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Jan Bursche

Planowanie wykonawcze w fabrykach

budowy maszyn o produkcji

gospodarczy reguluje wszystkie dziedziny

zycia gospodarczego, wytycza zadania dla

poszczegolnych gatezi gospodarki naro-
dowej i mobilizuje twoérczg aktywnos¢ mas pra-
cujgcych dla wykonania tych zadan. * Narodowy
plan gospodarczy jest uchwalany przez Sejm
i tym samym staje sie prawem obowigzujacym
wszystkich obywateli. Zadania planu narodowe-
go zostaja doprowadzone przez resorty do cen-
tralnych zarzgaddw, ktére z kolei rozdzielajg je
na.poszczegoOlne przedsiebiorstwa. Przedsiebior-
stwa, zgodnie z dyrektywami otrzymanymi od
Centralnych Zarzaddéw sporzadzaja sweje pla-
ny techniczno-przemystowo-finansowe (plany
TPF), ktore po zatwierdzeniu stajg sie obowia-
zujace.

Plan TPF obejmuje caloksztatt dziatalnosci
gospodarczej przedsiebiorstwa w danym roku.
W kierunku wykonania i przekroczenia planu
rocznego powinny zmierza¢ wszystkie wysitki
zalogi.

Planowanie wykonawcze jest dalszym ogni-
wem ogolnopanstwowego systemu planowania.
Konkretyzuje ono zadania produkcyjne zaktadu
na krotsze okresy czasu i mobilizuje Srodki do
wykonania tych zadan.

Zasadniczym celem planowania wykonawcze-
go jest osiggniecie warunkéw wskazanych
w .uchwale 18 Wszechzwigzkowej Konferencji
WKP(b), ktéra moéwi: ,Walczy¢ o wykonanie
planu, zapewni¢ wykonanie planu, pracowac
w mys$l wymagan planu — znaczy:

(@) wykonac¢ roczny, kwartalny i miesieczny
plan nie przecietnie jak to bylo dotych-
czas, lecz robwnomiernie, wedtug uprzed-
nio opracowanego harmonogramu pro-
dukcji gotowych wyrobow;

(b) wykonywac plan nie tylko przecietnie dla
calej gatezi przemystu, jak to bylo do-
tychczas, lecz wykonywaé¢ go réwniez
w kazdym poszczegblnym przedsiebior-
stwie;

(c) wykonywac plan nie tylko przecietnie dla
przedsiebiorstwa jako catosci, jak to byto
dotychczas, lecz wykonywaé¢ go réwniez
codziennie w kazdym oddziale, w kazdej
brygadzie, na kazdej obrabiarce i w kaz-
dej zmianie;

(d) wykonywaé¢ plan nie tylko w zakresie
wskaznikéw iloSciowych, lecz réwniez
bezwzglednie wg jakosci, wg kompletow

LANOWANIE jest prawem rozwoju go-
Pspodarki socjalistycznej. Narodowy plan

* Temat artykutu byt réwniez przedmiotem referatu, kt6-
ry autor wygtosit dnia 24 stycznia br, w sali NOT w 'War-
szawie.
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seryjnej

i asortymentu, z zachowaniem ustalonych
standardéw i zgodnie z planem kosztow
wiasnych®. **

Metodologia sporzadzania planu TPF przed-
siebiorstwa przemystowego jest na og6t ustala-
na drogg ramowych instrukcji przez jednostki
nadrzedne. Jest to konieczne ze wzgledu na to,
Ze zamierzenia przedsiebiorstwa musza by¢ uje-
te w pewne poréwnywalne wskazniki,' ktore
umozliwityby jednostkom nadrzednym sporza-
dzanie swoich planéw i kontrole ich wykonania.
W przypadku planowania wykonawczego nie
jest to mozliwe ani pozadane.

System planowania wykonawczego uzaleznio-
ny jest od wielu czynnikéw, ja\: rodzaj pro-
dukcji, wielkos¢ produkcji, poziom techno-
logii ‘itd.

W tych warunkach opracowanie jednej in-
strukcji ramowej, obowigzujacej catg galez prze-
mystu, byloby bezcelowe.

Materialy radzieckie potwierdzajg na ogot
stusznos¢ tego pogladu. Natomiast utozenie ty-
powych systemow planowania wykonawczego,
dostosowanych do r6znych form organizacji pro-
dukcji i udostepnienia ich naszym zakladom
przemystowym, moze da¢ wielkie korzysci. Po-
zwoli to poszczego6lnym zaktadom na opracowa-
nie w tempie przyspieszonym wewnetrznych in-
strukcji planowania wykonawczego w oparciu
0 najnowsze zdobycze z tego zakresu.

Prace te w Polsce sg o tyle utatwione, ze dy-
sponujemy juz dos¢ bogatymi materiatami ra-
dzieckimi.

Nalezy podkreslic, ze wprowadzanie piano-
wania wykonawczego w przedsiebiorstwach
produkcyjnych ma na celu w ostatecznym wy-
niku osiggniecie wzrostu wydajnosci pracy,
a wiec wzrost produkcji i obnizenie kosztow
witasnych, co stanowi nieodzowny warunek po-
wiekszenia akumulacji socjalistycznej i podnie-
sienia dobrobytu mas pracujacych.

Opracowujgc wiec system planowania wyko-
nawczego halezy mie¢ na uwadze nastepujgce
warunki: (1) wykonanie zadan planu, (2) petne
wykorzystanie rezerw produkcyjnych a wiec
maksymalne wykorzystanie czasu robotnikdéw
1 obcigzenie urzadzen, (3J ptynny, pozbawiony
zahamowah przebieg produkcji, (4) skrocenie
cyklu produkcyjnego i zmniejszenie ilosci ro-
bot w toku, (5) petne wykorzystanie rezerw ma-
terialowych, (6) szeroki udziat wspdétzawodni-
ctwa w realizacji zadan planowych, (7) przejscie
nadrozrachunek gospodarczy wydziatéw i bry-
gad.

Rezolucja XVIII Wszechzwigzkowej Konferencji WKPIDt
Gospolltizdat, Moskwa 1941, str. 15.



Systemy planowania wykonawczego
w zaleznosci od zadan produkcyjnych zaktadu

TAK juz bylo powiedziane uprzednio, sy-

stem planowania wykonawczego uzaleznio-
ny jest od charakteru zaktadu. W przedsiebior-
stwach budowy maszyn o produkcji seryjnej
rozr6znia sie nastepujgce grupy zakladow, dla
ktérych nalezatoby opracowa¢ odrebng meto-
dologie planowania wykonawczego:

Zaktady o produkcji wielkoseryjnej, Sred-

nioseryjnej i maloseryjnej — z periodycz-
nie powtarzajacymi sie seriami. Produkcje tych
zaktadéw charakteryzuje na ogdt niewielki i sta-
ty asortyment wyrob6w oraz ustalony i dokiad-
nie opracowany proces technologiczny. Zastoso-
wanie majg tu, szczegOllnie w przypadku pro-
dukciji wielkoseryjnej potokowe formy wytwa-
rzania.

Organizacja produkcji jest tu oparta na ogoét
na tzw. typizacji czesci, na podstawie ktérej or-
ganizuje sie gniazda obrdbcze i linie potokowe.

Planowanie wykonawcze oparte jest tutaj na
harmonogramie wzorcowym, inaczej zwanym
statym terminarzem produkcji. Jest to plan uje-
ty na ogét w forme wykresing, przewidujgcy
dokfadnie poczatek i zakonczenie poszczegoélnych
operacji, obejmujacy caty cykl produkcyjny jed-
nej serii wyroboéw.

Wspomniany system planowania wykonaw-
czego zostat opisany w pracy inz. Szenkiera pt.
2O ganlzaqa Produkcji Rytmicznej* (,Prace

“, zeszyt 3
2 Zaktady o produkcji srednioseryjnej i ma-
toseryjnej z seriami powtarzajgcymi sie,
lecz me periodycznie, przy diuzszych'cyklach
produkcyjnych i niezbyt wielkim asortymencie
wyrobow.

Produkcja w tych zaktadach charakteryzuje
sie tym, ze wielko$¢ serii, a ewentualnie i ro-
dzaje wyrobow sg zmienne w poszczegodlnych
okresach planowania.

| w tym przypadku duze zastosowanie ma ty-
pizacja i normalizacja czesci. Typizacja czesci
pozwala na zorganizowanie gniazd obrébczych,
co sprzyja specjalizacji stanowisk roboczych
i utatwia planowanie wykonawcze.

Znormalizowanie czesci wystepujacych w réz-
nych wyrobach i okreslenie ich $redniego zapo-
trzebowania pozwala na ustalenie normatywu
zapasOw w magazynie poiHabrykatow i na zor-
ganizowanie rytmicznej produkciji tych czesci,

parcie jednak w tym przypadku catosci pro-
umji na harmonogramie wzorcowym jest nie-
mozliwe. Plany wykonawcze nalezy w tych
przypadkach sporzadza¢ okresowo lecz niemniej
dokfadnie.

Poczatek i zakonczenie kazdej operacji po-
winny by¢ Scidle ustalone. Obcigzenie kazdej
obrabiarki powinno by¢ zaplanowane na diuz-
szy okres.

Terminy splywu czesci do magazynu pébHa-
brykatow muszg byc¢ Scisle okreslone.

AN Zaklady produkcji srednioseryjnej i mato-
seryjnej przy seriach powtarzajgcych sie,
lecz nie periodycznie, przy krétkim cyklu pro-

dukcyjnym i duzym asortymencie wyrobow wy-
twarzanych.

Sg to na og6t zaklady nieduze, wyposazone
w obrabiarki,uniwersalne. Zaklady tego rodzaju
wykonujg réwnolegle duzg liczbe wyrobdéw roz-
nego typu, przy czym czesto wystepujg zamo-
wienia jednostkowe.

Planowanie wykonawcze dla tych zaktadow
zostanie nieco doktadniej omdéwione w zwigzku
z tym, ze zaklady tego typu sg obiektem badan
Gléwnego Instytutu Pracy. Z tego zakresu ma-
my tez najwigcej doswiadczen.

Zrodta radzieckie zalecajg dla tych zaktadow
duza centralizacje planowania wykonawczego.

Inz. W. N. Filipow w swoim referacie, opubli-
kowanym w ksigzce pt. ,Operatywne planowa-
nie produkcji*, stanowigcej zbior referatow wy-
gtoszonych na Trzeciej Wszechzwigzkowej Kon-
ferencji w sprawie planowania wykonawczego,
podaje trzy odmiany takiego systemu planowa-
nia wykonawczego. RoOznice miedzy nimi sg na-
stepujace:

(1) Biuro Planowania Wykonawczego (BPW)
wydaje planowemu wydziatowi dokumentacje
warsztatowg w komplecie na catos¢ zaméwienia,
przy tym planowy reguluje terminy rozpocze-
cia produkcji czesci i operacji. Terminy rozpo-
czecia i zakonczenia kompletéw czesci na za-
mowienie reguluje BPW.

(20 BPW wydaje planowemu wydziatowi do-
kumentacje na kazdy rodzaj czesci osobno, przy
tym planowy reguluje terininy rozpoczecia po-
szczegolnych operacji. Terminy rozpoczecia
produkcji poszczegolnych czesci reguluje BPW.

(3) BPW wydaje planowemu wydziatowi do-
kumentacje na kazdag operacje. Terminy roz-
poczecia kazdej operacji reguluje BPW.

System planowania wykonawczego, opraco-
wany przez ekipe GIP dia jednego z zakladdw
przemystu budowy maszyn elektrycznych, zbli-
zony jest do pierwszej odmiany, ktorg inz.
W. N. Filipow charakteryzuje w nastepujgcych
punktach: (aj kontrola materialowo-techniczne-
go przygotowania zlecen wedlug zespotéw lub
grup montazowych; (b) scentralizowane wypi-
sywanie dokumentacji wstepnej (kompletnie na
zespoly lub grupy montazowe wyrobéw) i prze-
kazywanie jej do wydziatbw po sprawdzeniu
materiatlowo-technicznego  przygotowania do
rozpoczecia produkcji; (ej ewidencja przebiegu
produkcji wyrobéw wedtug kompletnosci zespo-
téw; (d) kontrola obcigzenia urzadzen wszystkich
wydziatdow i warsztatow fabryki.

System planowania wykonawczego
opracowany dla jednego z zaktadéw
przemystu budowy maszyn elektrycznych

13rzed opisaniem systemu nalezy pokrétce
¥ scharakteryzowa¢ specyfike produkcyjnag
zakfadu, organizacje produkcji oraz trudnosci,
jakie zaktad napotykat przy realizacji swoich
zadan produkcyjnych. Zaklad badany jest za-
kiadem raczej niewielkim, produkujacym apa-
raty elektryczne. Wyposazony jest w kilkadzie-
sigt obrabiarek przewaznie uniwersalnych.
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Asortymenty wyrobow produkowanych wynosi
ok. 200 typéw aparatéw. Asortyment miesiecz-
ny wynosi ok. 40 typéw aparatow. Wielko$¢ serii
jest roznego rzedu, od 2000 do 10 sztuk, przy
tym niektére serie powtarzajg sie co miesigc,
ale zazwyczaj w réznych ilosSciach sztuk. Czesto
wystepujg zamowienia jednostkowe. Liczba zle-
cen na rézne czesci wykonywane w wydziale
mechanicznym wynosi miesiecznie ok. 1200.
Przecietny okres trwania jednej operacji,, wy-
k.onl;(/wanej na czesciach jednego rodzaju wyno-
si ok. 3 godzin . .
Omawiajgc organizacje produkcji niesposob
poming¢ dokumentacji technicznej.

Zaprowadzenie planowania wykonawczego
uwarunkowane jest opracowaniem pewnych da-
nych technicznych, ktérych forma i doktadnos¢
opracowania posiada decydujacy wpltyw na pla-
nowanie wykonawcze.

Pokroétce nalezy omoéwic te dane oraz ich stan
aktualny na zakladzie badanym.

Rysunki wykonawcze
i dokumentacja towarzyszaca

Jest to dokumentacja podstawowa, na ktorej
opierajg sie wszelkie dokumentylwtdrne.

Rysunki wykonawcze winny by¢ jasne i jed-
noznaczne oraz zaopatrzone w dokumentacje to-
warzys_tqucq jak: spisy czesci, schematy monta-
zowe itd.

System numeracji winien by¢ jednolity i sta-
rannie przemys$lany.ASzczegdlnie wazne jest zdy
scyplmowanie .sposobu wprowadzania zmian.
Winien on .gwarantowa¢ przeprowadzenie zmia-
ny przez wszystkie dokumenty wtérne i zapew-
nia¢ dostarczenie na warsztat wtasciwego ry-
synku. Duza ilos¢ pomylek z tego zakresu sta-
wia pod znakiem” zapytania aktualnos¢ nawet
dokfadnie opracowanego planowania.

Wielkie znaczenie ma normalizacja czesci i ze-
spotéw. Opracowanie norm wewnatrzzaktado-
wyc dla czesci i zespotdbw wystepujgcych
w roznych wyrobach pozwala na zmniejszenie
ilosci robot na warsztacie, co znacznie utatwia
planowanie wykonawcze.

Na zakladach badanych spotkano sie z kilko-
ma sposobami prowadzenia tej dokumentaciji.
Prace normalizacyjne byly w zalgzku. Opraco-
wano instrukcje ustalajgcg ukilad tej dokumen-
tacji i tok wprowadzania zmian. Sporzadzono
tez spis czesci wspdlnych, wystepujacych w roz-
nych wyrobach, stanowigcy wytyczng dla ko-
lejnosci prac normalizacyjnych.

Opracowanie procesu
technologicznego

Proces technologiczny winien by¢ starannie
opracowany i udokumentowany. Dyscyplina
wprowadzania zmian podobna jak w przypad-
ku rysunkéw wykonawczych. Dokumentacja po-
winna odpowiadaé¢ rzeczywistosci. W przypad-

gdy warsztat stosuje inne przebiegi opera-
cyjne i inne pomoce warsztatowe niz to jest
uwidocznione w dokumentaciji, planowanie wy-
konawcze jest niemozliwe. Na zaktadzie bada-
nym warsztat na ogot trzymat sie wyznaczonych
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przebiegéw operacyjnych. Forma opracowania
procesu technologicznego pozostawiata jednak
duzo do zyczenia i jest obecnie przepracowy-
wana.

Normy pracy

.Bez norm technicznych niemozliwa jest go-
spodarka planowa“, pisze Joézef Stalin w ,Za-
gadnieniach Leninizmu“ na str. 502. Normy
pracy sg podstawg planowania. Jakiekolwiek
braki i btedy w tym zakresie muszg sie odbic¢
na doktadnos$ci planowania wykonawczego. Przy
braku norm mozliwe jest tylko nieuzasadnione,
przewidywanie, a nie planowanie w naukowym
rozumieniu tego stowa.

Na zakladzie badanym normy pracy byty wy-
znaczone metodg analityczno-obliczeniowg i w
przypadku reklamacji sprawdzone chronome-
trazem Byly jednak pewne niedociggniecia
w doktadnosci. Sprawdzono normy statystycz-

ni”* plantowania0110 ** m°Sg bYC °ne podstaw3

Sporzadzono karty pracochtonnosci wyrobow
ktére pozwalajg na szybkie obliczenie obcigze-
nia poszczegolnych urzadzen,

Normy zuzycia materiatow

oirny zuzycia materiatbw powinny stano-
wig podstawe gospodarki materiatowej. Wiel-
koS¢ partii materiatowych dostarczanych do sta-
w k Zi roboczych, «kresla jednak planowanie
wykonawcze i ‘stluzba dyspozytorska.

Btedy z tego zakresu powodujg przerwy
/w produkcji, a niejednokrotnie niemozliwosé
wykonania w zaplanowanym terminie. Normy
te winny by¢ zestawione odnosnie kazdego wy-
robu, aby szybko mozna byto okresli¢ zapotrze-
bowanie materialtdow na serie. Normy zuzycia
materiatdbw sg opracowane na zakladzie bada-
nym i na ogot poziom ich jest zadowalajgcy. Na-

omiast forma zestawien odnosnie wyrobdéw nie
odpowiada stawianym wymaganiom

Wplyw wyzej wymienionych danych tech-
nicznych na planowanie wykonawcze jest
szczegoblnie wazny i czesto nie'doceniany przez
Kierownictwo Zakladu. Uporzadkowanie ich jest
nieodzowng wstepna pracg przy wprowadzaniu
planowania wykonawczego.

Trudno$ci jakie Zaktad napotykat w realizacji
swoich zadan produkcyjnych byly nastepujaca
T Brak wyprzedzenia produkcji Wydziatu Me-

chanicznego w stosunku do montazu i zwig-
zane/ z tym brak zapaséw czgsci na magazynie
potfabrykatéw. Produkcja czesci odbywata sie
réwnolegle z montazem, przy czym kolejnos¢ ro-
boi me? y a ustalona lecz regulowana od przy-
padku do przypadku. Prowadzito to do wyry-
wania czesci* spod maszyny na biezgco, bez kon_
tryli, technicznej, nie czekajac na zakonczenie
catej serli.

Oddzialy montazowe pracowaly szturmowo
Na poczatku miesigca byty nie docigzone — pod
koniec znacznie przecigzone. Odbijato sie to na
jakosci wyrobow, powiekszalo pracochtonnosé
wyrobow na skutek konieczno$ci wprowadzenia
poprawek i powodowalo marnotrawstwo czasu



roboczego na poczatku miesigca oraz marno-
trawstwo Srodkéw pienieznych pod koniec mie-
sigca (godziny nadliczbowej. Wszystko to znaj-
dowato swoje odbicie w powiekszeniu kosztow
wiasnych.

2 Niezgodnos¢ dokumentacji zlecen z produk-

cja wykonywanag na Oddziale Mechanicz-
nym. Dokumentacje wypisywano na kwartalng
ilos¢ czesci, a plan gotowych wyrobow przewi-
dywat wykonanie w seriach miesiecznych. Ten
stan rzeczy mogiby nie powodowac zaktdcen,
gdyby istniatlo kwartalne wyprzedzenie produk-
cji czesci w stosunku do montazu, co z kolei
bytoby jednak nierealne oraz niewtasciwe
z punktu widzenia obiegu srodkdéw obrotowych.
W konsekwencji roboty musiaty by¢ przery-

wane dla wykonania innych, ktérych domagat
sie montaz.

Jakiekolwiek zaplanowanie rozkiadu robot
bylo w tych warunkach niemozliwe.

Mialy miejsce takie wypadki, ze obrabiarke
rozbrajano* uzbrajano do nowej operacji, by po
godzinie ponownie rozbroi¢ jg do poprzednigj
operaciji.

Straty na czas przygotowawczo-zakonczenio-
wy poszczegOlnych operacji byty dos¢ duze. Po-
wodowato to zte wykorzystanie czasu roboczego
i male faktyczne wyzyskanie obrabiarek. Kom-

likowato to tez obliczanie zarobkéw robotni-
ow.

Trudnos$ci materialowe byly trojakiego ro-

dzaju. (aj trudnosci powstale z przyczyn
niezaleznych od Zakfadu (niedostarczenie mate-
riatbw przez dostawcow w terminie), (bj trud-
nosci powstate z przyczyn wadliwego planowa-
nia (wadliwe terminy ‘dostaw, wydanie mate-
riatu na jaka$ czeS¢ na okres kwartatu, podczas
gdy brak tego samego materiatu na inng czes¢
na najblizszy miesigc); (c) trudnosci powstale
na skutek zmian planu produkcji (szczegdlnie
czeste).

Walke z tymi trudnosSciami zaostrzat brak
kontroli wsadu materialowego na serie wyro-
béw (przez wsad nalezy rozumie¢ komplet ma-
terialu na dana serie wyrobéw). Stosowany cy-
stern rezerwowania materiatow wedtlug kwiiow
materiatlowych poszczegdlnych czesci nie za-
pewniat kompletnosci wsadu.

W rezultacie z powodu braku jednej czesci,
torej nie mozna bylo wykonaé¢ na skutek braku

materiatu, wstrzymywano wykonczenie calej
serii wyrobow.

A Trudnosci powstale na skutek zbyt pdznego

przygotowania pomocy warsztatowych. Trud-
nosci te “sg mniej wiecej tej samej natury co
trudnosci materialowe. Gtéwne zrédlo zia jed-
nak lezy w wadliwym planowaniu produkcji
i w zmianach planu, ktére uniemozliwialy wta-

Sciwe zaopatrzenie produkcji w pomoce war-
sztatowe.

Wymienitem tutaj gléwne trudnosci. Jest ich
oczywiscie znacznie wiecej, jak np. brak dosta-
tecznej kontroli, trudnosci w obliczaniu kosz-
tow wihasnych, brak dostatecznej sprawozdaw-

czosci itd., ktore na og6t jednak byty wtornymi
zjawiskami trudnosci wyzej wymienionych.

Przechodze do omawiania projektu, zazna-
czam, ze nie usuwa on radykalnie tych wszyst-
kich trudnosci. W naszym mniemaniu jednak
zlagodzi on w znacznym stopniu ich dziatanie
i stanowi droge do sukcesywnego ich usunig-
cia.

Jak to bylo powiedziane wyzej, system ten
opiera sie na operowaniu kompletami czesci na
poszczegolne serie.

System ten przedstawiony jest w ogoélnych
zarysach na tablicy 1 W rubrykach 2 i 3
przedstawione sg miesigce i dekady poprzedza-
jace kwartat operatywny. Cyfry nad kreskami
oznaczajg ilos¢ dni poprzedzajgcych poczatek
pierwszego miesigca kwartatlu operatywnego.
Poczatek pierwszego miesigca kwartatu opera-
tywnego (poczatek montazu) oznaczony jest
cyfra 0. O dekade wczes$niej (liczba 10) zaczy-
na sie w zasadzie produkcja czesci.

W rubrykach 4 — 12 wymienione sg komorki
organizacyjne przedsiebiorstwa bezposrednio
zwigzane z planowaniem wykonaw-ezym. Ko-
morka spelniajaca zasadniczg role przy plano-
waniu wykonawczym jest dziat produkcji (sek-
cja planowania wykonawczego i Sekcja opraco-
wania zlecen).

Symbole uzyte na wykresie majg nastepujgce
znaczenie: KP — Plan kwartalny gotowej pro-
dukcji (z rozbiciem miesiecznym), Kz — Karta
kontrolna zamédwienia (rys. 2), Kw — Karta
kontrolna wykonawstwa (rys. 3), Kzm — Kar-
ta zapotrzebowania materiatbw na zamowie-
nie, Kt — karta technologiczna, Pm — We-
wnetrzny plan miesieczny gotowej produkciji,
Pmo — Plan miesieczny montazu, PP — Obli-
czenie Pracochtonnosci Planu (rys. 4), Pd'- —
Plan dekadowy (rys. 5), M — Matryca do powie-
lania dokumentacji zlecen, P — Karta prze-
wodnia, O — Karta obiegowa, Kr — Karty, ro-
bocze (operacyjne), Km — Kwity materialowe
(3 egz), Kmo — Karta montazowa. Ostatnie
pie¢ symboli dotyczy dokumentacji zlecen war-
sztatowych.

Cykl planowania wykonawczego zaczyna sie
po ustaleniu planu kwartalnego gotowej pro -
dukcji z rozbiciem miesiecznym, ktory winien
by¢ dostarczony do sekcji planowania wyko-
nawczego w dziale produkcji na 80 dni przed
poczatkiem kwartatu operatywnego (patrz tabli-
ca 1). Na kazdy typ aparatu wystepujacy w pla-
nie kwartalnym winny by¢ wystawione przez
dziat technologiczny: karta kontrolna zamowie-
nia (termin ,zamowienie* przyjety dla odroz-
nienia od ,zlecenia“ warsztatowego na poszcze-
golne czesci), karta kontrolna wykonawstwa
i karta zapotrzebowania materialdbw na zamo-
wienie. Karta zapotrzebowania materiatow na
zamowienie w zasadzie mato sie r6zni od karty
kontrolnej zamdwienia z tym, ze zamiast specy-
fikacji czesci podana jest tam specyfikacja ma-
teriatdbw i opuszczone sa rubryki nie dotyczace
bezposrednio materiatu.

Poszczegblne pozycje obu tych kart sg zwia-
zane. Sekcja planowania wykonawczego na
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kartach kontrolnych zaméwienia wypetnia pom
zYcje ,Nr Zamoéwienia“ i ,Wyrobéw w planie
szt.*, ~zardbwno odnosnie calego kwartatu, jak
i kazdego miesigca. Nastepnie przemnazajgc
norme materiatowg na wyrob dla kazdej pozy-
Cji spisu czesci przez liczbe wyrobow w planie,
wypetnia rubryke: ,Materiat na plan“. Podob-
nie wypetnione zostajg karty zapotrzebowania
materiatbw na zamoéwienie, ktdére natychmiast
po wypetnieniu przesyta sie do biura zaopatrze-
nia. Biuro zaopatrzenia rezerwuje w kartotece
materiaty na poszczegblne zamdwienia, odnoto-
wuﬂgc to w kartach zapotrzebowania mate-
riatéw.

W pierwszej kolejnosci nalezy zarezerwowac
material na pierwszy miesigc kwartatu a na-
stepnie na dalsze miesigce, aby unikngé przy-
padku zarezerwowania materialdbw na jedng
czes¢ na okres kwartatu, podczas gdy brak te-
go samego materiatu na inng czgsC na okres
pierwszego miesigca.

Sekcja opracowania zleceh wysyta do narze-
dziowni odbitki kart technologicznych wszyst-
kich czesci produkowanych w kwartale. Karty
technologiczne stanowig podstawe do sporza-
dzania matryc, z ktérych metodg powielania
sporzadzana jest dokumentacja zlecen. Na kar-
tach tych podane sg wszystkie pomoce warszta-
towe potrzebne do wykonania poszczegoélnych
operacji.

Narzedziownia sporzadza swo¢j plan szczego-
towy i zwraca ostemplowane na odwrocie karty
technologiczne do sekcji opracowania zlecen.

Na 30 dni przed pierwszym miesigcem kwar-
talu zostaje ustalony wewnetrzny plan mie-
sieczny gotowej produkcji. Przed ustaleniem
tego planu karty kontrolne zaméwienia podle-
gaja konfrontacji z kartami zapotrzebowania
materialdbw, przy czym zastajg naniesione re-
zerwy materialowe na poszczegdlne pozycie
kart kontrolnych zamowienia. Zostajg ujaw-
nione braki materiatowe, odnosnie ktérych obo-
wigzuje specjalny tok postepowania.

W  wewnetrznym planie  miesiecznym
uwzglednione zostajg wszelkie nadestane w mie-
dzyczasie zmiany oraz zobowigzania zalogi.
Wszelkie zmiany zachodzgce po ustaleniu we-
wnetrznego planu miesiecznego powodujg ko-
nieczno$¢ przeprowadzenia dodatkowych prac.

S.ekcja planowania wykonawczego, postugu-
jac sie kartami pracochtonnosci wyrobéw, obli-
cza obcigzenie poszczegodlnych urzgdzenh i obcig-
zenie montazu (tablica 4). Nastepnie sporzadza
szczegbtowy plan Wydziatlu Mechanicznego, wy-
petniajgc na kartach kontrolnych zamowienia
rubryki ,Do wykonania szt.“ i ,Materiat na zle-
cenie". Uwzglednia przy tym stan czesci na ma-
gazynie poffabrykatéw wykazany w rubryce
.Na magazyn szt.“ w poprzednim miesigcu.

W przypadkach uzasadnionych (np. robota na
automacie, pozadany zapas na magazynie pot-
fabrykatow) mozna wyznaczy¢ ilos¢ czesci do
wykonania wiekszg, niz to wynika z zapotrze-
bowania miesiecznego. Mozna to uczyni¢ jed-
nak tylko w tych przypadkach, gdy materiat
jest w danej pozycji zarezerwowany na dalsze
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miesigce i gdy obcigzenie odnosnych urzadzen
na to pozwala (tablica 4).

Nastepnie przystepuje sie do sporzadzania
planéw dekadowych. Zatozono dekadowe wy-
przedzenie produkcji czesci w stosunku do mon-
tazu. Jest to na razie maksimum realne do uzy-
skania w warunkach tego zakladu. Odnosnie
niektérych wyrobéw mozna uzyska¢ wyprzedze-
nie wieksze drogg stworzenia zapasow czesci na
magazynie poffabrykatow.

_Stwierdzono jednak na podstawie doswiadcze-
nia, ze gromadzenie zbyt wielkich zapaséw na
magazynie poéHabrykatow jest niebezpieczne
w warunkach Zakiadu badanego z powodu cze-
stych zmian konstrukcji i asortymentu wy-
robow.

Rozdrabnianie serii na partie dekadowe byto-
by ekonomicznie nie uzasadnione. Z tego po-
wodu rozmieszczono produkcje kompletéw cze-
Sci ma cale zamoOwienia w poszczegolnych deka-
dach miesigca, kierujgc sie kolejnoscig montazu.

Na tablicy 5 przedstawione sg plany dekado-
we Wydzialu Mechanicznegoli poszczegoélnych
montowni ma styczen 1951 r. Poszczegdlne pola
przedstawiajg graficznie procent obcigzenia Wy-
dzialu danym zaméwieniem. Procent ten wyli-
cza sie po sprawdzeniu obcigzenia wydziatéw
na tablicach analogicznych do tablicy 4.

Przyktad podany na tablicy 5 jest przykia-
dem wzietym z praktyki i nie nalezy traktowac
go jako wzorcowego. dzialem ograniczaja-
cym zdolno$¢ produkcyjng Zakladu jest wy-
dziat mechaniczny i najwazniejsze jest réwno-
mierne obcigzenie tego wydziatu.

