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INSTYTUTU PRACY

Dla uczczenia szesScdziesieciolecia urodzin Prezydenta RP
i Siuieta 1 Maja —cata Polska pracujgca podjeta liczne zobowigzania

Zaloga Panstwowej Fabryki Wago-
néw we Wroctawiu — robotnicy,
majstrowie, technicy i inzyniero-
wie — zatoga, ktére ma juz za soba
wiele osiggnie¢ w rytmicznym wy-
konaniu planéw panstwowych, pod-
jawszy zobowagzania w dziedzinie
walki o lepszg jakos¢ produkciji,
o zwiekszenie oszczednosci i popra-
wienie warunkéw pracy i bytu — pi-
sze w liscie do Prezydenta Rzeczy-
pospolitej:

.Z Twoim imieniem, 2z dzielem
Twego zycia taczy sie nierozerwatnie
diuga i ciezka walka klasy robotni-
czej o wolnoé¢ i socjalizm, walka na-
rodu polskiego o wyzwolenie i byt
niepodlegty.

Z Twoim imieniem tgczy sie niero-
zerwalnie wytrwata i ofiarna walka

naszej Partii — Polskiej Zjednoczo-
nej Partii Robotniczej — przewo-
dniczki narodu.

Z Twoim imieniem i Twg nie-

zmordowang praca dla dobra pol-
skiego ludu pracujgcego wigzg sie
wszystkie wielkie zdobycze i osig-
gniecia zapisane w projekcie Kon-
stytucji naszej Ludowej Rzeczypo-
spolitej.

Pragnac godnie powita¢ dzien 18
kwietnia 1952 roku, dzien szes$cédzie-
sieciolecia Twych urodzin, postano-

wilismy uczci¢ ten dzied nowym zespolowym wysitkiem w pracy, dodatkowg nadplanowa produkcja, ktora stuzyc
bedzie wzrostowi dobrobytu ludzi pracy, pomnozy sity naszej Ojczyzny.

Chtopi wsi Chraplewo z wojew6dz- bowigzania indywidualne i zbiorowe
twa poznanskiego idgc za gtosem za- i WzyW_aja Ws;ystkie gromagy QO
logi Pafawagu podejmujg liczne zo-  uczczenia wzmozong pracg szescdzie-

sigtej rocznicy urodzin Bolestawa
Bieruta i Swieta 1 Maja. W liscie do
Prezydenta RP chiopi pisza:
.My, chtopi gromady Chraplewo, pragniemy daé wyraz naszej gorgcej mitosci dla Ciebie i
ten uroczysty dzien dla kazdego uczciwego patrioty-Polaka.

Mys$limy, ze najlepiej to zrobimy, jezeli idac za przyktadem braci-robotnikéw
i prace nad podniesieniem produkcji rolnej w naszej gromadzie...”

godnie uczcié¢

, zwiekszymy nasz wysitek

Roéwnoczesnie z ,gtosem chiopéw nia chlopi z Rolniczego Zespotu spéidzielnie produkcyjne w Polsce,
z Chraplewa w odpowiedzi na apel Spoéildzielczego w Milinie powiatu Spoétdzielcy z Milina w liscie do Pre-
zatogi Pafawagu podjeli zobowigzg- wroctawskiego wzywajagc wszystkie zydenta RP piszg miedzy innymi:

.Kochany Obywatelu Prezydencie — pamietamy wszyscy Twoje wskazania, ze naszym chiopéw spoétdziel-
cow zadaniem jest da¢ wzory najlepszej wysokowydajnej gospodarki, wykorzysta¢ zdobycze techniki i nauki, ktére
udostepnia nam nasze panstwo ludowe i tak gospodarowaé, aby sta¢ sie przyktadem dla wszystkich matorolnych
i Sredniorolnych chtopéw polskich i wskaza¢ im droge do dostatniego i kulturalnego zycia“.

Réwnoczesnie z zobowigzaniami wyzszych uczelni i zespoly pracow-
robotnikéw, chtopéw, szereg cennych nicze zaktadéw naukowo-badaw-
zobowigzan podjeta miodziez, stu- czych. Pierwsi wystapili profesoro-
denci, nauczyciele, profesorowie wie, studenci i personel Politechniki

Warszawskiej, ktérzy w liscie do
Prezydenta RP, zawiadamiajgcym
0 postanowieniu wykonania i przy-
spieszenia prac naukowych pisza:
.Pamietamy wszyscy, ze dzieki Twojej osobistej decyzji Politechnika Warszawska niezwtocznie po wyzwo-
leniu rozpoczeta swa dziatalno$¢, po raz pierwszy przyjmujac w swoje mury synéw robotnikéw i chtopéw, dla
ktérych przed wojng niedostepne byly wyzsze studia. Dzi§ nasza Politechnika, najwieksza uczelnia techniczna
w Polsce, "ksztalci i wychowuje wiernych synéw ludu pracujacego. W naszej codziennej pracy na uczelni od-

czuwamy’stale Twojg opieke i troske — Twoje stowa stajg sie dla nas drogowskazem i programem.
Nie zawiedziemy Twojego zaufania i mitosci do miodziezy, Twojej wiary w twércze mozliwosci nauki
polskiej, W przeddzien 60 rocznicy Twoich urodzin, tak drogiej dla nas chwili, zobowigzujemy sie jeszcze bardziej

wzméc nasze wysitki dla wykonania zadan, ktére postawite$ przed nami.”
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Michat Skarbinski

Przyspieszone meiody obliczania norm pracy

AGADNIENIE wprowadzenia nowej

techniki i zagadnienie wzrostu wydaj-

nosci pracy sg ze sobg nierozerwalnie

wigzane. Bez Smiatego rozpowszechnia-

nia nowej techniki — zalozony wzrost
wydajnosci bylby nieosiggalny, a tym samym
byloby nieosiggalne zadanie w zakresie obnizki
kosztow wiasnych i akumulaciji.

Na bazie postepu technicznego i organizacyj-
nego osigga sie wzrost wydajnosci przez wpro-
wadzenie nowych, technicznie postepowych
norm pracy“.1l

Podstawa, na ktérej ustala sie techniczne
normy czasu, jest opracowanie procesu techno-
logicznego. Z drugiej strony normowanie tech-
niczne nie tylko stanowi przedtuzenie opraco-
wania procesu, lecz rowniez daje podstawe do
oceny trafnosci wyboru metod i srodkéw zasto-
sowanych przy projektowaniu procesu. Wiel-
kos¢ technicznej normy pracy jest jednym
z gtébwnych, jakkolwiek nie jedynym, kryte-
rium oceny procesu produkcyjnego — wchodzg
tu w gre réwniez inne czynniki, jak: oszczed-
nos¢ trudnych do otrzymania materialow,
zmniejszenie ciezkiej fizycznej pracy robotni-
ka itp.

Sprawa obowigzku opracowywania procesow
technologicznych i przestrzegania dyscypliny
technologicznej znalazta swoj wyraz w zarzg-
dzeniu Przewodniczacego PKPG Nr 281 z dnia
16 lipca 1951 coku.

Wymagania stawiane normom zostaly sfor-
mutowane przez wicepremiera Hilarego Minca
W nastepujacy sposob:

,Bytoby bardzo powaznym btedem sadzi¢, ze
wprowadzanie nowych norm moze sie odbyc¢
mechanicznie, bez wielkiej pracy przygotowaw-
czej i bez powaznego ich ugruntowania“.

»--NOWe normy, powinny w coraz wiekszym
stopniu traci¢ charakter norm statystycznych
i zbliza¢ sie do norm opartych o doktadng zna-
jomos¢ urzadzen technicznych, — do norm
technicznych. W tym celu konieczna jest wiel-
ka praca w zakresie wprowadzenia Scistej ewi-
dencji czasu roboczego, wydania koniecznych
pomocy technicznych dla normowania pracy,...
jak rowniez szkolenia potrzebnej kadry techni-
kéw normowania.“?

Warunki, ktorym powinny odpowiadac
pomoce techniczne

P omoce techniczne, o ktérych mowi wicepre-

mier Minc mogg posiada¢ r6zne formy, mo-
ga to by¢: poradniki, zbiory tablic, nomogramy,
réznego rodzaju suwaki itp. Rozwazmy, jakim

» Hilary Minc ,Zadania gospodarcze na 1951 rok". ,Nowe

Drogi" Nr 1(25). 1951 r, str. 63.
2 Hilary Minc ,Zadania gospodarcze na 1951 rok“, ,Nowe

Drogi* Nr 1(25), 1951 r, Str. 64
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warunkom powinny odpowiada¢ te pomoce:
(@ pod wzgledem tresci, (b) pod wzgledem bu-
dowy.

Ustalamy, ze nie bedziemy zajmowali sie po-
drecznikami szkolnymi oraz ksigzkami zawie-
rajacymi opisy badah naukowych z dziedziny
normowania. W artykule tym omowimy jedy-
nie te pomoce, z ktorych kalkulator korzysta
bezposrednio w swej pracy. W zaleznosci od ro-
dzaju i wielko$ci produkcji proces technolo-
giczny dzielimy na: czynnosci, zabiegi, grupy
i zespoly czynnosci.

Poniewaz, w mys| przyjetej zasady, spos6b
obliczania normy czasu jest SciSle zwigzany ze
strukturg, procesu technologicznego, kazdemu,
z wyzej wymienionych elementéw bedg odpo-
wiadaly normatywy czasu okresSlajgce czas je-
go wykonania. W zwigzku z tym, budowa po-
mocy technicznych stuzacych do obliczania cza-
su bedzie tym bardziej zréznicowana im na
drobniejsze elementy podzielimy proces techno-
logiczny.

Pomoce mogg stuzy¢: (a) do obliczania norm
pracy, (b) do obliczania wielkosci poszczegol-
nych parametréw, od ktorych zalezy wielko$¢
czasu roboczego (np.: szybkos¢ skrawania, po-
suw, moc obrabiarki itp).

Rozwazmy z kolei, jakie cechy powinny po-
siada¢ pomoce z punktu widzenia ich uzytko-
wania. Cechy te mozna uja¢ w nastepujacych
punktach:

(a) zwieztos¢, przejrzystosc i zupenos¢ budo-
Wy pomocy;

(b) tatwos¢ postugiwania sie pomocami oraz
szybkos$¢ dokonywania obliczen;

(c) tatwos¢ przeprowadzenia szybkiej analizy
pozwalajgcej wybra¢ najbardziej ekonomiczng
odmiane procesu technologicznego;

(d) tatwos¢ dostosowania pomocy do zmian
technologii procesu wynikajgcych z postepu
technicznego;

(e) tanio$¢ pomocy.

Nowoczesna technika wymaga przeprowa-
dzania coraz Scislejszych, a jednoczesnie coraz
bardziej skomplikowanych obliczen. Na przy-
ktad przy opracowaniu procesu technologiczne-
go obrébki skrawaniem dzisiaj nie wystarcza
postugiwanie sie przecietng szybkoscig skra-
wania wiasciwg dla danego materiatu; szybkos¢
te musimy okresli¢ dla konkretnych warunkéw
obrébki uwzgledniajgc szereg zmiennych para-
metrow. Zwykle jest to polgczone z rozwigza-
niem do$¢ skomplikowanego réwnania wyktad-
niczego z utamkowymi potegami.

Charakterystyczng cecha obliczen czasu ro-
boczego w przemysle maszynowym jest ich ma-
sowosé. Jezeli wezmiemy pod uwage, ze fabry-
ka produkuje kilka wyrobow, ze iloS¢ czesci
skladowych kazdego wyrobu wynosi kilkaset



i wiecej sztuk, ze dla wykonania jednej czesci
potrzeba kilku, a czasem kilkudziesieciu ope-
racji, ze kazda operacja sktada sie z kilku lub
kilkunastu zabiegéw, ktérych czas musi byc¢
okre$lony, to stwierdzimy, Zze przy normowa-
niu czasu roboczego dla zadanej produkcji na-
lezy wykona¢ kilkaset tysiecy okreslen czasu.
Przyjmujac czas jednego okre$lenia na 1—3
minut otrzymamy, ze ogélny czas pracy przy
normowaniu wynosi kilkanascie tysiecy godzin.
Liczby te obrazujg ogrom pracy lezacej przed
technikiem normowania pracy.

Masowos$¢ obliczenn przy normowaniu czasu
oraz trudnosci rachunkowe, wynikajace z ope-
rowania duza iloscig zmiennych czynnikéw,
stwarzajg potrzebe zastosowania utatwionych
i szybkich metod obliczeniowych. Uzycie od-
powiednich pomocy w tym kierunku odcigzy
fachowy personel od robd6t rachunkowych, kto-
re bedg mogly by¢ wykonywane przez ludzi
posiadajgcych stabsze przygotowanie matema-
tyczne (9). Jednoczesnie uproszczenie metod
rachunkowych pozwoli zatrudni¢ w charakte-
rze kalkulatoréw w znacznie wiekszym stopniu,
niz to sie dzieje dotychczas, — przodujacych
rzemiesinikéw fabrycznych.

Rozwazmy blizej wyzej wymienione cechy,
ktére powinny posiada¢, pomoce.

Zwiezto$¢ pomocy wyraza sie w zmniejszeniu
do niezbednego minimum iloScj tablic i wykre-
sow, ktéorymi postugujemy sie przy okreslaniu
czasu. Najkorzystniejsze jest umieszczenie na
jednym arkuszu wszystkich tablic i wykresow
stuzacych do okreslenia wielkosci danego ele-
mentu czasu. Jezeli ze wzgledu na wymiary ar-
kusza nie jest to mozliwe, dane powyzsze nalezy
umiesci¢ na kilku kolejnych arkuszach. W ten
sposdb uniknie sie przewracania kart i wyszu-
kiwania danych z licznych zestawieh, co nie
tylko pochfania duzo czasu, a tym samym pod-
nosi koszty, ale ponadto — moze stanowic
zrodlo omytek. Najwygodniejszy w pracy jest
format arkusza A4.

Przejrzystos¢ budowy pomocy uzyskuje sie
przede wszystkim przez zastosowanie odpo-
wiedniego logicznego ukitadu danych na arku-
szu, zasadniczo jednakowego dla wszystkich
rodzajéw obrobki. Dzieki temu kalkulator po
nabyciu wprawy jednym rzutem oka znajduje

\(/jv ustalonym miejscu arkusza potrzebne mu
ane.

Przejrzystos¢ i zwiezlos¢ budowy uzyskuje
sie w duzym stopniu przez zastosowanie wy-
kresinych metod obliczeniowych.

Pomoce kalkulacyjne powinny dawac¢ dane
zupelne tzn. takie, ktére pozwolg okresli¢ cat-
kowitg norme czasu — a wiec nie tylko czas
maszynowy, lecz réwniez czasy reczne i ma-
szynowo reczne. Pomoce powinny ponadto
wskazywaé wielko$ci parametréw potrzebne
przy opracowaniu procesu technologicznego,
jak: posuw, obroty wrzeciona maszyny itp. Sto-
sowanie pomocy technicznych, ktore nie podajg
czasbw pomocniczych i przygotowawczych,
w duzym stopniu niweczy korzysSci zastosowa-
nia pomocy, gdyz zmusza do zmudnego wyszu-

kiwania danych z innych zrédel, co powoduje
duzg strate czasu. Wzglad ten czesto staje sie,
przyczyng zaniechania obliczania czaséw po-
mocniczych, a kalkulator ogranicza sie jedynie
do przyblizonego obliczenia czasu maszynowego,
inne czasy przyjmujac ,na oko“.

Pomoce techniczne do obliczenia czasu robo-
czego powinny by¢ tak zbudowane, zeby kalku-
lator posiadat jasny obraz wptywu poszczegol-
nych czynnikbw na wielko$¢ czasu roboczego
oraz miat moznos¢ przeprowadzenia szybkiej
analizy wskazujgcej, ktéra z mozliwych odmian
procesu technologicznego jest najekonomicz-
niejsza.

Zakres stosowania pomocy nie powinien ogra-
nicza¢ sie jedynie do obrébki skrawaniem. Po-
moce powinny obejmowaé réwniez: roboty na
maszynach do przerdbki plastycznej, roboty od-
lewnicze, roboty montazowe i Slusarskie, roboty
malarskie i inne.

Rodzaje pomocy do obliczania
czaséw roboezych

\X T praktyce najczesciej stosuje sie nastepuja-
* * ce.rodzaje pomocy do obliczania czasu ro-
boczego: (a) tablice liczbowe, (b) nomogramy
siatkowe, (c) nhomogramy drabinkowe ze skala-
mi prostoliniowymi i krzywoliniowymi, (d) su-
waki kalkulacyjne zwykte oraz suwaki wielo-
wskaznikowe.
Tablice Iliczbowe

Zaletg tablic liczbowych jest: tatwos¢ odczytu,
mozliwos¢ objecia dowolnie wielkiego zakresu
zmiennosci funkcji, oraz mozliwos¢ dowolnego

stopniowania odczytow dla ustalonych wartosci
zmiennej niezaleznej.

Tablice posiadaja wszakze rdOwniez szereg
wad a mianowicie: (a) orientacja co do przebiegu
funkcji jest utrudniona, (b) wskutek wielkiego
nagromadzenia liczb istnieje duza mozliwosc
omytek, (c) interpolacja i inwersja (tj. przy fun-
kcjach kilku zmiennych odnajdowanie wartosci
dowolnie obranej zmiennej przy danych warto-
Sciach wszystkich innych zmiennych) sa utru-
dnione, co sprawia, ze szybkos¢ pracy jest nie-
znaczna, (d) przy wiekszej ilosci zmiennych pa-
rametréw ilos¢ tablic jest duza; na jednej tabli-
cy dwuwymiarowej mozna przedstawi¢ zmien-
nos¢ funkcji w zaleznosci od dwéch parametrow
zmiennych. Jezeli wystepuje trzeci parametr,
nalezy sporzadzi¢ oddzielng tablice dla kazdej
wartosci tego parametru. Przy wiekszej ilosci
zmiennych parametrow ilos¢ tablic rosnie nie-
pomiernie, zajmujg one wiele miejsca i stajg
sie niepraktyczne.

Nomogramy siatkowe z podzialka
regularng i logarytmiczng

Nomogramem nazywamy geometryczne przed-
stawienie zaleznosci funkcyjnej. Najczesciej sto-
suje sie: nomogramy siatkowe, nomogramy dra-
binkowe oraz suwaki, ktdre stanowig zasadniczo
odmiane nomogramow.
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h - wtpokoil moalelu

Rys. 1. Ustawienie i wyjecie modelu, wykonczenie i czer-
nienie formy. Grupa trudno$ci BMW Formy maie. Nomo-
gram siatkowy. Podziatka regularna.
Nomogramy siatkowe mogg posiada¢ podziat-

ke regularng lub podzialke logarytmiczna.
Zalety nomograméw siatkowych sg nastepu-

jace: (a) jasnos¢ — jednym rzutem oka ogarnia

sie przebieg zmienno$ci funkcji, (b) zwiezlos¢ —

na jednym wykresie mozna wyrysowac¢ jedng
lub pare rodzin krzywych dla zmiennych para-
metréw; przy odpowiedniej budowie nomogra-
mu istnieje mozliwos¢ obliczania wartosSci
fukcji w zaleznosci od kilku parametréw zmien-
nych.

Wadag nomograméw siatkowych jest ograni-
czona dokladnos¢ odczytéw, ktéra zmusza cze-
sto do wykonywania fragmentéw nomogramu
w powiekszonej skali. Zastosowanie siatki loga-
rytmicznej w duzym stopniu usuwa te wade
umozliwiajac dokladniejszy odczyt wartosci
funkcji dla malej wartosci zmiennej niezalezne;.

Na rysunku 1 przedstawiono wielko$¢ zespo-
towego normatywu czasu dla robo6t odlewni-
czych pod nazwag: ,Ustawienie i wyjecie modelu,
wykonczenie i czernienie formy* — w zaleznosci
od Sredniej arytmetycznej dtugosci i szerokosci
modelu. Wykres ten wykonany na siatce regu-
larnej odnosi sie do form wykonanych w skrzyn-
kach formierskich o wymiarach nié wiekszych
niz 500 X 500 mm.

Dla duzych form wielko$¢ tego samego nor-
matywu zespotowego przedstawiono na siatce lo-

Rys. 2. Ustawienie 1 wyjecie modelu, wykonczenie i czernienie formy. Formy duze. Nomogram siatkowy. Podziatka
logarytmiczna.
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garytmicznej w zaleznosci od powierzchni for-
my — (patrz rysunek 2).

Na rysunku 3 przedstawiono nomogram stuza-
cy do obliczania czasu maszynowego przy tocze-
niu na tokarce. Pierwszy etap obliczenia polega
na okresleniu dla zadanej szybkosci skrawania
(v) i $rednicy toczenia (d) — liczby obrotéw (n),
drugi etap obliczenia obejmuje okreslenie cza-
su maszynowego toczenia watka o dlugosci
10 mm (tio) przy okreslonej poprzednio liczbie
obrotéw (n) oraz przy zalozonym posuwie (p).
Kolejnos¢ obliczenia pokazano przy pomocy
liczb umieszczonych w kétkach na wykresie.

Na rysunku 4 przedstawiono nomogram stu-
zacy do okres$lenia szybkosci skrawania ptytka
ze spieku radzieckiego T15K6 w zaleznosci od
glebokosci skrawania, posuwu oraz parametru
okreslajgcego rodzaj materialu. Nomogram ten
zastepuje 7 tablic iiczbowych. Wprowadzajgc
wspotczynnik przeliczeniowy dla innego rodzaju
spieku (T5K10) rozszerzymy zakres stosowal-
nosci wykresu tak, ze bedzie on mogt zastgpi¢
11 tablic.

Jezeli dodatkowo wprowadzimy wspotczynni-
ki przeliczeniowe dla wytyczania i planowania
(podane na tabliczce w gornej czesci rysusunku),
wykres bedzie mogt zastgpi¢ ogdtem 27 tablic.
Przyktad ten ilustruje korzysci wynikajgce
z uzycia wykreséw, jezeli chodzi o zwieztos¢ po-
mocy technicznych. Sposéb postugiwania sie no-
mogramem wskazany na przyktadzie rozwigzy-
wanym na rysunku nie wymaga dodatkowych
objasnien.

Nomogramy drabinkowe

Zalety nomogramow drabinkowych charakte-
ryéuje Bolestaw KonorskP w nastepujgcy spo-
sob:

.Nomogram ten cechuje jasnos¢ i tatwos¢ od-
czytywania. Przy uzywaniu go umyst pracuja-
cego jest calkowicie odcigzony od‘pracy rachun-
kowej, co ma takze i ten skutek, ze nomogramy
te moga by¢ z wielkim powodzeniem uzywane
przez pracownikéw niewykwalifikowanych, kto-
rzy o samym rachunku moga nie miec¢ pojecia,
a ktérym zalezy tylko na odnalezieniu liczbowe-
go rezultatu.

Interpolacja i inwersja nie przedstawiajg
w tych nomogramach najmniejszej trudnosci,
szybkos¢ pracy jest bardzo znaczna. Przestrzen
zajeta przez nomogram jest stosunkowo niewiel-
ka i daje moznos¢ poczynienia odpowiednich no-
tatek dotyczacych statych parametréw wprowa-
dzonych do obliczania. W ten sposéb wszystkie
dane ktére nam moga by¢ potrzebne przy wyko-
nywaniu obliczenia sg zgrupowane razem w ce-
lowym harmonijnym uktadzie. Doktadnos¢ obli-
czenia moze by¢ wystarczajgca przy odpowied-
nim wymiarze tablicy i rodzaju papieru oraz
przy pewnej wprawie rysownika"“.

Obliczanie czaséw przy pomocy nomogramow
drabinkowych moze byé w znacznym stopniu
zmechanizowane. Zachodzi tu jednak niebezpie-
czenstwo, ze kalkulator obliczajgc czasy w spo-

' Prot. dr Bolestaw Konorski — Nomografia.

Rys. 3. Obliczenie czasu maszynowego przy toczeniu. Komor
gram siatkowy. Podzialka logarytmiczna.

s6b czysto mechaniczny nie bedzie zwracat uwa-
gi na zwigzki pomiedzy poszczegdéinymi wielko-
Sciami, zatraci poczucie proporcji i w pewnych
wypadkach moze dojs¢ do wynikow absurdal-
nych.

Przy okreslaniu czas6w za pomocg nomogra-
mu drabinkowego zwykle postugujemy sie celu-
loidowg linijkg zaopatrzong w kreske, przy po-
mocy ktorej tgczymy poszczegdline punkty po-
dzialek nomogramu. Dzieki uzyciu linijki uni-
kamy potrzeby kreslenia linii na nomogramie,
co wplynetoby na jego szybkie zniszczenie;
z drugiej strony jednak nie pozostaje na papie-
rze zaden Slad rachunku, wiec dla sprawdzenia
tego ostatniego nalezy przeprowadzi¢ obliczenie
od poczatku.

W pracy tej nie bedziemy omawiali zasad bu-
dowy nomogramow, gdyz sg to rzeczy znane
i bardzo proste dla kazdego, kto jest obznajmio-
ny z zasadg budowy logarytméw. Dla utatwienia
kreslenia skal logarytmicznych réznej dtugosci
zwykle postugujemy sie wykresem przedstawio-
nym na rysunku 5 narysowanym w oparciu
0 podziatke zwykiego suwaka logarytmicznego.

Na rysunku 6 pokazano nomogram drabinko-
wy stuzacy do obliczania czasu maszynowego
przy toczeniu waldw. Czas ten zalezy od szyb-
kosci skrawnia v, srednicy d, posuwu p i dlugo-
Sci toczenia L. Cyfry w kotkach podane na ry-
sunku wskazujg bieg obliczenia, podobny do
przeprowadzonego na rysuku 4.

Nomogramami siatkowymi i drabinkowymi
postuguje sie w szerokiej mierze prof. dr inz.
Witold Biernawski w swej pracy pt. ,Tablice
nomograficzne dla toczenia metali“. Wielkie
zalety nomograméw zostaly ocenione w Zwigz-
ku Radzieckim, gdzie wydawane sg cale albu-
my nomogramow pozwalajgce na przeprowadze-
nie kompletnych ztozonych obliczen w poszcze-
gOlnych dziatach techniki, jak: budowa maszyn,
metalurgia, planowanie pracy itp.
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Suwaki kalkulacyjne

Suwaki kalkulacyjne nie posiadajg wad ob-
cigzajagcych nomogramy. Sg one bardziej przej-
rzyste, za$ wyniki obliczenn pozostajg widoczne
po przeprowadzeniu rachunkéw i dadza sie od-
czyta¢ na statlych podziatkach oraz na rucho-
mych przesuwkach (wskaznikach) suwaka.

Wykonanie suwakéw nie jest kosztowne. Przy
niewielkiej ilosci sztuk mozna je odbija¢ na pa-
pierze fotograficznym z oryginatéw wykonanych
na kalce rysunkowej. Przy wykonaniu wigkszej
ilosci suwakow taniej wypada druk na gtadkim
kartonie. Najpraktyczniejsze, lecz drozsze, sg su-
waki wykonane z celuloidu.

Podobnie jak przy nomogramach, tak i tutaj
nie bedziemy wgtebiali sie w omawianie teore-
tycznych zasad budowy suwakow, wskazemy
natomiast na paru przyktadach sposoéb ich prak-
tycznego stosowania.

Na rysunku 7 pokazano prosty suwak (z jedng
przesuwka) do obliczenia czasu maszynowego na
tokarce. Rozpoczynamy obliczenie od ustawienia
przesuwki w taki sposéb (potozenie przesuw-
ki A), zeby warto$¢ odpowiadajgca zadanej $red-
nicy d (dolna podziatka przesuwki) znalazia sie
na wprost strzatki nakreslonej na dolnej statej
podziatce suwaka. Na wprost ustalonej szybko-
&ci v (gbérna podziatka przesuwki) odczytujemy
na statej podzialce suwaka liczbe obrotéw n.
W drugim etapie obliczenia (potozenie przesuw-
ki B) ustawiamy naprzeciwko znalezionej liczby
obrotéw n dlugos¢ toczonej czesci L na wprost
ustalonej wartosci posuwu p odczytujemy po-
szukiwany czas t,

Na odwrotnej stronie kart maszynowych sg
zwykle wydrukowane podziatki odpowiadajace
liczbie obrotéw n i posuwowi p. Na podziatkach
tych zaznacza sie rzeczywiste obroty i posuwy,
ktére mozna uzyska¢ na danej obrabiarce. Usta-
wiajac w wyzej opisany sposéb ruchome skale
okres$lajgce wielkosci: D, v i L, znajdujemy czas
toczenia t.

Poza omdéwionym najprostszym typem su-
waka istnieje caly szereg suwakoéw specjalnych
do obliczania czasu pracy na réznych typach ob-
rabiarek oraz do obliczania czasu rob6t recz-
nych, jak: spawanie, roboty malarskie itp. Ze
wzgledu na trudnosci techniczne suwakow tych
nie pokazujemy w tej pracy.

Wielowskaznikowe suwaki kalkulacyjne

Udoskonalonym typem suwakoéw tzw. ,wielo-
wskaznikowe suwaki kalkulacyjne*, ktére umo-
zliwiajg obliczanie nie tylko maszynowych cza-
sOw obrébki, leoe i czaséw recznych oraz okre-
Slanie parametréw potrzebnych przy opracowa-
niu procesu technologicznego.

WielowskaZnikowe suwaki kalkulacyjne skta-
daja sie z szeregu suwakoéw kalkulacyjnych
0 podziatkach dostosowanych do danego rodzaju
obrobki i sg zaopatrzone w dodatkowe wykresy
ltablice, okre$lajgce zmienne parametry, stano-
wigce punkt wyjsScia przy obliczaniu czaséw

(maszynowych, pomocniczych,
czych) na suwakach.

Przez zebranie na jednym suwaku wszystkich
potrzebnych danych, nadanie prostego ukitadu,
w zasadzie jednakowego dla wszystkich wielo-

przygotowaw-

Rys. 5 Uniwersalna skala logarytmiczna.

wskaznikowych suwakéw kalkulacyjnych, wre-
szcie przez polaczenie tablic z ruchomymi
wskaznikami (przesuwkami) osigga sie duzg
szybkos¢ i tatwos¢ obliczania czaséw roboczych.

Budowa wielowskaznikowych suwakéw kal-
kulacyjnych, pozwala zar6wno na obliczanie
przyblizonych czaséw obrobki, bez uwzglednie-
nia charakterystycznych cech obrabiarki (po-
suw, liczba obrotow wrzeciona itp.), na ktorej
dana praca ma by¢ wykonana, jak réwniez na
obliczanie czasu roboczego z uwzglednieniem
cech rozporzadzalnej obrabiarki.

Na suwakach przystosowanych do pewnego
typu i wielkosci obrabiarki (lub Kkilku typow
i wielkosci obrabiarek, ktére posiadajg podobne

Rys. 6. Obliczenie czasu maszynowego przy toczeniu. Nomo
gram drabinkowy. Podziatka logarytmiczna.
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Rys. 7. Obliczenie czasu maszynowego przy toczeniu. Suwak kalkulacyjny z jedng przesuwka. A) Potozenie przesuwki przy
obliczeniu liczby obrotéw n; B) Potozenie przesuwki przy obliczeniu czasu maszynowego tm

cechy) nalezy na przesuw”ach i nieruchomych
podziatkach zaznaczy¢ odpowiednie wielkoSci
charakterystyczne. Gdy z obliczenia otrzyma sie
pewng wielkos¢ (np. posuwu lub iloSci obrotow),
ktorej nie da sie osiagna¢ na obrabiarce danego
typu, to przyjmuje sie odpowiednig najblizszg
wielko$¢ parametru mozliwg do uzyskania na
danym typie obrabiarki i zaznaczong na podziat-
ce za pomocyg kreski. Nastepnie ustawia sie na-
przeciw tej kreski znak odpowiadajacy wielkosci
podanej na przesuwce i przeprowadza sie dalszy
ciag obliczenia w sposéb normalny.

llustracje do powyzszych rozwazan stanowi
rysunek 8 przedstawiajgcy suwak do obliczania
czasu wycinania i dziurkowania na prasach mi-
mosrodowych. Spos6b przeprowadzenia oblicze-
nia przedstawiono schematycznie na rysunku 9.
Szczegoély dotyczace budowy wielowskazniko-
wych suwakéw kalkulacyjnych mozna znalez¢
w pracy autora pt. ,Wielowskaznikowe suwaki
kalkulacyjne do obliczania czaséw roboczych”.

Suwak przedstawiony na rysunku 8 sklada sie
z tablicy, na ktorej wykreslono 16 skal, wzdtuz
ktérych umieszczono 3 przesuwane w kierunku
pionowym wskazniki. Widoczna cze$¢ powierz-
chni wskaznikéw dla odrdznienia od tta tablicy
zostala na rysunku zaciemniona. Konce wska-
Znikbw przechodzg przez przeciecie na druga
strone tablicy, wskutek czego sg niewidoczne
(linie kreskowane na rysunku 9).

Pierwszy wskaznik 'z lewej strony stuzy do
obliczenia potrzebnego nacisku prasy (kolumna
5) w zaleznosci od: dilugosci obwodu wykroju —
kolumna 2 (lub Srednicy wykroju przy okrag-
tych otworach — kolumna 1), grubosci mate-
riatu (kolumna 3) i wytrzymatoSci materiatu (ko-
lumna 4). Wielkos¢ nacisku okresla typ potrzeb-
nej prasy, za$ wybor typu decyduje: o liczbie
skokoéw prasy na minute (kolumna 6), dtugosci
skoku (kolumna 7) oraz wielkosci czasu uzbroje-
nia maszyny (kolumny 8i 9).

