie. Przy wycigganiu takich wnioskéw nalezy uwzgled-
ni¢ pewien ,ruch“ w pracy, np. przy cieciu blachy ryt-
miczne posuwanie sie reki naprzéd; na fotografii uwi-
docznia sie to w przesuwaniu sie takich samych odcin-
kéw drogi ruchéw w kierunku ciecia blachy. Jakkolwiek
przesuniecia te beda powodowaly pewne ,rozproszenie”
wykresu Swietlnego, to jednak nie bedzie to méwito o
braku wprawy. O matej wprawie bedg moéwity duze pd-
chylenia miedzy powtarzajgcymi sie odcinkami drogi.

Metodg wykreséw Swietlnych moz-
na postugiwaé sie takze przy poréw-
nywaniu metod pracy kilku robotni-
kow.

W tych i we wszystkich wyze-;
omoéwionych przypadkach praca ba-
dana nie moze skitada¢ sie ze zbyt
dtugiego cyklu ruchéw, poniewaz wy-
kres Swietlny staje sie wtedy nieczy-

telny.

Metode wykreséw $Swietinych wy-
korzystuje sie réwniez do celéw szko'
leniowych. Na podstawie wykresu
Swietlnego, np. pracy przodownika,

Rys. 4 Rys. 5

uzyskanego ze zdje¢ stereoskopowych (taki obraz pracy
kowala widzimy na rysunku 8), wykonuje sie z drutu
droge ruchéw potrzebng do wykonania danej czynnosci.
Robotnicy prowadzac reke czy rece po takiej drodze
ruchéw zapoznajg sie od razu z najlepszg metodg
pracy.

Metode te mozna by wykorzysta¢ do utrwalenia
i przekazywania sposobdéw pracy wielu przodownikéw-
racjonalizatorow.

Jak wiele oszczednosci mozna uzyskaé przy pro-
dukcji drogg skréocenia ruchéw rgk robotnika, méwi na-
stepujacy przyktad. W fabryce aparatéw radiowych
racjonalizator zastanawiajgc sie nad sposobem uspraw-
nienia prac montowania aparatéw, zreorganizowat
miejsce pracy montowania przesuwajac skrzynke z jed-
nymi czesciami o 14 cm blizej do miejsca montowania.
Przy braniu jednej czesci oszczedzono w ten sposéb
14 cm drogi w ruchu reki do skrzynki i 14 cm w ruchu
reki od skrzynki — to jest w sumie 28 cm. Do zmon-
towania aparatu potrzeba byto 260 takich czesci,
a wiec przy montazu 1 aparatu uzyskano oszczednos$é
réwna

28 cm X 260 = 7.280 cm

Rys. 6 Rys 7
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Rys. 8

Przy produkcji 5.000 aparatéw dziennie dawato to
7.280 cm X 5.000 = 36.400.000'cm
czyli 364 km drogi zaoszczedzonej w ciggu 1 dnia.

W ciggu 250 dni roboczych w roku uzyskano osz-

czedno$¢ wynoszaca
364 km X 250 = 91.100 km
co w przeliczeniu na czas wynosi 18 750 godzin.

Przez ten czas mozna by zmontowaé¢ 110.300 sztuk
nowych aparatow.

Z przyktadu tego widaé¢, jak duze korzysci moga
przynie$¢ nawet minimalne zmiany w sposobie wykony-
wanej, pracy.

Przy mozliwosciach uzyskania takich oszczednosci
w pracy, w czasie i w kosztach wykonania, metoda wy-
kreséw Swietlnych jako droga szkoleniowa nabiera no-
wych warto$ci. Uczy ona w sposéb tatwy i szybki no-
wych lepszych metod pracy.

/
Jolanta Pietrzalcowska

ADMINISTRACJA 1BIUROWOSC

KAROL KOSTRZEWA

Opracowywanie formularzy

I drukow biurowych

LASCIWIE opracowane formula-
rze sg jednym z najwazniejszych
Srodkéw organizacyjnych zmie-
rzajacych do ujednolicenia pra-
cy. W obojetnosci, pobtazliwym
traktowaniu, wzglednie w niezrozumieniu tego
zagadnienia nalezy szuka¢ przyczyn licznych
btedéw i powaznych strat. Wystarczy spojrzec
na roéznorodnos¢ wszelkiego rodzaju drukéw
i formularzy, aby stwierdzi¢, jaka panuje tu
dowolnosc.

Sporzadzenie wiasciwego druku nie jest by-
najmniej rzecza prosta, jak to sie pozornie wy-
daje. Najprostszy nawet formularz wymaga —
jezeli ma spelni¢ swoje zadanie — glebokiego
przemyslenia. Nawet male na pozor niedociag-
niecia przy projektowaniu, wykazuja zaraz po
wprowadzeniu formularza bledy, ktére w wiek-
szosci przypadkéw przyczyniajg sie do straty
czasu i Ssrodkéw pienieznych. Réwniez zbytnia
gorliwosc¢ jest szkodliwa. Formularz przesadnie
uwzgledniajacy wszystkie zachodzace mozliwo-
Sci nie zyskuje, lecz traci na przejrzystosci.

Niniejsza praca ma na celu utatwienie opra-
cowywania formularzy przez zwrOcenie uwagi
na podstawowe zasady, ktérymi nalezy Kkiero-
wac sie przy ich projektowaniu.

Przeznaczenie formularzy i drukéw
Dla powtarzajgcych sie prac biurowych o
rownym wzglednie podobnym charakterze sto-
sowaé nalezy formularze i druki, dzieki czemu
uzyskujemy : (a) oszczedno$¢ czasu przy wypet-
nianiu, (b) doktadnos¢ pracy przez odpowiednio
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rozmieszczone nadruki, ktére zapobiegaja za-
pomnieniu waznych szczegotow, (c) prawidio-
wy obieg formularzy, (d) porzadek w pracy
przez ujednostajnienie formatdéw, uszeregowa-
nie czynnosci itp.

Od przeznaczenia formularzy i drukéw za-
lezny bedzie odpowiedni wybo6r papieru, ukta-
du, nadruku, formatu, naktadu oraz innych
szczegbtdw, o czym bedzie w dalszym ciggu
mowa. Formularze i druki moga by¢ wyko-
rzystane réwniez w celach propagandowych
przez odpowiednio dostosowane nadruki w tres-
ci  wzglednie na marginesie, jak np. hasel
oszczednosciowych (na kwitach materiatowych,
kartach roboczych, torebkach do wyptaty),
wzglednie haset dotyczacych  bezpieczenstwa
pracy (na przekazach Ubezpieczalni Spotecznej
do lekarza), itp. Koszt takiej propagandy jest
minimalny, a efekt ze wzgledu na powszechnos¢
stosowania formularzy nieraz bardzo powazny.

Papier

Jako pierwszg zasade, mozemy wysuna¢ od-
powiedni dobdér papieru oraz nalezyte okresle-
nie gatunku. Aby wykonac¢ postulaty pierwszej
zasady, musimy by¢ w posiadaniu danych; (a)
czy formularz bedzie wypetniany maszyna, czy
recznie, (b) jezeli recznie — atramentem czy o-
towkiem, (c) czy z przebitka, jezeli tak, to z ilo-
ma przebitkami, (d) czy z formularza wykona-
ne bedg Swiatlokopie, (€) czy wymagana jest



trwatos¢ formularza ze wzgledu na manipulacje,
czy tez czasowe przechowanie (dokumenty ksie-
gowe, finansowe), (f) znaczenie wygladu formu-
larza, (g) czy stosowana jest dla poszczegdlnych
dziatbw wzglednie zagadnien symbolistyka za
pomocag koloréw — jezeli tak, to czy ma by¢
kolorowy papier, czy nadruk.

Ze wzgledu na koszt nie nalezy stosowac
dwukolorowych nadrukéw. Nie nalezy zapomi-
na¢, ze przy fabrykacji kolorowych papieréw
mogg nastgpi¢ odchylenia w zabarwieniu —
wybra¢ wiec kolory zasadnicze, a nie odcienie.
Praktyka wykazatla, ze lepiej stosowac koloro-
wy nadruk, zamiast kolorowych papierow —
symbolizuje to dostatecznie po-
szczegdlne egzemplarze i wy-

klucza pomyiki. Rodzaj
Aby odpowiedzie¢ na posta- gatunku

wione pytania, projektodawca

powinien posiada¢ przede wszy- Papier

stkim wzorniki produkowanych przebitkowy

papieréw. Wzornikow takich Panier

przemyst papierniczy dotych- pismienny

czas niestety nie wydal. Nale-

Zy wiec przyspieszy¢ wydanie Papier

wzornikéw i rozpowszechnic je, grubszy

a w miare produkowania no-

wych gatunkéw «— uzupetniac. Karton
Wybér gatunku  papieru cienki

przeprowadzi¢ musi zamawia-

jacy formularze, znajgc z jed- Karton

nej strony doktadnie przezna- sredni

czenie zamawianych przez nie-

go drukéw, a z drugiej majac Karton

pod reka wzory asortymentéw, gruby

znajdujacych sie w danym

okresie na rynku. Preszpan

Majac wspomniane wzorni-
ki, mozemy przy oddawaniu
formularzy do druku doktadnie
okresli¢ na zamoOwieniu gatunek papieru (gra-
matura, numer wzoru wedtug wzornika itp.) nie
stosujgc dos¢ kiopotliwej nomenklatury, ktérg
nie zawsze musi i moze zna¢ opracowujacy for-
mularze (np. drukowy satynowany VIl Kl
70 g/m2). W przypadku braku wzornikbw na-
lezy koniecznie dotaczy¢ wzdOr papieru, kartonu
czy koloru. W przeciwnym bowiem razie moze-
my narazi¢ sie na to, ze druki wykonane bedg
na dowolnie wybranych przez drukarnie pa-
pierach. (Drukarnia nie zna przeznaczenia, a
korekty nadsytane z drukarni przewaznie wy-
konane sg na papierze zwyklym gazetowym w
tzw. wykonaniu szczotkowym, bez dotgczenia
wiasciwych wzoréw papieru).

Obok podajemy tabliczke wag i grubosci
papieréw i kartonéw dla ogolnej orientaciji.

Tabliczka ta moze odda¢ pewne ustugi przy
obliczaniu grubosci blokéw, miejsc do prze-
chowywania formularzy, wielkosci skrzynek
kartotekowych itd. Zaznaczy¢ tu takze nalezy,
ze gramaturg mozemy okresli¢ z wielkim przy-
blizeniem grubos¢ papieru (g/m-).

Goérna granicag dla papierow, ktére mozna
swobodnie okreci¢ na watku w maszynie do pi-
sania jest papier o grubosci 190 g/m 2

Majac wybrany odpowiedni gatunek i kolor
papieru przystepujemy do ustalania wielkosci
formularza.

Formaty

Sprawa formatéw papieru, drukéw i formu-
larzy jest niestychanie wazna. Nie nalezy do-
puszcza¢ do stosowania anormalnych forma-

Waga Grubos¢
Przeznaczenie w gramach w mm
Im2 jtrark. w 21ark, 100 ark.
itki B ]
Przebitki w blokach, formu 3050 14-32 ca005 5-7 1

larze, przebitki itp. |

70—80 44- 5Mca 0,09 ca9
[ ]

«
Bloki, formularze luzne itp.

Formularze trwate, kartoteka

; 0,15
przebitkowa, kartoteki 130 81 ’ v
Kartoteki do kartotek pta- 190 1118 021 24

skich i kartki matych forma- 200 12,5 0,23 27
tow, oktadki skoroszytowe itp. 210 13,1 0,25 20

Kartoteki czesto uzywane, 250 156 0/9 32
przektadki, oktadki itp. 280 175 0,34 37
380 23,7 0,41 44

Przektadki w kartotekach 400 25 0,45 50
420 26,2 0,5 55

Przektadki w kartotekach, 46 0,6 62
oktadki na czesto uzywane 54 0,7 72
skoroszyty 67 0.9 93
76 1 - 103

tow przy zamawianiu drukéw. Twierdzenia, ze
réznorodnos¢ zestawieh i wymagan nie zawsze
pozwala na utrzymanie sie w granicach normal-
nie przyjetych wymiaréw, sg zgota bezpodstaw-
ne. Normalizacja bowiem dopuszcza , a nawet
wskazuje na mozliwos¢ dzielenia wszystkich
formatow wzdtuz (pionowo) przez 2, 4 i 8, odpo-
wiednio je znakujgc np. 1/2 Ag = 105 X 297
albo Yi A3 = 74 X 420 itd. W wyjatkowych
przypadkach, kiedy ta mozliwo$¢ nie wystarcza
(zestawienia finansowe, statystyczne itd.) moz-
na stosowac¢ formaty kombinowane. Wowczas
do wielkosci formatu normalnego dotaczamy
wielkos¢ formatu dzielonego (tylko wzdhuz),
osiagajac przez to wielokrotnos¢é wymiaréw nor-
malnych. Na przykfad: 1% A4 = 315 X 297.

Widzimy wiec, ze mozliwosci dopasowania
normalnego formatu sg prawie nieograniczone.
Jezeli chodzi o formularze, to stosujemy for-
maty wedlug PN szeregu A, to jest szereg
wymiaréw tak zwanych ,niezaleznych”. Do-
datkowe szeregi B i C, wymiary ,zalezne" sto-
sowane sg dla kopert skoroszytéw, segregato-
réw itp.
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Zestawienie wymiaréw znormalizowanych na
papiery i dokladne wyjasnienia znajdziemy w
kazdym kalendarzu technicznym oraz w innych
podrecznikach. Jezeli sobie uprzytomnimy, ze
z normalnym formatem papieru tgczy sie nor-
malny sekregator wzglednie skoroszyt, z tymi
za$ znowu normalna pétka w regale wzglednie
szafie, wymiar szufladki w biurku, ramka w
ktorg sie oprawia, skrzynka kartoteczna, deska
rysunkowa itd., to w rezultacie musimy uzna¢,
ze kwestia normalnego formatu papieru ma pod-
stawowe znaczenie przy projektowaniu for-
mularzy.

Ponadto nie nalezy zapomina¢ o stratach
materiatowych, kazdy bowiem anormalny for-
mat papieru wykrajany z wyjsciowego formatu
normalnego daje odpadki, ktorych mozna unik-
ng¢ przy normalnych formatach. Przy wielkich
naktadach zmniejszenie formatu moze da¢ bar-
dzo powazne oszczednosci w papierze.

_Zdecydowac takze nalezy, czy stosowany be-
dzie ukfad poziomy, czy tez pionowy.

Formularze oprawione w blokach muszag po
wydarciu posiada¢ wymiary normalne.

Zwyczaj drukowania drobnymi czcionkami
na dolnym marginesie w prawym narozniku
symbolu i wymiaru normy (np. A5 148 X 210)
winien by¢ utrzymany nadal, gdyz przyczynia
sie do popularyzacji norm.

Sposéb uzywania formularzy

Zastanowi¢ sie nalezy, w jakiej postaci bedg
uzywane formularze czy jako: (a) luzne arkusze,
(b) bloki (poziomo czy pionowo), z kopig czy
numerowane, (c) oprawione, szyte nicig czy
drutem (spinane), klejone na grzbiecie, z pod-
ktadkg tekturowa, karta wierzchnia sztywna
czy zwykla, (d) perforowane, perforacja dziur-
kowana, czy mocno nadrukowana, (e) dziurko-
wane (rozstep otworéw normalny 80 mm),
(f) margines do zszycia (Srodek oznaczy¢ kreska
pozmm:%.

Ponadto nalezy rozwazy¢ wyglad formula-
rza przed uzyciem, a wiec: w postaci luznej, o-
prawionej, sklejanej wzglednie w formie bez-
koﬁc_owelj (rolki) oraz po uzyciu, a wiec; kartki
paski, bilety itp.

Naktad

Pierwszy naklad, jako prébny, winien by¢
mozliwie niski. W praktyce okazuje sie bardzo
czesto, ze nawet przy dokiadnie opracowanych
formularzach zachodza wypadki przesuniecia
wzglednie dodania rubryk, zmiany nazw czy
symboli itp. Po zuzyciu matego (pierwszego) na-
ktadu mozna zaméwi¢ juz giéwny (petny) na-
ktad. Jako niski naklad nie nalezy rozumiec
zbyt malej ilosci, gdyz maty naklad powoduje
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bardzo wysoki koszt jednostkowy druku. Niski
naktad okreslany jest na 1000 sztuk drukow
pojedynczych, o ile ta ilos¢ oczywiscie nie prze-
kracza w ogole catego zapotrzebowania. Dodaé
nalezy, ze praktyka bardzo szybko wykaze, czy
formularz juz dojrzal do zamawiania w '’ pel-
nych nakfadach.