Jak wida¢ z tablicy, w zaktadzie badanym
istniejg 3 montownie. Nierbwnomierne obcigze-
nie poszczegollnych montowni nie jest tak groz-
ne, gdyz istnieje mozliwos¢ duzej kooperacji
miedzy montowniami. W podanym' przykladzie
chodzito gtéwnie o zlikwidowanie szturmowego
charakteru pracy montowni i tym nalezy so-
bie ttumaczy¢ taczne przecigzenie montowni
w pierwsze] dekadzie miesigca. Pare typow
aparatow montuje sie przez okres catego miesia-
ca>gdyz istniejg wyspecjalizowane brygady cal-
kowicie obcigzone montazem tych aparatéw.
Czesci do tych aparatow winny by¢ produko-
wane rytmicznie na normatywny zapas maga-
zynowy. W podanym przyktadzie, z powodu
braku wyprzedzenia, produkcja tych czesci mu-
siala by¢ rozbita na partie dekadowe.

Dokumentacja zlecen warsztatowych na po-
szczegblne czesci zostaje sporzadzona na pod-
stawie kart kontrolnych wykonawstwa w sek-
cji opracowania zlecen, po uzupetnieniu przez
sekcje planowania wykonawczego rubryki ,szt.
do wykonania“ i ,mat. na .zlecenie" z odnosnych
rubryk kart kontrolnych zamowienia.

Dokumentacja zleceh zostaje powielona na
powielaczu ,Exprint Organisator‘. Sklada sie
na nig karta przewodnia rozdzielni, karta obie-
gowa, kwity materiatowe (3 egzemplarze) i kar-
ty robocze na kazda operacje. Sekcja opraco-
wania zlecen wstawia na kartach kontrolnych
wykonawstwa nr zlecenia i odkresla liczbe ope-
raciji.
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Dokumentacja zlecen na okres dekady wraz
z kartami kontrolnymi wykonawstwa zostaje
przestana do sekcji planowania wykonawczego,
ktéra wypeitnia rubryke: ,wykonywac tgcznie“.
. Rubryka ta ma specjalne znaczenie. W r6z-
nych wyrobach wystepujg niekiedy czesci iden-
tyczne lub bardzo zblizone. Czesci te powinny
by¢ ujednolicone i znormalizowane i produko-
wane wedlug specjalnego planu, opartego na
ustalonych normatywach zapaséw na magazy-
nie potfabrykatow. Dopoki jednak stan prac
normalizacyjnych na to nie pozwala, zlecenia na
te czesci nalezy wystawia¢ oddzielnie, dbajac
o to, aby przydzielano je na stanowisko robocze
tacznie. Rubryka ta daje wytyczne planowaniu,
ktore zlecenia nalezy potraktowac fgcznie.

Do rozdzielni zostajg przestane na okres de-
kady przed dekadg operatywng nastepujace
dokumenty: karta kontrolna wykonawstwa, plan
dekadowy zaméwien i komplety dokumentaciji
zleceh warsztatowych na wszystkie czesci za-
mowien planu dekadowego.

Obieg dokumentacji przedstawiony jest na
tablicy 6.

Wypozyczalnia narzedzi zostaje wczesniej za-
wiadomiona, ktére pomoce warsztatowe nalezy
przygotowac, a magazyn surowcow — ktére ma-
terialy zostang pobrane.

Karty robocze zostajg roztozone w stole roz-
dzielczym na poszczeg6lne grupy jednorodnych
obrabiarek w ten sposob, aby normo-godzina-
mi poszczegolnych operacji pokry¢é godziny dy-
sponowane kazdego dnia przez grupe obrabia-
rek.

Kazdego dnia zostaja sporzadzane plany
dzienne na kazdg obrabiarke i naniesione na
siatke Gantta. Na tych samych siatkach sporza-
dzane jest sprawozdanie przez poszczegdinych
brygadzistéw i zdawane planowym. Planowi
nanosza na wykres rowniez kazdego dnia pro-
cent wykonania planu w normo-godzinach przez
dang grupe obrabiarek. Dyspozytor wydziatu
prowadzi zbiorczy wykres wykonania planu
W normo-godzinach przez caly wydziat i prze-
syla codziennie raport dyrektorowi zaktadu.

Karty kontrolne wykonawstwa stuzg do kon-
troli wykonania kompletu czesci na dane zamo-
wienie. Wydanie karty roboczej na warsztat
oznacza sie w karcie kontrolnej wykonawstwa
przez tréjkatne zaczernienie kratki odpowiada-
jacej danej operacji. Z chwilg wykonania ope-
racji zaczernia sie calg kratke. W ten sposéb
mamy w kazdej chwili przejrzysty obraz za-
awansowania produkcji poszczegollnych czesci
odnos$nie calosci zamoéwienia.

Karty kontrolne wykonawstwa, karty prze-
wodnie rozdzielni, kwity materiatowe i karty
robocze koncza swoj obieg w biurze kosztéw
wilasnych, ktére w ten spos6b otrzymuje peiny
materiat do wyceny kosztéw robocizny bezpo-
Sredniej i kosztéw materialowych. Ramy arty-
kutu nie pozwalajg mi na szersze omoéwienie
nastepujgcych spraw: specjalne oznaczanie cze-
&ci pracochtonnych, od ktérych zalezy dotrzy-
manie terminu calego zamodwienia i ukladanie
doktadnego wykresu obcigzenia obrabiarek
limitujgcych zdolno$¢ produkcyjng wydziatu.

Sprawy te jednak zostaty uwzglednione w ni-
niejszym systemie.

Pominieto tez technike wystawiania poszcze-
go6lnych dokumentéw i technike obliczen, ktéra
jest pomyslana w ten sposéb, by do minimum
zredukowa¢ pracochtonnos¢ prac planowania.

Organizacja stuzby planowania przedstawiona
jest na tablicy 1 Skiadajg sie na nia:

* (1) Dziat planowania, do ktérego obowigzkéw
nalezy zestawienie planu TPF, planowanie eko-
nomiczne i ustalenie kwartalnych i miesiecznych
planéw gotowej produkcji.

(2) Dziat produkcji, ktérego bezposrednim
zwierzchnikiem jest kierownik produkcji. Skta-
da sie on z sekcji planowania wykonawczego
i z sekcji uruchamiania.zlecen, ktérych zadania
zostaly opisane wyzej.

(3) Rozdzielnia warsztatowa wydziatu mecha-
nicznego. Na czele rozdzielni stoi dyspozytor
wydziatu. Planuje sie mianowicie trzech dyspo-
zytoréw wydziatowych, pracujacych na zmiane,
przy czym okres stuzby kazdego z nich trwalby
24 godziny. Kazdy wydziat miatby 1 planowego
na kazdag zmiane.

Montaz nie posiada na razie centralnej roz-
dzielni. Natomiast kazda montowania ma swo-
jego planowego.

System ten =zostat w czeSci adaptowany
z uwzglednieniem specyfiki produkcyjnej do
potrzeb innego zaktadu o produkcji zblizone;.

Whioski wynikajace z opracowania

i wprowadzenia planowania wykonawczego
na tle wspotpracy G1P

z przedsiebiorstwem przemystowym

Opisany system jest obecnie w fazie wprowa-
dzania na Zaktadzie. Warto zwr6ci¢ uwage na
tok prac, jaki miat miejsce przy opracowywaniu
i wprowadzaniu planowania wykonawczego,
gdyz wnioski, jakie nam sie przy tym nasunely,
pozwolg na przyszios¢ unikng¢ btedow, ktore
zostaly popetnione.

Pracownicy GIP, czlonkowie ekipy, zapozna-
wali sie w zaktadzie z charakterem produkcji
i wykonywali szereg analiz, ktore miaty byc¢
podstawg do wyciggniecia wnioskéw. Przepro-
wadzanie analizy dziatalnosci Zaktadu jest ko-
nieczne, nie nalezy sie jednak przy tym. zbytnio
rozdrabnia¢. Nalezy uchwyci¢ istotne wady or-
ganizacyjne i trafnie osadzi¢, ktére z nich sg
pierwotne, a ktére wtérne. Sporzadzanie szcze-
gotowych obiegéw dokumentéw w przypadku,
gdy zasade obiegu okreslito sie jako bledna, jest
tylko niepotrzebng pracoehtoifng praca.

W tej fazie ekipa GIP pracowata wtasciwie
samodzielnie. Wspotpraca pracownikéw Zakta-
du ograniczata sie do udzielania- wyjasnien.
Pracownicy GIP rozumieli, ze ten stan rzeczy
jest niewtasciwy, nie potrafiono jednak zakty-
wizowaé pracownikow Zakfadu; nie uwypuklo-
no jeszcze dobitnie przede wszystkim politycz-
ny-spotecznego charakteru tej pracy.

Ten stan rzeczy ulegt pewnej poprawie w lip-
cu, gdy zaczely sie wspolne narady pracowni-
kéw Zaktadu z pracownikami GIP, na razie tyl-
ko w waskim gronie.
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Wypracowano wowczas projekt wstepny.
W tym tez okresie prowadzono na Zakfadzie
miesieczny plan noirmo-godzin na grupy jedno-
rodnych obrabiarek i sktadano codziennie spra-
wozdania z wykonania tego planu. Pozwolito to
na ujawnienie odcinkéw zagrozonych i natych-
miastowg ingerencije.

System ten na poczagtku niedomagat, gdyz
majstrowie i brygadzisci sktadali nieregularnie
sprawozdania, uwazajac to za zbedna biurokra-
cje. Na odprawie majstrow i brygadzistéw, czio-
nek ekipy GIP wyjasnit cel i wage tych spra-
wozdan oraz omoéwit doktadnie sposob ich spo-
rzadzania. Po tej odprawie sprawozdania zacze-
ty wptywac regularnie. W wyniku tego plano-
wania regularno$¢ dostarczania czesci na mon-
taz ulegta poprawie, co wptyneto na poprawe
rytmicznosci pracy montazu.

Poprawe te charakteryzujg cyfry:

Wykonanie miesiecznego
planu gotowej produkciji

Lipiec 10—11,3% 20—37% 31— 110%
Pazdziernik 10—21% 20—62,8% 31—116%

W listopadzie i grudniu rytmiczno$¢ ulegta
dalszej poprawie. Praca weszta na wlasciwe tory
po poddaniu na Plenum KW PZPR ostrej kry-
tyce szturmowego charakteru pracy Zaktadu.

Zaczely sie czeste narady pracownikéw GIP
i wyznaczonych pracownikéw Zaktadu pod prze-
wodnictwem Dyrekcji, na ktorych korygowano
opracowany projekt. Na narady te zapraszani
byli czesto zainteresowani pracownicy pionu
produkcji.

Opracowany projekt organizacji planowania
przedstawiono na zebraniu Komitetu Zakfado-
wego Podstawowej Organizacji Partyjnej, kto-
ry wyznaczyt komisje dla zbadania catosci pro-
jektu.

Komisja ukonczyta swojg prace i, po wpro-
wadzeniu pewnych poprawek, uznata projekt za
stuszny.

Pojedyncze numery naszego czasopisma mozna
naby¢ w kioskach PPK ,Ruch", znajdujacych sie
W nizej wymienionych urzedach i instytucjach:

KC PZPR — Warszawa, al. Stalina 9

Sejm RP — Warszawa, ul. Wiejska 41618

PKPG — Warszawa, PIl. Trzech Krzyzy 5

Ministerstwo Komunikacji — Warszawa, ul. Cha-
tubinskiego 6

Ministerstwo Gornictwa — Warszawa, ul. Kru-
cza 36

Ministerstwo Spraw Zagranicznych — Warsza-
wa, ul. I Armii W. P. 23

Naczelna Organizacja Techniczna — Warszauw,
ul. Czackiego 3/5

Politechnika Warszawska — Warszawa, Pl. Jed-
nosci Robotniczej

Dom Akademicki — Warszawa, Pl. Narutowicza

Miedzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, Plac
Unii Lubelskiej

Miedzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, ul.

Nowy Swiat 17

Miedzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, Zoli-
borz, Pl. Wilsona.

Nastepnie odbyta sie narada aktywu partyj-
nego, technicznego i gospodarczego Zaktadow,
na ktérej pracownicy Gtownego Instytutu Pracy
zreferowali catos$¢ projektu. Po referacie wywig-
zata sie zywa dyskusja.

Szczegllnie znamienne byly wypowiedzi
aktywu robotniczego. Majstrowie, brygadzisci,
przodownicy i racjonalizatorzy dawali wyraz
przeSwiadczeniu, ze niedociggniecia i usterki
obecnego systemu produkcji dadza sie usunaé —
W przewazajgcej czesci — poprzez wtasciwe pla-
nowanie. W wypowiedziach tych podkreslano
koniecznos$¢ wprowadzenia w najkrotszym tem-
pie omawianego projektu.

W rezultacie wyczerpujgcej dyskusji, projekt
zostal przyjety za podstawe, aczkolwiek stwier-
dzono pewne niedociagniecia, ktére w czasie
wprowadzania go beda musiaty by¢ usuniete.

W styczniu wprowadzono plany dekadowe.
Dotychczasowe wyniki wskazujg, ze metoda
ustalania ich jest sluszna.

W najblizszym czasie zostang przeszkoleni dy-
spozytorzy i planowi (czes¢ ich rekrutowac sie
bedzie z robotnikbw produkcyjnych), wprowa-
dzone zostanie powielanie dokumentacji war-
sztatowej i wykonane zostang tablice rozdziel-
cze (zamiast stotdw — z powodu braku miejsca).
W dziale Gtéwnego Technologa prowadzone sg
prace nad uporzadkowaniem i aktualizacjg spi-
séw norm materiatowych. Po ukonczeniu tych
prac zostanie wprowadzony' system w caloSci.

Powyzszy tok prac nasuwa nhastepujgce

whioski.
\ Sprawa opracowania i wprowadzenia plano-
wania wykonawczego wymaga mobilizacji calej
zalogi i dlatego posiada silny aspekt polityczno-
spoteczny.

Btednie postepuje taka dyrekcja zaktadu, kt4-
ra uwaza, ze zagadnienie to da sie rozwigzaé
przy udziale waskiego grona specjalistéw
i wprowadzi¢ przy pomocy zarzadzenia.

W tych warunkach mozna opracowa¢ nawet
dobry system, ktéry jednak bez poparcia zblogi
w praktyce upadnie, powodujgc tym samym
nieufno$¢ zatogi do dalszych préb tego rodzaju.
Natomiast niekompletny system planowania,
W przypadku gdy zatloga ma pelne zrozumienie
wagi i znaczenia planowania wykonawczego,
bywa sukcesywnie uzupeiniany i ulepszany
i w wyniku daje wcigz nowe i duze efekty eko-
nomiczne.

Planowanie wykdhawcze zazebia sie o ko-
morki wszystkich pionéw Zaktadu, a wiec pio-
nu produkcji, pionu technicznego, pionu ekono-
micznego i administracyjnego i dlatego nalezy
je omoéwi¢ z pracownikami tych pionéw.

Na zakonczenie nalezy podkresli¢ duze zna-
czenie udziatu w tych pracach organizacji poli-
tyczno-spotecznych, a gtéwnie Podstawowej Or-
ganizacji Partyjnej, Zwigzku Zawodowego
i Zwigzku Miodziezy Polskiej, ktdre drogg akty-
wizacji zatogi i czuwania nad przebiegiem prac
w znacznym stopniu utatwiajg i przyspieszajg
wprowadzenie planowania wykonawczego na
Zakladzie.

Jan Bursche



Zygmunt Zbichorski

Produkcja

ETODA produkcji potokowej znaj-

uje coraz szersze zastosowanie

przemysle budowy maszyn. Po-

prawa wskaznikow techniczno-eko-
nomicznych, takich przede wszyst-

kim jak wydajnos¢ pracy na jednego robotnika,
koszt wlasny na jednostke wyrobu, zwiekszenie
obrotowsci $rodkéw obrotowych na jednostke
produkcji, powodujg to, ze coraz wiecej przed-
siebiorstw przechodzi na stosowanie przoduja-

cych metod produkcyjnych — produkcji poto-
kowej.

Ciggta produkcja potokowa * wymaga petne-
go obcigzenia linii jedng czescig lub wyrobem,
CO ma miejsce prawie zawsze w produkcji ma-
sowej, czesto w produkcji seryjnej, a spotyka
sie nawet i w produkcji jednostkowej. Jezeli
jedng czescig lub wyrobem nie mozna linii ob-
ciazy¢, nalezy przystapi¢ do zorganizowania
linii ziemno-potokowej, dla ktérej ustala sie
kilka czesci (wyrobdéw), wytwarzanych na
przemian tak, aby w kazdym momencie dzia-
tania linii produkowane byty czesci (wyroby)
jednego typu. W tym wypadku w kazdym mo-
mencie linia pracuje jako potokowo-ciagta.
Jedna czes¢ (wyrdb) powinna obcigzac linie przez
okres nie krotszy niz 2 do 3 dni. Z tego widac,
ze w petni mozna obcigzac linie kilkoma przed-
miotami o analogicznym procesie technologicz-
nym i okreslonej proporcjonalnosci czasu
trwania poszczegélnych operacji wszystkich
czesci (wyrobdéw). Zwykle sg to czesci jednego
typu réznigce sie wymiarami, lub w granicach
jednego wymiaru, roznigce sie ksztaltem. Przy
wiasciwym doborze czesci do obrobki na linii
zmienno-potokowej czas przezbrojenia linii
przy przejsciu z jednej czesci na drugg powi-
nien by¢ minimalny (20 do 30 minut).

Najtatwiej mozna zorganizowaé linie zmien-
no-potokowe na wydziatach ~montazowych
w fabrykach produkujgcych wyroby o r6znych
typo-rozmiarach w niewielkich seriach. Prze-
zbrojenie montazu ogranicza sie najczesciej do
przegrupowania monterow co nie powoduje
trudnos$ci. Przy organizacji produkcji zmienno-
potokowej w wydziatach produkujgcych nalezy
przede wszystkim wykona¢ prace przygoto-
wawcze: ustali¢ liczbe i rodzaj stanowisk, wy-
prébowaé pomoce warsztatowe, ustali¢ takt linii
dla poszczegdlnych czesci i terminarz przezbra-
jania linii z jednej czesci na inna. Przy przesta-
wianiu linii zmienno-potokowej na nowa czesc¢
moze sie okazal, ze ktora$ z obrabiarek bedzie
meobcigzona — w takim wypadku nalezy ja
wykorzystaé¢ do innej pracy.

* Patrz: Produkcja potokowag. Zygmunt Zbichorski. ,Eko-
n«mika i Organizacja Pracy" Nr 12 z 1951 roku.

zmienno -potokowa

T) rzy wprowadzaniu produkcji ziemno-poto-

kowej nalezy dokona¢ przegladu catego
asortymentu czesci produkowanych i wydzieli¢
grupy czesci o podobnej charakterystyce tech-
nologicznej. W kazdej grupie nalezy zanalizo-
wac czedci z punktu widzenia normalizaciji
i wielkoSci miesiecznego zapotrzebowania.

W przypadku produkcji wyrobéw, réznigcych
sie tylko rozmiarami, liczba czesci normalnych
wchodzacych w sktad poszczegélnych wyrobow
dochodzi do 60 i wiecej procent. Trzeba zwrocic
uwage nie tylko na normalizowanie drobnych
czesci, ale takze na czesci zasadnicze jak ramy,
toza, korpusy itp., na cate zespoly i wyroby.
Normalizacja musi obejmowac nie tylko ksztai-
ty, ale takze materiat i proces technologiczny.

Po przeprowadzonej analizie, ktéra powinna
wplyngé na zwiekszenie zapotrzebowania mie-
siecznego poszczegllnych czesci, przystepuje
sie do przydzielania czesci na poszczegdlne
linie zmienno-potokowe.

Kazda linia zmienno-potokowa pracuje we-
diug jednego, typowego procesu technologicz-
nego, a uzbrojenie linii powinno mozliwie bez
zmian stuzy¢ do obrobki wszystkich czesci (wy-
robéw) przydzielonych do linii. Jezeli tego po-
stulatu nie da sie utrzymac nalezy dazy¢ do te-
go, aby mozliwie najmniejsza liczba obrabiarek
wymagata przezbrojenia.

Linie projektuje sie na jedng czes¢ (przewod-
nig), dla ktérej w peini musi by¢ zsynchroni-
zowana i obcigzona. Dla innych czesci linia
powinna byc¢ takze w peini zsynchronizowana,
jednak bardzo czesto jest niemozliwoscig dang
czescig w petni jg obcigzy¢. Obrabiarki nieob-
cigzone moga wykonywac dodatkowo inne pla-
nowe operacje.

Obliczenia linii zmienno-potokowej przepro-
wadza sie wedtug nastepujgcej kolejnoSci:

(1) Dla przyjetego okresu czasu (np. miesigc)
ustala sie liczbe zmian, ktorg sie rozdziela mie-
dzy przydzielone czesci proporcjonalnie do ich
pracochtonnosci i wielkoSci zapotrzebowania
miesiecznego. Na tej podstawie wykonuje sie
wykres obcigzenia miesiecznego linii zmienno-
potokowej (rys. 1). Jezeli rytm montazu (wy-
dzialu) jest nie miesieczny, lecz krotszy, np.
dekadowy lub tygodniowy, to i linia zmienno-
potokowa musi w tym rytmie dostarcza¢ obro-
bione czesci. W tym przypadku nalezy rozhié¢
serie na 3 lub 4 partie, przy czym trzeba zwré-
ci¢ uwage na to, aby czas potrzebny na prze-
zbrojenie linii nie przekraczat 10% czasu obrob,
ki partii czesci (rys. 2).

(2) Takt * linii zmienno-potokowe] oblicza sie

« Taktem linii potokowej nazywa sie¢ czas zawarty miedzy
wypuszczeniem z ostatniej operacji dwu kolejnych przedmio-
tow obrabianych lub zespotéw montowanych.
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Silnili~ A rZI27227Z1zzrs.
Silnik 2A WrZ77/77/7/77/77777L
Silnk 4 A . il 1l léol-.2ll
Silnik 6 A *7171111
10 20 30 dni

Rys. 1. Wykres obcigzenia linii zmienno-potokowej przy mie-
sigcznym cyklu produkecji.

oddzielnie dla kazdej czesci w ten sam spos6b
jak dla ciaggtej linii potokowej wedlug wzoru:

t — takt w minutach,

T — czas pracy podczas zmiany,

z — liczba zmian,

n — liczba produkowanych przedmiotow
z uwzglednieniem % brakdw.

(3) Liczbe obrabiarek ustala sie dzielgc czas
poszczegoblnej operacji przez takt pracy linii
w min.

(4) Obcigzenie obrabiarek w procentach usta-
la sie, biorgc pod uwage teoretyczng i rzeczy-
wistg liczbe obrabiarek dla kazdej operaciji.
W duzym stopniu mozna regulowac obcigzenie
obrabiarek przez zastosowanie obrabiarek wie-
lonarzedziowych specjalnych lub pomocy war-
sztatowych, np. szybkodziatajgcych uchwytéw.
W przypadku, gdy robotnicy sg nieobcigzeni
nalezy wprowadzi¢ prace na kilku obrabiar-
kach.

Wylozona metoda projektowania i obliczenia
produkcji zmienno-potokowej jest zilustrowa-
na przyktadami wzietymi z doswiadczen prze-
mystu budowy maszyn Zwigzku Radzieckiego
i pierwszych osiggnie¢ w Polsce Ludowej.

Przykiad, 1

P lan rocznej' produkcji fabryki silnikow
m Diesla obejmuje: silnikow jednocylindro-
wych typu A — 3000 sztuk; silnikéw dwucy-
lindrowych typu 2A — 1200 sztuk; silnikéw
czterocylindrowych typu 4A — 600 sztuk; sil-
nikbw szesciocylindrowych typu 6A — 200
sztuk.

Silniki sg podobnej konstrukcji, takie czesci
jak ttoki, cylindry, korbowody itp. sa wspdlne.

Doswiadczenie wykazato, ze montaz odbywa
sie najsprawniej jezeli roztozony jest na 10 sta-
nowisk, przy ktérych parami pracuje 20 mon-
terow.

W takich warunkach pracochtonno$¢ monta-
Zzu poszczegOllnych typow przedstawia sie na-
stepujgco: A — 30 robgodzin, 2A — 40 robgo-
dzin, 4A — 50 robgodzin, 6A — 95 robgodzin.

W tych warunkach nalezy zorganizowa¢ mon-
taz potokowy. Produkcja odbywa sie rytmicz-
nie, fabryka co miesigc powinna przekaza¢ do
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magazynu: typu A — 250 sztuk, typu 2A —
100 sztuk, typu 4A — 50 sztuk, typu 6A —
17 sztuk.

Zapotrzebowanie pracy w
przedstawia sie nastepujgco:

typ A = 250.30 = 7.500 robgodzin,
typ 2A — 100-. 40 = 4.000 robgodzin,
typ 4A 50 .50 = 2.500 robgodzin,
typ 6A — 17.95 = 1.600 robgodzin.

Na podstawie powyzszego obliczenia mozna
powzig¢ decyzje zorganizowania dwoch linii
potokowych: jednej potokowej cigglej tylko dla
typu A, drugiej — zmienno-potokowej dla
trzech pozostatych typow (8.100 robgodzin).

Obliczenie potrzebnej liczby zmian roboczych
dla poszczegodlnych typow silnikéw:

Praca w wydziale montazu odbywa sie na
dwie zmiany, co pozwala obcigzy¢ 50 zmian
miesiecznie:

robgodzinach

Liczba Liczba zmian w miesigcu X za-
zmian potrzebowanie pracy w robgodz.
dla dane- =
go typu Obliczeniowa zdolnos¢ produk-
silnika cyjna linii
o4
Typ 2A S0 - 4000 25 zmian
8100
Typ 4A 50 = 2500 15 zmian
8100
Typ A X190 45 sian
8100

Obliczenie taktu obrébki dla poszczegdélnych
typow silnikow:

Dla silnika 2A: 60825 120 min.
100

Dla silnika 4A: 60 - 8 m15 140 min.
50

Dla silnika 6A: €0+8+10 g5 min.
17

Dla silnika A: 60 -8-30 90 min.
250

Dla naszego przyktadu mozna przyjac¢, ze sil-
nik typu A bedzie miat ciggla linie potokowa,
silniki zas typu 2A, 4A.i 6A bedg w kolejnosci
montowane na linii zmienno-potokowej i tak:
od 1 dol4 kazdego miesigca montuje siesilnik 2A,
od 15 do23 kazdego miesigca montuje siesilnik 4A,
od 24 do30 kazdego miesigca montuje siesilnik 6A.

Wedlug tej kolejnosci wydziaty obrobki me-
chanicznej powinny dostarcza¢ czesci na po-
szczgllne silniki.

Jezeli fabryka jest obowigzana dostarczac ca-
ty asortyment silnikbw w kazdej dekadzie
miesigca, woéwczas praca montazu musi prze-
biega¢ wedlug wykresu jak na rys. 2

W pierwszym przypadku mamy trzy prze-
zbrojenia linii, w drugim dziewie¢. Jednak
wieksza réwnomierno$¢ produkcji asortymen-
towej ma duze plusy.



Przyktad 2

bliczy¢ liczbe obrabiarek i ich obcigzenie
w linii zmienno-potokowej, w nastepuja-
cych warunkach:

(1) na zmienno-potokowej linii wykonuje sie
trzy czesci konstrukcyjne podobne, ktérych
produkcja miesieczna (50 zmian) wynosi:
czes¢ A — 3000 sztuk, czes¢ B — 1800 sztuk,
czes¢ C — 4000 sztuk. Przerwy na remont nie
uwzglednia sie.

(2) Technologiczny proces i normy czasu dla
czesci A, B, C — jak na tablicy 1

Tablica 1
Y Czess Czes
L-p. Nazwa obrabiarki. = I C
Normy czasuw min.
¥ Rowolweréwka 70 60 82
2 Tokarka 25. 20 29
3  Tokarka 31 21 2,6
4 szlifierka bezklowa 40 48 38
5  Frezarka uniwersalna 56 46 58
6  Frezarka pozioma 41 29 26
7  Stanowisko $lusarskie 38 46
8 Srzlifierka bezklowa 40 34 32
Pracochtonno$é A1 304 2,

Obliczenie: Liczba zmian w miesigcu réwna

sie 50 i musi by¢ rozdzielona proporcjonalnie
do catkowitej pracochtonnosci i wielkosci serii
poszczegolnych czesci: czes¢ A — 20 zmian,
czes¢ B — 7 zmian, czes¢ C — 23 zmiany.

_ Takt linii potokowej dla poszczegoblnych cze-
&ci wyniesie:

60 + 8«20 rek. W zaktadach produkujacych obrabiarki
At - = 3.2 min. w matych seriach, obrobka kot zebatych odby-
3.000 wa sie na obrabiarkach uniwersalnych i jest
60-8-7 _ bardzo pracochtonna. Przechodzac na duze
B: t = = 2.8 min. serie i metody produkcji potokowej nalezy
1.200 obrabiaé kota zebate na rewolweréwkach, wier-
Tablica 2
Plan pro-, o ebna Frezarka S
'}';é;‘é? duslfé:élznrgjle- liczba szmjll('a Tokarka Tokarka Eé;'li'lgw: uniwer. Frezarka SO gjifierq
w sztukach zmian salna  POZIOMA g \carskie PEZKlOWA
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 i

70 25 31 40 5,6 41 38 40

A 3000 20 22 , 0,78 0,97 125 175 128 1,18 126
733 780 97,0 755 875 1280 590 1000 .

6,0 20 21 48 46 29 46 34

B 1200 7 2,13 071 0,75 170 1,64 1,04 164 122

70,1 71,0 75,0 93,0 82,0 104,0 82,0 100,0

82 29 2,6 38 58 26 _ 32

c 4000 292 104 0,96 136 20 0,93 - 1,14

.97,0 104,0 96,0 75,0 100,0 93,0 — 100,0

Ogdlnie przyjeto obrabiarek 3 1 p 2 2 1 2 1

___dla kazdej operacji

Rys. 2. Wykres obcigzenia linii zmienno-potokowej przy deka-
dowym cyklu produkcji.

Uwaga: w rubrykach 4 do 11 liczba 1 oznacza
norme czasu w minutach, liczba 2 oznacza za-
potrzebowanie obrabiarek, liczba 3 oznacza ob-
cigzenie obrabiarki dang czescig.

Linie zmienno-potokowg stanowi 13 obrabia-
rek i stanowisk Slusarskich (tablica 2).

Dla zabezpieczenia petnego obcigzenia szli-
fierek bezkiowych z czwartej operacji, czes¢
przedmiotéw dla wykonania ostatniej operacji
bedzie musiata by¢ przerzucona na te szlifierki.
To jest powodem, dla ktérego obcigzenie szli-
fierki w ostatniej obrabiarce przyjeto réwne
100%. Takze i w operacji 6 (frezarka pozioma)
obcigzenie dla czesci A wynosi 128% — nalezy
wigc tu zapewniC pomoc na stanowisku ope-
racji 5. ,

Na wykresie podano terminarz uruchomienia
produkcji poszczegoélnych czesci na linii zmien-
no-potokowej (rys. 3).

Przykiad 3

rganizacja linii zmienno-potokowej dla>
obrébki kot zebatych w fabryce obrabia-
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Nr operacji-

=
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Nazwa
operaciji

Toczenie zgrubne, wiercenie
otworu i obciecie

Wiercenie otworu

Wiercenie i wytaczanie otworu

Przecigganie otworu i wpu-
stdw kombinowanym przecia-
gaczem

Toczenie zgrubne kota zeba-
tego (wttoczenie na trzpien
na prasie wykonuje robotnik
W czasie pracy maszyny

Obroébka wykanczajgca kota
zebatego (kontrola)

Dlutowanie zebow

Zaokraglenie czota zebow
(kontrola)

Hartowanie wienca
Kalibrowanie wpustow

Docieranie

Kontrola wymiaréw i na wi-
bracje

Takt zmienno-potokowoj lini
dla 6 podanych két zebatych
WYnNOoSi....... min.

