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MECH ZYJE KONSTYTUCJA

Polskie] Rzeczypospolitej Ludowej!

Dniu 22 lipca 1952 r. w 8 rocznice PKWi\ Sejm Ustawodawczy
w obecnosci Prezydenta Bolestawa Bieruta

uchwalit Konstytucje Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej

W historycznym dniu gtosowania i uchwalenia Konstytucji
przedstawiciele
ztozyli deklaracje petnego i
naszej wielkiej
zdobyczy

Rzeczypospolitej Ludowej
Poselskich
nowej Konstytucji —
i utrwalonych na zawsze

Polska Rzeczpospolita Ludowa jest republika ludu
pracujacego.

Polska Rzeczpospolita Ludowa nawigzuje do naj-
szczytniejszych postepowych tradycji Narodu Polskie-
go i urzeczywistnia idee wyzwolencze polskich mas
pracujacych.

Polski lud pracujacy pod przewodem bohaterskiej
klasy robotniczej, opierajgc sie na sojuszu robotniczo-
chtopskim, walczyt dziesigtki lat o wyzwolenie z nie-
woli narodowej, narzuconej przez pruskich, austriac-
kich i rosyjskich zaborcéow-kolonizatoréw, tak samo
jak walczyt o zniesienie wyzysku polskich kapitalistow
i obszarnikéw.

W okresie okupacji Naréd Polski toczyt nieustepli-
wag, bohaterska walke z krwawym najazdem hitlerow-
skim. Historyczne zwyciestwo Zwigzku Socjalistycz-
nych Republik Radzieckich-nad faszyzmem wyzwolito
ziemie polskie, umozliwito polskiemu ludowi pracu-
jacemu zdobycie wladzy i stworzylo warunki narodo-
wego odrodzenia Polski w nowych, sprawiedliwych
granicach. Na wieczne czasy powrdcity do Polski Zie-
mie Odzyskane.

Wocielajgc w zycie wiekopomne wskazania Manifestu
Polskiego Komitetu Wyzwolenia Narodowego z dnia
22 lipca 1944 r. i rozwijajac jego zasady programowe,
wladza ludowa — dzieki ofiarnym i twérczym wysit-
kom polskiego ludu pracujacego, w walce z zaciekltym
oporem rozbitkbw starego ustroju kapitalistyczno-
«bszarniczego — dokonata wielkich przeobrazen spo-
tecznych. W wyniku rewolucyjnych walk i przemian
obalona zostala wiladza kapitalistow i obszarnikow,
utrwalito sie panstwo demokracji ludowej, ksztattuje

i umacnia nowy ustréj spoteczny, odpowiadajacy
interesom i dazeniom najszerszych mas ludowych.

Polskiej
wszystkich Klubow
catkowitego poparcia dla
karty zwycieskich osiggniec
spotecznych Iludu polskiego.

Zasady prawne tego ustroju ustanawia Konstytucja
Polskiej Rzeczypospolitej Ludowe;j.

Podstawe obecnej wiadzy ludowej w Polsce stano-
wi sojusz klasy robotniczej z chtopstwem pracujgcym.
W sojuszu tym rola kierownicza nalezy do klasy ro-
botniczej jako przodujgcej klasy spoteczenstwa, opie-
rajgcej sie na rewolucyjnym dorobku polskiego i mie-
dzynarodowego ruchu robiyiniczego, na historycznych
doswiadczeniach zwycieskiego budownictwa socjali-
stycznego w Zwiazku Socjalistycznych Republik Ra-
dzieckich, pierwszym panstwie robotnikéw i chiopow.

Wypetniajgc wole Narodu Polskiego i zgodnie ze
swym powotaniem — Sejm Ustawodawczy Rzeczypo-
spolitej Polskiej uchwala uroczyscie niniejsza Konsty-
tucje jako ustawe =zasadnicza, ktorg Naréd Polski

i wszystkie organy wiladzy polskiego ludu pracujacego
kierowa¢ sie winny w celu:

umacniania panstwa ludowego jako podstawowej
sily, zapewniajacej najpetniejszy rozkwit Narodu Pol-
skiego, jego niepodlegtos¢ i suwerennosg,

przyspieszenia rozwoju politycznego, gospodarczego
i kulturalnego Ojczyzny oraz wzrostu jej sil,

pogtebiania uczué¢ patriotycznych, jednosci i zwar-
tosci Narodu Polskiego w walce o dalsze polepszenie
stosunkéw spotecznych, o catkowite zniesienie wyzy-
sku cztowieka przez cztowieka, o urzeczywistnienie
wielkich idei socjalizmu,

zacie$niania przyjazni i wspotpracy miedzy naroda-
mi, opartyefi na sojuszu i braterstwie, ktére tgcza dzis
Naréd Polski z mitujgcymi pokdj narodami Swiata
w dazeniu do wspdlnego celu: uniemozliwienia agresiji
i utrwalenia pokoju Swiatowego.

(I. Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej)
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Henryk Witkowski

Normowanie zuzycia materiatowego (I)

W kazdym procesie produk-
cji zostajg zuzyte surowce
i materialy pomocnicze niezbedne do wytworze-
nia gotowego produktu (jednostki produkcji).
Z punktu widzenia kosztow procesu produkcyj-
nego nie jest oczywiscie obojetne, jakie mate-
riaty i w jakiej ilosci zuzywa sie na jednostke
produkcji *. Chodzi bowiem o to, aby uzywac
materiaty technologicznie i ekonomicznie naj-
wiasciwsze dla danego procesu produkcyjnego
oraz aby zuzywac¢ je w ilosci najmniejszej na
jednostke produkcji. O takim zuzyciu materia-
tébw moéwimy, ze jest prawidtowe, ze jest tech-
nicznie uzasadnione. Aby moéc oceni¢, czy pla-
nowane zuzycie materiatdw jest prawidtowe,
aby méc w ogole planowac¢ prawidtowo to zu-
zycie, nalezy przede wszystkim okresli¢ rodzaj
i ilos¢ materiatu zuzywanego na jednostke pro-
dukciji.

Nazywamy to normag zuzycia materiatlowego.

Norma nie moze mie¢ charakteru statystycz-
nego, to znaczy nie moze wyraza¢ zuzycia juz
zarejestrowanego. Przeciwnie — norma ma cha-
rakter dyrektywny, a wiec moéwi, ile materiatu
powinno sie zuzywa¢ w warunkach procesu
produkcyjnego aktualnego w okresie planowym.
Dlatego na okreslenie pojecia normy zuzycia
materiatlowego uzywamy nastepujgcej definicji:

Norma zuzycia materiatowego jest zadaniem
planowym, ustalajgcym ilos¢ materiatu potrzeb-
ng dla wykonania jednostki produkcji (jednostki
wyrobu lub jednostki pracy) w okreslonych wa-
runkach procesu technologicznego.

Definicja normy

Definicje te blizej oméwimy. Sformutowanie,
ze ,norma zuzycia materialowego jest zadaniem
planowym*“ wskazuje na jej wigzacy, dyrektyw-
ny charakter. Norma przyjeta do planu wigze
wykonawcow planu w sposob analogiczny, jak
wszystkie inne podstawowe wskazniki planu.
Oznacza to, ze norma zuzycia materialowego
nie moze by¢ przekraczalna. Jest bowiem oczy-
wiste, ze nie nalezy i nie wolno zuzywac wiecej
materiatu, niz to jest uzasadnione. Dlatego nor-
ma ustala ,,ilos¢ materiatu potrzebna dla wyko-
nania jednostki produkcji“. llos¢ potrzebna to
znaczy ilos¢ usprawiedliwiona, wystarczajgca,
dostateczna. Ale to nie znaczy, przynajmniej nie
zawsze, ze jest to ilos¢ nieodzowna. Takg inter-
pretacje stosuje sie nrzy receptach, ktore dokia-
dnie okreslajg sktad wsadu lub mieszanki ma-
terialowej. Na ogé6t jednak ilosci wyznaczone
norma moga i powinny ulec zmniejszeniu zuzy-
cia na jednostke produkcji przez stosowanie ra-
cjonalnych systematycznych metod oszczedzania
materiatow.