Bardzo niskie naktady (do 50 sztuk) nalezy
wykonaé¢ na kalce rysunkowej i zamawia¢ jako
Swiattokopie, przy czym zauwazyc¢ nalezy, ze po-
wyzej 50 sztuk wspomniane wykonanie juz nie
jest ekonomiczne.

Wykonywania formularzy recznie nalezy
w miare mozliwosci unika¢, chociaz obecnie by-
wa* ono czesto stosowane. Mozna by tego unik-
na¢ przez rozestanie drukéw centralnie zama-
wianych, 00 przy wiekszej ilosci odbiorcéw daje
odpowiednio wysoki naktad. Inne wyjscie, ktore
takze daloby pewne oszczednosci, to rozestanie
formularzy centralnie opraoowanych w formie
transparentéw, z ktérych mozna by wykonac
dowolng ilos¢ jako Swiatlokopie. Sposéb ten
nie jest niestety stosowany, aczkolwiek przy-
niéstby, przy nieco zwiekszonym naktadzie
w centralnym miejscu, oszczednosci olbrzymie,
a przede wszystkim ujednolicitby prace w tere-
nie, co z kolei w efekcie koncowym ulatwitoby
zbiorczg prace w centralach. Sposéb ten jest
dla wszystkich wladz centralnych godny zalece-
nia.

_Przy ustaleniu wysokosci naktadu uwzgled-
ni¢ nalezy mozliwosci ewentualnych zmian or-
ganizacyjnych, ktére w konsekwencji moga
wptyng¢ na zmiany w uzywanych drukach.
W koncu, takze zagadnienie wlasciwego ma-
gazynowania bedzie miato wpltyw na wysokosc
nakfadu. ]

Wysokos¢ naktadu, numer wzoru druku,
dostawce i date dostawy nalezy drukowaé
drobnymi czcionkami, w dolnym narozniku po
lewej stronie. Przykiad: ,Tasko Wzér Nr 27 —
10000 sztuk 0349 Druk. Polska** — przy czym
0349 oznacza miesigc marzec 1949 r.

Nadruk

| rzystepujac teraz do najwazniejszej czesci
opracowania druku uprzytomni¢ sobie musimy
wytyczne dotyczace nadruku i odpowiedzie¢ na
nastepujace pytania;

Jaki ma by¢ uktad formularza dzialy ru-
bryki?

Nalezy przeanalizowaé¢ tu cel, wielkos¢, roz-
mieszczenie i niezbednos¢ poszczegodlnych 'dzia-
téw i rubryk. Zaleznie od wielkosci wybranego
formatu nalezy podzieli¢ poszczeg6lne pola i ru-
bryki. Rozmiary te maja swojg gorng i dolng
granice. Za szczupte odstepy zmuszag do zapisow
drobnych, nieczytelnych, przez co traca na
przejrzystosci. Przesadnie duze odstepy za$s —
o ile nie sg zastgpione odpowiednio duzym pi-



smem — powodujg niepotrzebne przerwy mie-
dzy rubrykami i tym samym psujg obraz catosci.

Jakie winny by¢ odstepy miedzy liniami,
szorokos¢ rubryk, czy formularz wypetniany

bedzie recznie, czy maszynowo, jakg stosowac
liniature?

Przy wypetnianiu na maszynie nalezy
uwzgledni¢ wielokrotnos¢ normalnych odstepéw
maszynowych. Przy recznym wypetnianiu for-
mularzy przeznaczonych dla ludzi mato pisza-
cych (niewprawionych) pozostawi¢ wiecej miej-
sca do pisania. Dla zapisOw recznych stosuje sie
0gollnie odstepy miedzy liniami o wymiarach
okoto 6—8 mm. Odstep podany przez nas w mi-
limetrach drukarz przeliczy na odpowiednig
ilos¢ punktéw typograficznych i w przyblizeniu
dostosuje sie do naszych danych. Wskazane
bytoby, aby projektujgcy formularze byt w po-
siadaniu linii typograficznej i wymiary podawat
w punktach.

Podwojnych linii nalezy unika¢. Zamierzony
cel osiggniemy przez stosowanie nieco grubszej
linii. Zaleznie od wielkosci formatu i sposobow
wykorzystania formularza wybraé nalezy cien-
sze, polgrube, czy tez grubsze linie. Nadruk
jednak nie powinien zaciemnia¢ samych zapi-
sow. WyraZne rozgraniczenie miedzy nagtéwko-
wag listwa wzglednie jednorazowymi zapisami
od biezacych notowan, wskazane jest za pomo-
ca grubszej linii. Linia ta jednak nie powinna
by¢ gruba, aby nie wywotata wrazenia podzia-
tu formularza. Przesadne podkreslenia poszcze-
gOlnych pdl i rubryk za pomocg grubej liniatu-
ry mija sie z celem i obniza wyglad formu-
larza.

Czy konieczny jest nagtdwek z nazwg formu-
larza? ramica? kiedy? jaka?

Przy formularzach czesto lub zbiorowo uzy-
wanych, przy kartotekach, kartach roboczych,
kwitach materiatowych itp. nagtowki i ramki
sg niepotrzebne (oszczednos¢ miejsca). Wystar-
czy umiesci¢ Srednimi czcionkami nazwe for-
mularza i brzmienie firmy na marginesie dol-
nym. Natomiast formularze stosowane pojedyn-
czo i wysylane na zewnatrz przedsiebiorstwa
powinny z uwagi na wyglad posiada¢ obramo-
wanie 3—5 mm szerokie i oddzielong wyraz-
nie od reszty druku listwe nagtéwkowa. Listwe
te 15 — 20 mm szeroka zwykle dzielimy na
3 pola — dwa réwne boczne 30— 50 mm sze-
rokie (zaleznie od formatu) i Srodkowe prze-
znaczone na nazwe formularza. W polu po le-
wej stronie umieszczamy zwykle nazwe przed-
siebiorstwa wzglednie dziatu, po prawej symbol,
date lub inng ceche charakterystyczng, wedtug
ktérej zazwyczaj jest odkladany formularz.

Czy formularz wypelniony bedzie jedno-
stronnie, dwustronnie?

Ze wzgledu na oszczednos¢ nalezy wykorzy-
staC raczej obie strony. Przy kartotekach prze-
chowywanych w skrzynkach, a nie posiadaja-
cych tak zwanych wyznacznikbw na czole,

trzeba zwréci¢ uwage, aby nadruk na drugiej
stronie byt wykonany odwrotnie od 1 strony.
Przewracajac bowiem kartoteki w skrzyn-
kach, nie czynimy tego jak w ksigzce, to jest
po osi pionowej, a obracamy je — bo tak jest
wygodniej — po osi poziomej, dlatego tez dru-
ga strona winna by¢ drukowana odwrotnie, tj.
czotlo formularza drugiej strony powinno sie
znajdowac u dotu.

Czy formularz sluzy¢ bedzie dla zapisow,
jednorazowych czy wielokrotnych, czy tez dla
jednych i drugich?

Konstrukcja formularza dla zapiséw jedno-
razowych (ewidencje personalne, ewidencje
maszyn, karty robocze, kwity materialowe,
przepustki itp.) musi by¢é tak pomyslana, aby
formularz byt przejrzysty i odpowiadat celowi,
dla ktérego zostat wprowadzony. Pojecia mu-
sza by¢ uszeregowane, uporzadkowane pod
wzgledem chronologicznym badz tez innym:;
wazniejsze okres$lenia odznaczy¢ sie musza wy-
raznie (grubsze linie rozgraniczajgce, ttustszy
druk); nadruki streszczone, zrozumiate i jedno-
znaczne muszg by¢ tak przewidziane, aby tra-
fiaty zawsze na to samo miejsce i nie nasuwaly
zadnych watpliwosci oo do wypetnienia poszcze-
golnych rubryk.

Symbole, numery biezgce i inne znamiona
charakteryzujgce dany druk winny by¢ zawsze
umieszczone w spos6b widoczny, w prawym
gérnym narozniku. Formularze dla wielokrot-
nych i biezacych zapiséw (kartoteki materia-
towe, formularze dla ksiegowos$ci, ewidencje
zarobkow itp.) uktada¢ nalezy w formie tabel.
Przy uktadaniu rubryk — wazniejsze rubryki
(salda, wyniki itp.) nalezy obramowaé grub-
szymi liniami. Formularze, ktore stuzg celom
jednym i drugim, posiadajg zwykle miejsce na
jednorazowe zapisy na czole wzglednie pierw-
szej stronie, a dopiero potem dalszy podziat ru-
bryk na ujecie dat wielokrotnie zapisywanych.
Przy kartotekach nie nalezy zapomina¢ o gor-
nym brzegu dla ewentualnego umieszczenia
znakow terminowych, porzadkowych, konikéw
kartotekowych itp. wyznacznikéw.

Czy formularz ma odzwierciedla¢ przebieg
czynno$ci, jezeli tak czy przebieg ten winien
wynika¢ z samego ukiladu, czy tez przewidziec¢
tialezy dodatkowy drogowskaz przebiegu?

Aby odpowiedzie¢ na te pytania, uprzytom-
ni¢ sobie musimy cel, ktéremu ma stuzy¢ for-
mularz i istniejgca organizacje danego przed-
siebiorstwa.

Zwyczaj drukowania na kazdym formularzu
wszystkich komorek, przez ktore ma przecho-
dzi¢ formularz (przebieg i sposéb zatatwienia
przez poszczeg6lne jednostki z odnotowaniem
daty i podpisu) w wiekszosci wypadkow jest
przesada. Formularz bowiem nie zawsze ma na
celu by¢ drogowskazem dla niewtajemniczo-
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nych pracownikéw, a jedynie ma zagwaranto-
waé prawidlowe zatatwienie przez sity wykwa-
lifikowane — winien wiec zmusza¢ do streszczo-
nego i jasnego wyrazania sie. (Mowa tu jest
oczywiscie o drukach zalatwianych przez kilka
dziatow wzglednie ludzi). Bywaja jednak przy-
padki, ze specjalnie uwidoczniony i dostosowa-
ny do organizacji przebieg, przewaznie wydru-
kowany jako zakonczenie formularza w dolnej
czesci, jest bardzo wskazany, stwarza bowiem
niejako przymus do prawidtowego zatatwienia
czynnosci waznych, jak np. w dziatach finan-
sowych.

Jakie wybieraé czcionki drukarskie do nadru-
kow?

Wyboru czcionek do nadruku nie nalezy,
jak to sie czesto zdarza, odsuwa¢ na dalszy
plan i pozostawia¢ dowolnemu wyborowi przez
drukarnie. Nie kazde czcionki drukarskie na-
daja sie dla nadrukéw na formularzach (wigcz-
nie do listownik6w). Nie nalezy stosowa¢ dru-
kéw ozdobnych. Najlepiej nadaje sie pismo blo-
kowe albo zblizone do tego pisma czcionki,
zwane przez _drukarzy — ,Antigua“ albo
,Grotesk®. Unika¢ nalezy réznorodnosci w do-
boize czcionek na jednym formularzu; Kkroj
czcionki winien by¢ ten sam. a jedynie mozna
wprowadza¢ zmiany w grubosci (czcionki zwy-
kle, pottluste i tluste). Przy zamawianiu formu-
larzy wazny jest takze wybdr wielkosci czcio-
nek. Wybor ten powinien by¢ okreslony na
podstawie posiadanych wzoréw czcionek dru-
karskich, ktore opracowujgcy formularze wi-
nien uzyska¢ ze wspoOlpracujgcej drukarni.
Dopuszczalne, a nawet wskazane jest opuszcza-
nie na formularzach znakéw pisarskich (poza

znakiem zapytania).

Czy potrzebne beda pola wzglednie kolum-
ny zakreskowane, czy kolorowo zacieniowane?

W pewnych przypadkach, jak np. w ksiego-
wosci, stosuje sie przy formularzach podcienio-
wanie wzglednie zakreskowanie poél przeznaczo-
nych na wpisywanie cyfr, chcac przez to zapo-
biec wyskrobywaniu albo wymazywaniu guma.
Przy takich manipulacjach bowiem uszkodzony
zostaje podkiad i poprawki sa widoczne. W kon-
cu nalezy jeszcze raz podkresli¢, ze podziatka
(linia) drukarska, (typograficzna) jest bardzo
waznym pomocniczym $rodkiem przy projekto-
waniu formularzy i oddaje bardzo cenne ustugi
przy prawidtowym rozplanowaniu drukow.
Projekt bowiem formularza wychodzacy do
drukarni musi poza wszystkim innym takze
odpowiada¢ wymogom techniki drukarskiej
i musi by¢ w miare mozliwosci okreslony we-
dlug punktéow (cycera, kwadratow) typogra-
ficznych, a nie wedlug miar metrycznych, kt6-
re nie zawsze dadzg sie pogodzi¢ z miarami
drukarskimi.

Centrala formularzy i drukéw

Prawidtowe wykonanie, projektowanie i
wprowadzenie formularzy oraz opieka nad na-
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lezytym rozwojem tej akcji (ujednoliceniem
itp.) wymaga dokladnej znajomosci metod or-
ganizacyjnych danego przedsiebiorstwa i powin-
no sie skupi¢ w centralnym miejscu. Najlepiej
przy Dziale Organizacyjnym (o ile taki dziat
istnieje), gdyz prace te stanowig gtéwne i naj-
wazniejsze czynnosci organizatorskie. Jezeli
istnieje zwyczaj (zresztg bardzo czesto stuszny)
projektowania potrzebnych formularzy w po-
szczegoblnych dziatach, to projekty takie celem
skontrolowania przej$¢ muszg przez komorke
organizacyjng. To samo dotyczy zamodwienia
nowych partii juz istniejgcych drukéw, ktére
bez skontrolowania przez organizatora nie po-
winny wyjs¢ do drukami.

W zakladach wzglednie instytucjach, gdzie
nie ma Dzialu Organizacyjnego, decydowac
winna o wprowadzeniu formularza whadza
nadrzedna. llos¢ drukéw uzywanych w wiek-
szych przedsiebiorstwach jest dos¢ pokazna. Po-
rzadek w gospodarce tymi drukami musi byc¢
zagwarantowany, co osigghiemy przez centralne
ich ujecie. W dobrze zorganizowanej centrali
formularzy i drukéw lezg obfite zrédta oszczed-
nosciowe. Dla ujecia wszystkich uzywanych
w przedsiebiorstwie drukéw, centrala drukéw
prowadzi¢ winna katalog (rejestr). Katalog dru-
kéw moze by¢ prowadzony takze na formula-
rzach w postaci kartotek — o ile drukdéw jest
duzo — w przeciwnym razie wystarczy brulion.

Katalog (rejestr) powinien zawiera¢ naste-
pujace rubryki: (a) symbol (znak) druku i nr
biez., (b) nazwa formularza wzglednie przezna-
czenie, ktore zazwyczaj wynika z nazwy, (c)
dziat wzglednie zagadnienie, dla ktérego zostat
wykonany, (d) wymiary (format) oraz formy,
w jakich zostaje zamawiany, (e) gatunek pa-
pieru, (f) wysokos¢ naktadu, (g) daty zamowie-
nia poszczegolnych partii, (h) cena jednostkowa,
(i) norma zuzycia, (j) norma magazynowa —
maksymalna i minimalna, (k) uwagi — celem
zanotowania spostrzezen dla przysztych zamo-
wien.

O wysokosci normy magazynowej i jej zmia-
nach zawiadamia Centrala biezgco Magazyn
Drukow, aby stworzy¢ automatyczne uzupetnie-
nie drukéw, po wyczerpaniu do minimalnej nor-
my magazynowej. (llosci minimalnej normy
magazynowej, tak zwanego punktu niebezpiecz-
nego, powinny by¢ albo osobno odktadane, albo
tez specjalnie oznaczone). W wiekszych przed-
siebiorstwach wskazany jest podziatl katalogu
na poszczegolne dziaty, a wiec druki dla dziatow;
Personalnych, Sprzedazy, Fabrykacyjnych, Go-
spodarki materialowej, Kontroli kosztoéw, wy-
dajnosci itp., Gospodarki nieruchomos$ciami,
Gospodarki inwentarzem itd. itd.

W centralach, ktére posiadaja kilka oddzia-
tow wzglednie zakladow, podziat drukéw moze
nastgpi¢ wedtlug przeznaczenia wzglednie za-
gadnien, a wiec: uzywanych tylko w centrali,
uzywanych przez wszystkie jednostki organiza-



cyjne, uzywanych tylko w zaktadach X, uzy-
wanych tylko w zakfadach Y, dotyczace zagad-
nien transportéw, dotyczace zagadnien inwesty-
cyjnych itd. itd.