Drugi, $rodkowy wskaznik stuzy do oblicze-
nia czasu maszynowego oraz czasu urochomienia
maszyny (N -j- M; kolumna 12) w zaleznosci od
sposobu uruchomienia prasy (reka, nogg — ko-
lumna 10) oraz ilosci ttoczonych sztuk (kolum-
na 11). Trzeci wskaznik stuzy do obliczenia cza-
su wlozenia, zamocowania i wyjecia przedmiotu
(kolumna 16) w zaleznosci od diugosci przed-
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miotu (kolumna 14) i ilosci ttoczonych sztuk (ko-
lumna 15).

Na rysunku 9 podano obliczenie czasu wyci-
nania otworéw o Srednicy 40 mm w podkiad-
kach ze stali 025, grubosci 3 mm pokazanych na
szkicu. Gruba linia pokazuje bieg obliczenia.

Ustawiamy grubos¢ blachy 3 mm (kolumna 2)
naprzeciwko $rednicy 40 mm (kolumna 1) i na
najblizszej kresce powyzej znaku ,stal 025"
(wskaznik 1, kolumna 3) odczytujemy nacisk
prasy 30 ton (kolumna 5). Czas uzbrojenia tej
prasy wynosi 17 minut (kolumna 8), a ilos¢ sko-
kéw na minute — 90 (kolumna 6).

Ustawiamy znak ,bez smarowania, urucho-
mienia noga“ (kolumna 10, wskaznik 2) na
wprost kreski ,30 ton“ i naprzeciwko znaku
»1000 szt." odczytujemy czas: (N + M) = 25 min
(kolumna 12). Dla znalezienia czasu wkiadania
i wyjmowania przedmiotu z ttocznika ustawia-
my znak ,60“ odpowiadajgcy dtugosci przed-
miotu (kolumna 14) naprzeciwko oznaczenia ty-
pu wykrojnika (w danym wypadku: tlocznik
z ,ptyta prowadzacg“ — kolumna 13). Na wprost
ilosci sztuk ,1000“ (kolumna 15) odczytujemy
czas: Z = 67 minut (kolumna 16).

Przeprowadzenie tego obliczenia na suwaku
zajmuje niespetna minute, wykonanie obliczenia
przy uzyciu tablic zajeloby okoto 10 minut.

We wstepie wspomniano o mozliwosci prze-
prowadzenia przy pomocy suwaka szybkiej ana-
lizy czasbw celem wybrania najekonomiczniej-
szej metody obrdbki. Twierdzenie to ilustruje
doskonale spos6b, w jaki przeprowadzono obli-
czenie czasu Z. Przy obliczeniu tego czasu wy-
biera sie najbardziej odpowiedni typ wykrojni-
ka. Gdy spojrzy sie na kolumne 13, od razu rzu-
ca sie w oczy wielkos¢ odstepow pomiedzy kre-
skami odpowiadajgcym r6znym typom wykroj-
nikéw. Ocena tej odlegtosci, nawet bez przesu-
wania wskaznika, daje poglad na rdznice czasu
roboczego przy zastosowaniu réznych narzedzi.

W podobny sposéb przeprowadza sie poréwna-
nie, gdy chodzi o spos6b zamocowania przedmio-
tu, moc obrabiarki itd.

Normy czasu sg opracowane dla ustalonego
sposobu obrébki oraz ustalonych warunkow
i metody pracy. Jezeli ulegng one zmianie* przez
wprowadzenie ulepszen technicznych (np. prze?
zastosowanie narzedzia odmiennej konstrukcji.
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Rys. 9. Schemat suwaka do obliczania czasu wycinania na

prasach. Linie kreskowane oznaczajg niewidoczne czeSci

wskaznikéw. Zakreskowane powierzchnie oznaczajg widocz-

ne czesci ruchomych wskaznikéw. Bieg obliczenia oznaczo-
no grubg tamang linia.

nowego ulepszonego sposobu zamocowania
przedmiotu) lub organizacyjnych, normy muszg
by¢ dostosowane do nowych warunkéw pracy.

Przy postugiwaniu sie tablicami liczbowymi
zmiana warunkow pracy powoduje zazwyczaj
koniecznos¢ catkowitej przerobki tablic w opar-
ciu o ponownie przeprowadzony chronometraz.
W przeciwienstwie do tablic, przy zmianie wa-
runkdw pracy suwaki nie wymagajg zazwyczaj
przerobienia, lecz jedynie przesuniecia skal
wzgledem siebie 0 pewna wielkos¢.

Konstrukcja podziatek suwaka ujmuje prawo
zmiennosci poszczegolnych wielkosci, ktére be-
dzie, prawdopodobnie, stuszne réwniez przy no-
wym sposobie obrobki. Kazdemu sposobowi za-
mocowania, kazdemu narzedziu itp. odpowiada
na wtasciwej skali kreska, ktérej potozenie zo-
statlo wyznaczone doswiadczalnie lub droga
przeliczenn. Nalezy wiec sprawdzi¢, czy prawo
zmiennos$ci pozostaje to samo przy nowym spo-
sobie obroébki i, jezeli tak jest istotnie — wy-
znaczy¢ potozenie kreski odpowiadajgcej nowe-
mu sposobowi obrébki.

W tym celu drogg chronometrazu ustala sie

wielkos¢ czasu roboczego dla kilku potozen su-
waka i dla réznych wymiarow przedmiotu. Je-
zeli prawo zmiennosci pozostaje w mocy dla no-
wego sposobu obrobki, otrzyma sie jedno poto-
zenie kreski, w przeciwnym razie — otrzyma sie
wyniki rozproszone.

Czas, ktéry zajmuje nauczenie kalkulatora po-
stugiwania sie suwakami, trwa zaledwie pare
godzin. Szybkos¢ okreslenia czaséw na suwa-
kach jest kilkakrotnie wieksza niz przy uzyciu
tablic liczbowych.

Wielowskaznikowe suwaki kalkulacyjne w
przedstawionej postaci oddajg duze ustugi prze-
de wszystkim w tych przypadkach, w ktérych
mamy do czynienia z typowymi zabiegami ob-
robkowymi przy produkcji w srednich i malych
seriach. Odpowiednio zmodyfikowane suwaki
moga by¢ stosowane przy produkcji wielkoseryj-
nej i masowej.

Zasada budowy suwakéw z wieloma rucho-
mymi przesuwkami moze znalez¢ szerokie za-
stosowanie w rozmaitych dziedzinach techniki.

Wnioski

Biorgc pod uwage korzySci, jakie w praktyce
normowania pracy daje stosowanie nomogra-
mow i suwakoéw, jest wskazane opracowanie
i uprzystepnienie szerokim rzeszom technikéw
normowania pracy odpowiednich pomocy tech-
nicznych. Pomoce te powinny uwzglednia¢ naj-
nowsze osiggniecia techniki oraz musza by¢ do-
stosowane do potrzeb i mozliwo$ci naszego prze-
mystu. Przy opracowaniu pomocy nalezy starac
sie 0 przyspieszenie, a jednoczesnie o jak naj-
wieksze uproszczenie techniki wykonywania ob-
liczen, co pozwoli na zatrudnienie sit fachowych
posiadajgcych slabsze przygotowanie matema-
tyczne. Michat Skarbinski
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6. Rezimy rezania metalow instrumentami iz bystrorezusz-
czej stali. Min. Budowy Obrabiarek ZSRR. Maszgiz. 1950.

V. Tablice nomograficzne dla toczenia metali. Prof. dr inz.
W. Biernawski — 1950 r.

8. Nomografia. Proi. dr Bolestaw Konorski.

9. Nomografia. M. W. Pientlcowski. Gos. lzd. Tech. Teor.
Literatury. Rok 1949.

10. Graphisches Rechnen. H, Schwerdt. AWF Nr 23

11. Suwaki. Siemens.

12. Wielowskaznikowe suwaki kalkulacyjne do obliczania
czas6w roboczych. Prof. inz. M. Skarbinski ,Mechanik*
Nr 1 — 3. 1950.

13. Zasady normowania czasu w odlewni. Prof. inz. M. Skar-
binski ,Przeglad Odlewnictwa", Nr 3, 1951 r.

14. Albom nomogram po planlrowanii maszinostroitielnogo
proizwodstwa. Min. Stanlcostrojenia SSSR. Wsiesojuznyj Na-
uczno-Issledowatielskij Instytut Awt.omatiki WSNITO. Mo-
skwa — 1947.

15. Rasczet dwigatielej wnutrtenniego sgorania s pomosz-
czju nomogram. $. S. Zimanienko. D. E. Lewit. Instytuty:
NAMI 1 WSNITO. Moskwa — 1948

TworczosS¢ uczonego wymaga jak najsScislejszego i nieustanne-
go, jak najbardziej przy tym czynnego zwigzku z terenem i o-
biektem badan. tacznos¢ miedzy teorig i praktykg jest tu nie-

odzownym sprawdzianem i
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warunkiem

procesu twdrczego

Bolestaw Bierut
(19 czerwca 1910 r.)



Stanistaw Jezierski

Planowanie wykonawcze w przemysle

ALOZENIEM planowania gospodarcze-
go w ustroju socjalistycznym jest sta-
ty rozwdj form i metod planowania, za-
'lezny od rozwoju gospodarki socjali-
stycznej na sukcesywnych etapach.

Wprowadzane u nas formy i metody plano-
wania oparte sg na wykorzystaniu gtebokich
studiow i doswiadczeh oraz uzyskanych w tej
dziedzinie rezultatow przez ZSRR. Dlatego
w pracach naszych, zwigzanych z ustalaniem
form i metod planowania, mieliSmy utatwiony
start; pozwolito to nam na bardzo szybkie tem-
po rozwoju planowania.

Ten stan rzeczy stawia wobec kazdego pra-
cownika w przemysle, szczegélnie wobec pla-
nistow, zadanie doktadnego studiowania zagad-
nien zwigzanych z rozwojem planowania, wni-
kliwej analizy i umiejetnego wyciggania wta-
Sciwych wnioskéw. Zakres i waga prac plani-
sty rownoczes$nie z rozwojem planowania znacz-
nie sie zwiekszajg. Jednoczesnie planowanie
staje sie zasadniczg podstawg organizacji pracy
w przedsiebiorstwie przemystowym.

Etap zasadniczy w rozwoju planowania w na-
szej gospodarce narodowej stanowi wprowa-
dzane obecnie planowanie wykonawcze. Zgod-
nie z instrukcja PKPG w sprawie opracowania
planu techniczno-przemystowo-finansowego na
rok 1951, w roku tym ziecone zostaje wprowa-
dzenie planowania wykonawczego ,w najbar-
dziej zaawansowanych organizacyjnie gateziach
przemystu“; oczywiste jest, ze w bliskim cza-
sie bedzie ono musiatlo by¢é wprowadzone we
wszystkich przedsiebiorstwach przemystowych.

Plan techniczno-przemyslowo-finansowy jest
planem ustalajgcym w sposéb dyrektywny za-
dania przedsiebiorstwa; miejscem jego opraco-
wania jest ,zarzad" — dzialy funkcjonalne.
Plan wykonawczy jest planem wykonania usta-
lonych zadanh; miejscem jego opracowania jest
.ruch” '—komérki planujgce czy wydziaty pro-
dukcyjne.

Plan wykonawczy jest wiec Scisle zwigzany
z planem techniczno-przemystowo-finansowym,
musi z niego wyptywac, jest dalszym jego cig-
giem, doprowadzajacym zadania do poszczegdl-
nych stanowisk pracy. Te dwa plany tgcznie
stanowig nierozerwalng catos¢, stanowig peiny
system planowania socjalistycznego w przed-
siebiorstwie przemystowym. Zamykaja one
dziatalno$¢ gospodarczg przedsiebiorstwa prze-
mystowego w jedng spoistg catos¢, jedyna pod-
stawg dla prac przedsiebiorstwa staje sie plan.

Zasadniczym zadaniem dla przedsiebiorstwa
przemystowego, stojgcym zawsze na pierwszym
miejscu, jest i bedzie mozliwie najdalej idace
zwiekszenie swych zdolnosci produkcyjnych
oraz ich najlepsze wykorzystanie i tg drogg da-
nie maksymalnej produkcji. Mozliwe jest to

jednak jedynie przy planowaniu na podstawie
doktadnej analizy dzialalno$ci gospodarczej,
ujawnianiu rezerw produkcyjnych i waskich
przejs¢, przy wilasciwym obcigzeniu poszcze-
gélnych maszyn i urzadzen itd., a dla tych
prac niezbedne sg szczegblowe dane; niezasta-
pionym i najcenniejszym zrédiem tych danych
jest plan wykonawczy i jego realizacja.

Na przyktad dla okreslenia zdolnosci pro-
dukcyjnych i wlasciwego obcigzenia maszyn
i urzadzen w planie rozwoju techniki koniecz-
ne jest miedzy innymi ustalenie pracochion-
nosci wyrobdéw, a wiec réwniez zespotdéw i czes-
ci skltadajacych sie na ten wyrob; te szczeg6-
towe dane okreslamy miedzy innymi na pod-
stawie sprawdzonych w praktyce wynikéw re-
alizacji planu wykonawczego. Ustalenie pro-
gresywnych norm, tego podstawowego czynni-
ka w planowaniu, mozliwe jest tylko na pod-
stawie szczegOlowych badan pracy na posz-
czegolnych stanowiskach roboczych, a wiec ba-
dan realizacji planu wykonawczego.

Danymi wyjSciowymi dla planowania wyko-
nawczego sg dane z planu techniczno-przemy-
stowo-finansowego, i odwrotnie, danymi zasad-
niczymi dla planowania techniczno-przemysto-
wo-finansowego sg dane z planowania wyko-
nawczego.

Z powyzszego wynika ze:

| planowanie wykonawcze i techniczno-prze-
A mystowo-finansowe majg ten sam wspalny
ostateczny- i gtowny cel dania maksymalnej
produkcij,
O szczego6towa pierwiastkowa dokumentacja
# planowania wykonawczego jest jednoczesnie
niezbedng podstawowg dokumentacja w plano-
waniu techniczno-przemystowo-finansowym.

Jezeli do chwili obecnej planowanie technicz-
no-przemystowo-finansowe i organizacja pracy
na podstawie planu nie staly w przedsiebior-
stwach przemystowych na wiasciwym pozio-
mie, to jedng z zasadniczych przyczyn tego'
stanu rzeczy byt brak planowania wykonaw-
czego, brak podstawowych danych zwigzanych
z planowaniem wykonawczym, a koniecznych
dla obliczen przy sporzadzaniu planu technicz-
no-przemystowo-finansowego.

Na obecnym etapie rozwoju planowania, gdy
w przedsiebiorstwie przemystowym wprowa-
dzone zostaje planowanie wykonawcze, gdy
planem objeta zostaje catkowicie dziatalnos¢
gospodarcza przedsiebiorstwa i jedyng podsta-
wa dla jego prac staje sie plan, zmieniajg sie
rowniez zasady kierowania pracami w przed-
siebiorstwie oraz rola planistéw. Z chwilg tg
kierownictwo pracami musi by¢ oparte na za-
rzadzeniach ujetych w planie, zas wyrywkowe
zarzadzenia pozaplanowe stajg sie niedopusz-
czalne; Sledzenie biegu prac musi sie odbywac
drogg obserwacji realizacji planéw wykonaw-
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czych i planu techniczno-przemystowo-finanso-
wego; analiza tych planéw staje sie gtéwnym
i zasadniczym zadaniem zaréwno planujgcych,
jak roéwniez kazdego kierownika. Z chwilg ta
planowanie bedzie musialo by¢ oparte na do-
ktadnych obliczeniach, bedzie musialo by¢ na-
prawde powigzane w jednolitg calo$¢, wszel-
kie szacowania czy tez przewidywania beda
musiaty by¢ wykluczone.

Reasumujgc. Organizacja pracy w przedsie-
biorstwie musi by¢ ustalona przyjmujac na-
stepujgce zatozenia:

(1) Konieczno$¢ nadania planowaniu znacze-
nia podstawowego prawa organizacji pracy.

(2) Koniecznos$c¢ Scistego powigzania metodo-
logii i praktyki planowania w dziatach funk-

Witold Kosmala

W sprawie wtasciwego
metody inz. Kowalowa

ETODA inz. Kowalowa znalazla

w Polsce pierwsze zastosowanie na

szerszg skale w przemysle widkien-

niczym, gdzie data duze efekty,

przyczyniajac sie do podwyzszenia
kwalifikacji zawodowych robotnikéw, zwie-
kszenia wydajnosci pracy i zarobkéw. W in-
nych galeziach przemystu, metoda ta jest
znacznie mniej rozpowszechniona.

Wiele zakladow stawia dopiero pierwsze kro-
ki na tym polu i natrafia na caly szereg trud-
nosci, wynikajacych przewaznie z niezrozumie-
nia istoty tej metody. W jednym z tddzkich
zakladow przemystu metalowego, ktory zgtosit
sie do Glébwnego Instytutu Pracy z prosbag o po-
moc, stwierdzono, ze wilasciwie nikt sposréd
zalogi nie wie jak przystgpi¢ do stosowania
metody inz. Kowalowa, od czego nalezy zaczac,
a przede wszystkim pytano, gdzie mozna zna-
lez¢ publikacje'na ten temat. Przy czym na
pytanie, co pracownicy zakladu wiedzg o me-
todzie Kowalowa i skad czerpali swe wiado-
mosci, pokazywano popularng broszurke ilu-
strowana ,Stosujemy metode Kowalowa"“ 1

Dodawano roéwniez, ze we wspomnianej bro-
szurce podany jest przyktad zaczerpniety
z przemystu widkienniczego, a ,w innej gatezi
przemystu trzeba przeciez inaczej podchodzi¢
do metody inz. Kowalowa“. W innych zakla-
dach sadzono, ze od razu trzeba zaczg¢ szkole-
nie pracownikOw przez instruktorow, wytypo-
wanych na predce sposrod lepiej pracujgcych
robotnikéw.

Gtéwny Instytut Pracy, jako instytucja ma-
jaca najwiecej doswiadczen na tym polu, opra-
cowat i rozpowszechnit szczegélowg metodyke,
obejmujgcg zasadnicze etapy wprowadzania

1 W{dawnictwo Centralnej Rady Zwigzkéw Zawodowych,
1951 rok.
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cjonalnych zarzadu z planowaniem wykonaw-
czym w ruchu.

(3) Koniecznos¢ zesrodkowania wszystkich
zagadnien planu techniczno-przemystowo-fi-
nansowego w jednym miejscu, tj. w dziale pla-
nowania z jednoczesnym zorganizowaniem pla-
nowania odcinkowego w innych zwigzanych
Scislej z tematem planu dzialach funkcjonal-
nych. Jednoc¢zesnie zorganizowane na podob-
nych zasadach planowania wykonawczego
w ,ruchu®.

(4) Koniecznos$¢ kierowania pracami w przed-
siebiorstwie w opraciu o plany.

(5) Koniecznos¢ powigzania  planowania
z wewnatrzzakladowym rozrachunkiem gospo-
darczym.

Stanistaw Jezierski

stosowania

metody Kowalowa. Poza tym wspoipracuje
z wieloma zaktadami produkcyjnymi i wydaje
szereg publikacji z tej dziedziny. Mimo to prac
ogtaszanych drukiem, traktujacych o stosowa-
niu metody radzieckiego inzyniera, jak Swiad-
cza 0 tym przytoczone tu przykiady, jest ciagle
jeszcze za mato, a te ktére sie ukazujg nie do-
cierajg do rgk oséb najbardziej zainteresowa-
nych tym zagadnieniem.

O miesieczniku ,Ekonomika i Organizacja
Pracy“, zawierajgcym bodajze najwiecej arty-
kutbw na ten temat zalogi fabryk nie wiedza.

W ostatnich miesigcach zwigzki zawodowe
przystgpity do organizowania osrodkéw meto-
dycznych i gabinetow technicznych, poswieco-
nych metodzie inz. Kowalowa. W gabinetach

"tych odbywajg sie liczne zebrania, na ktérych

przedstawiciele zaldg roéznych zaktadéw prze-
mystowych zapoznajg sie szczegblowo z posz-
czegOllnymi etapami prac i dziela sie wzajemnie
doswiadczeniami.

Praca osrodkéw przyczyni sie niewatpliwie
nie tylko 'do popularyzacji, ale réwniez do
gruntownego zaznajomienia zgldg.z metodg
Kowalowa pod warunkiem, ze bedg zawieraly
materialy dotyczace réznych gatezi przemystu.

W gabinecie w todzi np. do niedawna wy-
stawione byly plansze, dotyczace wylgcznie
przemystu widkienniczego, wskutek czego cze-
sto mozna byto ustysze¢ wypowiedzi w rodzaju:
.tak, w tkalniach to rzeczywiscie sa efekty, ale
u nas w metalu, zwlaszcza przy produkcji ma-
toseryjnej to zupelnie co innego, pokazcie nam
jakis przyktad z naszej dziedziny“.

W obecnym stanie w wielu zakladach na te-
renie calego kraju wskutek wyjasnionych tu
przyczyn zaobserwowa¢ mozna wypadki nieu-
miejetnego stosowania metody Kowalowa.



Metoda inz. Kowalowa wedtug wytycznych
opracowanych przez Gléwny Instytut Pracy
obejmuje szes¢ nastepujgcych etapow: (1) pra-
ce organizacyjno-przygotowawcze, (2) badanie
metod pracy przodownikéw, (3) ustalanie i za-
twierdzenie przodujgcych metod, (4) przygoto-
wanie szkolenia, (5) szkolenie: robotnikéw we-
dlug zatwierdzonych metod, (6) kontrolowanie
i rozwijanie szkolenia.

Zasadnicze bledy popetnia sie zwykle przy
realizacji etapu drugiego. Badajac metody pra-
cy przodownikéw nalezy przede wszystkim do-
kona¢ szczeg6towych opisdw sposobdéw pracy,
postugujac sie wynikami chronometrazu, stuza-
cymi do uzupetnienia badan oraz wskazujacy-
mi zuzycie czasu na wykonywanie poszczegol-
nych czynnosci.

Bardzo czesto spotykamy sie ze zjawiskiem
ograniczania sie¢ do samych pomiaréw czasu,
przy catkowitym pomijaniu obserwacji i ana-
lizy metod pracy. Najkrotszy czas wykonywa-
nia jakiej§ czynnosci bywa blednie utozsamio-
ny z pojeciem przodujgcej metody, bez
uwzglednienia tak zasadniczych czynnikéw,
jak organizacja miejsca pracy, racjonalny spo-
sob organizowania przebiegu pracy lub jej roz-
planowanie.

Nalezy zaznaczy¢, ze zwlaszcza w zaktadach
o produkcji maloseryjnej, gdzie trudno jest
poréwna¢ jak pracujg robotnicy wykonujgcy
takie same czynnosci, przy réznych asortymen-
tach produkcji, wskutek czego pomiary czasu
tych czynnosci sg zupetnie nieporéwnywalne,
podstawowg rzecza jest wilasnie obserwacja
metod pracy. Poza tym sam chronometraz nie
rozbudza twérczej inicjatywy pracownikow,
nie przyczynia sie do zainteresowania praca.
Dobrze przeprowadzona obserwacja metod
przy Scistej wspoitpracy z robotnikami, dziele-
nie sie z nimi spostrzezeniami powoduje, ze
robotnik zaczyna uswiadamia¢ sobie jak sam
pracuje, jak pracujg inni, zastanawia sie nad
whasnymi metodami pracy, czasami udaje mu
sie je ulepszy¢, a nawet realizowa¢ pomysty
racjonalizatorskie, co pobudza z kolei innych
pracownikéw do wspoétzawodnictwa w tym za,
kresie.

Metoda Kowalowa tgczy sie wiec Scisle za-
réowno z ruchem wspotzawodnictwa, jak i z ru-
chem racjonalizacji pracy. W jednej z fabryk
przemystu elektrotechnicznego juz w trakcie
obserwacji sposobéw pracy, przeprowadzanej
w Scistym wspotdziataniu z robotnikami stwier-
dzono znaczny wzrost wydajnosci i polepszenie
jakosci pracy. Oczywiscie po badaniu pracy ro-
botnikdw, pojmowanym jako suche rejestrowa-
nie faktéw, jak to sie praktykuje w niektérych

zaktadach, takich wynikéw spodziewac sie nie'

mozna.

Z bledéw popetnionych przy realizacji dru-
giego etapu, polegajgcych na ograniczeniu sie
do chronometrazowania pracy bez opisow, kt6-
re uwzgledniaja réznice w metodach pracy,
ptyna naturalnie dalsze konsekwencje w na-
stepnych etapach wprowadzania metody Ko-
walowa.

Ustalenie i zatwierdzenie przodujgcej meto-

dy staje sie — pozornie — niezwykle proste.
Decyduje sie o tym niemal mechanicznie. Ro-
botnik, ktéry przy pomiarach uzyskal najkrot-
szy czas, ,stosuje przodujagcg metode pracy”
i zostaje zwykle typowany na instruktora. Od-
pada zupetlnie kwestia analizy sposobéw pra-
cy, ktéra wykazuje zwykle, ze po roziozeniu
badanej operacji czy zabiegu na poszczegodlne
elementy, pewne czynnosci wykonuje najlepiej
jeden przodownik, drugi inne itd. Przodujgca
metoda odnosnie catej operacji zawiera w ta-
kich wypadkach najlepsze sposoby wykonywa-
nia poszczegodlnych elementéw, zapozyczone od
réznych robotnikéw.

Przeszkolenie instruktora po badaniu pracy,
polegajgcym na samym jej chronometrazowa-
niu, odpada. Samo nhauczanie pracownikéw
przebiega w sposéb nieskomplikowany, gtdéw-
nym kryterium postepow szkolenia jest prze-
ciez czas. W najlepszym wypadku bierze sie
pod *uwage jeszcze jakosS¢ pracy. Instruktor
zwraca wprawdzie czasami uwage robotnikowi
szkolonemu na niewfasciwy jego zdaniem spo-
s6b pracy, ale robi to niesystematycznie, bez-
planowo, bo nie otrzymat wytycznych, ktére

opracowuje sie na podstawie opis6w ustalonych
metod.

Metoda Kowalowa tak pojeta przyczynia sie
tylko w niewielkim stopniu, a nawet wcale nie
przyczynia sie do podwyzszenia kwalifikacji
kadr, zwiekszenia wydajnosci pracy i zarobkéw.
Dalszymi konsekwencjami sg powatpiewania
zalogi w skuteczno$¢ szkolenia wedlug metody
Kowalowa i bardzo czesto przerwanie dalszych
prac. Taki stan rzeczy nie oddzialuje oczywi-
Scie pozytywnie na inhe zaklady, zwlaszcza te,
ktore stawiajg pierwsze kroki na tym polu.

Dla przyktadu podajemy sposéb niewtasci-
wego badania przodujgcych metod pracy w jed-
nym z zakladéw przemystu metalowego. Tabli-
ca nr 1 zawiera zestawienie S$rednich czasow
wykonywania czynnosci formierskich przez
trzy zéspoty robotnikéw.

Najkrotszy czas uzyskat 1 zespdt formierzy
(robotnicy P i J) — 6 minut i 33 sekundy. Meto-
de pracy tego zespotu uznano za przodujgca. Ko-
misja metodyczna ustalita, ze (przytaczamy
wyjatek z protokotu) ,...najekonomiczniej pra-
cuje para formierzy P—J..., drugie miejsce ma
p—K...“. Opis6w metod pracy nie wykonano, bo
»-.uznano istniejgcy regulamin jako rezim for-
mowania, uzasadniajgc to tym, ze przy obec-
nym stanie urzgdzen technicznych wszelkie
czynnosci sg celowe, ekonomicznie tak przy-
swojone przez wszystkich formierzy, ze ewen-
tualne zmiany moglyby tylko whv sprawie
zaszkodzic¢".

Zaktada sie wiec, ze metody pracy nie moga
by¢ zmienione. Przy takim zalozeniu nie ma
oczywiscie mowy o dokladnym twérczym prze-
prowadzaniu badary** sposobéw pracy réznych
robotnikdw. A jak ma wygladac¢ szkolenie, kt6-
re przeprowadzac¢ bedzie najszybszy formierz?

Ot6z do zadah instruktora bedzie nalezalo
,wylapywanie i eliminowanie niepotrzebnych
ruchow i zastepowania ich ruchami celowymi“.
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Zbiorcze zestawienie $rednich czaséw wynikajacych z chronometrazu czynnosci

Tablica 1
formierskich przy formowaniu

radiatorow na 500 mm (1 forma zawiera Z radiatory).

Zes-
- poty
czyn-
nosci

Opis czyan. oS$ci

omiatanie piyt modelowych,

ustawianie skrzynek form. na ptycie,

czynnos¢ nakladania przypinek na ptyte modelu,
przysypanie modelu pudrem.

reczne zasypanie masg kanatkéw od strony ukia-
du wlewowego,
zasianie modelu masag przymodel.
2 wierzchni,
zasypanie | raz modelu piaskiem wypetniajgcym,
ubijanie form przy poboczach skrzyn form.
i wzdt Z

na catej po-

zasypanie drugi raz skrzynki form. materiatem
3 wypetniajgcym,

ubijanie ubijakiem guzik, wzglednie stopami,

wyréwnanie form zgarniaczem.

wyjmowanie leja i odpowietrzania,
4 omiatanie skrzynek od strony leja,

podnoszenie dzwigniag skrzynek form.

oczyszczenie uktadu wlewowego.

wstawianie rdzeni do formy,
5 naktadanie blaszek,
ztozenie formy.

Pomijajac juz' sprzecznos¢ zawartg w protokole,
w ktérym w jednym miejscu méwi sie o nie-
moznosci zmian metod pracy, a w drugim
0 ,eliminowaniu niepotrzebnych ruchéw", wi-
dzimy, Ze szkolenie bedzie sie odbywato nie-
systematycznie i nieplanowo, bo nie zbadano
1 nie uogdlniono metod przodownikéw.

Nie wiemy wecale, czy metoda formierza P
jest istotnie przodujgca, najlepsza. Samo kry-
terium czasu jest niewystarczajgce, poniewaz
nie brano pod uwage takich czynnikow jak wy-
sitek robotnika, racjonalny rytm pracy, organi-
zacja miejsca pracy, warunki higieny i bezpie-
czenstwa pracy, oszczednos¢ materiatow, jakosé

Danuta Stefanska

Nazwiska formicrzy

P il KiJ K iK
spéd wierzch spod wierzch spod wierzch
sekund  sekund sekund sekund sekund sekund
38 45 41 52 52 ' 52
47 57 55 66 59 68
50 51 56 ' 52 61 55
5 51 57 60
54 54 ' 68
189 204 206 227 240 235
3,09 3,24 3,26 3,47 4,00 3,55
6,33 7,13 7.55
produkcji. Uwzgledniono jedynie jako$¢ pracy.

Nalezy przypuszcza¢, ze efekty tak pojetego
szkolenia o ile bedg, to raczej minimalne.
Niniejszy artykut nie wyczerpuje catosci za-
gadnienia niedociagnie¢ i wypaczen w stoso-
waniu metody Kowalowa w zaktadach produk-
cyjnych. W kazdym z szeSciu etapOw szereg
zaldg fabryk popetnia bledy, ktore utrudniajg
rozpowszechnienie przodujgcych metod pracy.
Tutaj staraliSmy sie wskazac¢ tylko na niektdre
btedy zasadnicze, wynikajace z formalnego sto-
sowania i niezgtebienia istoty metody inz. Ko-
walowa.
Witold Kosmala

Normy zatrudnienia w ustugowych dziatach

gospodarki

AGADNIENIE racjonalnego wykorzy-
stania sity roboczej, szczegdlnie w obli-
czu olbrzymich zadan planu szescioletnie-
0, wymaga jak najszybszego rozwigza-
nia. Poza rolnictwem, kraj nasz rozpo-
rzgdza ponad czterema milionami ludzi, zatru-
dnionych w réznych galeziach produkcji i ustug.
Jednakze nasycenie kadrami pracowniczymi na-
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szej gospodarki nie jest rGwnomierne; w dzia-
tach produkcyjnych bardzo czesto odczuwamy
nawet ,gt6d“ kadr, natomiast w dziatlach ustu-
gowych — spotykamy sie nieraz z przerostami
personelu.

Stad dziaty ustugowe stanowig pokazne rezer-
wy sity roboczej, ktérg nalezy zwolni¢ i prze-
sung¢ do- gatezi produkcyjriych. W zwigzku



z tym powstaje zagadnienie, w jaki sposéb mo-
zna ujawnic¢ przerosty personalne w danym za-
kltadzie pracy? Mozliwosci te tkwig w samym
przedsiebiorstwie, w jego sposobie planowania
2atrudnienia. Gdy metoda tego planowania jest
niedoktadna, gdy opiera sie na danych szacun-
kowych i niescistych, wowczas stajemy sie naj-
czesciej Swiadkami planowgnia ,na wyrost” lub
.,na zapas“. Aby unikg¢ ztych skutkéw takiego
planowania, plan zatrudnienia zaktadu produk-
cyjnego, czy tez ustugowego, nalezy oprze¢ na
rzeczywistym, dokfadnym zapotrzebowaniu na
site roboczg; obliczenie zas tego zapotrzebowa-
nia winno by¢ oparte na naukowo uzasadnio-
nych normach zatrudnienia, to zhaczy na takich
normach, ktére zostaly obliczone na podstawie
rzeczywistego i niezbednego zuzycia czasu, na
wykonanie zaplanowanych robot.

Norma zatrudnienia jest wielkoscig, ktora
okres$la, jaka ilos¢ pracownikéw danego zawo-
du i kategorii, niezbedna jest dla wykonania
planu pracy zaktadu, przy zalozonym poziomie
wydajnosci pracy i petnym obcigzeniu praca
przez caly dzien roboczy, (np. dla zaktadu bu-
dowy obrabiarek norma zatrudnienia tokarzy:
Il kat. — 112, V kat. — 60; frezeréw: IV kat. —
86; wiertaczy: Il kat. — 200, Il kat. — 145, IV
kat. — 90 itp.).