* Ze \vzgledéow na wanlnki objetoSciowe czasopisma arty-
kut Henryka Witkowskiego ,Normowanie zuzycia materiato-
wego“ opublikujemy w czeéciach. W tym numerze publiku-
jemy czeé¢ pierwsza, omawiajgcg definicie normy i zasady
oszczednego zuzycia materiatbw. W nastepnym numerze opu-
blikujemy czeé¢ traktujaca o klasyfikacji norm zuzycia ma-
teriatéw, (Red.).
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Stad. wniosek, ze norma wyznacza gorng gra-
nice zuzycia materialu na jednostke produkciji.
Obnizenie tego zuzycia jest zadaniem techni-
kéw, racjonalizatoréw i przodownikéw pracy
zaktadu, jest jednym z czotowych zadan kierow-
nictwa technicznego zaktadu.

Jako jednostke produkcji rozumie sie jednost-
ke przyjeta w planie produkcji, a wiec: paro-
woOz lub samochdéd okreslonego typu, tone su-
rowki lub stali, 1000 kompletéw ubran meskich
jednorzedowych, jedng tone kwasu siarkowego
itp. Jesli wyréb gotowy nie jest jednorodny,
jak na przyktad cukier, kwas siarkowy, ubra-
nia meskie, lecz sklada sie z wielu réznych cze-
Sci lub detali, jak np. maszyna, traktor, ptug,
norme zuzycia materiatldw na caty wyrdb zesta-
wia sie na podstawie norm zuzycia obliczonych
na kazdg czes¢ wyrobu gotowego oddzielnie.

Nie zawsze norme zuzycia oblicza sie na jed-
nostke wyrobu gotowego. Przykiadowo norme
zuzycia paliwa oblicza sie na KWh energii elek-
trycznej lub na 1 kg pary, na 100 tono-kilome-
trow itd. Sa to jednak rdowniez jednostki pro-
dukcji, w ktorym wyrazaja sie planowe zadania
produkcyjne. Jednostka, na ktdrg oblicza sie
norme zuzycia materiatltéw, nazywa sie jednost-
ka odniesienia.

Méwimy, ze norma zuzycia materiatlowego
odnosi sie do jednostki produkcji, to znaczy do
jednostki wyrobu gotowego, jednostki energii,
jednostki pracy.

Norma zuzycia nie ma charakteru uniwersal-
nego. Odnosi sie do konkretnych warunkéw
procesu technologicznego w danym zakladzie.
Jesli zaktad posiada kilka agregatéw, réznigcych
sie stanem technicznym i sprawnoscig (wydaj-
noscig) produkcyjna, woéwczas na rézne agrega-
ty ustala sie r6zne normy. Inaczej méwigc, nor-
ma zuzycia materiatlowego musi by¢ uzasadnio-
na tymi wszystkimi czynnikami technicznymi
i technologicznymi, ktére okreslajg i wyznacza-
ja prawidtowe zuzycie materiatlu w warunkach
aktualnych dla miejsca jego zuzycia. Normy zu-
zycia réznych zaktadéw moga by¢ i sa poréwny-
walne, normy oszczedniejsze sg wzorem dla za-
ktadoéw pracujgcych na normach mniej oszczed-
nych, ale powszechnego zastosowania mie¢ nie
moga.

Dlatego tez normy nie moga by¢ state, nie-
zmienne. Przeciwnie — ulegajg zmianom w Kkie-
runku systematycznego ich obnizania w miare,
jak postep techniczny oraz doswiadczenia przo-
dujgcych robotnikéw i technologéw pozwalajg
osiggaC najlepsze wyniki w ekonomicznym zu-
zyciu materiatow.

oszczedne zutycie | Sposoby obnizania zuzycia
| materiatbw na jednéstke
produkcji mozna podzieli¢ na dwie zasadnicze
grupy: (1) systematyczne zmniejszanie strat ma-
teriatowych, powstajgcych w danym procesie

materiatéw



produkcyjnym oraz (2) stosowanie nowoczes-
niejszych metod produkcyjnych, nowych roz-
wigzan konstrukcyjnych, materiatéw zastep-
czych itd.

Straty materialowe wystepujg jako odpady
lub jako straty czyste. Odpady materialowe
dziela sie na dwie grupy: jedne z nich wracajg
do tego samego procesu produkcji (np. Scinki
papieru w fabryce papieru wracajg do produk-
cji jako makulatura, przy produkcji stali pow-
staje ztom, ktéry wraca do pieca martenowskie-
go jako materiat wsadowy), inne natomiast ule-
gaja przerobieniu, badz to w tym samym zakla-
dzie produkcyjnym na produkcje odpadkowg
wzglednie dodatkowsg, badz sg przekazywane do
przerobienia w innych zakladach produkcyj-
nych.

Przyktadowo: blachy, drobniejsze kawalki
pretéw zelaznych na produkcje oku¢; budowla-
nych, odpadki drewna na produkcje zabawek,
kurz bawetniany, ktéry zuzywa przemyst pa-
pierniczy itp. Straty czyste nie sg odzyskiwane.
Powstajg one np. jako zgar przy wytopie stali,
jako straty widkna odptywajacego w tugach po-
celulozowych przy produkcji celulozy, jako
straty w postaci utleniania metali, czes¢ strat
przy uzysku tarcicy, znaczne straty przy spala-
niu sie wegla, straty przy skrawaniu lub cieciu
metali itp.

Do najbardziej powszechnie stosowanych
Srodkéw w zakresie zmniejszenia strat materia-
towych lub oszczedniejszego ich zuzycia zali-
czy¢ mozna nastepujace:

— zmniejszenie do minimum odpadéw nie-
uniknionych, petlne wykorzystanie w procesie
produkcyjnym odpadéw, ktdére wracajg do tego
procesu,

— najdalej idagce wykorzystanie odpadow,
ktére nie wracajg do tego samego procesu pro-
dukcyjnego, drogg uruchomienia lub rozszerze-
nia dodatkowej produkcji odpadkowej,

— wiasciwe zbieranie, klasyfikowanie, sorto-
wanie i przekazywanie do przerdbki innym za-
kladom produkcyjnym pozostatych odpadow,
racjonalne zabezpieczenie i konserwowanie od-
padéw,

— naukowo-techniczne opracowanie techno-
logii materialu zuzywanego w procesie produk-
cyjnym, jego jakosci, wymiaréw, warunkow
technicznych itp.,

— ulepszenie i unowoczesnienie technologii
procesu produkcyjnego, opracowanie najodpo-
wiedniejszej konstrukcji lub skltadu gotowego
produktu, ustalenie prawidtowej normy lub
standardu tego produktu, opracowanie najbar-
dziej oszczednego wykroju materiatlu wyjscio-
wego, zastgpienie materiatdw drozszych, wyz-
szej jakosci, materiatami mniej kosztownymi,
jednak o wystarczajgcej dla danego produktu
jakosci,

— wilasciwe wykorzystanie urzadzen tech-
niczno-produkcyjnych, usprawnienie warunkéw
przechowywania i konserwowania materiatow.

Wiekszos¢ z nich daje sie realizowa¢ na dro-
dze zarzadzen techniczno - organizacyjnych, w
kazdym razie bez specjalnych naktadéw inwe-

stycyjnych, inne wymagaja niekiedy wiekszych
lub mniejszych inwestyciji.

Poniewaz konsekwentne realizowanie syste-
mu oszczednoSci nalezy do najbardziej podsta-
wowych zadan gospodarki socjalistycznej i na
systemie tym opierajg sie zasadnicze mozliwosci
ustalania oszczednych norm zuzycia materiato-
wego, wydaje sie celowe — przynajmniej po-
krotce — omoéwié sposoby uzyskiwania oszczed-
Nosci.