Podziat ten dotyczy tylko duzych przedsie-
biorstw, wskazane jednak jest, aby dla pogla-
du na calo$¢ i racjonalnej gospodarki magazy-
nowej drukami, prowadzi¢ w uproszczonej for-
mie takze rejestr drukow w Srednich i matych
przedsiebiorstwach i to w miejscu centralnym.

Kilka uwag o listowniku

Wydaje sie, ze jednym z najprostyszych for-
mularzy to listownik firmowy, a mimo to spo-
tyka sie niedociagniecia i na tym odcinku.

Czy korespondowanie na papierze neutral-
nym jest stuszne? | czy naprawde osiggniemy
— jak sie niektérym wydaje — spodziewany
efekt oszczednosciowy? Raczej nie. Bo prakty-
ka wykazata, ze miedzy ceng normalnego pa-
pieru, a normalnym (zwykiym, bo o takich tyl-
ko mowa) listownikiem firmowym nie zacho-
dzi duza réznica. Znaczne korzysci i oszczedno-
&ci czasu w pracy daje natomiast dobrze zapro-
jektowany listownik.

Jezeli odbiorca listu na piSmie zapisanym od
go6ry do dotu nie znajdzie wolnego miejsca cho-
ciazby dla pieczatki obiegowej i datownika, je-

zeli nie moze wyczyta¢ z odebranego listu, cze-
go on dotyczy, ani adresu nadawcy, ani nume-
ru telefonu ,skrétu telegraficznego czy konta
bankowego, to przeciez musi to wywotaé strate
czasu. Znormalizowany formularz listownika
powinien zatem przewidywac wszystkie te szcze-
goly i jeszcze inne wazne wskazéwki, jak adres
dla przesytek drobnicowych, przesytek wagono-
wych, ewentualnie czas przyjmowania intere-
santéw itp., a przede wszystkim winien zmu-
sza¢ do jednostajnego zapisywania i w zwigzku
z tym przyczynia¢ sie do zwiekszenia wydaj-
nosci tak nadawcy jak i odbiorcy koresponden-
cji. Ponadto znormalizowany listownik umozli-
wia wysytke w kopertach okienkowych, co tak-
ze daje oszczednosé, gdyz odpada powtdrne opi e
sywanie kopert, a przede wszystkim ulatwia
prace i zapobiega ewentualnym pomytkom przy
wysyice.

Praca powyzszg staralem sie ujgC pokrotce
najwazniejsze — zdaniem moim — szczegOty,
o ktérych pamietaé¢ nalezy przy opracowywaniu
formularzy i drukéw. Nie obejmuje ona oczy-
wiscie wszystkich momentéw, ktére mogg za-
chodzi¢ przy projektowaniu nowych drukéw,
jednak zwrdcenie uwagi chociaz na omawiane
szc;ggé&y, bedzie juz powaznym krokiem na-
przéd.

Karol Kostrzewa

ORGANIZACJA DYSTRYBUCJI

Dr TADEUSZ SZETRT.A

Towary niechodliwe

w obrocie towarowym

OWAZNE zadanie, podjete przez masy pra-

cujgce, przyspieszenia obiegu $rodkéw obro-

towych skierowuje naszg uwage nate wszyst-

kie elementy, ktére warunkujg jego szyb-

kos¢. Do nich nalezg i zagadnienia obiegu
towarowego. Obieg towarowy jest zjawiskiem ziozo-
nym i nie jest zamierzeniem rozpatrzy¢ tu wszystkie
jego aspekty. Uwage naszg skoncentrujemy na zjawi-
sku towaréw niechodliwych, ktére niewatpliwie sta-
nowig czynnik wybitnie hamujgacy szybkos¢ obiegu,
a niekiedy moga prowadzi¢ do powazniejszych zakté-
cen gospodarczych.

Problem towaréw niechodliwych stanowi wycinek
szerszego zagadnienia, ktére ogoélnie mozna okresli¢
zharmonizowaniem produkcji ze spozyciem . Zanim
przejdziemy do oméwienia przyczyn tworzenia sie za-
paséw towaréw niechodliwych oraz $rodkéw zarad-
czych przypomnijmy pokréotce elementy tego zagad-
nienia.

Zharmonizowanie produkcji ze spozyciem stanowi
w gospodarce planowej jedno z podstawowych zadan
organizacji dystrybucji. Powyzsze stwierdzenie wyma-
ga o tyle wyjasnienia, ze spozycie wzglednie wielko$¢
tego spozycia jest zdeterminowana wielkoscig produk-
cji, oczywiscie produkcji przeznaczonej do spozycia,
jej za$ zréznicowane — rozmieszczeniem sit wytwor-
czych w poszczeg6blnych gateziach przemystu. W tym

sformutowaniu wyraza sie zasada prymatu produkcji,

ktéra znalazta ujecie w tezie Karola Marksa:
.okreslona produkcja warunkuje okreslone spozycie,
rozdziat, wymiane, okreslone stosunki wzajemne r6z-
nych elementéw“. Niemniej pamieta¢ nalezy, ze roz-
mieszczenie sit wytwoérczych polega w gospodarce
planowej na $wiadomej woli cztowieka, a nie zywio-
towym procesie i dlatego jedna z wytycznych plano-

wania jest uwzglednienie struktury spozycia. Podkre-
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$la to Bronistaw Minc * , ktéry pisze: , w planowaniu
nalezy dazy¢ do osiagniecia maksymalnej produkciji,
ale takiego rodzaju asortymentu 1 jakosci, ktére od-
powiadaja wzrastajgcym wcigz potrzebom spozyw-
cow. Dlatego tez na planowanie produkcji musi mieé
silny wptyw aparat handlu, najlepiej znajacy potrzeby
ludnosci. Produkowanie towarow nie odpowiadajacych
potrzebom ludnosci i nie mogacych znalezé nabywcow
jest sprzeczne z zalozeniami gospodarki planowej'l
Dodajmy, ze w tym planowaniu produkcji moze by¢
uwzgledniona, nie tylko aktualna struktura spozycia,
niejednokrotnie noszaca w sobie pietno pewnego stylu
zycia ,ale racjonalne tendencje jej zmodyfikowania, do-
stosowania do nowych warunkoéw.

Dalszym zadaniem organizacji dystrybucji jest wta-
$ciwy rozdziat masy towarowej przy uwzglednieniu
charakterystycznych cech spozycia ppszczegélnych re-
jonéw. Naruszenie tego postulatu moze sprowadzi¢ te
same konsekwencje, jakie wynikaja z niewtasciwego
zaplanowania produkcji wedlug jej asortymentu.

Poza tymi podstawowymi zadaniami praghiemy
zwréci¢ uwage na szczeg6lne zadania dystrybucji. Ma-
my tu na mysli dorazne harmonizowanie produkcji ze
spozyciem. Jakkolwiek rozmieszczenie sit wytwérczych
przesadza o strukturze spozycia, a plany produkcyjne
0 asortymencie, to jednak przy danym rozmieszczeniu
sit wytwérczych oraz przy okreslonych planach ist-
nieja mozliwosci doraznego harmonizowania produk-
cji ze spozyciem zwilaszcza w tych galeziach, gdzie
istnieje tatwos$¢ przestawiania produkcji.

Witasnie w tym zakresie aparat dystrybucji winien
dziata¢ sprawnie i szybko, aby mégt zapobiegaé two-
rzeniu sie zapas6w towarow niechodliwych. Zaréwno
gatunek towaru jak i jego jako$¢ moze byé wydatnie
przystosowana do spozycia, jezeli aparat dystrybucji
w pore zasygnalizuje o jego wadach, stanowisku pro-
dukciji.

Te wstepne, ogdélne uwagi pozwalajg nam doszukac
sie przyczyn tworzenia zapas6w niechodliwych, ktére
sg czynnikiem hamujgcym szybko$¢ obiegu i to nie
tylko przez sam fakt nieprzydatnosci do spozycia, ale
takze przez zbedne zwigzanie $rodkéw obrotowych.

Analiza obiegu towaréw pozwala wykryé nie tyl-
ko przebieg pewnych grup towaréw przez poszczeg6l-
ne ogniwa obrotu, czas trwania przebiegu, koszt dy-
strybuciji, ale takze ustali¢, gdzie i z czyjej winy obieg
ten jest hamowany. Ogdlnie znane sa formy przebie-
gu towaru od stanowiska produkcji do stanowiska
spozycia. Ogniwami przebiegu w jednym przypadku
moga by¢é — centrala zbytu — hurt, punkt detalicz-
ny — spozywca, w drugim: hurt — detal — spozyw-
ca, wreszcie w innych bezposrednio wytwérca i kon-
sument.

Jest rzeczg oczywistg, ze im dluzsza jest droga
przebiegu od stanowiska produkcji do konsumenta,
tym trudniej jest harmonizowaé¢ produkcje ze spozy-
ciem. System sygnalizacyjny jest. wtedy bardziej roz-
budowany, wymaga wiekszej sprawno$ci aparatu dy-
strybucji; odpowiedzialno$¢ jest bardziej rozszczepio-
na na poszczegllne ogniwa obrotu. Wtasnie dla tych
powodéw nalezy silnie akcentowaé¢ konieczno$¢ wy-
sokiego wyrobienia spotecznego aparatu dystrybuciji

*) Bronistaw Minc — Zadania i zasady planowania. Go-
spodarka planowa, nr 1, 1950 r.
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i zrozumienia istotnych funkcji obrotu towarowego
w gospodarce uspotecznionej.

Rozpatrzmy blizej zagadnienia obiegu towarowego.

Towar, jezeli przyjmiemy pierwszy wariant jego
przebiegu, to znaczy — centrala zbytu — hurt — de-
tal — konsument przechodzi ze stanowiska produkcji
do sfery obrotu przez centrale zbytu.

W tym pierwszym ogniwie winien by¢é dokladnie
skontrolowany celem stwierdzenia jego jakosci. Podo-
bng kontrole winien on przej$¢ przy nastepnych prze-
sunieciach z ogniwa centrali zbytu do hurtu i dalej
z hurtu do detalu. Uzyskujemy w ten sposéb gwaran-
cje, ze towar w ten spos6b wyselekcjonowany dojdzie
do nabywcy we witasciwej jakosci. Obrét wtedy bedzie
szybszy, sprawniejszy, bez specjalnych zahamowan na
ré6znych jego szczeblach.

Jest oczywiste, ze dopuszczajgc takie selekcjonowa-
nie milczaco zaktadamy, ze istnieje swobodny wybér
zakupu, tzn. nie stosuje sie przymusu przy zakupie
w jakiejkolwiek formie, np. w formie transakcji wig-
zanych. Jezeli tworza sie wtedy styki towarowe na
poszczeg6lnych ogniwach obrotu, to jest to konse-
kwencjg nie dos¢ skrupulatnego selekcjonowania to-
waru przy zakupie. Odpowiedzialno$¢ bytaby wtedy
wiasciwie zlokalizowana: dziat produkcji — za jako-
Sciowo ztg produkcje i inne ogniwa za brak staranno-
Sci przy selekcjonowaniu. Oczywiscie niejednokrotnie
nie bedziemy mogli pozwoli¢ na catkowite usuniecie
takiego towaru z obrotu, ale tatwo bedzie ustali¢ od-
powiedzialno$¢, towar sprzeda¢ po nizszych cenach,
a za strate obcigzy¢ winnego.

W ten sposéb mozna by skuteczniej prowadzi¢ wal-
ke o jako$¢ produkcji, tepi¢ lekkomys$ino$¢ i podnosi¢
poziom pracy. Niestety, przeciwdziatanie wigzaniu
transakcji nie jest fatwe. Nie wystarczy tu taki czy
inny przepis, czy zakaz, konieczne jest wysokie wy-
robienie spoteczne. Konieczne jest pogtebianie socjali-
stycznego stosunku do pracy.

Skutki produkowania zlego towaru sa wiadome.
Towar dobiega do detalu, ale tu nie znajduje nabyw-
cy. W przedsiebiorstwie handlu detalicznego tworza
sie stoki towaréw niechodliwych, ktére blokujg wias-
ne S$rodki obrotowe, kredyt normatywny, a nawet.sg
finansowane z kredytow przedterminowych. Znany
jest wypadek, gdzie takie stoki towarowe zablokowaly
okoto 45% kredytéw normatywnych przedsiebiorstwa.
Taki stan rzeczy w przedsiebiorstwie detalicznym
sktania niejednokrotnie kierownictwo do drastycznych
pociagnie¢, takich jak ograniczenie zakupéw, wigza-
nie transakcji itp. To pocigga za sobag dalsze konse-
kwencje. Przede wszystkim w obrebie rynku, obstu-
giwanego przez dane przedsiebiorstwo, sita kupna
konsumentéw nie znajduje ujscia i do gtosu dochodza
elementy spekulacyjne. Nastepnie przez ograniczenie
zakupéw ze strony detalu rosng stoki towarowe na
wyzszych ogniwach obrotu towarowego — a jako osta-
teczny rezultat przynosi to zaktécenie catego zycia go-
spodarczego i zahamowanie obiegu towarowego.

Przyczyn niechodliwosci nalezy doszukiwaé sie nie
tylko w niedostatecznej jakos$ci produkcji, ale takze
w ztym zaplanowaniu asortymentu towarowego — coO
niejednokrotnie ma miejsce przy niesprawnie funkcjo-



nujftcym systemie sygnalizacyjnym oraz przy bted-
nym rozdziale masy towarowej, spowodowanym nie-
uwzglednieniem specyficznych cech spozycia poszcze-
gbélnych rejonéw. Skutki sg analogiczne zwlaszcza
przy ograniczeniach swobody zakupéw, a mianowicie
stoki towarowe w detalu i zahamowanie obiegu towa-
rowego.

Walka o jakos$¢ produkcji jest o tyle prostsza, ze
tatwiej jest wyselekcjonowaé towar nie odpowiadajgcy
ustalonym wzorom, modelom; natomiast brak zhar-
monizowania produkcji ze spozyciem na skutek zle
zaplanowanego asortymentu, czy blednego rozdziatu
masy towarowej daje sie zauwazy¢ dopiero poprzez
rosngce ponad potrzebe normalnego obiegu zapasy to-
warowe w detalu.

Sytuacje takie wytwarzaja sie jednakze tylko wte-
dy, kiedy przyktadamy mato uwagi na planowanie
obrotu towarowego, kiedy nie poczynilismy takich
wstepnych badan, jak np. sporzadzenie bilanséw pie-
nieznych przychodéw i rozchodéw ludnosci, jak ana-
lizy budzetéw rodzinnych dla ustalania dynamiki spo-
zycia itp. Szczegélnie dzis, przy rozbudowie przemy-
stu konfekcyjnego i obuwniczego, aktualne sg wstep-
ne badania dla ustalania rozmiaréw ubran, bielizny,
obuwia.

Walka z niepozgadanymi zjawiskami w tworzeniu
sie zapas6w towarowych moze by¢ prowadzona po-
przez sprawnie funkcjonujacy system sygnalizacyj-
ny do dziatu produkcji — w wypadku Zle zaplanowa-
nego asortymentu; za$ w wypadku btednego rozdzia-
tu masy towarowej przez przerzutnie towarowe w o-
brebie danego rejonu, jezeli wykazuje on pewne
zréznicowanie spozycia oraz przez przerzutnie mie-
dzy rejonami.

Zapobiegawczym $rodkiem tworzenia sie zapaséw
towaréw niechodliwych bedzie przestrzeganie swobo-
dy zakupu. Swoboda ta musi jednak by¢ wtasciwie
rozumiana. Chodzi tu przeciez o system gospodarki
planowej, o wykonanie planu obrotu towarowego, o0 go-
spodarowanie wedtug planu. Nie mozna dopusci¢ do
niezdrowej gonitwy za atrakcyjnym towarem, wyrzec
sie np. przebudowy struktury spozycia na danym od-
cinku przez zbytnie uleganie niewtasciwym nawykom
konsumenta. Dopuszczenie jej musi by¢ dyktowane je-
dynie koniecznoscia pewnych form nacisku spozycia
na produkcje w kierunku jej zharmonizowania i po-
lepszenia jej jakosci. Swoboda zakupu jest konse-
kwencja jednej z podstawowych zasad socjalistyczne-

go gospodarowania — rozrachunku gospodarczego,
gwarancjg réwnouprawnienia przedsiebiorstw — kon-
trahentéw i zabezpieczeniem przed przerzucaniem

skutk6w bledéw jednego przedsiebiorstwa na drugie.