Istnienie norm zatrudnienia pozwala organom
planujacym na -doktadne ustalenie zapotrzebo-
wania danego zakladu na site roboczg i na tej
podstawie, umozliwia racjonalne rozmieszczenie
istniejgcych zasobow tej sity, miedzy poszczegol-
ne jednostki gospodarcze.

Obliczanie normy zatrudnienia w przedsie-
biorstwie produkcyjnym nie przedstawia spe-
cjalnych trudnosci, gdyz rozporzagdzamy tu pod-
stawowymi wskaznikami, okreslajacymi jej
wielko$c, jak: program produkcji i normy pra-
cy. /
yNatomiast w przedsiebiorstwach ustugowych
— drugi wskaznik wystepuje bardzo rzadko,
mamy tu do czynienia co najwyzej z normami
obstugi; najczesciej zas — nie ma zadnych
norm. Obliczanie staje sie wiec znacznie bardziej
skomplikowane, gdyz dla prac nienormowanych
nalezy ustali¢ kryteria obliczania zatrudnienia.
W powyzszym artykule zajmiemy sie tym ostat-
nim zagadnieniem, to znaczy postaramy sie usta-
li¢ kryteria normowania zatrudnienia w przed-
siebiorstwach ustugowych. Zagadnienie to roz-
patrzmy na podstawie dwoch dziedzin ustug:
handlu i stuzby zdrowia.

Handel stoi wtasciwie na pograniczu ustug
i prod.ukcji. Zawiera on w sobie zaréwno czyn-
nosci produkcyjne, bedace przedtuzeniem proce-
su wytwarzania, jak tez i czynnosci nieproduk-
cyjne, obejmujgce sfere przemiany formy war-
tosci, z towaru w pienigdz i na odwrot.

Do czynnosci produkcyjnych nalezg nastepu-
jace: przechowywanie towardw, sortowanie, roz-
wazanie, pakowanie itp. Praca wydatkowana
na wykonanie tych czynnosci jest praca, daja-
cg sie tatwo normowac. Zaréwno dla sortownika,
Rakarza, jak i pakowaczy mozemy obliczy¢
normy pracy. Wobec tego, ustalenie norm za-

trudnienia dla wyzej wymienionych grup pra-
cownikéw, bedzie analogiczne, jak w przedsie-
biorstwie przemystowym.

Znacznie trudniejsze bedzie ustalenie norm
dla czynnosci nieprodukcyjnych, zwigzanych
z obstugg przemiany formy wartosci.

Typowy personel, spetniajgcy funkcje ustu-
gowe w przedsiebiorstwie handlowym, stanowig
sprzedawcy i kasjerzy. Aby ustali¢ norme za-
trudnienia dla sprzedawcow, nalezy znaé¢ na-
stepujace wielkosci: plan pracy, normy pracy
i poziom wydajnosci.

Plan pracy w handlu obejmuje zaréwno wiel-
kos¢, jak i sklad asortymentowy obrotu towaro-
wego. Aby obliczy¢ zapotrzebowanie przedsie-
biorstwa na site roboczga musimy znaé jeszcze
drugg wielko$¢: normy pracy. Normy pracy, za-
stgpig nam w tym przypadku normy obcigzenia
sprzedawcOw. Obcigzeniem sprzedawcy — na-
zywamy ilos¢ lub wartos¢ towaréw, sprzeda-
nych-przez 1 pracownika, w ciggu okreslonej
jednostki czasu. Za jednostke czasu przyjmuje
sie najczesciej 1 miesigc.

Przyktad. Obcigzenie sprzedawcy mozemy ob-
liczy¢ na podstawie nastepujacego wzoru:

(C-P)X w
T

O = przecietne obcigzenie miesieczne 1 sprze-
dawcy.
C = miesieczny fundusz czasu pracy 1 sprze-
dawcy = 480 min. x 26 dni = 12.480 minut.
P = czas trwania prac pomocniczych = 40 min.
dziennie x 26 dni = 1.040 minut.
T = czas trwania 1 operacji sprzedazy = 44
sekundy.
W = Jrérednia wartos¢ 1 operacji sprzedazy =
= 5z

Podstawiajgc do wzoru otrzymamy:
(12.480 min. — 1.040 min.) V 5zt 78.688 -

44 sek.

Wielkos¢ Sredniego obciazenia zalezy od ro-
dzaju sprzedawanych towardw, poniewaz rdzne
grupy towarowe odznaczajg sie r6zng praco-
chtonnoscig. Np. mniej pracochtonna bedzie
sprzedaz wyrobdéw tytoniowych, spirytusowych;
bardziej za$ bedzie pracochtonng sprzedaz wy-
rob6t macznych, warzyw i innych produktéw,
ktére trzeba rozwazac, kroi¢, nalewaé, dokfa-
dniej pakowac itp. W wypadku pierwszym, nor-
ma obcigzenia sprzedawcy bedzie znacznie wyz-
sza niz w drugim.

Ustalajac norme zatrudnienia sprzedawcow
w danym przedsiebiorstwie handlowym (dom to-
warowy, sklep itp.), ustala sie jg dla kazdej se-
kcji oddzielnie, na podstawie planu obrotu to-
warowego tej sekcji, wedtlug grup towarowych,
zatwierdzonych norm obcigzenia i przewidywa-
nego wzrostu poziomu wydajnosci. Ustalajac
ilos¢ sprzedawcow, opieramy sie na S$rednim,
miesiecznym planie obrotu towarowego, ponie-
waz normy obcigzenia sprzedawcéw sg rowniez
normami miesiecznymi.

Podajmy przyktad obliczania normy zatru-
dnienia sprzedawcéw w domu towarowym, dla




Nazwa sekcji i grup plan obrotu towa-

towarowych rowego w ztotych w ztotych
1. Sekcja artykutéw
skérzanych:
(a) walizki,
teczki,
torebki, 270.000.- 85.000—
(b) obuwie 150.000 — 37.000.—
(c) futra 800.000.- 150.000—
razem: 1.220.000.— —
2. Sekcja artykutéow
spozywczych:
(a) pieczywo 225.000.— 62.000—
(b) nabiat 80,000.- 61.000.—
(c) wino 200.000.— 200.000—
razem: 505.000— —
itd.
Ogoétem dla catego
zaktadu X

poszczegdlnych sekcji, przy okreslonej wielkosci
obrotu towarowego.

Z przytoczonego na tabeli przyktadu wynika,
ze norma zatrudnienia nie zawsze jest liczbg
catkowitg. Nie mozemy jednak zatrudni¢ 3,9
cztowieka.

Rozwigzanie tej sprawy moze by¢ nastepu-
jace: (1) albo zaokraglamy cyfre, otrzymang
w wyniku obliczeh, do catosci, jesli odchylenie
to jest niewielkie np. 39 do 4 a 1,1 do 1, albo:
(2) gdy odchylenie to jest wieksze od 0,1, np: 3,4,
wowczas staramy sie zastosowa¢ kumulacje za-
wodow i specjalnosci**. | tak np., jesli norma
zatrudnienia dla sekcji X wynosi 3,5 a dla se-
kcji Y = 44 to w sekcji X zatrudnimy 4 pra-
cownikéw i w sekcji Y 4, ale jeden z pracowni-
kéw sekcji X bedzie jednoczesnie wykonywat
funkcje sprzedawcy w sekcji Y (w 50%). W ten
sposéb zapewnimy obcigzenie pracownika pracag
przez caly dzieh roboczy.

Norma zatrudnienia sprzedawcéw powinna
by¢ uzgodniona z iloScig miejsc roboczych i ilo-
Scig zmian. Jezeli sklep pracuje na dwie zmia-
ny, ilos¢ sprzedawcow nalezy podwoi¢. Po obli-
czeniu norm zatrudnienia sprzedawcéw dla po-
szczegdblnych sekcji, sporzadzamy zestawienie
zbiorcze dla catego przedsiebiorstwa i otrzymu-
jemy norme zatrudnienia sprzedawcéw dla da-

* Obrachunkowa ilo§¢ sprzedawcéw oznacza wielkos$¢

otrzymang w wyniku matematycznego podzielenia planu obro-
tu przez norme obcigzenia 1 sprzedawcy.

** Kumulacja zawod6éw polega na tym, ze np. sprzedawca
po zapoznaniu sie z innym zawodem, moze w koniecznych wy-
padkach wykonywac¢ inng prace np. kasjera, brakarza itp.
Kumulacja specjalno$ci zachodzi w przedziatach jednego za-
wodu;, np. sprzedawca gotowych ubran moze by¢ jednoczes$nie
sprzedawcg obuwia, torebek itp.
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Sredni, miesieczny norma obcigzenia
1 sprzedawcy

obrachun- * przewidywany norma

kowa ilos¢ wzrost wydajnosci zatrudnie-

sprzedawcow w procentach nia
35 12 31
41 15 39
53 5 5,0
12,9 — 12,0
3,6 15 31
13 10 12
1 1 1
59 — 53
X X

nej jednostki handlowej, o okreslonej wielkosci
obrotu towarowego.

W wypadku, gdy nie mozemy ustali¢ indywi-
dualnej normy obciazenia, potrzebng ilos¢ sprze-
dawcow obliczamy na podstawie: (1) sprawo-
zdawczej ilosci sprzedawcow (z okresu poprze-
dniego), (2) planowanego wzrostu obrotu, (3) pla-
nowanego podwyzszenia wydajnosci. Np. Jezeli
w okresie poprzednim ilos¢ sprzedawcow w Do-
mu Towarowym wynosita 280 os6b, planowany
wzrost obrotu — 20% i planowany wzrost wy-
dajnosci — 8%, to ilos¢ sprzedawcow w okresie
planowanym wyniesie:

280 X 120

108 311 os6b

Norma zatrudnienia kasjerow zalezy przede
wszystkim od iloSci potrzebnych kas. Aby te
ilos¢ obliczy¢, musimy zna¢ liczbe tzw. parago-
néw, ktéra moze wydaé¢ 1 kasa $rednio w ciggu
miesigca.

Obliczenie to przeprowadzamy w oparciu
0 nastepujgce dane: (1) miesieczny obrét towa-
rowy sklepu, (2) $rednig warto$¢ 1 paragonu
(obliczong w oparciu o dane z okresu poprzed-
niego). Np. miesieczny obro6t towarowy sklepu X
wynosi — 825.000 zi, srednia wartos¢ 1 parago-
nu wynosi 7,50 zt;, stad ilos¢ paragonéw wyda-
nych konsumentom wyniesie:

825.000
750

Po obliczeniu planowanej ilosSci paragonéw na-
lezy ustali¢ miesieczng przepustowos¢ 1 kasy.
Przy zalozeniu, ze sklep pracuje na dwie zmia-
ny, po 16 godzin na dobe i ze czas potrzebny na

110.000 szt.



wydanie przez 1 kasjera 1 paragonu wynosi 15

sekund — przepustownos¢ kasy wyniesie:

26 dni X 16godz. X SdiOOsok.  QQ
15 sek.

Na podstawie zaplanowanej ilosci paragonéw
i przepustowosci 1 kasy, obliczamy ilos¢ kas:

paragou

= 1‘1 -
99.840

Jedna kasa stanowi jedno stanowisko robocze
i jest obstugiwana przez 1kasjera.

Typowa dziedzing ustug stanowi stuzba zdro-
wia. Podstawowy personel stuzby zdrowia sta-
nowig kadry lekarskie i pomocniczo-lekar-
skie. llos¢ tych kadr, w stosunku do naszych po-
trzeb, jest stale za niska. Przed wojng na
10.000 mieszk. przypadato 3,7 lekarza***. Podo-
bnie przedstawiata sie sytuacja z personelem po-
mocniczo-lekarskim. Wojna spowodowata ol-
brzymie spustoszenia w liczbie tych pracowni-
kéw i dopiero w roku 1949 osiggneliSmy stan
przedwojenny. Polska Ludowa kiadzie wielki
nacisk na podniesienie ogélnego stanu zdrowot-
nego ludnosci, przeznacza olbrzymie sumy na
rozbudowe sieci szpitali, sanatoriow, prewen-
toriow, ztobkow, doméw matki i dziecka itd.

Szczegblng uwage potozono na sprawg szko-
lenia kadr medycznych. Szeroki rozwoj szkol-
nictwa wyzszego i $redniego na tym odcinku,
pozwoli nam w planie szescioletnim osiggnac
liczbe 17.660 lekarzy, dzieki czemu norma lud-

nosci przypadajacej na 1 lekarza zostanie
zmniejszona do 1.500 mieszk.

Na obecnym etapie mozemy wiec jedynie da-
zy¢ do rownomiernego rozmieszczenia istniejg-
cych kadr medycznych na terenie naszego kra-
ju, gdyz przestrzeganie wysoko$ci norm zatrud-
nienia, opartych na rzeczywistym zapotrzebo-
waniu, prowadzitoby obecnie do uprzywilejowa-
nia jednych okregéw kosztem drugich.

Niemniej jednak, juz teraz nalezy opracowac
normy zatrudnienia personelu stuzby zdrowia,
dla okresu przysziego, gdyz opracowanie ich wy-
maga dluzszego czasu, wymaga przeprowadze-
nia gtebokiej analizy pracy personelu réznych
jednostek leczniczych.

Podstawowg trudno$¢ przy ustalaniu tych
norm, stanowi brak norm pracy, czyli brak
wskaznika, mierzacego wielkos¢ wykonanej pra-
cy w jednostce czasu. Wyplywa to z przyczyn
obiektywnych. Trudno jest okresli¢ ile czasu

czyli 1 kasa

*** Nalezy zaznaczyé¢, ze byta to liczba przecigtna dla wsi
i miast razem wzietych. Jezeli uwzglednimy obstuge lekarska
W rozbiciu na ludno$¢ wiejskg i miejskg, to ksztattowata sie
ona tale, ze olbrzymia wiekszo$¢ lekarzy (90 proc.) obstugiwa-
li? zaledwie 1/3 ludnoéci. Po przeliczeniu, na 10.000 mieszkan-
cé6w miasta "przypadato przecietnie 95 lekarza, za$ na. 10.000
mieszkancéw wsi — przypadato przecigetnie 05 lekarza. Te
olbrzymie dysproporcje powstalty na skutek anarchicznej gos-
podarki kapitalistycznej w stuzbie =zdrowia. Najwiece) sit
medycznych skupiaty wielkie osrodki miejskie. Np. przed woj-
ng Warszawa zatrudniata 40 proc. wszystkich dentystéw. Po-
dobnie rzecz sie przedstawiata z lekarzami. Tymczasem wiel-
kie tereny kraju pozostawaly zupetnie bez opieki lekarskiej,
jak np. woj. biatostockie, kieleckie, lubelskie i inne.

Ekonomika i org. Pracy

ma trwaé badanie 1 pacjenta, gdyz zalezy to od
rodzaju jego choroby i wielu innych czynnikow.
Niemniej jednak mozna okresli¢ pewng Srednia,
dla dluzszego okresu czasu i wiekszej ilosci pa-
cjentéw.

Wobec braku norm pracy, nalezy ustali¢c mo-
zliwie wszystkie czynniki, ktore bedg wptywaty
na wielko$¢ normy zatrudnienia. Czynniki te po-
staramy sie ustali¢ dla réznych grup pracowni-
kéw w podstawowych jednostkach leczniczych:
sanatoriach, szpitalach i uzdrowiskach.

Przy obliczaniu ilosci lekarzy, nalezy opieraé
sie na nastepujacych kryteriach: (a) ilos¢ t6zek
(zaktadajac, ze kazdemu t6zku odpowiada 1 cho-
ry), (b) rodzaj chordb (zaktady lecznicze dla Izej
chorych wymagajg mniej licznej obstugi lekar-
skiej, niz np. sanatoria dla obtoznie chorych
gruzlikbéw), (c) urzadzenia analityczno - diagno-
styczne (istnienie tych urzgdzen, znacznie przys-
pieszy proces badawczy), (d) fachowos¢ i licze-
bnos¢ personelu pomocniczo - lekarskiego (wy-
sokie kwalifikacje i odpowiedni stosunek iloscio-
wy tego personelu do liczby lekarzy, odcigza
w duzym stopniu prace tych ostatnich i pozwa-
la im zajg¢ sie dziatalnoscig wytgcznie lekar-
ska, wymagajaca ukonczenia wyzszych studiow).

Podane kryteria naleza do podstawowych;
oprocz tego wiele innych czynnikow, indywidu-
alnych dla réznego rodzaju zaktadéw leczni-
czych, moze wplyna¢ na wielko$¢ zatrudnienia
lekarzy.

Norme zatrudnienia dla pielegnarek nalezy
ustali¢ na podstawie nastepujacych kryteriow:
(a) ilosci t6zek w oddziale, ktory obstuguje,
(b) ilosci dziennie udzielonych zabiegéw, (c) sta-
nu i iloSci pomocniczych urzadzen leczniczych,
(d) liczby stuzby salowej (odpowiednia ilos¢ sa-
lowych odcigza prace pielegniarki od prac nie-
zwigzanych z jej kwalifikacjami fachowymi),
(e) stanu i wieku chorego (oddzialy dziecie-
ce wymagajg wiekszej opieki pielegniarskiej,
niz oddzialy dla dorostych).

Norme zatrudnienia dla dietetyczek mozna

ustali¢ na podstawie nastepujgcych danych:
(a) ilosci stotownikéw, (b) iloSci diet.

Wielko$¢ zatrudnienia laborantéw, przy zalo-
zeniu, ze czas wykonania analizy jest mozliwy
do okreslenia, obliczamy na podstawie: (a) wiel-
kosci zapotrzebowania na wykonanie analiz,

(b) stanu i stopnia wyposazenia w urzadzenia
analityczne.

Nalezy zaznaczy¢, ze podane w artykule kry-
teria normowania zatrudnienia pracownikow
stuzby zdrowia, stanowig pierwszg prébe ich ze-
stawienia, dlatego tez mogg nie obejmowac jesz-
cze w pelni wszystkich czynnikéw, okreslajg-

cych wielkos¢ normy danej grupy personelu
lekarskiego.

Ustalenie pozostalych czynnikbw moze na-
stgpi¢ tylko drogg wnikliwej analizy i obser-
wacji pracy. Wydatng pomoc, w tym wypadku,
moze i powinien okaza¢ personel lekarski i le-
karsko-pomocniczy.

Danuta Stefanska
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W. I. Newedrow, P. |I. SiasewsKki

Nowe formy organizacji pracy
w radzieckim przemysle cukrowniczym

rozwoju form pracy zespoléw stacha-

nowskich, w przemys$le cukrowniczym,

duzego znaczenia nabieraja doswiadcze-

nia z ryzawskiej cukrowni, z kijowskie-

go trustu cukrowni* Zbiorowa praca

stachanowska wszystkich robotnikéw,
na wszystkich stacjach, wprowadzenie metody inz. Ko-
walowa, szerokie zastosowanie harmonograméw pracy,
sg zasadniczymi cechami organizacji pracy ryzawskiej
cukrowni.

Celem dokonania wyboru najlepszych metod pracy
zostata tu utworzona specjalna komisja ztozona z pra-
cownikéw inzynieryjno-technicznych cukrowni.

Masowe wprowadzenie wybranych metod pracy naj-
lepszych stachanowcéw byto mozliwe dzieki zorgani-
zowaniu szkét stachanowskich w cukrowni. W wyniku
przeprowadzonej akcji w poszczeg6lnych brygadach
i stacjach osiggnieto powazne rezultaty.

Ostrzenie nozy dyfuzyjnych

W wyniku przeprowadzonego chronometrazu ostrze-
nia nozy dyfuzyjnych otrzymano wyniki, ktére ilustru-
je tablica 1

Tablica 1
Czas trwania operacji w sekundach

i wyréwnywa-
Nazwisko y y frezo-

robotnika  hie ostrzy : wykarn- .
(sztorcowa- Wv;/tanlﬁe czanie tacznie
nie) €p
1
Bryzatyj @ 160 440 m(ko
Kotomiec 50 160 360 570
Kowal 50 130 390 570

Najlepsze rezultaty osiggneli robotnicy Kotomiec
i Kowal. Kowal szybciej frezuje noze a Kotomiec szyb-
ciej je wykancza. Po zastosowania dla frezowania me-
tody Kowala a dla wykonczenia metody Kotomieca,
udato sie skréci¢ proces ostrzenia nozy dyfuzyjnych
0 30 sekund. Obecnie obrébka trwa 9 minut (50 + 130 4-
+ 360 = 540 sekund).

Obstuga dyfuzoréw

Najlepsze efekty zatadunku dyfuzoréw krajankag bu-
raczang osiggneli tadowacze Feejuk i Kucenko. W tym
czasie bateryjny, stachanowiec Puchkoj, ktéry zaczat
zwracaé¢ uwage na lepsze przemywanie sit, na punktu-
alne oczyszczanie tapaczy miazgi, zachowanie normal-
nego cisnienia, nabiera i odcigga sok z dyfuzora w cig-
gu 4 minut i 30 sekund, podczas gdy inni robotnicy wy-
konujg te operacje w ciggu 5 — 6 minut. Stachanowiec
Kliméw wesp6t z bateryjnym Pychkim dokonuja w cig-
gu 40 sekund wytadunku wystodkéw i przemycia sit,

to znaczy o 20 — 30 sekund szybciej niz na innych
zmianach.
Tablica 2
Nazwisko Puszcze- taDze(r:T;S/;;
robot- nie Przemycie ' LYSST aceznio
nika soku czenie |
montaz

ChapkoS. 20 sek. 7min.50sek. 7 min. 15min. |Osek.

MendusF. 20 sek. 8 min. 12 min. 20min. 20sek.

* Tihumaczenie z rosyjskiego: ,Sacharnaja promyszlen-
nost* z 1951 r. — nr B Tiumaczyt mgr Tadeusz Bujak.
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Zastosowanie metod pracy tych przodujagcych sta-
chanowcéw pozwolito zwiekszy¢ wydajnos$é dyfuzoréw
o] l%% przy zachowaniu dobrych wskaznikéw jakos$cio-
wych.

Czyszczenie pras filtracyjnych

Dane uzyskane w wyniku badan chronometrazowych
sg przedstawione na tablicy 2. Wprowadzono sposéb ro-
botnikéw Chapki i Mendusa, ktérzy skrécili czas po-
mocniczy przy obstudze prasy filtracyjnej od 15 minut,,
podczas gdy norma wynosita 24 minuty, dzieki temu
zwiekszono zdolno$¢ produkcyjng oddziatu pras filtra-
cyjnych.

Wirowanie | produktu

Dane (w sekundach) z chronometrazu na tablicy 3.
Jak wida¢ z tablicy nr 3, wszyscy robotnicy majg pra-
wie jednakowag wydajnos$é, jednakze poszczegblne ele-
menty operacji wykonujag w réznych czasach. Robotnik
Magruk doktadniej oddziela melas zielony i dzieki temu
skiaca czas samego wirowania w poréwnaniu z Neczi-
taljukiem o 22 sekundy (212 — 190) podczas gdy Ne-
czitaljuk o 22 sekundy szybciej wytadowuje cukier. W
stachanowskich szkotach, nauczono robotnikéw wiro-
wania cukrzycy przy stanowiskach roboczych weditug
metody Magruka, a wytaduku cukru wediug metody

t-LzicaijuKa.

Czyszczenie palenisk kottéw parowych

Czas trwania operacji (w minutach) wedtug chrono-
metrazu jest podany na tablicy 4.

Z tablicy 4 wida¢, ze palacze Bespatko, Rawjuk
i Chomienko wykonujag petny cykl oczyszczenia pale-
niska niemal ze w jednym czasie (19 — 20 minut) pod-
czas gdy poszczeg6lne operacje wykonuja w réznych
ozasaon*

W stachanowskich szkotach, przy kottach, palacze
uczyli sie metod stachanowcéw, ktére umozliwity osig-
gniecie najlepszych wynikéw przy wykonywaniu po-
szczegoblnych operaciji.

Tablica 3
Dane w.sekundach )
. ©
< 2 N
-E & 3o
. = £ T Cco
Nazwisko 25 gs> / .
robotnika %-; @ oz 29 tacznie
=2 S @9z G<
gx S ¢ ;D 1< é
£ 92 2732 =3
53 538 2.3 =%
= &
58 2N NZE S°
Bietous 20 50 145 110 5 min. 25 sek.
Neczitaljnk 25 45 167 63 5 min.
Magruk 25 60 130 85 5min.

Przy wykonywaniu elementéw operacji nr 3 i 4 wed-
tug metody Biespaitki, a elementu operacji nr 1 wed-
tug metody Chomienki ogélny czas czyszczenia pale-
niska zostat skrécony do 15 minut.

Praca stachanowskich szkét w ryzawskiej'cukrowni
data dohre rezultaty, metody pracy najlepszych stacha-
nowc6w zostaly opanowane prawie przez calg zatoge
cukrowni.

Dzieki wprowadzeniu harmonograméw pracy, osigg-
nieto w ryzawskiej cukrowni rytmiczno$¢ pracy wszy-
stkich oddziatéw oraz podniesiono kulture produkcji.
Rozdzielanie pracy wediug harmonogramu umozliwito
statg analize pracy kazdej stacji, kazdego pracownika.



Harmonogramy zostaly omdéwione i przestudiowane
przez wszystkie zmiany a nastepnie wywieszone we
wszystkich oddziatach.

Harmonogram oczyszczenia ptuczki i tapaczy kamieni

Harmonogram czyszczenia ptuczki i tapaczy kamie-
ni gwarantuje otrzymanie lepszej krajanki buraczanej,
ciaghlq prace krajalnicy oraz oszczedno$¢ nozy dyfuzyj-
nych.

Wedlug harmonogramu czyszczenie ptuczki i tapaczy
kamieni powinno nastepowaé¢ co 2 godziny. Najpierw
czys$ci sie tapacze kamieni,, a p6zniej ptuczke. Dwa razy
w ciggu zmiany roboczej jest czyszczony podnos$nik,
z ktérego zmywa sie r6wniez btoto i piasek.

Harmonogram oczyszczania zostat opracowany na ca-

dla wszystkich trzech zmian. Przy dobrym,
Swiezym buraku cukrowym noze dyfuzyjne sg uzywane
przez dwie zmiany.
Harmonogram pracy krajalnicy
i baterii dyfuzyjnej
Harmonogram przewiduje jakosciowe i ilosciowe
wskazniki pracy krajalnicy.

Wykonanie zadania jest kontrolowane a nastepnie
¢sodnotowane na tablicy co godzine. Krajalnica powin-
na dostarcza¢ na godzine 350 cetnaréw krajanki bu-
raczanej dobrej jakosci. Grubos$¢ krajanki zalezy od
jej diugosci przy odpowiedniej szerokosci.

Harmonogram zabezpieczyt wtaéciwg prace krajalnic.

Robotnik Kozaczek oraz caly szereg innych stacha-
nowcoéw produkuje dobrg, réwng krajanke co w duzym
stopniu przyczynia sie do prawidtowej pracy cukrowni.

Otrzymanie dobrej krajanki byto z kolei uzaleznione
od doktadnego ostrzenia nozy dyfuzyjnych, wedtug me-
tody stachanowca Poczunoka.

Harmonogram pracy baterii dyfuzyjnej ma wielkie
znaczenie dla rytmicznos$ci pracy cukrowni. Praca ba-
terii dyfuzyjnej zalezy od ro6wnomiernej dostawy bu-
rakéw i od rodzaju krajanki.

W harmonogramie ujeto plan i jego praktyczne wy-
konanie postugujac sie nastepujgcymi wskaznikami:
ilos§¢ zatadowanych dyfuzoréw i ilos¢ przerobionej kra-
janki, czas zatadunku dyfuzoréw krajanka, ubytki cuk-
ru, gesto$¢ soku, maksymalna i $rednia temperatura
dyfuzji, wielko$¢ krajanki buraczanej, ilo§¢ soku w he-
ktolitrach, czas odciggania soku z dyfuzora do mierni-
kéw, czas oczyszczania tapaczy miazgi.

Dokladne opracowanie harmonogramu umozliwia
stala obserwacje procesu dyfuzji oraz przedsiebranie
niezbednych krokéw zmierzajgcych do usuniecia bra-
kéw. Na przyktad przy wzroscie zawartosci cukru
w wystodkach i wodzie dyfuzyjnej: analiza wskazni-
kéw natychmiast odzwierciedla przyczyny nienormal-
nej pracy, pozwala usungé¢ przyczyny brakéw, uspraw-
ni¢ prace i obnizyé straty cukru. Waznym wskazni-
kiem charakteryzujacym spos6éb ogrzewania przy dy-
fuzji jest jej Srednia temperatura. Jezeli $rednia tem-
peratura dyfuzji jest ponizej 65« to nawet przy.maksy-
malnym ogrzaniu do 80" tempo wystadzania ulega za-
hamowaniu. Te wskazniki sygnalizujg, ze podgrzewa
SIé niedostateczna ilos¢ kaloryzatoréw.

Z fmnktu widzenia technologii korzystne jest sto-
sowanie wiekszej ilosci kaloryzatorow. Dzieki temu

Tablica 4

nie tylko polepsza sie jako$¢ soku, ale réwniez znacz-
nie obniza sie straty cukru.

Ryzawska cukrownia zwiekszyta wydajno$¢ dyfuzo-
row, przekraczajgc ich kalkulacyjng zdolno$é produk-
cyjng u 10%, przy normalnych stratach cukru, nie
przekraczajgcych tgcznie 0,44% i przy dygestii 19—20%..

Harmonogram przedmuchiwania kottow
defekosaturacyjnych

Harmonogram przedmuchiwania kottéw defeko-sa-
turacyjnych oraz oczyszczania tapaczy osadéw prze-
widuje kolejnos$¢ i czas czyszczenia tapaczy, czas prze-
dmuchiwania kottéw defekacji wstepnej i gtéwnej, jak
rowniez kottbw do saturacji.

Zgodnie z harmonogramem kotty dyfuzji wstepnej
jak i gtébwnej oraz | saturacji powinny byé¢ przedmu-
chiwane raz na dzien, a kociot drugiej saturacji raz na
5 dni. Raz w ciggu zmiany nalezy czysci¢ — tapacze
z osadéw, tak przy gtéwnej defekacji jak i przy pierw-
szych prasach filtracyjnych, tapacze |l saturacji na-
lezy czysci¢ raz na 5 dni.

Przy czyszczeniu i przedmuchiwaniu nalezy prze-
strzega¢ nastepujacej kolejnosci: przede wszystkim
przedmuchuje sie kociot defekacji wstepnej, pdzniej
czysci sie tapacze defekacji wstepnej.

Po przedmuchaniu kotta defekacji gtéwnej, nalezy
przedmuchaé¢ kociot | saturacji a nastepnie czyscic¢
tapacze z osadu przy pierwszych prasach filtracyjnych.

Dzieki temu na czas i w okreslonej kolejnosci sa
usuwane osady z aparatury catego oddziatu czyszcze-
nia sokoéw.

Zgodnie z harmonogramem nalezy oczysci¢ w ciggu
kazdej zmiany roboczej 30 pras filtracyjnych. Prasy
filtracyjne sa czyszczone jedna za druga, w Scisle
ustalonej kolejnosci. Kazda prasa filtracyjna jest czy-
szczona 6 razy w ciggu zmiany roboczej. Dzigki dobrej
pracy zespotu obstugujgcego saturatory, otrzymany sok
cechuje sie trwatlg, normalng alkalicznoscig, btoto,
powstajagce na prasach filtracyjnych tatwo sie oddziela
przy wstrzgsaniu ptétna filtracyjnego.

Harmonogram kontroli jakosciowych wskaznikéw
w oddziale czyszczenia sokéw

Harmonogramem tym przewiduje sie co godzine
kontrole alkalicznosci sokéw i syropéw, ich gestos¢
temperatury, co przyczynia sie do wzmozenia kontroli
i bardziej doktadnego przestrzegania ustalonego pro-
cesu technologicznego.

Przestrzeganie optymalnej alkaliczno$ci soku z Il
saturacji oraz dobra filtracja zabezpieczyta normalne
dziatanie powierzchni ogrzewalnej stacji wyparnej,
ktéra w ciggu 63 zmian pracowata bez przerwy, nie
obnizajac zdolnosci produkcyjnej fabryki. Dobra pra-

ca wyparki byta mozliwa dzieki statemu dopltywowi
pary.

Harmonogram pracy aparatéw prézniowych

Harfnohogram pracy aparatow prézniowych przewi-
duje trwate réwnomierne zuzycie pary z stacji wypar-
nej i z kottowni, oraz staty odbiér syropu ze zbiornikéw
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przy $cistym przestrzeganiu kolejnosci pracy poszcze-
g6lnych aparatéw prézniowych.

Harmonogram przewiduje czas zatadowania i oproz-
nienia aparatéw prézniowych z | i Il produktu, a tak-
ze zasadnicze wskazniki jako$ciowe: suchej substancji,
cukrzycy oraz melasu.

Pracujac zgodnie z harmonogramem, stachanowska
obstuga aparatéw skrécita czas trwania gotowania cu-
krzycy | rzutu do 2 — 2,5 godzin przy ciggtym i rébwno-
miernym zuzyciu pary z wyparki i kottowni.

Ryzawska cukrownia dysponuje tylko jednym apara-
tem prézniowym do wytwarzania |l produktu. Okres
gotowania cukrzycy Il produktu okres$la sie obecno-
Scig zielonego melasu jak i tym ile czasu potrzebuje ona
do momentu gotowania. Jeden pracownik obstuguje 2
aparaty prézniowe | produktu i jeden aparat Jl pro-
duktu.