Najprostszym sposobem zmniejszenia odpa-
dow jest stonowanie materiatdw o odpowiednich
wymiarach. Zagadnienie to ma ogromne zna-
czenie w przemystach: metalowym, elektrotech-
nicznym i drzewnym. Jesli np. jakis produkt
lub pewna czes¢ (detal) tego produktu wyrabia-
ne sg z jednego kawatka lub jednej sztuki ma-
teriatu, nalezy zamawiac¢ ten materiat u produ-
centa w wymiarach (dtugos¢, grubosc¢) dostoso-
wanych do wymiaréw gotowego produktu
z uwzglednieniem tylko nieuniknionych strat
w obrébce. Jesli z jednego kawatka lub jednej
sztuki materialu wyrabia sie kilka sztuk pro-
duktu lub kilka sztuk czesci produktu, nalezy
zamawia¢ materiat o wymiarach bedgcych wie-
lokrotnoscig wymiarow materialu potrzebnego
na jednostke produktu lub na jedng sztuke cze-
Sci produktu. Przyktad:

Bandaz stalowy na koto powinien mie¢ diu-
gos¢ 2240 mm, grubos¢ 15 mm oraz szerokosé
40 mm. Straty na dlugosci wskutek obrobki
i zgrzewania wynoszg 60 mm, a straty wskutek
toczenia wynosza 4 mm na szerokosci i 2 mm na
grubosci. W tych warunkach nalezy zamawiac
ptaskownik stalowy o wymiarach 2300 X 44 X
X 17.

Gdyby w tym przyktadzie zaméwiono mate-
riat o jakichkolwiek innych wymiarach, pow-
stang nieusprawiedliwione odpady materiatu.
Nie tylko zresztg nalezy wiasciwie zamawiac,
nalezy réwniez nalega¢ i dopilnowac¢, aby do-
stawca wykonat Scisle warunki zamowienia. Wi-
dzimy wiec, ze dobrze wyliczone zapasy i tole-
rancje wymiarowe materialu pozwalajg albo
unikng¢ catkowicie, albo ograniczy¢ do mini-
mum odpady materiatowe.

Przygotowanie materiatu o odpowiednich dtu-
gosciach nalezy do aparatu zaopatrzenia, ktory
opracowuje Sciste warunki zamoéwienia, dopil-
nowuje realizacji tych warunkéw ze strony do-
stawcy oraz przygotowuje odpowiednie wymia-
ry w magazynie. Jest to szczego6lnie wazne, jesli
ten sam wymiar zuzywany jest w Kkilku od-
dziatlach produkcyjnych na rézne cele. Wow-
czas dziat zaopatrzenia zakladu powinien na
podstawie mobliczeh technicznych ustala¢ naj-
korzystniejszy wymiar materiatu i przycina¢ go
wg potrzeb poszczegélnych oddziatéw. Przygo-
towanie materiatu jest obowigzkiem zaopatrze-
nia woéwczas oczywiscie, gdy zwigzane z tym
czynnosci sg proste i mozna je wyodrebnié
z procesu produkciji.

(Wykorzystanie odpadéw pro- Czesto przygotowanie
(dukcyjnych (surowce, wtérne) wWymiarowe materiatu

jest mozliwe dopiero w toku produkciji i tu pow-
stajg odpady. W innych znowu przypadkach od-
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pady powstajg w koncowej fazie produkcji, np.
ztom powrotny przy wytopie stali lub skrawki
papieru przy formowaniu odpowiednich wymia-
row. Jest to odpad zwrotny i powinien by¢ kon-
trolowany przez zaopatrzenie. Odpady zwrotne
metali i drewna wracajg do magazynow zaopa-
trzenia, a na oddziatach produkcyjnych ciazy
obowigzek wyliczenia sie z planowej normy od-
padu. Odpady te otrzymuja inne oddzialy pro-
dukcyjne w celu wykonania okreslonych czesci
produktu podstawowego. Odpady masowe np.
ztomu w hutach lub papieru w papierniach wra-
cajg ponownie do procesu produkciji.

O ile w danym zaktadzie odpady nie wracajg
ponownie do procesu produkcji lub nie moga
by¢ planowo wykorzystane przy wyrobie cze-
Sci tego produktu, na ktéry zuzyto podstawowg
czes¢ materiatu, natomiast sg znaczne i war-
tosciowe, nalezy dazy¢ do uruchomienia lub roz-
szerzenia produkcji dodatkowej.

Przyktady: papier odpadkowy w papierni mo-
ze by¢ wykorzystany do produkcji bloczkéw
(notatnikdw) drugiego gatunku, odpadki drew-
na w fabryce mebli mozna zuzy¢ na produkcje
zabawek, odpadki blachy w fabryce wyrobow
metalowych moga by¢ zuzyte na produkcje pe-
wnych detali oku¢ budowlanych. Na tej plasz-
czyznie moze powsta¢ kooperacja miedzyzakia-
dowa, w ramach ktdrej zakiad, w ktérym pow-
stajg wartosciowe odpady, wyrabia z nich pe-
wne czesci produktu wytwarzanego przez za-
ktad inny.

Jesli odpady z usprawiedliwionych przyczyn
nie moga by¢ zuzyte w zakiladzie, w Kktorym
powstajg, zaktad ten powinien zainteresowac ty-
mi odpadami inne zaklady, w pierwszym rze-
dzie zaklady przemystu drobnego. Male zakia-
dy przemystowe powinny nastawia¢ sie plano-
.wo na produkcje z odpadow, zwlaszcza w celu
zaspokojenia drobnych, ale masowych potrzeb
ludnosci. Zachetg dla tych zaktadéw sg odpo-
wiednio skalkulowane ceny odpadu.

Szerokie mozliwosci w tym zakresie istniejg
w przemystach: metalowym, drzewnym, sko6-
rzanym.

Obrét odpadami nalezy uregulowa¢ umownie
miedzy dostawca i odbiorca. Zaktad dostarcza-
jacy powinien pamieta¢, ze odpad powstajgcy
u niego stanowi cenny surowiec dla zakladu
wytwarzajagcego ten surowiec, w razie potrzeby
odpad uszlachetni¢ (np. droga sortowania, kla-
syfikowania itp.) lub inaczej odpowiednio przy-
gotowac.

O ile odpady sg niewielkie, ale wartosciowe,
powstaje problem odpowiedniego ich magazy-
nowania i konserwowania az do chwili odbioru.
Nalezy pamietaé, ze w gospodarce uspotecznio-
nej przekazanie odpadéw na ztom, do przetopu
lub do ponownego innego przerobu jest ostatecz-
ng koniecznoscig. Przed tym powinny by¢ wy-
korzystane wszystkie mozliwosci 'najracjonal-
niejszego gospodarczo zuzytkowania odpadu.
Dlatego nie wolno dopusci¢ do jakiegokolwiek
marnotrawstwa odpadu.

Istniejg przepisy dotyczace wiasciwego wy-
korzystania odpadéw produkcyjnych.
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Do zasadniczych nalezy uchwata Prezydium
Rzadu z dnia 8 listopada 1950 roku oraz zarza-
dzenie Przewodniczgcego Parnistwowej Komisji
Planowania Gospodarczego (nr 143 z dnia
24 kwietnia 1951 r.) w sprawie zaopatrywania
zaktadoéw drobnej wytwdérczosci w surowce od -
padowe (surowce wtdrne) w celu zwiekszenia
produkcji artykutdéw masowego spozycia.