Na tej samej ptaszczyznie rozpatrywaé¢ nalezy do-
puszczenie w wiekszym zakresie zwrotéw towarowych.
Towar przebyt niewtasciwg droge, ale towar winien
dotrze¢ do oczekujgcego nabywcy. Kierowanie sie tu

dotychczasowymi zasadami ,bezpieczenstwa obrotu"

nie znajduje uzasadnienia. Obojetnie z jakich powodéw
towar znalazt sie na niewtasciwym miejscu, nie mozna
dopusci¢ do jego straty, czy do gromadzenia sie bez
mozliwosci szybkiego jego uplynnienia. Warunki ta-
kich zwrotéw sprecyzowaé¢ nalezy w oparciu o zasady
rozrachunku gospodarczego, co jest konieczne dla za-
pobiegania niebezpieczenstwu nieprzemys$lanych zwro-
tébw, pociagajacych niepotrzebne koszty. Bedzie to
niewatpliwie dalszy krok w kierunku usprawnienia
obrotu i jego przyspieszenia.

Niezaleznie od zwrotéw towarowych sensu stricto
nalezatoby rozpatrze¢ dopuszczenie ,stawiania do dy-
spozycji" towaru.

Chodzi¢ tu zwilaszcza bedzie o takie towary, do kté-
rych byloby niecelowe przesuniecie z miejsca na miej-
sce w jakim$ momencie czasowym, wzglednie o taki
zapas towarowy, ktérego ilo$¢ jest nieuzasadniona roz-
miarami zbytu w danym rejonie. Takie ,postawienie
do dyspozycji* dawatoby podwdjng korzys¢é — po
pierwsze stanowitoby wigzgce zasygnalizowanie o nad-
miernych zapasach, skoro nadrzedna jednostka mu-
siataby sfinansowa¢ wtasnymi $rodkami obrotowymi
taki zapas, po drugie odcigzyloby to $rodki obrotowe
danego przedsiebiorstwa.

Dopuszczenie w pewnej mierze zwrotéw,towaro-
wych, jak i ,stawiania do dyspozycji" stworzytoby
w pewnym stopniu warunki dla wyzszych wymagan
w stosunku do pracy aparatu dystrybuciji.

Bytoby celowe jeszcze rozpatrzy¢ role przerzutni to-
warowych. Wigze sie to oczywiscie z caloksztattem
poruszonych tu zagadnien, jak i projektowanych $rod-
kéw zapobiegawczych.

Kole przerzutni towarowych beda spetnia¢ najcze-
Sciej ogniwa obrotu wyzszego rzedu — jednostki hur-
towe lub centrale zbytu, ale niekiedy moze by¢ ce-
lowe utworzenie przedsiebiorstw, kté6rych zadaniem by-
toby roztadowywanie nadmiernych remanentéw towaro-
wych i kierowanie ich do wtasciwego miejsca spozy-
cia. Azeby jednak hurt czy centrala zbytu mogta na-
lezycie spetni¢ role przerzutni czasem, nie wystarczy
tylko sprawnie zorganizowana statystyka, ale moze
zaj$¢ potrzeba juz formalnego okreslenia warunkéw
przy zaistnieniu ktérych przedsiebiorstwo mogtoby za-
da¢ roztadowania jego remontu i oczyszczania z to-
waréw niechodliwych.

Jak tatwo wywnioskowaé — u podstawy tego pro-
blemu lezy zagadnienie szybkos$ci obiegu.

Jezeli obr6t odbywa sie przy istnieniu rygorystycz-
nych przepiséw, nie przystosowanych do nowej struk-
tury dystrybucji towaréw, to oczywiscie obrét ten jest
hamowany.

Powinny byé, naszym zdaniem, stworzone takie wa-
runki tego obrotu, ktére pozwalalyby na szybkie prze-
ciwdziatanie ré6znym zatorom, zahamowaniom w inte-
resie szybkosci obiegu, ktérego sens ekonomiczny
w gospodarce planowej jest ogromnie doniosty.

Tadeusz Szetela
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Zastosowanie kinematografu przy badaniu
procesu wytworczego tkactwa

Przy studiowaniu procesu technologicz-
nego tkactwa stosowane sg rézne ten-
sornetry. Nie daja one jednak zadowalajg-
cej charakterystyki procesu technologicz-
nego. Luka ta moze by¢ wypetniona przez
zastosowanie zdje¢ filmowych. * CN11LIF
(Centralny instytut Naukowy dla badan
Lnu i Wiékna w Moskwie) przeprowa-
dzit w r. 1048 zdjecia jUrnowe przebiegu
przesuniecia nitki w nicielnicy warsztatu
tkackiego, powstawania elementu tkaniny
i inne.

IF kombinacie im. Szczerbakowa w Mo-
skwie w roku 1940 dokonano zdje¢ filmo-
wych w celu okre$lenia wydluzania nitki
osnowy w poszczegoélnych odcinkach prze-
smyku w procesie tkania. Dos$wiadczenia
byty prowadzone dwoma metodami: przy
znieksztalcaniu obrazu nitki na tasmie
filmowej i bez tego znieksztalcania. IF

pierwszym przypadku przedmiotem zdje¢
bylo kilka nitek osnowy z tla zalozonego
na warsztacie tkackim, blizej krajki. Dtu-
go$¢ badanego odcinka zostata naznaczona
na nitkach, naciggnietych jak przy na-
dziewaniu za pomoca szablonu w ksztal-
cie duzej litery P w alfabecie rosyjskim
(o rozpietosci koncéw 150 mim) i czarnej
bejcy.

Znaczki na nitkach zostaly umieszczone
pomigedzy watem tkackim a przewatem.
Metalowy szablon zostal wmontowany w
deszczutke drewniang i ustawiony do
zdje¢ przy pomocy konsoli. Szablon u-
mieszczono w mozliwie najblizszej odle-
gtosci nad nitkg. Zdjecia dokonywane by-
ty w chwili przechodzenia znaczkéw na
bada-.iym odcinku nitki bezpos$rednio nad
koricami szablonu.

Wszystkie zdjecia dokonywane byly o
biektywem o ogniskowej 150 m/m, z mi-
gawka 1/500 sek., z odlegtosci 1,1 m.
Zdjecia zrobiono nie pod katem prostym,
lecz pod katem $ odmiennym dla kazde-
go' przypadku, ustalanym wedtug gtéwne-
go promienia obiektywu aparatu filmowe-
go i wedlug wysokosci nad poziomem
nitki.

Na kazdym zdjeciu otrzymano obraz ba-
danego odcinka nitki oraz szablonu. Wo-
bec  znieksztalcenia  perspektywicznego

* Tlumaczenie z czasopisma ,Tekstil-
naja Promyszlemost® Nr 6, 1950.
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zdje¢ potrzeba bylo — w celu prawidio-
wego pomiaru dlugosci badanego odcinka
nitki w stosunku do szablonu — wyliczaé¢
dla kazdego poszczegdlnego zdjecia wspot-
czynnik poprawki:

p BF
—akF:
gdzie AF = odlegto$¢ od koncéw szablo-
nu do dlugosci ogniskowej objektywu
BF — odlegto$¢ od nitki do dlgosci

ogniskowej objektywu.

Posiadajac wspolczynik poprawki, moz-
na znalez¢ dlugos$¢ nitki przez pomnozenie
diugosci obrazu nitki przez wspolczynik
znieksztalcenia.

Wydtuzenie nitki w odsetkach okreslone
jest wedtug formuty:
b—b,
hi

gdzie b — dlugo$¢ na tasmie filmowej

100;

z uwzglednieniem znieksztatcenia, bi —
odlegto$¢ pomiedzy koricami szablonu réw-
nitki

na pierwotnej pomiedzy

znaczkami.

diugosci

W celu usuniecia znieksztatcenia per-
spektywicznego ustawienie szablonu na
warsztacie tkackim skoordynowano z a-
paratcm filmowym przy pomocy specjal-
nego urzadzenia (wspornika).

W wyniku osiggnieto $cistg réwnole-
gtos¢ z ptaszczyzny tasmy filmowej z pta-
szczyzng zdjecia objektu (odcinka nitki
i szablonu). Odcinek nitki i szablon wy-
stepuja na zdjeciu symetrycznie pionowo
do powierzchni poziomej. Znieksztalcenie
obrazu nitki, osnowy na tasmie zostalo u
suniete.

Pomiar obrazu nitki na tasmie doko-
nywany byt we wszystkich przypadkach
przy pomocy przyrzadu pomiarowego o-
ptycznego — duzego mikroskopu instru-
mentalnego BIM.

Wyniki wydtuzania nitki osnowy na od-
cinkach przesmyka w przebiegu tkania
zg daly sie catkowicie z wyliczonymi da-
nymi.

Roéwnoczesnie ujawniono droga zdjec fil-
mowych zwisanie nitki w przebiegu tkania
po odbiciu i zamknieciu przesmyka na
warsztacie tkackim KP-46 (tkanina 3223).
Zwisanie nitki w przebiegu tkania jest
podstawowa przyczyng zmeczenia nitki, co
winno by¢é brane pod uwge przez kon-
struktoréw. IF konkluzji ustalono wniosek,
iz w celu dokladnego okreslenia wartosci
liczbowych parametréw normalizacji pro-
cesu tkania nalezy skierowa¢ sie na dro-
ge stosowania zdje¢ filmowych.

IF. Grigoriew

Kontrola biurowosci a wydajnos¢ pracy

ragne poruszy¢ szkicowo — traktujgc
P niniejsza wypowiedz jako materiat
dyskusyjny — niektére kwestie z zakresu
kontroli pracy biurowej,
do wydajnosci tej pracy.

w odniesieniu

Temat ten moze byé omawiany z roz-
nych punktéw widzeniu, np. pod wzgle-
dem prawnym lub organizacyjnym, pod
wzgledem celu i zakresu kontroli, pod
wzgledem sposobu, metod i czasu wyko-
nywania kontroli, a nadto pod wzgledem
specjalnych potrzeb w odniesieniu do po-
szczeg6lnych biuro-
wych.

rodzajow czynnosci

IF zwigzku z aktualnymi zagadnieniami
wspotzawodnictwa pracy i socjalistycznej
dyscypliny pracy, chciatbym zatrzymac sie
jedynie nad sprawg kontroli biurowos$ci w
zakresie techniki pracy biurowej, gdyz pra-
ca ta — ze wzgledu na swa jednolitos¢ i
masowo$¢ — wymaga w pierwszym rzedzie
ustalenia potrzebnych, a dotychczas mato
stosowanych miernikéw, wzorcow i norm
wydajnosci pracy.

Tak zwezone zagadnienie ujmuje w
formie krétko nakre$lonych tez.

Kontrola z natury rzeczy wplywa do-
datnio na poprawe wydajnosci pracy. IF
pewnych jednak okolicznosciach, np. przy
czestych, a przeprowadzanych nieumiejet-
nie lub powierzchownie kontrolach, pra-
cownicy moga nabiera¢ tendencji do do-
kumentowania swej pracy przede wszyst-
kim optycznie. Do takich wypaczen nie
nalezy dopuscié.

Zadan kontroli wydajnosci
nalezy sprowadza¢ jedynie do toalki ze
zlg wolg, lenistwem lub nieudolno$cia, bq
kontrola ma réwniez takie zadania, jak:
dostarczanie przetozonym obiektywnych
danych o stanie faktycznym, wskazanie
sposobdw usuniecia btedéw, omytek oraz
niesprawnosci, objawiajagcej sie najcze-
Sciej przewlekaniem ostatecznego zatatwia-
nia spraw, stawianie wnioskéw co do pro-
jektowania zmian i uzupetnien obowigzu-
jacych przepis6w oraz usprawnienia czyn-
biurowych,

pracy nie

nosci danie materiatéw do



stworzenia wspotczynnikébw i norm wy-
dajnosci pracy oraz miernikéw technicz-
no-biurowych, ktére w réznych warunkach
miejsca i czasu moga by¢ rozne.

Kontrola winna mie¢ charakter in-
stmkecyjno-wychowawczy i zapobiegawczy,
a nie formalistyczny, polegajacy — jak to
niekiedy mozna zauwazy¢ — na sporza-
dzaniu bardzo obszernych sprawozdan,
ktére czesto nie zostajg nalezycie wyko-
rzystane.

Kierownicy zakladéw pracy winni po-
stugiwac sie przy spetnianiu funkcji nad-
zoru i kontroli pracy biurowej organem
fachowym w osobie instruktora techniki
biurowej, podlegtego bezposrednio kierow-
nikowi tej komarki organizacyjnej, ktéra
opracowuje  zagadnienia organizacyjne.
Kierownik ten winien byé — Ilgcznie z
instruktorem techniki biurowej — odpo-
wiedzialny za zatory, przestoje, zahamo-
wania i opodznienia w czynnosSciach biu-
rowych danego zaktadu pracy.

Kontrola jormalna przy pomocy stosowa-
nych obecnie wykazéw ruchu spraw, wy-
kazéw zaleglosci, wykazéw spraw nieza-
tatwionych i innych, tworzy jedynie for-
malny instrument do badania wydajnosci
i przebiegu pracy w biurach i nie moze
byé uwazana za wystarczajaca. Powinna
ona by¢ przede wszystkim jaktyczna.

Kontrola zainteresowana jest wynikami
pracy nie tylko pod wzgledem jakoScio-
wym, ale i iloSciowym. Jednakze nie ilo$¢
pism $wiadczy o pracy w biurze, lecz ilos¢
spraw zatatwionych ostatecznie i to z u-
wzglednieniem wymagan racjonalnej or-
ganizacji pracy oraz potrzeb danego za-
ktadu pracy i zainteresowanych os6b.

Ocena wydajnosci pracy bez oparcia jej
na gruntownych badaniach, przynosi ra-
czej wiecej szkody niz pozytku. Przy po-
wierzchownej ocenie wydajnosci pracy
trudno moéwi¢ o Scistych kalkulacjach,
zmierzajgcych do uzyskania lepszych wy-
nikbw pracy biurowe;j.

Do kwestii, ktéore w zakresie biurowosci
wymagaja kontroli, a przez kontrole —
zebrania rzeczowego materialu do uspraw-
nienia pracy, nalezy miedzy innymi sprawa
koordynacji czynnosci, zwigzanych z obie-
giem pism i akt w biurach, a wigc ustale-
nia czasu, sposobu i formy porozumiewa-
nia sie pracownikow pomiedzy sobg, zwia-
szcza pracownikéw kancelaryjnych z pra-
cownikami referujgcymi i racjonalnego
zorganizowania stuzby fgcznikowej.

Kontrole nalezy przeprowadzaé¢ systema-
tycznie, w zasadzie wedlug okresowych

planéw,

Jednym z istotnych warunkéw podnie-
sienia wydajnosci pracy jest wtasciwe na-
stawienie pracownika, jego poczucie obo-
wigzku i zdolno$¢ kontrolowania samego
siebie, a wiec stosowania samokontroli.
Wystepuja tu zatem w catej wyrazistosci
wszystkie czynniki sktadowe zagadnienia
wspoétzawodnictwa pracy.

Reasumujgc, nalezy stwierdzi¢, ze przy
racjonalnym systemie kontroli pracy biu-
rowej usprawnienie czynnosci biuroioych

przybraloby realne ksztalty i wiele shts»-
nych narzekan na biurokratyzm przeszioby
szybko do przesziosci, a wydajno$¢ pracy
biurowej objawitaby sie zywym wspoiza-
wodnictwem pracy.

Bytoby nader pozadane, aby w sprawie
znalezienia mozliwie najskuteczniejszego
systemu kontroli pracy biurowej pod ka-
tem widzenia podniesienia wydajnosci tej
pracy, wypowiedzieli sie jak najliczniej
fachowcy. . Tomasz Serafin

O wykonanie planu produkcyjnego
prizy produkcji na surowcu odpadkowym

ykonanie planu produkcyjnego i je-

go przekroczenie  uwarunkowane

jest miedzy innymi czynnikiem wy-
dajnosci pracy. W dotychczasowym spo-
sobie sporzadzania planéw produkcyjnych,
wylaczajac racjonalizatorstwo, wielko$¢
produkciji byta wypadkowa z jednej strony
iloSci surowca, z drugiej strony wydajnosci
pracy.

Obecnie niektore zaktady przemystowe
pracuja na surowcu odpadkowym. Wydaj-
no$¢ z takiego surowca odpadkowego jest
mniejsza od wydajnosci z surowca normal-
nego. Przypisa¢ to nalezy dodatkowej pra-
cy, ktérej nie ma przy produkcji opartej
0 surowiec normalny.