Harmonogram pracy wiréwek

Przy przerébce burakéw o wysokiej dygestii szcze-
gélna uwage zwrécono na prace oddziatu bielenia.

Na podstawie wykonanego chronometrazu, w stacha-
nowskich szkotach nauczono pracownikéw lepszych
metod wirowania cukrzycy. Caly cykl pracy (szarza)
jednej wiréwki | produktu zostat skrécony do 14,5 mi-
nuty, a dla Il produktu do 12 minut. Cukier oddziela
sie od sit wirbwki przy stabym wstrzgsaniu bebna
wiréwki i opada w doét.

Wedtug ilosci wyprodukowanego cukru obliczono
prace poszczeg6lnych zmian. Kazda zmiana miata
swoj oddzielny bunkier na cukier. Pakowania i obli-
czania ilosci cukru dokonywano oddzielnie w kazdej
zmianie.

Przy podsumowaniu wynikéw  socjalistycznego
wspéizawodnictwa miedzy poszczegélnymi zmianami,
kazdy centnar cukru wyprodukowanego ponad plan
byt réwnowazny 15 centnarom przerobionych bura-
kéw, co umozliwito mobilizacje wspétzawodniczacych
zmian do zwiekszenia produkcji cukru — i przy-
spieszenia wirowania cukrzycy.

Pomimo zwiekszonej dygestii burakéw, wiréwki za-
wsze wyprzedzaly prace aparatow prézniowych jak-
kolwiek byty tylko 3 mieszalki cukrzycy — 1l pro-
duktu, cukrownia prawie nie miata trudnosci w pra-
cy. Szczegdlng uwage zwrécono na ochtadzanie cu-
krzycy i puszczenie wirébwek w ruch. Przed kazdym
gotowaniem cukrzycy przygotowywano mieszadta.

W harmonogramie pracy wir6wek okreslono zadania
planowe i co godzine odnotowywano ilo§¢ odwiro-
wanej cukrzycy, jakos¢ melasu i cukru, czas trwa-
nia cyklu wirowania, iloé¢ zatadunkéw wiréwek.

lle wyprodukowano biatego cukru, dowiadywano
sie o tym przy koncu zmiany roboczej, po ocenieniu
ilosci cukru znajdujgcego sie w bunkrze. Celem obli-
czenia ilosci odwirowanej cukrzycy przez kazda wi-
rowke typu Westona, jest prowadzony godzinowy ra-
port ilosci cykléw pracy kazdej wiréwki. Przy korncu
zmiany roboczej podsumowuje sie catg ilos¢ cukrzycy
— otrzymang z kazdej wiréwki.

Czyszczenie palenisk kottéw parowych

Kotlownia ryzawskiej cukrowni jest ,wagskim gard-
tem“. W kottowni nie ma kottéw rezerwowych.

Studia metod pracy najlepszych palaczy — stacha-
nowcoéw wykazaly, ze peiny cykl czyszczenia pale-
niska kotta parowego ekranéwo-optomkowego o po-
wierzchni nagrzania 240 m-, zaczyna sie od prze-
garniecia, a konczy sie na rozrzuceniu ognia na catym
palenisku.

Cykl czyszczenia paleniska na tych rusztach moze
by¢ wykonany w ciggu 15 — 16 minut. Te dane z har-
monogramu czyszczenia palenisk uwzgledniono przy
opracowywaniu  harmonogramoéw przedmuchiwania
i czyszczenia kottow parowych.

Na skutek duzej powierzchni rusztu i dobrego dopty-
wu powietrza ustalono harmonogramem, czyszczenie
palenisk koltow ekrano-optomkowych co kazde szes¢
godzin, a przy kottach kombinowanych co kazde 4
godziny. W zaleznosci od rodzaju paliwa okres czasu
czyszczenia byt rézny. Kociot byt przedmuchiwany
robwnoczes$nie z czyszczeniem paleniska.

Czyszczenie ekonomizera i wszystkich kottéw optom-
kowych, jak réwniez ptomienidwek kottéw kombino-
wanych dokonywano, w ciggu zmiany roboczej.

Harmonogram pracy pieca gazowego
i profilaktycznej kontroli urzadzen

Wydajnoé¢ pieca gazowego jest obliczona w sto-
sunku do $redniej dziennej wydajnosci zaktadu.

Dzieki zastosowaniu nowoczesnej defekcji wstepnej,
Scistemu dozowaniu wapna oraz pracy pieca gazo-
wego wedlug harmonogramu zuzycie wapna obnizyto
sie, a wydajno$¢ pieca gazowego wzrosta. Wypalone
wapno, zgodnie z harmonogramem, wyladowywano
z pieca co 2 godziny, po czym piec natychmiast zatado-
wywano.

Cogodzinna kontrola jakosci mleka wapiennego
gwarantowata normalng jego gestosc.

Nieprzerwana praca wszystkich maszyn jest pod-
stawg rytmicznej pracy cukrowni. Harmonogramy pra-
cy dla dyzurnych mechanikéw i ich pomocnikéw prze-
widujg przeglad oraz planowy remont zapobiegawczy
maszyn i urzadzen. Zgodnie z harmonogramem dyzur-
ni mechanicy i ich pomocnicy winni dwa razy w ciggu
zmiany przegladngé¢ wszystkie energetyczne i techno-
logiczne urzadzenia.

Dobre wyniki w obstudze urzadzen osiggneli dyzur-
ni $lusarze G. Smielaniec, M. Kowtun i A. Foroctja-

nyj.
Harmonogram pracy dyzurnego elektromechanika

Harmonogram pracy dyzurnego elektromechanika
i jego pomocnika obejmuje cato$¢ prac zwigzanych
z obstuga urzadzen elektrycznych.

Dyzurujgcy elektromechanik kontroluje prace bar-
dziej skomplikowanych urzadzen. Jego pomocnik do-
konuje kontroli mniej skomplikowanych urzadzen
oraz wykonuje polecenie dyzurnego elektromechanika.

Dyrekcja, organizacja partyjna oraz zwigzkowa ry-
zawskiej cukrowni dokonaly duzego wysitku zmierza-
jacego do wprowadzenia nowych form organizacji
pracy. Szerokie wykorzystanie doswiadczen kolektywu
ryzawskiej cukrowni przyniesie duze korzysci catemu
radzieckiemu przemystowi spozywczemu.

W. J. Newedrow i P. J. Stasewski

Nauka staje sie wielkg, niepokonang, twOrczg i przeobrazajgcg mi-
liony ludzisitg, gdy przenika do mas, gdy nie zamyka sieinie odgra-
dza od mas, gdy potrafiutrzymywac codzienng, zywa tacznosc¢ zpra-
cag i zyciem, z dazeniami i walkg wyzwolenczag mas pracujgcych.

Ofiarny udziat w peinej twdérczego patosu pracy catego narodu,
nieprzejednana postawa wobec siewcOw wojny i zniszczenia,
udziat w pracy twoérczej i w walce o pokdj w jednym szeregu

z przodujaca naukag
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radziecka,
prawdy — oto co jest sprawg dumy i

nieustepliwe docieranie do
honoru Nauki Polskiej

Bolestaw Bierut
(29 czerwca 1951 r.)



Karol Kostrzewa

Ewidencja materiatowa w

NIEDBANA tub niedostatecznie rozpracowa-
ng — pod wzglagdem organizacyjnym — strong
w gospodarce materiatlowej jest pobieranie, ob-
liczanie zuzycia i ewidencja drewna w przedsie-
iorstwach, zwtaszcza w takich”® gdzie drewno,
chociaz zuzywane w duzych ilosciach, nie sta-
nowi podstawowego surowca. W zakitadach lezacych
poza przemystem drzewnym bowiem istnieje tendencja
zastosowania istniejacej organizacji i dokumentaciji
materialowej odnoé¢zacej sie do ogétu materiatdéw zu-
zywanych w przedsiebiorstwie takze na odcinku
gospodarki drewnem, co jednak ze wzgledu na
specyficzne witasciwosci technologiczne drewna, pro-
wadzi bardzo czesto do powaznych niedociagnie¢,
zwtaszcza jes$li "chodzi o uchwycenie kosztéw witasnych
i ustalenie wtasciwych norm zuzycia drewna* Wtasci-
wa gospodarka drewnem za$ wymaga zupetnie innego
podejscia i czeSciowo takze zmienionej dokumentacji
materiatowej.

Przedmiotem niniejszej pracy jest szczegétowe omoé-
wienie pobierania drewna ze sktadnicy i wlasciwe
rozchodowanie w kartotece ilosciowej, w zaktadzie
przemystu ciezkiego, produkujacego seriami jednostki
taboru kolejowego.

Ogoblne uwagi dotyczace opracowania
zapotrzebowan na drzewo

Racjonalna gospodarka drewnem rozpoczyna sie
z chwilg opracowania zapotrzebowania, a wiec ustale-
nia gatunkéw, klasy i wymiaréw drewna, ktére na da-
ny produkt nalezy zaméwi¢. Ustalajac wymiary, ga-
tunki i klasy drewna, konieczna jest znajomos$¢ proce-
su technologicznego jakiemu podlega¢ majg czesci. Za-
potrzebowanie fwiec musi by¢ opracowane W Dziale
Gtéwnego technologa przez fachowca od obrébki dre-
wna, a nie moze by¢ zestawiane na podstawie wymia-
row netto, branych z rysunkéw, Z dodatkiem na obréb-
ke (jak to sie czesto praktykuje), gdyz w ten sposéb
postepujagc zaméwi¢ mozemy materiaty, ktére po na-
destaniu ich, okaza sie albo nie nadajace sie zupetnie do
produkcji, albo tez w wypadku koniecznosci ich zuzycia
spowodujg duze marnotrawstwo drewna przy obrébce.

Tylko w oparciu o wtasciwe procesy technologiczne
i znajomo$¢ produkcji bedziemy w stanie ustali¢ wy-
miary potrzebnego nam drewna oraz zdecydowaé, czy
nalezy sprowadzaé¢ tarcice nieobrzynang, obrzynana,
wymiarowg itp., czesto bowiem obrébka drewna wy-
maga dostarczenia do warsztatu stolarni zupetnie in-
nych wymiaréw od przewidywanych w rysunku ze
wzgledu na taczng obrébke elementéw, oszczednosé
materiatowa itp.

Opracowane w ten sposéb zapotrzebowanie — zwta-
szcza tarcicy nieobrzynanej — nie stanowi jeszcze pet-
nej normy zuzycia drewna na dane wyroby, gdyz pa-
mieta¢ nalezy, ze techniczna norma zuzycia przy dre-
wnie musi by¢ uzupetniona (zwiekszona) o pewien
wskaznik dodatkowy na wymanipulowanie elementéw
z surowca. Wskazniki te opracowaé¢ nalezy na podsta-
wie statystycznych danych i w formie narzutéw pro-
centowych doliczy¢é do kazdego asortymentu. Dopiero
w ten sposob obliczone iloSci masy drzewnej tworzg
witasciwe zapotrzebowanie drewna na poszczegélne wy-
roby, stuzace jako podstawa do zamoéwienia.

Zasady pobierania drewna do produkcji

] Dziat produkcji wystawiajac — na podstawie opra-
1 cowanej przez gtéwnego technologa dokumentacji
warsztatowej — normalne kwity pobrania materiitéw,
wpisuje do nich wymiary drewna z dodatkiem na ob-
robke oraz podaje z jakich surowcéw (tarcicy) maja
byé wykonane poszczegélne elementy. Do rubryki
Jl08¢ zadana“ wpisuje ilo§¢ m sze$¢, potrzebnych do
"wykonania poszczegbélnych elementéw, a wiec ilosc wy-
nikajgca z wymiaréw rysunkowych z dodatkiem na
obrébke.

sktadnicy drewna

Kwity te wraz z kartg roboczg (w wypadku, ze
W pierwszej operacji przewidziane jest przyciecie dre-
wna) Otrzymuje przyrzynalnia drewna, organizacyjnie
przydzielona do skiadnicy drewna. Z karty roboczej
wynika na jakie wymiary ma by¢ przyciete drewno.

O Przyrzynalnia — na podstawie kwitdw materialo-
" wych wypisuje zapotrzebowanie drewna do skia-
dnicy drewna wedlug tabeli 1 podpisane przez kierow-
nika (mistrza) przyrzynalni. Formularz ten traktujemy
jako wewnterzno-wydziatlowe rozliczenie miedzy skia-
dnicg drewna a przyrzynalnig. Stuzy on ponadto dla
pobrania surowca drzewnego ze skladnicy i dla wste-
pnego rozchodowania w kartotece iloSciowej. .

Uktad rubryk nie wymaga specjalnych wyjasnien.

Zapotrzebowania sa numerowane, a wystawiane po
2 egzemplarze.

Kopia przeznaczona jest dla skiadnicy drewna i po
wydaiaiu surowca zdawana do kartoteki iloSciowej w
biurze sktadnicy drewna — oryginat pozostaje w przy-
rzynalni. No wypadek czesciowego wydawania surow-
ca, drzewnego przewidziano na pierwszej stronie kilka
rubryk dla pokwitowania pobieranych partii.

Na odwrocie formularza przyrzynalnia rozlicza sie
z pobranego surowca, wpisujac numery kwit6w mate-
riatowych ilosci zgdane w m sze$€. — wedtug obliczenia
dziatu gtéwnego technologa a wypisane na kwicie ma-
teriatowym przez dziat produkcji, oraz ilosci rzeczy-
wiscie zuzyte w m sze$¢. — to jest ilosci surowca po-
trzebnego do wymanipulowania poszczeg6lnych ele-
mentow.

Ze wzgledu na to, ze przyrzynalnia dla racjonalnego
wymanipulowania, zapotrzebowuje surowiec (tarcice)

Tablica 1

ZAPOTRZEBOWA NIE DREWNA NnrwW rimH,30M>

Rodzaj Klata jakosci Wymiar llo§¢ m* Uwagi
oS rwebnyw. i ki. ¢17**3.000 08
u n Jtd. k5 >5000 8k
Dala Podpis Kierownika Przyrzynalni_ B
llos¢ m* Dala Podpis llos¢ m* Data Podpis
0.85 n.[r
akg VAT

rozliczenie z POBRt\NEGO DREWNA

o&é mJ HostmrnJ
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zwykle z pewnym nadmiarem, pozostata ilos¢ petno-
wartosciowego surowca drzewnego musi by¢’'zdawana
do sktadnicy, kazdorazowo przy rozliczeniu sie z da-
nego zapotrzebowania za kwitem zwrotu. Kwit zwrotu
odnotowuje sie na odwrocie zapotrzebowania w iden-
tyczny sposéb jak kwity pobrania, z uwaga w rubryce
Jlosci zadane* — ,zwrot* (patrz przyktad na formu-
larzu).

Takze odpady uzytkowe muszg — chociaz rozchodo-
wane juz w ilosciach rzeczywiscie zuzytego surowca
na poszczegb6lnych kwitach pobrania — by¢ zdawane
na kwit zwrotu do sktadnicy na witasciwe zlecenia
z ktérych powstaly, bowiem wartoscig odpadéw uzytko-
wych uznaé nalezy dane zlecenia. Za$ warto$¢ uzytko-
wag Odpadéw okresla kierownik sktadnicy drewna
przez kazdorazowe zaklasyfikowanie ich do wtasciwej
grupy materialowej. Cato$¢ uzytkowych odpadéw
drewnianych bowiem podzielona jest na poszczegdlne
giupy materiatowe wedtug ich wartosci i prowadzona

torcrowych* kartotekack tak ilosciowych jak i war-

Po zaklasyfikowaniu — przez kierownika sktadnicy
drewna — odpadéw, kwit zwrotu przychodowany iest
do wtasciwej kartoteki iloSciowej i po wycenieniu go
w rachubie przysytany do biura kosztéw wtasnych

produkSegoPdSaW& d° UZnania daneg0 zlecenia

. POStePujatc obcjgzamy poszczegdlne zle-
cenia produkcyjne wtasciwymi kosztami materiatowy-
, ferZaC/ Oble rown°cze$nie materiat statystyczny
i podstawe do poréwnywania kosztéw materiatowych
na odcinku drewna. y

Chodi i 0 wycenianie kwitow materiatlowych
na odpady uzytkowe, 'ktore pobrano i zuzyto do pro-
A f CI1 13110 petnowarto$ciowy surowiec, to niewatpli-
wie nalezy wstawiaé petne warto$ci materiatu, a nie

listat’ne na odpady uzytkowe. Inaczej bowiem
niekriataha kolsztu wilasnego poszczegdlnych wyrobow
nie databy wfasciwego obrazu. RoOznice wartosSci pow-
stata miedzy ceng odpadu uzytkowego a ceng nowego
Scfwe”onirff W t_ym,vv_ypadku przeksiegowaé na wita-
sciwe konto (mozliwosci takie przewiduje JPK). Konto
to wykaze wyniki gospodarki odpadkami.
Przyrzynalnia, rozliczajgc sie kazdorazowo ze surow-
ar rbieraneg® ZS sktadnicy drewna dotgcza do zapo-
S t wszystkie kwify pobrania i kwity zwrotu
i tak skompletowane zdaje do biura sktadnicy drew-
na, otrzymujac w zamian kopie zapotrzebowania od-
dang przy pobieraniu drewna.
Kartoteka ilosciowa w biurze sktadnicy drewm ttnh
2). sprnwdza wtasciwos$¢ obliczen na odwfodeTapotrze-'
bowania, poréwnujac je z zatgczonymi kwitami- snn-

tablf¢vCzy ifska™ ik wykorzystania surowca odpoéwfada
tablicy wskaznikéw (0pracowanej na podstawie staty-
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styki); poréwnuje, czy nadwyzka wykazana przez przy-
rzynalnig, a wynikajaca z réznicy miedzy zadang a rze-
czywiscie zuzyta iloScig drewna, jest zgodna z iloScig
zY,r?c?nyck’ za kwitem zwrotu, odpadéw uzytkowych;
odktada zapotrzebowanie wedtug numeréw biezacych;
kwity materialowe po rozchodowaniu (kwity zwrotu
po przychodowaniu) odsyla do rachuby materiatowej.

Nadmieni¢ nalezy, ze kwity materialtowe wysytane
sg do magazynu drewna wzglednie przyrzynalni w 2
egzemplarzach, przy czym kopia z naniesiong ilos-
cia, ,rzeczywiscie zuzyta“ wraca do dziatu produkcji
razem z materiatem i trafi¢é musi do komoérki gospo-
darki materiatlowej, gdzie sprawdzane sa nadwyzki po-
wstate z roznie miedzy ,iloscig zgadang“, a ,iloscia rze-
czywiscie zuzyta“ . Nadwyzki przekraczajgce wskazniki
wykorzystania surowca musza by¢ kazdorazowo uza-
sadmone. Ponadto kopie kwitéw jako dowody rozcho-
dowe potrzebne sg w wypadku prowadzenia kartoteki
dyspozycyjnej w komdrce gospodarki materialowej dla
odnotowania faktycznych rozchodéw.

Skiadnica drewna

W zwigzku z praktyka opisang pod punktem 2, biu-
ro sktadnicy drewna prowadzi specjalng kartoteke ilo-
Sciowg wedtug tablicy 2.

Charakterystyczng cechg tej kartoteki jest podwdjne
zapisywanie rozchodéw i podwdjne wykazywanie sta-
néw posiadania.

Wtasciwie zorganizowana ewidencja materialowa na
odcinku drewna bowiem powinna wykazywa¢ nie tyl-
ko stan posiadania na skiadnicy, ale takze odzwier-
ciedla¢ ilosci drewna pobranego, a jeszcze nie rozcho-
dowanego przez przyrzynalnie, gdyz ilosci te, czasami
dosc znaczne, stanowig przeciez remanent magaz“}/-
nowy.

Ponadto kartoteka ilosSciowa powinna w pewnym
sensie zmuszaé przyrzynalnie do rozliczania sie z po-
branych tgam surowcéw drzewnych, gdyz zazwyczaj
pobierane ze skiadnicy w, nadmiarze drewno, wypada
spod ewidencji i powoduje niewtasciwe obcigzenie zle-
cen kosztami materiatowymi.

Zadania te witasnie speini¢ ,kartoteka ilosciowa na
drewno“ wedlug zalgczonego wzoru, prowadzona
w biurze przy magazynie drewna. Znaczenie i wypet-
menie poszczeg6lnych rubryk wynika ze wzoru. Kar-
totekowy prowadzgcy ewidencje iloSciowg drewna zapi-
sujerazchody na podstawie ,zapotrzebowania nadre-
wno i kwitéw materialowych. Drewno pobrane na za-
potrzebowanie przyrzynalni rozchodowuje w rubryce
Jozchod ze sktadnicy” i wyrzuca stan tyiko w rubryce
nastepnej ,zapas na skiladnicy. W wypadku wydania
diewna ze skiadnicy na kwity materialowe, a wiec bez-
posrednio na wydziat produkcyjny z pominieciem przy-
rzynalni, zapis przeprowadza w tych samych rubry-
kach jednak saldo zapisuje po raz
drugi w ostatniej rubryce ,stan za-
pasu drewna“.

Tablica 2

Symbol materiatowy

3X1110/11 ' Przyrzynalnia po wymanipulowa-
niu elementéw z pobranego ze skia-
dnicy surowca rozlicza go na odwro-
i opeed, Stan zabasu cie ,zapotrzebowania“, dofgczajac
st m kwity materiatowe, ktére kartoteko-
300611 wy zapisuje w rubryce ,rozchéd z
- przyrzynalni“, wyrzucajgc saldo w
30039 koricowej rubryce ,stan zapasu dre-
wna“. Kjerownik skladnicy drewna,
009!  300. 300 majac w ten, sposéb zorganizowanag
0131 /no m kartoteke, w kazdej chwili ma do-
0510  996lb k_}adny_ poglad na faktyczny §tan po-
siadania drewna na skiadnicy i w

9, 626 przyrzynalni.

39,116

Ponadto kartoteka roztacza kontro-
le nad surowcami pobieranymi do
przyrzynalni, a mianowicie nad wta-
$ciwym i terminowym rozliczeniem
sie z pobieranego drewna, bowiem
sktadnica moze nie wydawaé nastep-
nej partii zadanego zapotrzebowa-
nie drewna, jesli sie przyrzynalnia
nie rozliczyta z poprzednio pobra-
nych.



Opisana w niniejszej pracy metoda prowadzenia ewi-
dencji rozchodéw w sktadnicy drewna, dostosowana
jest w. miare mozliwosci do istniejacej dokumentacji
materialowej na zakladzie.

Odmienna jest tylko kartoteka ilosciowa oraz nowo-
wprowadzony druk ,zapotrzebowanie drewna“. Prak-
tyka bowiem wykazata, Zze. stosowana gdzieniegdzie
dwustopniowos$¢ przy pobieraniu drewna, to znaczy po-
bieranie surowca raz na kwit pobrania ze sktadnicy
drewna do przyrzynalni, a drugi raz znowu na kw it po-
brania z przyrzynalni do stolarni czy innego wydziatu
produkcyjnego nie prowadzi do prawidtowego rozlicze-

Mitka lliewa

nia sie, przeciwnie jest bardzo czesto zrédtem licznych
btedéw. Zas$ drewno jako cenny surowiec musi by¢ roz-«
liczane bardzo doktadnie i zuzycie jego stale kontrolo-
wane.

Pod tym punktem widzenia opracowane zostaly
omawiane dwa nowe dokumenty. Przez zastosowanie
tych' drukéw nie wprowadzamy nic dodatkowego, prze-
ciwnie upraszczamy prace sama, bo likwidujemy ré6zne
rozliczenia, dodatkowe kwitariusze, podwdjne karto-
teki, podwoéjne kwity materiatowe, zestawienia itp. do-
tad prowadzone indywidualnie, cze$ciowo w brulionach,
na luznych kartkach, w formie notatek itp.

Karol Kostrzewa

Przyczynek do zagadnienia ustalania efektu
ekonomicznego projektow racjonalizatorskich *

UCH RACJONALIZATORSTWA i wynalaz-

czosci robotniczej, w nowych socjalistycznych

stosunkach produkcji znajduje trwata podsta-

we do poteznego rozwoju. Zarébwno w Zwigz-

ku Radzieckim, jak i w krajach demokracji

ludowej obejmuje on coraz wiekszg Iiczbe za-
ktadéw pracy, coraz wieksze masy robotnikéw i praco—
wnikéw umystowych *. .

Ludzie pracy, $Swiadomi znaczenia tego ruchu dla
gospodarki narodowej i dla poziomu dobrobytu ich
samych, zglaszajg tysigce wnioskéw racjonalizatorskich
i projektéw usprawnien, ktére przynosza milionowe
oszczednos$ci. Obliczenie uzyskanych oszczednosci jest
niekiedy bardzo trudne. Rozwigzaniu tego zagadnie-
nia poswiecony jest wtasnie artykut Mitki lliewa, kt6-
ry ukazat sie w butgarskim czasopi$mie ,Biuletin®, or-
ganie Instytutu Racjonalizaciji.

Rozwdj planowej gospodarki socjalistycznej wyma-
ga racjonalnego i celowego Wykorzystania wszystkich
mozliwych $rodkéw do walki o oszczednos$é. Wsréd
nich, naczelne miejsce zajmuje wykorzystanie tzw.
Lukrytych rezerw" jak: doskonalenie technologii pro-
dukcji organizacji pracy, zmniejszenie zuzycia surow-
cow, paliwa, energii itd.

Ujawnienie tych rezerw nastepuje w wyniku szcze-
gb6towej analizy procesu produkcji, ktéra przeprowa-
dzajg sami robotnicy-racjonalizatorzy i wynalazcy.
Dzieki zastosowaniu ich wnioskéw i projektéw, gospo-
darstwo narodowe Butgarii realizuje rocznie miliardy
lewéw oszczednosci. Tak np. w roku 1950 pomysty
racjonalizatorskie daty 1.600.000.000 lewdéw oszczed-
nosci.

Obliczanie efektu ekonomicznego zastosowanych
usprawnien jest niezbedne dla okreslenia wielkos$ci uzy-
skanej oszczednosci, jak réwniez dla okreslenia wyna-
grodzenia racjonalizatorow. W wyniku dtuzszej obser-
wacji ustalone zostajg elementy, bedace podstawag do
obliczenia techniczno-ekonomicznego efektu, zastoso-
wanych usprawnien. Pomoc w ustaleniu zasadniczych
elementéw okazujg zazwyczaj: technolog, kierownik
ecnmczny, lub tez majster, oni bowiem najlepiej znaja
procesy wytwércze i technologie catej produkciji.

Uzyskana oszczedno$é¢ znajduje swe odbicie w pod-
stawowych wskaznikach dziatalnosci przedsiebiorstwa
lak: we wzro$cie wydajnosci pracy, polepszeniu jakosci
produkcji, w obnizeniu norm zuzycia surowcéw pa-
liwa, energii elektrycznej itd., a takze moze znalez¢
oubicie poza obrebem przedsiebiorstwa np. w tran-
sporcie, imporcie zagranicznym, u konsumenta itp.
w zwigzku z tym, wielko$¢ przewidzianej oszczednosci
'stata sie w jednostkach naturalnych, ktére, stanowia
alsza podstawe obliczen i szacunku.

skw ~rtyltut “est streszczeniem ttumaczenia z Jezyka butgar-

tutn i) pykata opublikowanego w nr 10 ,Biuletynu Insty-

i na«,*c;lonallzacJdi". Sofia. 1951 r. Ttumaczyli Jan Woznicki
Danuta Stefanska.

Przy obliczaniu sumy oszczednosci bierze sie pod
uwage: oszczednos$é'na robociznie, czasie pracy, surow-
cu, paliwie, energii zuzytkowanie odpadkéw surowco-
wych, zastgpienie materiatéw importowanych — kra-
jowymi itp.

Bardzo czesto jednakze, usprawnienie prowadzi do
uzyskania takiej oszczednosci, ktéra nie moze by¢ obli-
czana, a ktéra znajduje swoéj wyraz w ogélnym wzro-
Scie produkcji, w polepszeniu jej jakosci, warunkéw
pracy itp.

W wypadku, gdy wytwarza sie ré6zne gatunki tego
samego produktu, oszczedno$¢, wynikajaca z ulepsze-
nia jakos$ci produkcji, mozna wyrazi¢ w jednostkach
pienieznych. Np..jesli przed zastosowaniem wniosku
racjonalizatorskiego, jednostka danego produktu Il ga-
tunku kosztuje A lewéw, to po realizacji danego pro-
jektu otrzymujemy produkt | gatunku, o tym samym
koszcie witasnym wytworzenia, ale o cenie sprzedaz-
nej B lewéw. Jesdli planowana ilos¢ tego wyrobu w cig-
%u roku wynosi k to wielko$¢ oszczednosci wyniesie

=k (B — A).

Znaczne utatwienie w obliczaniu oszczedno$ci stwarza
prawidtowo prowadzona sprawozdawczo$¢ produkcyjna.

Oszczedno$é¢, osiagnieta w wyniku wprowadzenia
usprawnien techniczno-organizacyjnych, powinna zna-
lez¢ swo6j wyraz w formie pienieznej. Istniejg 4 rodza-
je oszczednosci pienieznej: (1) umowna roczna, (2) fak-
tyczna, (3) do konca roku, (4) przechodnia. W praktyce
stosuje sie pierwsza i trzecig z nich.

Oszczedno$¢ ,umowna roczna“, jest to taka oszczed-
nos$¢; ktérag otrzymujemy w wyniku zastosowania
usprawnienia, w ciggu 12 miesiecy od daty jego wpro-
wadzenia. Przy tym, je$li plan na rok nastepny nie
jest jeszcze znany, to obliczenia przeprowadza sie na
podstawie danych z IV kwartatu biezgcego roku.

Przy obliczaniu tej oszczednosci, koszt witasny jest
wskaznikiem, ktéry odbija w sobie tgczng wielko$¢ uzy-
skanej oszczednosSci na surowcu, paliwie, energii robo-
ciznie itd.

W gospodarce socjalistycznej, obnizka kosztu wta-
snego jest centralnym zagadnienim, ktérego rozwigza-
nie zalezy od nieustannej walki kierownictwa i per-
sonelu kazdego zakladu produkcyjnego. Drogi roz-
wigzania mogg by¢ rézne: poprzez powiekszenie roz-
miaru produkcji, jej jako$ciowe”polepszenie, zwiek-
szenie wydajnosci pracy — dzieki wynalazkom, udo-
slli_onaleniom technicznym i projektom racjonalizator-
skim.

W sezonowych gateziach gospodarstwa narodowego,
oszczedno$¢ oblicza sie dla okresu kampanii produk-
cyjnej. W wypadku gdy projekt racjonalizatorski be-
dzie wykorzystywany w terminie krétszym niz rok,
oszczedno$¢ nalezy oblicza¢ dla okresu, w ciggu kté-
rego bedzie,on praktycznie wykorzystywany; w wy-
padku zas$, gdy usprawnienie dotyczy jednorazowego
zamoéwienia produkcyjnego, oszczednos$é oblicza sie tyl-
ko dla wielkosci danego zamoéwienia.
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Czasami zdarza sie, ze przedsiebiorstwo nie pracu-
e je wedlug z goéry ustalonych, sztywnych cen, lecz ce-
ny wytworzonych artykutéw obliczane sa wedlug war-
tosci kalkulowanej. Jezeli w takim przedsiebiorstwie
wprowadzimy w zycie projekt racjonalizatorski, to
wielko$¢ oszczednosci ustalamy na podstawie réznicy
miedzy stanem poprzednim a obecnym. Przy wydzie-
laniu 30% osiggnietej oszczednosci na fundusz racjo-
nalizacji (zgodnie z rozporzadzeniem o wynalazkach,
ulepszeniach technicznych i projektach racjonaliza-
torskich),. sume te wigcza sie do wartosci kalkulo-
wanej, gdyz w wypadku przeciwnym, zachodzi oba-
wa wyczerpania sie tego funduszu.

Przyktad: Cena jednostki produktu, przed wpro-
dzeniem projektu racjonalizatorskiego wynosita
1.000 lewoéw; po wprowadzeniu — warto$¢ kalkulowa-
na wyniosta 500 lewéw. Zgodnie z podanym wyzej za-
rzgdzeniem, do nowej warto$ci wliczamy 30% réznicy
miedzy starg i nowg kalkulacjg, tzn. 150'lewéw. Wo-
bec tego cena sprzedazna tej jednostki bedzie wyno-
si¢ 650 lewow.

Jednakze czesto zdarza sie, ze z przyczyn nieza-
leznych od przedsiebiorstwa, trzeba obnizyé cene, tzn.
nie wlicza¢ 30%. W takim wypadku, racjonalizatorowi
wyptaca sie nagrode z funduszu racjonalizacji, mi-
mo  ze przedsiebiorstwo nie uzyskato oszczednosci
z wprowadzenia tego projektu. Nie znaczy to oczy-
wiscie, ze oszczedno$¢ nie zostata osiggnieta, ale uzy-
skato jg nie przedsiebiorstwo, lecz konsument.

Wielko$¢ oszczednosci, otrzymanej w wyniku zasto-
sowania usprawnien, zmniejszajacych ilos¢ brakéw
w produkcji, oblicza sie na podstawie réznicy miedzy
wartoscig brakéw przed i po wprowadzeniu projektu
racjonalizatorskiego. Warto$¢ wyrobéw wybrakowa-
nych okre$la sie na podstawie danych z ostatnich
6 miesiecy przed wprowadzeniem usprawnienia.

W dalszej czesci artykutu podane zostang przykta-
dy, ktére maja na celu poméc odpowiednim pracow-
nikom przy obliczaniu oszczednosci uzyskanej przez
przedsiebiorstwo i przy okres$laniu wynagrodzenia au-
torow projektow usprawnien i wynalazkéw.