Wymienione przepisy miedzy innymi przewi-
dujg obowigzek planowania uzysku odpaddw
przez zaklady, w ktérych powstaja, sporzadza-
nie panstwowych i terenowych bilanséw od-
padow, zasady rozdzialu odpaddéw oraz zasade
obrotu odpadami bezposrednio miedzy zakia-
dem, w ktorym powstajg i zakladem, ktéry od-
biera.

glosowanie wtasciwych W wielu procesach pro-

[ materiatow j dukcyjnych, zwlaszcza
w tych, w ktérych materiatem podstawowym
jest surowiec wyjsciowy (produkcja suréwki
hutniczej, celulozy, spirytusu, cukru, kwasu
siarkowego itp.), ogromne znaczenie ma zasto-
sowanie najodpowiedniejszego, tzn. najbardziej
wydajnego surowca. Niezaleznie od tego dla ce-
I6bw racjonalnego normowania zuzycia materia-
tow niezbedna jest doktadna, naukowo-tech-
nicznie opracowana teoretyczna wydajnos¢ su-
rowca wyjsciowego oraz opracowanie mozliwo-
Sci wzbogacenia tej wydajnosci. Doktadna zna-
jomos¢ technologii materiatu pozwala z réznych
gatunkéw lub sortymentéw danego materiatu
wybra¢ najekonomiczniejszy, a ponadto na pod-
stawie konkretnych mozliwosci techniczno-pro-
dukcyjnych pozwala ustali¢ wspoétczynnik nie-
uniknionych strat i w ten sposéb obliczy¢ pra-
widtowa norme planowego zuzycia.

Jesli ze wzgledu na masowos¢ dostaw do za-
ktadu produkcyjnego nie jest mozliwe zapewnic¢
dostaw materiatu zawsze o identycznych wias-
ciwosciach, jest pozadane, aby zakitad znat po-
chodzenie poszczegdélnych partii materiatlu oraz
ich klasyfikacje. Zagadnienie to ma np. podsta-
wowe znaczenie w gospodarce cieplnej (dostawy
wegla najodpowiedniejszego pod wzgledem
asortymentu i kalorycznosci z punktu widzenia
urzadzen energetycznych danego zaktadu). Co
do materiatbw wytwarzania (przewaznie meta-
le, drewno) bardzo wazne jest wytypowanie naj-
odpowiedniejszego dla danej produkcji standar-
du i sortymentu, opracowanie odpowiednich
wymiaréw uwzgledniajgcych niezbednie tylko
konieczne zapasy i tolerancje, ustalenie jakosci
materiatu niestandardowego na poziomie rze-
czywiscie wymaganym z punktu widzenia ja-
kosci produktu gotowego. Doktadne naukowo-
techniczne wytypowanie najwiasciwszego ma-
teriatu wyjsciowego ma podstawowe znaczenie
w systemie racjonalnego gospodarowania zaso-
bami materiatowymi.

Jedng z zasadniczych form postepu technicz-
nego jest ulepszanie i unowoczesnienie techno-
logii procesu produkcyjnego. Stosowanie wtasci-
wych metod technologicznych w obrébce metali
(obrébka termiczna, sztancowanie, .przecigga-
nie, utwardzanie powierzchniowe itp.), automa-
tyzacja procesow (np. system ciggtego gotowa-
nia celulozy), stosowanie kottébw parowych na



pyt weglowy oraz inne zdobycze techniki po-
wodujg zmniejszenie zuzycia materiatéw na jed-
nostke produkciji.

Oszczedne gospodarowanie zasobami materia-
towymi oznacza nie tylko racjonalne zuzycie
materiatu na jednostke produkcji, ale znaczy
rowniez oszczedne zgdanie materiatdbw na pro-
dukcje z punktu widzenia racjonalnosci produk-
tu lub prawidtowosci jego konstrukcji.

Wymownym przyktadem wagi tego zagadnie-
nia jest konstrukcja mostu Slaskiego na Wisle
w Warszawie, na ktéra zuzyto o kilka tysiecy
ton zelaza mniej od tej ilosci, jakiej przecietnie
wymagajg mosty tej wielkosci i wytrzymatosci.

Przyktadem racjonalnej konstrukcji sg row-
niez maszty linii elektrycznej wysokiego napie-
cia Slask — Warszawa, znane z popularnych
ilustracji. Potezne, o duzej wytrzymatosci ma-
szty tej linii zadziwiaja lekkoscig swej kon-
strukcji oraz pomystowosciag jej rozwigzania.
Podobnie przedstawia sie sprawa w przemysle
maszynowym i w przemysle motoryzacyjnym.
Podstawowym zadaniem konstruktoréw jest
opracowanie stosownie do wymogow technicz-
nych konstrukcji danego produktu. W pierw-
szym rzedzie wchodzg tu w gre wymagania wy-
trzymatosciowe, ktdére, wymagajg od konstruk-
tora doktadnej znajomosci warunkéw, w Kkto-
rych dana maszyna lub sprzet bedzie pracowat,
jakie sg konieczne zapasy i tolerancje wytrzy-
matosciowe oraz jakie w zwigzku z tym powin-
ny by¢ uzyte najwlasciwsze materiaty co do
wymiaru i jakosci. Duze znaczenie ma tu wy-
bor odpowiednich profili materiatowych, ktore,
nie zmieniajgc jakosci produktu, sg oszczedniej-
sze od profili innych. Niektére maszyny skia-
dajg sie z kilkuset lub nawet kilku tysiecy cze-
&ci, jesli wiec kazda z nich zostanie skonstru-
owana z uwzglednieniem nadmiernych zapaséw
na wytrzymatos¢, ciezar maszyny niepomiernie
wzrosnie. Gdy do tego doda¢, ze materialowe
straty w postaci odpadéw w przemysle maszy-
nowym wynoszg 40 — 50% (r6éznica miedzy
ciezarem brutto materiatu a ciezarem netto ma-
szyny), otrzymamy obraz ogromnych rezerw
materiatowych, ktére kryjg sie w tym prze-
mysle.

Podobnie sprawa przedstawia sie w przemy-
Sle drzewnym i czesciowo w przemysle elektro-
technicznym. Dalsze mozliwosci zmniejszenia
zuzycia materiatowego w konstrukcjach maszy-
nowych, dzwigowych, pojazdow itp. istniejg
na drodze stosowania wlasciwych materiatow
1wiasciwej ich obrébki, np. zeliwa o specjalnej
"Wytrzymatosci, stali konstrukcyjnej niskostopo-
wej powierzchniowo utwardzonej przy czes$-
ciach narazonych na wieksze zuzycie itd.

W dalszych przypadkach bedzie to opracowa-
nie prawidtowej normy lub standardu np. prze-
nosnego zbiornika na ptyny, lub przenosnego
zbiornika na gazy pod cisnieniem, skiadu che-
micznego gumy z uwzglednieniem odpowied-
niej ilosci regeneratu jako materiatu podstawo-
Wego, receptury na papier z uwzglednieniem
odpowiednich ilosci makulatury itp. W tej gru-
Ple oszczednosci materiatlowych punktem wyj-

Sciowym jest prawidlowos$¢, celowos¢ i racjo-
nalnos¢ produktu gotowego.

W niektérych gateziach przemystu metalowe-
go powaznym problemem jest stosowanie witas-
ciwych wykrojéw. Zagadnienie to wystepuje
rowniez w przemysle odziezowym i w przemy-
Sle skdrzanym. Zadanie to sprowadza sie do
stosowania takich wykrojow materiatu wyjscio-
wego, aby uzyska¢ mozliwie najwiekszg jego
wydajnosé, tzn. zmniejszy¢ do minimum odpa-
dy. Stosuje sie tu metode tzw. kombinowanego
wykroju, tzn. z jednego odcinka materiatu wy-
krawa sie czesci do wytwarzania réznych pro-
duktéw przez rézne oddzialty produkcyjne. Za-
ktady przemystu budowy kottéw, zbiornikow,
parowozow, okretéw, opakowan blaszanych itp.
powinny tak organizowa¢ przygotowanie mate-
rialu wyjsciowego, aby wykroje z materiatow
arkuszowych byly wykonywane centralnie,
przez specjalny oddziat przygotowawczy. Daje
to bowiem mozliwos¢ najpetniejszego wykorzy-
stania materialu o danym formacie drogg sto-
sowania roznych kombinacji poszczegoélnych
wykrojow. W tym wypadku ciezar brutto pla-
nowej normy zuzycia materialu obejmuje cie-
zar materialu wg wykroju plus odpowiednig
czes¢ catkowitego odpadu proporcjonalng do
ilosci materialu wykrojonego na dany produkt.