Jest rzecza jasng, ze przy otrzymaniu
partii surowca odpadkowego, wykonanie
planu natrafia na pewne trudnosci, kté-
rych nie ma przy pracy na surowcu nor-
malnym. W tych warunkach dodatkowy
koszt, fabrykatu jest nie do unikniecia.
Moze zaistnie¢ tylko problem zwieksze-
nia wydajnosci, co moze mie¢ miejsce je-
dynie przy pracy recznej, wzglednie ma-
SzZynowo-recznej. Chcac wykona¢ plan
produkcji nalezatoby obsadzi¢ stanowiska
pracujgce na surowcu odpadkowym przez
przodownikéw pracy. Dylemat ten ma jed-
nak dwa aspekty.

Pracownik, ktéry osiggat np. 150% nor-
my przy surowcu normalnym, przerzucony
na surowiec odpadkowy normy tej nie wy-
konana, a zatem spadnie wielko$¢ pro-
dukcji i robotnik nie otrzyma wynagrodze-
nia w tej wysokosci, w jakiej otrzymatby
pracujgc na surowcu normalnym. Gdy-
by nawet zaktad na podstawie obliczen,
czy obserwacji stwierdzit ten sam naktad
pracy przodownika przy produkcji na su-
rowcu odpadkowym, co i przy surow-
cu normalnym, to jednak nie jest w moz-
npsci zaptaci¢ mu wynagrodzenia w wy-
sokosci normalnego zarobku, wplywato-
by to na niewspo6tmierny wzrost kosztow

produkcji w stosunku do wielkosci pro-
dukciji.

Rozpatrzmy to zagadnienie (uwagi ni-
niejsze traktuje jako materiat dyskusyjny)
na przyktadzie, przy nastepujgcych zalo-
zeniach:

-Mamy 6 stanowisk, ktérych wydajnos¢
w zaleznosci od kwalifikacji robotnika wy-
nosi: 7 12 14 9 8 10. Wy-
dajno$¢ maszyn jest ta sama. Produktyw-
no$¢ surowca jest jednakow-t.

} Postugujac sie $rednig arytmetyczng o
trzymamy norme wydajnosci 10.

Wydajnos¢ poszczegblnych  stanowisk
wyrazona procentowo przedstawia sie¢ na-
stepujaco:

7 = 70% 12 — 120% 14 =
9= 90% 8 = 80% 10 = 100%.

Jezeli za$ dysponujemy 4 gatunkami su-
rowca i produktywno$¢ kazdego z nich
w stosunku do surowca zasadniczego
przedstawia sie kastepujgco:
gatunek: normalny 1 U 11
wydajnos¢ surowca 100% 90% 80% 70%
to w tym stanie rzeczy przy surowcu

90%, aby otrzymac zaplanowang
produkcje potrzebaby bylo zatrudni¢ pra-

cownika o wydajnosci 12 i 14, (12 X 90
= 108% 14 X 90 — 126%), ale juz
przy surowcu 80% pracownik o wydajno-
$ci 12 odpada (12 X 80 — 96% 14 X 80
= 112%).

Okazuje sie, ze ten sposéb ujecia zagad-
nienia produkcji przy uzyciu surowca od-
padkowego nie jest w praktyce stosowany
z uwagi na trudnosSci w manipulowaniu
lak ludZmi jak i surowcem.

140%

Zaklady przemystowe idac po linii naj-
mniejszego oporu, czesto za punkt wyjscia
do obliczenia norm wydajnosci pracy
przyjmuja wydajno$¢ najgorszego gatunku
surowca odpadkowego. Automatycznie,
kazdy transport nienajgorszego gatunku
surowca stwarza sam w sobie produkcje
ponad plan.

}
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W tan sposéb trzymajac sie skrajnie
zasady minimalizmu, przed ktérym ostrze-
ga nas hasto ,$miato i odwaznie planowac,
bez popadania w kranicowos$ci minimalizmu
i maksymalizmu“, nalezaloby te druga
metode zrewidowaé i podaé réwnoczesnie
wskazowki innego planowania.

W referacie wygtoszonym przez Hilare-
go Minca na V Plenum KC PZPR dniu
15 lipcai 1950 r. czytamy: ,Przez pewien
czas bardzo rozpowszechniona byta ten-
dencja, ktéra i teraz gdzieniegdzie ma
swoich zwolennikéw, do tzw. ostroznego
planowania. Lepiej, mowili zwolennicy tej
tendencji i moéwig jeszcze teraz niekiedy,
planowaé¢ $wiadomie mniej, niz dany za-
ktad produkcyjny da¢ moze, a za to wy-

kona¢ plan z wielkg nadwyzka, otrzy-
mawszy za to ,nadwyzkowe“ wykonanie
planu, pochwaly, premie i nagrody“.

Dalej wspomina Hilary Minc o szkodli-
wosci takiego ujmowania zagadnienia pla-
nowania produkciji, rezultatem czego jest
niewykorzystanie  mozliwosci  szybkiego
marszu naprzéd. »

Traktujgc zagadnienie wykonania planu
produkcyjnego przy produkcji na surowcu
odpadkowym z punktu widzenia teoretycz-
nego, nalezaloby obliczy¢ na podstawie
dotychczasowego materiatu statystycznego,
lub tez na podstawie zasiegnietych injor-
macji odnosnie jakosci nowych partii to-
warowych, przecietng produktywno$¢ su-
rowca. To dawa¢ potomno w przyblizeniu
dane, ktére stanowi¢ winny punkt wyjscia
do normowania pracy w sposéb stuszny
z punktu widzenia catoksztattu gospodarki,
jak i tez z punktu widzenia stusznego wy-

t nagrodzenia za wkiad pracy robotnika.

Adam Miiller

Rozw0j wspotzawodnictwa
0 opanowanie ekonomiki przedsiebiorstwa

W warunkach ekonomiki

wszelkie usprawnienia
j organizacyjne zastosowanie w sektorze
uspotecznionym przynoszg jako bezpo-
Sredni rezultat ekonomiczny powiekszenie
dochodu narodowego.

socjalizmu
techniczne

Rezultat ten moze by¢ wyraznie zaob-
serwowany w granicach przedsigbiorstwa,
jako toyriik usprawnienia jego dziatalnosci.
Usprawnienie  ekonomicznej dziatalnosci
przedsiebiorstwa moze by¢ uzyskane mie-
dzy innymi przez przyspieszenie obiegu
Srodkéw obrotowych oraz przez petne wy-
korzystanie $rodkéw trwatych. Nowopo-
wstate ostatnio formy wspéizawodnictwa
majg na celu opanowanie ekonomicznej
dziatalno$ci przedsiebiorstwa, poprzez wy-
korzystanie obu wymienionych drég.

Rozwinigcie inicjatywy nowatorskiej w
uparciu o analize ekonomicznej dziatal-
nosci przedsiebiorstwa, stanowi podstawe
nowych, jorm wspo6tzawodnictiou.

IT ciggu ostatnich miesigcy 1949 r. i w
pierwszej potowie 1950 r. powstaly dwie
nowe jormy wspotzawodnictwa, dazace do
opanowania ekonomiki przedsiebiorstwa:
wspotzawodnictwo o przyspieszenie obiegu
Srodkéw obrotowych i wspoétzawodnictwo
o lepsze wykorzystanie urzadzen mecha-
nicznych.

W  pierwszym okresie
wej formy wspoétzawodnictwa dziatalno$¢
wspétzawodniczacych skierowata sie gtow-
nie w kierunku zwolnienia zbytecznych za-
paséw produkcyjnych.

Zwrécenie szczeg6lnej uwagi
rosty zapasow produkcyjnych, charaktery-
zZujgce pierwsze poczynania nowej jormy
ruchu, znajduje uzasadnienie w rzeczowi-

rozwoju  no-

na prze-

m

stej sytuacji gospodarczej istniejacej w
wielu przedsiebiorstwach. Liczne przedsie-
biorstwa nie potrafily jeszcze w dosta-
tecznej mierze przysiooi¢ i zastoséwac u,
swej dzalalnosci ekonomicznej socjali-
styczny system rozrachunku gospodarcze
go. Powstawata w niektérych wypadkach
dazno$¢ do nadmiernego gromadzenia za-
paséw produkcyjnych i $rodkéw finanso-
wych wplywajaca ujemnie na rentownos$¢
przedsiebiorstwa oraz wywotujaca nega-
tywny wplyw na ogoélny rozwdéj gospodar-
ki narodowej.

Dazenie ruchu wspdétzawodnictwa  do
zmniejszeniu ilosci zbednych zapaséw pro-
dukcyjnych lub $rodkéw finansowych moz-
na wyrazi¢ jako zmniejszenie $rodkéw o
brotowych i sprowadzenie ich do iloSci
koniecznej dla wykonania planu produk-
cyjnego.

Rezultat takiej akcji da sie wyrazi¢ w
prostej formule: przy zmniejszonej sumie
Srodkéw ta sama ilos¢ produkcji. Jednakze
wzrost rentownosci przedsiebiorstwa przez
usprawnienie obrotu mozna uzyska¢ na
dwéch drogach. Pierwsza z nich, to omo-
wione powyzej obnizenie koniecznych za-
paséw, druga to przyspieszenie ich obie-
gu — wzmozenie ekonomicznej dziatalnosci
przedsigbiorstwa. Rezultat takiej akcji da
sie wyrazi¢ w formule: przy tej samej
sumie $Srodkéw wigksza produkcija.

Dla przyspieszenia obrotu  Srodkéw,
ogromne znaczenie posiada usprawnienie
organizacji pracy i nowatorstwo technicz-
ne. Nowatorstwo w tych dziedzinach opar-
te o analize ekonomicznej dziatalnosci
przedsiebiorstwa ma szczegdlnie owocny

charakter. Nowa forma wspdlzawodnict-

wa wystepuje tu jako olbrzymie nowator-
skie przedsiewziecie — opanowanie ekono-
miki przedsiebiorstwa.

Obok zagadnienia obiegu  $rodkéw
obrotowych powazny wplyw na rentownosé
przedsiebiorstwa posiada pelne wykorzy-
stanie zasobéw Srodkéw trwatych.

W ZSRR wsp6tzawodnictwo o peine
wykorzystanie trwatych urzadzen wytwor-
czych rozwineto sie bardzo szeroko w o
kresie powojennego planu pigcioletniego.

W Polsce pierwsze jormy wspétzawod-
nictwa o pelne wykorzystanie urzadzen
wytwoérczych powstaly w ostatnich miesig-
cach | potoioy 1950 r.

tf gornictwie powstat ruch o pelne wy-
korzystanie urzadzen mechanicznych.

Nowa jorma wspoizawodnictwa opiera
sie na analizie dziatalnosci przedsiebior-
stwa iv celu ustalenia mozliwosci petniej-
szego wykorzystania rezerw $rodkéw trwa-
tych. W skiad Srodkéw trwalych wchodzg
zasadniczo dwa elementy: budynki oraz
urzadzenia produkcyjne i transportowe.

Rozpoczete u nas wspoétzawodnictwo o
petne wykorzystanie urzadzen mechanicz-
nych nie obejmuje zagadnien pelnego wy-
korzystania np. budynkéw produkcyjnych.

Dla petnego wykorzystania $rodkéw
trwalych, staje sie rzecza konieczng, zwro6-
cenie. wysitku zatogi w kierunku wykorzy-
stania wszystkich rezerw $rodkéw trwa-
tych. Rezerwy S$rodkéw trwatych mozna
podzieli¢ na nastgpujgce grupy: (a) nie-
zainstalowane urzadzenia, (b) niewyko-
rzystanat dla celéw produkcyjnych po-
wierzchnia budynkéw, (c) niewykorzysta-
nie czynnych $rodkéw trwatych w czasie,
id) mozliwosci powigkszenia obcigzenia na
jednostke czynnych urzadzen i powierzch-
ni produkcyjnej oraz zwigkszenie szyb-
kosci ich pracy.

Lepsze wykorzystanie budynkéw produk-
cyjnych osigga sie zasadniczo na drodze
zwolnienia powierzchni produkcyjnej, zaj-
mowanej przez dzialy pomocnicze lub ma-
gazyny w celu zainstalowania nowjch u-
rzadzen produkcyjnych, oraz na drodze
bardziej racjonalnego wykorzystania istnie-
jacej przestrzeni produkcyjnej.

Lepsze wykorzystanie urzadzen
dukcyjnych moze by¢ osiagniete droga
intensyfikacji, pracy urzadzen (zwigekszenie,
obcigzenia, zaslosow tnie  szybkosciowych
metod pracy) oraz droga petnego wyko-
rzystania dziatalnosci urzadzen w erosie
(skrécenie przerw i przestojow, system
wielozmianowy).

pro-

Nalezy uwazaé, ze rozwdj ruchu wspét-
zawodnictwa w Polsce, wytoni nowe ini-
cjatywy zmierzajgce do petnego opano-
wania ekonomiki przedsiebiorstwa:

Jan Czarnocki
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Organizacja i ekonomika
przemystu budowy maszyn

XV tom podrecznika encyklopedycznego ,Maszyno-
strojenie* Wydawnictwo: Gosudarstwiennoje Nauczno-

Techniczeskoje

lzdatelstwo Mazzinostroitelnoj

Litiera-

tary. Moskwa 1950. Str. 804.

Y om pietnasty wielkiej encyklopedii
budowy maszyn poswiecono zagadnie-
niom ekonomiki i organizacja pracy.

Znajdujg sie w nim nastepujgce rozdzia-
ty: (1) Podstawy socjalistycznej organi-
zacji przedsiebiorstwa i kierownictwa pro
dukcji. (2) Planowanie, finanse i rozra-
chunek gospodarczy zaktadu budowy ma-

szyn. (3) Operatywne planowanie wy-
tworczosci (organizacja  pracy  wedtug
harmonogramu). (4) Rachunkowo$¢, kal-

kulacja i analiza gospodarcza dziatalno-
Sci zaktadu budowy maszyn. (5) Organi-
zacja pracy i ptac. (6) Normowanie tech-
niczne. (7) Organizacja technicznego
przygotowania produkcji w przemysle ma-
szynowym. (8) Organizacja kontroli tech-

nicznej. (9) Organizacja gospodarki na-
rzedziowej zaktadu. (10) Organizacja
eksploatacji urzadzen. (11) Organizacja

zaopatrzenia materialowo-technicznego i
gospodarka transportowa zaktadéw budo-
wy maszyn. (12) Technika prac biuro-
wych i jei zastosowanie. (13) Ochrona
pracy i technika przeciwpozarowa.

W encyklopedii znajdujg sie dwa to-
my interesujgce szczegodlnie specjalistow
organizacji pracujacych w przemys$le me-
talowym. Tom XIV — zawierajacy wia-
domosci z zakresu projektowania i bu-
dowy zaktadéw przemystiu metalowego,

oraz tom XV zawierajgcy podstawowe
zagadnienia z zakresu ekonomiki i or-
ganizacji pracy.

Dzielo to ma duze znaczenie dla pol-
skiego Swiata nauki i techniki.

Przede wszystkim jasno i autorytatyw-
nie precyzuje co wchodzi w zakres eko-

nomiki i organizacji pracy.
Nastepnie w kazdym z rozdziatow
w spos6b encyklopedyczny, jednak wy-

starczajgco obszernie, podaje doswiadcze-
nia przemystu radzieckiego i wskazuje na
tendencje rozwojowe nauki.

Przez to samo, dzieto to staje sie fun-
damentem, na ktérym bedz:e mozna bu-
dowa¢ nauke polska, bedzie mozna prze-
skoczy¢ lata zastoju wojennego j podcigg-
nag¢ sie do poziomu kraju przodujgcego.

Tak wielka praca mogta powstaé tylko
kolektywnie.

Redakcja znajdowata sie w rekach aka-
demia E. A. Czudakowa; zespdl redak-
cji liczyt 43 autoréw.

Tom XV encyklopedii nalezy przyswoic¢
literaturze polskiej. Nalezy to zrobi¢, po-
dejmujac tlumaczenie kolektywnie, ,pod
specjalng redakcja. Przy tej okazji war-
to by podjag¢ opracowania stownika ro-
syjsko-polskiego i polsko-rosyjskiego z za-
kresu ekonomiki i organizacji pracy.

Zygmunt Zbichorski

Zagadnienie przyspieszenia obiegu

Srodkéw obrotowych

S. B. B&rnholz i 1.

E. Hawin — Drogi przyspiesze-

nia rotacji $srodkéw obrotowych w przemysle maszy-

nowym
nych
Wydawnictwo:

(Puti

is sigzka ta jest pracg zbiorowg dwdch
1" uczonych radzieckich, specjalistéw
z dziedziny ekonomiki i organizacji pro-
dukciji.