Gléwny technolog zaktadu

Wyposazenie

Nazwa

\
Rowolwe-
réowka do
robét z preta

Wiertarka
pionowa

Rewolwe-
réwka uch-
wytowa

Przeciggarka

Tokarka wie-
lonozowa do
szyblcosciow.
skrawania

Tokarka wio-
lonozowa

Diutownica

Obrabiarka
specjalna do
zaokraglania

™ &

Prasa

K. ostat.

Typ
model

1A 3

2135

1A 36
lub © 50mm

10 ton

MT -20
1MR

MT — 20
1MR

512 A

Typ Crossgir
2

200

Prasa cierna
. Srubowa j

IS

8
®
d

.3

*

283

245

437

315

317

321

328

Karta typoinej

Nazwa
przyrzadu

Uchwyt spre-
zynujacy

Uchwyt
szybkomocu-
jdey

Uchwyt pne-
umatyczny
tréjszczeko-
wy

Kulisty
pierscien
oporowy
Trzpien

wielowypu-
stowy

Trzpien

Trzpien

Uchwyt

Przyrzad

Pfzyrzad
specjalny

technologii két zebatych

Material
narzedzia

Py

bls

bls

WG

HWG

Starszy technolog

Specjalne
uwagi
dla
niektérych
czesci

Toczy¢ wybranie
poprzecznym posu-
weirTsuporlu

Czeé¢ C.O. - od-
kuwka'w matrycy

Cze$¢ E.F. —od.
kuwka w matrycy

Czes¢ C.D.E.F. wy-
maga pewnych wy-
toczen i fazowania
krawedzi na tokar-
kach, dlatego prze-
widuje sie tokarki
w linii obrébki po-
tokowej

Data



malej S$redniej) w linii zmienno-potokourej

Obroébka

Czest A

Wymiar:
Modut:

Liczba zebdw:

Materiat:

vin [ S/i |m/bj Tjjvin Sfi

Omlka 1 ora.

X

pracy.

preta Obrébka na widrtarce i tokarce
. wielonozowej
Czesc i Czes¢ C Cze&¢ D
Wymiar: Wymiar: i
Moduk Modut: Wymiar:
ICzba zgbow: Liczba zebéw: i ' AV
Materiat: Materiat k/:g%gﬁa’rz%bow'
X
X
X X
X
X X
X
X
X
X
X X
X X
Uwaga: v — szybko$¢ skrawania
n —liczba obrotéw
S, — posuw
i —liczba wi6réw
m — modut

b —szeroko$¢ wienca
Tj - czas jednostkowy

Tj

Tablica 3

| Obrobka na rewolweréwcee uchwytowej

|

Czest E

Wymiar:

Modut:

Liczba zebow:

Materiat:
vin | Sli

m/b

Tj

>

i tokarce wielonozowej

Czest F

Wymiar:
Modut:

Liczba zebdw:
Materiat:

nj Sh :mibj Tj



Rys. 3. Wykres obcigzenia linii zmienno-potokowej przy dwu-
tygodniowym cyklu produkeciji.

tarkach, poétautomatach wielonozowych itp. co
znacznie redukuje pracochtonnosé.

Czas obrobki kompletu két zebatych na re-
wolwerowke wynosi 46,9 godzin, co stanowi
17,5% pracochtonnosci calej rewolwerowki.

Pracochtonnos¢ obrébki kot zebatych dla
obrabiarki réwna sie pracochfonnosci silnika
samochodowego produkowanego na linii poto
kowej. Potwierdza to, ze przemyst samocho-
dowy stosuje najbardziej . postepowe metody
obrébki, i tak np. obrobka jednego kota zeba-
tego o Srednicy 80 do 300 mm trwa Srednio
30 do 40 minut, a w przemysle obrabiarkowym
60 do 100 minut.

Na taka réznice w czasach obrobki wpltywa:

(1) Kota zebate w przemysle obrabiarkowym
wykonuje sie z odkuwek swobodnych Iub
z otwartej matrycy, wykonywanych na mito-
tach, w przemysle samochodowym stosuje sie
matryce i prasy kuznicze.
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Rys. 5 Kota zebate na diugich tulejach.

(2) Wobec wysokiej jakosci odkuwek w prze-
mysle samochodowym wiele powierzchni nie
poddaje sie obrébce, inne ze wzgledu na nie-
wielkie naddatki obrabia sie od razu wykan-
czajgco na tokarkach wielonozowych lub spe-
cjalnych automatach.

(3) W przemysle obrabiarkowym nie stosuje
sie dos¢ szeroko procesu widrkowania jako pro-
cesu wykanczajgcego obrdbke uzebienia.

(4) Spotykane w przemysle obrabiarkowym
warunki skrawania, szczegolnie poséw na
obrét, sg o wiele nizsze niz w przemys$le sa-
mochodowym.

Poréwnanie takie zrobiono dla wykazania
drogi postepu w obrdbce két zebatych.

Przystepujac do organizacji linii zmienno-po
tokowej nalezy pamietac¢, ze takt kazde] linn
musi by¢ zsynchronizowany z taktem gotowych
wyrobow splywajgcych z montazu. W omawia-
nym przyktadzie tobr~ 50 do 60 minut, a takt
obrobki kota zebatego wedlug omawianej tech-
nologii tk — 4 do 5 minut.

Rysunki wykonawcze wszystkich két zeba-
tych produkowanych w danym zakiladzie nale-
zy podda¢ analizie, dgzac do znormalizowania
ksztaltow i wymiaréw oraz ujednolicenia pro-
cesu technologicznego. Kota nalezy pogrupo-
waé wedlug Srednicy zewnetrznej, ktéra naj-
bardziej charakteryzuje wyposazenie linii po-
tokowej, nastepnie za$ podzieli¢ na podgrupy
wedlug ksztattu, a wiec: (1) kota plaskie,
(2) kota z pojedynczg piastg, (3) kota podwdj-
ne, (4) kota potréjne i poczwaorne.

Na pierwszy rzut oka wydaje sie ze na jed-
nej linii mozna obrabia¢ kota zebate jednego
ksztattu, np. kota plaskie o Srednicy 80
i 200 mjn.

Jest to jednak biad, gdyz nawet gdyby pro-
ces technologiczny byt podobny, to obrabiarki
i ich uzbrojenie musiatloby byc zupelnie rozne.
Linia zmienno-potokowa pracowataby nieeko-
nomicznie, a przezbrajanie jej z jednego kota
zebatego na drugie zabieraloby wiele czasu.
A przeciez i proces technologiczny jest uzalez-
niony od S$rednicy zewnetrznej kot — przy
mniejszej Srednicy kota wykonuje sie z preta,
przy wiekszej z odkuwek itp.

Biorgc to pod uwage rozbito kota zebate na
3 grupy: (1) do Srednicy 80 mm; (2) od $redm-
™ «n do Srednicy 300 mm; (3) powyzej Sred-
nicg 300 mm. _ _ _

rupe pierwszg ilustrujg rys. 41 5 Kota te
wykonuje sie z preta lub odkuwek matryco-
wych. W przemysle obrabiarkowym spotyka sie
najczesciej kota typu A i B, o Srednicy do
60 mm, zas kota typu C D (rys. 4i 5) o wy-
miarach S$rednicy 60 do 80 mm. Dla tej gru-
py nalezy opracowac¢ proces technologiczny
najlepiej w formie przedstawionej nizej karty
procesu technologicznego.

Jak widac (tablica 3) w procesie me zastoso-
wano obrabiarek do wiérkowania, a to dlate-
go ze maszyn do tak malych modutow (1,5 do
25 mm) jeszcze sie nie fabrykuje. Pierwsze
dwa typy kot o srednicy 60 mm sg wykonywa-



tte z preta na rewolweréwce, dwa nastepne na
wiertarce i tokarce wielonozowej a dwa ostatnie
na rewolweréwce uchwytowej i tokarce wielo-
nozowej dalsza obrobka przebiega w kolejnosci
wedtug typowego procesu technologicznego.

Transport odbywa sie w skrzynkach na
przenosniku rolkowym. Najczesciej po oby-
dwdch stronach przenosnika sa linie zmienno-
potokowe dla réznych grup ko6t zebatych. Taki
przyktad podany jest na rysunku 6.

Czas obrobki ko6t zebatych o Srednicy do
80 mm wynosi przecietnie w rdéznych zakia-
dach produkujacych obrabiarki 25 do 60-min.
Wedlug przyjetej w powyzszym przykladzie
technologii $redni czas obrobki obnizyt sie
do 25 a nawet 15 minut, czyli zmniejszyt sie
0 potowe. Posiadajac plan miesieczny zapo-
trzebowania na kota zebate omawianej grupy,
pamietajac, ze na jedna linie nie powinno przy-
pada¢ wiecej niz 10 do 12 réznych két — moz-
na opracowa¢ harmonogram obcigzenia linii
wedtug wzoru podanego w przyktadzie drugim.

Upowszechnianie doswiadczen przodujgcych
przedsiebiorstw pozwala, w sposéb planowy,
wprowadza¢ nowe formy potokowej produkciji
do réznych zakltaddéw, specjalizujgc poszczegdl-
ne wydzialy i odcinki produkcyjne.

Plan podwyzszenia produkcji, obnizenia
kosztow wlasnych — czesto nawet bez powiek-
szenia mpowierzchni  produkcyjnej  zakladu
i illosci urzgdzen fabrycznych — moze by¢ roz-
wigzany tylko przez systematyczne doskonale-
nie produkcji, wykorzystywanie nowych osiag-
nie¢ techniki i stosowanie socjalistycznej me-
tody zarzadzania.

Przy przejsciu od produkcji jednostkowej, po-
przez seryjng do r6znych typow produkcji po-

Stanistaw Jezierski

Wskazniki

Rys. 6, Linia obréobki két zebatych, S — sktady poétabrykatow,
A — przenos$nik rolkowy, B — maszyna do hartowania pra-
darni wysokiej czestotliwosci, 1 — wiertarki, 2 — rewolwe-
rowka do robét pretowych, 3 — rewolweréwka do robot

uchwytowych, 4 — przeciggarki, 5 — wielonozéwki, 6, to-

karki,” 7 — dtuciarki do két zebatych, 8 — frezarka kot zeba-
tych, 9 — zaokraglarki zeboéw,

10 — prasa do kalibrowania
otworéw, 11 — maszyna do wiérkowania, 12 — docieraczka,
13 — szlifierka do wewnetrznego szlifowania, K — kontrola,

X — sktad miedzyoperacyjny.

tokowej powinny obniza¢ sie wszystkie rodza-
je wydatkéw, skraca sie cykl produkcyjny,
praca przechodzi na wyzszy poziom, zacierajgc
réznice miedzy pracg fizyczng a umystowa.

Z tego wynika jasne wskazanie drogi dla na-
szych zaktaddéw i biur technologicznych. Wpro-
wadza¢ wszedzie, gdzie ekonomicznie to jest
uzasadnione, metody produkcji potokowej.
Punktem wyjscia jest plan techniczno-przemy-
stowo-finansowy. Przy jego opracowywaniu
nalezy rozwazy¢ i zatwierdzi¢ projekty jprzejs-
cia na nowe typy produkcji, a nastepnie zmobi-
lizowac calg zatoge i wprowadzi¢ je w zycie.

Zygmunt Zbichorski
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4.

techniczno-ekonomiczne

stosowane w przemysle

LANOWANIE jest nieodtaczne od
ustroju socjalistycznego, postugiwanie
sie wskaznikami jest nieodtgczne od
planowania.  Chociaz wielka waga
wskaznikbw w  systemie gospodar-
ki planowej jest stale wysuwana, zagadnienie
wskaznikébw nie jest jednak dostatecznie wy
jasnione i sprecyzowane. Na obecnym etapie
rozwoju planowania szczegdlnie p anowania
wewnatrzzaktadowego wyjasnienie zagadnienia
wskaznikéw uwazamy za wyjatkowo PlIn®* a “
tualne, i dlatego chcemy rzucie pewne Swiatte
na niektére zagadnienia dotyczace wsi
Dla scharakteryzowania dziatalnosci_SosP
darczej przedsiebiorstwa przemystowego,

okreslenia iloSciowych i jakosciowych zadan
pracy przedsiebiorstwa postugujemy sie przy
sporzadzaniu planu, kontroli jego wykonania
oraz analizie dziatalnosci gospodarczej przedsie-
biorstw liczbowo' okreslonymi wielkoSciami po-
miarowymi, nazwanymi wskaznikami.

Wielkosci pomiarowe dzielg sie na absolutne
i wzgledne.

Wielkosci absolutne wyrazajg rezultaty po-
miarow lub obliczenh, absolutne w tym sensie, iz
podawane sg one niezaleznie od innych wielko-
&ci, np. ilosci produkcji w sztukach, w kilogra-
mach itp., koszt robocizny, zuzycie energii elek-
trycznej itp.
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Wielkosci wzgledne okreslajg stosunek pomie-
dzy wielkoSciami absolutnymi; klasyfikuja sie
one nastepujgco:

(a) Srednie — np. $rednia miesieczna okresu
rocznego,

(b) Stosunki — wyrazajgce stosunek czesci do
catosci; podawane zasadniczo w procentach.

(c) Indeksy — wyrazajgce zmiany badanej
wielkosci w dwoéch okresach; podawane w pro-
centach. Jezeli zmiany te ustalamy poprzez
szereg okresOw, mamy woéwczas do czynienia
z rzedem indeksowym. Wielko$¢ z okresu, do
ktorej porownujemy wielkosci innych okresow,
nazywamy wielkoscig podstawowa i przyjmuje-
m.y .13 zazwyczaj za 100, obliczajac poréwnywa-
ne w procentach podstawowej..", ‘indeksy okre-
Slajg jasno dynamike rozwoju.

(d) Wspoétczynniki — wyrazajgce stosunek réz-
nych wielkosci i okre$lajgce badane konkretne
zadanie, np. produkcja liczona na jedng robo-
czogodzine okresla wydajnos¢ pracy.

Pojecie wskaznika nie jest jeszcze u nas spre-
cyzowane i ustalone; nadaje mu sie rézne zna-
czenie. Bardzo czesto tylko wielkosci wzgledne
jednej z podanych powyzej grup uwaza sie za
wskazniki, przy czym wyboér grupy zalezy od
referujacego.

Na terenie prac dotyczgcych zagadnien pla-
nu techniczno-przemystowo-finansowego, zasad-
mczo jako wskazniki uwazane sg tylko wspot-
czynniki, np. inz. St. Ceglinskii podaje: ,...sto-
sunki wprowadzonych warto$ci pomiarowych,
ktorym zostala nadana nazwa wskaznikéw
Inz. J. Widniewska2 podaje: ,Kazdy wskaznik
sklada sie wedlug nomenklatury planu tech-
nicznego z dwéch wartosci podstawowych®. Na-
tomiast na terenie statystyki przemystowej za-
sadniczo jako wskaznik uwazane sg tylko in-
deksy, np.— J. Wojtyniak;3 podaje: ,wskazni-
ki sg to miary stosowanych zmian wielkosci
wyrazone zasadniczo w odsetkach”.

y . ttumaczeniu polskim ,Podrecznika Staty-
styki Przemystowej“ A. Jezowa 4 stowo ,poka-
zatiel tlumaczone jest jako miernik, za$ in-
deks « jako wskaznik. W tytutach rozdziatéw
omija sie stowo ,pokazatiel*, ttumaczac np
.pokazatieh produkcji“ na ,statystyka produk-
ClV ,Tlumaczenie takie gubi ujecie pojecia
wskaznika podane przez uczonego radzieckiego.

Co nalezy rozumie¢ pod pojeciem wskaZnika
me wyjasnia réwniez instrukcja PKPG-28
w sprawie opracowania planu techniczno-prze-
mystowo-finansowego na rok 1951. Na stronie
11 podana jest ,Zbiorcza tablica podstawowych
wskaznikéw...“, ktéra, zdaniem naszym, slusz-
nie obejmuje zaréwno wielkosci absolutne, jak
réwniez wielkosci wzgledne wszystkich grup.
W dalszym tekscie instrukcji to pojecie wskazni-
ka nie jest zachowane i np. w planie technicz-
nym wzor P-3t dotyczy ,planu wielkosci pod-

1949 InZ' St Ceglinski: Planowanie techniczne, Katowice,

Ai,Linz/ Wisnhiewska: plan techniczny, Katowice I<no
Akademicka Spoétdzielnia Wydawnicza. ’ t
slewicz W°jtyniak: Zarys statystyki, Warszawa, 1950 M. Fuk-

Warszawa* P'» ™ e j,
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stawowych”, zas nastepny wz6r P-4t ,planu
wskaznikéw techniczno-ekonomicznych”. W ob-
jasnieniu wzoru P-4t czytamy w nagtowku:
Wz0Or P-4t — Plan wielkoSci techniczno-eko-
nomicznych®, zaS w wyjasnieniach rubryk do
trzeciej wiacznie, mowi sie o wielkoSciach
aw czwartej o wskaznikach.

W Zwigzku Radzieckim nie ogranicza sie
wskaznikébw do pewnej tylko grupy wielkosci
wzglednych, lecz wszystkim wielko$ciom, kt6-
rymi operujemy w planowaniu czy statystyce
przemystowej, nadaje sie miano wskazZnika __
.pokazatiela“. E. O. Kamenicer5 modwigc
0 wskaznikach, zalicza do nich réwniez i abso-
lutne_ wielkosci. E. K. Taturg A. Jezow7
1inni autorzy Zwigzku Radzieckiego rowniez
pojeciu wskaznika dajg to szerokie znaczenie.

W planowaniu przemystowym cele okreslenia
dynamiki rozwojowej, ujawnienia rezerw, po-
wigzania poszczeg6lnych planéw w caloSci’i in-
ne, osiggane sg przy analizie nie tylko wspot-
czynnikow, ale w duzej mierze indekséw i in-
nych wielkosci; wszystkie te wielkoSci sg réw-
nie wazne, a ich stosowanie wynika z ogdlnego
celu: dania podstawy dla sporzadzania planu,
kontroli wykonania zadan i analizy dziatalnosci
gospodarczej. Zaliczanie do wskaznikow tylko
jednej grupy wielkosci wzglednych, jak obec-
nie na terenie naszej gospodarki przemystowej,
jest nieuzasadnione i utrudnia postugiwanie sie
wskaznikami oraz analize wykonywania zadanh
planu.

Dlatego uwazamy, ze podobnie jak w Zwigzku
Radzieckim, pojecia wskaZznika nalezy rozsze-
rzy¢ na wszystkie wielkosci pomiarowe doty-
czace badanego przedmiotu, zakresu i rozwoju
dziatalnosci gospodarczej przemystu, ktore stu-
Za nam w rozwigzywaniu zagadnieh sporzadza-
nia i kontroli wykonania planéw przedsiebiorstw
przemystowych, analizie stanu i pracy tych
przedsiebiorstw, sprawozdawczosci i statystyce.
Sg one pomocg w ustalaniu zadan planowych,
doprowadzaniu tych zadan do stanowisk robo-
czych, pomocg w operatywnym kierowaniu pra-
c3, siedzeniem za stanem Srodkéw produkcji
biegiem proceséw gospodarczych i rezultatami

wlcl uza. ,,AxvAiiicv./iiyiu jesx zwro-

cie uwage na to, ze we wspoiczesnej literaturze
dotychczas me jest wykorzeniona plagtanina w
samej terminologii i klasyfikacji norm* 8 Ta
platanina, wywotana brakiem ustalenia pew-
nych poje€ i zwigzania ich z ustalong termino-
I°gig, wystepuje réwniez u nas. Brak jest row-
Uimitow ema P°;Q dla norm’ normatywow
Wskaznik, ktorego wysoko$¢ ustalona zostata
na podstawie obliczen i doswiadczen, przy

" S. Kamenicer: ; o N :
Organizacja i plianowanie socjalistycz-
r;‘leagr?izdpé%emysbowego przedsigbiorstwa. Moskwa 19510, Lo

1946, Golplanizciat. KU'S PrzemysloweJ statystyki. Moskwa

biorsfwaTMoLknaAmOA  gospodarcze] dualnosci  przedsie
di

lczerw we wspoblczesnej ekonomi' literaturze. Woprosy

Ekonomiki Nr 6 z 1950 roku str.



uwzglednieni teoretycznych zalozen, jak row-
HvmuapU rozwoju .przedsiﬁbiorstvya i bedacy
yrektywa”™ bedzie normg. Norma jest obowig-

Jaca w jej operatywnym bezposrednim stoso-
m,, Klako wielko$¢ Scista lub minimum, ktére
na -1Z7? prazekroczone- Np. produkcja liczona
dairmir.-" robocz°gadzine jest wskaznikiem wy-
iest nn Jez6li wskaznik ten ustalony

wiad-ii;inadchOdzacy  okres na wysokosci odpa-
li 3 Jm osM hifym juz rezultatom

niS e In nieniem Przew”"dzianego wzrostu, wy-
piacv h? Z Usprawnien Podniesienia kultury

St ?2*"" kae-¢y —

Wy* kO-

wrr,n e kaznkiem 8 wwen

A
~B~ m100

H 2% iqa ™™ . _
eTa GGEMANE pIAdoDERAC TBHYyskazy

Wskazniki i normy, ktérymi postugujemy sie
S i Wamu d2iatataosci gospodarczeiTrze”
S S 'S fanesgztechnlk!l i ekonomika irie -

S nym i3 Dpknf ywr’'my *

kich  nmtmf' Id' nie ma’ uwazamy, waz-
p ™ .
WBIOWETSE Mmedosadana Brsashie. MOkD. THES
Surki HRAMISAOY Rt R RlR A DdRviNase e
owce i wyroby oraz przepisy ich wykonania"
normy takie mogg by¢ tworzone jako wewnetrz-
ne lub przez PKN - polskie normy i nie wcho-
dzg w grupe norm techniczno-ekonomicznych.

L™ dy~P laf waniu * to wielkosci odgornie
ustalane, okreslajagce granice, ktérych prze-
kroczyc nie wolno, nalozy natomiast uteymac

kons idam? 1 2erbky dia wy-
normy - 00 YCAM s ohe> Podobnie |3k
m

a
mu n dyrektyw?/. O ile przy ustala-
rte c W tialCzeSCiej przewaza czynnik techniki
ustalanh, f PJ°CGeU Produkcyjnego, o tyle przy
ekonomic7n i tOW SZczegolnft waS gra czynnik

cyjif ZapaSOY ™agazyn°wychSiiity ZnwisTy-
luM S M rdey regwec -

i WS aZniki szczeEdtowe> bedgce podstawa

1S Al6'1- ?rZy obliczaniu i ustalaniu norm

i kontro :ak- rowniez wskazniki detalizujgce

uazywl tyZUjace dyrektywne normy i limity,

wo st my normatywami. OkreS$lajg one iloScio-

tow rol "MPotrzebowanie lub oddanie materia-
" °dkéw, czasu na dang jednostke.

wyrobu nP'i obliczamy n°rme pracochtonnosci
t°wymi’iZ°Stugujemy sie wskaznikami szczego6-
Poszczeenr mrmatywami, okreslajagcymi czasy
dla prod,,i,nych operocji i czynnosci, ustalone

cji wszystkich czesci sktadajgcych sie

na dany wyrob oraz ich montaz. Jezeli otrzy-
mujemy limit ogdlnego zapasu magazynowego,
to detalizujemy go i konkretyzujemy, wyzna-
czajgc dopuszczalne zapasy poszczegolnych grup
materiatowych, a to w zaleznosci od Warunkéw
zaopatrzenia — wyznaczamy wiec normatywy.

Zasadniczym ogo6lnym zadaniem,Jakie wyzna-
czamy wskaznikom i normom techniczno-eko-
nomicznym, jest danie w sposob jak najbardziej
wyczerpujacy i jasny, w liczbowym ujeciu,
przedmiotu, zakresu i rozwoju dziatalnosci go-
spodarczej przedsiebiorstwa. W zakresie prac
zwigzanych z planowaniem mamy do czynienia
Z szeregiem zagadnien, w rozwigzaniu ktérych
wskazniki okazujg zasadniczg niczym niezastg-
piong pomoc.

_Takimi wazniejszymi szczegbtowymi zagad-

nieniami >sg

(1) Ustalanie zadan planowych przez czynni-
ki nadrzedne drogg doprowadzenia do
E[zedsiebiorstwa zasadniczych wskazni-

ow wytycznych.

(2) Ujawnianie rezerw produkcyjnych i dys-
proporcji, przede wszystkim drogag zesta-
wiania norm progresywnych z wskazni-
kami faktycznego wykonania.

(3) Analiza dziatalnosci gospodarczej przed-
siebiorstwa przede wszystkim w zesta-
wieniu w odpowiednio ustalonych wska-
Zznikach produkcji, zatrudnienia, zaopa-
rzema, kosztoéw i innych oraz zestawie-
niu poszczegolnych wskaznikow kolej-
nych okresow, ktére orientuje nas w dy-
namice rozwojowej. W warunkach so-
WEDE r ZT h ™etod Pracy pod wplywem
Stvm nh° 1CWa 1 rocjonalizatorstwa,

Te rS,?H iremfieSt Proekraczanie norm!

tgcznie t V Zebrane w czasie analizy,
A .

HEBrAWRIER SSTURIAMEL ARUSIWA Y

rektur progresywnych norm. Ta korek-

tura progresywnych norm jest bardzo

waznym zadaniem w czasie'analizy

(4) SP if*dzame planu na podstawie wska-
znikéw wytycznych, ustalonych norm
wskaznikbw  ujawniajagcych' rezerwy
nych W 7'*1dy?amikP rozwojowg i £

, e 10 )
Iniki pres”SBoroauddnu TamI b oks:
wigzame w jednolita calos¢ poszczegol-

y h planéw wchodzacych w skiad pla-
nu techniczno-przemystowo-finansowego
droga ustalenia wartosci odpowiednio
W’\"5k5,m. S lu _dobranych zasadniczych
wskaznikéw. Osiggamy tg drogg w dZia-

f osP°darczei przedsiebiorstwa
iSodk? t6Chniki 1ekonomiki’ dyrektyw

(5) Naswietlanie poszczegdlnych badanych
zagadnien, np. wykonania zaplanowanej
produkcji. Wskaznik wykonania planu
produkcji, tj. stosunek produkcji wyko-
nanej do zaplanowanej nie naswietla nam
dostatecznie rozpatrywanego zagadnienia,
falezy jeszcze zbada¢ sprawe wykona-



(6)

(")

©)

nia planu w asortymencie, w kazdym od-
dziale, w kolejnych okresach itd. Z tego
przyktadu wyptywa bardzo wazna zasada
postugiwania sie wskaznikami, a miano-
wicie: rozpatrujgc badane zagadnienia nie
mozemy opiera¢ sie na jednym wskazni-
ku, lecz musimy positkowac sie szeregiem
odpowiednio dobranych wskaznikow.

Doprowadzenie zadah planu do wykonaw-
cOw — oddziatéw, brygad, miejsc robo-
czych drogg zdetalizowanych i skonkre-
tyzowanych wskaznikéw jest podstawg
budowy planéw wykonawczych. Zagad-
nienie to ma specjalnie wazne znaczenie
w gospodarce socjalistycznej rowniez dla-
tego, ze tg droga wszyscy wspotpracujacy
w wykonaniu planu otrzymujg w pehni
wyjasnione zadania na nich cigzace, to
znaczy nie tylko zadanie iloSciowe, lecz
réwniez dane ogolne i specjalne zwigzane
z tym zadaniem. Tym sposobem stajg
sie oni aktywnymi i sSwiadomymi budo-
wniczymi w gospodarce narodowej.

Kierowanie operatywne praca zwigzang
z wykonaniem planu mozliwe jest tylko
przy jak najdalej idgcym postugiwaniu
sie odpowiednio dobranymi wskaZnikami.
W zaleznos$ci od zadan i od szczebla, od-
nosny kierownik winien ustali¢ ukfad
wskaznikow szczegotowych i wprowadza-
nych dla mozliwie krétkich okresow.

'Codzienna kontrola prac przy pomocy
wskaznikow faktycznego wykonania jest
najbardziej efektywna w walce o wyko-
rzystanie wszystkich mozliwosci produk-
cyjnych i pozwala bezzwilocznie usuwac
niepozadane odchylenia od planu, ustalaé
srodki zapewniajgce cigglg i rytmiczng
prace a w ostatecznym rezultacie osiag-
na¢ przekroczenie planu.

Takim zestawieniem codziennie i_na
diuzsze okresy wyprowadzanych wskazni-
kéw powinien postugiwac sie kazdy kie-
rownik w przedsiebiorstwie, kazdy maj-
ster, a nawet kazdy robotnik dla spraw-
dzenia rezultatéw pracy.

Kontrole wykonania planu przeprowadza
sie na podstawie poréwnania wskaznikow
okreslajgcych w planie poszczegdlne za-
dania ze wskaznikami faktycznego wyko-
nania. Stopien zdetalizowania wskazni-
kéw i obliczenia na mozliwie Kkrotkie
okresy decyduje o doktadnosci kontroli,
daje mozno$¢ kontroli biezgcej. Rolg
wskaznikow w kontroli naswietla przy-
ktad sprawdzania kosztéw wilasnych wy-
robow w oparciu o odpowiednio dobrane
wskazniki. W ustroju kapitalistycznym
stosowana jest metoda poréwnywania
kalkulacji wstepnej z ostatecznymi bu-
chaltery jnymi obliczeniami kosztow wta-
snych po ich zamknieciu. Przeanalizo-
wanie tych obliczen i ustalenie przyczyn
réznic jest w tych warunkach trudne
i bywa spdznione. Stosujac u nas w kon_

troli odpowiednio dobrane i w petni usta-
lajgce koszty witasne wskazniki, mamy
moznos¢ -kontroli biezacej w toku pro-
cesu produkcyjnego i tym sposobem mo-
zemy tatwo ustala¢ miejsce, wielkosé
i przyczyny odchylen w chwili ich pow-
stania. 'Latwo réwniez mozemy ustali¢
srodki zmierzajgce do obnizenia kosztéw
wiasnych.

(9) Syntetyczne scharakteryzowanie dziatal-

nosci gospodarczej przedsiebiorstwa naj-
lepiej wyraza sie zestawieniem okreslonej
i odpowiednio dobranej liczby wskazni-
kéw, najbardziej uogolniajgcych i obej-
mujacych catos¢ prac.

Kapitalizm ogranicza sie do oceny pra-
cy przedsiebiorstwa jednym wskaznikiem
— wycisnietym zyskiem.

W ustroju socjalistycznym scharaktery-
zowanie dziatalnosci gospodarczej przed-
siebiorstwa jakims$ w ogdle jednym wska-
Znikiem jest wykluczone, nalezy bowiem
uwzglednia¢ wszystkie strony dziatalno-
Sci na podstawie ogélnych zatozen rozwo-
ju socjalistycznej gospodarki panstwa. *:

Z tego wynika, ze musimy zestawie
przede wszystkim wskazniki okreslajace,
(aj produkcje towarowa.i globalng w ilo-
&ci i wartosci, (b) wykorzystanie urza
dzen, () pracochtonno$é produkcjl.
(d) wydajnos¢ pracy, (e) zatrudnieni®
i fundusz ptac, (f) znizke kosztow wh'
snych, (g) obieg Srodkéw obrotowych, j
(h) rentownos¢ oraz (i) wskazniki cha';
rakterystyczne dla danej gatezi przemy .
stu

Podane tu, poza innymi, zagadnieni
rozwigzywane przy pomocy wskazniko 1
techniczno-ekonomicznych, Swiadczg a
bitnie o wielkiej roli wskaznikbw w g
spodarce planowej.