W systemie racjonalnego normowania zuzycia
materialowego powazne znaczenie ma opraco-
wanie mozliwosci stosowania materiatow tan-
szych w zamian drozszych, mniej deficytowych
w miejsce deficytowych, krajowych zamiast im-
portowanych. Najwieksze mozliwosci znajduje-
my w zakresie metali niezelaznych, ktére dajg
sie zastepowac stalami, masami plastycznymi
lub materiatami ceramicznymi. Do$¢ powszech-
nym zjawiskiem, bedgcym prostym marnotraw-
stwem, jest uzywanie metali niezelaznych tylko
dlatego, ze sg znacznie tatwiejsze w obrdobce.

Czesto zndw stosuje sie w danej konstrukcji
lub w danym detalu metal niezelazny tylko
z przyzwyczajenia, sitg rutyny.

Wyjatkowe znaczenie metali niezelaznych
W naszej gospodarce narodowej wymaga, aby
z ta praktyka szybko i radykalnie zerwaé. Ta
sprawg powinni zainteresowac sie inzynierowie,
technicy, racjonalizatorzy robotnicy, aby usu-
na¢ wszelkie przejawy marnotrawstwa miedzi,
aluminium, cyny, ofowiu itd. Zarejestrowano
juz wiele przyktadéw niewtasciwego stosowa-
nia metali niezelaznych, przesadnego uzywania
stopow wysokocynowych wzglednie innych wy-
sokowartosciowych stopoéw.

Zadanie oszczednosci metali niezelaznych zo-
stalo mocno postawione w planie szescioletnim-
i Peine wykorzystanie
| inne Zrédta oMczgdnofcl ur?adzen ~ techniczno-
produkcyjnych ma wptyw na zmniejszenie zu-
zycia materiatbw pomocniczych na jednostke
produkcji, w pierwszym rzedzie paliwa. Postu-
lat ten wymaga, aby gospodarka energetyczna
zaktadu byta Scisle zharmonizowana z planem
produkcji. Niedostateczne wykorzystanie urzg-
dzen przy produkciji karbidu, wytopie stali, elek-
trolizie miedzi, produkcji celulozy, urzadzen
energetycznych w przemysle maszynowym i me-
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talowym powoduje z reguly powazny wzrost
zuzycia materiatdbw pomocniczych na jednostke
produkcji. Straty energetyczne sg bardzo <po-
wazne, a w niektérych zakltadach wynosza 40°/o
i wiecej.

Energetycy w zakltadach produkcyjnych oraz
inzynierowie-elektrycy powinni w sposéb zde-
cydowany usuwac obecnie istniejgce braki na
tym odcinku, ktére sg zrédiem nieusprawiedli-
wionych wielkich strat.

Zagadnienie  wlasciwego magazynowania
i konserwowania materiatdw jest zaniedbane.

Kontrola gospodarki magazynowej w zakila-
dach produkcyjnych daje wiele przyktadow
marnotrawstwa materiatowego z powodu nieod-
powiedniego skiadowania lub magazynowania.
Na wiekszg skale wystepuje to w skladowaniu
wegla i drewna. Zle zorganizowane place skia-
dowe, wykorzystywanie zapaséw potozonych
blizej urzadzen eksploatacyjnych, sktadowanie
nadmiernych zapasow, niekiedy proste niedbal-
stwo lub nieznajomos$¢ podstawowych przepi-
sow w zakresie sktadowania paliw statych i dre-
wna obnizajg w duzym stopniu wartos¢ tych
materiatéw, dopuszczajac do ich czesSciowego
lub catkowitego zniszczenia i w rezultacie zuzy-
cie na jednostke produkcji znacznie wzrasta.

Walka z korozjg metali jest réwniez niedo-
stateczna. W wielu jeszcze zakladach nawet
w wielkich, organizacja magazynowania i prze-
chowywania materiatéw nie jest wilasSciwie po-
stawiona. Aparat kontroli wewnetrznej dostar-
cza wielu przykiaddw zniszczenia skéry, tka-
nin, chemikalii i innych materiatow tylko z po-
wodu ztych warunkéw magazynowania, gtdwnie
z powodu wilgotnosci i zbyt duzych wahan tem-
peratury. Te przyczyny daja sie usuwaé, bar-
dzo czesto bez zadnych naktadéw. Nalezy z od-
powiednig troskliwoscig dba¢ o wlasciwe zabez-
pieczenie i konserwowanie zapaséw magazyno-
wych. Trzeba pamieta¢, ze przedstawiajg one
ogromng wartos¢ w skali catej gospodarki naro-
dowej i stanowig wlasnos¢ spoteczng. Drobne
nawet straty w poszczegolnych zaktadach two-
rza wspolnie bardzo powazne szkody. Jest to
niedopuszczalne marnotrawstwo dobra narodo-
wego. Dlatego personel magazynowy powinien
by¢ doktadnie pouczony o cigzagcych na nim obo-
wigzkach oraz o wiasciwym przechowywaniu
materiatdw. Niezaleznie od tego personel ten
powinien wykazywa¢ odpowiednio czynng po-
stawe spoleczng w trosce o powierzone mu
dobro.

Prawdg jest, ze inwestycje magazynowe sg
u nas niepopularne. Wymownym tego przykia-
dem jest brak odpowiednich magazynéw w
przemysle metali niezelaznych, ktére sa jedng
z kluczowych pozycji w naszej polityce. Jest to
objaw niewtasciwy i powinien by¢ jak najpre-
dzej usuniety z naszej polityki inwestycyjne;j.
Abstrahujgc od trudnosci obiektywnych, jakie
spotyka gospodarka magazynowa, nalezy rady-
kalnie usuwa¢ wszelkie objawy strat droga od-
powiedniej organizacji magazynowania na ba-
zie aktualnych mozliwosci poszczegoélnych za-
ktadéw produkcyjnych.
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Zaopatrzeniowcy powinni troszczy¢ sie nie
tylko o dostawe materiatow petnej wartosci, ale
rowniez wydawa¢ z magazynu do eksploataciji
i przechowywa¢ w magazynach materiaty pet-
nowartosciowe.

Przedsiebiorstwa nie

pracuja jednakowo. Je-
dne z nich sg przodujgce, inne pozostajg w ty-
le, pozostale natomiast pracujg na poziomie
Srednim. Przedsiebiorstwa przodujgce w oszcze-
dnym wydatkowaniu materiatdbw zuzywajg naj-
mniejsze ilosci surowcoéw i materiatbw pomoc-
niczych na jednostke produkcji. Normy zuzycia
materialowego w tych przedsiebiorstwach sg
najoszczedniejsze, przodujace. Przedsiebiorstwa,
zuzywajgce najwieksze ilosci materiatu na jed-
nostke produkcji poréwnywalnej, nalezg do po-
zostajacych w tyle w danej gatezi przemystu.

Normy obliczone dla catej galezi przemystu
sg wskaznikami srednio-wazonymi.

Podstawowym wymaganiem plandw technicz-
no-ekonomicznych jest, aby przyjete do tych
planbw normy zuzycia materialowego, byty
bezwzglednie oszczedniejsze od dotychczasowe-
go, faktycznego zuzycia. Takie normy nazywa-
ja sie progresywnymi, a tak obliczone S$rednie
normy dla catej gatezi przemystu sg normami
Srednio-progresywnymi.

Normy $rednio - progresywne przekraczajg
wyniki faktycznie juz osiggniete, zblizajg sie do
poziomu norm przedsiebiorstw przodujacych
i podnosza wszystkie przedsiebiorstwa na po-
ziom wyzszy od dotychczasowego. W tym tkwi
istota tych norm i na tym polega zasadnicza
r6znica w stosunku do norm $rednio-arytme-
tycznych. Ustalenie norm nowych odbywa sie
w wyniku systematycznego i wszechstronnego
wykorzystania doswiadczeh  przedsiebiorstw
przodujgcych oraz szerokiego rozpowszechnia-
nia tych doswiadczen. W ten spos6b opracowa-
ne normy zuzycia stajg sie najskuteczniejszym
sposobem prawidtowego planowania zuzycia
materiatowego, pobudzajg do oszczednego wy-
datkowania zasobow materiatowych, zapobie-
gaja marnotrawstwu materiatowemu.