Praca zawiera bogaty materiat, naswiet-
lajacy w sposéb przystepny drogi wiodace
do przy$pieszenia rotacji $rodkéw obro-
towych i dzieli sie na 7 nastepujgcych
rozdziatow: (1) Przyspieszenie rotacji
Srodkéw obrotowych jednym z wazniej-
szych zadan gospodarczych, (2) Organiza-
cja obiegu $rodkéw obrotowych w przed-
siebiorstwach  przemystu  maszynowego,
(3) Okreslenie rotacji $rodkéw obroto

nskorienija oboraezewajemosti
sriedstw w maszinostrojenii).
Maszgiz. Str.

oborot-

Moskwa 1950.
160.

wych,
Srodkow

(4) Drogi przy$p eszenia obiegu
ulokowanych w materialowych

zapasach produkcyjnych, (5) Drogi przy-
$pieszenia obiegu  $rodkéw w  cyklu
produkcyjnym, (6) Drogi w:odgee do

pfzySpesZenia obiegu $rodkéw w cyklu
obrotowym, (7) Organizacja pracy dla
przy$Spieszenia obiegu $rodkéw w zakta-
dach przemystowych.

Po obszernym i wnikliwym naswietleniu
wagi i znaczenia przy$pieszenia ob’egu
Srodkéw' w pierwszym rozdziale swej pra-
cy, autorzy przechodzg do oméwienia or-
ganizacji obiegu $rodkéw obrotowych w

przedsiebiorstwach przemystu maszynowe-
go.

Wytyczne organizacji obiegu $rodkéw
w przeds:ebiorstwach  przemystu maszy-
nowego, stanowigce tre$¢ rozdziatu 2 za-
wierajg, poza wstepnym zestawieniem
Srodkéw  obrotowych  przedsigbiorstwa,
naswietlenie zasadniczych czynnikow,
wplywajgcych na ksztaltowanie sie zapo-
trzebowania na $rodki obrotowe w przed-
siebiorstwach przemystu maszynowego,
strukture wewnetrznego obiegu $rodkéw
w przedsiebiorstwie, Zrédta Srodkéw obro-
towych i sposoby normowania $rodkéw.
Rozdzial koriczy sie podkresleniem ko-
rzystnych warunkéw dla racjonalnej orga-
nizacji i nalezytego wykorzystania srodkéw
obrotowych’ w przedsiebiorstwach socjali-
stycznych.

W rozdziale 3 autorzy, po zdefiniowaniu
pojecia rotacji $rodkéw obrotowych, oma-
wiajag sposoby okreSlenia planowych i
sprawozdawczych wskaznikéw obiegu $rod-
kéw, analize tych wskaznikbw oraz sposo-
by okreslenia sumy zwolnionych $rodkéw
obrotowych.

Tematem rozdzialu 4 jest przy$piesze-
nie obiegu $rodkéw drogag racjonalnej or-
ganizacji gospodarki materialowej w
przedsiebiorstwie.

Rozdzal 5 zawiera wytyczne odno$nie
przy$pieszenia obiegu $rodkéw w cyklu
produkcyjnym, rozdziat 6 za$ w cyklu
krazenia $rodkéw obrotowych w postaci
wyrobéw gotowych, rachunkéw niezakon-
czonych i $rodkéw- pienieznych.

Prace konczy rozdziat 7, traktujgcy
b posunigeciach organizacyjnych w zakfa-
dach przemystowych, ktérych celem jest
przy$pieszenie obiegu $rodkéw w przed-
siebiorstwie. Wyszukiwanie i ujawnienie
potencjalnych rezerw w obiegu $rodkow,
metoda obliczen efektywnos$ci wspotza-
wodnictwa w walce o przy$pieszenie obie-
gu Srodkéw, sprecyzowanie zadan dla po-
szczegolnych komérek przedsiebiorstwa,
organizacja wspotzawodnictwa i oblicze-
nia jego wynikéw — oto zagadnien a sta-
nowiace tre$¢ tego rodziatu.

Ksigzka S. B. Bornholza i 1 F. Hawina
jest powaznym wktadem w walce O przy-
$pieszenie obiegu $rodkéw obrotowych.

Opracowana obszernie lecz w formie
przystepnej, przyczyni sie niewatpliwie
do poznania drég wiodacych do przyspie-
szenia obiegébw $rodkéw, przez wielu eko-
nomistéw i pracownikédw inzynieryjno-te-
chnicznych przemystu maszynowego. Ze
wzgledu na swa przystepng forme jest
rébwniez doskonatg lekturg dla aktywi-
stow partyjnych i zwigzkowych, biora-
cych udziat w walce o przy$pieszenie
obiegu $rodkéw. Bogata tre$¢, przystep-
na forma i aktualno$¢ zagadnienia sta-
wiaja ja w rzedzie prac, ktére moga by¢
duzg pomoca w nauczaniu ekonomiki
przedsigbiorstwa. Warto$¢ ksigzki podnosi
opracowanie zagadnienia na podstawie
osiggnie¢ i doswiadczen przodujgcych za-
ktadéw przemystu maszynowego, co czy-
ni ja zywa i w okresie wkraczania w Plan
Szescioletni bardzo aktualna.

Aleksy Pluta
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Sita stachamowskiegn mchu

W. I

Zukéw, M.

B. Kantorowicz 1 A. N. Szkol-

nlkow — Stachanowski plan techniczno-przemyslowo-

finansowy (Stachanowski

tiechpromfinplan). Moskwa

1949. Wydawnictwo: Maszgiz. Str. 88. Cena 3 r. i 70 k.

roszura ta jest przyktadem, jak lu-

dz'e radzieccy, realizujac wskazania
Jozefa Stgpna o ,tacznosci nauki z dzia-
talnoscig praktyczng“ i o ,jednosci nauki
z praktyka" daza do nowych sukcesow
produkcyjnych. W ksigzce podano przy*
ktad opracowania i wprowadzenia sta-
chanowskiego planu techniczno-przemysto-
wo-finansowego, realizowanego w przodu-
jacym radzieckim zaktadzie narzedzi po-
miarowych ,Katibr* w r. 1948 przez pra-
cownikéw i przodujacych robotnikéw tego
zaktadu i przy aktywnej wspoOipracy pra-
cownikéw naukowych Moskiewskiego In-
stytutu Tnzynieryjno-Ekonomicznego  im.
Ordzonikidze.

W  rozdziale pierwszym: ,Zadaniai
i przestanki opracowania stachanowskie-
go planu techniczno-przemystowo-finanso-
wego“ méwi nam autor ogdlnie o tvm, jak
wielka role w pchnieciu ,Kalibra“ na te
droge odegrala metoda kolektywnej pra-
cy stachanowskiej znanego majstra Mi-
kotaja Rossyjskiego. Proba rozszerzenia tej
metody doprowadzita do koncepcji sta-
chanowskiego planu techniczno-przemysto-
wo-finansowego, ktéry mial stworzy¢ ko-
nieczne warunki dla zastosowania metod
kolektywnej pracy stachanowskiej w wy-
dziale i catym zakladzie.

Swéj wspoétudziat w opracowaniu zgto-
sili, jak wspomniano wyzej, naukowcy.

Nad opracowanym planu czuwata par-
tia. W planie potozono duzy nacisk na
stworzenie przestanek dla dalszego wzro-
stu wydajnosci pracy. Plan przewidywat
maksymalny rozwéj form przodujgcej sta-
chanowskiej pracy kolektywnej i realiza-
cje programu technicznych i organiza-
cyjnych udoskonalen produkciji.

W rozdziale nastepnym mamy omoéwio-
ng ,Kolejno$¢ opracowania planu technicz-
no-przemystowo-finansowego i efektywnos-
ci ekonomicznej usprawnien organizacyj-
no-technicznych“. Centrum koordynujgcym
prace nad planem stata s® specjalna ko-
misja, zlozona z pracownikéw zakfadu
i instytutu. Stworzono réwniez 11 brygad
tematycznych dla $ciélejszego  zwiazania
kolektywu z planem. Powstaly takze ko-
misie wydziatowe i oddziatowe. Wszyscy
pracowali wedtug jednego programu opra-
cowanego przez komisje og6lng zaktadu.
Najpierw ustalono program opracowania
usprawnien organizacyjno-technicznych,
dalej program catkowitego przepracowania
planu przez brygady tematyczne. Tu mia-
no podda¢ rewizji normatywy. Opracowa-
na tematyke brygady przekazywaly ko-
misjom wydzialowym jako materiat orien-
tacyjny dla budowy planéw organizacyj-
no-technicznych wydziatéw. W pierwszych
wariantach planéw byly pewne pomyiki,
ktére ustm eto przez zastosowanie innej
metody obliczania efektywno$ci uspraw-
niefh, podanej w ksigzce. Obok tematyki
i form budowy planu dano wydziatom
i brygadom nieprzekraczalne liczby kon-
trolne, uzyskane z analizy lat poprzednich.
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W zwigzku z opracowywaniem planu pod-
jeto ozywiong akcje propagandowa. Dal-
szym etapem po rozpracowaniu wytycznych
zadan w wydziatach bylo zestawienie pla-
nu zbiorczego usprawnien organizacyjno-
technicznych wydzialu oraz ich efektyw-
nosci. Szczegdlnie to ostatnie bylo no-
woscig i spowodowato trudnosci. Tu oka-
zafla sie niezwykle cenna wspoéipraca nau-
kowcéw. Komisja ustalita réowniez, co wig-
cza¢ do planu, co planowa¢ osobno, a co
Jeczy¢, co dotyczy zaktadu a co wydzia-
tu. Wazne jest réwniez ustalenie termi-
néw wprowadzania usprawnien, pozwoli
to bowiem ustali¢ globalng oszczednos¢
w roku umownym jak tez i naktady na
wprowadzenie usprawnienia.

W konhcu rozdzialu mamy przyktad o-
kreslenia efektywnosci jednego z uspraw-
nien i rozrachunek naktadéw na jego
wprowadzenie.

W rozdziale ,Plan usprawnienn orga-
nizacyjno-technicznych® mamy omoéwiong
metode opracowania planu tych uspraw-
nien. W planie tym wykorzystano tak do-
Swiadczenia wilasne jak i cenne opraco-
wania réznych instytutow naukowo-badaw-

czych. Najlep'ej opracowano ,Zwieksze-
nie wydajnosci pracy* i ,Wprowadzenie
nowych metod obrobki“. W ,,Organizacji
produkcji  potokowej*  zaprojektowano

stworzenie nowych linii technologicznych
i poprawe” istniejgcych oraz zastowania
przenosnikbw w odcinkach mechanicznych
dla Ujednostajnienia rytmu pracy. Podjeto
likwidacje ,waskich przekrojéw". W dal-

szym ciggu mamy omoéwiony szereg nie-
zwykle interesujacych i ciekawych uspraw-
nien i wynalazkéw, zwiekszajgcych pro-
dukcje.

Plan produkcji zaloga wykonata do 8 li-
stopada 1948 r, przekraczajgc do konca
roku rozmiar produkcji zaplanowany na
rok 1950. Produkcja wyrobéw podstawo-
wych wzrosta w stosunku do roku ubieg-
tego o 15*do 2 razy. Wprowadzono 188
usprawnien organizacyjno-technicznych.
Przeprowadzono mechanizacje rob6t praco-
chtonnych. Plan wynalazczo$ci i racjo-
nalizacji wykonano w 178%. Efektem fi-
nansowym bylo wyrazne obnizenie kosztu
whasnego o 7,4%. Przys$pieszono rotacje
Srodkéw obrotowych z 2,4 w 1947 r. na
2,6 w 1948 r. W wykonaniu planu duzg
role odegrato tak indywidualne jak i ko-
lektywne wspétzawodnictwo. Ponadto waz-
nym osiggnieciem kolektywu byto to, ze
opracowanie planu stalo sie masowag prak-
tyczng szkolag wiedzy ekonomicznej.

Broszura zaopatrzona w ilustracje, tab-
lice oraz dodatek w ktérym podano ka-
lendarzowy program prac nad opracowa-
niem planu, programy prac brygad tema-
tycznych oraz klasyfikator usprawnief or-
ganizacyjno-technicznych i inne.

Praca ta, to cenny wktad do teorii
i praktyki planowania w socjalistycznych
przedsiebiorstwach. Wykazuje ona, ze pla-
nowanie w przedsigbiorstwie to praca zy-
wa, porywajaca catg zatoge zakladu, wy-
magajace wiele wysitku i doswiadczenia.

Dos$wiadczenia technicznego przeprowa-
dzania prac planistycznych w ,Kalibrze*
ze szczeg6lnym uwzglednieniem witasnie
planu techn cznego, przy aktywnym udzia-

szerokich mas robotnikéw i pracowni-
kéw oraz przy wspétudziale naukowcow
sg dla nas zbiorem cennych dos$wiadczen
i wskazan.

Zbigniew Dabrowa

Organizacja zaopatrzenia materialowego

przedsiebiorstw

T. A. ludin — Techniczno-materialowe zaopatrzenie
przedsiebiorstwa (Matierjanotiechniczicskoje snabzieni-

je na predprijatii).

Moskwa 1950 rok. Wydawnictwo:

Gosplanizdat. Str. 32. Cena 1 r.

T) roszura F. A. ludina jest pracg
-s-"przeznaczona dla  szerokich rzesz
pracownikéw przemystowych, interesuja-

cych .sie zagadnieniem zaopatrzenia tech-
niczno-materialowego w przedsiebior-
stwach przemystowych.

Po naswietleniu zadan zaopatrzenia
techniczno-materiatowego autor w bardzo
przystepnej formie zapoznaje czytelnika
z gospodarka materialowa przedsiebior-
stwa.

TreScig wypowiedzi autora sg opraco-
wane w zarysie, zasadnicze podstawy or-
ganizacji i dziatalnosci zaopatrzenia ma-
terialowego w przedsiebiorstwie.

Broszura zawiera wiec oprocz opisu
budowy i dziatalnosSci komoérek zaopatrze-
nia materialowego, podstawowe zasady
organizacji gospodarki materiatowej i ma-
gazynowej, zasady normowan:a zaopatrze-
nia materatlowego, podstawy planowania
potrzeb materialowych przedsiebiorstwa,
opis og6iny podstawowych operacji z za-
kresu zaopatrzenia materialowego (przy-

gotowanie materiatow, dostawy, odbiér
i przechowywanie), zarys organizacji za-
opatrywania w materialy poszczeg6lnych
komoérek przeds'ebiorstwa oraz okreSle-
nie zadan i przedmiotu rachunku i ana-
lizy techniczno-materiatowego zaopatrze-
nia w przedsiebiorstwie.

W warunkach ustroju socjalistycznego,
gdzie kazdy obywatel winien by¢ Swia-
domym budowniczym potegi i dobrobytu
kraju, naswietlenie i rozprzestrzenieni
droga wydawnictw popularnych tak waz-
nej dziedziny gospodarki, jaka jest zaopa-
trzenie techniczno-materialowe przedsie-
trorstw, jest zjawiskiem bardzo pozada-
nym a korzysci stad nltynace nie moga
budzi¢ zadnych watpliwosci.

Przypuszcza¢ nalezy, ze broszura T. A.
fudina, bedaca jedynym z niewielu wy-
dawnictw popularnych z zakresu zaopa-
trzenia materialowego, w znacznej mierze
spetni te role.

Aleksy Pluta



USTAWY

ROZPORZADZENIA

Dekret o wynalazczosci
pracownicze] z dn. 12.X.1950 r.

W numerze 47 ,Dziennika Ustaw

RP* pod pozycja 428 opublikowany
zostat dekret z dnia 12 pazdziernika
1950 roku o wynalazczosci pra-
cowniczej, podpisany przez Prezy-
denta RP — Bolestawa Bieruta,
Prezesa Rady Ministrow — J6zefa
Cyrankiewicza i Wiceprezesa Rady
Ministréw i Przewodniczgcego
PKKG — Hilarego Minca. Z uwagi
na blisko$¢ powigzania tematyczne-
go z naszym miesiecznikiem i wage
zagadnienia, ktéremu, pos$wiecony
jest dekret, podajemy jego tres¢
w catosci (Red.).

Na podstawie art. 4 Ustawy Kon-
stytucyjnej z dnia 19 lutego 1947 r.