W stosunku do przedsiebiorstw prZ®
myslowych istniejg odgornie zupetnie WP
razne i zdecydowane dyrektywy jak n&J
dalej idgcego postugiwania sig W swyc
pracach wskaznikami techniczno-ekon
micznymi. W wiekszosci przedsiebiors
zagadnienie to nie znalazio jeszcze dos
tecznego zrozumienia i whasciwego r°
wigzania. ] ]

W szczegtowej instrukcji jednejl
z centralnych zarzadéw w spra IC Opr’;
- cowania planéw na 1952 rok, gdy hh° »
jest o planie ,wielkosci podstawowyO |,
czytamy: ,celem powigzania planow”
wielkosci podstawowych z caloscig p1
TPF, nalezy bezwzglednie przestrzeg ®
aby wielkosci te byly zgodne z plan”?
opracowanym przez przedsiebiorstwo
podstawie wytycznych CZ“. A

W praktyce, zgodnie z tg instruk”,
najpierw opracowuje sie plan TPF, a
stepnie wypetnia sie wzér: ,Plan wie
Sci podstawowych”, wybierajac odh i
wielko$ci z planu TPF; w ostatniej ¢



opracowania planéw, z matematycznych
przeliczen  wielkosci  podstawowych,
otrzymujemy ,plan wskaznikow techm
czno-ekonomicznych”, na przeanalizowa-
nie ktérego nie zawsze jest czas. lym
sposobem metoda postugiwania sie wska-
Zznikami sprowadzona jest czesto do bez-
uzytecznej dla przedsiebiorstwa pracy.
PKPG zleca: ,Szczegdlowe okresSlenie sj’te-
mu wskaznikéw, wymaganych na szczeb u
ustalg instrukcje opracowane przez Minister-
stwa dla odpowiednich galezi przemystu ‘. Ro-

zumiemy, ze w danym wypadku zadaniem jest
syntetyczne scharakteryzowanie dziatalnosci go

spodarczej przedsiebiorstwa przemystowego, ce-
lem jej oceny w pierwszym rzedzie przez GziP.
Jasne jest, ze na omowionym zestawieniu hie
zamyka ' sie dla przedsiebiorstwa zagadnienie
wskaznikéw. Kazde przedsiebiorstwo przemy-
stowe musi samo w zaleznosci od charakteru
i przebiegu procesu produkcyjnego oraz orga-
nizacji ustali¢ szereg systemow (zestawien)
wskaznikow przystosowanych do rozwigzywa-
nych zagadnien i zakresu zainteresowan kiero-
wnikow przedsiebiorstwa, dzialdw, oddziatdw,
brygad, a nawet poszczegdlnych robotnikéw.

Ustalenie systemu wskaznikéw techniczno-
ekonomicznych polega na opracowaniu wykazu
obejmujacego petne zestawienie wskaznikow
obowigzujacych na danym,szczeblu organizacyj-
nym i odpowiadajgcych zadaniu, ktéremu maja
stuzy¢. Miejscem ustalenia takiego systemu be-
dzie zawsze i tylko przedsiebiorstwo przemysto-
we; dyrektywy odgdérne mogg to zagadnienie
naswietli¢, da¢ pewne wytyczne, wykonanie jed_
nak lezy w obowigzkach kierownictwa przed-
siebiorstw.

Dlatego konieczne jest, aby wszyscy w przed-
siebiorstwie dokfadnie poznali zasady postugi-
wania sie wskaznikami, aby nabrali przeswiad-
czenia o0 zasadniczym znaczeniu i korzysciach

ft Instrukcja PKPG-28 w sprawie opracowania planu
techniczno-przemystowo-finansowego na rok 1951, str. 14

Rajmund Kowalczuk

Badanie przodujgcych

w przedzalni

AKLADY Przemystu Wetnianego im.
Gen. K. Swierczewskiego w todzi przy-
stapity do szkolenia przedzarzy metodg
inz. Kowalowa na oddziale przedzarek
obraczkowych i samoprzasnic wézko-
wych Przy wprowadzaniu tej metody Zaktady
wspotpracowaly z Gtéwnym Instytutem Pracy
ktérego pracownicy dokonali analizy metod
pracy na samoprzasnicach wézkowych. Wybra-

ne i opisane przodujgce metody pracy sg stoso-

go stosowania

stycznej gospodarce planowej, aby statej su
cesywnie rozszerzali zestawienia wskaznikéw
i skracali okres ich wyprowadzenia, a to celem
codziennego postugiwania sie mmi w swych pra

AOsiggniecie tego celu jest uwarunkowane
uprzednim stworzeniem koniecznych P°Jst*>
tj. ustaleniem jasno sprecyzowanej metodologi
stosowania wskaznikéw techmczno-ekonomicz
nych. ,

Bardzo ciekawe i pouczajgce dla nas jest do
Swiadczenie Zwigzku Radzieckiego z zie z-oy
stosowania wskaznikow i norm techmczno-ek
nomicznych w przemysle.

Plany techniczno-organizacyjne wprowadzone
zostaly w Zwigzku Radzieckim od 1931— r.
Okres$lane do tego czasu normy na podstawie
obliczen statystycznych, zostaly zastgpione nor-
mami obliczonymi na podstawie szczegdtowej
analizy dziatalnosci przedsiebiorstwa, dokiad-
nych obliczeh techniczno-ekonomicznych, "spe-
cjalna uwaga zwrdOcona zostata przy ustaleniu
norm na srodki zmierzajgce do opanowania po-
stepu technicznego i organizacyjnego.

Normy i wskaZniki sg szeroko omawiane z ca-
ta zalogg przedsiebiorstwa. W wyniku stajg sie
one czynnikiem mobilizujgcym, ujawniajacym
i uruchamiajgcym rezerwy produkcyjne, zwiek-
szajgcym zdolnosci produkcyjne i ich wykorzy-
stanie'. Dynamika rozwoju produkcji wchodzi j
w nowy wysokowydajny okres. Dalszy etap :
w ujeciu zagadnienia norm datuje sie od pow-
stania ruchu stachanowskiego, oparciu sie naj
wynikach pracy przodujgcych robotnikow i te-i
ctinikbw, co otworzylo ogromne mozliwosci e
w dziedzinie ustalania progresywnych norm wy-i
korzystania zdolnosci produkcyjnych. Ogodlna |
produkcja przemystowa nabrata tempa rozwoju!
niespotykanego w historii; liczona w cenach nie_|
zmiennych osiggneta nastepujace wyrazone in-j
deksami rezultaty: 1932 r. — 100; 1937 r. 221;f
1940 r. — 320.

Stanistaw Jezierski

metod pracy

wetny czesankowej

wane w szkoleniu malowydajnych w pracj
przedzarzy, ktérzy, podnoszac swoje kwalifika
cje zawodowe, zwiekszg produkcje, a tym sa
mym i osobiste zarobki.

Na oddziale samoprzgsnic wédzkowych prze
dzarze pracuja na maszynach typu A. Koechino
Mulhouse J N. Schlimberger. Praca ta ma cha.
rakter zespotowy. Jeden zespdt sktadajacy sil
z 6 pracownikéw obstluguje dwie maszyny:
0 594—630 wrzecion kazda. Podziat funkciji jefj



'nastepujacy: 1 ,przadek” — kieruje praca cate-
go zespotu, jest on odpowiedzialny za prace ma-
szyn i wyniki produkcyjne, 4 ,przykrecacze"
majg swoje odcinki obstugiwania maszyn i 1
,hatykacz“ wykonuje pewne czynnosci pomoc-
nicze calego zespotu.

Wydajno$¢ w pracy poszczegoélnych przedza-
rzy uzalezniona jest od stosowania przodujgcych
metod w wykonywaniu indywidualnym zabie-
goéw przedzalniczych, jak réwniez przyswojenia
prz?dujqcej metody we wspoOipracy calego ze-
Spotu.

Artykut ten omawia tylko badanie metod
pracy w wykonywaniu indywidualnym po-
szczegolnych zabiegéw przedzalniczych. Szerzej
omowiono wybdor metody przodujacej wykona-
nia jednego zabiegu. Przy pozostalych za$ zwro-
cono tylko uwage na czynniki decydujgce o wy-
borze metody.

Prace przygotowawcze tlo badania metod pracy
na samoprzasnicach woézkowych

(~] aloscia prac zwigzanych z prowadzeniem me-

tody inz. Kowalowa w zaktadzie kieruje Ko-
misja Metodyczna. Przed Komisjg wytonity sie
dwa podstawowe zagadnienia! (1) jakie operacje
wzglednie zabiegi przedzalnicze majg by¢ brane
pod uwage przy badaniu metod, (2) u ktérych,
przedzarzy z przodujgcych zespotow dokonywa-
ne beda obserwacje pracy.

(1) Na samoprzasnicach woézkowych przedza-
rze wykonujg pewne zabiegi w czasie ruchu ma-
szYny> a pewne w czasie jej postoju.

A. W czasie ruchu maszyny (nawijanie prze-
dzionych nitek na cewki) przedzarze wykonuja
nastepujgce zabiegi: przykrecanie nici, czyszcze.,
nie watkéw i szczotek, wigzanie zerwanych
sznurkow.

B. W czasie postoju maszyny wykonuje sie
nastepujgce prace: zdjecie gotowych kopek
i przygotowanie maszyny do ponownego nawi-
jania (zabiegi — obcigganie, natykanie cewek
i upychanie cewek), zmiana partii, czyszczenie
maszyn.

W grupie A poszczegolne zabiegi wykonywa-
ne sg przez pracownikOw zespotu indywidualnie.
Natomiast prace wymienione w grupie B zawie-
raja szereg zabiegéw wzglednie czynnosci wy-
konywanych tylko przez przadka, wymagajg-
cych specjalnego, dodatkowego wyszkolenia
technicznego oraz zabiegi wykonywane zespo-
fowo.

Komisja Metodyczna postanowita badac i roz-
powszechnia¢ przodujgce metody pracy tych za_
piegow przedzalniczych, ktoére wykonac powi-
tien kwalifikowany przykrecacz. Za najbardziej
ypowe zabiegi, ktdre majg by¢ badane, uznano:
1) przykrecanie nici, (2) czyszczenie watkéw

szczotek, (3) wigzanie zerwanych sznurkow,
4) obciaganie, (5) natykanie cewek, (6) upycha-
ne cewek, (7) taczenie niedoprzgadu przy zmia-
ne partii.

Z zestawienia powyzszych zabiegéw z caloscig
irac wykonywanych przez zespdt, wymienio-
nych uprzednio w punkcie A i B, wynika ze
|/ czasie postoju maszyn wzieto pod uwage tyl-
0 cztery wymienione pod punktem 4, 5 6i 7
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zabiegi. Reszte prac wykonywanych tylko przez
przadka wzglednie reszte zespolu, jako niety-
powe i rzadko powtarzajgce sie, pominieto.

(2) Wobec tego, ze wziete pod uwage zabie-
gi przedzalnicze wykonujg zawsze przykreca-
cze, Komisja Metodyczna postanowita wytypo-
wacé 10 przykrecaczy z przodujgcych zespotow
i 5 przykrecaczy z zespotow S$rednich. Jako
przodujace zespoly uwazano takie, u ktorych
procent wykonania bazy miesiecznej wynosit
powyzej 110%. Natomiast Srednie zespoly wy-
konywaly od 100 do 110%. Zespotdw nie wy-
konujacych swych baz akordowych na przedzal-
ni wozkowej w tym czasie nie byto.

Na podstawie opinii kierownika oddziatu,
majstréw i przedzarzy kierujagcych pracg zespo-
téw ustalono liste z nazwiskami najwprawniej-
szych i Srednich przykrecaczy.

Analiza indywidualnych metod pracy

jg adanie metod pracy odbywato sie w atmosfe-

rze Scistej wspotpracy z robotnikami. Pod-
stawg badania metod pracy byla obserwacja
wykonywania poszczegolnych zabiegéw u wyty-
powanych przykrecaczy. Mierzono przy tym
czas trwania obserwowanych zabiegéw dla od-
miennych metod pracy.

W celu pogtebienia analizy, dzielono zabiegi
na czynnosci, ruchy robocze reki lewej i prawej,
a takze ruchy tutlowia. Opisy tych ruchéw ro-
boczych utozono w tablice dla kazdej metody
oddzielnie. Zabieg najkrécej trwajacy, tj. przy_
krecanie nici, mierzono chronografem sprezy-
nowym systemu ,Biegcleisen-Kreiser*, ktory
umozliwit mierzenie czynnosci trwajgcych oko-
i%m0,0B sek. Dluzsze zabiegi mierzono stope-

Opisane metody pracy byly omawiane na po-
siedzeniu Komisji Metodycznej z udziatem
przodujgcych przedzarzy, gdzie szczegotowo
i wnikliwie zastanawiano sie nad wartoscig por
szczegoblnych metod.

| rzy poréwnywaniu metod brano pod uwage
czas wykonywania zabiegu, ilos¢ ruchow robo-
czych, réwnomierny udziat obu rgk w pracy
jakos¢” otrzymywanej produkcji i stopien bez-
pieczenstwa pracy. Na wybdér metody przodu-
jacej mia}g wptyw decydujacy rozmaite z wy-
mienionych wyzej czynnikow

o*wiuuwanie zrywéw mci czyli tzw przy-
krecanie wykonywane byto w czasie ruchu ma-
szyny przez wszystkich przykrecaczy jednakowa

"T kA ded™k J- Krol, L. Zupan-
ggf % Janijszewskﬁel_dM._ Raczor ’vvykonL)j/ ali
ten zabieg nieco odmiennie.

--- - j-.uunow roooczych wy-
konywanych przez wszystkich przykrecaczy.

Podzielono wykonywanie tego zabiegu na 4
czynnosci:

\® nca nitki |§> naderwanie niedo-
przedu, (4) wilasciwe przykrecenie.
WaLel\iva reka wykonuje 4 ruchy robocze a Era—

Tablica 2 zawiera opisane ruchy robocze przy
ym samym zabiegu w wykonaniu 4 wymienio-
nych uprzednio przykrecaczy wedtug metody Il.

(lodszukanie konca zerwanej nitki



Przykrecanie nici - Metoda | - stosowana

przez wszystkich przedzarzy

) Roztozenie na czynnosci i ruchy
tablica 1

Lewa reka
—_— 2>

Prawa reka

L CzynnosC: odszukanie korica zerwanei nitki

1 Cofa sie
wraz

'z wyjez-
dzaja-
cym

wozkiem

T a

Siega do korica wrze-
ciona z zerwang nitka.

b. Chwyta palcami: wska-
zujgcym i kciukiem ko-
niec urwanej nitki.

Scigga do gory nitke
Z wrzeciona.

Chwyta palcami: c.
wskazujgcym

i kciukiem nitke

u dotu.

2..CzynnosC: yrwanie korica nitki

Przektada palec d.
Srodkowy pod
trzymana nitke.

Przenosi sie do palcéw
reki lewej.

0. Chwyta,palcami: wska-
zujgcym i kciukiem
nitke tuz przy palcach
reki lewej.

f. Urywa nitke krétko
przy palcach reki lewej.

3. Czynno$¢: paderwanie niedoprzedu

g Siega do cylindra.

h.  Chwyta palcami; wska-
zujgcym i kciukiem
owiniety na cylindrze
niedoprzed.

I.  Zsuwa owiniety nic
doprzed na skraj cy-
lindra w prawo wzgled-
nie w lewo.

Przenosi sie blis- i-

*.° aparatu roz-
cl3gowego.

Nadrywa niedoprzed
zostawiajgc krotki ko-
niec.

4. Czynnos$¢: wihasciwo przykrecanie
potyka grzbietu
{, Ira $rodkowego
IQZ\/ "a'H Nltdg

eanca hie

Cofa sie do siebie.

2 tutaj o 1 czynnos¢ mniej. Po czynnosci
czvn Urwanie konca niedoprzedu, nastepuje 4
v, obCBC— wiasciwe przykrecenie. Poza tym
Ostr6d metodach odmiennie wykonywany jest

le 1rUC lewed reli-
Wa reka wykonuje 4 ruchy, a prawa 7.

Robotnik |

Przykrecanie nici - Metoda |l stosuja niekiedy:

J. Krél, L. Zupanski, W. Janiszewski i M. Kaczor
Rozlozenie na czynnosci i ruchy
Tablica 2
Lewa reka Prawa reka iRobotnik

i Czynnos¢: odszukanie korica zerwanej nitki

& Siega do konca wrze-

) : Cofa sie |
ciona z zerwang nitka.

wraz
zZwyjez- j
dzajg- !
cym
wozkiem.!

b. Chwyta palcami: wska-
zujgcym i kciukiem ko-
niec zerwanej nitki.

Chwyta palcami: ¢,
wskazujgcym

i kciukiem nitke

u dotu.

Scigga do géry z wrze-
ciona.

2. Czynnos$¢: urwanie konca nitki

Przeklada palec
Srodkowy pod
trzymang nitke

Przenosi sie do palcow
reki lewej.

Chwyta palcaml wska-
zujgcym i kciukiem,
nitke tuz przy palcach
reki lewej.

Urywa nitke krétko
przy palcach reki lewej.

3. Czynnosc¢: whasciwe przykrecenie

Przenosi sie blis- g Cofa sie.

Z opisu tego wynika, ze zabieg wykonywany
metodg Il ma mniej ruchéw roboczych i obie
rece pracujg bardziej rownomiernie. Ten fakt
przemawia na korzys¢ metody II.

W obu metodach pracy przedzarze podajg nit-
ke do potgczenia z niedoprzedem w sposéb cha-

117



rakterystyczny dla tego rodzaju maszyny pro-
dukcyjnej w przedzalni welny czesankowej. Po-
lega on na uprzednim podtozeniu palca Srodko-
wego lewej reki pod trzymang nitke (ruch d,
tablica | i 1) llustruje to fot. 1 Nastepnie ury-
wa sie nitke miedzy palcami obu rgk (ruch f,
tablica | i Il). llustruje to fot. 2 W ten spo-
sob trzymang nitke przyklada sie grzbietem
palca srodkowego do niedoprzedu przy cy-
lindrze.

Poroéwnanie czasu wykonania zabiegu obu me-
todami z podzialem na czynnosci dla 3 przoduja-
cych przedzarzy ilustruje tablica 3. Z tablicy
tej wynika, ze wymienieni przedzarze wykonu-
ja ten zabieg metoda Il znacznie szybciej. | tak,
J. Krol wykonuje krécej o 0,17 sekundy, L. Zu-
panski o 0,31 sekundy i W. Janiszewski o 0,25
sekundy. Jest to zrozumiate, gdyz metoda Il ma
0 1 czynno$¢ mniej. Czas wykonania zabiegu
jest lepszy w metodzie II.

Stopieri bezpieczenhstwa pracy jest jednakowy
w obu metodach. o

Mimo tych argumentéw przemawiajacych na
korzys¢ metody Il Komisja Metodyczna zdecy-
dowanie odrzucita metode Il jako gorszg. Jest
to charakterystyczny przypadek, kiedy o wyz-
szosci metody przodujgcej decyduje nie czas
krotszy wzglednie mniejsza liczba ruchéw ro-
boczych, ale czynnik najistotniejszy, w tym wy-
padku — jakos¢ otrzymywanej produkciji.

Stosunkowo czesto powtarzajgce sie zrywy
wymagajg umiejetnego taczenia. Miejsce zry-
wu, po przykreceniu, winno by¢ niewidoczne
a nitka zlgczona po skreceniu ma miec¢ nalez-
ng jej wytrzymatos¢. Tymczasem w wykona-

Rys. 2, Fot. K. strzerneckt
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niu zabiegu metoda Il nie ma tzw. naderwania
prawa reka nawinietego na cylindrze niedoprze-
du. Powoduje to zanieczyszczenie hamujgce
normalny tok przedzenia. W miejscu zigczenia
nitek jest widoczne zgrubienie jako rezultat tg-
czonyda zbyt diugich koncéw. Z powyzszych
wzgleddéw uznano metode | za przodujaca.

W czasie postoju maszyny, kiedy wézek znaj-
duje sie najblizej aparatu rozciggowego, wszys-
cy'przedzarze stosujg przykrecanie metodg nie-
co odmienng. Nazwano jg metodg IlIl. R&zni
sie ona od metody | brakiem ruchu d reki le-
wej (Tablica 1) oraz tym, ze reka lewa wy-
konuje dodatkowy ruch 1, polegajacy na prze-
kreceniu w palcach tgczonej nitki. Metoda Ib .
jest stosowana zawsze przez wszystkich prz¢
dzarzy w czasie postoju maszyny przy zmianie
partii i w chwili utworzenia przypadkowego
zrywu wszystkich nitek (tzw. ,maciek").

Dla rozpowszechnienia przodujacej metody
wsréd ogotu robotnikéw przedzalni wozkowe!
zrobiono przystepny opis wykonania tego zabie'
gu, ktory stluzy za podstawe szkolenia malowy'
dajnych w pracy przedzarzy. Zabieg przodu-
jaca metodg wykonat w najkrétszym czasi
J. Krél (0,85 sek.).

Opis wykonania zabieg
przykrecania ne

P O zerwaniu sie nitki (kiedy wézek odjezdz®
od aparatu rozciggowego) przedzarz chwyt
palcami: wskazujacym i kciukiem prawej rE
koniec nitki nawinietej na gérnym stozku kop
i Scigga jg z wrzeciona. Nastepnie Sciggnietg nl
ke chwyta palcami: wskazujacym i kciukiem k
wej reki i urywa zbyteczny koniec miedzy
cami obu rgk w ten sposob, aby nitka podana a
aparatu rozciggowego byta w naprezeniu. J m
dnoczesnie podktada Srodkowy palec lewej
pod trzymana nitke. Potem zbliza jg do cylindK
Z kolei palcem wskazujgcym i kciukiem pra
reki zsuwa na skraj, nawiniety na cylindrze nK
doprzed, ‘é\qdme nadrywa go, zostawiajac kr&<
koniec. Potem Srodkowym palcem lewej |
przyktada trzymang nitke do wystajacego koh
niedoprzedu i natychmiast puszcza trzym
koniec nitki. y
W razie trudnos$ci w odszukaniu nitki na®
lewg reka uchwyci¢ dolny stozek kopki, zatr
mac wrzeciono, a prawg reka odnalez¢ kon#>
ke nitki, doprowadzajgc jg do gbérnego sto
wrzeciona. Jj'
W podobny sposéb, jak to szczegétowo
wiono w czesci dotyczgcej poréwnywania
pracy w przykrecaniu nici, analizowano ind® iju
biegi. Podstawg przy kazdym poréwnyw »
byly tablice zawierajgce opisy czynnosci *
chow roboczych stosowanych metod pracy
wyniki pomiaréw czasu. n1e
W wypadkach watpliwych,? wzglednle
jasnych’dla niektorych czionkéw Komisji,
dzarz, ktérego metode omawiano, demonst pj
wykonanie zabiegu i omawiat rezultaty s

racy .
Przy wyborze metod pracy wykemywan* »

biegu czyszczenia watkéw i Szczotek, wi3

sznurkow, natykania i upychania cewek,



Czas $redni z 10 pomiaréw

Metoda 1
czynnosci w sek.
1 2 3 4,
Przedzarze Odszuka- Urwanie Naderwa- WV\e”?)Sr(z:;/
nie konca konca nie nie- -
zerwanej  nitki  doprzedu krecenie
nitki «
J. Krol 0,17 0,31 0,11 0,26
L. 2upanski 013 0,39 0,14 038
W. Janiszewski 0,14 0,38 0,17 0,31

dujagcym czynnikiem byta ilos¢ ruchéw robo-
czych, rownomierny udziat obu rgk w wykony-
waniu zabiegu, stwarzajgcy racjonalny rytm
w pracy, wylaczajgcy niepotrzebne ruchy. Na-
tomiast czas wykonania zabiegu przy czyszcze-
niu watkdéw i szczotek i wigzaniu sznurkéw nie
odgrywat zadnej roli wskutek narzuconego ryt-
Mmu przez poruszajgcy sie wozek.

Jedynie przy tgczeniu niedoprzedu (czynnosé
wykonywana w czasie zmiany partii) czas wy-
konania odegrat decydujacg role. Wiekszos¢
przedzarzy stosowata pojedyncze przykrecenie
taczonych koncow. Natomiast J. Krol fgczyt
rownoczesnie 2 konce. Dawato to taki rezultat,

Alojzy Tolwinski

Tablica.3

Metoda 11
czynnosci w sek.

Cat
Caly 1 2 3 4 Bt
zab|e|g Odszuka- Urwanie Wiasci-  w sek.
WSS nie korica korica vl\</e przy-
zerwanej Zzerwanej recenie
nitki nitki
0,85 0,14 0,37 — 0,17 0,68
1,04 021 041 — 011 0,73
1,00 019 0,36 — 020 0,75

ze E. Patura taczyt 100 koncéw niedoprzedu po
jedynczo w czasie srednim 459 sek., a J. Krol {g-
czyt 100 koncdw swojg metodg w czasie Srednim
280 sek. Totez metode J. Kréla uznano bez-
sprzecznie za przodujaca.

Badanie przodujgcych metod pracy na samo-
przasnicach wozkowych w ZPW im. Gen.
K. Swierczewskiego odbywato sie w atmosferze
wzajemnej wymiany doswiadczen miedzy pra-
cownikami naukowymi GIP, personelem inzy-
nieryjno-technicznym Zakfadu i przodujgcymi
przedzarzami tego oddziatu produkcyjnego.

Rajmund Kowalczuk

Usprawnienie transportu wewnatrz-zaktadowego
obniza koszty witasne produkcji

EDNYM 2z zasadniczych skfadnikéw two-
rzacych ogoélng sume kosztéw wiasnych sg
koszta transportu wewnetrznego zaktadu.
W zwigzku z rozdrobnieniem czynnoSci
transportowych oraz roziozeniem ich za-
rowno w czasie jak i w przestrzeni nie wyste-
puja one wyraznie i bardzo czesto wywierajg
hamujgcy wplyw na produkcje, ha jej wzrost.
Zagadnienie transportu wewnatrzzaktadowe-
go w okresie przedwojennym byto w naszym
przemysle wiasciwie niedostrzegane. Niewielki
na ogot rozmiar naszych zaktadéw pozwalat na
przerzucanie obowigzkéw transportu wewnatrz-
zakladowego na pracownikéw bezposrednio pro-
dukcyjnych, a tania robocizna i nadmiar rgk
roboczych na rynku pracy czynity jakakolwiek
mechanizacje nieoptacalng. Z tych to powodow
transport mechaniczny pojawiat sie na ogot tyl-
ko tam, gdzie wielkos¢ jednostek transporto-
wych (waga, rozmiar) lub specjalny rodzaj pro-
dukcji stwarzaty koniecznos¢ zastosowania srod-
kéw mechanicznych. ..
Ten stan rzeczy ulegt obecnie radykalnej
Jednym z celbw, jakie stawia sobie rewolucja
socjalistyczna, jest wyzwolenie

uciazliwej pracy fizycznej i zastgpien ] 1P

cg maszyny. Staly rozw6j wielu naszych zakla-
dow przemystowych, powstawanie wielkich no-
wych obiektéw przemystowych Planu Szescio-
letniego, zmieniajgcych kraj z rolniczo-przemy-
stowego na przemystowo-rolniczy, stale podno-
szaca sie wydajnosc¢ pracy, wywotaty wzrost po-
tokow materialowych, z jakimi spotykamy sie
w produkcji i wysunety zagadnienie transportu
wewnatrzzaktadowego na jedno z czotowych za-
gadnien, stawianych obecnie technikom i or
ganizatorom produkcji.

Wzrost potokéw materiatowych wymaga pre
cyzyjnej organizacji transportu, nowoczesnych
metod i Srodkdw, przy starych bowiem meto-
dach transport staje sie ,waskim gardiem” za-
ktadu. Na halach fabrycznych gromadza sie
wielkie ilosci materiatdbw, powstajg zatory, ma-
teriat nie przychodzi na czas do. stanowisk pra-
cy itd.

Wszystko to pociaga za sobg wielkie straty,
widoczne i ukryte, ktére majg juz bezposredni
wplyw na podwyzszenie kosztoéw wiasnych.

Podstawowym zadaniem organizacji i mecha-
nizacji transportu jest rowniez uwolnienie czto-
wieka od ciezkiej pracy fizycznej i zastgpienie
jego pracy praca maszyny.



W chwili obecnej, kiedy kazda para rak po-
trzebna jest do realizacji ambitnych celéw
kie stawia nam Plan SzesScioletni,’stabe produk-
cyjnie wykorzystanie robotnika, zajetego w re-
cznym prymitywnym transporcie, catkowicie
winno byc wyeliminowane z naszej produkcji.

Ry yttgpienie do walki o zrealizowanie wyt-
knit—;-tych wyzej celow wywotato koniecznosc
opracowania metodyki postepowania, stworze-

p anu usPrawnienia i mechanizacji transpor_

u. Wiadome jest, ze dobry plan daje piecdzie-
sigt procent powodzenia sprawie.

Nasz plan dzielimy na dwa etapy: pierwszy

0 bedzie dokltadne poznanie stanu”ransportu
wewnetrznego w zakladzie; drugi - w oparciu
0 uzyskany w pierwszym etapie materiat, wpro-
e 22 Wb Fa SRS E R g URA Y-
Pierwszy etap — dokltadne poznanie stanu
transportu  wewnatrzzakltadowego — wymaga
badan. Dla przeprowadzenit£

dologh dan niezbedne bylo opracowanie meto-

PraipottHW j?n 7 yk°nal Glown-y Instytut

Bad T~
| gidada gigr}agytepgcg 8%%%%}’" formie instrukcji

ciePiuz7wan\V:?eX wstePna“ - Podaje cgefin'-

urwanych " przez atitora terminow, takic
J peracja transportowa, transport miedzy-
operacyjny, obstugowy itd.

Druga: Analiza wstepna“

ke 7aktadudPOWMedZ1 dalg °gOlng okarakterysty’
zow nniw,” ?Wa S(ﬁ(osob}/ wgkonanla Wy a-
zow posiadanych srodkow transportowych’z za-
nieiT chbii POdzialu na; (°) sprzet transportowy
TmecTari Wan®', (h) sprz(* transportowy
nim i 7, (O urzadzenia transportowe

; we zmectnTzol* e W urz!*d2" i“ traesporto-

| §ololWa — dziefl SEh WYY rSAMUR™ 25588
;fsf" o.rtli" iSi °ma_Di%”IPléanbeperacyjne _tr?n—
. t 13

, tl’%%%ll — WsWaz’n’?%r té’chn%?nb‘?%ﬂoﬁ‘(?m%%" ’
Ta czesc instrukcji opracowana jest najobszer-
niej. Oprécz wzoréw i sposobow na wykonanie
szystkich badan i obliczeh podaje przykiady
liczbowe ktore w duzej mierze ulaiwigaTmrzt

2 1PS ,$cP demU zainteresowanemu zrozumie-

stawia pytanie

Czwarta i ostatnia cze$¢ noszaca tytut- Plan
wykonania analizy” jest - jak nazwa jej wska-
nowani/ m narzuca.igcym . kolejnos¢ poste-
powania przy przeprowadzaniu analizy w za-
ktadzie przemystowym, w oparciu o poprzednie

JakIER lRLIATIkE ;K AIRAGa S PR SRR
analizy i jakiego naktadu pracy wymaga jej wy-
konanie w zakladzie przemystowym.