Jézef Stalin tak moéwi o normach:

»Bez norm technicznych — niemozliwa jest
planowa gospodarka. Procz tego normy techni-
czne potrzebne sg na to, aby masy zacofane
podnosi¢ do poziomu przodujgcych. Normy tech
niczne — to wielka sita regulujgca, organizujg-
ca w fabryce szerokie masy wokot przodujgcych
elementéw klasy robotniczej. A zatem potrzeb-
ne sg nam normy techniczne, ale nie takie, jakie
istniejg obecnie, lecz wyzsze. Obecnie normy
techniczne nie odpowiadajg juz rzeczywistosci,
pozostaty w tyle i staly sie hamulcem dla na-
szego przemystu, aby zas$ nie hamowac€ nasze-
go przemystu, trzeba je zastgpi¢ nowymi, wyz-
szymi normami technicznymi‘ *,

N6érma Srednio-progresywna przewiduje oczy-
wiscie istnienie norm na rdéznych poziomach
w poszczego6lnych przedsiebiorstwach. Wezmy
przyktadowo nastepujgce umowne wielkosSci

Normy $rednie
progresywne

* . Stalin:
str. 505 — 50(L

Zagadnienia Leninizmu, Warszawa 1950,



planowego zuzycia papier6wki na produkcje
Scieru bialego w roéznych przedsiebiorstwach
przemystu papierniczego, w ktérym faktyczne
zuzycie w roku poprzedzajgcym plan wynosito
2,840 m3 papieréwki na tone Scieru biatego.

llos¢ Norma zuzycia <Udziat proc.

przedsiebiorstw w m3 w produkcji catej
gatezi przemystu

1 2,544 4

1 2,656 5

4 2,760 28

1 2,776 6

1 2,784 8

3 2,800 19

2 2,840 10

2 2,880 9

2 2,920 8

1 2,960 3

18 100%
A 254X 4+ 2656X 5+ 2,760V 28..2,960 X 3_ Onnt
100

Norma ta jest oszczedniejsza o 1,6% od fak-
tycznego zuzycia w roku poprzedzajgcym plan
(patrz wyzej — 2,840 m3 na tone Scieru).

Z podanego obliczenia widzimy, ze norma
Srednio-progresywna dla catego przemystu pa-
pierniczego, skladajgcego sie z 18 przedsie-
biorstw, ustalona zostatla na poziomie 2,794 m3
na 1 tone Scieru biatlego. Przedsiebiorstwo przo-
dujgce otrzymalto zadanie obnizenia zuzycia do
ilosci 2,544 m3 na 1 tone Scieru a przedsiebior-
stwu pracujgcemu na najmniej nowoczesnych
maszynach zatwierdzono norme w wysokosci
2,960 mi na 1 tone Scieru. Norma ta jest wyz-
sza od normy przedsiebiorstwa przodujgcego
0 16,4% a od normy Sredniej dla calego prze-
mystu o 6%. Obliczenie wykazuje réwniez, ze
8 przedsiebiorstw, wytwarzajacych tgcznie 51%
calej produkciji Scieru biatego w przemysle pa-
pierniczym (przedsiebiorstwa nad poziomag li-
nig), pracowa¢ beda na nizszych normach zu-
zycia od normy S$redniej, a pozostate 10 przed-
siebiorstw, wytwarzajgcych tgcznie 49% pro-
dukcji Scieru (przedsiebiorstwa pod poziomag
linig), pracowa¢ bedzie na normach wyzszych
od Sredniej.

Zroznicowanie norm dostosowane jest do
aktualnych i realnych mozliwosci kazdego
z przedsiebiorstw. Poréwnanie nowych norm
z faktycznym zuzyciem dotychczasowym wyka-
ze, w jakim stopniu nowe normy sg oszczed-
niejsze. Rozmiar tych oszczednosci oczywiscie
nie jest jednakowy dla wszystkich przedsie-
biorstw. Przeciwnie, jest rézny w takim stop-
niu, w jakim rézne sg techniczne i organizacyj-
ne mozliwosci zmniejszenia zuzycia materiatow
na jednostke produkcji w poszczegoélnych przed-
siebiorstwach.

O zadaniach naszego przemystu w dziedzinie
prawidtlowego normowania zuzycia materiato-
wego tak moéwi wicepremier Hilary Minc:

»Podstawowym elementem jest oparcie zuzy-
cia materiatlowego na normach ustalonych na
poziomie technicznie uzasadnionym. W tym ce-

lu nalezy przejs¢ na gospodarke opartg o nor-
my w tych wszystkich zaktadach przemysto-
wych, gdzie ich dotad nie ma i objg¢ normami
zuzycia podstawowe surowce i materiaty prze-
znaczone do produkcji. Nalezy zwalcza¢ prze-
kraczanie ustalonych norm, a tam, gdzie nor-
my zuzycia przewyzszajg poziom technicznie
uzasadniony, nalezy je bezwzglednie obnizac.

W roku 1950 przed przemystem na szerszag
skale postawione zostalo zagadnienie objecia
normami zuzycia podstawowych materiatow.

Trzeba jednak stwierdzi¢, ze nie wszedzie nor-
my zostaly opracowane, a bardzo czesto nawet
tam, gdzie je opracowano, mialy one charakter
czysto formalny, byly opierane na cyfrach sta-
tystycznych sSredniego zuzycia, nie wyciggaty
natomiast doswiadczen z konkretnych osiggniec
w zakresie zmniejszenia zuzycia materiatow
w przodujgcych zakitadach produkcyjnych i na
przodujacych agregatach.

W roku 1951 te wady i braki muszg by¢ szyb-
ko naprawione i w oparciu o uzasadnione tech-
niczne normy powinno nastgpi¢ powazne
zmniejszenie zuzycia podstawowych surowcow
i materiatow* *.

O tym, jak ogromne znaczenie dla gospodar-
ki narodowej ma techniczno-ekonomiczne nor-
mowanie zuzycia materiatdw, Swiadczg przy-
ktady. Analiza okoto 5000 norm zuzycia w za-
ktadach produkcji srub wykazata mozliwosc¢
obnizenia norm w tych zakladach srednio o 4%.
Daje to oszczednos¢ roczng ponad 3,5 tysigca
ton wyrobéw hutniczych.

W wielu zakladach ustalono normy w przy-
blizeniu wedtug tzw. , kowalskiej miary*“, a na-
wet byty i takie fabryki, w ktéorych w ogoéle nie
byto zadnych norm. Stan taki powodowat po-
wazne marnotrawstwo materialowe i utrudniat
zalodze walke o obnizenie zuzycia materiato-
wego.

Obowigzkiem Kkierownictwa zakladéw jest
skierowanie jak najwiekszej uwagi na te spra-
wy. Powinno ono dba¢ o dokiadno$¢ obliczen
i o peltne wykorzystanie wszystkich mozliwo-
Sci obnizenia norm zuzycia. W zaktadach, kto-
re pracuja na normach technicznych, nalezy
poddawac je rewizji i ciggle udoskonalac.

W celu zmobilizowania przedsiebiorstw do
prawidtowego obliczenia uzasadnionych tech-
nicznie norm zuzycia materiatowego Przewod-
niczacy Panstwowej Komisji Planowania Go-
spodarczego wydat zarzgdzenie nr 178 z dnia
18 maja 1951 r. o obowigzku opracowania pro-
gresywnych norm zuzycia materiatlowego przez
jednostki gospodarki uspotecznionej **. Zarzag-
dzenie opiera sie na nastepujgcych przestan-
kach:

) Planowe normy zuzycia surowcow i ma-
teriatbw powinny by¢ opracowane na podstawie
techniczno-ekonomicznych norm zuzycia przo-
dujacych zakladéw. Takie normy zapewniajg
przekroczenie ustalonego planu i dlatego sg one
normami Srednio-progresywnymi. Nie moga by¢
normami Srednio-statystycznymi.