0 ustroju i zakresie dziatania naj-
wyzszych organéw Rzeczypospolitej
Polskiej i ustawy z dnia 21 lipca
1950 r. o upowaznieniu Rzadu do

wydawania dekretébw z moca, usta-
wy (Dz. U. R. P. Nr 29, poz. 271) —
w celu wzmozenia wynalazczosci
pracowniczej, jako istotnego czyn-
nika rozwoju gospodarki narodowej,
oraz dla zapewnienia pracownikom
opieki i pomocy Panstwa w zakresie
wynalazczosci — Rada Ministrow
postanawia, a Rada Panstwa za-
twierdza, co nastepuje:

Rozdziat 1 — Przepisy ogélne

Art. 1. W
dekretu:

(1) uspotecznionym zaktadem pra-
cy jest zaktad pracy prowadzony
przez Panstwo, osobe prawng pra-
wa publicznego, przedsiebiorstwo
panstwowe, panstwowo-spétdzielcze,
centrale spoétdzielczo-panstwowa, cen”
trale spétdzielni, spoétdzielnie albo
przez spoitke, w ktérej Skarb Pan-
stwa, przedsiebiorstwo panstwowe
lub osoba prawna prawa publicz-
nego posiada udziat wynoszacy po-
nad 50% kapitatu zakfadowego;

(2) pracownikiem jest osoba za-
trudniona w uspotecznionym zakia-
dzie pracy na podstawie stosunku
publiczno-prawnego, umowy o pra-
ce lub o dzieto albo na podstawie
umowy zlecenia;

(3) wynalazkiem jest nowe roz-
wigzanie zagadnienia technicznego,
na ktére moze by¢ udzielony patent
i ktére moze znalez¢ zastosowanie
w gospodarce narodowej;

(4) udoskonaleniem technicznym
jest rozwigzanie zagadnienia tech-
nicznego. ktére nie bedac wynalaz-
kiem, ulepsza konstrukcje Ilub pro-
cesy technologiczne w uspotecznio-
nym zaktadzie pracy;

rozumieniu niniejszego

(5) usprawnieniem
nie, ktére bezposrednio wplywa na
bardziej wydajne wykorzystanie w
procesie produkcyjnym urzadzen
technicznych, narzedzi pracy, mate-
riatbw i sily roboczej, nie zmienia-
jac jednak istotnie konstrukcji lub
proceséw technologicznych, albo
wprowadza korzystne zmiany w za-
kresie techniki lub organizacji pro-
dukcji w uspotecznionym zaktadzie
pracy.

Art. 2. 1. Udoskonalenia technicz-
nego nie uwaza sie za nowe, jezeli
przed zgloszeniem go wiasciwym
organom byto w Polpce znane i sto-
sowane albo przez Urzad Patento-
wy Rzeczypospolitej Polskiej opu-
blikowane.

2. Usprawnienia nie uwaza sie za
nowe, jezeli przed zgtoszeniem go
wiasciwym organom byto opubliko-
wane w opisach usprawnien.

3. Dodatkowe udoskonalenie tech-
niczne oraz dodatkowe usprawnienie
uwaza sie za samoistne udoskonale-
nie i usprawnienie.

Art. 3. 1. Wynalazek, udoskonale-
nie techniczne lub usprawnienie u-
waza sie za pracownicze, jezeli do-
konane zostaly przez pracownika
w czasie trwania stasunku stuzbo-
wego lub umownego albo w ciggu
roku po jego ustaniu:

1) w wykonaniu umowy o prace
nad wynalazkami, udoskonaleniami
technicznymi lub  usprawnieniami
albo zlecenia tego rodzaju pracy,

2) w zwiazku z praca o charak-
terze naukowo-badawczym, wykony-
wang na podstawie umowy o prace,

3) w zwigzku z zakresem pracy
wykonywanej przez pracownika
w uspotecznionym zaktadzie pracy
albo

4) przy pienieznej lub innej ma-
terialnej pomocy udzielonej praco-
wnikowi przez uspoteczniony zaktad
pracy na opracowanie wynalazku,
udoskonalenia technicznego Ilub u-
sprawnienia.

2. Wynalazek, udoskonalenie tech-
niczne lub usprawnienie sg réwniez
pracownicze, jezeli dokonane zosta-
ty przez pracownika w warunkach
okre$lonych w ust. 1 wspélnie z o-
sobami nie bedacymi pracownikami
uspotecznionego zaktadu pracy.

Rozdziat Il — Usprawnienia twor-

cow pracowniczych, wynalazkéw,

udoskonalen technicznych i uspraw-
nien

Art. 4 Uspotecznione zaktady pra-
cy sa obowigzane do udzielania

jest ulepsze-

swoim pracownikom pomocy i opie-
ki potrzebnej do dokonania wyna-
lazku, udoskonalenia technicznego
lub usprawnienia oraz do zapewnie-
nia ich twércom bezposredniego
udzialu w pracach nad ich reali-
zacja.

Art. 5. 1. Pracownik, ktéry doko-
nat wynalazku pracowniczego, ma
prawo do $wiadectwa autorskiego
po uzyskaniu przez uspoteczniony
zaklad pracy patentu na ten wyna-
lazek.

2. W razie udzielenia patentu na-
zwisko wynalazcy umieszcza sie
w opisie patentowym.

Art. 6. 1. Pracownik, ktéry doko-
nat pracowniczego udoskonalenia
technicznego, ma prawo do $wia-
dectwa o dokonaniu udoskonalenia
technicznego po przyjeciu tego udo-
skonalenia do wykorzystania.

2. Pracownik, ktéry dokonat pra-
cowniczego usprawnienia, ma pra-
wo do zaswiadczenia o dokonaniu
usprawnienia po -"przyjeciu tego
usprawnienia do wykorzystania.

3. Przepis art. 5 ust. 2 stosuje sie
odpowiednio.

Art. 7. 1. Swiadectwa autorskie,
Swiadectwa o dokonaniu udoskona-
lenia technicznego i zaswiadczenia
o0 dokonaniu pracowniczego uspraw-
nienia wydaje Urzad Patentowy
Rzeczypospolitej Polskiej.

2. Wnioski, pisma i zatgczniki
w sprawach dotyczgcych wydania
Swiadectw autorskich, $wiadectw
0 dokonaniu udoskonalenia tech-
nicznego i zaswiadczen o dokonaniu
usprawnienia, jak réwniez te $wia-
dectwa i zaswiadczenia, sg wolne
od jakichkolwiek optat.

Art. 8. Przewodniczagcy Panstwo-
wej Komisji Planowania Gospodar-
czego okresli sposéb rozpowszech-
niania i oglaszania pracowniczych
wynalazkéw, udoskonalenn technicz-
nych i .usprawnien oraz wytyczne
dla gromadzenia ich dokumentacji.

Art. 9. 1. Za dokonanie wynalaz-
ku, udoskonalenia technicznego Iub
usprawnienia, przyjetego do wyko-
rzystania, pracownikowi przystugu-
je prawo do wynagrodzenia stoso-
wnie do przepis6w niniejszego de-
kretu.

2. Rada Ministrow moze okresli¢
takze inne korzys$ci i uprawnienia,
ktére moga dodatkowo by¢ przy-
znane twoércom pracowniczych wy-
nalazkéw, udoskonalei technicznych
1 usprawnien.

Art. 10. Prawo do otrzymania
Swiadectwa autorskiego, $wiadec-
twa o dokonaniu udoskonalenia
technicznego lub zaswiadczenia o do-
konaniu usprawnienia jak réwniez
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wydane $wiadectwo iub zaswiad-
czenie przechodzi w drodze, dziedzi-
czenia lub zapisu, przy czym na Oso-
by, ktére otrzymaly w tej drodze
Swiadectwa lub zaswiadczenia, prze-

chodzi tylko, prawo do wynagro-
dzenia.
Art. 11. Przepisy niniejszego roz-

dziatu stosuje sie do wspéitworcow
pracowniczego wynalazku, udosko-
nalenia technicznego lub usprawnie-
nia takze w przypadku okreslonym
w art. 3 ust. 2

— Tryb postepowania
w sprawach pracowniczych wyna-
lazkéw, udoskonalen technicznych
i usprawnien

Rozdziat 111

Art. 12. 1. Osoby pracujagce w u-
spotecznionych zaktadach pracy nad
dokonaniem wynalazkéw, udoskona-
len technicznych lub usprawnien,
powinny zachowan w tajemnicy wo-
bec oséb postronnych przebiegiwy-
niki swych prac oraz zawiadamiaé
swych bezposrednich przetozonych
0 podjeciu i przebiegu tych prac.

2. Pracownik, ktéry dokonat wy-
nalazku, udoskonalenia techniczne-
go lub usprawnienia, jest obowigza-
ny zawiadomi¢ o tym niezwiocznie
kierownika uspotecznionego zaktadu
pracy, w ktérym jest zatrudniony.

3. Jezeli wynalazek, udoskonalenie
techniczne lub usprawnienie dotyczy
obrony Panstwa, kierownik uspo-
tecznionego zakiadu pracy jestlobo-
wigzany zawiadomi¢ Ministerstwo
Obrony Narodowej o podjeciu i
przebiegu prac.

Art. 13. W razie uznania, ze wy-
nalazek nie posiada znaczenia dla
gospodarki narodowej, wiasciwa
witadza naczelna moze na zgdanie
pracownika udzieli¢ mu pisemnego
zezwolenia na zgtoszenie przezenh
wynalazku do opatentowania we
wilasnym imieniu. Decyzja w tym
przedmiocie powinna byé powzieta
w ciggu dwoéch miesiecy od daty
przediozenia sprawy wiladzy naczel
nej. W razie odmowy udzielenia ze-
zwolenia pracownikowi stuzy prawo
do wynagrodzenia wedlug zasad
okredlonych w niniejszym dekrecie.

Art. 14. 1. Uspoteczniony zaktad
pracy jest obowigzany do dokonaniu
niezbednych czynnos$ci d-la uzyska-
nia patentu na wynalazek praco-
wniczy przyjety do wykorzystania

2. Jezeli dla zgloszenia wynalaz-
ku pracowniczego potrzebne jest ze
strony wynalazcy dopetnienie ja-
kichkolwiek czynnosci prawnych,
wéwczas jest on obowigzany czyn-
nosci tych dopeti¢ na zadanie i na
koszt zainteresowanego uspotecznio-
nego zaktadu pracy.

Art. 15. t. Prawo wykorzystania
pracowniczego wynalazku, udosko-
nalenia technicznego i usprawnienia
oraz prawo do uzyskania patentu na
taki wynalazek stuzy uspotecznione-
mu zaktadowi pracy, ktéry obowig-

zany jest réwniez podjgé, starania
o realizacje wynalazku, udoskonale-
nia lub usprawnienia.

2. Tworca powinien czynnie wspot-
dziataé¢ przy realizacji swego wyna-
lazku, udoskonalenia technicznego
lub usprawnienia, a w szczeg6lnosci
powinien dostarczyé posiadang do-
kumentacje i udziela¢ potrzebnych
wyjasnien i wskazoéwek.

3. Przewodniczacy Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodarczego,
W porozumieniu z zainteresowanymi
ministrami okresli przypadki, w kt6-
rych prawo do uzyskania patentu
na pracowniczy wynalazek stuzy
Skarbowi Panstwa.

Art. 16. 1. Przewodniczagcy Pan-
stwowej Komisji Planowania Gospo-
darczego okres$li organy powotane
do przyjmowania i oceniania praco-
wniczych wynalazkéw, udoskonalen
technicznych i usprawnien, do roz-
strzygania sporéw o wysoko$¢ wy-
nagrodzenia za te wynalazki, udo-
skonalenia techniczne i usprawnie-
nia, jak réwniez tryb postepowania
tych organéw.

2. W odniesieniu
déw panstwowych
tryb postepowania zostang okreslo-
ne przez witasciwe wtadze naczelne
w porozumieniu z Przewodniczacym

do wtadz i urze-
organy takie i

Panstwowej Komisji Planowania
Gospodarczego.
Art. 17. 1. Jezeli pracownik lub

jego zastepca prawny zgtosit w U-
rzedzie Patentowym wynalazek do-
konany w warunkach, o ktérych
mowa w art. 3 lub uzyskal patent
na taki wynalazek, a nie zachodzi
przypadek przewidziany w art. 13,
Urzad Patentowy na wniosek zain-
teresowanego, uspotecznionego za-
ktadu pracy dokona przepisaniu
praw ze zgtoszenia lub patentu na
rzecz tego zaktladu.

2. Pracownik odpowiada za wnzel-
ka szkode wyrzadzong przez zgto-
szenie wynalazku, o kt6rym mowa
w ust. 1, uzyskanie patentu, korzy-
stanie z wynalazku Ilub z praw
z patentu albo tez przez przeniesie-
nie tych praw, a ponadto obowigza-
ny jest wyda¢ niestuszne wzboga-
cenie.

Art. 18. 3. Rada Ministréw okre-
$li zasady obliczania wynagrodzenia
za dokonanie pracowniczego wyna-
lazku, udoskonalenia technicznego
jub usprawnienia, tryb i terminy
wyptaty wynagrodzenia oraz przy-
padki, w jakich wynagrodzenie wol-
ne jest od podatkéw, optat i Swiad-
czen publiczno-prawnych.

2. W przypadkach, przewidzia-
nych w art. 3 ust. 1 pkt 1, wyna-
grodzenie za dokonanie pracowni-
czego wynalazku, udoskonalenia
technicznego lub usprawnienia przy-
jetego do wykorzystania przystugu-

je tylko wéwczas, gdy okreslone
umowg wynagrodzenie jest. razgco
niskie w stosunku do osigganych
korzysci.

Art. 19. Pracownikom uspotecz-
nionego zaktadu pracy, ktérzy na

zlecenie, kierownictwa zaktadu pra-
cy udzielili pomocy technicznej
przy opracowaniu pracowniczego
wynalazku, udoskonalenia technicz-
nego Ilub usprawnienia, przyznaje
sie premie wedtug zasad ustalonych
przez Przewodniczagcego Panstwo-
wej Komisji Planowania Gospodar-
czego W porozumieniu z Ministrem
Finanséw. Premie te wyptaca za-

ktad pracy.
Art. 30. 1. Przepisy niniejszego
dekretu stosuje sie odpowiednio

w przypadku, gdy osoba nie beda-
ca pracownikiem w rozumieniu art. 1
pkt 2 odstepuje uspotecznionemu
zaktadowi pracy swoéj wynalazek,
na ktéry nie uzyskata jeszcze paten-
tu, albo wudoskonalenie techniczne
iub usprawnienie.

2. Wynalazki, udoskonalenia tech-
niczne i usprawnienia, o ktérych
mowa w ust. 1, zglasza sie w uspo-
tecznionych zaktadach pracy witasci-
wych ze wzgledu na przedmiot ich,
dziatalnosci.

Art. 31. 1. Jezeli przedsiebiorstwo
nie bedace uspotecznionym zaktla-
dem pracy zawarto umowe o prace
nad wynalazkami w zakresie swej
dziatalnosci, prawo wykorzystania
wynalazku i prawo do uzyskania
patentu stuzy temu przedsiebior-
stwu; w tym przypadku nazwisko
wynalazcy umieszcza sie w opisie
patentowym. W braku umowy pra-
wo do uzyskania patentu na wyna-
lazek, chociazby dokonany w zwigz-
ku z zakresem pracy w takim
przedsiebiorstwie, stuzy wynalazcy.

2. Jezeli okre$lone umowag wyna-
grodzenie za dokonanie wynalazku
jest razaco nisnie w stosunku do
korzysci osigganych przez przedsie-
biorstwo dzieki temu wynalazkowi,
pracownik moze zadaé stosownego
podwyzszenia wynagrodzenia.

Art. 33. 1. Spory pomiedzy uspo-
tecznionym zaktadem pracy a pra-
cownikiem lub jego nastepca praw-
nym o prawa tworcy do wynalazku,
udoskonalenia technicznego Iub u-
sprawnienia, rozstrzyga Urzad Pa-
tentowy (wydziat spraw spornych).

2. Spory o roszczenia majatkowe

z art. 17 ust. 2 i z art. 21 ust. 2 na-
lezg do wilasciwosci sadéw po-
wszechnych.

Rozdziat 1V T Przepisy karne

Art. 23. 1. Kto wbrew przepisom
niniejszego dekretu zataja praco-
wniczy wynalazek, zgtasza go w U-
rzedzie Patentowym na swoja rzecz,
wykorzystuje go w spos6b przemy-
stowy lub handlowy albo przenosi
prawo do wynalazku na inng o0so-
be, podlega karze aresztu do jedne-
go roku i grzywny lub jednej z tych
kar.

2. Tej samej karze podlega, kto

wbrew przepisom niniejszego dekre-
tu zataja pracownicze udoskonale-



ma techniczne lub usprawnienia al-
bo wykorzystuje je w sposéb prze-
mystowy lub handlowy.

3. W przypadkach mniejszej wagi
sad moze zastosowaé¢ nadzwyczajne
zmgodzenie kary, a nawet od kary
uwolnic.

Art. 24. Kto nie dopetniajgc swe-
go obowigzku uniemozliwia lub u-
trudnia realizowanie pracowniczego
wynalazku, udoskonalenia technicz-
nego lub usprawnienia ze szkodg dla
gospodarki narodowej, podlega ka-
rze aresztu do lat 2 i grzywny lub
jednej z tych kar.