Przyktad |

Obliczanie oszczednosci, uzyskanej w wyniku za-
miany czynnos$ci: ,cementowanie i hartowanie wiru-'
jacych czesci obrabiarek” przez czynno$é: ,indukcyj-
ne hartowanie prgdem wysokiej czestotliwosci“.

Roczny plan produkcji tych czesci wynosi 36 000
sztuk, z czego Nr 2 — 8.000, Nr 3 — 13.000, Nr 4 -
11.000 i Nr 5 4.000 sztuk. Zastgpienje jednej operacji
przez druga prowadzi do zmniejszenia naktadu pracy
udzkiej, oszczednosci gazu, oszczednosci $rodkéw do
naweglania, do catkowitej likwidacji wydatkéw na wy-
konanie piecéw i skrzynek do cementowania. Z dru-
giej strony ,hartowanie pradem wysokiej czestotli-
woéci podnosi warto$¢ surowca, gdyz czeSci musza
bye produkowane z drozszej stali, zwiekszajg sie row-
niez wydatki na energie elektryczng. Oprécz tégo po-
jawia sie wydatek, zwigzany ze sporzadzeniem in-
duktorow i optaceniem robotnika, obstugujacego ge-
nerator i hartownika.

j Obliczenie wysokos$ci oszczednosci, uzyskanej dzie-
ki wyeliminowaniu czynnosci hartowania i cemento-
wania przedstawia sie wiec nastepujaco:

Oszczedno$¢ robocizny

Nr Normy czasu k b_ ODerfu,H. Og6lny rozktad pracy
creéci 1 BPefdEie’ Kicada bpEidci 2
w minutach ag w minutach w godzinach
34 8.000 27.200 453
3 44 * 13.000 57.200 953
4. 0,8 11.000 74.800 1.247
5. 11,8 4.000 47.200 787
Razem 206.400 3.440

Srednia stawka placy za godzine pracy robotnika,
zatrudnionego przy tej operacji, wynosi 68 lewow,
a wiec oszczedno$¢ na roboeiznie wynosi:

3.440 X 68 = 233.920 lewodw

Oszczedno$é na gazie

Cementowanie i hartowanie odbywa sie w piecach
gazowych. Przy cementowaniu — zuzycie gazu na 1 kg
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produktu wynosi 1 m3, a przy hartowaniu — 0,7 m3
Waga czesci wynosi \

Nr 2 . 2 z
czesci TR s R SR
2. 0,6 8.000 4.800
3. 1,2 13.000 15.600
4. 1,6 i1.000 17.600
) 34 4.000 13.600

Ogobtem 51.600

Ogdlna oszczedno$é gazu, w wyniku zastosowania’
nowej operacji wyniesie:
51.000 kg X 1,7 m3 87.720 m3
Jeden m3 gazu kosztuje 6 lewéw, stad ogdlna osz-
czedno$é wyniesie' :
87.720; X 6 =526.320 lewow

Oszczedno$¢ na $rodkach do naweglania

Proszek do naweglania sktada sie z wegla drzewnego
i sody kalcynizowanej. Obu tych sktadnikéw uzywa
sie _wilosci 5% wagi produktu. W ten sposéb oszczed-
no$¢ wegla drzewnego wyniesie:

51.600 X 0,05 2580 kg

Tyle samo wyniesie oszczedno$¢ na sodzie kalcyni-
zowanej. Przy cenie 19 lewéw za'l kg wegla drzew-
nego i 22 lewéw za 1 kg sody, zostanie zaoszczedzone:

na weglu drzewnym 2580 X 19 = 49.020 lewow

na ' sodzie ' 2.580 X 22 = 56.760 "

razem 105.780 lewow

Oszczednos$¢ na skrzynkach do cementowania

Ogdlna ilos¢, potrzebnych w ciggu roku, wynosi 25
sztuk. Koszt wykonania 1 skrzynki wynosi: 50 kg bla-
chy zelaznej po 65 lewéw = 3.250 lewéw; robocizna

700 lewoéw; razem wiec 3.950 lewéw. A wiec ogdlna
oszczedno$¢ na skrzynkach cementowych wyniesie:

3.950 lewow X 25 kamer - 98.750 lewow.

Po zsumowaniu poszczeg6lnych oszczednosci otrzy-
mamy catkowitg oszczednos$é, wynikajacg z wyelimi-
nowania operacji cementowania i hartowania:
233.920 lewdw + 526.320 lewdéw + 105.780 lewow +
j- 98.750 lewéw : 964.770 lewow.

O Obliczenie wzrostu wydatkéw, zwigzanych z har-
towaniem pragdem o wysokiej czestotliwosci przed-
stawia sie nastepujaco :O

Wydatki na surowiec i na induktory

Obecnie wyrabia sie czesci z wyzszego gatunku stali,
drozszego o 2.000 lewow.

Wzrost wydatkéw na surowcu w ciggu roku wynie-
sie wiec 51,61 X 2.000 lewéw  103.200 lewdw.

Induktory wykonuje sie z miedzi. Cena miedzi wy-
nosi 350 lewéw za 1 kg. Induktor wazy 400 g. W ciggu
roku zuzywa sie 16 induktoréw. A wiec zuzycie mie-
dzi w ciggu roku wyniesie: 0,4 kg X 16 = 6,4 kg o pie-
nieznej wartos$ci: 6,4 X 350 = 2.240 lewow.

Robocizna na wykonanie 1 induktora wynosi 500 le-
wow, a na wszystkie induktory: 16 X 500 = 8.000 le-
wow.

Z tego wynika, ze koszt zwigzany z wykonaniem in-
duktorow wyniesie: 2.240 lewow i 8.000 lewow =

210.240 lewow.

Wydatki na energie elektryczng

Czas hartowania jednej czesci pradem wysokiej cze-
stotliwosci, wynosi $rednio 4 min. Przy hartowaniu
wszystklch czesci, czas ten wyniesie: (36.000 X 4) w60 —

2400 godzin.

Dla dokonania tej czynnos$ci uzywa sie generatora
0 mocy 50 kwh. Przy cenie, wynoszacej 2 lewy za
1 kwh energii elektrycznej, koszt wyniesie: 2.400 X
X 50 X 2 -m 240.000 lewow.

Wydatki na robocizne

Ptaca robotnika, obstugujacego generator i hartow-
nika wynosi 240.000 lewéw. A wiec taczne koszty
wprowadzania operacji hartowania pradem wyso-
kiej czestotliwosci® wyniosg 103.200 + 10.240 1-240 000 4-
+ 240.000 593.440 lewow.

Oszczedno$¢ uzyskana w wyniku zastosowania no-
wej operacji bedzie ré6wna réznicy w wydatkach mie-
dzy starg i nowa technologia i wyniesie: 964.770 —
— 593.440 371.330 lewow.

Oprécz tej sumy, zastosowanie pradu wysokiej cze-
stotliwosci pozwoli na zmniejszenie brakéw w pro-
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dukcji, skréci czas trwania procesu produkcyjnego,
a wiec przys$pieszy obieg $srbdkéw obrotowych w przed-
siebiorstwie.

Przyktad 11

Przy produkcji wrzecion do czétenek tkackich zosta-
ta zmieniona technologia, mianowicie obrébka skrawa-
niem zostata zastgpiona przez ,sztancowanie“, ktére
zwieksza kilkakrotnie produkcje. Nowy spos6b produk-
cji wrzecion daje oszczedno$¢ na robociznie i surowcu.

| Koszt wiasny wytworzenia 1 wrzeciona przy starym
:systemie pracy (przy zalozeniu, ze w ciggu 8 godzin
pracy wykonuje sie 200 wrzecion) wynosi: (1) wynagro-
dzenie 12 robotnikéw w ciggu 8 godzin wynosi — 12.450
lewéw, (2), podstawowe surowce: zelazo 12 kg X 52,22
lewéw za 1 kg 1 627 lewow; stalowy blat 2 kg po 100
lewéw = 200 lewéw, czyli razem jest to 827 lewow; (3)
materialy pomocnicze: wegiel drzewny, 20 kg po 25 le-
wow = 500 lewéw; narta, 10 1po 28lewéw 280 lewow,
czyli razem jest t6 780 lewéw; (4) amortyzacja sztancy:
komplet sztanc do formowania wrzecion i prasowania
blaszki kosztuje 60.120 lewéw i zuzywa sie po wytwo-
rzeniu 50.000 wrzecion, czyli amortyzacja 200 sztuk
wrzecion wyniesie 240 lewo6w; (5) niszczenie suwakow:
przy wmontowywaniu wrzecion do czoétenek, te ostat-
nie czesto pekajg, z powodu niedoktadnosci wymiaréw
wrzecion i dajg $rednio 3% odpadkéw, czyli przy 200
wrzecionach peka 6 czoélenek, po cenie 400 lewoéw za
jednostke, co razem wyniesie 2.400 lewow.

Z powyzszych obliczeh wynika, ze koszt wyproduko-
wania 200 wrzecion wynosi: 12.458 -h 827 + 780 + 240 !

NORMOW AN
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+ 2400 = 16.705 lewéw, czyli 1 wrzeciono kosztuje
83,52 lewow.
0 Koszt wlasny wytworzenia 1 wrzeciona przy nowym
sposobie produkcji przy zalozeniu, ze w ciagu 8 go-
dzin wykonuje sie 3.000 sztuk wynosi: (1) wynagrodze-
nie 10 robotnik6w w ciggu 8 godzin pracy wynosi 10.120
lewéw, (2) surowiec (a) blacha 1 mm, 110 kg po 70 le-
woéw — 7.700 lewéw; (b) blacha na tuleje 2,5 mm, 35 kg
po 73 lewow = 2.730 lewéw; (c) drut 2 mm, 15 kg po
72 lewéw — 1.080 lewéw — czyli razem: 7.700 +2.730 j-

1.080 = 11.510 lewo6w; (3) amortyzacja isztanc: koszt
kompletu sztanc i 2 aparatéw wynosi 266.518 lewéw; zu-
zycie nastepuje po wykonaniu 280.000 wrzecion, czyli
na 3.000 wrzecion amortyzacja wyniesie 2.856 lewow.

Wobec tego koszt wtasny wykonania 3.000 sztuk
wrzecion wynosi: 11.510+ 10.120 + 2.856 = 24.486 le-
wow.

Czyli koszt witasny 1 wrzeciona wynosi 8,16 lewow,
a réznica w koszcie wtaspym 1 wrzeciona, wyprodu-
kowanego jednym i drugim sposobem wynosi 83,52 —
— 8,16 = 75,36 lewow.

Ta r6znica pomnozona przez zaplanowanga ilo$¢ czé6-
tenek (poniewaz do kazdego czétenka wmontowuje sie
1 wrzeciono) daje oszczedno$¢ ,umowng roczng” .

Przytoczone powyzej przyklady nie wyczerpuja
wprawdzie wszystkich mozliwych przypadkéw, jednak-
ze ilustrujg one, jak nalezy oblicza¢ techniczno-ekono-
miczny efekt zastosowania usprawnienia.

W kazdym konkretnym przypadku nalezy postepo-
waé zgodnie z jego specyficznymi cechami, biorac pod
uwage ogélne wskazéwki, podane w czescl-wstepnej
i te, ktére wystepuja w przytoczonych przyktadach.

Mitka lliewa

| E PRACY

O stosowaniu norm pracy w portach

t OWO norma jest pochodzenia facinskie-

go i oznacza: regute, przepis dokitadny,

zorzec, ustalone zadanie, miernik, ilo$¢

ub wymiar. Zatem wiasciwg definicjg

normy pracy bedzie zadanie, ktére zosta-

o ustalone do wykonania dla danego stanowis-'

ka roboczego (dla pracy recznej lub pracy ma-

szyny) w pewnym okres$lonym czasie przy naj-

bardziej racjonalnych warunkach organizacyj-
no-technicznych.

Jezeli zadanie to bedzie ustalone metodag ana-
lityczno-obliczeniowg, czyli na podstawie do-
ktadnego sprawdzenia zdolnosci produkcyjnych
stanowiska roboczego, szczegotowej" analizy pro-
cesu technologicznego i zaprojektowania dla da-
nych warunkéw organizacyjno - technicznych
najkorzystniejszego podziatu operacji, kolejnosci
1sposobu wykonania, to takg norme nazywamy
techniczng norma pracy.

Norme takg jednakze przy umiejetnej i spra-
n ej pracy mozna zawsze przekroczy¢. Techni-
czna norma pracy nie jest granicg wydajnosci
Pracy.

Techniczna norma pracy obowigzuje tak dtu-
8°, jak dilugo warunki pracy, dla ktérych zosta-
a ustalona, pozostaty niezmienione, gdyz z pod-
niesieniem poziomu technicznego i udoskonale-

nia maszyn, wprowadzeniem istotnych uspraw-
nien organizacyjno - technicznych i ze wzros-
tem kwalifikacji robotnika zwieksza sie wydaj-
nos¢ pracy, a tym samym zmienia sie norma
pracy.

Techniczna norma pracy moze by¢ przedsta-
wiona w postaci hormy czasu (v o) I W postaci
normy ilosciowej tj. normy wyrobu (v ).

Norma czasu jest to ilo$¢ czasu, w czasie kto-
rego w okreslonych warunkach pracy ma by¢
wykonana jednostka produkcji (sztuka, kilo-
gram, rm powierzchni itd.).

Norma iloSciowalnatomiast jest to ilos¢ jedno-
stek wyrobu, ktéra powinna by¢ wykonana
w ciggu jednostki czasu (godziny, zmiariy, itd.).

Norrna iloSciowa jest odwrotnoscig normy
czasu.

czyliv, = ~ abow~. A

Reguta ta jest istotna, gdyz pozwala nam,
w miare potrzeby, kazdg norme czasu zamienic
na norme wyrobu i odwrotnie.*

* Mylne jest moim zdaniem okreS$lanie przez niektérych
ttumaczy z jezyka rosyjskiego ,normy wyrabotki* — poje-
ciem ,normy wydajnos$ci“. Najwtasciwszym i odpowiadaja-
cym istocie jest okreélenie terminem, ustalonym przez PKPG
— norma iloSciowa.
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Relacja
Sklad—ta-
Lp. downia
z przemie-
Nazwa szczeniom
tadunku do 20 m
1
1 Cement w Luko-norma 3 235
workachpa- Norma-czasu 0,54
pierowych Norma-ilosciowa 14,7
GdbySmy analizowali katalogi norm, dzi$

obowigzujace, to stwierdzilibysmy, ze niektérei
z nich opracowane sg jako normy czasu, inne ja-
ko normy iloSciowe.

Aby zilustrowac zaleznos¢, ze norma iloSciowa
jest odwrotno$cig normy czasu, przytocze jako
przyktad normy ilosciowe dla prac przeftadun-
kowych w porcie.

Jesli wiec norma dzwigowego przy zatadunku
wegla w relacji wagon-burta (fadownia) wynosi
N — 40 ton/godz, to:

1
wc = 40 8°/z'

albo, jesli norma trymera (robotnika portowego
wyréwnywujgcego wegiel w tadowni), wynosi
Ni = 2,25 ton/godz., to:

1 1 4
Nc==~N = 2-25 = 9 godz = 26,6 min-/1 tone.

Z reguty tej niejednokrotnie nalezy korzystac,
jesli do normy zasadniczej nalezy doda¢ pew-
na okreslong ilos¢ czasu, wynikajgca z dodatko-
wych czynnosci, jak na przyktad, w pracach por-
towych za przewdz ponad ustalong odlegtosc,
uktadanie (sztaplowanie) ponad 1,5 metra, do-
datkowe wazenie kazdej sztuki itd.

W portach naszych nie posiadamy jeszcze wia-
snych opracowanych tabel.czasu na dodatkowe
czynno$ci, podane wyzej. Dlatego tez nastep-
ny przyktad dla przetadunku cementu podam na
podstawie ksigzki radzieckiej — G. S. Szcze-
golewa2

Tabele 1z tej ksigzki (dla cementu) ilustruje
tab. 1 zalgczona w artykule.

Luko-norma podana jest w niej w tonach na
8 godzin, norma czasu — w rob/godzinach na
1 tone, a norma ilosciowa — na luk i robotnika
w tonach na 8 godzin.

Jako dalsze uzupetnienie omowienia tabeli po-
da¢ najezy, ze dzielgc luko-norme przez norme
iloSciowg otrzymamy iloS¢ robotnikow, przewi-
dzianych do pracy w tej relacji, i tak:

min./l tone

dlos¢ tudzibedzie 10 16 14 14 9

Powiedzmy, ze wytadunek cementu ma sie
odbywac¢ wedtug relacji (2), to znaczy: ,tadow-

! G. S. Szczegolew — ,Normy wyrabotki i oplata truda
na gruzowych robotach w morskich portach® — lzdatielstwo:
Morskoj transport — 1949. str. 129.

1 Luko-norma, norma na luk, czyli na jednag tadownig stat-
kowa w ciggu zmiany roboczej (8 godzin).
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tadownia—

Tabela 1

Dzwigi ladowe o nos$nosci 6d 3,0 — 125t

Sktad—wo6- tadownia—
zek elek- wobzek elek-

sktad tryczny—  tryczny — S?n:jochéq -
z przemie-  tadownia sklad z prze- adownia itd.
szczeniem  z przemie-  mieszcze- ~ PeZPosred-
do 20 m szczeniem niem do nio
do 5m 5m
2 3 4 5
245 235 245 235
0,52 0,48 0,46 0,31
15,3 16,8 17,5 26,2
nia-sktad“, ale z przemieszczeniem do 40 me-

tréw, a wiec 20 metréw dalej, niz to przewidu-
je tabela (1) gtbwna i ze sztaplowaniem do 2,5
metra, czyli o 1 metr wyzej, gdyz w tabeli
gtéwnej uwzgledniono tylko do 1,5 metra.

Aby obliczy¢ czasy na te dodatkowe czynno-
Sci musimy skorzysta¢ z tabeli 6 tejze ksigzki
G.S. Szczegolewa, ktérg cytujemy nizej:

Na podstawie tabeli 2 ustalamy, ze za prze-
mieszczenie tadunku na wodzkach recznych za
kazde nastepne 10 metrow nalezy do normy
czasu zasadniczej doliczy¢ — 0,05 godziny, a po-
niewaz zatozyliSmy wyzej, ze przemieszczenie
cementu w workach ma sie odby¢ do 40 metréw
czyli 0 20 metréw dalej, zatem dodatkowy czas
na te czynnos¢ wyniesie:

2 X 0,05 = 0,10 rob. godz, 1 tone.

Norme czasu na ukladanie tadunku na wy-
sokos¢ powyzej 1,6 m, nalezy wzig¢ réwniez
z tej tabeli. Ale w tym celu nalezy przede
wszystkim ustali¢, jaka ilos¢ tadunku byla szta-
plowana od podtogi do 16 m, od 1,6 m do 2 m
i ile od2m do 25 metra.

Ogolny ciezar cementu utozonego w sztapel
wynosit, powiedzmy, 100 ton, zatem na wyso-
kos¢ od 1,6 do 2 m bedzie utozone:

X L°“ W. m= 16 t-
a na wysokos¢ od 20 m do 25 m:

27— X- J— =
52m X (25 —20) m= 20t

Teraz korzystajac z tabeli 2 ustalimy dodat-
kowg norme czasu na ukladanie cementu w szta-
pel na wysokos¢ ponad 1,6 m, przeprowadzajgc
rachunek od razu na 1 tone:

(0,05robg X 161)-f (0,12 robg X 20 t)
100 t
= 0,032 robhgi/t

Majgc wiec dodatkowe normy czasu na: dalsze
przemieszczenie — 0,10 robgodz./t i na wyzsze
sztaplowanie — 0,032 robgodz./t — mozemy te-
raz ustali¢ calkowita norme czasu, ktéra wy-
niesie:

Nc -- 0,52 + 0,10 + 0,032 - 0,632 robg/t

Aby wiec, na podstawie tej nowej normy cza-
su, ustali¢ norme iloSciowg to w my$l wspom-
nianej reguly, bedzie ona odwrotnoscia normy
czasu,/czyli:
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0,032 robg/t
a na zmiane:
Ni —8 godz.X 1,582 ton/robg—12,656 ton/8 robg

zatem mniejsza od podanej w tabeli (1), ktéra
dI% warunkéw normalnych wynosi — 15,3 ton/8
robg.

Przy praktycznym stosowaniu norm czasu na
podstawie obowigzujacych katalogow nalezy
kierowac sie poza tym nastepujacymi regutami:

Czas potrzeb.ny wedtug norm dla wykonania
okreslonego zakresu robot, tak zwane normo-
godziny, réwna sie normie czasu, ustalonej na
jednostke produkcji, pomnozonej na calg ilos¢
jednostek danej produkciji.

Na przyktad: norma czasu wynosi 0,17 robo-
czogodzin na wykonanie 1 m2 pewnej pracy,
ktorej kwadratura wynosi 2000 m2 Zatem dla
wykonania calego zakresu pracy wedlug norm
potrzeba bedzie:

2000 m2 X 0,17 robg = 340 roboczogodzin albo
normogodzin.

1,582 ton/robg

Za przemieszcze-
nie tadunku po-
nad odlegtos$¢
przewidziang w

Nazwa normach za kazde
towaru nastepne 10 m
od 1,6 od 2
4 do do
na nalt( Wﬁz- om 3m
plecach ac
recznych

Cement w nor-
workach pa- ma 0,08 0,05 0,05 0,12
pierowych  czasu '

Norma czasu dla zespotu nie zmienia sie, jesli
rzeczywisty skiad robotnikbw w zespole (pod
wzgledem ilosci lub kategorii) jest inny, niz to
przewidziano w normach.

Przykiad, norma czasu, wedtug katalogu norm
Ministerstwa Budownictwa z roku 1950, wyd.
nr 38, czes¢ VI, str. 21, 1. p. 1 dla: ,Kruszenia
gruzu ceglanego na kruszarkach szczekowych,
jak np. typu ,Pegson“ lub ,,Yova“ zaopatrzo-
nych w transporter i sortownik bebnowy przy
Produkciji frakcji 0— 3,3— 7, 7— 15, 15— 30
nim. Dowiezienie czystego gruzu taczkami do
ransportera z odlegtosci do, 20 m, nasypanie na
ransporter widtami, odbior z kruszarki, odwie-
zienie posortowanego kruszywa kolebami* —
wynosi tyle ile wskazuje zalgczona tab. 3.

Zatem norma czasu dla zespotlu wyniesie:
(@ 0145+ 0,145+ 6 X 0,145 = 1,16 robgodz
') 0,145 -j- 0,145 -j- 7 X 0,145 = 1,305 robgodz.

. Jesli rzeczywisty sklad zespotu"bedzie nie 8,
Jai to przewidujg normy, a 7 lub 9 robotnikdw,
0 ustalona norma zespotu 1,16 robg. na 1 m3
ruszywa pozostanie bez zmiany.

Nie podlega zmianie norma czasu i w tych
Przypadkach, je$li praca zespotowa wykonywa-

Za tadunek rzeczywiscie
utozony w sztapcl na
wysoko$¢ ponad 1,6 m

na jest indywidualnie, to jest przez jednego ro-
botnika, albo indywidualna praca przez zespét
robotnikdéw, co w praktyce w zaleznosci od sta-
nu liczbowego robotnikéw niejednokrotnie ma
miejsce.

Warunek jest ten wynikiem tego, ze norma
czasu jest Scisle okreslong sumag czasu wyznaczo-
ng na wykonanie jednostki produkcji przy pew-
nych ustalonych warunkach organizacyjno-tech-
nicznych.

Norma czasu nie moze by¢ zmienna przy kaz-
dym przypadku zmiany rzeczywistego sktadu
zespolu w kierunku zwiekszenia — w skutek
ztej organizacji pracy — lub w kierunku zmniej-
szenia — z braku ludzi albo bardziej racjonal-
nej organizacji pracy.

Norma czasu na prace zlozong jest rOwna su-
mie norm czasu na poszczeg6lne prace.

Jako przyktad niech postuzy wyladunek ce-
mentu w relacji tadownia — skiad przy pomo-
cy dzwigu z przemieszczeniem do 40 m i szta-
plowaniem na wysokosci 25 m — podany juz

Tabela 2

Za tadunek rzeczywiscie
zdjety ze sztapla z wysoko-

Sci ponad 1,6 m Za przewa-
zenie ta-
dunku z N
. r
uktadaniem
powy- od 2 od 3 powy- j zdjeciem
zej do do Z€| z wagi
3m 1,6 m 2m 3m
— 0,03 0,06 — 0,22 U

poprzednio. Na te dodatkowe czynnos$ci zostaty
ustalone uzupetniajace normy czasu i dodane do
normy zasadniczej.

Nc —0,52 + 0,10 + 0,032 = 0,632 robg./t

Przy pracy indywidualnej norme iloSciowg
okresla sie droga dzielenia czasu trwania dnia
roboczego przez norme czasu.

Na przykfad: na tadunek wegla z wagonu do
tadowni norma czasu dzwigowego wynosi Nc =
15 min. = 0,025 godz./I tone, to norma iloScio-
wa w ciggu zmiany:

Tabela '3
Go-
R Kate- h
r;]c?gt— Skiad goria df]';]y
Ka zespotu robo- jed-
ty  nostke
&4 1 masz. \Y
a) na odlegtosé
{a) na odleg m3 1 rob. IV 0,145
6 rob. 11
A 1 masz. \Y
b) na odlegtosé
®) do 100 ?n m3 1 rob. v 0,145
7 sob. 111
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Ni —g- @5 ~ 320 ton/8 godz.

Norme ilosciowg zespolu okreSla sie droga
dzielenia czasu roboczego zespotu przez norme
czasu.

Na przyktad: norma czasu na kruszenie gruzu
ceglanego wynosi 1,16 robgodz, na 1 m:. Sktad
zespotu — 8 robotnikow. Czas roboczy zespotu
Wwynosi: ¢

8 rob X 8godz. = 64 robgodz.

Stad norma ilosciowa zespotu:

64 : 1,16 = 55,17 m:/8 godz.

W odréznieniu od norm czasu, norm iloScio-
wych nie mozna ze sobg sumowacé, gdyz wyra-
zone sg one zwykle w roznych jednostkach wy-
miarowych (tony, sztuki, metry szeScienne
i przestrzenne, metry biezace, kwadratowe itd.),
a Przy jednakowych jednostkach wymiarowych
moga oznacza¢ rozng produkcje: 1 m:! drewna
lub 1 mJkamienia, 1 tone wegla lub 1 tone ru-
dy itd.

Dlatego tez dla robo6t ztozonych norme ilo-
Sciowg okresla sie: (a) dla jednego robotnika —
droga dzielenia czasu trwania zmiany roboczej
przez norme czasu; (b) dla zespotu — drogg dzie-
lenia sumy czasu roboczego zespotu w ciggu
zmiany przez catkowitg norme czasu.

X

Z AR Z A D

W actaw AdamiecKki

Konferencje kie

artykule poruszymy zagadnienie

organizacji pracy zespotowej Cho-

dzi mianowicie o prace w czasie

tzw. narad czy konferenciji, nieza-

leznie od tego, na jakim pdziomie
hierarchii kierownictwa sie odbywajg: naczel-
nego kierownictwa, kierownictwa dzialow pro-
dukciji, czy tez pracowniczych brygad.

Narady kierownikéw posiadajg wielkie zna-
czenie. Im wieksze jest wzajemne zrozumienie
miedzy wspoipracujacymi, tym lepiej dziala
aparat kierowniczy, tym wieksze jest zrozumie-
nie dla celowosci wydawanych polecen i tym
wieksze poczucie odpowiedzialnosci przy ich
wypetnianiu na wszystkich szczeblach kierow-
nictwa i wykonawstwa.

Organizacja narad czesto nie nadgza za no-
woczesng organizacjg proceséw wytwdrczych
zachowujgc formy luznej wymiany mysli lub
formalistycznych wypowiedzi i odznacza sie
niekiedy brakiem dyscypliny w wyrazaniu my-
sli. Wynikajg stad: marnotrawstwo czasu ucze-
stnikdw, za$ w dalszej perspektywie straty
w produkciji.
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Stosownie do norm pracy wspotczynnikow
poprawkowych (utrudnienia lub ulatwienia)
uskutecznia sie przez pomnozenie normy zasad-
niczej przez wielkos¢ wspoétczynnika popraw-
kowego.

Przyktad: Przy wyladunku dZzwigami chwyta4
kowymi 7,5-tonowymi materiatdw sypkich lu-i
zem (apatyty, fosforyty, superfosfaty) z tadow-
ni rezerwowych i bunkrowych statkéw, ktérych
otwory lukowe sg o dlugosci mniejszej od 3,5
metra, moze by¢- stosowany wspoétczynnik
utrudnienia k — 0,75 — 1,0 wedtug kazdorazo-
wej oceny technika normowania.

Jesli norma zasadnicza — Nt — 56 ton/1 robg.
i wspotczynnik utrudnienia zostat ustalony ja-
ko k = 0,75 to norma poprawiona wyniesie:
Nf= k .Ni = 0,75 X 56 = 42 ton/1 robgodz.

Wyzej podane uwagi, dotyczgace norm pracy,
przedstawionych w postaci norm czasu lub ilo-
sciowych, powinny by¢ dobrze opanowane i wia-
Sciwie wykorzystane przez komérki normowa-
nia pracy poszczegolnych przedsiebiorstw, aby
nie straci¢ istoty znaczenia norm i utatwi¢ po-
stugiwanie sie katalogami norm w codziennym
ich stosowaniu. Eugeniusz Grosser

Literatura:

W. W. Sorokin — Normirowanje i organizacja truda i zara-
botnoj ptaty na doroznych rabotach. Dorizdat — Moskwa
1949. Str. 158

Z A N | E

6 w n i k 6 w

Celem narad jest wymiana pogladéw na dang
sprawe i zaprojektowanie sposobow dziatania.
Narady powinny dostarcza¢ materiatu opinioda-
wczego dla gtéwnego kierownika jednostki or-
ganizacyjnej, do ktérego nalezy powziecie osta-
tecznej decyzji.

Najistotniejsze zagadnienia, od rozwigzania
ktorych zalezy celowos¢ i skutecznos$¢ narad sa,
Z grubsza biorac, nastepujgce: (1) jakie sprawy
moga by¢ z punktu widzenia celowosci organi-
zacyjnej przedmiotem narad; (2) w jaki sposob
sprawy przeznaczone do narady majg byc przy-
gotowane; (3) w jaki sposéb majg by¢ na nara-
dzie przedstawione; (4) jalc powinny by¢ dysku-
towane; (5) w jakiej formie nalezy wyniki na-
rady notowac i podawa¢ do wiadomsci innym
cztonkom danej jednostki organizacyjnej.

Zastanowmy sie pokrotce nad wymienionymi
pytaniami.

Pierwsze pytanie ma znaczenie dla skutecz-
nosci pracy obradujgcego zespolu. Przede
wszystkim trzeba okresli¢ gatunek (czy wage
gatunkowa) spraw, ktdére powinny wpltywacé na
stét obrad zespotu kierowniczego.



Im wyzszy jest szczebel kierownictwa, tym
bardziej syntetyczny moze by¢ charakter spra-
wy bedacej przedmiotem obrad. Nie znaczy to
bynajmniej, ze na coraz wyzszym poziomie spra-
wy majg by¢ ujmowane coraz mniej konkretnie.

Aby wytyczaé z sensem kierunek rozwoju ja-
kiego$ zakladu wytworczego trzeba:

. (1) rozumie¢ zadania, ktore gospodarka plano-
wa stawia danej gatezi produkciji, do ktérej za-
ktad nalezy;

(2) rozumie¢ znaczenie gospodarcze tej gate-
zi produkcyjnej ktorej zaklad wytworczy jest
czescig skladowa;

(3) znaé site gospodarcza zaktadu wytwoércze-
go, zalezng zarowno od warunkoéw gospodar-
czych i spotecznych kraju, jak i od lokalnych
warunkéw, w ktérych zaktad pracuje.

Na podstawie tych wiadomosci stale pogtebia-
nych przez studia i nabywane doswiadczenie,
mozna wytyczac kierunek rozwoju zaktadu: na
przyktad stopniowa mechanizacje proceséw wy-
twérczych itp.

Jednym z gtéwnych zadanh naczelnego kierow-
nictwa jest wiasnie ustalanie wytycznych oraz
okre$lanie konkretnych celéw i drog do nich
wiodacych. Nie ma tu, (nie powinno przynaj-
mniej by¢) miejsca dla niewyraznie zarysowa-
nych planéw. Linie rysunku powinny by¢ tym
badziej wyrazne, ze za pojeciami, ktorych sie
w ogoélnych sformutowaniach uzywa stojg po-
wazne przedsiewziecia organizacyjne, technicz-
ne, gospodarcze itp.

Wymiana mysli, wynikia z odmiennych spoj-
rzen na sprawy, powinna krystalizowaé¢ pogla-
dy, prowadzace do syntez ekonomicznych, tech-
nicznych, organizacyjnych.

Do tego sluzg narady naczelnego kierowni-
ctwa. Tak pojmowane stajg sie nimi w istotnym
Zznaczeniu tego stowa.

Poglady na sprawy mogg by¢ rézne, powin-
ny by¢ rézne. RoOznice w pogladach moga byc¢
znaczne lub nieznacze, ale nie moze ich nie by¢
wcale. Przemys$lane poglady majg ze sobg ze-
trze¢ sie na naradzie, uzupetni¢ wzajemnie i po-
prawi¢ albo skrystalizowaé w czasie dyskusiji
w poglady odmienne, z ktérych kazdy moze po-
siada¢ w realizacji pewne szanse powodzenia
i niepowodzenia.