S.tv. Séiw taWie %(dob tych doswiadczen mo%na
stwierdzic, ze wykonawcami analizy moga byc

pracownicy bez specjalnego wykszstalcenia te-
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chnicznego pod warunkiem, ze nad caloscig pra
cy czuwa inzynier lub technik. Od wykonawcow
analizy wymagana jest tylko wielka®sumien
ﬂ)sgpg ktora odgrywa tutaj szczegod”ro-

zasu wykonania analizy w za
kladzie przemystowym to oczywiscie zalezy fe
od wielkosci zaktadu, od charakteru produkcji
no i od samych wykonawcow P * é

przyktady” 116 il PPdaC ~ p , jaCe
naktadzie przemystowym przemystu elek-

prSoPLTb- 7 s z wr,/ka
przeszto »»»"pracom?* t zyo

wykonata analize w ciggu trzech m Lt g

o iln irrni drutU 1gWO0Zdzi' zatrudniajacej

konata aP"O\Nh]kOw’ wuosobowa frupa wy-
conata analize”w cCiagu szesciu tygodhi.

W zakladzie przemysiu metalowego, Wv-
inia obrabiarek” zatrudniajgcym 1340"r>ra
trzech miesiecy prz%?Stz%gpéi éz;?i)sff)bo\(yvy.c fad

niiWfio=krOWni>zatrudniajacej w czasie kampa-
131080 LR BB dioBSEDAR S vRIR°
nata analize w ciagu dwoch miesiecy P Y
Pamietac trzeba, ze we wszystkich wyzej wy
mienionych przyktadach wykonawcy analizylie
przestawali wypetnia¢ swoich normalnych obo
wigzkow stuzbowych, a analize wykotywajl
w godzinach pozastuzbowych. Y 7 1
We wszystkich wyzej wymienionych zakia-
dach z wyjatkiem cukrowni, w ktérej charak-
produkcji narzuca rodzaj transportu miedzy
operacyjnego i nie pozwala na jego wyelimino-
wanie, analize wykonano tylko dla transportu
skladowego i miedzyoddzialowego. Opierajac
cZiza%ny tzeSt\sxi;yI;ronté'ln|dean a(igj %ﬁaWﬁCt?an%tr%ﬁU
dy-Zn'Mrzzaktadoweg® a wigc sktadowego mie-
dzyoddziatlowego, wewngtrzoddzialowego obstu
gowego, i wewnatrzoddziatowego miedzyopera
cyjnego przez grupe liczacg od dwoch d o S |
osob, w zaleznosci od wielkosci przedsiebSr
stwae, me powinno trwacé diuzej trzy n?e_

Drugi etap — usprawnienie transnnri-,,
°ParCiU °© UZystany d™:

transpoT“ W etn,taS ow e reg0 SyStemu
zfwLdr deS g gnybeds

« « r-t -

Z N e i lepszejorganki,

frLTport,w'yChPrOWad2enie n°Wy<h ¢ “"O0w

N N 1 o
WEGo W THBRY BRYAISRaNine) SYBGH 7 iAGR-
wadzeniu nowych, krotszych dréfprzebE
materiatu utozeniu whlasciwego wykresu nr/ot-
wozow, skierowaniu witasciwej ihtiTdfi t
wykonywania czynnosci transportowych nrze-
S « najodpowiedniejszych z posiadanych
srodkow transportowych do wykonywania da-
nych operacji transportowych, wprowadzeniu
Jadunkow zbiorowych itp.



j Zy ustalaniu nowych drég przebiegu mate-
t ~ Postugujemy sie planem drogi przebiegu
tego materiatu uzyskanym w czasie wykonywa-
nia analizy. Na planie tym wykreslamy nowa,
krotszg droge przebiegu. Dane do wprowadze-
nia pozostatych zmian czerpiemy z planéw ope-
cli rarisportowych. Kontrolg naszych osiag-
Ne edg nowe wskazniki, ktére w poréwnaniu

korzys¢!6® ™ 1 dadza “aSny obraz uzyskanych

Dla przyktadu podajemy: Wytwérnia Obra-
biarek — transport skladowy. Koszty taczne
ransportu na 1tone fadunku przed wprowadze-
niem zmian wynosity 22,40 zt, po wprowadzeniu
zmian w oparciu 0 materiat uzyskany droga
analizy wyniosty 18,10 zt. m

Wykonujgc analize transportu wewnatrzza-
ktadowega mamy jeszcze dwie wielkie korzysci
a mianowicie:

(1) Z uzyskanych w réznych zaktadach o nn
dobnym charakterze produkcji wskaznikéw zo-

W* P* Kaiajew

Wszechstronne okresSlanie

wydajnosci pracy

UCH STACHANOWSKI objgt w przedsie
biorstwach wszystkie prawie dziedziny S -

S fd %?- E"vjvs%?é'sﬁic%" Y st RalcisEEC a8
Ilvykrywénia i wykorzystania wewnetrznych

. P .
wykazujgy bRIRiRA 28 metod staRBIRA dBOBEIREYY
Kofnia nietode kompletng, poniewaz bez racjonalnego
wykorzystania wszystkich czynnikéw nie mozna osif-
Enqc wynikow na ﬁ)oszcze%()ln ch odcinkach. Na przv-
tad praca na wielu obrabiarkach jest mozliwa tylko
przy dziataniu obrabiarek bez zaburzen, przy wyso-
kie] jakosci wyrobéw, maksymalnym zmniejszeniu na-
ktadow czasu recznego i zharmonizowaniu go z cza-
sem maszynowym, tj. przy istnieniu catlego kompletu
warunkéw organizacyjno-technicznych. Metoda inz.
. ma za Podstawe prace stachanowcow, gdyz
jest oparta na doborze najbardziej racjonalnych spo-

nikéw wykonywania Pracy Przez najlepszych przodow-

Doswiadczenie nowatoréw ljest cenne przez to, ze
cazdy z nich wniést swéj wkiad w dzieto podniesie-
nia wydajnosci pracy i urzadzen i doprowadzit swojg
prace do doskonatosci, wskazujgc droge, ktorg nalezy
Kroczyc. Kazda wiec metoda pracy stanowi tylko jed-
ng z postaci wszechstronnej pracy kolektywnej nad
wykryciem rezerw i ich wykorzystaniem. Azeby WY-
jasni¢c metodyke ustalania rezerw, skorzystamy z obli-
czen zmianowej wydajnosci pracy i urzadzen. Rozpatrz-
my ponizej schematyczny przykiad.

Na obrabiarce sa obrabiane czesci (lub wyroby)
w nastepujacych warunkach: dlugo$¢ obrabianego
rzedmiotu | — 400 mm; wielokrotno$¢ obrobki lub
czba przejS¢ — P-2; rzeczywista liczba obrotow —
m — 800 na minute; ustalona liczba obrotow — nu —
1200 na min.; wspoétczynnik wykorzystania szybkosci
Ksz — 0,67; czas trwania zmiany — Tnom — 480 min.;
czas przygotowawczo-zakonczeniowy Tpz — 20 min,;

4 jiniejl*7y artykut jest ttumaczeniem z czasopisma radzie-
"L«>>ka.ila promyszliennost* (nr 9 z roku 1951). Tytut
ro5n,;,;na'u brzml: ,,Kompleksnoje opriedielenije wnutrinennich
Szymanski jOroizwoaitielnostl truda". Tilumaczenie Jadwigi

stang opracowane tablice wskaznikéw. Wskaz-
niki te potrzebne sg zaréwno przy projektowa-
niu nowej organizacji w zakladach przemysto-
wych, przy projektowaniu nowych" zakladdéw
przemystowych, ustalaniu zapotrzebowania na
N dk! transPortowe oraz przy sporzadzaniu pla_
now techmczno-przemystowo-finansowych.

7 {iaaN\XlkOnU'a}C anabz<? transportu wewnatrz-
zaktadowego pracownicy czesto z zagadnieniem
nie j1° beZnani Ucza Sie 1P°zna it tg.zarﬁad ie-
nié  bpanowujac zad Aradnosdéi zieki “Imicjaty-
TodnS 3 ? 3 wprowadzajg usprawnienia

Sumniar wydaJnosc Pracy ca’fego zaktadu .
bumujac powyzsze nalezy sie Spodziewac ze

obnizenie kosztéw wilasnych produkciji przez ob
mzenie kosztow transportu wewn S it

" egQ’ osiggniete przy analitycznym jego bada-

SktaduzyCzZio d Sie d° POdniesienia -io w tti

i wzmaze wvrf B 2arobki oorack?wdﬁlkéw
Zzmoze wydajnosc pracy categd zakfadu.

Alojzy Totwinski
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400 « 2 + l 1+ 1
1200 « 0,67
460
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2

W naszym przyktadzie stachanowiec wykonat w cia-
zmiany na dwoch obrabiarkach 460 czesci,
o] 023811 na wykonanie jednej czesci obeimuie'

SifS+JS:S y* aS)*

~Po zsumowaniu tych trzech elementow otrzymuie-
iy zuzycie czasu na wykonanie jednego wyrobu
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2,087 min. Podzielimy uzyteczny czas roboczy (460 min.)
przez ten wskaznik i otrzymamy rzeczywista produk-
cje wynoszacg 230 wyrobow z jednej obrabiarki.

Na wydajnos¢ pracy wplywajg réwniez czynniki dzia-
tajgce ,na odlegtos¢”, ktore pod wzgledem organiza-
cyjnym, zalezne sg gtownie od kierownictwa przed-
siebiorstwa. Do tych czynnikéw naleza: wprowadzenie
urzadzen dla transportu miedzyoperacyjnego, rozra-
chunek gospodarczy, organizacja pracy wedtug harmo-
nogramu, przestawienie catych odcinkéw produkcyj-
nych na prace stachanowska (wedlug metody mistrza
M. Rossyjskiego) itd.

Wydajnos¢ pracy jest zalezna od stopnia wykorzysta-
nia przez robotnika danych mu do dyspozycji Srodkow
i przedmiotow pracy i od ogolnych warunkéw organi-
zacyjnych w danym przedsiebiorstwie. Z tego wynika
rowniez pojecie o wewnetrznych rezerwach, ktére
w znaczeniu ogolnym nalezy rozumie¢ jako niedosta-
teczne lub nieracjonalnie wykorzystane produkcyjne
mozliwosci przedsiebiorstwa.

Gtownym miernikiem przy okre$laniu rezerw po-
winien by¢ gléwny czas technologiczny. Azeby czas
ten zbada¢, mozna go sklasyfikowaé w spos6b naste-
pujacy: (8 w zaleznosci od s$rodkéw pracy, ktorymi
postuguje sie robotnik, czas ten moze by¢ maszynowy,
aparaturowy, transgortowy i r(%czny; aczkolwiek
w przedsiebiorstwach przemysiu lekkiego przewaza
praca maszynowo-reczna, jednak ze wzgledéw meto-
dycznych, nazwiemy ten czas czasem maszynowym; (b)
czas gtdbwny moze wyraza¢ zuzycie czasu na jednostke
obrabianego wyrobu lub o0gélng ilos¢ czasu w ciggu
dnia roboczego; w pierwszym przypadku czas ten na-
zywa sie czasem jednostkowym, w drugim — gtéwnym
czasem zmianowym; w naszym przykladzie czas jed-
nostkowy — 1 min., a rzeczywisty czas zmianowy —
230 min. (230 wyrobow X 1 min.); (c) wedlug stopnia
wykorzystania srodkow i przedmiotéw pracy mozna po-
dzieli¢ czas gtéwny na czas gtéwny rzeczywisty i efek-
tywny; pierwszy okresla ekstensywne, rzeczywiste WK-
korzystanie czynnikbw w danych organizacyjno-tech-
nicznych warunkach, drugi przewiduje petne jakosScio-
we wykorzystanie wszystkich czynnikow, danych do
dyspozyciji robotnika: ustalonej szybkos$ci maszyny, uzy-
tecznej objetosci aparatury, dokladnego stosowania
systemu pracy urzadzen i jako$ciowych wymagan pod
wzgledem metodyki obrébki.

Rzeczywisty zmianowy czas maszynowy wynosi w po-
danym przykfadzie 230 min., poniewaz jednostkowy
czas maszynowy przy szybkosci faktycznej, na ktorej
pracowal wykonawca, réwna sie:

| «P _ 400-2

zZm. masz. nt 800 1 mln’

Efektywny za$ zmianowy czas maszynowy wyniesie
153 min., gdyz obliczenie jest robione nie wedlug rze-
czywistej szybkosci maszyny, lecz wedlug szybkosci
ustalonej, na ktérej wykonawca powinien byt praco-
wac:

| mP 400 « 2 .
Tied * 1200 0,67 min.

Tzra ei = 230 operacji * 0,67 min. = 153 min.

Przy pracy na szybkosci 1200 obr./min., na wyko-
nanie 230 operacji robotnik potrzebowalby zuzyC nie
230 lecz 153 minuty czasu maszynowego. Strata na
jedng maszyne wynosi 77 minut. Faktyczny zmianowy
czas maszynowy jest odpowiedzig na pytanie, jak pra-
cownik wykorzystat warunki produkcyjne, czas za$
efektywny odpowiada na pytanie, jaki powinien byc¢
ten czas przy pelnym wykorzystaniu tych warunkow.
W ten sposob pierwszy czas daje pojecie o rzeczywistej
wielko$ci czasu maszynowego w granicach dnia ro-
boczego, drugi zaS — o intensywnosci i jakosci jego
wykorzystania i stratach.

Operacje reczne wynosza w poszczegolnych przed-
siebiorstwach przyktadowo 8 — 20% i wiecej wszyst-
kich operacji. Poza tym pomocnicze czynnosci reczne
na niektérych maszynach, w operacjach aparaturo-
wych i transportowych zajmujg znaczna cze$¢ czasu
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jednostkowego. W naszym przyktadzie czas pomocni-
czy wynosi.1 min. na wyréb czyli 230 min. na zmiane,
tj. 50% czasu uzytecznego.

Jednym z najwazniejszych zadan iest maksymalne
zmniejszenie nakltadow recznej pracy w procesie pro-
dukéyjnym. Wielkg zastugg inz. Kowalowa jest to, ze
opracowat on system okreslania i doboru najracjonal-
niej wykonywanych czynnosci oraz tworzenia z ich
potaczen jednej przodujacej metody pracy zwigksza-
Jacej wydajnosc.

Na réwni ze zredukowaniem liczby czynnosci recz-
nych i z ich racjonalizacjg jednym z decydujgcych
czynnikbw jest mechanizacja , pracy. Dlatego jako
miernik podstawowy nalezy przyja¢ czas gtéwny.

W celu skrécenia czasu pomocniczego | wykrycia
rezerw mozna poleci¢ nastepujgce srodki: wciggniecie
wszystkich robotnikéw do socjalistycznego wspo6tzawod-
nictwa, wprowadzenie pracy na kilku obrabiarkach,
zastosowanie przenosnikow, wszechstronna mechaniza-
cja recznych czynnosci, wykorzystanie przyrzadow,
uchwytéw i automatéw, masowe wprowadzenie naj-
bardziej racjonalnych stachanowskich sposobéw pra-
cy wedlug metody inz. Kowalowa, zharmonizowanie
czasu recznego z czasem gtdbwnym, zmniejszenie fi-
zycznego wysitku robotnika, wprowadzenie automa-
tyczne] kontroli i kierowania.

Ustalanie rezerw nie moze sig ograniczy¢ do sta-
nowiska roboczego, a powinno odzwierciedlac cale przo-
dujace doswiadczenie. Jednakze zasadniczym obiektem
ujawniania rezerw jest podstawowa komorka produk-
cyjna — stanowisko robocze i ono to zostalo przyjete’
za podstawe przy opracowaniu metodyki. Korzystajgc
z przytoczonych obliczen,- mozna ustala¢ rezerwy nie
tylko danej maszyny, aparatury tub stanowiska robo-
czego, lecz takze dziatu, wydzialu i fabryki dla do-
wolnego odcinka czasu (miesigc, kwartat, rok).

Przyjmujac jako miernik czas gtdwny technologicz-
ny, mozna uja¢ zagadnienie ustalania rezerw w spo-
sob nastepujacy:

Zwiekszanie wydajnosci dprac i wydajnosci urza-
dzen powinno zmierza¢ w dwoch kierunkach: maksy-
malnego zwiekszenia technologicznego czasu zmiennego
w granicach dnia roboczego oraz maksymalnego
zmniejszenia czasu gtéwnego | pomocniczego lub jed-
nostkowego na jednostke wyrobu. Inaczej méwigc —
idzie o ilosciowe zwiekszenie czasu gtownego i jako-'
Sciowe wykorzystanie go. Pozwala to takze na przy-
jecie za podstawe odpowiednio dwéch kategorii rezerw
produkcyjnych: iloSciowych i jakosSciowych. Pierwsze
zawarte sg w granicach réznicy pomiedzy zmianowymi
czasami — maszynowym nominalnym a rzeczywistym:

Ril  -nom Azm. masz. 30 250 min.

Przy obrébce na automatach tej kategorii rezerw
prawie nie ma. Rezerwy jakoSciowe ustala si¢ w gra-
nicach réznicy pomiedzy zmianowymi czasami maszy-
nowym — rzeczywistym a efektywnym: -

Rjak Azm. masz. Azm. ef. = 730 153 = 77 minut

na jedng maszyne.

Wielko$¢ rezerw pierwszej kategorii jest ograniczo-
na czasem trwania dnia roboczego (8 godzin), rezerwy
zas$ drugiej kategorii sg niewyczerpane, gdyz niezawod-
ny wzrost kultury, techniki, nauki i uswiadomienia po-
litycznego pracujgcych mas ZSRR stale podnosi zdol-
no$¢ produkcyjng dziatajgcych urzadzen, tworzgc cia-
gle nowe przestanki dla zredukowania naktadéw czasu
glébwnego-na jednostke wyrobu.

Rezerwy pierwszej kategorii okre$la sie za pomoca
petnego wspotczynnika faktycznego czasu gtébwnego —
KFCP (w przemysle widkienniczym wspétczynnik ten
nazywany jest wspotczynnikiem czasu uzytecznego —
KCU). Wspoétczynnik ten, jesli idzie o operacje maszy-
nowe, zwany jest KFCM (wspotczynnikiem rzeczywi-
stego czasu maszynowego), przy operacjach aparatu-
rowych — KFCA (czasu aparaturowego), transporto-
wych — KFCT (czasu transportowego), recznych —
KFCR (recznego czasu gtownego).

KFCP ustala sie na podstawie stosunku rzeczywiste-
go zmianowego czasu maszynowego do nominalnego
czasu roboczego. W naszym przyktadzie:

KFCM (KCU) = Tzm masz : Tnom = 230 :480 = 047



1 Wykorzystanie czynnikéw

rzez robotnika rzy efektyw-
- . Oz:ieécze—l _ P r?yrr%l wyko?/zy—
Czynniki - produkeyino umowne Wn(e)crjr}#g :Lejévcyek;; przeciet- przodow- staniu czasu
nego nika maszyn., reczn.
normy i przyg. - zak.
Mechaniczne
Liczba obrotéw na min., robocza ni 650 500 700 800
Liczba obrotéw na min., ustalona "y 1200 1200 1200 1200 1200
Szybko$¢ posuwu mm/"min v — — — — —
Wykorzystanie ustalonej szybkosci 0,540 0,425 0,580 0,670 1,000
Materiatoujo-surouicoice
Dlugo$¢ obrabianego wyrobu, mm | 400 400 400 400 400
Wielokrotno$é obrébki =) 2 2 2 2 2
Jako$¢ obrébki X 10 10 10 10 10
Oszczedzanie materiatéw e — — — —
Czynnosci u
Czas maszynowy na jednostke w minutach X 123 « 160 1,14 1,00 0,67
Czas pomocniczy reczny niepokryly w minutach X 15 17 14 10 10
Czas na jednostke w minutach 273 3,20 254 2,00 167"
Czas pomocniczy absolutny w minutach — - — —_ -
Czas maszynowy zmianowy, rzeczywisty w min. T 207 216 197 230 313
Czas maszynowy zmianowy, efektywny J— 112 0 115 153 313
Warunki ogdlno-organizacyjne
Czas przygot.-zakoncz, w minutach Tm 25 35 30 20 10
Czas zmianowy uzyteczny w minutach Tni 455 433 440 W 460 470
Postoje maszyn i robotn. w minutach Xpo — 12 10 — —
Liczba obstugiwanych maszyn Na 1 1 1 .2 2
Wykorzystanie czasu maszynowego faktycznego KFCM 043 0,45 041 047 0,65
Wykorzystanie czasu maszynowego efektywnego KECM 0,23 019 0,24 0,32 0.65
Zmianowa wydajnos$¢ jednej maszyny w wyrobach N 168 135 173 230 280
Zmianowa wydajno$é jednego robotnika N 168 135 173 460 560
Rezerwa czasu maszynowego w minutach n 95 126 8@ 77x2=15 _ -

Rezerwy jakosciowe ustala sig za pomoca wspoiczyn-
nika efektywnego czasu gtéwnego (KECP) przez porow-
nanie efektywnego zmianowego czasu maszynowego
z nominalnym czasem roboczym. Wspotczynnik ten na-

zywa sie przy operacjach maszynowych — KECM,
aparaturowych — KECA, transportowych — KECT
i recznych — KECR. W naszym przyktadzie:

KECM = Tzm et : Tnom= 153:480 = 0,32

W ten sposéb otrzymano dwa wspotczynniki wyko-
rzystania czasu maszynowego — 047 i 0,32. Wspdtczyn-
niki te wykazuja, ze na wykonanie 230 operacji w cig-
gu zmiany robotnik zuzyt 47% czasu maszynowedo,
czyli 230 minut, a pracujgc na”“ustalonej nominalnej
szybkosci maszyny (1200 obr./min.) mdagiby zuzy¢ tylko
153 min., czyli 32% czasu maszynowego.

Ro6znica — 15% (47 — 32) — czyli 77 min. (230 —
153) stanowi strate czasu maszynowego, ktérego wy-
korzystanie moze da¢ na. przyktad 39 wyrobéw dodat-
kowo z kazdej maszyny, tj. zwiekszy¢ zmianowg wy-
dajno$¢ pracy robotnika o 15 — 17%.

Wielkos¢ rezerw powinna by¢ obliczana w stosunku
do szybkosci wyznaczonej i szybkosci rzeczywistej
ustalonej w przedsiebiorstwie.

Jest to uwarunkowane tym, ze z jednej strony przed-
siebiorstwa sg zobowigzane do przyswojenia projekto-
wanej zdolnosci produkcyjnej urzadzen, z drugiej zas
strony, wskutek zuzycia urzadzen a czesto z przyczyn
czysto technologicznych, przedsiebiorstwa nie maja
mozliwosci petnego wykorzystania szybkosci i zdolno-
Sci produkcyjnej, wskazanych w katalogu.

Bardzo wazne jest takze zagadnienie prawidtowego
ustalenia procentu zuzycia urzadzen i wykorzystania
ich zdolnosci produkcyjnej. Zagadnienie to powinno

byC rozwigzywane w zaleznosci od rzeczywistego sta-
nu urzadzen.

Ujawniona wielko$¢ rezerw ma charakter warun-
kowy, gdyz okreslanie jej oparte jest na najlepszych
wskaznikach wykorzystania surowcow, maszyn i pracy.
Okreslenie tej wielkosci nie jest jednak przez to po-
zbawione praktycznego znaczenia, poniewaz w naszym
kraju trwa nieprzerwany proces podnoszenia zdolno-
Sci produkcyjnej urzadzen | polepsza si¢ ich wykorzy-
stanie.

W jaki sposéb stosowa¢ metodyke do planowania
produkciji i normowania pracy. Wykaz techniczno-eko-
nomicznych wskaznikow planowania produkcji powi-
nien by¢ uzupetniony wspdiczynnikami rzeczywistego
i efektywnego wykorzystania podstawowego czasu
technologicznego. Oba te wspotczynniki powinny miec
charakter operatywny, tzn. majg stuzy¢ do regulowa-
nia i kontrolowania wykorzystania rezerw wedtug ter-
minéw kalendarzowych.

Wprowadzenie tych wspoéiczynnikéw pozwoli zapla-
nowa¢ wykorzystanie ujawnionych rezerw wydajnosci
aparatury, maszyn i pracy przez ustalenie dla kazdego
przedsiebiorstwa planowych wskaznikéw wykorzysta-
nia aparatury i maszyn wedlug czasu, = szybkoSci
i obcigzenia, jakosci obrobki, naktadéw surowca i ma-
terialtow. Na podstawie miesigcznych wspotczynnikow
sprawozdawczych mozna sie bedzie dowiedziec, w ja-
kim stopniu zostalty wykorzystane urzgdzenia i praca
oraz jakimi rezerwami dysponuje przedsiebiorstwo na
przyszty miesigc.

Na przyktad, wiedzac ze sprawozdan miesiecznych,
ze zespot maszyn byt wykorzystany wedtug czasu ma-
szynowego na 047, a przy wykorzystaniu jakosciowym
mogt pracowaé¢ wedlug wspotczynnika 0,32, tj., ze ma
on rezerwy czasu maszynowego w wysokosci ca 15%
czasu roboczego, dzial planowania moze zaplanowaé na
przyszlty miesigc zwiekszenie produkciji.

Dane do obliczenia wspotczynnikéw moga by¢ wziete
z laboratoriow oddzialowych, z dziatlu kontroli tech-
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G. W. Tieptow

Sirukiura organizacyjna organow planowania
W przedsiebiorstwie i1 ich podstawowe funkcje

RUKTURA organizacyjna organdw
planowania w zarzadzie przedsiebior-
stwa i wydziatach zalezy od nastepuja-

Z 1 @ynnikOW: <a) typu produkcji

wiAlko¢ Vedno®&kowa> se,r?/jna, _masowa); (l?)
wielkosci produkcji okreslonej iloscig produk-

hCzb5 zatrudnionxch robotnikéw; (c)

EZBRE 2UHYHBBy K QNGB RNV 28 PSR
odS r r 7 technologicznej specfalizaciji

miedzv wvhJw zaciesnianiu sie wspotpracy

przfpadku”rdz/ArArhAMAN pontewaz™Mym

struktury produkcyjnej zakladu, tj. skladu wv-
dziatow produkcyjnych, stopnia ich specjalizacijie
(d) charakteru wytwarzanych wyrobdw, tj. stoi’
ma ich zlozonosci, pracochtonnosci i doktadnosci.

Wplyw kazdego z tych produkcyjno-technicz-
nych czynnikbw na strukture organoéw plano-
wania jest rozny. Na przykifad przy innych wa-
runkach niezmiennych, przy jednostkowej i ma-
toseryjnej produkcji znaczna czes¢ prac z zakre-
su planowania przesuwa sie do oddzialdow pro-
dukcyjnych, poniewaz szczeg6towe opracowanie
planéw pod katem widzenia planowanych ter-
minéw i planowanych obiektow w tym przypad-

u nie moze sie odbywac¢ w zarzadzie przedsie-
biorstwa Zakres prac nad planem wzrasta w od-
dziatach takze przy przedmiotowej specjalizacji
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Stale wystepowanie znacznej liczby nowych
wyrobow w asortymencie wytwarzanych wyro-
béw zmusza do stworzenia w zaktadzie Tamo-
lub dziatu) Plan°wania

przwotowaniTU
°rganU P siego

gtdbwnemu inlynfe“n T

funkcji wa | Ch .rozmiarach Produkcji catos¢
ni ieden Planowania zaktadowego pet-

ezLsrednindi, Planowo-Prodykcyjny, podlegt
%ezposrrednlo dyreaktorom za a%] (}(ysp 1(;. gy

Wraz ze wzrostem rozmiar6w produkcii nra
ca w zakresie planowania sta™ s[g coraz bar-
nos¢' rozwinieci Wikut?k teg® Powstaje koniecz-
nowo-prr*uk”~y”nego.ZMCa ¢~ dziatu pla'

Czesto prowadzi to do podziatu aparatu pla-
nowania w zarzadzie przedsiebiorstwa na samo-



dzielne dziaty: planowo-ekonomiczny2 i pro-
dukcyjno-rozdzielczy.

Dzial planowo-ekonomiczny wykonuje funk-
cje planowania techniczno-ekonomicznego i po-
dlega dyrektorowi zaktadu. W dziale produk-
cyjno-rozdzielczym, ktory podlega giéwnemu
inzynierowi, koncentruje sie funkcje z zakresu
planowania operatywno-produkcyjnego, bieza-
cej ewidencji produkcyjnej i aparatu rozdziel-
Czego.

Zwykle w tych warunkach samodzielnym or-
ganem staje sie takze biuro planowania przygo-
towania produkcji, podlegajace, jak juz wyzej
\évspomnlano gtbwnemu inzynierowi zakfadu
rys

Podstawowe funkcje organéw planowania
w zarzadzie przedsiebiorstwa

Podstawowe funkcje dziatu planowo-ekono-
micznego sa nastepujace:

(a) sporzadzanie do zatwierdzenia przez dy-
rektora zaktadu projektéw planéw produkcji
(perspektywicznych, rocznych i kwartalnych),
opracowywanie na ich podstawie planéw wy-
ziatowych i planéw wydziatow produkcji po-
mocniczej;

(b) sporzadzanie planéw zapotrzebowania na
materiaty, planéw zatrudnienia, kosztoryséw

do L i” y k°morek Przedsiebiorstwa ttumaczymy przewaznie

rzemsnw A me prze? Podanie odpowiednich nazw z polskich
W ° ram®wej strukturze.

nas7vnthvtO| Ifte 2 ze |ektore _nazwy rosyjskie lepiej od

d | g2 e Yo o P é” Riag P20

owo ekonom|czny IepleJ od naszej o resla charakter

pracy tego dziatu, zwanego u nas dziatem planowania. (J. G).

Schemat struktury aparatu planowania w mahjch zaktadach

Rys. 1

t
naktadéw na produkoje i naktadéw ubocznych,
planéw obnizki kosztow wilasnych,.produkciji,
planowanej kalkulacji wyrobdw; wszystkie te
plany i kosztorysy zatwierdza dyrektor zakiadu;

(c) ustalanie wewnagtrzzaktadowych cen pla-
nowo-rozliczeniowych na wyroby i ustugi;

(d) prowadzenie operatywnej i statystycznej
sprawozdawczosci;

(e) techniczno-ekonomiczna analiza dziatal-
nosci zaktadu i jego wydziatow;

Schemat struktury aparatu planowania w duzych zaktadach

Rys. 2

Wydzial] produkcji - podstanwowej
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) kontrola i metodyczne kierownictwo pra-

cami biur planowania i oddziatow.

Dziat produkcyjno-rozdzielczy3 pod kierow-
nictwem gtdwnego inzyniera lub kierownika
produkcji organizuje wykonywanie produkcyj-
nego planu zakladu i do tego celu: (a) dokony-
wa wszystkich obliczen zwigzanych ze sporza-
dzaniem planéw kalendarzowych; () konkre-
tyzuje plany produkcyjne wedtug planowanych
obiektéw, termindw i miejsc ich wykonania;
(c) sprawdza pewno$¢ wykonania planéw przez
zabezpieczenie dostaw materiatébw, narzedzi,
aparatow, rysunkow; (d) prowadzi biezacy nad-
z6r nad wykonaniem planu produkcji w oparciu
0 dane ewidencji wykonawczej i reguluje bieg
produkcji przy pomocy aparatu rozdzielcéw
zmianowych.