Rozdziat V — Przepisy przejsciowe
i koncowe

Art. 25. Minister Finanséw w po-
rozumieniu z Przewodniczgcym Pan-
stwowej Komisji Planowania Gospo-
darczego okreéli Zrodta i sposob fi-
nansowania wynalazczos$ci pracowni-
czej oraz pomocy udzielanej w mysl
art. 4.

Art. 26. Przewodniczacy Panstwo-
wej Komisji Planowania Gospodar-
czego moze utworzy¢ w Urzedzie
Patentowym wydziaty lub Inne ko-
morki organizacyjne dla spraw pra-
cowniczych wynalazkéw, udoskona-
len technicznych i usprawnien. .

Art. 27. Przepiséw niniejszego de-
kretu nie stosuje sie do wynalazkéw
zgtoszonych w Urzedzie Patento-
wym Rzeczypospolitej Polskiej przed
dniem wejscia w zycie niniejszego
dekretu ani tez do praw z patentow
udzielonych na te wynalazki.

Art. 28. Przepisy niniejszego de-
kretu stosuje sie odpowiednio do
wzoréw uzytkowych i zdobniczych

W rozumieniu art. 87 rozporzadzenia
Prezydenta Rzeczypospolitej z dnia
22 marca 192S r. o ochronie wyna-
lazkéw, wzoréw i znakéw towaro-
wych (Dz. U. R. P. Nr 39, poz. 384
z pbzniejszymi zmianami), ktérych
twércami sg pracownicy uspotecz-
nionych zaktadéw pracy.

Art. 29. i. Przepisy niniejszego
dekretu  dotyczace pracowniczych
wynalazkéw, udoskonalehA technicz-
nych i usprawnien stosuje sie row-
niez do wynalazkéw, udoskonalen
technicznych i usprawnien dokona-
nych przez pracownikéw stowarzy-
szen wyzszej uzytecznos$ci, zwigz-
kéw zawodowych i organizacji spo-
tecznych.

2. Wiasciwe wiladze naczelne sto-
warzyszen i organizacji wymienio-
nych w wust. 1 w porozumieniu
z Przewodniczagcym Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodarczego
okre$la w ramach swych uprawnien
statutowych organy powotane do
przyjmowania i oceniania pracownig
ozych  wynalazkéw, udoskonalen
technicznych i Usprawnien oraz do
okre$lania wynagrodzenia za te wy-

nalazki, udoskonalenia techniczne
i usprawnienia, jak réwniez ustalg
strukture organizacyjna i zakres

dziatalnosci tych organéw.

Art. 30. ji. Przepiséw niniejszego
dekretu nie stosuje sie do wynalaz-
kéw, udoskonalehn technicznych i u-
sprawnien, dokonanych przez praco-
wnikéw podlegajacych  Ministrowi
Obrony Narodowej i' Ministrowi
Bezpieczenstwa Publicznego.

2. Ministrowie Obrony Narodowej
i Bezpieczenstwa Publicznego w po-
rozumieniu z Przewodniczacym Pan-
stwowej Komisji Planowania Gospo-
darczego i Ministrem Finanséw wy-
dadzg kazdy w swoim zakresie prze-
pisy w przedmiocie unormowanym
niniejszym dekretem.

Art. 31. W rozporzadzeniu Pre-
zydenta Rzeczypospolitej z dnia 22
marca 1928 r. o ochronie wynalaz-
kéw, wzoréw i znakéw towarowych
(Oz. U. R. P. Nr 39, poz. 384 z p6z-
niejszymi zmianami) uchyla sie art,
17 i 103.

Art. 32. 1. Do pracowniczych wy-
nalazkéw, udoskonalen technicznych
i usprawnien, dotyczacych obrony
Panstwa, stosuje sie przepisy usta-
wy z dnia 20 grudnia 1949 r. o wy-
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nalazkach t wzorach uzytkowych do-
tyczacych obrony Panstwa (Dz. U.
R. P. Nr 63, poz. 496).

2. Przepisy niniejszego dekretu,
dotyczace wynagrodzenia za praco-
wnicze wynalazki, udoskonalenia
techniczne i usprawnienia, stosuje
sie robwniez do wynalazkéw, udosko-
nalen technicznych i usprawnien
z zakresu obrony Panstwa.

3. Do ustalenia wynagrodzenia za
pracownicze wynalazki, udoskona-
lenia techniczne i usprawnienia do-
t>ozace obrony Panstwa, wilasciwa
jest Komisja Rozjemcza do spraw
wynalazkéw i wzoréw uzytkowych
dotyczacych obrony Panstwa, prze-
widziana w art. 9 i 14 ustawy z dnia
20 grudnia 1949 r. o wynalazkach
i wzorach uzytkowych dotyczacych
obrony Panstwa.

Art. 33. Wykonanie dekretu poru-
cza sie Prezesowi Rady Ministrow,
Przewodniczagcemu Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodarczego
oraz wszystkim ministrom.

Art. 34. Dekret wchodzi w zycie
z dniem ogtoszenia.

I MATERIALY"

(.loumy Instytut Pracy rozpoczat wydawanie. ,Studidw i Materiatdwstano-

wigcych serie zeszytdw powielanych na prawach rekopisu. Zawierajg one prace

oryginalne i
| Dotychczas powielono:

1 PROJEKT ORGANIZACJI ZAKLADU OBROBKI METAL! |
W_SZKOLACH TECHNICZNYCH - ini.
+ 3 tabl.

przektady z zakresu zagadnien ekonomiki i

organizacji pracy.

DREWNA
Antoni Szadziewski. Str. 42

2 ORGANIZACJA TRANSPORTU WEIf NETRZNO-FABRYCZNEGO. Ttu-
maczyt ini. W. Jatowiecki. Rozdziedt IX z ksigzki E. Glikmana pt. ,Orga-

nizacja produkcji w hutnictwie“. Str. .16 +

3 ZASADY GOSPODARKI

tablice z rysunkami.

MATERIALOWE] ZSRR. Opracoumt ini. J.

Szypowski wedtug ksigzki P. A. Szejna , Materialno-techniczeskoje snabze-
nie maszinostroitelnych zawodow" i innych zrédet. Str. 40 A- 6 tablic.

4 NORMATYWY CZASU POMOCNICZEGO |
NOWISKA ROBOCZEGO. Tiumaczy! i opracowat ini.

Str. 36 + 88 tablic.

5 ROZPLANOWANIE TERENOWE FABRYKI.

CZASU OBSLUGI STA-
Andrzej Szonert.

Przektad XIII rozdziatu

publikacji ,Maszinost.rojenjie* t. XIV. Stron 40, album rysunkéw str. 16.

6 INSTRUKCJA — WYDAWANIE RYSUNKOW NA WARSZTAT - In.
F. Pietrzak — Stron 2 nlb, 12, 4 nlb.

7 POMOCE WARSZTATOWE -

MATERIALY
nistaw Mackiewicz. Stron 57, 3 nlb.

I SYMBOLIKA. Ini. Sta-

8 — PROJEKTOWANIE WYDZIALOW MECHANICZNYCH 1 MONTAZO-
WYCH. Przektad V rozdziatu publikacji ,Maszinostrojenjie* I. XIV. Stron

57 -f- album rysunkoéw.

o ORGANIZACJA ROZDZIELNI

W ZAKLADACH PRZEMYStU META-

LOWEGO. Opracowat ini. Arkadiusz Matecki. Stron 39, 3 nlb. 2 tablice.

,Studia i Materialy* przeznaczone sg na uzytek urzeddw, instytucji nauko-

wo-badawczych. zaktadéw naukowych

i innych

instytucji zainteresowanych.
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Zaktady badawcze GIP

Zaktad Organizacji Wytwoérczosci
Przemystu Metalowego w Warszawie

Przedstawiciel ZOW PM inz. J. Bur-
sche wydelegowany zostat jako wyktadow-
ca na kurs dla technikdw normowania
technicznego przy Ministerstwie Przemy-
stu Rolnego i Spozywczego.

Zaktad Organizacji Wytworczosci
Przemystu Chemicznego w Gliwicach

W dniu 21 i 22 pazdziernika 1950 ro-
ku Zaktad wzigt udzial w zjezdzie przo-
downikéw, racjonalizator6w, naukowcow
i miodziezy akademickiej.

Zadaniem zjazdu byto omoéwienie i u-
stalenie najlepszych metod wspoipracy
naukowcow z racjonalizatorami i przodow-
nikami pracy.

Zaktad Organizacji Wytworczosci

Przemystu Hutniczego w Gorzowie

Dnia 30 pazdziernika 1950 roku od-
bylo sie miesieczne zebranie naukowe
pracownikéw Zaktadu, na ktérym wygto-

szony zostal referat na temat zadan

ZOWPH w planie szescioletnim.

Zaklad Organizacji Pracy w Krakowie
Zaktad nawigzat kontakt z Zakladem
Osiedli Robotniczych w sprawie projek-
towania organizacji zaktadéw ustugowych
w mieScie Nowa Huta.

Przedstawiciel Zaktadu przeprowadzit
badania systemu sprzedazy w PDT we
Wroctawiu i Opolu.

Zaklad Organizacji Pracy we Wroctawiu

Zaktad dokonat analizy organizacji pra-
cy w Zakladach Ceramiki Czerwonej
w Pogolewie i opracowal wytyczne dla
usprawnienia produkciji.

Zaklad Organizacji Pracy w Rolnictwie
to Poznaniu

Komitet Naukowy ZOPR odbyt dwu-
dniowe posiedzenie, na ktérym dokona-
no oceny wynikéw prac od okresu pow-
stania Zakladu do chwili obecnej.
Podjeto szereg uchwat dotyczacych prac
na przysztosc.

Zebrania naukowe

W ramach miesiecznych zebrarn nauko-
wych w dniu 27 pazdziernika 1950 ro-
ku mgr inz. Ludwik Mayre, kierownik
Zaktadu Organizacji Wytworczosci Prze-
mystu  Hutniczego w Chorzowie, wygto-
sit referat pt. ,Techniczne normowanie
pracy w przemysle hutniczym oraz kie-
runki rozwoju w okresie planu szesciolet-
niego”

Prelegent zapoznat stuchaczy w pierw-
szej czesci odczytu z zagadnieniem defini-
cji pojecia ,normy pracy“, podajac pro-
be stworzenia takiej definicji w ujeciu
marksistowskim, po czym przeszedt do
omoéwienia rozwoju zagadnienia technicz-
nego normowania pracy w przemysle hut-
niczym od okresu odzyskania niepodle-
gtosci do chwili obecnej. W drugiej cze-
&ci odczytu prelegent omoéwit przewidy-
wane kierunki rozwoju prac nad tech-
nicznym normowaniem pracy w planie
szescioletnim, opierajagc sie na zaplano-
wanym rozwoju postepu technicznego
hutnictwa.

Wydawca:

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE
Przedsiebiorstwo Panstwowe Wyodrebnione

Administracja:

Warszawa, ul. Poznanska 15.

Prenumerata i kolportaz:

Zadania te podzielit na trzy zasadnicze
grupy, a mianowicie: (1) zadania orga-
nizacyjne, (2) =zadania metodologiczne,
(3) zadania szkoleniowe — naswietlajac
szczegbtowo kazda z tych grup.

Po odczycie wywigzata sie dyskusja,
w ktérej zabrali glos znawcy poruszonych
zagadnien, — przedstawiciele przemystéw
i instytucji naukowych.

Dnia 20 pazdziernika 1950 roku na ze-
braniu dziatowym pracownikéw nauko-
wych zostat wygtoszony referat inz. An-
toniego Szadniewskiego, na temat prze-
biegu dokumentacji warsztatowej.

W dniu 8 pazdziernika br. na Zjezdzie
Technikéw i Inzynieréw Przemystu Rol-
nego w Toruniu — dyrektor naukowo-
-techniczny Gtéwnego Instytutu Pracy dr
inz. Zygmunt Zbichorski wygtosit odczyt
pt. ,Postep techniki w planie szescio-
letnim*“.

Redaktor

Sprawy
organizacyjne

Konferencja Kierownikéw Zaktadéw
Terenowych i Szejéw Dziatébw GIP

W dniach 13—14 pazdziernika br. pod
przewodn-Ctwem Dyrektora Naukowo-Te-
chnicznego GIP odbyla sie w Zakladzie
Organizacji Wytwérczosci Przemyslu Che-
micznego w GLwicach — Konferencja
kierownikéw istniejgcych zaktadéw ba-
dawczych i szeféw dziatbw Centrali GIP.

Konferencja poswiecona byta sprawozda-
niu z dotychczasowych osiggnie¢ w pra-
cy oraz oméwieniu planu prac na 1951
rok w oparciu o plan szescioletni. Dyrek-
tor naukowo-techniczny dr inz. Z. Zbi-
chorski wygtosit referat na temat zadan
Gtéwnego Instytutu Pracy na tle planu
szescioletniego, podkreslajac  koniecznos$é
powigzania prac GIP z potrzebami zycia
gospodarczego.

Po referacie inz. Zbichorskiego kierow-
nicy zakladéw badawczych i szefowie
dziatéw Centrali ztozyli szczeg6lowe spra-
wozdanie ze swojej dziatalno$ci oraz omo-
wili projekty planu prac na 1951 rok.

W przerwie obrad odbyt sie pokaz fil-

méw  instruktazowych: (a) ,Nowator
Uralmasza“, (b) ,Praca zespotlowa w mu-
rarstwie“, (c) ,Walcowanie stali“, (d)
sTransport wewnetrzny“. Na pokazie

obecni byli réwniez przedstawiciele réz-
nych zakladéw przemystowych i handlo-
wych, przedsiebiorstw budowlanych, in-

stytucji naukowych i szkolnictwa. Poza
tym uczestnicy konferencji zwiedzili Fa-
bryke Odczynnikéw Chemicznych oraz
wystawe ,Pieciolecie Politechniki Sla-
skiej”.

Druki b. TNOK

Wszystkie druki rozprowadzane swego
czasu przez b. Towarzystwo Naukowej
Organizacji i Kierownictwa (karty ma-
szynowe, karty  kalkulacyjne, siatki
Gantt'a itp.) mozna obecnie nabywac
w sklepach PDPK  (Przedsigbiorstwo
Drukéw i Przyboréw Ksiegowych) w
Warszawie, Poznaniu i Katowicach.

PDPK posiada w swych magazynach
i w sklepach sprzedazy detalicznej peiny
asortyment kart kontowych i dzienniko-
wych oraz innych drukéw dla ksiego-
wosci.
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Ekonomika | Organizacja Pracy

Organ Glownego Instytutu Pracy
Miesiecznik

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

MIESIECZNIK LEKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" oSwietla
ré6znice miedzy kapitalistyczng ekonomikg i organizacja pracy a eko-
nomika i organizacjg pracy w ustroju socjalistycznym, demaskuje reak-
cyjny, kosmopolityczny, eksploatatorski charakter wcigz jeszcze poku-
tujgcych u nas zasad i twierdzen, pogladéw i pseudo-naukowych teorii
tzw. ,naukowej organizacji pracy"“.

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" czerpie ma-
terialy z bogatej praktyki radzieckiego budownictwa socjalistycznego,
z doswiadczenia opartego na nauce marksizmu-teninizmu, mobilizujgc
nasze kadry inzyniersko-techniczne przodownikéw pracy, racjonalizato-
row i robotnikéw, kierownikéw naszego przemystu, organizator6bw na-

szych placéwek gospodarczych — do walki przeciwko rutynie, zasnie-
dziatosci, przeciwko konserwatyzmowi, zacofaniu technicznemu i orga-
nizacyjnemu — przeciwko przezytkom kapitalizmu.

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

MIESIECZNIK LEKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" przynosi
materialy, pomocne w nauczaniu przedmiotéw z zakresu ekonomiki i or.
ganizacji pracy.

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY" przeznaczo-
ny jest dla pracownikéw naukowych, wyktadowcéw i stuchaczy wyz-
szych uczelni technicznych i ekonomicznych, dla aktywistéw partyjnych
i zwigzkowych, dla kierownikéw, organizatoré6w i pracownikéw placé6-
wek gospodarczych oraz dla wszystkich interesujgcych sie zagadnienia-
mi socjalistycznej ekonomiki i organizacji pracy.

Prenumerata roczna — 64,80 zi Numer pojedynczy — 5,40 z
Prenumerate przyjmuje PPK ,Ruch" — Warszawa, ul, Srebrna 12

Konto PKO 1-15810.
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