Wtedy z kilku wskazanych drég trzeba wy-
bra¢ jedng, tworzac wytyczng ostateczng jako
podstawe do dalszego planowego dziatania. Ten
obowigzek cigzy na naczelnym kierowniku; za
decyzje on ponosi ostateczng odpowiedzialnosc.

Do dyskusji trzeba zatem wnosi¢ poglady
Poprzednio sformutowane i uzasadnione. Zanim
dyskusja nastapi, kazdy z jej uczestnikbéw po-
winien sie zapozna¢ z innymi pogladami i do-
brze je zrozumie¢. Na zapoczagtkowanie dyskusiji
nalezy przedstawi¢ w skrdcie jeden z pogladéw,
£ kolei za$ powinien nastgpi¢ wzajemny obstrzat
krytyki; krétki i celny, nie ubrany w okragte,
gladkie, nic nie mowigce zdania, lecz ostry
Przez prostote i szczeros¢. Nie oznacza to skre-
powania swobody dyskutujgcych. Dyskusja po-

Pnebieg i przygotowanie konferencji
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winna mie¢ charakter zywej wymiany mysli,
lecz mysli zdyscyplinowanej. Wtedy jest celowa
i sprawna, zorganizowana w czasie, blyskawicz-
na tak, jak blyskawiczne sg nowoczesne proce-
sy wytwdércze.

Do tej sprawnosci naradom i konferencjom
na ogo6t wiele brakuje, poniewaz sg niedba-
le przygotowane, niewtasciwie dyskutowane
i rozrzedzone rozmownoscig. Kohcowy produkt
albo w ogodle nie powstaje, albo przybiera po-
sta¢ niedostatecznie uksztaltowang. Z potyczek
o drobiazgi nie mogg powsta¢ dalekowzroczne
poglady.

MieliSmy sposobnos¢ brania udzalu w wielu
konferencjach. Niestety, musimy stwierdzi¢, ze
wynikata z nich znaczna liczba straconych go-
dzin. W miare nabywanego doswiadczenia stra-
ty te stawaly sie coraz bardziej niepokojace.
Niepokodj skianial piszacego te stowa do wyko-
rzystywania czasu uplywajgcego na bezowoc-
nych dyskusjach do zapisywania jego iloSci
przypadajgcej na poszczegblnych mowcow.
Z czasem stworzyla sie z tych zapiséw spora
statystyka, ktéra pobudzita do bardziej wnikli-
wego wejrzenia w mechanizm konferencji i me-
tody ich organizacji. Nuda posiedzen wzieta pod
szklo obserwacyjne stala sie ciekawa.

Na podstawie tych obserwacji mozemy przy-
ktadowo zobrazowaé schematyczny przebieg
konferencji naczelnego kierownictwa, nie narad
konkretnych, odbytych w okreslonych dniach,
lecz pewnego rodzaju wycigg z przebiegu wielu
ndrad, przygotowanych dobrze (byto ich wielo-
krotnie mniej) i Zle (patrz rysunek 1i 2).
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Pionowe linie wykresu wyobrazajg przecietny
czas zuzywany przez uczestnikdbw konferencji
na wypowiedzi oraz na przygotowanie do dys-
kusji. Czasy sa oczywiscie przyblizone, wypro-
wadzone z obserwacji zebranych z wielu kon-
ferencji w rdznych instytucjach na szczeblu na-
czelnego kierownictwa. Poréwnane zostaty kon-
ferencje poswiecone identycznym lub zblizonym
tematom.

Czas trwania narady przygotowanej i dobrze
zorganizowanej (rys. 1) wahal sie w granicach
od i do 2 godzin. PrzyjeliSmy przecietny czas
| i / 2 godzin. Wypowiedzi dyskutantow nie
trwaty dluzej niz 15 minut, przewaznie od 5 do
10 minut. Zagajenie i przedstawienie tematu
przez  przewodniczacego trwalo zazwyczaj
w granicach od 10 do 30 minut. Reasumpcja
i wnioski od 5 do 15 minut.

Sprawno$¢ przebiegu konferencji zawsze byta
wynikiem uprzedniego starannego przygotowa-
nia uczestnikbw i umiejetnego przewodnictwa.
Przygotwanie polegato na tym, ze: (1) temat byt
jasno okres$lony; (2) rozwigzanie sprawy w je-
dnej lub kilku wersjach byto zaprojektowane
przed konferencjg, sformutowane i przestane
uczestnikom na kilka dni przed terminem kon-
rerencji, (3) dyskutanci mieli czas na przemy-

Zbigniew Lutostawski

sienie sprawy, a przytern wiedzieli, ze przewo-
dniczacy nie dopuszcza do przemoéwien o cha-
rakterze improwizowanej frazeologii.

Nie bylo przypadku, zeby tak zorganizowana
konferencja konczyta sie bez skrystalizowania
pogladéw i bez jasnej decyzji.

Rysunek pierwszy obrazuje dobrg organizacje
narad, ktorej cechg charakterystyczng jest: sto-
sunkowo dtugi okres przygotowania (3 do 4 go-
dzin; czas ten przyjety zostat w przyblizeniu na
podstawie witasnych doswiadczen i informaciji
zebranych od wielu uczestnikéw narad) i ryt-
miczny, krotki przebieg wypowiedzi.

Dla konferencji Zle zorganizowanych (rys. 2)
stosunek jest odwrécony: przygotowanie trwa
krétko, albo nie istnieje wcale (na schemacie
przyjeto przecietnie p6t godziny), narada za to
ciggnie sie dlugo, chaotycznie, niekonstrukty-
wnie i wskutek tego czesto nie doprowadza do
sfarmutowania pogladéw i do decyzji.

Tego rodzaju konferencje zdarzajg sie znacz-
nie czesciej. Stajg sie terenem popisu méwcow
i sporow, niewiele majgcych wspolnego z rze-
czowg wymiang mysli, ktdrej celem jest ustala-
nie wytycznych organizacji i rozwoju procesow
wytworczych.

Wactaw Adamiecki

Ramowy przebieg wykonania zlecenia
w wydziatach mechanicznych

PRAWA planowania wewnatrzzaktado-

wego zostala ostatnio postawiona przed

Swiatem technicznym jako problem, kto-

y wymaga szybkiego usprawnienia,

a nieraz rozwigzania od podstaw. Plano-
wanie winno pomdéc organizacyjnie pracowni-
kom w wykonaniu coraz to wzrastajgcych pla-
now produkciji.

Przedsiebiorstwa nasze dazac do coraz lepsze-
go wykorzystania urzadzen oraz czasu pracy ro-
botnikéw, wymagajg silnej podbudowy organi-
zacyjnej. Im wyzsze sg plany produkcyjne
i wskazniki, tym wieksze ma to znaczenie. Pla-
nowanie wywiera wptyw na wydajnos¢ maszyn,
atym samym i na wydajnos¢ pracy robotnikéw
i dzi$ jest jasne, ze usprawnienia natury orga-
nizacyjnej winny by¢ traktowane na réwni
Z usprawnieniami technicznymi.

Planowanie wewnatrz-zaktadowe jest zaga-
dnieniem skomplikowanym i wiasciwe zgranie
poszczegoélnych jego elementdw wymaga duzej
pracy oraz zrozumienia jego problemow przez
kierownictwo i personel inzynieryjno- tech-
niczny«.

-i; Lutostawski — ,Planowanie operatywne produkqued

nostkowej w przem sle metalowym®“ nr 10 ,Ekonomiki |
ganizacji Pracy" 1951, str. 457.
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Artykut dyskusyjny

Zmiany organizacyjne w planowaniu nie mo-
8 g by¢ wprowadzane od razu, wymagajg one
luzszego okresu czasu.

Ostatnio daje sie zauwazy¢ powazne zwieksze-
nie zainteresowania kierownictw zakfadéw ty-
mi problemami. Szereg kurséw na najwyzszym
poziomie organizowanych przez-SIMP Swiadczy
o tym wymownie. Niestety kursy te odbywajg
sie przewaznie w Warszawie i nie sg dostepne
kierownictwu zakladéw na prowincji. Oczywi-
Scie od kilkudziesieciogodzinnego kursu do
wprowadzenia witasciwego planowania na za-
ktadzie droga jest daleka, ale kierunek pracy zo-
stat juz wyznaczony.

Doswiadczenie przy wprowadzeniu szerszych
zmian organizacyjnych na zakladzie uczy-? ze
przed zaprojektowaniem jakiejkolwiek zmiany,
nalezy ustali¢ stan faktyczny. Wiele zmian na-
rzuconych w ostatnich latach odgornie, bez
zbadania co 1 jak w rzeczywistosci sie odbywa
na warsztaciej pozostatlo na papierze, gdyz po-
trzeby produkcji nie zostaly w tych zarzadze-
niach dostatecznie uwzglednione.

Dynamika zycia warsztatowego okazata sie-
silniejsza.  Wprowadzanie zmian wymaga



uprzedniej wnikliwej analizy przedmiotu reor-
ganizacji.

Przy wszystkich zmianach dotyczacych plano-
wania, problem ktory musi by¢ przeanalizowany
to istniejacy w zaktadzie przebieg dokumenta-
cji i czynnosci przy realizacji zlecenia. Wielu
warsztatowcdéw nie zdaje nieraz sobie sprawy
Z tego jak bardzo skomplikowany jest przebieg
zlecenia, specjalnie w wiekszym zakladzie.

Obecnie, kiedy powaznie wzrosto zaintereso-
wanie kierownictwa zagadnieniami planowania
oraz kiedy szereg zakltadow przewidziato w pla-*
me usprawnien na rok 1952 reorganizacje pla-
nowania wewnatrz-zakladowego, celowe jest
rozpatrzy¢ blizej to zagadnienie.

Ponizej podany jest ramowy przebieg wyko-
nania zlecenia na wydziatach mechanicznych,
Przy zalozeniu produkcji jednostkowej i mato-
seryjnej. Przyktad taki jest bardziej skompliko-
wany niz w innych rodzajach produkciji, lecz
rnoze by¢ uwazany za przyktad charakterystycz-

Y- Jest to przykiad teoretyczny, ktéry w za-
Wznosci od organizacji zakresu pracy oraz for-
my dokumentacji technicznej bedzie w posz-
czegoblnych zaktadach bardzo sie roznit.

Catos¢ przebiegu dzieli sie na cztery etapy:
y'" uruchomienie zlecenia, (b) przygotowanie
Produkcji, (c) wykonawstwo zlecenia, oraz
' ) zamkniecie zlecenia.

b i~ 12" zestawieniu w zakladzie podobnego prze-
gu sPecjalnie ciekawa jest analiza etapu

ostatniego. Analiza ta niestety, w wielu zakfa-
dach z braku czasu w ogdle nie jest przeprowa-
dzana. Dzi$, kiedy przed przemystem stoi pro-
blem nie tylko ilosci, ale i kosztu wtasnego, spra-
wa analizy jest specjalnie wazna, tym bardziej

przy przechodzeniu zakladoéw na rozrachunek
gospodarczy.

W przyktadzie podanym w artykule przyjeto
podziat planowania w zakladzie na planowanie
ekonomiczne oraz wewnatrz-zaktadowe, ktore
z kolei dzieli sie na planowanie produkcji oraz
operacyjne wydziatowe. Cyfry poszczegoinych
czynnos$ci odpowiadajg cyfrom przebiegu na wy-
kresach. Dla skrécenia opis6w opuszczone sg
w opisach czynnosci Zrodfa, z ktdrych poszcze-

6lne dokumenty nadchodzg. Wynika to z wy-

reséw."”

Uruchomienie zlecenia

(1) Dziat planowania ekonomicznego na pod-
stawie odgornie zatwierdzonego planu rocznego
i wskaznikow rozpracowuje globalne kwartalne
i miesieczne plany produkcyjne. Plany te prze-

kazuje do sekcji zleceh dziatu planowania pro-
dukciji.

(2) Dzial planowania produkcji rozpracowuje
szczegbtowo plany kwartalne i miesieczne we-
diug zlecen i rozsyta je do dziatéw: zbytu, pla-
nowania ekonomicznego, wydziatow produkcyj-
nych, oraz wlasnych sekcji dostaw zewnetrz-
nych oraz obcigzen.
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(3) Dziat zbytu uzgadnia plany z Centralg

Zbytu.
(4) Dzial zbytu otrzymuje w ramach planéw za-
mowienia planowe i indywidualne. Zamowienia
winny mie¢ dotagczong dokumentacje techniczng
w przepisanej ilosci egzemplarzy. Rejestruje
i ewidencjonuje zamdwienia, zamdwienia prze-
syla z jednym kompletem rysunkéw do dziatu
technologicznego.

(5) Dziat technologiczny decyduje o mozliwo-
Sci wykonania. Decyzje przedstawia naczelne-
mu inzynierowi.

(6) Naczelny inzynier na podstawie danych
dziatu technologicznego decyduje o przyjeciu za-
mowien do wykonania. Zaméwienie, z rysunka-
. mi przesyfa do dzialu zbytu.

(7) Dzial zbytu nadaje zamdwieniu numer zle-
cenia, wysyta do Centrali Zbytu wstepne po-
twierdzenie zamoéwienia bez podania terminu
dostawy. Wystawia réwniez formularz zlecenia.
Zlecenie z dokumentacjg techniczng przesyta do
dziatu planowania, kopie zlecenia do kontroli te-
chnicznej, gtébwnego ksiegowego, oraz magazynu
gotowych wyrobow.

(8) Sekcja zlecen dziatu planowania produkciji
wpisuje zleeenie do ewidenciji zlecen. Ustala ter-
minarz opracowania technologicznego dla po-
twierdzenia zlecenia. Zlecenie skierowuje do
dziatu technologicznego.

(9) Dziat technologiczny wyjasnia wszystkie
zagadnienia materialowe, techniczne i technolo-
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giczne. W razie potrzeby przeprowadza kores-
pondencje i wyjasnia konieczne szczegoty z kli-
entem, z konstruktorem, wzglednie z innymi
dziatami i wydziatami. Ustala wstepny schemat
produkcyjny catosci. Opracowuje nastepnie kal-
kulacje szacunkowa, cykl produkcyjny podsta-
wowych elementéw decydujgcych o cyklu pro-
dukcyjnym catosci, szczeg6towe obcigzenia wa-
skich przekrojow warsztatu, oraz ustala mate-
rialy, ktorych termin dostawy bedzie regulowat
rozpoczecie produkcji. Caly materiat przesyta
do dziatu planowania.

(10) Sekcja obcigzehn dzialu planowania na
podstawie danych technologicznych, oraz planu
obcigzenia wydziatbw okresla termin dostawy
przedmiotu zlecenia. W razie potrzeby wyjasnia
z klientem i wkasnymi dziatami i wydziatami ko-
nieczne szczegoly potrzebne dla ustalenia termi-
nu dostawy. Zlecenie wpisuje prowizorycznie do
planu obcigzenia. Catos¢ oddaje do sekciji zlecen.

(11) Sekcja zlecen dziatu planowania produ-
kcji wpisuje zalatwienie wstepnego potwierdze-
nia zlecenia do ewidencji. Calos¢ przedstawia
naczelnemu inzynierowi.

(12) Naczelny inzynier zatwierdza dane tech-
niczne dla potwierdzenia zlecenia i termin do-
stawy. Catos¢ przesyta do dziatu zbytu.

(13) Dziat zbytu opracowuje potwierdzenie za-
mowienia i przesyla je do Centrali Zbytu. Od-
pisy potwierdzenia otrzymujg: dziat planowania



produkcji z resztg dokumentacji technicznej,
dziat kontroli technicznej, dziat gtébwnego ksie-
gotowego, oraz dziat zbytu do akt.

(14) Sekcja zlecen dziatu planowania produk-
cji wcigga zlecenie do ewidenciji i ustala har-
monogram opracowania. Zlecenie z terminem
wykonania przekazuje do dziatu technologiczne-
go. Kopie zlecenia przesyta do sekcji planowania
operacyjnego wydziatdw. Rysunki zas oddaje do
sekcji gospodarki rysunkowej.

Przygotowanie produkcji

(15) Sekcja gospodarki rysunkowej potwier-
dza odbior rysunkéw i wciaga je na karty kar-
toteki. Odbitki rysunkéw oznacza numerem
zlecenia. Jeden egzemplarz rysunkéw daje do
dziatu technologicznego.

(16) Sekcja technologiczna rozpracowuje
szczegotowo zlecenie pod wzgledem normaliza-
cyjnym, materiatowym, oraz zakresu wyko-
nawstwa w poszczegOllnych wydziatach. Ustala
gtébwnego wykonawce. Opracowuje wywozy cze-
sci do wykonania na wydziatach, wykazy ma-
terialowe oraz czesci kupnych i normalnych.
Wykazy czesci kopiuje.w wymaganej ilosci eg-
zemplarzy. Zlecenie, rysunki oraz egzemplarz
wykazéw czesci przesyta do sekcji opracowan
fabrykacyjnych. Dalsze egzemplarze wykazu
czesci, czesci kupnych i normalnych przesyta do
sekcji odpiséw, sekcji terminarzy planowania
operacyjnego, oraz magazynu przejsciowego.
Wykazy czesci kupnych nienormalnych przesyta
do sekcji gospodarki rysunkowej, wykazy ma-
terialowe i czesci normalnych do sekcji dostaw
zewnetrznych. Sekcja technologiczna otrzymuje
Zlecenie z rysunkami na pomoce warsztatowe
z sekcji konstrukcji pomocy i postepuje z nim
jak wyzej tylko poza kolejnoscig planu.

(17) Sekcja gospodarki rysunkami kompletuje
potrzebne do zamdwien rysunki i przesyta je do
sekcji dostaw zewnetrznych.

(18) Sekcja dostaw zewnetrznych rozpraco-
wuje zapotrzebowania planowe, okresowe i in-
dywidualne. Ustala materialy posiadane na ma-
gazynie *— proponuje materiaty zastepcze. Za-
potrzebowania przesyta do dzialu zaopatrzenia.
Zaktada kartoteke dostaw zewnetrznych, ktérg
na podstawie wptywajgcej korespondenciji stale
uaktualnia i prowadzi wedlug oddzielonej in-
strukcjia. Sekcja dostaw zewnetrznych monituje
wedlug danych kartoteki wydziat zaopatrzenia.
Po uzyskaniu ostatecznych potwierdzen termi-
now, ktére by byly niezgodne z zalozeniami ter-
minowymi zlecenia, powiadamia o tym sekcje
obcigzen.

(19) Sekcja obcigzen po stwierdzeniu wyczer-
pania srodkéw interwencyjnych oraz niemozno-
Sci ewentualnego zastgpienia brakujgcego ma-
teriatu, zawiadamia dziat zbytu o zmianie ter-
minu dostawy.

! 2. Lutostawski — ,Kartoteka dostaw zewnetrznych
w przemyéle metalowym" nr 9 ,Ekonomiki i Organizacji Pra-
cy" 151 roku. Sir. 418.

(20) Dziat zbytu zawiadamia Centrale Zbytu
0 zmianie terminu. Kopie potwierdzenia zmiany
terminu dostawy przesyla sekcji zleceh oraz do
kontroli technicznej.

(21) Sekcja opracowan fabrykacyjnych opra-
cowuje technologie wykonania i montazu, usta-
la konieczne pomoce specjalne, oraz normy cza-
su wykonawstwa. Ustala wykaz czesci zasadni-
czych i opracowuje Slepy harmonogram ich wy-
konania. Opracowuje nastepnie harmonogram
montazu. Wystawia zamdwienie na opracowanie
pomocy i przesyta je do sekcji konstrukcji po-
mocy. Karty kalkulacyjne obrébki i montazu
przesyta z rysunkami do sekcji odpisow. Har-
monogramy wykonania czesci zasadniczych
lharmonogramy montazu przesyta do sekcji ob-
cigzen. Wykaz czesci pozostaje w sekcji opraco-
wan jako specyfikacja opracowanych pozycji.

(22) Sekcja konstrukcji pomocy pobiera po-
trzebne rysunki produkcyjne z sekcji gospo-
darki rysunkami, opracowuje pomoce uwzgled-
niajac doswiadczenie warsztatu i przodujgcych
robotnikdw. Przesyla zamowienie z odbitkami
rysunkéw do sekcji technologicznej. *

(23) Sekcja odpiséw na podstawie kart kalku-
lacyjnych wypisuje dokumentacje warsztatowa,
a mianowicie: przez kalke — karte przewodnia,
karte dyspozycyjng i karte obiegowa, oraz kar-
ty akordowe i kwity materiatowe.

Na podstawie dokumentacji zestawih wykaz
przebiegu zlecenia,3 podsumowania godziny
danego zlecenia wpisuje na karte kartoteki ob-
cigzen. Karty kalkulacyjne i montazowe zwraca
do sekcji opracowan fabrykacyjnych. Wykaz
przebiegu z karta obcigzeh przesyla do sekcji
obcigzen, a kopie karty obcigzen do sekcji opra-
cowan fabrykacyjnych. Rysunki z wypisang do-
kumentacjg warsztatowg pozostajg w sekcji do
czasu umieszczenia danego zlecenia w planie
miesiecznym wydziatu.

(24) Sekcja opracowan fabrykacyjnych odktla-
da karty kalkulacyjne i montazowe do akt. Dane
z karty obcigzen porownywuje z kalkulacja sza-
cunkowa. Karty obcigzen wkltada do akt zle-
cenia.

(25) Sekcja zlecen odnotowuje zmiane terminu
w ewidenciji. Potwierdzenie zas przesyta do se-
kcji obcigzen.

(26) Sekcja obcigzen koryguje na podstawie
otrzymanych danych kalkulacyjnych i termino-
wych poszczegdlnych zlecenn wstepnie ustalone
cykle produkcyjne i obcigzenia warsztatowe. Je-
zeli zachodzi koniecznos¢, przesuwa termin do-
stawy jak w punkcie (19). Karty obcigzenia zle-
cenia wktada do kartoteki obcigzen. Opracowu-
je takze terminarze dostaw wedlug rozdajow
produkcji i wedlug klientéw, jezeli dostawa
obejmuje szereg zlecen, oraz opracowuje harmo-
nogramy wiekszych zlecen, obrébki czesci za-
sadniczych i montazu.

87z. Lutostawski — .Przyczynek do usprawnienia biur pla-
nowania przemystu metalowego”" — nr 5 ,Ekonomiki i Orga-
nizacji Pracy“ z roku 1951. Str. 214.
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W pofowie miesigca poprzedzajgcego kwartat
ustala kwartalny plan produkcyjny wydziatow:
na dzien 20-go poprzedzajacy drugi i trzeci mie-
sigc kwartatlu szczegdlowy plan na nastepny
miesiac. Plan kwartalny jest szczeg6towym pla-
nem na pierwszy miesigc kwartatu. Terminarze,
harmonogramy i plany produkcji przesyta mie-
dzy innymi do naczelnego inzyniera, sekcji do-
staw zewnetrznych, sekcji odpiséw, sekcji ter-
minarzy, kontroli technicznej, oraz na wydziaty
produkcyjne.

(27) Sekcja odpisow przygotowuje dokumen-
tacje warsztatowg. Kwity materialowe przesy-
ta do sekcji dostaw zewnetrznych.

(28) Sekcja dostaw zewnetrznych dla zapew-
nienia petnego pokrycia materialowego analizu-
je na miesigc przed terminem stan dostaw ma-
teriatowych i uruchamia przez dziat Zaopatrze-
nia reklamacje i interwencje poza normalnym
trybem reklamaciji biezacych. Wcigga dane o na-
dejsciu materiatdbw do kartoteki, awizo zas
zwraca do dzialu zaopatrzenia. Sekcja dostaw
sprawdza czy zgdany na podstawie kwitow ma-
terialowych materiat jest na skladzie. Zwalnia
materiat do produkcji. Kwity materiatowe od-
syla do sekcji odpiséw. Przy braku materiatu
zatrzymuje jeden egzemplarz kwitu i postepuje
wedtug oddzielnej instrukcji. Na zwréconym do
sekcji odpiséw egzemplarzu kwitu podaje nowy
termin dostawy materiatu.

(29)  Sekcja odpisow dotacza kwity do doku-

mentacji warsztatowej i calos¢ przesyta do sek-
cji planowania operacyjnego wydziatu produk-
cyjnego. Na calos¢ dokumentacji sklada sie:
(a) wykaz przebiegu, (b) rysunki produkcyjne,
(c) karty dyspozycyjne, (d) karty obiegowe,
(e) karty przewodnie, (f) karty akordowe i kwi-
ty materialowe.

Ewidencja i kwitowanie dokumentacji odby-
wa sie na wykazie czesci (Do planowania wysyta
sie dokumentacje z pelnym pokryciem materia-
towym). Sekcja zestawia wykaz pozycji bez po-
krycia materialowego z terminami dostawy po-
danymi przez sekcje dostaw zewnetrznych. Wy-
kaz ten przesyta do sekcji dostaw zewnetrznych,
sekcji obcigzen i do naczelnego inzyniera. Poste-
powanie dalsze okre$la osobna instrukcja.

(30) Sekcja obcigzen uwzglednia niewydane
pozycje w obcigzeniach. Wykaz oddaje do sek-
cji terminarzy. O ile'% pokrycia materialowego
danego zlecenia wynosi ponizej 80% (liczone
w maszynogodzinach) lub gdy terminy na do-
stawe reszty materiatu sg zbyt odlegte, zlecenie
przesuwa sie na nastepny miesigc postepujac
wedtug pkt. (19) i dalszych. Nie dotyczy to po-
zycji o cyklu produkcyjnym przekraczajgcym
planowany miesigc, ktére planuje sie jako robo-
ty w toku.

(31) Sekcja terminarzy przygotowuje materia-

ty dla kontroli wykonania zlecenia na wydzia-
tach produkcyjnych.

174

Wykonawstwo zlecenia

(32 Planowanie operacyjne wydziatowe roz-
dziela dokumentacje fabrykacyjng na stanowis-
ka pracy wedlug osobnej instrukcji tak aby uzy-
ska¢ wykonanie planu miesiecznego oraz za-
pewni¢ petne wykorzystanie parku maszynowe-
go. Na pozycje zasadnicze, oraz pozycje przewi-
dziane do obrébki na maszynach unikalnych,
stanowigcych waskie przekroje, terminy rozpo-
czecia i zakonczenia poszczegolnych operacii
ustalone sg przez harmonogramy zestawiane
przez sekcje obcigzen.

Co do kolejnosci wykonania pozostatych pozy-
cji decyduje planowanie operacyjne we wias-
nym zakresie. Planowanie operacyjne w prze-
widzianym terminie wydaje karty przewodnie
i kwity materialowe brygadzie transportowe;.

(33) Brygada transportowa segreguje kwity
wedlug rodzaju materiatbw, wpisuje date, zgta-
sza do magazynu kwity z kartami przewodnimi
na 2 dni przed terminem dostawy.

(34) Magazyn dostarcza materiat z kartami
przewodnimi do skladowiska, wzglednie dopdki
dostawa przez magazyn nie jest zorganizowana
wydaje materiat brygadzie transportowej. Wpi-
suje na kwity symbol materiatu i wage, a kwity
podpisuje. Kopie zwraca brygadzie transporto-
wej. Z oryginalem postepuje wedlug swojej in-
strukciji.

(35) Brygada transportowa kwituje odbiér ma-
terialu na oryginale kwitu. Karte przewodniag
Zz materialem oddaje na skfadowisko warsztato-
we, kopie kwitu — w planowaniu operacyjnym.
Czesci normalne i kupne, gotowe do montazu,
sktada bezposrednio w magazynie przejscio-
wym wydziatu.

(36) Planowanie operacyjne odznacza nadej-
Scie materiatu na karcie obiegowej, z ktérg po-
stepuje wedtug osobnej instrukcji. Kwity ma-
terialowe przesyfa do sekcji terminarzy odnoto-
wujac je w wykazie czesci.

Na podstawie roziozonych w skrzynce roz-
dzielczej dokumentacji uktada i wypisuje dzien-
ny plan pracy na dzien nastepny.' Plany dzien-
ne oddaje mistrzowi, dyspozytorowi oraz do
skladowiska. Karty robocze z rysunkami wyda-
je wedlug planu dziennego robotnikom, ozna-
czajagc godzine wydania roboty oraz numer kon-
trolny robotnika.

Karty obiegowe sklada w przegrédce ,w ro-
bocie* wedlug stanowiska pracy. Karty te wska-
zujg jaka robota znajduje sie w danym czasie
na maszynie. Robotnik moze by¢ w posiadaniu
tylko jednej karty, o ile dokumentacja nie prze-
widuje wykonania tgcznego dwoch lub wiecej
pozyciji.

(37) Sekcja terminarzy odznacza w dokumen-
tacji pobranie materialu. Kwity materiatlowe
przechowuje wedtug zlecen.

(38) Skiadowisko szykuje zgodnie z planem

dziennym materiat i dostarcza go z kartg prze-
wodnig na stanowisko pracy.



(39) Robotnik pobiera z planowania operacyj-
nego karte roboczg i rysunek. Wykonywuje ro-
bote — zdaje ja z kartg i rysunkiem mistrzowi.

(40) Mistrz analizuje z planu dziennego zakres
pracy. Sprawdza gotowos¢ wyposazenia i harze-
dzi specjalnych dla poszczegdlnych stanowisk
pracy. W potowie dnia sprawdza czy roboty ida
zgodnie z planem. Ustala przewidywane za-
awansowanie pracy na koniec zmiany. Plan
dzienny zwraca do planowania operacyjnego.

Mistrz przejmuje nastepnie od robotnika zgto-
szong zakonczong robote. Sprawdza jg ilosciowo
i wstepnie jakosciowo. Cyfruje karte, zgtasza
zakonczenie pracy do planowania operacyjnego
dla oznaczenia godziny i wydania nastepnej
pracy. Karte akordowa z rysunkiem, kartg prze-
wodnig i péifabrykatem wzglednie gotowg cze-
Scig przekazuje do kontroli technicznej.

(41) Kontrola techniczna sprawdza jakosciowo
robote. Wpisuje decyzje co do iloSci przyjetych
sztuk i do poprawki na karte akordowa. Karte
stempluje swoim znakiem. Poéifabrykat z kartg
przewodnig odsyta do skladowiska — karte
akordowg z rysunkiem zwraca do planowania
operacyjnego.

(42) Planowanie operacyjne odznacza zakon-
czenie i czas rzeczywisty na karcie dyspozycyj-
nej- Wyjmuje karte obiegowa z kartg akordo-
WA nastepnej operacji. Wpisuje te prace do pla-
ou dziennego na dzieh nastepny. Zakoriczong
‘arte akordowag przesyla do sekcji zarobkowe;j.

W potowie roboczego dnia planowanie otrzymu-
je od mistrza plan dzienny z naniesionym prze-
widywanym zaawansowaniem prac na koniec
dnia. Na podstawie tego planu, przygotowanych
kart akordowych nastepnych operacji oraz prze-
widzianych na ten dzien w skrzynce obcigzen
robot do rozpoczecia — ukilada plan dzienny na
nastepny dzien. Dalej postepuje jak w punkcie

(43) Sekcja zarobkowa oblicza karte akordo-
wg — wpisuje z niej dane na karte zarobkowg
robotnika. Karte akordowag przesyla do sekcji
obcigzen.

(44) Dyspozytor zmianowy kontroluje przy-
czyny niewykonania planu. Pomaga w usunieciu
przeszkdd. Przesyla codzienny raport o niewy-

konaniu planu dziennego do..naczelnego inzy-
niera.

(45) Sktadowisko dostarcza wediug planu
dziennego materiat i potfabrykaty do stanowis-
ka pracy. (Wieksze przedmioty dostarczane sg
od razu po zakonczeniu operacji ha nastepne
stanowisko pracy wedtug danych karty prze-
wodniej).

(46) Robotnik postepuje jak w punkcie (39).
(47) Mistrz postepuje jak w punkcie (40).

(48) Kontrola techniczna postepuje jak w pun-
kcie (41) z tym, Ze po statniej operacji gotowy
wyréb z kartg przewodnig przesyla do magazy-
nu przejsciowego. Wystawia protokdt odbioru
gotowego przedmiotu zlecenia lub potwierdza
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odbioér przedmiotu wedtug osobnej instrukcji.
Egzemplarze protokotu kieruje do planowania
operacyjnego wydziatu.

(49) Planowanie operacyjne wyjmuje karte
dyspozycyjna po odnotowaniu wykonania w wy-
kazie czesci, przesyla jg do sekcji terminarzy.
Po zakonczeniu zamdéwienia rysunki oddaje do
sekcji gospodarki rysunkami. Wystawia kwity
zdawcze do magazynu gotowych wyrobow. Kwi-
ty z protokotem odbioru oddaje do magazynu
przejsciowego. Potwierdzong przez magazyn ko-
pie kieruje z protokolem do sekcji terminarzy.

(50) Sekcja zarobkowa oblicza karte akordo-
wa i postepuje jak w punkcie (43). W potowie
miesigca oraz po zakonczeniu sprawdza karty
zarobkowe i po wciggnieciu ich na zestawienia
przesyla do dzialu giéwnego ksiegowego wedtug
osobnej instrukciji.

(51) Sekcja obcigzen wpisuje sptyw godzin na
kartach obcigzen zaméwien. Karty przesyta do
dziatlu gtébwnego ksiegowego. Co miesigc zlicza
sptyw godzin wedlug zamdéwien oraz grup ma-
szyn na ogolne zestawienie dla analiz i sprawo-
zdawczosci (wedtug osobnej instrukciji).

(52) Magazyn przejsciowy odznacza nadejscie
czesci w wykazie czedci. Czesci wydaje do mon-
tazu. Gotowy wyrob z kwitem zdawczym i pro-
tokotem odbioru przesyla do magazynu goto-
wych wyrobow.