* Wicepremier H. Minc: ,Zadania gospodarcze na 1951 rok*“.
Relerat wygtoszony na VI plenarnym posiedzeniu KC PZPR.
Trybuna Ludu 1951, nr 53.

#* zarzgdzenie to zostalo uzupeilnione zarzadzeniem Prze-
wodniczagcego PKPP nr 35 z 1952 roku.
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(2) Nalezy ujawni¢ techniczno-ekonomiczne
normy zuzycia osiggniete przez przodujgce za-
ktady, poszczegolne oddziaty produkcyjne, ze-
spoly robocze, agregaty produkcyjne i stano-
wiska pracy. Normy te nalezy zarejestrowac
i upowszechnic.

(3) Na podstawie techniczno-ekonomicznych
norm zuzycia ministerstwa i centralne zarzady
ustalg dla kazdego przedsiebiorstwa i dla po-
szczegolnych gatezi przemystu Srednio progre-
sywne normy zuzycia materiatdw, zabezpiecza-
jace wykonanie i przekroczenie narodowego pla-
nu gospodarczego.

W celu wykonania zadanh wymienionych w za-
rzadzeniu zada sie od poszczegélnych mini-
sterstw, aby zapewnity na wszystkich szczeblach
administracji  przemystowej organizacyjno-
techniczne warunki, umozliwiajgce prawidtowe
opracowanie norm.

W szczeg6lnosci ministerstwa powinny ustali¢:

— metodologie prac oraz obowiazujgce in-
strukcje robocze i wzory (schematy) norm, tryb
zatwierdzania norm,

— polityke wsadéw i mieszanek (jako jedno
z zadan najwazniejszych),

— zakres prac zmierzajgcych do udoskonale-
nia urzadzen technicznych w celu usprawnienia
procesow technologicznych jako istotnej podsta-
wy do obnizenia norm zuzycia i osiggniecia lep-
szego uzysku z surowcoéw wyjsciowych,

— kierunek prac nad ulepszeniami technicz-
no-konstrukcyjnymi obnizajgcymi teoretyczna
ilo§¢ zadanego materiatu.

Walke o stale, systematyczne obnizanie zuzy-
cia materialowego trzeba oprze¢ na postepo-
wych normach technicznych, na normach usta-
lonych na bazie surowych prawidet technolo-
gicznych, na normach progresywnych, odzwier-
ciedlajgcych postep techniczny, doswiadczenia
racjonalizatoréw produkcji i osiggniecia przo-
dujgcych zakltadéw. Takie normy, w przeci-
wienstwie do martwych norm statystycznych,
mobilizujg do walki o zmniejszenie zuzycia ma-
teriatowego. W oparciu o takie normy powaz-
nie obnizymy koszty wiasne produkciji.

Unowoczesnienie procesow technologicznych,
skracanie cykléw produkcyjnych, udoskonala-
nie parku maszynowego, wzrost kwalifikacji ro-
botnikéw, stosowanie w coraz szerszej mierze
nowych, wyzszych metod i wyzszej organizacji

N. A. Adiesiow
Dziat zaopatrzenia

pracy tworzg w przemysle warunki dla petnego
stosowania technicznych norm zuzycia.

W Zwigzku Radzieckim normy techniczno-
ekonomiczne maja szerokie zastosowanie.

Panstwowa Komisja Zaopatrzenia (Goss-
nab ZSRR) uzgodnita z ministerstwami w planie
zaopatrzenia na 1951 r. — ogromng jak na na-
sze obecne stosunki — ilos¢ 6 000 norm zuzycia
materiatowego, a Rada Ministrow ZSRR zobo-
wigzata ministerstwa do zastosowania uzgod-
nionych norm.

Powinnismy korzysta¢ z tych doswiadczenh
i wzorowac sie na nich.

Dzieki ofiarnej pracy technologbéw, dzieki
imponujagcemu ruchowi wspoéizawodnictwa w
oszczedzaniu surowcOw i materiatldw, osigga sie
w Zwigzku Radzieckim olbrzymie oszczednosci.
Przyczynia sie to do gigantycznego rozwoju gos-
podarki radzieckiej, do znacznego obnizenia
kosztéw wiasnych produkciji, co pozwala z kolei
na systematyczne obnizenie cen i podnoszenie
dobrobytu ludzi radzieckich.

Smiate wykorzystanie doskonatych wzoréw
radzieckich, szerokie przenoszenie doswiadczen
radzieckiego ruchu wspoéitzawodnictwa w oszcze-
dzaniu, pobudzanie inicjatywy i pomystowosci
technikdbw i robotnikéw polskich jest dla nas
sprawg ogromnej wagi.

Idgc tg droga, zaopatrzeniowcy nasi i tech-
nolodzy przyspiesza tempo opracowania tech-
nicznych, postepowych norm materiatowych,
dadzg w ich postaci zalogom fabryk orez w wal-
ce o obnizke kosztow witasnych produkciji. Spra-
we nalezy ujmowac ostro, radykalnie i wypo-
wiada¢ walke wszelkim przestarzatym metodom
gospodarowania materiatami.

Opracowanie dobrych technicznych norm to
dopiero poczatek walki o oszczednosci mate-
riatlowe, o ekonomiczne wykorzystywanie zaso-
bow materiatowych.

Nalezy nastepnie normy te upowszechni¢, do-
prowadzajgc je do kazdego robotnika, technika,
zaopatrzeniowca i inzyniera oraz mobilizowac
poszczegodlne oddzialy i stanowiska pracy do
przestrzegania ustalonych norm. Jednoczesnie
powinny by¢ realizowane zarzgdzenia technicz-
no-organizacyjne, ktére warunkujg mozliwosci
stosowania zatwierdzonych norm (d. c. n.).

Henryk Witkowski

na rozrachunku gosp< dajrczym

dukcji Wed’rug ilosci i asortymentu, nie
moze osiggng¢ podniesienia wydajnosci pra-
cy i obnizenia kosztéw wilasnych, jesli
nie ma dobrze zorganizowanego i wiasci-
wego zaopatrzenia materiatowego *. W kosztach wia-

u
ADNE przedsiebiorstwo nie moze pracowacé
Z doktadnie, nie moze wykonywa¢ planu pro-

* Tlumaczenie z radzieckiego czasopisma ..Wiestnik maszt-
nostrojenija® Numer 4 z roku 1852 w oryginale artykutu
umieszczony jest podtytut: ,,Z doSwiadczen Gorkowskiej Fa-
|||rgk| Samochodow im. Molotowa. Ttumaczyta Jadwiga'Szy-
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snych wyrobéw zaktadu budowy maszyn, koszt mate-
riatéw i potfabrykatéw dochodzi do 75%, a roczna ilos¢
tadunkéw materiatdw przybywajgcych do zaktadu wy-
nosi setki tysiecy ton. Liczby te charakteryzujg roz-
miar prac aparatu zaopatrzenia, ktory powinien we
wlasciwym czasie obliczy¢ zapotrzebowanie i zamowic
materialy, dopilnowac ich wytadunku, nastepnie przy-
jac je, umiesci¢, zorganizowac ich przechowanie w ma-
gazynach, przygotowaé¢ do uzytku, wreszcie skierowac
materiaty do produkcji.

Dla wykonywania tych zadan aparat zaopatrzenia
dysponuje znaczna iloscig robotnikdw, pracownikow



inzynieryjno-technicznych i biurowych, a takze odpo-
wiednimi magazynami i urzgdzeniami (suwnice mosto-
we i zorawie kolejowe, samochody, ciggniki, wewnatrz-
zaktadowy transport kolejowy). Przygotowawcze odcin-
ki magazynow sg wyposazone w potezne prasy, nhozy-
ce, obrabiarki do ciecia metali i rur na poéffabrykaty,
prasy do przeciggania metali na zimno; posiadajg, one
réwniez urzadzenia do wyzarzania, trawienia i innych
operacji magazynowych zwigzanych z przygotowaniem
metali do produkciji. o )

Aparat zaopatrzenia moze sie w znacznym stopniu
przyczyni¢ do obnizenia kosztow ogélnych, do przy-
Spieszenia rotacji $rodkéw obrotowych, obnizenia na-
ktadéw zwigzanych z nabywaniem, magazynowaniem
i wydawaniem materiatow. Azeby wykona¢ te zadania,
pracownicy dzialu zaopatrzenia powinni zapewni¢ ra-
cjonalne wydatkowanie srodkéw pienieznych i warto-
Sci materialnych, surowo dba¢ o dobry stan i nalezyte
przechowywanie materialtéw w magazynach, nie do-
puszcza¢ do przywozenia materiatébw ,na wszelki wy-
padek” i do gromadzenia w magazynach nadmiernej
ilosci materiatow.