Biuro planowania przygotowania produkcji
planuje prace: (aj dziatu konstrukcyjnego, usta-
lajgc terminy sporzadzenia rysunkéw i specyfi-
kacji technicznych; (bj dziatébw gtéwnego tech-
nologa i gldbwnego metalurga, w zakresie termi-
néw opracowania nowych procesow technolo-
gicznych, projektowania nowych narzedzi
1lprzyrzadow, a takze sprawdzania i uregulowa-
nia opracowanych proceséw technologicznych;
(c) dzialu i wydziatu narzedziowego co do ter-
minéw przygotowania nowych specjalnych na-
rzedzi i przyrzadéw; (d) wydzialu modelowego
w zakresie przygotowania modeli, skrzynek for-
mierskich, niezbednych dla nowych obiektéw
produkcji; (e) wydzialu doswiadczalnego w za-
kresie przygotowania wyrobow prébnych, wy-
konania ich prébnego montazu i przeprowadze-
nia doswiadczeh dotyczacych nowych procesow
technologicznych; (/) dzialu produkcji ubocznej
w zakresie ustalenia termindéw dostawy potwy-
robow: z zewnatrz; (g) dzialu zaopatrzenia —
w zakresie realizacji zamoOwien na materialy
potrzebne do wykonania nowowprowadzanych
wyrobow; (h) wydziatu gidbwnego mechanika —
w zakresie termindw montazu nowych urzgdzen
lub przestawienia istniejgcych.

Biuro planowania przygotowania produkcji
planuje a gtdwny inzynier zatwierdza réwniez
terminy dokonania zmian rysunkach wyro-
béw ulegajacych modernizacji oraz zmian
w technologicznej dokumentacji przy wprowa-
dzaniu nowych proceséw technologicznych.

Na podstawie opracowanego, harmonogramu
uzgodnionego ze wszystkimi zainteresowanymi
dziatami i wydziatami, biuro planowania przy-
gotowania produkcji sporzadza szczegétowe pla-
ny prac kazdego dziatu i wydziatu, biorgcych
udziat w technicznym przygotowaniu produkciji;
w planach tych sg wymienione poszczegoline
etapy przygotowania, wykonawcy tych robét
oraz wskazane sag terminy rozpoczecia i zakon-
czenia kazdego etapu.

Ostateczne terminy technicznego przygoto-
wania produkcji nie powinny przekraczac tych

1Te dzialy przedsiebiorstwa znane sg u nas pod nazwg
rozdzielni pracy i istnieja w niektérych przedsigbiorstwach
przy gtébwnym inzynierze, a w razie potrzeby przy duzych wy-
dziatach produkcyjnych (przyp. tlum.).
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Struktura organéw planowania w oddziale $rednich rozmiaréw

Brygadzisci i robotnicy

Rys. 3

termindéw, ktére zostaly wyznaczone dla zakta-
du przez organizacje nadrzedne (centralny za-
rzad, ministerstwo).

Stosunek wzajemny
miedzy organami planowania w zarzgdzie zakladu
i innymi jego dziatami

W swej biezacej pracy organy planowania za-
rzadu przedsiebiorstwa sg Scisle zwigzane z na-
stepujacymi dziatami: gtéwnego technologa,
glbwnego metalurga, pracy i placy, zaopatrze-
nia techniczno-materiatowego, produkcji pomoc-
niczej, gldwnego mechanika, narzedziownia,
ksiegowoscig, dzialem finansowym i dzialem
kontroli technicznej. Organy te otrzymuja:

(1) od dziatbw gtownego technologa i gtow-
nego metalurga — dokumentacje technicznag,
normy i normatywy, wykresy normalnych prze-
biegéw cyklu wykonania podstawowej produk-
cji (wykresy cykléw, cyklogramy) i inne dane
o charakterze planowo-obliczeniowym, niezbed-
ne dla sporzadzenia ewidenciji i kontroli planow;

(2) od dziatlu gtbwnego mechanika dane do-
tyczace sktadu i wartosci parku urzadzeh wy-
dzialu wraz z techniczno-produkcyjng charak-
terystyka a takze wykresy planowo-zapobiegaw-
czych remontéw urzadzen na caly rok i na po-
szczeg6lne kwartaly;

(3) od dziatéw zaopatrzenia techniczno-mate-
riatowego i produkcji pomocniczej — informacje
0 stanie zabezpieczenia produkcji w materialy,
potwyroby i wyroby otrzymywane z zewnatrz;

(4) od ksiegowosci — dane sprawozdawcze
0 kosztach witasnych produkcji, o wypetnieniu
kosztorysu produkcji, oddziatowych i ogdlnoza-
ktadowych wydatkéw posrednich itp.;

(5) od wydziatu narzedziowego —linformacje
0 zabezpieczeniu produkcji w narzedzia i przy-
rzady, o ich zapasie w centralnym magazynie
narzedzi itp.

Organy planowania w zarzadzie przedsiebior-
stwa przekazujg dzialowi gtébwnego technologa
1dziatowi gtbwnego metalurga obliczenia zdol-
nosci produkcyjnej wydziatéw, obcigzenia urza-



dzen i powierzchni; dzialowi zaopatrzenia ma-
terialowo-technicznego, narzedziowni, dziatowi
pracy i ptacy — kopie planéw produkciji i limity
od organizacji nadrzednych (centralnego zarza-
du, ministerstwa); ksiegowosci zakladu — calg
dokumentacje dotyczaca planu niezbedng dla
biezacej ewidencji i dla sporzadzenia sprawo-
zdan z produkcji, pracy i kosztow wiasnych pro_
dukciji; dziatowi finansowemu — kopie koszto-
rysu produkcji i planowa kalkulacje najwaz-
niejszych rodzajow wyrobéw zaktadu.

Organy planowania w wydziatach
i ich podstawowe funkcje

Gtownym czynnikiem wplywajgcym na bu-
dowe organizacyjna komorki planowania w wy-
dziale jest skala produkcji. W wydziatach ma-

i Srednich rozmiaréw organizuje sie tylko
jedno biuro planowo-rozdzielcze, podlegle bez-
posrednio kierownikowi wydzialu (rys. 3). Jest

najbardziej rozpowszechniona struktura or-
ganu planowania. Zmianowi rozdzielni, wcho-
zacy w sktad wymienionego biura, petnig funk-
ie kierownikbw odpowiednich zmian. Biuro
p anowo-rozdzielcze pod bezposrednim nadzo-

Klerownika wydziatlu opracowuje i precy-
zuje plany produkcyjne, ustala techniczno-eko-
nomiczne wskazniki pracy catego wydziatu i je-
go odcinkéw; realizuje cale operatywne przygo-
towanie produkcji, kontroluje i reguluje pro-
dukcje zgodnie z planem, ustalajac zadania pla-
nowe na krétkie okresy czasu, (na tydzien, dobe,
zmiane czy godzing); doprowadza zadania pla-
nowe do wykonawcow, sporzgdza operatywng
ewidencje i analizuje wskazniki sprawozdaw-
cze.

W duzych oddziatach dla wykonywania prac
w zakresie planowania techniczno-ekonomicz-
nego organizuje sie samodzielne biuro planowa-
nia.

W tym przypadku funkcje w zakresie plano-
wania operatywno-kalendarzowego i regulowa-
nia biegu produkcji koncentruje sie w produk-
cyjno-rozdzielczym biurze. Kierownik tego biu-
ra jest rownoczesnie kierownikiem produkcji
wydziatu i starszym rozdzielca.

Kazimierz Hohenauer

Przy istnieniu w ramach wydziatéw duzych
oddziatléw (odcinkéw), organizuje sie dla nich
w razie potrzeby nizsze komérki rozdzielcze,
podlegte starszemu mistrzowi oddziatu, sktada-
jace sie z planisty lub rozdzielcy. Tenze roz-
dzielca prowadzi kalendarzowe planowanie pro-
dukcji na krotkie okresy, doprowadza plany do
wykonawcdéw, zbiera dane i kontroluje wykona-
nie planéw, reguluje produkcje w ramach swego
odcinka i w granicach terminéw na jakie plany
zostaly sporzadzone.

tacznos¢ wydziatowych organéw planowania
z innymi organami wydzialu i z zarzadem
przedsiebiorstw ma réznorodny charakter.

Organy planowania otrzymujg: od biura przy-
gotowania produkcji lub od biura techniczne-
go — dokumentacje techniczng i wskazowki co
do ewentualnych zmian; od mechanika wydzia-
tu — plany remontu urzadzen; od biura orga-
nizacji pracy — normy czasu; od mistrzow —
dane sprawozdawcze o wykonaniu planowych
zadan; od wydzialowego biura kontroli — pro-
tokoty brakéw; od organu planowania w zarza-
dzie przedsiebiorstwa — zatwierdzone przez dy-
rektora zakladu plany produkcyjne, limity do-
tyczace produkcji zatrudnienia.i kosztéw wia-
snych, a takze wszelkie operatywne wskazowki
dotyczace wykonania plandw.

Organy planowania wydziatu dostarczajg kie-
rownikom oddziatéw lub mistrzom zatwierdzo-
ne przez kierownika wydziatu limity produkcyj-
ne zatrudnienia i kosztow wilasnych, a takze
operatywne zadania na krotkie okresy plano-
we i kontrolujg ich wykonanie na podstawie
sprawozdan otrzymywanych od kierownikéw
oddziatéw. Réwnoczesnie planowe organa od-
dzialu przedstawiajg zarzadowi przedsiebior-
stwa dane sprawozdawcze o wykonaniu wydzia-
towych planéw produkcji, limitow i planéw za-
trudnienia, kosztow wiasnych i innych wskaz-
nikow.

Dla terminowego przygotowania produkcji
wydzialowe organy planowania przekazujg do
biura technicznego kopie planéw produkcyj-
nych i operatywnych planéw — zadahn otrzy-
mywanych przez wydziat. )

G.W. Tieplow

Schemat organizacyjny przedsiebiorstw handlowych

nz. Tadeusz Wasiljew poruszyt w swoim arty-
I kule pt. ,O niebezpieczenhstwie ,przeorgani-

zowania“ jednostek aparatu zarzadzania“ 1
bardzo wazny problem, mianowicie problem
schematow organizacyjnych. Zgadzam  sie
2 autorem, ze jest to dziedzina, w ktorej jest
duzo do powiedzenia i do ulepszenia. Chcial-
bym wobec tego dorzuci¢ gars¢ praktycznych

' Patrz ,Ekonomika i Organizacja Pracy" nr 9, 1951 r.

uwag, ktére pobudzajgc do dalszych wypowie-
dzi, wzbogacg doswiadczenie zainteresowanych.

.Niedorozwéj“ organizacyjny jest rowniez
szkodliwy jak i ,przerosty" organizacyjne, na-
tomiast dobry schemat organizacyjny jest wrecz
podstawa dobrego funkcjonowania przedsie-
biorstwa.

Schemat organizacyjny powinien by¢ tak
utozony aby (a) jasno wynikaly z niego kom-
petencje i odpowiedzialno$¢ poszczegolnych kie-
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réwnikow, (b) mozna bylo unikng¢ dwutoro-
wosci, (c) jasno okreslat przynaleznos¢ poszcze-
go6lnych komorek do danego pionu, (d) nie stwa-
rzat niepotrzebnej ilosci etatdéw kierowniczych.

W niniejszym artykule chciatbym omowic
schemat wiekszej placowki dystrybucyjnej
0 charakterze Biura Sprzedazy (wzglednie hur-
towni) podlegtej swej branzowo wiasciwej Cen-
trali Handlowej i nie posiadajacej pododdziatow.

Dystrybucja. Gtownym zadaniem takiej
L placowki jest dystrybucja (sprzedaz).
Schematy uwzgledniajg przewaznie dwa dzia-
ty, dziat sprzedazy, do kompetencji ktérego na-
lezy sprzedaz i dziat towarowy, ktéry sprowa-
dza towar, a ktéremu podporzadkowane sg tak-
ze magazyny i ekspedycja.

Ot6z wydaje mi sie, ze ten podziat jest nie-
korzystny z nastepujacych wzgledow: (a) stwa-
rza dwutorowos$¢, gdyz kierownik .dzialu towa-
rowego, ktéremu podlega zaopatrzenie, musi
odnosne dane otrzymac¢ od kierownika sprze-
dazy, (b) faczy pod jednym kierownictwem za-
opatrzenie oraz magazynowanie i ekspedycje,
czyli odrebne zagadnienia, (c) szafuje nieekono-
micznie fachowymi sitami kierowniczymi, kté-
rych jest brak i stwarza za duzo sit kierowni-
czych, co zawsze daje ujemne wyniki.

Wychodzac z tych zalozen proponuje jeden
pion ,obrotu towarowego“ z kierownikiem od-
dzialu na czele, ktéry powinien mie¢ tytut za-
stepcy dyrektora do spraw obrotu towarowego.
Podlegaja mu sekcje zaopatrzenia, jedna lub
kilka sekcji sprzedazy i sekcja fakturowa.

Tym samym zaopatrzenie i sprzedaz, czyli
obrét towarowy podlegatby jednemu kierowni-
kowi, odpadalby etat drugiego kierownika
dziatu, uniknetoby sie dwutorowosci w zakupie
1sprzedazy.

Magazyn i ekspedycja stanowityby osobne
zagadnienie. Miejsce w schemacie tej sekcji
omoéwie w punkcie 111 artykutu.
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TT Sprawy ksiegowo - finansowe. Przed wyj-

Sciem Uchwaly Rady Ministrow z dnia 20
stycznia 1950 r. w sprawie spraw i obowigz-
kéw Gtéwnych (Starszych) Ksiegowych, sekcja
ksiegowosci podlegata kierownikowi dziatu fi-
nansowo - administracyjnego wraz z sekcjg
finansowa, gospodarczg i sekretariatem. Tej,
nie bardzo szczesliwej koncepcji, wedtug ktorej
gtéwny ksiegowy podlegat kierownikowi dziatu
finansowo - administracyjnego potozyta kres
wymieniona wyzej Uchwata Rady Ministréw,
dajac gtébwnemu ksiegowemu w schemacie or-
ganizacyjnym to stanowisko, ktére mu sie ze
wzgledu na wage spetnianych przez niego obo-
wigzkéw nalezato.

Pozostat jednak nadal — juz kadilubowy —
pion finansowo-administracyjny. To pofgczenie
tych odrebnych zagadnien, jak finansowe i ad-
ministracyjne jest niebardzo szcze$liwe w
szczegolnosci na szczeblu dystrybucyjnym (nie
wchodze w to, jak dalece pion ten jest witasci-
wy na szczeblu jednostki nadrzednej), gdyz:

(@ najwyrazniej widoczna jest dwutorowos¢
z gtébwnym ksiegowym,

(b) zachodzi trudnos¢ we wiasciwym obsa-
dzeniu etatu, jezeli bowiem kierownik finan-
sowo-administracyjny jest na poziomie to musi
zna¢ zagadnienia finansowo-ksiegowe, a wow-
czas zachodzi nieekonomiczne wykorzystanie
etatow, gdyz zagadnienia te z natury rzeczy
musi zna¢ podleglty mu kierownik sekcji finan-
sowej i oczywiscie gtéwny ksiegowy,

(c) kierownik sekcji finansowej podlega kie-
rownikowi finansowo-administracyjnemu stuz-
bowo, ale podlega réwniez i gtdbwnemu ksiego-
\t/)vemuoI (patrz Uchwata Rady Ministrow |1—A—2

) C!

Uwazam, ze rozwigzanie tego stanu rzeczy
jest proste. Kierownik sekcji finansowej nie
powinien podlega¢ kierownikowi dziatu finan-
sowo-administracyjnego, lecz gtbwnemu ksie-
gowemu. Przeciwnicy tego podporzgadkowania
twierdza, ze sprzeciwia sie to punktowi II—A-4
wyzej wymienionej Uchwaly, ktéry brzmi:



,Gtowny Ksiegowy nie moze petni¢ w przed-

siebiorstwie lub zakladzie dodatkowych obo*.

wigzkéw, z ktorymi zwigzane jest wykonywa-
nie dyspozycji w zakresie Srodkéw pienieznych
i débr materialnych®.

Punkt ten rozumiem w ten sposoéb, ze gtow-
ny ksiegowy nie moze by¢ w jednej osobie kie-
rownikiem sekcji finansowej, wzglednie kasje-
rem lub tp. nie widze jednak w tym punkcie
przeszkody, aby w pionie jego znajdowata sie
omawiana sekcja finansowa, gdyz w mys$l
Uchwaly Rady Ministréw ma nad nig i tak kon-
trole, co wynika z punktow [I—A-2 b, ¢, d:

(6] Kontrole... oraz innych wydatkow ustalo-
nych w zatwierdzonych planach finansowych.

sowék °n”r°”™ Przestrzegania dyscypliny finan-

(d) Kontrole terminowego regulowania zobo-
wigzah w stosunku do wierzycieli.

Z powyzszych rozwazan jasno wynika, ze
sekcja finansowa nie tylko moze, ale powinna
znalez¢ sie w pionie gldwnego ksiegowego
z tym, ze sekcje te mozna by ewentualnie na-
zwa¢ samodzielng w stosunku do pozostalych
sekcji ksiegowosci finansowej i sekcji ksiego-
wosci materiatlowej. Sekcja ta moglaby sie
sktadac z trzech podgrup: (a) planowania finan-
sowego, (b) kasa — banki, (c) ptacy.

W ten sposéb drugi pion mieScitby w sobie
wszystkie zagadnienia ksiegowo - finansowe
1 nie nasuwalby Zzadnych organizacyjnych
watpliwosci.

||| APrawy administracyjno-ekonomiczne. Po-
dzielitbym je na trzy zasadnicze grupy:
(1) sprawy osobowe,, (2] magazyny, (3) pozostale
komoérki (planowania, inwestycji, gospodarczo-
administracyjne, sekretariat i hala maszyn).

Samodzielna sekcja kadr podlega bezposred-
nio dyrektorowi. Wobec tego, ze sekcja ta be-
dzie w wielu wypadkach jednoosobowa (ze
wzgledu na ilo§¢ zatrudnionych) .powstang
trudnosci  razie nieobecnosci kierownika kadr
z powodu choroby, urlopu, odpraw itp. Wig-
czytbym wiec do tej sekcji przede wszystkim
referat socjalny, ktéremu potrzebne sg dane
wynikajgce z akt personalnych, dotgczajgc do-
datkowo takie referaty, jak bhp, wspo6tzawod-
nictwo i ewentualnie inne zagadnienia, ktére
*n°ga powstac, a zwigzane bedg z pracownikiem
jako takim. Osoba ktorej powierzyloby sie te
referaty musiataby mie¢ kwalifikacje potrzeb-
ne na zastepowanie kierownika sekcji kadr.

Jesli chodzi 0 magazyny to powstaje 'zagad-
nienie komu majg by¢ podporzadkowane: bez-
posrednio dyrektorowi, kierownikowi dziatu
obrotu towarowego czy tez kierownikowi pionu
trzeciego (dziat administracyjno-ekonomiczny).
Uwazam, Zze magazyny nie powinny by¢ pod-
porzadkowane bezposrednio dyrektorowi, jak
réwniez ze wzgledéw zasadniczych nie powin-
ny by¢ polgczone w jednym reku sprzedaz
i magazyny.

Nie oznacza to, ze kierownik dziatu obrotu
towarowego nie bedzie miat wplywu na ksztat-
towanie sie spraw magazynowych. Wplyw ten
bedzie wywierat poprzez narady robocze, dy-

rekcyjne itp. Jednak zadania kierownika dzia-
tu obrotu towarowego sg — szczegOlnie przy
obrocie towarami kontyngentowanymi —
ogromne, a kierownictwo i odpowiedzialnos¢ za
magazyny obcigzalyby w wysokim stopniu
jego operatywnos¢. Tym bardziej, jezeli maga-
zyny — jak to przewaznie bywa — znajdujg
sie poza siedziba biura.

Czy pozostate sekcje (planowania, inwestycji,
gospodarczo-administracyjna, sekretariat, hala
maszyn) majg by¢ podporzadkowane bezpo-
Srednio dyrektorowi placowki? Jezeli przyj-
miemy, ze sekcja magazyndéw nie powinna by¢
podporzadkowana kierownikowi dziatu obrotu
towarowego, a tym bardziej wprost dyrektoro-
wi, ktory nie mogiby poswieci¢ tyle czasu
i uwagi dla wykonania nadzoru, to tym samym
i wymienione powyzej sekcje nie powinny réw-
niez wchodzi¢ w zakres bezposredniej kompe-
tencji dyrektora.

Sekcje te proponuje umiesci¢ w trzecim pio-

nie z tym, ze— w razie koniecznosci zaoszcze-
dzenia etatow — kierownik dzialu mogiby w
jednej osobie by¢ kierownikiem jednej z sekciji
z wyjatkiem sekcji magazynu, wzglednie dwie
sekcje mogtyby posiada¢ wspdélnego kierownika
np. sekcja planowania i inwestycji. Szczegoty
te zalezg juz od wielkoSci poszczegdlnych za-
dan danej konkretnie placowki czy tez grupy
placéwek.
. Kierownik takiego pionu (dziat administra-
cyjny lub administracyjno - ekonomiczny) po-
winien by¢ prawnikiem lub ekonomistg i miat-
by szerokie pole do pogitebiania swych wiado-
mosci, wypetniajagc kadry kandydatéw na dy-
rektorow administracyjnych.

W ten spos6b operatywnos¢ dyrektora pla-
cowki, ktory musi by¢ wszedzie, ktory musi
wszystko wiedzie¢, lecz nie moze sie zajmowac
zbyt licznymi konkretnymi zagadnieniami, jak
i operatywnosc¢ kierownika dziatu obrotu towa-
rowego zostalyby zachowane.

Chcialbym omowic¢ jeszcze dwie komérki: (a)
transportu i (b) technika norm pracy. Jezeli
transport w danej placowce bedzie zagadnie-
niem duzym, to mialtby on w pionie trzecim
swojg sekcje transportowag. Jezeli jednak pla-
coéwka dysponuje niezbyt duzym taborem wias-
nym, transport stanowitby referat w sekgcij
magazynowej. Magazyn bowiem musiatby miec
bezposredni wplyw na to zagadnienie.

Technik normowania pracy miatby réwniez
swoje miejsce w sekcji magazynowej, jako jed-
no lub kilkuosobowa komérka, gdyz musi mie¢
staly kontakt z pracownikami i wykonywany-
mi przez nich pracami.

Poswiecitem stosunkowo duzo miejsca spra-
wie sekcji magazyndéw i trzeciego pionu, gdyz
te zagadnienia nasuwajg stosunkowo najwiecej
trudnosci i watpliwosci.

Na zakonczenie pragne dodaé, ze schemat or-
ganizacyjny nie moze by¢ oczywiscie sztywny
i musi w szczegOtach dostosowa¢ sie do kon-
kretnego problemu, niemniej jednak pewne za-
sadnicze kwestie pozostang dla wszystkich
wspdlne. o

Kazimierz Hohenauer
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Jeszcze o usprainnieniii kontroli

sprain do zatatmienia

W zwigzku z zamieszczeniem na
tamach ,Ekonomiki i Organi-
zacji Pracy artykutu dyskusyjnego
pt. ,Usprawnienie kontroli spraw do
zalatwienia“ *, pragne podzieli¢ sie
moimi spostrzezeniami na ten temat.

em zwolennikiem zapisywania
LSpraw do zatatwienia“ tylko w ka-
lendarzu. Do tego celu nie nadaje sie
maly kalendarz-terminarz, lecz du-
7y, zwany potocznie ,gospodarczym®.
Kalendarz ‘'ten ma forme bloku,
umocowanego na statywie (solidna
deska drewniana lub kamienna). Za-
wiera on na kazdy dzien osobng
przedziurkowang Kkarte, przektadang
z jednej strony na drugg, na dwoch
grubych drutach.

Do zapisywania notatek kierownik
ma codziennie w swym rozporzadze-
niu dwie duze karty (strony), a mia-
nowicie: jedng — po prawej stro-
nie kalendarza z datg dnia dzisiejsze-
go, a drugg — po lewej — calg czy-
stg z datg wczorajszg nha odwrocie.

Kalendarze te majg rowniez ru-
bryki z podziatkami na godziny.

W kalendarzu tym kierownik roz-
planowuje swa prace w nastepuja-
cy sposob:

(@  Przede wszystkim odnotowuje
terminy narad i zebran.
(b)

waznych spraw do zalatwienia na
zewnatrz.

©
szego natezenia pracy: kontrola pla-
néw, sprawozdan (jak 5, 10, 15) oraz
dni zapowiedzianych wizyt i przy-
je¢ (na przyktad z zazaleniami
i skargami). W tych dniach — rzecz

prosta — wyznacza jak najmniej
spraw do zatatwienia.
(d)

sprawy nhajpilniejsze, wymagajace w
danym dniu szybkiego zafatwienia.
Najwazniejsze sprawy, ktdrych nie
mozna odtozy¢, kierownik podkresla
czerwonym otéwkiem.

(€
fatwienia w dniach nastepnych (na
odpowiednich  kartkach  termino-
wych).

* InZ. Jan Tuszynski — ,Usprawnienie
kontroli spraw do zatatwienia“® .Vr 10
+Ekonomiki i Organizacji Pracy".
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Kierownik  rozmieszcza sprawy
tak, zeby sprawy wyznaczone na
x>kreslone dni, w tych samych dniach
mogly by¢ zatlatwione i nie wymaga-
ty przenoszenia na inne dni.

Majgc ciagle przed oczyma kalen-
darz i widzac szereg spraw niezala-
twionych — fatwo o nich pamietac,
tym bardziej o tych, ktére sa pod-
kreslone czerwonym otéwkiem.

Ewentualne niezatatwienie tej lub
innej sprawy w danym dniu wyma -
ga, oczywiscie, przepisania i wyzna-
czenia na inny odpowiedni dzien.

Moga sie zdarzy¢ réwniez wypad-
ki, ze sprawy wyznaczone na dzien
jutrzejszy beda dzisiaj zatatwione.

Przenoszenie ,spraw do zatatwie-
nia“ na inny dzienh w zasadzie po-
winno mie¢ charakter tylko spra-
wozdawczy. Przypuszczac¢ nalezy, ze
przenoszenie to wymaga mniej cza-
su, anizeli na przyktad codzienne
kontrolowanie ilosci kartek przecho-
wywanych w kartotece i rowniez co-
dzienne, a moze nawet kilkakrotne w
danym dniu odczytywanie tresci
wszystkich bez wyjatku kartek. W/
przeciwnym bowiem razie niektére
sprawy tatwo moglyby ujs¢ uwadze.

Codziennie z rana spogladajac na
kalendarz kierownik ma caly pro-

Nastgpnie odnotowuje terminy gram nracy catego dnia, jak na dio-

ni. Sprawy definitywnie zatatwione
wykres$la zazwyczaj z kalendarza.

Bierze pod uwage dni najwigk-3e;eli wytonig sie w ciagu dnia no-

we sprawy, powstate zaréwno z ini-
cjatywy kierownika, jak i z toku wy-
konywanych czynnosci, to konty-
nuuje zapisy, umieszczajgc na kart-
kach kalendarza w tym dniu, ktory
uwaza za najodpowiedniejszy dla
zatatwienia sprawy.

Notuje w kalendarzu zpoczatku g art 7 kalendarza w zadnym wy-

padku kierownik nie niszczy, bo-
wiem przy nawale ,spraw do zala-
twienia® mozna fatwo zapomnie¢ po
uptywie dluzszego czasu, jaka spra-
wa, a zwlaszcza kiedy byla zata-

Whpisuje wreszcie sprawy do Za-tyiona.

| jeszcze jedng bardzo waznag, role
kalendarz ten odgrywa, a mianowi-
cie stuzy jako materiat do sprawo-
zdawczosci  opisowej.

Po lewej stronie kalendarza, tj.
na czystej stronie kierownik wprost

z obowigzku odnotowuje: (a) waz-
niejsze wydarzenia tego dnia, (b)
zmiany wewnetrzne, organizacyjne,
personalne, (c) dyspozycje majgce
trwaty charakter, (d) zarzadzenia
usprawniajgce prace, (e) osiggniecia,
jako wynik pracy okresowej, (f) na-
potykane trudnosci zewnetrzne i
wewnetrzne, (g) podejmowana inicja-
tywa w kierunku wzmozenia wy-
dajnosci pracy, (h) przesuniecia per-
sonalne i wnioski o przeszeregowa-
nie i inne.

Zarobwno prawa strona kalendarza,
zawierajgca —nazwatbym — wykaz
spraw zatatwionych, jak i lewa stro-
na, na ktorej sa odnotowane najwaz-
niejsze wydarzenia dnia, stanowig
cenny materiat dla sporzadzenia
sprawozdania opisowego z dziatal-
nosci przedsiebiorstwa (instytuciji)

Jezeli chodzi o notatki w kalenda-
rzu, to wielkg warto$¢ majg rowniez
zapisy 0 wazniejszych wizytacjach
przedstawicieli nadrzednych instytu-
cji, wzglednie kontrolnych lub spo-
tecznych.

System ten jest przede wszystkim
bardzo przejrzysty, tatwy w obstu-
dze i nie =zabierajgcy zbyt wiele
czasu. Posiada przy tym dwa naj-
wazniejsze w.alory:

a) Pobudza do planowego i termi-
nowego zalatwienia spraw i kontro-
luje je.

(b) Gromadzi materiat dla sprawo-
zdawczosci opisowe.

Do tego systemu bardzo pozada-
ny jest pewien rekwizyt, a miano-
wicie budzik **.

Opisany system usprawnienia i
kontroli w zalatwianiu spraw nie
jest moze najlepszym rozwigzaniem
zagadnienia, podaje jednak odmien-
ny i skuteczny sposéb przypomina-
nia spraw terminowych.

By¢ moze sg jeszcze systemy o ko-
rzystniejszych efektach, ktére wyto-
nig sie podczas dyskusji.

Wiadystaw Zawistowski

* Maty budzik, ktéry niekoniecznie
epowinien hatasliwie dzwonié¢, postawiony
na biurku, spetni wazne zadanie. Bu-
dzik przypomni o godzinie narady lub
zebrania. Budzik przypomni o koniecz-
noéci zatatwienia waznej sprawy, wy-
znaczonej na pewnag godzine. Budzik
zastepuje osoby, ktére majg obowigzek
przypominania kierownikowi o nara-

dach, odprawach i zebraniach. Zwyczaj
bowiem ten nurtuje jeszcze w niektd-
rych instytucjach.

Budzik ma réwniez nieoceniony wptyw

na osoby, ktére w trakcie zatatwiania
sprawy zabierajg niepotrzebnie wiele
czasu. Popisujg sie one elokwencjg, a tok
ich wymowy trudno przerwaé¢, chociaz
zbliza sie juz czas na odbycie odprawy
czy narady. W tym wypadku budzik
wyrecza kierownika.'



O zastosowaniu nomogramow

WT nr

* *

»Ekonomiki i Organiza-
cji Pracy" ukazat sie bardzo po-
zyteczny i pemocny w praktyce arty-
kut inz. Grossera pt. ,Obliczanie
wykonania norm za pomocg nomo-
gramow“. Poniewaz stosowatam no-
mogramy w nieco innym ukfadzie —
chciatam sie podzieli¢ swoim do-
Swiadczeniem w tej dziedzinie.

Pracuje w drobnym przemysle, w
warunkach produkcji matoseryjnej.
Robotnik w ciggu jednego dnia wy-
konuje caly szereg czynnosci przy
roznych asortymentach o rozmaitych
normach dziennych. Jedyng wspoding
cechg dla wszystkich wykonywa-
nych przezen czynnosci jest to, ze
znajdujg sie one w ramach jednej
kategorii (grupy) pracy, okreslonej
wysokoscig statego godzinowego za-
robku przy wykonaniu normy na
100%. Wychodzimy z zatozenia ze w
wyzej wymienionym wypadku pro-
cent wykonania normy pozostanie
bez zmiany, jezeli wezmiemy za pod-
stawe obliczenia, stosunek wyna-
grodzenia faktycznego do wynagro-
dzenia wedtug normy za przepraco-
wang ilos¢ godzin.