176

Zamkniecie zlecenia

(53) Magazyn gotowych wyrobdéw odsyla po-
twierdzony kwit zdawczy do magazynu przej-
Sciowego. Protokot odbioru z egzemplarzem kwi-
tu zdawczego przesyla do dziatu zbytu.

(54) Magazyn przejsciowy odnotowuje wy-
sylke w wykazie czeSci — wykaz czesci i kwit
zdawczy odkitada do akt.

(55) Sekcja terminarzy wpisuje na swa doku-
mentacje wykonanie pozycji wzglednie zlecenia.
Karty dyspozycyjne sklada, a po zakoriczeniu
zlecenia przesyla do sekcji opracowania fabry-
kacyjnego. Po zakonczeniu zlecenia kwity ma-
terialowe (patrz pkt. 37) przesyta do sekcji tech-
nologicznej. Kwity zdawcze i protokét odbioru
przesyta do sekcji zlecen.

(06)  Sekcja opracowan fabrykacyjnych anali-

zuje wyrobienie akordowe'poszczegélnych ope-
racji oraz ewentualne zmiany przebiegow. Wy-
cigga wnioski z doswiadczenia warsztatowego
dla wykorzystania przy nowych zleceniach.

(57) Dziat zbytu wystawia dyspozycje wysyt-
kowa i przesyta ja do magazynu gotowych wy-
robow.

(58) Magazyn gotowych wyrobow wystawia
awizo. Awizo z przedmiotem zlecenia przesyta
do ekspedycji.

(59) Ekspedycja pakuje przedmiot dotaczajgc
awizo. Zatatwia formalnosci spedycyjne. Wysyta



przedmiot zlecenia do klienta. Kopie awizo i li-
stbw przewozowych przesyla do dzialu zbytu.

(60) Dziat zbytu wystawia fakture. Fakture,
awizo, list przewozowy wysyta do Centrali Zby-
tu wzglednie odbiorcy. Wystawia' zamkniecie
zlecenia. Zamkniecie przesyta do gtdbwnego ksie-
gowego, planowania produkcji, planowania ope-
racyjnego i kontroli techniczne,j.

(61) Sekcja zlecen planowania produkcji za-
myka zlecenie — akta przechowuje dwa lata
po czym zdaje do archiwum. Zamkniecie zlece-
nia oddaje do sekcji obcigzen.

(62) Sekcja obcigzen zakancza kartoteke ob-
cigzen. Kartoteke obcigzen oraz zamkniecie zle-
cenia przesyla do dziatlu technologicznego.

(63) Dziat technologiczny analizuje dane rze-
czywiste wykonania w poréwnaniu do zatozen,
robi adnotacje, wycigga wnioski dla wykorzysta-

nia przy nastepnych zleceniach. Kartoteke zwra-
ca do sekcji obcigzen. Kwity przechowuje u sie-
bie dwa lata, pb czym niszczy je. Otrzymuje
z dziatlu gldbwnego ksiegowego zestawienie kosz-
téw zlecenia. Analizuje odchyiki do zatozenh kal-
kulacji. Zestawienie z wyjasnieniami przesyta
do naczelnego inzyniera.

(64) Sekcja obcigzen odklada karty kartoteki
do akt zakonczonych zlecen. Po roku oddaje je
do archiwum.

(65) Naczelny inzynier analizuje wyniki za-
konczonego zlecenia, cyfruje zestawienie i odsy-
ta do dziatu gtdwnego ksiegowego do akt.

(66) Planowanie operacyjne zamyka zlecenie
— pozostatg dokumentacje usuwa z kartotek —
catos¢ sklada do akt, gdzie przechowuje ja przez
rok, po czym sklada do archiwum.
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Mechanizacja pracy biuroinej

abilans sity roboczej

NIESLUSZNE bytobji twierdzenie
ze bilansem sily roboczej mniej
sie u nas interesowano w pierwszych
tatach po Wyzwoleniu. Bilans sily
roboczej byt zawsze jednym z naj-
wazniejszych rozdziatéw naszych na-
rodowych planéw gospodarczych.
W miare jednak postepu socjalisty-
cznego uprzemystowienia kraju na-
stepuje pogiebianie planowania na
odcinku bilansu sity roboczej. Roz-
woéj przemystu, a wraz z nim cate-
90 zycia gospodarczego kraju spra-
wit, ze po bitwie o transport i bit-
wie o handel, weszliSmy w okres bi-
twy o kadry.

Po milionach ludzi ,zbednych” na
wsi polskiej pozostato u nas juz tylko
Wspomnienie. Przeludnienie wsi on-
9i§ spoteczna kleska Polski kapita-
Pstycznej, zostato catkowicie zlikw i-
dowane, chociaz wie$ pozostaje na-
dal powaznym rezerwuarem sity ro-
boczej. Gospodarcza aktywizacja mas
ludnosci  wiejskiej nieproduktyw-
ne3 z winy ustroju kapitalistyczne-
0°> stala sie mozliwa dzieki rozwojo-
wi nowych stosunkéw wytwérczych,

coraz wiekszym stopniu socjali-
stVcznych.

k P°9lebianie planowania na odcin -

u bilansu sity roboczej stwarza

gospodarki planoinej

przestanki dla prawidlowego zesta-
wienia og6lnego bilansu gospodarki
narodowej, ktdry na danym etapie
rozwoju sit wytwérczych wyznacza
proces rozszerzonej reprodukcji so-
cjalistycznej. O wielkos$ci zadan po-
litycznych i ekonomicznych stojgcych
przed nasza gospodarka na odcinku
bilansu sity roboczej $wiadczy licz-
ba 790 tysiecy wykwalifikowanych
robotnikéw (w tym 660 tysiecy o kie-
runku technicznym), ktérych doptyw
do przemystu ma by¢ zabezpieczo-
ny w ciggu Planu Szescioletniego.

Warunkiem prawidiowego plano-
wania sity roboczej jest realnosé
przewidywanych Zrédet uzupetnie-
nia sity roboczej, z uwagi na konie-
czno$¢ zapewnienia dodatkowego za-
potrzebowania na site robocza, co
stanowi gtéwny cel bilansu sity ro-
boczej.

Wzrost wydajnosci pracy jest
wskaznikiem pierwszorzednej wagi
przy badaniu prawidtowego wyko-
rzystania sity roboczej. Staly wzrost
wydajnosci pracy jest fundamental-
nym prawem rozszerzonej reproduk-
cji socjalistycznej. Ogo6lny stan za-
trudnienia w grupach przemystowej
i nieprzemystowej wyznaczony jest
bowiem przez liczbe ludnos$ci kraju.

Zbigniew Lutostawski

Ta ostatnia nie wzrasta jednakze
proporcjonalnie do wzrostu sit wy-
twérczych. W konsekwencji bilans
sity roboczej gospodarki planowej w
coraz wiekszym stopniu opiera sie
na planowym wzro$cie wydajnosci
pracy. Moment ten, odnos$nie dos-
wiadczenia radzieckiej stuzby plano-
wania, podkresla w swojej ksigzce
Sonin. Czytamy: ,Narodowy Plan
Gospodarczy wychodzi obecnie z za-

tozenia, ze w czynnych zaktadach
zwiekszony plan produkcji nalezy
wykonaé¢ przy pomocy istniejgcej

liczby robotnikow* .1

Mozemy $miato wysungé twierdze-
nie, ze zalozenie to jest juz dzi§ praw-
dziwe w zastosowaniu do naszych
biur. Poza tym z zalozenia tego wy-
nika konieczno$é powszechniejszego
i skuteczniejszego!, niz dotychczas,
stosowania nowoczesnej techniki we
wszystkich dziedzinach naszej gos-
podarki narodowej, aby nowe osig-
gniecia techniki i nauki odgrywaly
coraz wiekszg role w rozwoju nasze-
go przemystu i catego gospodarstwa
narodowego.

Rozpatrujagc z kolei bilans sity ro-
boczej jako calo$¢, dostrzegamy trud-
nosci polegajace na ustaleniu i za-
chowaniu prawidtowej proporcji
miedzy liczbg bezposrednio zatrud-
nionych w produkcji, a liczbg per-
sonelu techniczno - administracyjne-
go i biurowo - administracyjnego.
Chtonno$¢ bowiem administracji na
site robocza jest zbyt duza} a potrze-
by przemysiu ogromne.l

1 Sonin: ,Bilans siiy roboczej* — Pol-
pkie Wydawnictwa Gospodarcze — 1950 r.,
str. 54.
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Zdarza sie, ze przerosty admini-
stracyjne otwierajg nam, oczy ha
ksztattowanie sie cen produkowa-
nych wyrob6éw, badz tez $wiadczo-
nych ustug. Czesto bywa jednak i od-
wrotnie: wysokie ceny wyrobow
zmuszaja nhas do natychmiastowego
zaradzenia ztu i przywrdécenia w ja-
ki$ spos6b wspomnianej proporciji.

W dobie dynamicznego rozwoju sit
wytwdérczych kraju najstuszniejsza
wydaje sie nam coraz czesciej stoso-
wana w praktyce zasada zmniejsza-
nia ticzebnosci personelu techniczno-
administracyjnego i biurowo - admi-
nistracyjnego, oraz ich procentowego
udziatu w ogélnej liczbie robotnikow
i urzednikéw.

To zmniejszenie ilosci personelu
techniczno-administracyjnego i biu-
rowo - administracyjnego nie moze
skonczy¢ sie jedynie na redukcji eta-
tow dokonanej w sposéb mechanicz-
ny. Sposéb taki nie mégtby byé kon-
sekwentnie przeprowadzony na szer-
szg skale, bez szkody dla nalezyte-
go funkcjonowania systemu zarza-
dzania i nie przyczynitby sie w spo-
s6b zasadniczy do rozwigzania trud-
nosci na tym odcinku.

.Dla zapewnienia prawidtowosci
projektéw dotyczacych liczebnosci
urzednikbw — pisze Sonin — nale-
zy doktadnie zapoznaé¢ sie z organi-
zacjg pracy aparatu administracyj-
nego, wykryé mozliwosci uproszcze-
nia i polepszenia tej pracy w opar-
ciu o zwiekszenie wydajnosci pracy
urzednikéw, szczeg6lnie drogg me-
chanizacji sprawozdawczosci i likwi-
dacji zbednych ogniw".2

Przed dokonaniem nowego roz-
dziatu sit roboczych, z ktérego ko-
rzy$¢ odniesie przemyst, nalezy
stworzy¢ obiektywne warunki dla

2 Tamze, str. 62.

NOWY ADRES

Zawiadamiamy wszyst-
kich prenumeratoréw i
czytelnikbw naszego cza-
sopisma, ze wraz z Glow-
nym Instytutem Pracy
redakcja przeniosta sie na
ul. Noakowskiego 8 w
Warszawie. Lokal redakcji
miesci sie w klatce B na
2 pietrze w pokoju 24.
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zwiekszenia wydajnos$ci pracy w na-
szych biurach, a nastepnie przysta-
pi¢ do normowania pracy biurowej.
Czas “réwniez pomysleé¢ o rozwinieciu
wspoéizawodnictwa w biurach, opar-
tego na normach technicznych.

Dopiero w oparciu o techniczne
normowanie tych wszystkich prac
biurowych, ktére mozemy zmecha-
nizowaé¢, bedziemy w stanie sporzag-
dzi¢ prawidtowy bilans sity roboczej
w odniesieniu do naszej admini-
stracji.

W skali ogélnokrajowej odczuwa-
my wprawdzie brak s$rodkéw tech-
nicznych pracy biurowej (w tym ré-
wniez maszyn) ujednoliconych w ra-
mach koniecznych i naukowo usta-
lonych typéw. Ta mozaika $rodkéw
technicznych pracy biurowej jest
powazna przeszkoda w opracowaniu
i wprowadzeniu najwiasciwszych
metod pracy w catym kraju. Lecz i
na obecnym etapie, zanim nie ukaza
sie ujednolicone $rodki techniczne
pracy biurowej krajowej produkcji,
mozemy znacznie podnies¢ wydaj-
no$¢ pracy w naszej administracji
mechanizujgc pracochtonne czynnosci
biurowe przy pomocy istniejgcych
maszyn biurowych, ktérych w kra-
ju jest obecnie znacznie wiecej ani-
zeli przed wojng.

Szczegblnie wielkg uwage winnis-
my zwréci¢ na wykorzystanie tych
maszyn, ktére przy nalezytej obstu-
dze przys$pieszajg sprawozdawczo$é.
Powazng bowiem bolgczka naszego
planowania jest sprawozdawczo$é
ktéra nie jest sporzadzana na czas.
Niespos6b jest nazwaé¢ normalnym
stanu, w ktéorym wielkie przedsie-
biorstwa przemystowe obliczajg swo-
je koszty wiasne przy pomocy... li-
czydet. Anomalie te, niestety, majg
miejsce w kraju. A tymczasem wy-
posazenie techniczne naszych biur
nie jest nalezycie wykorzystane.

Dlatego tez, z wyjatkiem nielicz-
nych przedsiebiorstw i urzedéw,
specjalne maszyny biurowe jak: do
fakturowania, do kontowania i ksie-
gowania, do mechanicznego pisania
tekstéw statych, a takze liczgco-
analityczne (statystyczne), wykorzy-
stane sa przecietnie w 5% ich $red-
dniej wydajnosci. Towarzyszy temu
nieomal powszechny brak kurséw
szkolenia zawodowego w tym zakre-
sie, jak réioniez kurséw dla organi-

zatorbw zmechanizowanego obra-
chunku i pisania.
Wyzwolenie ogromnych rezerw

ludzkich tkwigcych w naszym apa-
racie biurowo-administracyjnym jest
zagadnieniem pierwszorzednej wagi

dla prawidtowego wozenia bilansu
sity roboczej i nieskrepowanego roz-
woju naszego przemystu, zgodnie z
wytycznymi narodowych planéw go-
spodarczych. Przy istniejagcym wypo-
sazeniu biur w maszyny mozna by,
przy dobrej organizacji zmechanizo-
wanej pracy biurowej, zmniejszyé
wydatnie iloé¢ zatrudnionych pra-
cownikéw biurowych.

Majac to na uwadze powinnismy
przede wszystkim zatroszczy¢ sie o
to, by maszyny biurowe trafiaty do
biur, ktére sg w stanie wykorzystacé
ich przepustowos$é. Obok zagadnie-
nia peinego obcigzenia maszyn w
biurach, powinnismy bezwzglednie
przestrzega¢ zasady uzywania ma-
szyn biurowych do witasciwych pnie,
to jest zgodnie z ich konstrukcjg te-
chniczng. Powinni§my stale i syste-
matycznie likwidowaé¢ rezerwy, ja-
kie nagromadzaja sie w kraju, gdy
drogie wysokosprawne maszyny (po-
za zwyklymi maszynami do'pisania)
uzywane sg do prac najprostszych
ktére moga by¢ wykonywane przez
tansze i prostsze maszyny lub przy-
rzady.

Jak powszechnie wiadomo, rezer-
wy te w kraju sg znaczne (powstajg
one réwniez na skutek reorganizaciji
biur). A jesli dochodzg one w pew-
nych przypadkach do zastraszajgcych
rozmiaréw, to réwniez i dlatego, ze
wskutek niskiej w kraju kultury te-
chnicznej w tej dziedzinie i braku
sit fachowych, nie wykorzystujemy
wszystkich mozliwosci pracy zme-
chanizowanej, jakie dajg nam ma-
szyny biurowe.

Opory na jakie przy rozwigzywa-
niu zagadnien zmechanizowanej pra-
cy biurowej napotykamy w kraju
ttumaczg sie pewnymi nawykami
myslenia z czaséw kapitalistycznych.
W kapitalizmie bowiem redukcja
aparatu biurowo - administracyjne-
go, oznaczata zwiekszenie bezrobocia.

Niewykorzystane maszyny biuro-
mwe to kilkaset tysiecy ludzi ,uwie-
zionych*® w administracji, to ogrom-
ne narzuty kosztéw administracyj-
nych na jednostke wyrobu, zamraza-
nie $rodkéw obrotowych i marno-
trawstwo dewiz, za ktére sprowadza-
my maszyny.

Zarzgdzenie nr 81 Przewodniczg-
cego PKPG z dnia 26 lutego 1051 r.
w sprawie racjonalizacji metod i te-
chniki pracy biurowej powinno byt
szybko realizowane w jak najszer-
szym zakresie, gdyz w tej dziedzinie
i tak jesteSmy znacznie op6znieni.

Jan Szczepanski i Zbigniew Zarzycki



W sprainie uzywania cyfr

arabskieh i rzymskich

WZyciu gospodarczym przez diu-
gie lata stosowana byta zasa-
da, ze nazwe miesiecy w datach pi-
sano liczbami arabskimi, a nie rzym-
skimi.

Motywoéw tego postepowania byto
kilka, z ktérych wazniejsze porusze
nizej. Przede wszystkim odgrywata
najwazniejsza role che¢ unikniecia
badZz omytek, wynikajacych z opusz-
czenia lub dodania zbednej kreski
obok V albo X, badz ze ztego odczy-
tania pisanej w pospiechu I, ktéra
brano za V, badz tez wreszcie cheé
unikniecia zafatszowan i podrabian.
Bo przeciez z napisanej atramentem
(a nawet czasem na maszynie) ,V*“
Przez dodanie jedynek (rzymskich)
przed piatkag lub za pigtkga mozna
uzyska¢ miesigce: 1V, VI, VII i VIII,

a z X — analogicznie IX, XI i XII.
Pisanie miesiecy liczbami rzym-
skimi, rozpowszechnione, niestety

bardzo po ostatniej wojnie, zabiera
maszynistce niepotrzebnie czas nha
wybijanie kilku klawiszéw zamiast
jednego (od 1do 9), wzglednie dwéch
(10, 11, 12) oraz zmusza maszynistke
do zbednego zastanawiania sie nad
iloscia wybijanych jedynek, zwiasz-
cza przy VII i VIII.

Zastanébwmy sie nad drobng na-
poz6r oszczednoscia, uzyskang przez
stosowanie liczb arabskich zamiast
rzymskich. Ponizsze zestawienie ilu-
struje doskonale wynikajgcg réznice
w ilosci wypisywanych znakoéw.

r I Il v \% \Y2
i 2 3 4 5 6
VIl Vil IX X X1 X1l
7 8 9 10 1 12
Jak widzimy — réwne co do ilosSci
znakéw sg tylko 3 miesigce, tj. 1 —
styczen, 5 — maj oraz 11 — listopad.

Jeden miesigc ma wiecej znakéw
arabskich o 1 (X — 10), natomiast
w pozostatych miesigcach uzyskuje-
my oszczedno$¢ od 1 do 3 znakéw,
i to na dodatek przewaznie w mie-
sigcach 31-dniowych (3, 7, 8, 12).
Niemniej wazny wzglad, przema-
wiajagcy za znakami arabskimi — to
czeste omyitki maszynistek w stoso-

waniu przy liczbach rzymskich w
oznaczaniu lutego — matej litety
"k o**UES o zamiast  duzej  litery

“ »1“, co sie czesto zdarza przy
ozywaniu maszyn, nie majacych kla-

Wisza ,1“ i gdy woéwczas dla ozna-
czenia ,1“ stosuje sie klawisz ma-
fes L = OI‘

Maszynistki przez po$piech zamiast
napisa¢ rzymska dwojke duzymi li-

terami ,i* = ,1“, a wiec 23.11.1952
pisza te dwojke matymi literami
JLY— 1, czyli 11, co w rezultacie

stwarza niejednokrotnie komplika-
cje przy segregowaniu koresponden-
ci, a nawet jej odczytywaniu (w
znaczeniu, oczywiscie, odczytywania
nazwy miesiaca).

Jeszcze bardziej niekorzystne dla
pracownika i jego tempa pracy jest
wypisywanie rzymskich liczb w wy-
padkach, gdy pracownik pisze daty
odrecznie, a wiec w paragonach ka-
sowych; konsygnacjach towalowych,
asygnatach kasowych, a nawet re-

RECE

ceptach itp. Oprécz bowiem samej
liczby — zjawiaja sie dodatkowo je-
szcze 2 kreski poziome — pod i nad
napisang liczba.

W wyniku takiego pisania — w
najniekorzystniejszym wypadku, ij.
w sierpniu: zamiast napisania licz-
by ,8“ (12.8.1952) jednym ruchem,
piszemy VIl — sze$ciu ruchami,
czyli sze$¢ razy diuzej, przediuzajac
w ten spos6b zupetnie niepotrzebnie
czas obstugi klienta, co jest zwilasz-
cza bardzo wazne w sklepach o szyb-
kim przeptywie klientéw, a wiec np.
w spozywczych, aptekach itp.

W wyniku powyzszych spostrzezen
— hasuwa sie sama przez sie uwa-
ga: nie uzywac¢ rzymskich liczb na
oznaczanie nazw miesiecy.

Stefan Ginter

NZJE

Na marginesie ksigzki ,,System ptacy

akordowej

X /U ostatnich miesigcach 1951 roku
v v ukazata sie na poétkach ksie-
garskich broszurka piéra B. Ficka
pod, tytutem: ,System ptacy akor-
dowej w gospodarce socjalistycz-
nej*, wydana przez Polskie Wy-
dawnictwa Gospodarcze ,Polgos*”
w rampch tzw. ,Biblioteki Pracy“,
jako X tom tej serii. Nie ulega wat-
pliwosci, ze wobec braku publikacji
w jezyku polskim na ten temat, u-
kazanie sie tego rodzaju pracy mo-
gto wypetni¢ luke, ktdrej istnienie
szerokie kota polskich ekonomistéow
odczuwaly jako bardzo bolesna.
Moéwie, ze omawiana broszurka
.mogta“ wypeti¢ te luke, gdyz nie-
stety trzeba stwierdzié, ze nie spet-
nita ona pokladanych w niej na-
dziei i ze luka ta nie tylko ze nie
zostata przez nig wypetniona, ale
wrecz przeciwnie jeszcze bardziej
sie pogtebita. Praca ta bowiem ni-

czego nie wyjasnita, a wszystko
jeszcze bardziej gmatwa i kompli-
kuje. Chcac ten zarzut uzasadnic,

nalezy tresé¢ pracy omoéwi¢ szczegb6-
towo.

Jezeli chodzi o plan pracy, to nie
nasuwa on powodéw do specjalnych
zastrzezen. Omawiajgc na wstepie
zagadnienia ptac w ustroju kapita-
listycznym i socjalistycznym, autor
przechodzi do zagadnienia normo-
wania pracy jako podstawy systemu
akordowego, porusza zagadnienie ta-
rylikacji i usituje analizowaé¢ rézne
rodzaje akordowych systeméw ptac

w gospodarce socjalistycznej”

stosowanych w ustroju socjalistycz-
nym. Dalsze rozdzialy poswiecone
sg wplywowi systemu akordowego
ptacy na koszta wlasne wytworu
oraz problemowi ptacy akordowej
na tle polityki produkcji i zagadnie-
niu stopnih napiecia norm pracy.

Autor konczy swoje wywody na-
Swietleniem réznych form ptacy a-
kordowej (akord indywidualny, ze-
spotowy i posredni) calym szeregiem
prostych przyktadéw obliczania sta-
wek jednostkowych i zarobkéw
akordowych w réznych przypad-
kach.

Styl, ktérym postuguje sie autor
jest ciezki i w wielu miejscach z
trudem zrozumiaty. Zrozumienie
wywodéw autora jest utrudnione
poza tym przez fakt, ze nie trzyma
sie on jednolitej terminologii, uzy-
wajac czesto wyrazen, przy ktérych
trudno nawet domysle¢ sie jakie po-
jecie chce nimi okreslié. Praca wy-
kazuje caly szereg btedow drukar-

skich — zaréwno ujetych dotgczo-
ng do broszurki ,erratg” jak i nie
ujawnionych — ale niestety jeszcze

o wiele wiecej tak razacych btedéw
merytorycznych, ze wprost niezro-
zumiate sie staje jak mogty one ujsé
uwadze recenzenta, redaktora i ko-

rektora. W wielu miejscach autor
powtarza sie — i to nawet kilka-
krotnie — gtosi twierdzenia wza-

jemnie sprzeczne lub nawet wyklu-
czajgce sie nawzajem i. podaje da-
ne niezgodne z rzeczywistoscig. Po-
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staram sie niektdre, najbardziej W  pjeciu wydajnosci maksymalnej, a

oczy wpadajace niedociggniecia o-
moéwié szczegbdtowo.

Ot6z na pierwszych stronach
tekstu (str. 7) autor twierdzi stusz-
nie, ze ,ptaca robocza w ustroju ka-
pitalistycznym jest przeksztatcong
formg ceny sily roboczej. Kilka

. wierszy dalej, odwotuje to twierdze-
nie, wzglednie podaje inng defini-
cje, gtoszac, ze ,ptaca robocza w
ustroju kapitalistycznym wystepuje
nie jako cena sity roboczej lecz ja-
ko cena pracy“. Domys$lamy sie in-
tencji tego nowego twierdzenia. M6-
wigc o tym ze ptaca robocza wyste-
puje jako cena pracy, autor nie-
watpliwie chciat wyrazi¢, ze kapita-
lista usituje nadaé¢ jej taki charak-
ter wzglednie wywotaé wrazenie ja-
koby ptaca robocza byta peinym
rownowaznikiem dostarczonej pra-
cy. Ale takie zasadnicze twierdzenie
trzeba sformutowaé jasno i w spo-
séb nie dopuszczajacy zadnej innej
interpretaciji.

Broszurka jest przeznaczona —
wedtug wskazéwek bibliograficznych
umieszczonych na str. 2 — dla kie-
rownikéw oddziatéw ptac i oblicza-
nia norm, dla majstréw i robotni-
kéw oraz jako pomocnicza lektura
szkolna dla stuchaczéw wyktadéw
z ,ekonomiki organizacji pracy"“.

W dzietach tego rodzaju o chara-
kterze poniekad popularyzacyjnym,
nalezy bardziej niz w innych opra-
cowaniach dobiera¢ stowa i jasno
ustala¢ pojecia stanowigce tresé
opracowania. Zresztg i sama redak-
cja nie grzeszy zbytnig troskliwo-
$cig skoro dopuszcza do wydruko-
wania nazwy przedmiotu, rzekomo
wyktadanego w szkotach (prawdo-
podobnie ma na mys$li szczebel szkot
zawodowych) i nazwanego przez
nig ,ekonomika organizacji pracy".
Aczkolwiek do$¢ dobrze znam spisy
wyktadéw wygtaszanych w szkotach
ré6znego typu, zaréwno technicznych
jak i ekonomicznych, to jednak do-
tychczas nie spotkatem sie z przed-
miotem o takiej nazwie. Natomiast
znane mi sg przedmioty pod nazwag
.Ekonomika i organizacja pracy”
oraz ,Ekonomika pracy“. Sadze, ze
redakcja miata ten ostatni przed-
miot na mysli.

Przechodzgc do omoéwienia kapi-
talistycznych systeméw ptac autor
stwierdza jako fakt, ze: akord sto-
sowany przez kapitalistycznych wy-
tworcow (?) pobudza robotnika do
osiggniecia pewnego maksimu wy-
dajnosci, ktére jednak ,nie pokrywa
sie z optymalng wydajnoscig pra-

cy“, ktéra by ,nie naruszata sit
i zdrowia robotnika“ (str. 9).
Dwie strony dalej (str. 11) autor

do zupeinie odmiennych
robotnik, w

dochodzi
wnioskéw moéwigc, ze
samoobronie przed zmiang normy,
nie zdradzi juz wiecej zadnej do-
datkowej rezerwy swojej wydajno-
Sci i ze te rezerwy pozostajg w ka-
pitalistycznym systemie gospodar-
czym na zawsze ukryte, powodujac
ostatecznie sztuczne obnizenie spo-
tecznej wydajnos$ci pracy.

I znéw zachodzi pytanie jak wy-
brnaé¢ z tych sprzecznosci.

Jezeli istniejag rezerwy wydajno-
$ci to nie moze byé mowy o osiag-
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jezeli rzeczywiscie system akordowy
nie tylko pobudza ale doprowadza
do osiggniecia maksymalnej wydaj-
nosci, nie mozna méwi¢ o istniejg-
cych ewentualnie rezerwach. A je-
zeli w jednym z poprzednich uste-
péw autor twierdzi, ze wzrost wy-
dajnosci daje korzysci tylko kapita-
liscie tj. wtascicielowi $rodkéw pro-
dukcji (a nie jak glosi omawiany
rozdziat — wytworcy), to jak moz-
na méwi¢ o stratach gospodarki spo-
tecznej z powodu ukrytych rezerw
wydajnosciowych'. Czy aby autor
utozsamia gospodarke prowadzong
przez kapitaliste w'jednym przed-
siebiorstwie z gospodarka spoteczng?
Czy aby autor nie uznaje istnienia
zasadniczej sprzecznosci ustroju ka-
pitalistycznego, wyrazajgcej sie jako
sprzecznos$ci pomiedzy spotecznym
sposobem wytwarzania a prywatng
forma przywitaszczania sobie produ-
ktu pracy przez kapitaliste, tej istot-
nej cechy wyzysku kapitalistycz-
nego?

Tak powazne watpliwosci muszag
budzi¢ podobne formutowanie, sto-
sowanych przez, autora niektérych
praw ekonomicznych, w uczniu,
ktéremu nieogledny wyktadowca po-
lecit te prace jako literature uzu-
petniajacg i wyjasniajacg. Obawia-
my sie, ze ta literatura nie wiele
moze wyjasni¢, a przeciwnie bardzo
wiele zaciemni¢ i pogmatwaé w
mtodym, niedostatecznie jeszcze wy-
robionym umysle.

Nastepnie autor omawia niekto-
re systemy ptac stosowane w ustro-

ju kapitalistycznym jak Bedaux,
Halsey‘a i innych reakcyjnych au-
torbw. Mozna mie¢ powazne za-

strzezenia, czy omawianie tej kwe-
stii w pracy tego rodzaju jest w o-
géle celowe. Przyjmujac nawet ze
tak jest, nalezalo jednak — w spo-
séb wyrazniejszy niz to czyni au-

tor, — podkresli¢ zasadnicze cechy’

eksploatacyjne tych systeméw i w
bardziej zrozumiaty sposéb uwypuk-
li¢ réznice zachodzgace pomiedzy
kapitalistycznymi formami .wyna-
grodzenia, opartymi na bezwzgled-
nym wyzysku cztowieka przez czio-
wieka, a socjalistycznym systemem
ptacy akordowej opartym na socja-
listycznym prawie podziatu, ktére
jest sformutowane w. Konstytucji
Stalinowskiej jako obowigzek pracy
wedtug swoich mozliwos$ci, za co
pracujacy ma prawo do wynagro-
dzenia wedlug swojej pracy.

PrzejdzZzmy do oméwienia pogladow
autora na niektére systemy ptac, sto-
sowane w ustroju kapitalistycznym.
Usituje on w tym rozdziale wywody
swoje uzasadni¢ przy pomocy wzo-
row matematycznych.

Niestety musimy stwierdzi¢, ze sa
to tylko nieudane préby, albowiem
wzory sga podane w formie niezrozu-
miatej, a nawet blednej. Tak np. na
str. 12 autor podaje dwa wzory, za-
wierajagce wedlug jego stéw inter-
pretacje matematyczng systemu Hal-
sey’'a, jeden dia ,ptacy“ P, a drugi
dla zarobku robotnika za godzine
pracy Z. ponizej wzoréw podaje
objasnienie symboliki, ktéra jednak

1 Str. 11 cytowanej pracy, wiersz 15—
Nod dota. 7 I pracy

nie okresla —mjak. to w pracach ma-

tematycznych jest powszechnie sto-
sowane — jednostek pomiarowych
w jakich nalezy wyrazaé¢ poszczegol-
ne wielkosci. To niedociagniecie by-
toby jeszcze do przebaczenia, ale w
zadnym wypadku nie jest dopusz-
czalne okres$lenie litery P jako sym-
bolu dla ,ptacy“, bez podania o ja-
ka ptace tu chodzi. Mozemy sie tylko
domyslaé, ze chodzi tu o place za
wykonanie ilosci wytworéw, dla kt6-
rych czas normowany wynosi T je-
dnostek czasu.

Analizujagc same wzory musimy
stwierdzi¢, ze prawa strona ich jest
indentyczna, aczkolwiek lewa w
pierwszym wzorze ma oznaczac¢ wta-
Snie te wyzej omawiang ptace P,
a w drugim, zarobek (rzeczywisty)
robotnika za godzine pracy Z.

Jasne jest, ze te dwie wielkosci
nie moga by¢ wyrazone identyczny-
mi- wzorami. Z bedzie réwne P tyl-
ko w przypadku, gdy robotnik wy-
konuje prace $cisle w jednostce cza-
su, jak to wida¢ na rys. 1, gdzie
krzywa ptacy P przecina sie z krzy-
wa rzeczywistego zarobku godzinne-
go Z w punkcie N odpowiadajacym
czasowi wykonania t — 1.

Pierwszy z wzoréw podanych przez
autora, okreslajagcy ptace na jedno-
stke wytworu, jest poprawny, acz-
kolwiek ze wzgledu na tatwiejszg
mozliwo$¢ analizy lepiej byto podaé
go w nieco odmiennej formie, a mia-
nowicie:

(@) P =

Drugi wz6r jest bitednie

i powinien brzmieé¢:

2)zZ=s.n.T.— |-8(1—n)

s.1—n).t-f-s,n.T
podany

Specyficzne poglady na podstawo-
we twierdzenia matematyczne zdra-
dza autor na str. 13, gdy méwi o
L.nachyleniu hyperboli* ktére jest
rzekomo uzaleznione od wielkoSci
wspéiczynnika n, lub dalej na str.
14 gdy twierdzi, ,ze pomimo degre-
sywnego wzrostu zarobku“ (prawdo-
podobnie godzinnego) w systemie
Halsey'a, dopuszcza on zasadniczo
teoretyczng mozliwo$¢é nieograniczo-
nego wzrostu zarobku pracownika.
Ot6z hyperbola nie. ma — tak jak
prosta — okresSlonego nachylenia,
gdyz jej nachylenie jest zmienne w
kazdym jej punkcie. Mozna tylko
moéwi¢ o nachyleniu w okreslonym
punkcie przy czym jest ono identycz-
ne z nachyleniem stycznej do hyper-
boli w tymze punkcie. Wspétczynnik
kierunkowy stycznej mozna obliczy¢,
wstawiajac do wzoru dla pierwszej
pochodnej omawianej hyperboli,
wspo6irzedne dango punktu.