Metoda tg mozna obliczy¢ wyko-
nanie normy, o ile inne metody za-
wodzg i to pod warunkiem zalicze-
nia do porownywanego funduszu
ptac naleznosci robotnika tylko z
tytutu, czystego akordu. Doptaty z
tytutu doptat np. za jakos¢, winny
by¢ wylgczone. Ponadto nalezy po-
rownywaé¢ place wedlug zaszerego-
wania rob6t, a nie wedtug osobiste-
go zaszeregowania akordowcow.

A wiec dla wykresu nomogramu
bierzemy pod uwage nastepujgce
zmienne: procenty wykonania normy
oznaczone na osi rzednych, zarobek
dzienny, tygodniowy, lub miesieczny
(w zaleznosci od tego, za jaki okres
nalezy wykonac¢ obliczenia), od O do
maksimum, mozliwego do osiagnie-
cia, oznaczony na osi odcietych
(X-6w). Kierunkowos$¢ prostych o-
kreslamy przy. pomocy ilosci godzin
przepracowanych, stosujac przy wy-
kresach miesiecznych przedzialy kla-
sowe co 8 godzin (jeden dzien robo-
czy), stopniujgc od 208 godzin po-
przez 200, 192, 184.. az do 56 godzin
(20 prostych). Przy wykresach ty-
godniowych stopniuje sie co 4 godzi-
nV, tj. od 16 do 48 godzin (9 pro-
stych), wykresy dzienne natomiast
mozna wykonac¢ z wigksza doktadno-
Scig.

Sposéb graficznego obliczania pro-
centu wykonywanych norm zaoszcze-

dza 1080 pracowniko-godzin na na-
szym zakladzie pracy w stosunku
do poprzedniego sposobu liczenia
(przy pomocy arytmometru), co w
przeliczeniu na warto$¢ stanowi
5.260 zk.

Dla przyktadu zalgczam wykres
dla okreslania procentu wykonania
norm tygodniowych przez 11l Kat.
(szewcéw). Odznaczony na wykresie
przyktad: tygodniowy jzarobek ro-

O wydajnos$ci pracy
administracyjnego

zynno$¢ pisania w administracji

zajmuje 10 — 30 — 70% og6tu

funkcji. Wykonujg ja prawie
wszyscy, kierownik instytuciji, refe-
renci, maszynistki, telefonistki itp.
Niezbedna jest ta funkcja przy zbie-
raniu materiatdw, robieniu notatek,
przy przepisywaniu, pisaniu kons-
pektu, odbieraniu dyspozycji, telefo-
nu, protokotowaniu zebran itp. Po-
trzebna jest ta umiejetnos¢ w biurze
i w domu, na zebraniu i w biblio-
tece.

Skoro czynno$¢ pisania jest naj-
czestszg pracg nasuwa sie mysl czy
wykonywana ona jest w spos6b za-
dowalajacy? Otéz pisanie nie nadaza
za biegiem naszej mysli, nie chwyta
wypowiedzianego slowa, jest praca
zbyt wolng, meczacg i niedokladna.

W ewolucji préb wynaleziono pis-
mo skrdcone, czyli stenografie, przy

botnika 111 kat., ktéry przepracowat
w akordzie 40 godzin, wyniést 150zt
Odktadamy prostopadla z punktu
»150“ na osi X-6w do przeciecia sie
jej z prosta, oznaczajaca ,40 godzin
pracy“. Nastepnie z tego punktu pro-
wadzimy prostopadtg do osi Y-Ow i
W miejscu przeciecia sie z nig od-
czytujemy wynik: 136%

Zastosowanie tego sposobu takze
na innych przedsiebiorstwach o po-
dobnym ukiadzie pracy daloby nie-
watpliwie powazne oszczednosci cza-
su i energii, ktérg mozna by bylo
skierowa¢ na inne tory.

Maria Neumark

aparatu

pomocy ktoérej mozna osiggngé sied-
miokrotng szybko$¢ pisania. Pozor-
nie wydawalo by sie, ze nic prost-
szego jak zastosowa¢ te metode ra-
cjonalnej pracy wszedzie tam, gdzie
uzywa sie zwyklego pisma, a wiec
przede wszystkim w biurze. Ale
pragnac zastosowac jag w praktyce
natrafiamy na zasadniczg trudnosg¢.
Jest nig konieczno$¢ dostatecznego
przygotowania stenograficznego, kto-
re wymaga systematycznej pracy co
najmniej w ciggu 1 roku po 3 go-
dziny tygodniowo, az do catkowite-
go przejscia ze zwyktego pisma na
pismo skrécone.

Zachodzi wiec pytanie czy optaci
sie wlozy¢ ten wktad pracy, by kil-
kakrotnie zaoszczedzi¢ sobie wszyst-
kich niezliczonych czynnosci pisania?
Nie ulega watpliwosci, ze tak, ze
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planowa gospodarka pracg uzna to
za celowe i sluszne.

Wyobrazmy sobie teoretycznie, ze
uda nam sie przelama¢ wszelkie
uprzedzenia i trudnosci i w jakim$
diugofalowym planie  przeszkolimy
w stenografii pracownikéw admini-
stracyjnych. Jakie to bedzie miato
znaczenie, jak sie to odbije na pra-
cy w biurze.

Dla lepszego zilustrowania znacze-
nia stenografii w biurze postuzy
nam analiza dnia roboczego poszcze-
golnych grup pracownikow.

Przez zastosowanie stenografii naj-
wiecej zyskajg pracownicy na sta-
nowiskach kierowniczych. mWielka
r6znorodno$¢ prac, niemoznosé prze-
rzucenia ich w peini na pracoumi-
kéw, podwiadnych Ilub sekretariac-
kich, brak czasu na natychmiasto-
we opracowanie nowych najwazniej-
szych wynikéw z konferencji, po-
trzeba powziecia najwazniejszych
decyzji, konieczno$¢ opracowania
sprawozdan lub wyglaszania prze-
moéwien, moc réznorodnych tele-
fonéw i potrzeba ich utrwalania, to
wszystko powoduje, ze jednostki na
stanowiskach kierowniczych bardziej
intensywnie pracuja.

Trzeba zaznaczy¢, ze czas tych jed-
nostek jest bardzo cenny, a koniecz-
no$¢ petnego wykorzystania nieod-
zowna.

W czym moze kierownikom poméc
stenografia?

Ot6z w wielu bardzo pracach. Kie-
rownik znajgc zagadnienie moze dac
petne wskazéwki swoim referentom,
ktérzy przejma je szybko i wiernie
do dalszego opracowania, moze udzie-
li¢ wszelkich dyspozycji sekretaria-
towi, moze zanotowac na konferencji
najwazniejsze punkty stenograficznie
i odda¢ je do przepisania stenoty-
pistce, w ten sam sposob moze u-
trwali¢ rozmowe telefoniczna, w wol-
nej za$ chwili moze podyktowac¢ lub
tez sam opracowa¢ stenograficznie
sprawozdanie, referat, czy wazniej-
szy list. Kierownik pracujgc przy po-
mocy stenografii lub korzystajac
z jej dobrodziejstw dokona wiasci-
wego podzialu pracy, przekaze ja
na swych pracownikow, wykona
prace szybciej, nie bedzie gnieciony
nawatem prac, lecz odcigzy swdj
umyst na rzeczy najbardzije istotne,

prawdziwie kierownicze i odprezy
swe nerwy. Z tych tez wzgledéw
zastosowanie stenografii catkowite

lub czesciowe przez positkowanie sie
nig przez dyktando jest problemem
0 duzej doniostosci w pracy biuro-
wej.
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Ale nie tylko na stanowiskach kie-
rowniczych stenografia spetnia swa
wiasciwg role. Wazniejsze z punktu
widzenia gospodarczego bedzie zasto-
sowanie stenografii przez referentow.
Oni pisza codziennie znaczne ilosci
dokumentéw. Jezeli pracownicy kon-
cepcyjni stosowa¢ beda metode pracy
wydajniejszej, niewatpliwie przyczy-
nig sie do zwyciestwa w walce z biu-
rokracja. Refer¢nt znajac lub korzy-
stajac ze stenografii zwieksza wy-
dajno$¢ pracy trzykrotnie.

Forma tej pracy moze by¢ rézna.
Przy pracacti znanych referentowi,
pracach powtarzajgcych sie, a takich
jest przewazajaca wiekszos¢, referent
po zgromadzeniu i doktadnym prze-
czytaniu 20—30 listéw, dyktuje od-
powiedZ wprost stenotypistce. Prze-
dyktowanie tej ilosci listow m.oze sie
odby¢ w ciggu godziny. Po godzinie
stenotypistka idzie przepisywac ste-
nogram, a referent czyta i przemysla
nastepne prostsze listy i dyktuje je
drugiej stenotypistce itd. Co przy
takiej metodzie pracy zyskamy? Zy-
skamy przede wszystkim na czasie
referenta, ktéry sie kilkakrotnie
skréci przy opracowywaniu listow.
Referent koncentrujgc swa petng u-
wage na dyktowaniu spraw, nieha-
mowany pisaniem, potrafi tatwiej
i szybciej zatatwia¢ sprawy. Steno-
typistka zaoszczedzi sobie ciezaru
czytania cudzych, nieczytelnych bru-
liondw. Odczytywanie bowiem wtas-
nego stenogramu nie przedstawia
zadnej trudnosci, podobnie jak nie
wymaga wysitku odczytywanie wia-
snego, zwyklego pisma.

Przy pracach trudniejszych, wy-
magajgcych glebszego zastanowienia
sie, referent moze opracowac¢ naj-
pierw szczeg6towe punkty dyspozy-
cyjne stenograficznie, a nastepnie po-
dyktowaé stenotypistce gotowy, wy-
gladzony tekst badz tez opracowac
caly konspekt stenograficznie i oddac¢
go stenotypistce do przepisania. Za-
chodzi pytanie czy jest mozliwe
przepisywanie cudzego stenogramu?
Oczywiscie tak — jesli wszyscy *m -
ja jeden system. W odczytywaniu
cudzego stenogramu sg takie same
trudnosci jak w odczytywaniu cu-
dzego pisma. Jesli to odczytywanie
narazitoby stenotypistke na wiekszg
strate czasu, wowczas moze popro-
si¢ referenta o przedyktowanie ca-
tego tekstu. Wszak szybkos¢ dyktan-
da jest tak wielka jak szybko$¢ na-
szej mowy i nie bedzie to absolut-
nie wieksza stratg czasri.

Przy pracach naukowo-badawczych:
referatach, artykutach, sprawozda-

niach, czynnos¢ pisania jest oczywi-
Scie ograniczona. Zasadniczy czas
pracy poswieca sie na czytanie, roz-
wazanie, robienie wyciggéw i nota-
tek. Jednakze i tu stenografia jest
potrzebna, wiasnie w czasie przygo-
towania materialu. Przeciez zanim
stworzymy wiasny poglad ilez to cu-
dzych mysli musimy poznaé i utrwa-
li¢ sobie na papierze. | w tym nam
wlasnie pomoze stenografia, skraca-
jaca kilkakrotnie czas tej pracy.

W pracach biurowych sg czynnosci
polegajace nie tylko na statym i ciag-
tym pisaniu. Chodzi tu o funkcje se-
kretarki i telefonistki. R6znorodnosc
spraw i polecen, czestos¢ telefonéw
zmusza do natychmiastowego wierne-
go utrwalenia wszystkiego na papie-
rze. A to jest mozliwe przez poznanie
szybkiej metody pisania.

Bardzo waznym momentem w biu-
rze sg konferencje, odprawy, narady
wytworcze, kluby racjonalizatorskie,
zebrania zwigzkéw zawodowych itp.
Na nich to omawiane sg zasadnicze
problemy, wydawane generalne dys-
pozycje, wygtaszane referaty, prze-
prowadzane dyskusje i uchwalane
dezyderaty, wnioski i rezolucje. W
zyciu biurowym zebrania te sg za-
zwyczaj tak wazne, iz konieczne jest
dokiadne ich zaprotokotowanie. Kaz-
dy, kto zetknat sie z organizacjg tych
zebran, zdaje sobie sprawe jak doi-
kliwy jest brak znajomosci steno-
grafii, ile klopotow sprawia opraco-
wanie protokotu.

Wreszcie podkresli¢ nalezy aktual-
ny dzisiaj problem szkolenia kadr.
Brak fachowych Zrédet zmusza do
opracowania konspektow wyktadéw
przez prelegenta, a sporzadzania no-
tatek przez stuchaczy. W pracy tej
odda¢ moze duze ustugi stenografia.

W dotychczasowych rozwazaniach
przedstawiliSmy metody pracy w biu-
rze, przy zastosowaniu stenografii.
Bylo to potrzebne dla uswiadomie-
nia sobie korzysci jakie stad wypty-
waja, dla uwypuklenia znaczenia ste-
nografii.

Sprébujemy meraz zbilansowa¢ ko-
rzysci i trudnosci wynikajace z jej
zastosowania.

Korzysci beda nastepujace: (1)
zwiekszenie wydajnosci pracy i to
zarébwno catego biura jak i poszcze-
golnych pracownikéw, (2) doktadniej-
sze wykonanie pracy przez doktadne
przejecie dyspozycji, rozmowy tele-
fonicznej, przemoéwienia i dyskusji
na konferencjach, wyktadu przy
szkoleniu kadr, (3) obnizenie kosztow
administracyjnych przez zwiekszenie
iloSci dokumentéw, przypadajacych



na jednego pracownika, (4) zmniej-
szenie ilosci pracownikéw, zatrudnio-
nych administracji i przesuniecie
ich do innych dzialtéw gospodarki,
(5) zaoszczedzenie papieru przez Kil-
kakrotnie krétsze pisanie.

Do trudnos$ci zaliczymy: (1) malte
zrozumienie  korzysci wynikajgcych
z zastosowania stenografii, (2) niedo-
stateczne przygotowanie kadr tego
specjalnego zawodu, (3) nieumiejet-
nos¢ positkowania sie stenografia.

Jakiez wiec wnioski nasuwaja sie
z powyzszych rozwazan. Co nalezy
robi¢, zeby zagadnienie postawione
bylo na ptaszczyznie realnej.
I(l_\lasuwaja sie tu nastepujace wnio-
ski:

Nalezy przede wszystkim wywotaé
zrozumienie potrzeby zastosowania
stenografii. Bez zrozumienia nie ma
zainteresowania i nie ma mozliwosci
realizacji. Tutaj dlugo jeszcze musi
dziata¢ akcja uswiadamiajgca i pro-
PaQandowa. Problem ten powinien
by¢ przedyskutowany w kazdym
Przedsiebiorstwie i instytucji.

Powinien by¢ opracowany jednolity
system stenograficzny i tylko len sy-
stem powinien by¢ stosowany.

Nalezy przeprowadzi¢ wtasciwg ak-
cje szkoleniowag. Rozpocza¢ od do.sz-
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kalania tych kilku tysiecy pracowni-
kow, ktérzy sie juz uczyli stenogra-
fii, a ktérzy nie majgc moznosci
zastosowania jej w praktyce wyszli
catkowicie z wprawy. Dalej nalezy
przeprowadzi¢ systematyczne, nor-
malne szkolenie w szkotach admini-
stracyjnych i na kursach.

Przede wszystkim nalezy stopniowo
zastosowa¢ stenografie w biurach.
Przy angazowaniu maszynistek i se-
kretarek nalezy dac¢ pierwszenstwo
osobom znajgcym  stenografie (z
szybkos$cia przynajmniej 60 stéw na
minute), poddajacym sie egzamino-
wi.

Dazy¢ nalezy do tego, by poczat-
kowo kazdy kierow7iik miat do dys-
pozycji stenotypistke, stopniowo za$
nalezy obstuzy¢ referentdéw i przejsé
do pelnego zastosowania tej umie-
jetnosci.

Nalezy nauczy¢ sie dyktowaé. Roz-
poczyna¢ od najprostszych listow,
dalej dyktowac rzeczy czesciowo juz
przygotowane, wymagajgce tylko
ostatecznego szlifu, a wreszcie przejs¢
do pelhego jej wykorzystania. W dal-
szym etapie nalezy sktoni¢ innych
pracownikéw do stosowania steno-
grafii.

Franciszek Kabaczka
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Kazdy moze korzysta¢ z dokumentaciji

naukoujo-teclinicznej

Z. Dobrowolski:
z dokumentacji naukowo-technicznej.
Instytut

Gtéwny

Kazdy moze i powinien korzysta¢
Warszawa 1951.

Dokumentacji Naukowo-Technicz-

nej — PWT — 62 str.

Wyktady z dokumentacji naukowo-technicznej.

Pod

red. T. Zamoyskiego. Warszawa 1951. Giéwny Insty-

tut Dokumentacji

144 str.

D ostep techniczny jest jednym

z podstawowych czynnikéw pla-
nowego budownictwa socjalistycz-
nego. Polega on, zaréwno, na roz-
woju Wynala202050| jak i na dosko-
naleniu i ulepszaniu metod pracy.
Jest on wynikiem .wysitkéw i prac,
nie jednostek, lecz catej klasy ro-
botniczej, ktorg do tych zadan po-
wotuje i mobilizuje ustroj polityczno-
spoteczny.

Postep techniczny wymaga upo-
wszechnienia doswiadczen i osiag-
«e

Naukowo-Technicznej — PWT —

nig¢ w dziedzinie techniki i organi-
zacji pracy, czyli wymaga doktad-
nej znajomosci literatury technicz-
nej. Opanowanie literatury, nawet
waskiej specjalnosci, przy obecnym
jej rozroscie nie jest rzecza tatwa.

Stwierdzenie to nabiera wiasciwej
wagi w zestawieniu z faktami. Ogol-
noswiatowa ilo$¢ czasopism wynosi
okoto 35.000 tytutéw, publikujgcych
rocznie okoto 15 miliona artykutow,
prac 1 prchzynk()w. llo$¢ czasopism
naukowych obliczana jest na okoto

15000 tytutéw, w_ ktérych rocznie
ogtasza sie okoto 750.000 artykutow,
prac i przyczynkéw. Nie wszystkie
one oczywiscie sg wartosciowe. Na-
lezy przy tym pamietaC, ze czaso-
Iplsma stanowig mniej wiecej potowe
iteratury. Udziat  piSmiennictwa
technicznego w tej literaturze jest
znaczny. Opracowanie jego wymaga
zorganizowanej pracy zespotowe;.

Do zorganizowania i prowadzenia
tych prac zostat w 1950 roku powo-
tany Giéwny Instytut Dokumentaciji
Naukowo - Technicznej. W chwiili
obecnej pracuje juz okoto 50 os$rod-
koéw dokumentacyjnych, wychodzi
drukiem ponad 20 przeglagdow bi-
bliograficznych, przynoszacych regu-
larnie informacje o0 najwazniejszych
nowosciach technicznych ze $wiato-
wej literatury technicznej, dziala
centralny aparat rozpowszechniania
informacji w formie tzw. kart do-
kumentacyjnych, jest wydawany w
jezykach rosyjskim i angielskim
.Przeglad Polsklego PiSmiennictwa
Technicznego*.

O zadaniach, organizacji i meto-
dach pracy p0|SkIej dokumentaciji
naukowo - technicznej informujg
dwie, wymienione wyzej, publikacje
wydane w koncu 1951 roku.

Obydwie prace omawiaja w za-
sadzie to samo zagadnienie. Kazda
z nich jednak ma inny charakter
i zadanie. ,Wykiady" sg przezna-
czone dla opracowujgcych dokumen-
tacje naukowo-techniczng. Zawierajg
one prace dotyczgce (1) teorii do-
kumentacji n-t, (2) metodologii do-
kumentacji n-t, (3) organizacji stuzby
dokumenta((:}/mej w Polsce, (4) tech-
niki pracy okumentacyjnej

~Wyktady“ mozna traktowa¢ jako
programowe prace badawcze Insty-
tutu. Znaczenie ich polega przede
wszystkim na tym, ze sg one Smialg
probg postawienia | rozwigzania pod-
stawowych zagadnien teoretyczno-
metodologicznych dokumentacji nau-
kowo-technicznej.

Terminu ,dokumentacja“ uzywa
sie obecnie w wielu wypadkach.
Mowi sie o dokumentacji, o doku-
mentacji naukowej, naukowo-tech-
nicznej, technicznej, finansowej itp.
Pojecie dokumentacji nie jest jeszcze
jednoznacznie zdefiniowane. Definicji
pojecia dokumentacji nie daja roé-
wniez Wyktady"“.

.Dokumentem jest wszystko, co
moze stuzy¢ do materialnego prze-
kazywania sobie wzajemnie mysli
ludzkiej“. Jest nim ksigzka, artykut,
Wydrukowana norma, katalog, film,
tasSma dzwiekowa i model maszyny.
Dokumentacja naukowo-techniczna
jest zespotem czynnosci gromadzenia
I opracowywania dokumentéw oraz
rozpowszechniania dokumentéw i
wiadomosci o nich.

W tym rozumieniu jest to zespot
czynnosci o charakterze raczej ustu-
gow?/m. Dokumentacja jest samo-

ielng dyscypling naukowg — jesli
bada 1 okresla charakter,.zadanie
i metody pracy dokumentacji nau-
kowo-technicznej. ,Celem dokumen-
tacji naukowej w ogole a dokumen-
tacji naukowo-technicznej w szcze-
golnosci, jest utatwienie nagroma-
dzenia wiadomosci ,0 istniejacych
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faktach (przyczynach) dotyczacych
pewnej dziedziny zycia lub tez pew-
nego zagadnienia celem przyspiesze-
nia powstania faktu nowego (skut-
ku), faktu wyzszej formy, a tym sa-
mym przyspieszenia postepu i roz-
woju ludzkosci (str. 17).

Dokumentacja naukowo-techniczna
stuzy konkretnym potrzebom bu-
downictwa socjalistycznego. Jest i
musi by¢ polityczna. Jej metody
muszg by¢ dostosowane do jej cha-
rakteru | zadan. Podstawowym po-
stulatem jest wszechstronna analiza
dokumentu i ocena jego wartosci
wedtug kryteriéw politycznych, spo-
tecznych, gospodarczych i nauko-
wych. Dokona¢ tego moze jedynie
specjalista, znajacy literature tech-
niczna,. stan i potrzeby produkcji
oraz ekonomie polityczng socjaliz-
mu. Wynikiem takiej analizy i oceny
jest selekcja dokumentéw i dopro-
wadzenie do zainteresowanych wia-
domosci o dokumentach wartoscio-
wych naukowo i przydatnych dla po-
trzeb gospodarki. Postulatem orga-
nizacyjnym jest decentralizacja opra-
cowania dokumentacji naukowo-te-
chnicznej.

Sa to podstawowe tezy teoretycz-
no-metodologiczne dokumentacji na-
ukowo-technicznej.

GIDNT uwaza ,Wyktady" za ,pio-
nierska prébe przedstawienia teorii,
metodyki i praktyki zagadnien do-
kumentacji naukowo-technicznej".

Na czym polega pionierski cha-
rakter ,Wyktadow*“?

Polega on (1) na probie oparcia
teorii dokumentacji na zasadach dia-
lektyki marksistowskiej, (2) na Scis-
tym powigzaniu dziatalnosci doku-
mentacyjnej z potrzebami gospodarki
narodowej, (3) na dokladnym okre-
Sleniu stosunku analisty do tresci
dokumentu i wprowadzeniu jako za-
sady opracowywania dokumentacji
przez specjalistbw — co w konsek-
wencji prowadzi do decentralizacji
jej opracowywania.

Sformutowania ,Wyktadéw" s3
nowe na gruncie polskim. Gtéwne
tezy  teoretyczno - metodologiczno!
~Wyktadow" odpowiadajg tezom te-
oretykdbw  bibliografii radzieckiej,
sformutowanym w ostatnio ogtoszo-
nych ich pracach.

Metode dokumentacyjng mozna
utozsamic¢ z metodg analitycznej bib-
liografii zalecajgcej. Przy tej okazji
warto zwréci¢ uwage na nastepujgce
zagadnienia:

) Dotychczas takie czynnosci jak
gromadzenie, opracowywanie i roz-
powszechnianie dokumentacji nazy-
wano bibliografig. Termin ten nie
jest wprawdzie jednoznaczny, ale
bardziej wieloznaczny jest termin
dokumentacja. Obydwa terminy nie
sg rdzennie polskie. Stosunkowo no-
wy na gruncie polskim wyraz do-
kumentacja jest uzywany w bardzo
réznych znaczeniach i jest powodem
wielu, nieraz istotnych, nieporozu-
mien.

(2) Stosunek dokumentacji do bib-
liografii nie zostatl jasno okreslony
w ,Wyktadach®. Autorzy nazywajg
dokumentami wszelkie wytwory ma-
terialne stuzace do wzajemnego prze-
kazywania sobie mysli.  Skutkiem
takiego rozszerzenia przedmiotu za-
interesowan dokumentacji jest to, ze
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cze$¢ prac dokumentacyjnych nazy-
wa sie, mimo wszystko, przeglagdami
bibliograficznymi, a wiec bibliogra-
fia. Wydaje sig, ze ani modeli ma-
szyn, ani samych maszyn nikt ani
teraz, ani w przysziosci nie bedzie
dokumentowat naukowo-technicznie.
Przedmiotem dokumentacji n-t jest
nie model i nie maszyna, ale opis
tych przedmiotow, a zatem wytwor

graficzny (pismo, druk, rysunek).
Te zas WthOI’?/ graficzne byty i po-
winny by¢ bibliografowane.

(3) Zastrzezenie wywotuje réwniez
termin ,notatka bibliograficzna“ na
oznaczenie tego, co dotychczas nazy-
wano opisem bibliograficznym. No-
tatka w polskim poczuciu jezykowym
nie oznacza czego$ petnego i usy-
stematyzowanego. Instrukcje GIDNT
normujg ilos¢, kolejnos¢ i wyglad
graficzny elementéw tzw. notatki.

Broszura inz. Dobrowolskiego oma-
wia przystepnie wszystkie zagadnie-
nia omowione w ,Wyktadach”. Ko-
rzysta¢ z niej moze i powinien kazdy,
kto interesuje sie technikg i jej po-
stepem, bez wzgledu na swojg spe-
cjalnos¢ i poziom wyksztatcenia.
Znawstwo przedmiotu, umiejetny
wyktad, jasny i prosty jezyk, roz-
wigzania graficzne, roszerzenie tek-
stu podstawowego dodatkami infor-
macyjnymi — oto zalety broszury,
ktérg mozna uwaza¢ za udang probe
popularyzowania i zblizenia doku-
mentacji naukowo-technicznej do
szerokich kot jej uzytkownikéw.

Projektowa nie

Broszura wyjasnia zalozenia do-
kumentacji, jej zadania, metody i
technike pracy dokumentacyjnej, a
przede wszystkim uczy jak z do-
kumentacji powinien korzysta¢ jej
indywidualny i zespotowy odbiorca.

Dokumentacja naukowo-techniczna
moze i powinna by¢ wykorzystana
przez kluby racjonalizatorskie, przez
inst{ytuty i zaktady naukowe, przez
zakfady przemystowe. Autor wska-
zuje sposob wykorzystania jej do
podnoszenia zawodowych kwalifika-
cij kadr.

Jak wspomniano wyzej, podsta-
wowym zalozeniem organizacyjnym
dokumentacji naukowo-technicznej
w Polsce sg. zespolowos$¢ prac oraz
postulat opracowywania jej przez
specjalistow. Dokumentacyjne opra-
cowanie literatury nalezy do pra-
cownikow instytutdow naukowych,
one bowiem skupiaja najwybitniej-
szych specjalistow okreslonych dzie-
dzin techniki.

W obydwu publikacjach GIDNT
pracownicy intytutdéw naukowych
znajdg wyjasnienia podstawowych
zagadnien teoretycznych, metodolo-
gicznych, organizacyjnych. Z tych
wzgledoéw obydwie prace powinny
znalez¢ sie,w bibliotekach instytutow
naukowych oraz w rekach wsz-yst-
kich pracownikéw naukowych tych
instytutow.

Adam Wréblewski

formularzy

Zdcnek Schenk: Navrhujeme ucelny formular (Pro-

jektujemy celowy formularz).

Praha 1950 Prumyslove

Vydavatelstwi, 397 str. Kniznice podnikowe organisace
a planoyanj, svazck 9.

S ETKI tysiecy pracownikéw w ty-

sigcach przedsiebiorstw, urzedow
i instytucji poswieca znaczng czesc¢
swego czasu roboczego na wypeinia-
nie formularzy. Zuzywa sie na nie
powazne ilosci papieru. Celowe ich
projektowanie moze sta¢ sie zrodiem
duzych oszczednosci materiatu i pra-
cy zwigzanej bezposrednio z ich wy-
pelnianiem —co wiecej, moze wply-
ng¢ w niematej mierze na uspraw-
nienie biegu czynnosci instytucji, kté-
re ich uzywajg. | na odwr6t: biedy
popetnione przy projektowaniu for-
mularzy moga nie tylko sta¢ sie
przyczyna marnotrawstwa papieru i
pracy ludzkiej wydatkowanej bezpo-
Srednio w toku ich wypelniania, ale
moga takze hamowac realizacje za-
dan planowych.

Sprawa celowego projektowania
formularzy jest przeto waznym za-
gadnieniem w skali spotecznej. Spra-
wa ta nabiera szczeg6lnego znacze-
nia w spoteczenstwie socjalistycznym
lub budujgcym podstawy socjalizmu,
w warunkach, w ktérych wszystkie
sity muszg sie skoncentrowaé na jak
najsprawniejszym wykonywaniu za-
dan planowych, w ktérych kazdy
zmarnowany grosz, kazdy niecelowy
wysitek staje sie bezposrednig szko-
da spoteczna.

Nie bez racji przeto inz. Vladimir
Stibic, autor przedmowy do ksigzki
Zd. Schenka o projektowaniu formu-
larzy, wyraza zdziwienie, ,ze formu-
larzom poswiecono dotad tak malo
uwagi zarowno w praktyce zakta-
déw jak i w bogatej skadinad litera-
turze organizacyjnej”.

Celem omawianej ksigzki Schenka
jest wypetnienie tej luki. Czyni to
ona w spos6b wszechstronny i grun-
towny. Wida¢ jednak przy tym z ca-
tego ujecia tematu, ze autor nie sta-
wiat sobie zadania napisania dzieta
naukowego ,nie probowat wznies¢ sie
na szczebel ekonomicznych, czy choé-
by tylko organizacyjnych, uogdlnien.
Chciat zgromadzi¢ swoje dos$wiadcze-
nia praktyczne, aby ,wszystkim, kt4-
rzy zajmujg sie formularzami lub
majg sie nimi zajmowa¢, utatwic¢ u-
nikniecie poczatkowych trudnosci®.
Dat wiec zbior konkretnych wska-
z6wek dotyczacych techniki postepo-
wania przy projektowaniu, powiela-
niu lub oddawaniu do druku, wpro-
wadzaniu w zycie i ewidencjonowa-
niu formularzy. Praktyczny — chcia-
to by sie powiedzie¢: wasko prak-
tyczny — cel ksigzki i techniczna z
natury rzeczy problematyka nie u-
sprawtedliwiajg, jednak w oczach
polskiego czytelnika zupetnego oder-



wania wywodow autora od walki o
Plan, od zadan socjalistycznej o-
szczednosci, od catego tego wielkie-
go zespotu zagadnien ekonomicznych,
spotecznych i politycznych, ktérym
Zyja wszyscy obywatele krajow bu-
dujacych socjalizm.