Jezeli system ptacy wedtug Hal-
sey'a przedstawimy w czasowym u-
ktadzie wspoétrzednych (rys. 1): czas
T (0$ x-6w) — zarobek P (0% y-6w),
to rzeczywisty zarobek godzinny, ro-
botnika bedzie sie przedstawiat jako

hyperbola réwnoboczna dla ktérej
jedna asymptotg jest 0o$ zarobku
(y-6w), a druga prosta téwnolegta

do osi czaséw (x-6w), potozona w
odlegtosci s. (1-n) od osi zarobku.

Pierwsza pochodna zarobku 2Z
wzgledem czasu t jest w tym wypad-
ku wielko$Scia reprezentujgca mier-
nik dla bodZca do zwiekszenia wy-:
dajnosci.



wiek stanowig one wazny przyczy-
nek do poznania istoty omawianego
systemu ptac i moga wyjasni¢ jedno-
znacznie jego ujemne strony godza-
ce w robotnika. Gdy natomiast sy-
stem Halsey‘a przedstawiaé¢ bedzie-
my w tzw. wydajno$ciowym uktadzie
wspétrzednych (rys. 2): wspoiczyn-

nik wydajnosci w = -~

(0$ x-6w) — zarobek P (0$ y-6w),
— linia przedstawiajgca wzrost za-
r?bku godzinnego bedzie linig pro-
sta.

Wzrost zarobku godzinnego w za-
leznosci od wzrostu wydajnos$ci ma
zatem charakter liniowy a nie de-
gresywny. Pierwsza pochodna zarob-
ku godzinnego wzgledem wydajnosci
jest wielko$cig statg. O degresyw-
nym charakterze tego wzrostu moz-
na by moéwié¢ tylko wtedy, gdyby bez-
wzgledna warto$¢ pierwszej pochod-
nej, wraz ze wrostem wspéiczynni-
ka w, stale malata (jak to np. ma
miejscej przy systemie Kowana).

W przypadku tym odnosne wzory
przybieraja inng posta¢, a miano-
wicie:

J) P—s.1(1 n)W j-s.T.n
oraz

(4 Z—smn .w 4-s (1—n)

W rys. (1) i (2) przedstawiony jest
system ptacy Halsey’'a w formie gra-
ficznej, w obu uktadach. Nalezy pod-
kresli¢, ze wykresy te sg sporzadzo-
ne dla szczegdlnego wypadku a mia-
nowicie:

S = 200 zt/godz. (stawka akordo-
wa).

T - 12 godz. (czas normy ustalo-
ny na jednag jednostke).

n 0,75 (wspoiczynnik premio-
wy).

Zaznaczy¢ nalezy, ze przy zaloze-
v U vtuleg0 n’' wykres 1 bedzie mu-
snagt by¢ osobno sporzgadzony dla kaz-

ego innego T, nawet przy niezmie-
nionym s.

préwno krzywa ptacy za jednost-
np,/’ * krzywa zarobku godzin-
od ° u'egajg zmianie w zaleznosci
ewentualnych zmian T. Dlatego

ktycznych.

inaczej rzecz sie przedstawia przy
wykresie w uktadzie wydajnoscio-
wym. Krzywa Z nie ulega tu zmia-
nie, jak dlugo n i snie zmieniajg sie.
Natomiast dla kazdego T trzeba wy-
kresli¢ odpowiednia krzywag P. Ta
niezmiennos$¢ krzywej Z, w wykre-
sach sporzgdzonych w uktadzie wy-
dajno$ciowym, stanowi o wyzszosci
tego uktadu dla celéw analizy prak-
tycznej.

Oznaczenia stosowane w rys. 1i 2
sg nastepujace: P — krzywa ptacy za
jednostke wyrobu. Z = krzywa rze-
czywistego zarobku godzinnego ro-
robotn., Ap — krzywa ptlacy za jed-
nostke wytworu w systemie ptac a-
kordowych, Az = krzywa rzeczywi-
stego zarobku godzinnego w ptacy
akordowej, Dp = krzywa ptacy za
jednostke wytworu w systemie ptacy
dniéwkowej, Dz — krzywa rzeczywi-
stego zarobku godzinnego w syste-
mie ptacy dniéwkowej.

Nie wchodzac gtebiej w dalsze nie-
Scistosci podane przez autora od
nos$nie omawianych przez niego, po-

zostatych systemoéw ptac, chciatbym
sie zatrzymacé na systemie Bedeaux,
ktéry przedstawiony jest w zupetinie
btednym $wietle.

Przede wszystkim, nalezy stwier-
dzi¢, ze w systemie Bedeaux nale-
zy rozr6znia¢ dwa zasadniczo rézne
zagadnienia, ktére w omawianej
broszurce sa zupeinie pomieszane.
Otéz, Bedeuax stosuje specyficzny
system ustalania wydajnosci, ré6znia-
cy sie znacznie od innych systemoéw
znanych w krajach kapitalistycz-
nych jak Refa lub Taylora. Ta spe-
cyficzna metoda ustalania wydajno-
Sci jest wtasciwg trescig tego, co
zwykli§my nazwaé systemem Be-
deaux. System ptac stosowany przez
niego nie jest w zasadzie odrebnym
systemem lecz jest identyczny z sy-
stemem Halsey'a, r6znigc sie od te-
go ostatniego tylko wartos$cig wspot-
czynnika n. Halsey stosuje n = 0,6
in =005 przy czym zaoszczedzona
cze$¢ ptacy powieksza zysk przed-
siebiorcy — kapitalisty, gdy tym-
czasem Bedeaux stosuje n = 0,75,
przeznaczajac zaoszczedzong czesc
ptacy na premie dla personelu na-
dzorujgcego, danego warsztatu (maj-
stréw, inzynieréw, kierownikéw).
W warunkach europejskich, zwilasz-
cza w Niemczech (strefa zachodnia)
stosuja system ustalania wydajno-
Sci Bedeaux, nie postugujagc sie
rébwnoczes$nie jego systemem ptacy,
lecz wynagradzajac robotnikéw we-
diug normalnego systemu akordo-
wego.

Jezeli chodzi o sam system usta-
lania wydajnos$ci wedtug Bedeaux
to nigdzie w literaturze zrédtowej
nie znalaztem wzmianki o ,specjal-
nym chronometrze tzw. zegarze Be-
deaux”, uzywanym do pomiaréw
czasu, jak to twierdzi autor. Specy-
fika tego systemu polega na okre-
$leniu rzekomo niezmiennej i jako-
by ,obiektywnie“ ustalonej ,jedno-
stce pomiarowej pracy ludzkiej“.

Okreslenie tej jednostki uzaleznia
Bedeaux od trzech czynnikéw za-
sadniczych: (a) czasu trwania posz-
czegblnych elementéw pracy, usta-
lonego na podstawie normalnego,
chronometrazu, (b) szybkosci wzgle-
dnej wykonania elementéw pracy,.
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mustalonej na podstawie oceny sza-
cunkowej, (c) wytezenia robotnika,
ktére uwzglednia sie przez przyzna-
nie szacowanych dodatkéw na zme-
czenie; wielko$¢ tych dodatkéw
i sposéb ich przyznawania stanowi
tajemnice handlowg firmy Bedeaux.

Wiec nie o specjalne zegary cho-
dzi, lecz o system przyznawania tych
dodatkéw czasowych na zmeczenie.
Blizsze szczegdly o systemie Bede-
aux oraz krytyke jego ogtositem w
roku 1949 w ,Hutniku“, do ktérego
to czasopisma odsytam zaintereso-
wanych.2

Z tytutu rozdziatu 3 ktéry brzmi:
sNormowanie pracy jako podstawa
akordowego systemu ptac* wyni-
ka-— stlusznie zreszta — ze maja
by¢é omawiane wzajemne zaleznosci
pomiedzy zagadnieniem normowania
pracy, a zagadnieniem ptacy akor-
dowej. Autor jednak wykracza w
rzeczywistosci daleko poza tak na-
kreslone ramy. Po krétkim wstepie
autor daje do$¢ szeroko ujety prze-
glad metod normowania, ktéry w
dodatku tez nie jest wolny od nie-
Scistosci i btednych zalecen.

Tak np. autor uwaza, ze metoda
szacunkowa ustalania norm moze
by¢ stosowana pod pewnymi za-
strzezeniami. Jest to sprzeczne z o-
bowigzujaca ,Metodyka Techniczne-
go Normowania Pracy“, wydang
przez PKPG w roku 1950, w ktorej
czytamy na str. 18 ze: zadaniem
technicznego normowania pracy jest
wyeliminowanie sumarycznej meto-
dy ustalania norm i wprowadzenie
metody analitycznej jako jedynie
stusznej...“. Abstrahujac od tego, ze
autor nie uznaje pojecia ,sumarycz-
nych metod normowania pracy” i z
metod analitycznych méwi tylko o
metodzie analityczno-obliczeniowej,
twierdzi on, ze ta ostatnia ,pozwa-
la nie tylko na okres$lenie niezbed-
nego czasu zuzywanego na dang o-
peracje, ale takze wyznacza prze-
bieg samej operaciji, rozbijajac ja na
poszczegdlne elementy skitadowe*.

Jak metoda moze wyznaczaé prze-
bieg samej operacji wzglednie ja
rozbija¢ na poszczegdblne elementy?
Czynnosci takie moze wykonaé¢ tyl-
ko istota mys$laca — technik nor-
mowania, stosujagcy te metode. Po-
dziat na czynnosci elementarne
i p6zniejsze ustalenie ich najracjo-
nalniejszej kolejnos$ci stanowi isto-
te metod analitycznych, odr6zniaja-
cych sie od metod sumarycznych
wtasnie przez te analize poszczeg6l-
nych czynnosci elementarnych.

Caly rozdziat o normowaniu tech-
nicznym, aczkolwiek w ogélnych za-
rysach oparty na pracach tyziowa«
oraz cytowanej juz ,Metodyce" wy-
danej przez PKPG, roi sie wprost
od niescistowosci i btednie stosowa-
nych terminéw, co w wysokim stop-
niu utrudnia zrozumienie tresci.

Tak np. spotykamy sie z pojeciem
.czaséw traconych zaleznych od ro-
botnika“, zamiast ,czaséw nienor-
mowanych“, z ,czasami zasadniczy-

2 Inz. Mayre Ludwik — ,System usta-
lania wydajno$ci Bedeaux" — Hutnik"
1949 r. zeszyt 5/6, str. 191 i nastepne.

2B. M. tyztow, — ,Zasadnicze proble-
my technicznego normowania pracy"
\féﬁlgd' Min. Przem. i Handlu, Warszawa
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mi“, zamiast ,czaséw gtéwnych“, z
.metodg pomiaru wyrywkowego dla
jednej operacji, ktéra polega na
uruchomieniu sekundomierza w mo-
mencie poczatkowym zabiegu“ Nitp.
wykolejeniami.

Cato$¢ wywodbéw jest zbyt obszer-
na jak na ogélne omdwienie pro-
blemu, zbyt waska zeby zaznajomié
czytelnika z metodyka technicznego
normowania pracy. Zagadnienie
znaczenia stusznych norm dla utrzy-
mania wtasciwej linii polityki ptac
poruszane jest tylko ‘szkicowo, zu-
pelnie natomiast pominieto zagad-
nienie znaczenia norm jako podsta-
wy planowania ekonomicznego i o-
peratywnego (wewnatrzoddziato-
wego).

Przechodzac do nastepnego roz-
dziatu, ktéry mowi o taryfikacji
pracy, nalezatoby sie spodziewac
obszerniejszego potraktowania tego
zagadnienia o tak zasadniczym zna-
czeniu dla problemu ptacy w ustro-
ju socjalistycznym.

Nie,stety zndw musimy sie rozcza-
rowac.

Po pobieznym omoéwieniu znacze-
nia taryfikatora robét w ogoéle i usta-
leniu co taki taryfikator powinien
zawiera¢, autor stwierdza krotko, ze
opracowanie taryfikatora wymaga
doktadnej naukowo opracowanej me-
todologii, gubigc sie nastepnie w o-
g6lnych rozwazaniach nad teorig por
dziatlu o ktérej doprawdy nie wia-
domo skad sie znalazta w tym roz-
dziale. Konczy stwierdzeniem raczej
negatywnym, ze ,nie istnieje... mo-
zliwo$¢ utrzymania statych i niez-
miennych taryfikatorow pracy*“.

I znéw odczuwamy brak mysli
konstruktywnej,
nas z tego dylematu. Interesuje nas
do jakich wobec tego wnioskéw au-
tor dochodzi — jak podej$¢ do za-
gadnienia taryfikacji, skoro nie mo-
zna ustala¢ stalych i niezmiennych
taryfikatoréw. Czy opracowaé tary-
fikatory tymczasowe, czy w ogéle
zrezygnowac¢ z taryfikatoréw i roz-
strzyga¢ kwestie zaszeregowania od
wypadku do wypadku bezposrednio
w wydziale produkcyjnym, powie-
rzajac te funkcje np. mistrzowi?

Na zadne z tych pytahA autor nie
odpowiada, pozostawiajac odpowiedz
domys$inosci czytelnika i przecho-
dzagc do omoéwienia poszczegdlnych
rodzajéow akordowego systemu ptac.
| tu wpadamy od razu w taki gaszcz
sprzecznoséci  btednych twierdzen
i teoryjek, ze tylko z trudem moze-
my $ledzi¢ jego wywody do konca.

Na samym wstepie rozdzialu 5
spotykamy sie znéw z interpretacja
matematyczng, z ktérej miedzy in-
nymi wynika, ze ptaca (oczywiscie
bez okreslenia o jaka ptace chodzi)
rowna sie ,akordowi jednostkowe-
mu“ (?) oraz réwno.cze$nie akordo-
wi czasowemu. Dalej dowiadujemy
sie, ¢e ptaca jest réwna iloczynowi
z ilosci jednostek wyrobu razy ,czas
okreslony* (?) (chyba chodzi o czas
normowany).

Zeby juz zupetnie zaciemnié obraz
dodano rysunek, ktéry przedstawia
krzywa ,zarobku w zt za skrécenie
czasu pracy“, w zaleznosci od czasu
pracy. Wedlug objasnienia wykres

wyprowadzajacej .

ten jakoby ma wykazaé, ze koszt
ptacy (chyba robocizny) jest staly
i niezmienny. Niestety autor nie wy-
jasnia go blizej i pozostawia jego
interpretacje domys$inosci, czytelni-
ka. Dalsze wykresy (str. 53) rowniez
sg hiezrozumiate.

Trudno odgadngé co autor miat na
mysli, przeprowadzajac ,krzywa
przyrostu zarobku“ przez punkt le-
zacy powyzej poczatku uktadu, w
odstepie odpowiadajacym cenie jed-
nostkowej. Wedlug wszelkiej logiki,
krzywa ta musi przechodzi¢ witasnie
przez poczatek uktadu, gdyz w przy-
padku gdy ilos¢ wykonanych jed-
nostek wytworu réwna jest zeru,
ptaca réwniez musi rownacé¢ sie ze-
ru. Tylko w przypadku, gdy mamy
do czynienia z systemami ptac prze-
widujgcymi gwarantowane minimum
statego zarobku, przyjmowany nieza-
leznie od ilosci wykonanych jedno-
stek wyrobu — krzywa ta mo-
ze przecina¢ o$ placy powyzej po-
czatku uktadu. Ale tu przeciez cho-
dzi o ptace akordowag, wysokos$cé
ktérej jest wedlug stéw autora Sci-
Sle proporcjonalna do wydajnosci
pracy.

Niemniej zagadkowe sa nastepne
rysunki, majagce ilustrowaé¢ system
ptacy akordu progresywnego jedno-
stopniowego (a nie jak autor pisze
jednostkowego), oraz akordu pro-
gresywnego wielostopniowego. Tzw.
.Krzywa przyrostu zarobku“ i tu
nie przechodzi przez poczatek
uktadu.

Druga krzywa pokazang na tych
rysunkach jest ,krzywa ceny jed-
nostkowej“. Wyrazenie to nie jest
jasne i nie okres$la jednoznacznie co
autor ma na mysli. Jest rzeczag wia-
doma, ze jednostkowa stawka akor-
dowa przy akordzie progresywnym
wzrasta o procent progresji: tego
nie trzeba ilustrowa¢ wykresinie.
Bardziej natomiast interesujacym
momentem, z punktu widzenia kal-
kulacji kosztéw wiasnych, bytoby
ksztattowanie sie kosztéw robociz-
ny w przeliczeniu na jednostke wy-
tworu, w zaleznosci od rzeczywiscie
osiggnietej wydajnosci. O tym pro-
blemie autor nie wspomina zupel
nie. Mowi natomiast duzo o réznych
odmianach akordu, z progresja wie-
lostopniowa, aczkolwiek wydaje sie,
ze ten tematw ujeciu autora ma zna-
czenie li tylko teoretyczne i grani-
czy juz do pewnego stopnia z sofi-
styka, albowiem systeméw akordo-
wych z progresja wielostopniowa
mozna wymys$leé nieskonficzona ilos¢.
Wydaje sie jednak, ze np. system
akordu z progresja malejacg omé-
wiony przyktadowo na str. 59 pracy
autora; jest zaprzeczeniem zasadni-
czej mysli akordu progresywnego,
ktérego celem jest stworzenie, w
miare wzrostu natezenia pracujace-
go, coraz to wiekszego bodzZca ma-
terialnego.

Na uwage natomiast zastuguje
zwrot, zakonczajagcy omawiany roz-

dziat broszurki. Dowiadujemy sie
mianowicie, ze wobec tego, ze sy-
stem akordu progresywnego wy-

przedza wzrostem ptacy wzrost wy-
dajnosci pracy, jest on jako system
ptacy bezuzyteczny dla normalnej
produkciji.



Ale nawet i tu autor nie jest zu-
peinie konsekwentny, gdyz w dal-
szym ciggu swej pracy wentyluje
— pomimo uprzednio wygtoszonego
'ujemnego sadu — kwestie racjo-
nalnosci zastosowania akordu pro-
gresywnego (str. 69) twierdzac, co
prawda uparcie, ze zakres mozli-
woséci stosowania tej formy ptacy
akordowej jest bardzo ograniczony.
Niestety nie podaje blizszych
wskazéwek do jakich przypadkéw
ogranicza sie jego stosowanie, co
niewatpliwie przyczynitoby sie bar-
dzo do wtasciwego naswietlenia za-
gadnienia.

Niemniej wydaje
ZSRR oraz Polski Ludowej sa dla
nas przestankami bardziej miaro-
dajnemi niz zdanie autora omawia-
nej przez nas pracy.

Niestychanie zagmatwany i chao-
tyczny w swej konstrukcji jest roz-
dziat 6 poswiecony omawianiu
wpitywu akordowych systeméw ptac
na koszta wtasne produkcji. Juz po-
dziat kosztéw catkowitych produk-
cji na koszty state i koszty zmienne
i w dalszym ciggu ustalenie posz-
czeg6lnych skiadnikéw tych réznych
rodzajéow kosztéw sg podane w for-
mie najzupetniej niezrozumiatej. Na
str. 62 jest mowa o ,przecietnych,
catkowitych, jednostkowych kosztach
Produkciji, to znaczy przecietny koszt
jednostki wytworzonego produktu“.

O jaki wiec koszt tu chodzi? Czy
0 koszt przecietny jednostki wytwo-
ru czy o koszt catkowity.

Wydaje sie, ze w dostatecznej
mierze naswietliliSsmy wady i biedy
usterki broszury.

Nalezy jednak zaznaczyé, ze za-
gadnienia poruszone bynajmniej nie
"Wyczerpuja wszystkich zauwazonych
btedow.

Niniejsze uwagi nie majg na celu
wszczecia polemiki z autorem pra-
cy na taki lub inny temat przez nie-
go poruszony. Cel lezy nieco gte-
biej. Chciatbym mianowicie ustalic,
mczy wydanie prac omawiajgcych te-
go rodzaju zasadnicze tematy i po-
wiedziatbym tematy bezposrednio
interesujgce nas wszystkich, moze

sie, ze praktyka

sie odbywa¢ bez merytorycznej kon-
troli powotanych do tego instytucji
naukowych.

Zagadnienia ptacy roboczej maja
w ustroju socjalistycznym specjalng
wage, majg ogromne znaczenie po-
lityczne i wychowawcze. Wydaje
sie, ze dowolna interpretacja socja-
listycznego prawa podziatu wediug
pracy i zjawisk zwigzanych z tym
prawem nie powinna mie¢ miejsca.

Nie wolno nam wprowadzaé¢ za-
metu w podstawowe pojecia ekono-
mii politycznej socjalizmu, przez
uzywanie btednych zwrotéw w ro-
dzaju ,réwnowaga rynkowa“ (w od-
niesieniu do ustroju socjalistyczne-
go) i wiele innych. Ale wine nie po-
nosi tu tylko autor.

Socjalistyczna --nauka roénie
i ksztattuje sie w ogniu ostrej dy-
skusji naukowej, ktérej celem nie
jest atakowanie osoby gloszacej ta-
kie czy inne poglady, lecz wzajem-

na pomoc ludzi nauki w ksztalto-
waniu tych pogladéw na bazie
marksizmu - leninizmu.

| dlatego stusznie nalezy kazda
prace, przed ogtoszeniem jej dru-
kiem poddaé¢ opinii recenzentéw re-
krutujgcych sie sposréd wybitnych

Wydajnosé pracy w

znawcéw danego zagadnienia.
cenzenci ci musza by¢ nie
znawcami problemu. Muszg oni
przede wszystkim zdawa¢ sobie
sprawe z odpowiedzialnos$ci cigzacej
na nich. W zakresie ich obowigz-
kéw powinno leze¢ zwracanie uwagi
autora na ewentualnie popetnione
btedy, celem umozliwienia mu do-
konania odpowiedniej korekty. Dla-
tego wydaje sie, ze duza cze$¢ wi-
ny za niedociggniecia omawianej
pracy spada w danym wypadku nha
recenzenta, ktéry ten obowigzek za-
niedbat.

Wydawnictwo powinno w przy-
szlosci poswieci¢ moze wiekszg niz
dotad uwage doborowi i metodzie
pracy opiniodawcéw. Wtedy bedzie
mozna unikngé¢ tego, co w danym

Re-
tylko

wypadku miato miejsce, a miano-
wicie polecenia, jako podrecznika
dla nauki podstawowej (techmini-

mum) i jako lektury szkolnej, pra-
cy, ktéra na tym szczeblu popula-
ryzacyjnym nie tylko, ze nie jest
pomocag ale wrecz przeciwnie moze
dziata¢ szkodliwie przez zaszczepie-
nie biednie ujetych zasad podsta-
wowych,

Ludwik Mayre

przemysle ZSRR

N. S. Mastowa: Wydajno$¢ pracy w przemysle ZSRR.

Przetozyt: J. Kowalski.

Polskie Wydawnictwa Gospo-

darcze, Warszawa 1951, str. 234.

y APOZNANIE sie z niespotykanym

w historii, a osiggnietym przez
ZSRR, wzrostem wydajnos$ci pracy
oraz stosowanymi metodami i wy-
tyczonymi drogami prowadzgacymi do
tego celu, jest dla nas koniecznoscig
oczywistg. Dlatego z ksigzkg Masto-
wej, podajacg w tresciwym ujeciu
caloksztalt tego zagadnienia, winien
zapoznaé sie kazdy ekonomista i pra-

Pojedyncze numery naszego czasopisma mozna naby¢ w kio-
skach PPK ,Ruch“, znajdujgcych sie w nizej wymienionych

urzedach i instytucjach:

KC PZPR — Warszawa, al. Stalina 9

Sejm RP — Warszawa, ul. Wiejska 4/6/8
PKPG — Warszawa, PI. Trzech Krzyzy 5
Ministerstwo Komunikacji — Warszawa, ul. Chalubinskie-

go 6

Ministerstwo Gdrnictwa — Warszawa, ul. Krucza 36
Ministerstwo Spraw Zagranicznych — Warszawa, ul. I Armii

W. P. 23

Naczelna Organizacja Techniczna — Warszawa, ul. Czac-

kiego 3/5

Politechnika Warszawska — Warszawa, Pl. Jednos$ci Robot-

niczej

Dom Akademicki — Warszawa, Pl. Narutowicza

Miedzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, ul. Nowy
Swiat 17

Miedzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, Zoliborz, Plac
Wilsona.

cownik naszego przemysiu. Zaletg
opracowania jest to, ze podajac w
roznych zestawieniach ogélne osia-
gniecia przemystu i stosowane meto-
dy, jednoczes$nie naswietla te zagad-
nienia szeregiem konkretnych przy-
ktadéw z poszczegélnych przedsie-
biostw, na podstawie za$ tych kon-
kretnych przyktadéw stawia wtasci-
we whnioski i uogélnione zasady or-
ganizacji produkcji i pracy, decydu-
jace o wydajnosci pracy. Analizujac
tempo rozwoju wydajnosci pracy,
Mastowa trafnie wyjasnia przewage
socjalistycznej organizacji pracy w
ZSRR nad organizacjg w krajach ka-
pitalistycznych.

Mastowa w ksigzce swej
dwa zasadnicze zagadnienia:

Pierwsza czes$¢ ksiazki (str. 75) po-
Swiecona jest przedstawieniu i wyja-
$nieniu dynamiki wydajnos$ci pracy
w przemys$le ZSRR w poszczegdlnych
okresach na podstawie licznie zebra-
nych danych i wnikliwie przeprowa-
dzonej analizy. Zagadnienie wydaj-
nosci pracy w przemysle rozbite jest
na okresy: | — w przededniu i okre-
sie pierwszej wojny Swiatowej, Il —
w okresie odbudowy, IIl — w okre-
sie stalinowskich pieciolatek oraz
IV — w okresie wielkiej wojny na-
rodowej i powojennej pieciolatki.

Druga cze$¢ ksigzki (str. 160) pos-
wiecona jest przedstawieniu i anali-
zie gtébwnych czynnikéw wzrostu wy-
dajnosci pracy w przemysle ZSRR,
prz yczym ta szczeg6towa analiza nie
ogranicza sie tylko do oswietlenia

ujmuje
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wptywu gtéwnych czynnikéw na
osiggniecia uzyskane w zakresie wy-
dajnosci pracy, leez réwniez wsica-
zuje dalsze mozliwosci w rozwoju
dynamiki wydajnosci pracy.

Mastowa podaje nastepujace gtow-
ne czynniki wzrostu wydajnos$ci pra-
cy:

(1) Nowa technika, mechanizacja
i automatyzacja pracy. Warunkiem
statlego technicznego postepu we
wszystkich gateziach gospodarki na-
rodowej jest szybki rozwéj budowy
maszyn, dlatego autor specjalnie
omawia rézne drogi zwiekszenia pro-
dukcji maszyn, jednocze$nie charak-
teryzujac postepowe procesy techno-
logiczne. Wyjaénia zagadnienie me-

chanizacji i automatyzacji pracy w"

r6znych gateziach przemystu i osia-
gniete rezultaty.

(2) Podniesienie stopy zyciowej
pracujagcych jako zasadniczego pra-
wa ustroju radzieckiego. Polepsze-
nie realnych zarobkéw i warunkéw
mieszkaniowych.

(3) Podwyzszenie kwalifikacji kadr
roboczych zwigzane z postepem te-
chnicznym.

(4) Organizacja produkcji i pracy,
utatwiajgca prace robotnikéw i
zwiekszajgca wydajno$¢. Przodujace
metody organizacyjne, specjalnie
metody potokowe.

(5) Socjalistyczna zasada zaptaty
za prace; podane rézne systemy
optaty i wplyw ich na zwiekszenie
wydajnosci pracy. Stata poprawa sy-
stemu taryfikacji zaptaty za prace.

(6) Wspoétzawodnictwo socjalistycz-
ne i ruch stachanowski jako potezna
sita podniesienia wydajnos$ci pracy,
a wystepujace w licznych rozpatry-
wanych w ksigzce formach i stawia-
jace ré6zne cele. Rola wspdétzawodnic-
twa, stosowane metody, ogdlnona-
rodowy charakter, kolektywna pra-
ca i inne czynniki wspétzawodnictwa
podane sg w licznych konkretnych
przyktadach i rzeczowo wyjasnione.

Ttumaczenie nie budzi zastrzezen.

Stanistaw Jezierski

Mata mechanizacja pracy
przy podnoszeniu i przesumaniu ciezarom

G. W. Kraszennikow ,,Mata mechanizacja prac przy

podnoszeniu i przesuwaniu ciezaréw*.
Ministerstwa Obrony Narodowej,

str. 84.

pRACA G. W. Kraszennikowa po-
dzielona jest na trzy rozdzialy:
(1) podnoszenie rbéznych ciezaréw,
(2) przesuwanie ciezar6w w ptasz-
czyznie poziomej, (3) zatadowanie i
wytadowanie materiatow.

Autor zebral w niej i omoéwit
znaczng ilo$¢ prostych mechanizmoéw
i urzadzen pomocniczych, stuzacych
do podnoszenia i opuszczania cieza-
row. Proste te mechanizmy i urza-

dzenia pomocnicze nazywa autor
Srodkami matej mechanizaciji.
Zadaniem $rodkéw matej mecha-

nizacji jest zwiekszenie wydajnosci
pracy, a wiec umozliwienie wykona-
nia w jak najkrétszym czasie przez
jak najmniejsza grupe ludzi zadania,
ktére bez zastosowania tych $rod-
kéw, dla danej grupy jest niewyko-
nalne. Wspo6lng cechg $rodkéw ma-
tej mechanizacji jest wielka prostota
budowy, pozwalajgca w wiekszosci
wypadkéw na wykonanie ich w naj-
prymitywniejszych warunkach.

Przyjety przez autora podziat ca-
tosci na rozdzialy, a te z kolei na
tematy w potgczeniu z rysunkami,
stwarzajg, tatwg do wgladu i zrozu-
mienia cato$¢ oraz'umozliwiajg po-
stugiwanie sie nig w kazdej doraz-
nej potrzebie.

Zamieszczone rysunki, przedsta-
wiajgce $rodki matej mechanizacji,
w wielu wypadkach posiadajg wy-
miary, co pozwala w razie potrzeby
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na wykonanie ich bez wiekszych
trudnosci.
W tredci podane sa opisy tech-

niczne urzadzen oraz spos6b opero-
wania nimi. Spora ich réznorodnos$¢
pozwala korzystajacemu na wybra-
nie najodpowiedniejszego i najdo-
stepniejszego dla niego s$rodka.
Omawiajgc operacje dokonywane
przy pomocy $rodkéw matej mecha-
nizacji, autor poswieca wiele uwagi
zagadnieniom bezpieczenstwa pracy.

Praca Kraszennikowa, wydana w

formie broszury przeznaczonej w
gtéwnej mierze dla wojsk inzynie-
ryjnych, ma by¢. pewnego rodzaju

poradnikiem dla saperéw-zotnierzy,
napisana jest wiec w sposoéb popular-
ny, dostepny dla kazdego i nie wy-
maga od korzystajacego z niej zad-
nego przygotowania technicznego.

Z uwagi na te cechy, jak réowniez
na temat, ktéry omawia, broszura
G. W. Kraszennikowa, moze i po-
winna spotka¢ sie z zainteresowa-
niem wielu ludzi pracujacych przy
robotach ziemnych, wodnémeliora-
cyjnych, budowlanych i transporto-
wych. Winna ona znalez¢ sie na poét-
kach w kazdej biblioteczce racjona-
lizatoréw, poniewaz w ich reku moze
sta¢ sie bodZzcem do wielu pomystéow
i usprawnien w tej i w pokrewnych
dziedzinach.

Alojzy Totwinski

Prace GIP

Wyszty z druku zeszyty 1i 3

.Prac Gtéwnego Instytutu
Pracy* wydane nakfadem:
Panstwowych Wydawnictw

Technicznych.

ZESZYT 1

Mgr inz. llja Epsztejn — ,Eko-
nomika i Organizacja socja-
listycznego  przedsiebiorstwa

przemystowego“. Cze$¢ |.

Jan Bolecki — ,Wspéipraca
pracownikéw nauki z pracow-
nikami produkcji“. m
Cena zeszytu 2,30 zt.

ZESZYT 2
Z. Zbichorski, J. Bursche, E.
Lachowski, J. Witoczewski —

,Podstawowe dokumenty pro-
cesu technologicznego i pomia-
row czasow“.

Antoni Szadziewski — ,Doku-
mentacja techniczna maszyn.
Metryki maszyn“,

Antoni Szadziewski — ,Uktad
rysunkéw "wykonawczych i do-

kumentacja towarzyszaca. (In-
strukcja)“.

Jan Bursche — ,Metoda opra-

cowania albumu czesci nor-
malnych i rozwigzan konstruk-
cyjnych przyrzadéw i uchwy-

tow*.

Cena zeszytu 9,60 zt.

ZESZYT 3

Mgr inz. Wilodzimierz Szen-
kier — ,Organizacja pracy
rytmicznej w zaktadach prze-

mystu metalowego*.

Cena zeszytu 4,20 zi

PWT-1951



Cena 5.40 zi