Nie zapominajgc o tym zasadni-
czym zastrzezeniu, trzeba z innych
punktéw widzenia odda¢ "autorowi
sprawiedliwosé. Uklad ksigzki jest
przejrzysty, styl prosty, zrozumialy
I tatwy, ujecie wyczerpujgce (gdzie-
niegdzie moze az zanadto: razi cza-
sem powtarzanie i szczeg6towe eks-
plikowanie mysli, ktére wydajg sie
zrozumiate same przez sie). Bogate
ilustrowanie tekstu rysunkami (nie-
kiedy moze podanymi w zbyt wiel-
kim zmniejszeniu), tabelami i zatacz-
nikami, obszerne podpisy pod po-
szczegolnyml rysunkami, zawieraja-
ce objasnienia stanowigce tresciwe,
tous Przewaznie wyczerpujace po-

rzeme ?dpowiednich fragmentow
tyezny dok’radny rs%lsStEcreasJI:allbe—
k? tQ znacznie utatwia lekture

| korzystanle Z ksigzki.

Sposréd dziewieciu wymienionych
,Z€Z autora w pierwszym rozdziale
Ie ownych zasad rozwiazywania for-
d-,.arzy' warto wymieni¢- zasady:

.Rwania formularzy do istnieja-
fo orgunizacji, dostosowania nowyc

?imularzy do juz istniejgcych, do-
tosowania ich do warunkéw pracy,
zasadg zupetnosci, prostoty, zrozu-
miatosci, przejrzystosci, ekonomicz-
NoSCi i starannosci zewnetrznego wy-
gladu.

Jako gtéwne typy formularzy roz-
réznia sie formularze przeznaczone
do wysylania na zewnatrz przedsie-
biorstwa, formularze wewnetrzne o-
biegowe i wewnetrzne bez obiegu.

Drugi rozdziat zajmuje sie opraco-
waniem tresci formularza, przy czym
rozwaza sie miedzy jnnymi zagadnie-
nia klasyflkaCJll przechowywania i
wysyiki formularzy. Na tresc¢ ffor-
mularza skladajg sie dane z gory na
nim umieszczone (dane niezmienne),
do ktérych staramy sie dla oszczed-
nosci pozniejszej pracy zaliczy¢ jak
najwiecej elementéw tresci, oraz za-
pisy zmienne (indywidualne). Zapisy
indywidualne mozemy wprowadzac
na formularz jako zapisy pier-
wotne (recznie lub przy pomocy ma-
szyn biurowych” albo jako zapisy
wtérne  (przebitkowe, przenoszone
Przy pomocy powielania, maszyn
do adresowania, pieczatek). Omawia-
ne technike dokonywania zapiséw
autor podkresla szczegodlnie, jako
bardzo praktyczny sposéb, rézne me-
tody zamieszczania zapisOw przez
zakreslanie, podkreslanie lub prze-
kreslanie zamieszczonych z goéry na
formularzu elementow tresci.

Teksty powinny by¢ krotkie, zro-
zumiale (autor przestrzega przed
naduzywaniem skrotéw, a raczej ra-
dzi ogranicza¢ je do powszechnie sto-
sowanych lub podawa¢ na formula-
izu wyjasnienie ich tresci), jezykowo
Poprawne. Numerowanie poszczegol-
nych danych nalezy ograniczy¢ do
formularzy o formie tabelarycznej,
a na formularzach o innym uktadzie
oo tych tylko danych, ktére wyma-

gaja wyjasnien w instrukcji wpro-
wadzajacej formularz w zycie.

Do danych, ktére w wiekszosci
przypadkéw nalezy uwaza¢ za ko-
nieczne, autor zalicza nazwe formu-
larza, jego numer ewidencyjny, da-
ne ewidencyjne okres$lajace tres¢ i
organizacyjng ,przynaleznos¢” for-
mularza, miejsce na date wypeinie-
nia i podpis wypetniajacego, wska-
z6éwki co do spoosobu wypetnienia
i obiegu oraz przestrzen zarezerwo-
wang dla zapisania danych, o kto-
rych zapomniano przy projektowa-
niu formularza (,uwagi“) — oczywi-
Scie nie méwigc o danych indywidu-
alnych, dla ktorych dany formularz
opracowano. Natomiast za dane z re-
guly zbyteczne uwazaé nalezy nazwe
przedsiebiorstwa w petnym brzmie-
niu na formularzach wewnetrznych,
dane ograniczajgce uzywalnos$¢ for-
mularza w czasie, porzadkowe licz-
bowanie formularzy (z wyjatkiem
przypadkow, gdzie takie liczbowanie
stuzy dla celéw kontrolnych przy
Jformularzach $cistego zarachowa-
nia“).

Dalsze rozdzialy traktujg o tech-
nicznym wykonaniu formularzy, o
kresleniu oryginatéw, oddawaniu do
druku, wprowadzaniu formularza do
uzytku oraz o obserwacji formularza
w praktyce.

Omawiajgc wykonanie techniczne
formularzy autor rozpatruje miedzy
innymi zalety, i wady luznych formu-
larzy i rézne formy ich wigzania, jak
zeszyty, ksigzki, bloki, pasy sktada-
ne (u nas stosunkowo rzadko uzywa-
ne, znane jednak jako tzw. ,parago-
ny“ w gklepach detalicznych), dalej
zagadnienie perforacji, zaopatrywa-
nia formularzy z géry w dziurkowa-
nie dostosowane do formatu skoro-
szytow i segregatorow, technike.syg-
nalizacji przy pomocy wyciec i znacz-
nikow, technike zaopatrywania for-
mularzy w otwory umozliwiajgce
wysortowanie jednym ruchem okre-
$lonych kart. ~ Obszerny ustep po-
Swiecono technice powielania (prze-
bitka, S$wiattodruk, technika hekto-
graficzna, cyklostylowa, ptaskodruk-,
stosowanie pieczatek, jako jeden z
rodzajow ,wypuktodruku®, ofset).
Ustep ten zawiera sporo praktycz-
nych rad i wskazowek wyitonaw-
czych, z ktérych niejedng warto by
u nas spopularyzowa¢. Znajdujemy
tu tez tablice zawierajgcg przeglad
roznych sposobow powielania ze
wskazaniem ich' zalet i wad, cech
charakterystycznych i iloSci egzem-
plarzy, ktérg przy pomocy kazdej
z nich mozemy uzyskac.

Przedsiewzieta przez autora proba
okreslenia matematycznego wzoru,
na podstawie ktérego mozna by byto
okresla¢ naktad formularzy przy u-
wzglednieniu podstawowych zmien-
nych, zawodzi z powod,u trudnosci
wyznaczenia poszczegolnych zmien-
nych niezaleznych i ostatecznie spro-
wadza sie do wskazéwki zdrowego
rozsadku, ze nalezy bra¢ pod uwage
przewidywane zuzycie okresowe, i-
lo$¢ okreséw, przez ktore formularz
prawdopodobnie nie ulegnie zmianie i
ekonomiczno$¢ roziozenia kosztow
LStatych” na ilos¢ jednorazowo po-
wielonych egzemplarzy, a takze, iz

pierwszy nakfad nowego formularza
dobrze jest traktowac jako naklad
prébny i dokonywa¢ go technika o-
ptacalng przy mniejszej stosunkowo
ilosci jednorazowo powielanych e-
gzemplarzy.

Dalej znajdujemy uwagi o wybo-
rze papieru, barwie druku (autor za-
checa do wybierania farb drukar-
skich kolorowych, dobranych kon-
trastowo do barwy papieru, ale poz-
walajgcych pézniejszym zapisom wy-
raznie wybija¢ sie na pierwszy plan),
szczegbtowe wyliczenie co i w jakiej
formie powinny zawiera¢ wskazéw-
ki udzielane drukarni lub powielarni
oraz wskazowki dotyczace korekt,
wraz z zestawieniem wazniejszych
znakoéw korektorskich (wedlug norm
czeskich, réznigcych sie w niekto-
rych mniej waznych szczeg6tach od
norm PKN).

Stwierdzajgc, ze w zapasie formu-
larzy bywajg niekiedy uwiezione
dos¢ znaczne sumy $rodkéw obroto-
wych, autor zacheca do starannej e-
widencji posiadanych formularzy i
omawia rézne metody tej ewidenciji,
jak spisy, zbiory wzoroéw, ewidencje
sktadowe; znajdujemy tu jréwniez
bardzo szczeg6towy przyktad ,metry-
ki“ poszczegolnych formularzy.

Woprowadzenie formularzy do uzyt-
ku wymaga wydania instrukcji do-
tyczacej wypetniania i obiegu formu-
larza. W zwiazku z tym autor ana-
lizuje zasady sporzadzania instrukcji
opisowych i graficznych. Kilkanascie
wzoréw réznych typow wykreséw o-
biegowych wraz z zestawieniem przy-
jetych (czesciowo objetych czecho-
stowackimi  normami) mnemotech-
nicznych znakow ma ,utatwié¢ czytel-
nikowi projektowanie takich wykre-
sow w praktyce.

Koncowe rozdzialy — poswigcono
krytycznemu omowieniu szeregu ty-
ow najczesciej spotykanych formu-
arzy %kartote formularzy staty-
stycznych, kart dziurkowanych do
maszyn typu Hollerith, formularzy
zaopatrzonych w ,kupony“ do od-
dzielania) bibliografii tematu oraz
spisowi czeskostowackich dostawcow
srodkéw pomocniczych do projekto-

wania formularzy.
@

NOWY ADRES

Zawiadamiamy wszyst-
kich prenumeratoréow i
czytelnikébw naszego cza-
sopisma, ze wraz z Glo-
wnym Instytutem Pracy
redakcja przeniosta sie na
ut. Noakowskiego 8 w
Warszawie. Lokal redakcji
miesci sie w klatce B na
2 pietrze w pokoju 24.

REDAKCJA
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Wykaz najwazniejszych przepisow prawnych
ogtoszonych w pierwszym poétroczu 1951 roku dotyczgcych
organizacji przedsiebiorstw przemystowych

Data i tytut

23 GRUDNIA 1950 R.

Uchwata Prezydium Rzadu w spra-
wie wigczenia w sklad Ministerstw
Centralnych Zarzagdéw. (Monitor Pol-
ski A-5, poz. 63).

31 GRUDNIA 1950 R.

Pismo okdélne PKPG Departament
Org.-Prawny w sprawie interpretaciji
przepisow ustawy z dn. 19.4.1950 r.
0 zabezpieczeniu socjalistycznej dy-
scypliny pracy. (Biuletyn PKPG nr 2
poz. 20).

8 STYCZNIA 1951 R

Ustawa o0 utworzeniu Instytutéw
Naukowo-Badawczych dla potrzeb
gospodarki  narodowej. ( Dziennik
Ustaw RP nr 5, poz. 398).

18 STYCZNIA 1951 R.

Ustawa o dniach wolnych od pracy
(Dz. U.R.P. nr 4, poz. 28).
25 STYCZNIA 1%1 R.

Zarzadzenie  Przewodniczgcego
PKPG w sprawie premiowania pra-
cownikéw obstugujacych, i nadzoru-
jacych urzadzenia wytwarzajgce pa-
rg dla potrzeb przemystowych. (Biu-
letyn PKPG Nr 4, poz. 36).

8 LUTEGO 191 R.

Zarzadzenie  Przewodniczacego
PKPG w sprawie rozdziatu, odbywa-
nia i finansowania praktyk zawodo-
wych uczniéw i studentow w roku
1951. (Biuletyn PKPG nr 5, poz. 51).

21 LUTEGO 1%1 R
Uchwata nr 112 Rady Ministrow
w sprawie praw i obowigzkéw gtow-
nych (starszych) ksiegowych jedno-
stek budzetowych (Monitor Polski
A-18, poz. 234).
19 LUTEGO 19%1 R
Zarzadzenie  Przewodniczgcego
PKPG w sprawie udzielania urlo-
péw na dokonczenie nauk i pomocy
w nauce pracownikom przedsie-
biorstw i zakltadow gospodarki uspo-
tecznionej, uczniom korespondencyj-
nych $rednich szkét ogélnoksztatca-
cych i zawodowych oraz studentom
wydziatéw (studiéw) zaocznych szkot
wyzszych. (Biuletyn PKPG nr 5, poz.

Omoéwieni e *

Z dniem 1 stycznia 1951 r. centralne zarzady stajg sie organami
ministréw i wchodzg w sklad wlasciwych ministerstw jako jednost-
ki budzetowe pod nazwa ,centralne zarzady'. Celem uchwaty jest
uzyskanie zblizenia naczelnych wladz gospodarczych do przedsie-
biorstw panstwowych i wzmozenia operatywnosci jednostek za-
rzgdzajacych oraz realizacja zasady jednoosobowego kierownictwa,
likwidacja funkcjonalizmu i usprawnienie dziatalnosci ministerstw.
Uchwata okres$la zadania centralnych zarzgdéw i departamentéw
w zwigzku, z wprowadzong reorganizacja.

Pismo okdlne PKPG zatacza pismo Prezesa Rady Ministréw
nr Os. 0110/63. Prezes Rady Ministréw wyjasnia,, ze przepisy usta-
wy z dn. 10.4.1950 r. nie przesadzaja kwestii i zasadnosci zatrud-
niania pracownikbw w niepelnym wymiarze pracy. Jesli zdolnoSci
i sily pracownika emerytowanego pozwalajg jeszcze na zatrudnie-
nie go w niepetnym wymiarze godzin pracy, przy czynnosciach kto-
re nie wymagajg obecnosci pracownika w ciagu catego dnia pra-
cy, przepisy o dyscyplinie pracy obejmujg takiego pracownika w za-
kresie godzin objetych umowa o prace, przy wynagrodzeniu pro-
porcjonalnie zmniejszonym.

Ministrowie wiasciwi dla poszczegdlnych dziedzin gospodarki na-
rodowej, moga tworzy¢ drogg zarzadzen w porozumieniu z Mini-
strem Szkoét Wyzszych i Nauki oraz Ministrem Finanséw a za zgoda
Przewodniczagcego PKPG instytuty naukowo-badawcze. Zadaniem
instytutow jest prowadzenie w dziedzinie technicznej, organiza-
cyjnej i ekonomicznej prac naukowo-badawczych, majgcych na
celu postep techniczny i gospodarczy w poszczegolnych gateziach
gospodarki narodowej. Ustawa okresla $rodki potrzebne do wyko-
nania zadan przez instytuty. Organizacje i szczegdtowy zakres dzia-
tania instytutu oraz sktad i sposéb powolywania cztonkéw Rady
Naukowej przy instytucie okresli statut nadany przez wiasciwego
ministra w porozumieniu z innymi zainteresowanymi ministrami
i za zgoda Przewodniczacego PKPG.

Ustawa wymienia wszystkie dni uwine od pracy w ciggu roku.

Od dnia 1 lutego 1951 r. wprowadza sie — w celu zachecenia
pracownikéw przedsiebiorstw obstugi i nadzoru urzadzen' Wytwa-
rzajgcych pare dla potrzeb przemystowych — regulamin premio-
wania. Regulamin obowigzuje tylko zaklady okreslone przez wia-
Sciwych ministréw, posiadajace sprawnie dziatajgce urzadzenia
pomiarowe i kontrolne. Podstawe dla obliczenia wysoko$ci nalez-
nej premii stanowi ilo$¢ zaoszczedzonego wegla pomnozona przez
70% ceny wegla loko wagon na placu zaktadu. Regulamin wymie-
nia kategorie pracownikéw objetych premiowaniem, wskazniki
techniczne i procedure ustalania oraz zatwierdzania premii.

Zarzadzenie reguluje sposéb rozdziatu, odbywania i finansowa-
nia praktyk zawodowych w zaktadach panstwowych i uspotecznio-
nych. W szczegdlnosci podaje uczelnie, z ktérych kieruje sie na
praktyki, czas trwania praktyki, tabele wynagrodzen ryczattowych
za odbyte praktyki, obowiazki zaktadow pracy w stosunku do
praktykantow, zadania, obowigzki i wynagrodzenie zaktadowego
kierownika praktyk i sprawozdawczosc.

Uchwata okre$la prawa i obowigzki gtéwnych (starszych)
ksiegowych w jednostkach budzetowych: witadzach, urzedach, in-
stytucjach. i zaktadach panstwowych, ktorych dochody | wydatki
brutto sg objete budzetem Panstwa oraz w tych jednostkach orga-
nizacyjnych przedsiebiorstw, ktére na podstawie szczegolnych
przepiséw sg utrzymywane z budzetu Panstwa.

Wydane po uzgodnieniu z Centralng Radg Zwigzkéw Zawodo-
wych zarzadzenie Przewodniczgcego PKPG ustala rozmiary ptat-
nych i bezptatnych urlopéw, ddelanych dla wziecia udzialu
w zebraniach konsultacyjnych i dla przygotowania sie do egzami-
néw pracownikom — uczniom szkét korespondencyjnych i studen-
tom szkét zaocznych wyzszych. Réwnoczesnie zarzadzenie naklada
na zaklady pracy obowigzek pomocy w nay.ce tym pracownikom
a w szczegolnosci w miare mozliwosci niezatrudniania ich w go-
dzinach nadliczbowych, ograniczania delegacji stuzbowych, przy-
dzielania pracy zgodnie ze specjalnoscig studidw i zaopatrywania
bibliotek zaktadowych w ksigzki przewidziane programem uczelni.



Data i tylut

21 LUTEGO 191 R

Uchwata nr 111 Prezydium Rzadu
o roli, zadaniach i uprawnieniach
majstra uspotecznionych zaktadow
%%)cy. (Monitor Polski A-18, poz.

26 LUTEGO 191 R.

Ustawa 0 zmianie ustaw% rzed-
miocie pracy miodocianyc obiet.
(Dz. UR.P. nr 12, poz. 94).

26 LUTEGO 1951 R.

Zarzadzenie  Przewodniczacego
pKPG w sprawie racjonalizacji me-
tod i techniki pracy biurowej. (Biu-
letyn PKPG nr 8, poz. 81).

28 LUTEGO 1951 R.
Rozporzadzenie Rady Ministréw
0 pracach wzbronionych kobietom.
(Dz. U.R.P. nr 12, poz. 9%).
17 MARCA 1951 R.
Uchwata nr 196 Rady Ministrow w

sprawie uzupetnienia uchwaly Rad
I\/?lnlstrow zpdn 5 maja 195}(/) y
przedmiocie okreslenia przypadkow
usprawiedliwiajgcych nieobecnos¢ V
pracy oraz warunkéw i trybu uspra-
wiedliwienia nieobecnosci. (Monitor
Polski A-27, poz. 334).

24 MARCA 1951 R.

Uchwala Prezydium Rzadu w
sprawie usprawnienia systemu ra-
chunkowosci uspotecznionych przed-
siebiorstw umozliwiajgcego pogtebie-
nia rozrachunku gospodarczego i pla-
nowania kosztéw witasnych.

28 MARCA 191 R.

Zarzadzenie Ministra Finansow w
sprawie organizacji finansowej i sy-
stemu finansowego jednostek orga-
nizacyjnych, podlegtych Ministrom:
Gornictwa, Przemystu  Ciezkiego,
Przemystu Chemicznego, Przemystu
Lekkiego oraz Przemysiu Rolnego
i Spozywczego. (Monitor Polski A-38,
poz. 459).

Omoéwienie

Celem uchwaly jest wzmocnienie roli i autorytetu majstra dla
usprawnienia organizacji procesow produkcyjnych w zaktadach.
Majster powinien sta¢ sie.petnoprawnym kierownikiem podstawo-
wego ogniwa produkcyjnego. Posiadanie wymaganych kwalifikacji
na majstra sprawdza si¢ egzaminem. W wypadku pomysinego wy-
niku kandydat otrzymuje swiadectwo. Uchwata okresla szczegoto-
wo obowigzki i uprawnienia majstra oraz zasady wynagradzania.
Szczegbtowe przepisy wyda Przewodniczacy PKPG w porozumieniu
z Centralng Radg Zwigzkéw Zawodowych.

W ustawie z dnia 2 lipca 1924 roku wprowadza sie nastepujgce
zmiany: nie wolno zatrudnia¢ kobiet i miodocianych przy pracach
szczegolnie ucigzliwych lub szkodliwych dla zdrowia; nie wolno
zatrudnia¢ w porze nocnej i godzinach nadliczbowych kobiet cie-
zarnych od 4 miesigca cigzy 1 kobiet majgcych dzieci do jednego
roku zycia; réwniez nie wolno delegoiog¢ tych kobiet bez ich zgody
poza state miejsce pracy. Wykazy prac wzbronionych miodocianym
I kobietofn ustalg rozporzadzenia Rady Ministrow wydane po po-
rozumieniu z Centralng Radg Zwigzkow Zawodowych.

Gloéwny Instytut Pracy przystapi do opracowania racjonalnych
metod i Srodkéw technicznych pracy biurowej: dla potrzeb przed-
siebiorstw gospodarki uspotecznionej wzoréw jednolitych formu-
larzy, a dla potrzeb witadz, urzeddw, instytucji, przedsiebiorstw
i organizacji spotecznych wzoréw i prototypow uposazenia biur,
wzoréw nowoczesnych $rodkow pomocniczych pracy biurowej,
norm zuzycia materialbw, mechanizacji i automatyzacji_ prostych
czynnosci  biurowych oraz projektow standardow powierzchnio-
wych pomieszczen biurowych. Plan pracy GIP przedstawi do
PKPG w terminie do dnia 30 kwietnia 1951 r. Dla realizacji, pracy
zostang utworzone zespoly robocze jak réwniez zaktad sSrodkow
technicznych pracy biurowej, w ramach ktérego GIP organizuje
Biuro Wzorcowe dla demonstrowania najlepszych urzadzen i pora-
dnictwa w tym zakresie. Zarzgdzenie ustala instytucje, z ktorymi
GIP bedzie Scisle wspotpracowaé dla wykonania zadan. Zakres
pracy GIP nie obejmuje spraw racjonalizacji formularzy, przyrza-
déw i maszyn ksiegowosci.

Rozporzadzenie zabrania zatrudnienia kobiet przy pracach wy-
mienionych w zataczniku. Rada Ministréw moze zawiesi¢ czasowo
niektére z ograniczen zawartych w zatgczniku, w przypadku, gdy
tego wymaga szczeg6lnie wazny interes Panstwa.

Uchwale Rady Ministrow z dnia 5 maja 1950 ()Monltor Polski
A—51, poz. 584, A—62, poz. 719 i A—86, poz. 1060) uzupetnia sie
paragrafem 3b, ktéry zezwala na uspraW|edI|W|en|e sp6znienia
pracownika do pracy do 6 godzin od zakonczenia podr6zy stuzbo-
wej odbytei nocg, gdy pracownik nie korzystat z miejsca w wa-
onie sypia ngzm a podroz odbyt catkowicie lub czeSciowo pomie-
zy godzing

Zadania Planu Szescioletniego w zakresie obnizki kosztéw
wlasnych wymagajg umocnienia postepowej formy socjalistycz-
nego zarzadzania — wydzialowego rozrachunku gospodarczego.
W zwigzku z powyzszym niezbedne jest usuniecie luki w zakresie
dokumentacji procesow wytworczych. W tym celu uchwata zobo-
wigzuje ministrow, ktorym podlegajg uspotecznione przedsiebior-
stwa produkcyjne, do spowodowania: (a) opracowania wzorow do-
kumentacji proceséw produkcyjnych, (b) opracowania zasad obiegu
tej dokumentacji wewnatrz przedsiebiorstwa, (c) opracowania
instrukcji w sprawie zasad rozliczania kosztéw wtasnych oraz
ustalania kalkulacji, (d) ustalenia w porozumieniu z PKPG zakresu
i trybu przedstawiania wskaznikéw technicznych i wskaznikéw,
obrazujgcych zuzycie $rodkéw wytwarzania, (e) opracowania form,
trybu i zakresu przedstawiania jednostkom nadrzednym wyniko-
wych kalkulacji jednostkowych. Uchwata zobowigzuje Ministra
Finansow do przeprowadzenia niezbednej reformy planéw kont
dla uspotecznionych przedsiebiorstw. Jako termin wprowadzenia
w zycie nowych planéw kont ustalono dla handlu 1 styczen
1952 r., a dla pozostalych dziatdbw gospodarki narodowej 1 styczen
1953 r.

Zarzadzenie ustala organizacje finansowg i system finansowy
jednostek organizacyjnych: budzetowych dziatajacych na peinym
rozrachunku gospodarczym, na wewnetrznym petnym rozrachunku
gospodarczym, na wewnetrznym ograniczonym rozrachunku gospo-
darczym oraz utrzymywanych z narzutéw. Zarzgdzenie wymienia
obowiazujgce systemy ksiegowosci, finansowanie i kontrole ban-
kowa, spos6b przesuwania materiatbw miedzy jednostkami wy-
tworczymi, sprzeddz i system cen zbytu, a takze przepisy majace
zastosowanie odno$nych spraw nieunormowanych niniejszym za-
rzgdzeniem.
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Data i tytut

29 MARCA 1951 R.

Pismo okdlne Przewodniczacego
PKPG w sprawie uprawnien urlopo-
wych pracownikéw umystowych wy-
sunietych sposréd robotnikéw. (Biu-
letyn PKPG nr 9, poz. 100).

29 MARCA 1951 R.

Dekret zmieniajgcy przepisy o cza-
sie pracy w przemysle i handlu. (Dz.
U.R.P. nr 17, poz. 137).

4 MAJA 191 R

Zarzadzenie Przewodniczacego
PKPG w sprawie planowania we-
wnatrzzakliadowego. (Biuletyn PKPG
nr 14, poz. 140).

26 MAJA 1951 R.

Uchwata nr 387 Prezydium Rzadu
W sprawie postepowania przy prze-
prowadzaniu rewizji norm pracy.
(Monitor Polski A-49, poz. 644).

Omoé wionie

Pracownikom umystowym wysunietym sposréd robotnikéw na-
lezy zalicza¢ przy ustalaniu okresu urlopowego nieprzerwany okres
pracy w danym zakiadzie w charakterze robotnika. Zasade te na-
lezy stosowaC po raz pierwszy przy udzielaniu tym pracownikom
urlopébw za rok 1951

Rada Ministrow postanawia a Rada Panstwa zatwierdza zmiany
w ustawie z 18121919 o czasie pracy w przemysle i handlu:
W przypadkach koniecznosci gospodarczej Rada Ministrow na wnio-
sek Ministra Pracy i Opieki Spotecznej zgtoszony w porozumieniu
z wlasciwym Ministrem i po zasiegnieciu opinii Centralnej Rady
Zwigzkow Zawodowych moze na przecigg do jednego roku zezwoli¢
na przedtuzenie lub nakatza¢ skrocenie czasu pracy w dniu lub
tygodniu w poszczeg6lnych gateziach pracy lub kategoriach zaktam
dow pracy. W dekrecie z dnia 19.9.1946 o zmianie ustawy o0 czasie
pracy wprowadza sie nastepujaca zmiane: ,Rada Ministrow moze
z waznoscig na jeden rok przedtluzy¢é wspomniany czasokres na
dalsze lata, o ile wzgledy gospodarcze Panstwa beda tego wyma-
galy“. Chodzi w danym wypadku o czasokres, w ktorym wolno
zatrudnia¢ w soboty w wymiarze' 8 godzin pracownikéw kopaln
wegla pracujacych na powierzchni.

W celu pogtebienia planowania i stworzenia odpowiednich wa-
runkéw zatogom fabrycznym w walce o loykonanie planéw prze-
mystowych, Przewodniczacy PKPG zarzagdza w wytypowanych
zaktadach przemystu: loeglowego, kokso-chemicznego, hutniczego,
obrabiarkowego, taboru kolejowego, .motoryzacyjnego, maszyn
elektrycznych, syntezy chemicznej, gumowego, widkien sztucznych,
papierniczego, bawetnianego, barwnikéw, wetnianego, jedwabniczo-

.galanteryjnego, skorzanego, odziezowego, cementowego, cukrowni-

czego, tluszczowego, spirytusowego, tytoniowego, cukierniczego
i miesnego — powotanie przez wihasciwych ministrow trzy do
pieciu osobowych zespotéw dla zorganizowania planowania wew-
natrzzakladowego. Opracowania zespoléw podlegajg zatwierdzeniu
przez wiasciwe ministerstwa i departamenty przemystowe PKPG.
Planowanie wewnatrzzakladowe wytypowanych zakladéw bedzie
w nich wprowadzone najp6zniej w czwartym kwartale 1951 r.

W celu uporzgdkowania i ustalenia zasad i warunkéw przepro-
wadzania rewizji norm pracy, uchwala nakazuje przeprowadzenie
rewizji norm pracy jednolitych i branzowych wylgcznie na pod-
stawie uchwaly Prezydium Rzadu po porozumieniu sie z Centralng
Radg Zwigzkéw Zawodowych, a norm zakladowych na podstawie
zarzadzenia ministra, wydanego w porozumieniu z zarzadem gtéw-
nym wihasciwego zwigzku zawodowego.

Whiosek o rewizje norm moze by¢ wniesiony najwczes$niej po
uptywie jednego roku stosowania poprzednio ustalonych norm,
w przypadkach zmiany procesu technologicznego lub wprowadze-
niu istotnych usprawnien .organizacyjno-technicznych, a zatem
wtedy, gdy istniejg nowe warunki wykonywania norm.

Uchwata zapobiega zdarzajacym sie wypadkom nie uzasadnionej
rewizji norm, gdy jako powdd rewizji bierze sie wysokie przekra-
czanie norm istniejgcych. '

Ksigzki

S. K. Tatur — Rozrachunek go-
spodarczy w przedsiebiorstwie. Pol-
skie Wydawnictwa Gospodarcze, Bi-
blioteka Ekonomiki Przemysitu, Tom
XLIV, Warszawa, 1951 r., str. 5L

Cena 4,90 zt.
Natan Kronik — Z zagadnien wy-
nalazczosci pracowniczej.  Polskie

Wydawnictwa Gospodarcze, Bibliote-

ka Pracy. Tom XIIlI, Warszawa,
1951 r., str. 83. Cena 9 zt.
A. M. Dlin — Techniczno-ekono-

miczna analiza produkcji przemystu
budowy maszyn. Polskie Wydawni-
ctwa Gospodarcze, Biblioteka Ekono-

nadestane

miki Przemystu. Tom XL, Warszawa,
1951 r., str. 218. Cena 17 zh.

Stefan Frenkel — Ogolne podstawy
technicznego normowania pracy. Pol-
skie Wydawnictwa Gospodarcze, Bi-
blioteka Pracy. Tom XII, Warszawa,
1951 r., str. 204. Cena 17,50 zt.

M. Agoszkow — Ustalenie zdolnosci
produkcyjnej kopalni rudy. Polskie
Wydawnictwa Gospodarcze, Biblio-
teka Ekonomiki Przemysiu, Tom
XXIX, Warszawa, 1951 r., str. 302
Cena 20 zt.

K. Dziewonski — Zagadnienia loka-
lizacji produkcji. Polskie Wydawni-

ctwa Gospodarcze, Biblioteka Pla-
nowania. Tom X, Warszawa, 1951 r.,
str. 73. Cena 6 zt.

Adam Wang — O planowaniu we-
whnatrzzaktadowym. Polskie Wydaw-
nictwa Gospodarcze, Biblioteka Eko-
nomiki Przemystu. Tom XLVI, War-
szawa, 1951 r., str. 29. Cena 2,80 z-
Sz. L. Rozenfeld — Organizacja za-
rzgdzania przemystem ZSRR. Pol-
skie Wydawnictwa Gospodarcze, Bi-
blioteka  Ekonomiki Przemystu-
Tom XLVII, Warszawa, 1951 r., str.
163. Cena 11 z.

C. W. Tieptow — Rezerwy przed-
siebiorstw przemystowych i ich wy-
korzystanie. Polskie Wydawnictw®
Gospodarcze, Biblioteka Ekonomikl
Przemys$lu. Tom X&tIIl, Warszawa-
1951 r., str. 52. Cena 5 zi.
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Cena 5.40 zt