Niestety nie zawsze czyni sie zado$¢ tym wszystkim
wymaganiom i czesto zwraca sie uwage na wyniki dzia-
talnosci gospodarczej dopiero przy rozpatrywaniu spra-
wozdan buchalteryjnych.

Taki stosunek do zagadnien zaopatrzenia istniat row-
niez w Gorkowskiej fabryce samochodéw w pierwszych
latach powojennego planu piecioletniego. Doprowadzito
to do zupetnie niezadowalajgcych wynikow pracy
w dziale zaopatrzenia w metale, (iabl. 1).

Tablica 1
Wskazniki 1946 r. 1947 r.

Uplynnienie funduszéw materia-

Inych w % 884 86,9
Pozostalos¢ zapasow materiatow

W % 40,2 309
Rotacja $rodkéw obrotowych

(w dniach) 84 88
Straty wskutek przekroczenia cen

planowych w % 2,98 55
Niedobor materiatow w % 0,86 0,73
Wydatki zwigzane z zakupemw % 7.3 7.6
Straty w tys. rubli 530 1966

..... f d —

W 1948 r. dzial zaopatrzenia w metale przeszedt na

rozrachunek gospodarczy. Przy tym aparatowi
zaopatrzenia postawiono nastepujgce zadania: uzyskac
obnizenie naktadéw zwigzanych z zakupem przy cal-
kowitym uptynnieniu funduszéw materiahwch, wyste-
powac z roszczeniami przeciwko niedbatym dostawcom
za niepetne tadunki, obniza¢ zapasy materialowe, wy-
datki na poczte, telegraf i telefon oraz na delegacje
w sprawach uptynnienia funduszéw materialnych; apa-
rat normowania mial za zadanie polepszenie organiza-
cji i podniesienie wydajnosci pracy, oszczednos¢ fun-
duszu ptac; aparat techniczny: zadanie oszczedzania
metali, obnizenia pracochtonnosci wykonywanych w
magazynach robét, racjonalnej organizacji gospodarki
magazynowej i opracowania normatywOw; praca apa-
ratu ksiegowosci poszta w kierunku sporzadzania we
wlasciwym czasie sprawozdan), zapobiegania nieproduk-
tywnym wydatkom, zorganizowania Scistej ewidencji
dzialalnosci jednostek rozrachunku gospodarczego, do-
konywania w pore inwentaryzacji.

Przy opracowywaniu systemu premiowania wzieto
pod uwage warunki pracy wszystkich odcinkéw i po-
szczegllnych pracownikow wchodzacych w  skiad
dziatu. Na przyktad dla odcinkéw wykonujacych funk-
cje produkcyjne (ciecie metali rur na poHabrykaty,
kalibrowanie metali) ustalono podwyzszy¢ potrgcenia
od sumy oszczednosci na rzecz funduszu premii; praco-
wnicy odcinkéw, wykonujacych tylko operacje zaopa-
trzenia i magazynowania, sg premiowani w zaleznosci
od wielkosci i zrodla oszczednosci; pracownicy, ktorzy
osiagneli polepszenie wskaznikéw oszczednosci, otrzy-
mujg okreslony odsetek ogolnej sumy wynagrodzenia
premiowego przyznanego odcinkowi itd.

Poza tym przewidziano réwniez premiowanie poszcze-
golnych pracownikéw za wnioski racjonalizatorskie
zwigzane z udoskonaleniem systemu ewidencji i spra-

Elfonomiku 1 oi-tf. prany.

wozdawczosci, dokumentacji, organizacji zaopatrzenia
itp. i majgce na celu. zmniejszenie nakladéw i polep-
szenie dziatalnoSci gospodarczej dziatu.

Przy przejsciu dziatlu zaopatrzenia w metale na roz-
rachunek gospodarczy, ustalono obliczanie wskaznikéw
planow(}/ch w sposéb nastePujgcy:

Przydzielone zakladowi fundusze materialne sluzg
za podstawe planu ich uptynnienia, a program ciecia
metali i rur na potfabrykaty stanowi plan produk-
cyjny.

Y ixwity przejsciowych zapaséw materialowych w ma-
gazynach ustalane sa przez finansowy dziat zaktadu na
podstawie finansowego planu dzialu zaopatrzenia;
limity wydatkéw na zakup (na 1 tone tadunku) ustata
dziat planowania zaktadu na podstawie obliczen dzialu
zaopatrzenia z uwzglednieniem naktadéw rzeczywi-

ch.

Naktady na utrzymanie personelu dzialu zaopatrze-
nia i magazynéw materiatowych oblicza sie wedtug
kwartalnego preliminarza kosztéw, sporzadzanego przez
dziat planowania.

Przejscie dziatu na rozrachunek gospodarczy poprze-
dzone byto powazng pracg komorki partyjnej i orga-
nizacji spotecznych, wyjasniajaca znaczenie rozrachun-
ku gospodarczego dla prac zaopatrzenia; zia" gospodar-
ke * nieproduktywne tracenie $rodkéw panstwowych
zilustrowano faktami z praktyki zakladu. Oprécz tego
wygtoszono odczyty i prowadzono pogawedki o rozra-
chunku gospodarczym na seminariach, na krétkich kur-
sach dla pracownikéw aparatu zaopatrzenia, Kierujg-
cych magazynami, dla majstrow odcinkow"produkcyj-
nych i dla robotnikéw poszczegélnych zawoddéw.

Po przejsciu dzialu na rozrachunek gospodarczy
zwrécono przede wszystkim uwage na sprawdzanie cie-
zaru przybywajacych do zaktadu materiatow. Wyryw-
kowe sprawdzanie ciezaru na wadze kolejowej, obejmu-
jace 5,7% przybywajacych tadunkoéw, wykazalo, ze
zdarzajg sie odchylenia od ciezaru wskazanego w do-
kumentach fadunku. W wyniku dokonanego w maju
1948 roku kontrolnego sprawdzenia tadunkow, obej-
mujacego 35% przywiezionego metalu, wykryto ogdlny
niedobor tadunku w wysokosci 2,26%. Uzupetniajgce
przewazenie metalu przy odbiorze w magazynie po-
twierdzito te dane.

Otrzymane dane daty moznos¢ zgtoszenia uzasadnio-
nych roszczen wobec dyrektorow zaktaddw hutniczych.
Przeprowadzona w listopadzie tego samego roku kon-
trola 23%. przybylych tadunkéw byta dowodem pozy- ,
tywnych wynikow tej pracy; niedobér metalu obnizyt
sie z 2,26% do 0,01%.

W celu obnizenia cen hurtowych prowadzono prace
w kierunku racjonalnej zamiany materialow, rewizji
cen ustalonych w zawartych umowach i Scistej kon-
troli cen nrzy akceptowaniu rachunkéw. Na przyktad,
zamoéwienie miarowej blachy stalowej zgodnie z wy-
krojami zamiast arkuszy, ktorych wymiary sa podane
w specyfikacjach materiatowych, obnizyty wydatki na
metal o 10.587 tysiecy rubli. W ciagu dziesigtkéw lat
ptacono za drut sprezynowy PK wedtug cen klasy II,
wowczas gdy warunki techniczne pozwalajg na ptace-
nie za ten drut wedtug, cen' klasv 111; wprowadzenie
tej zmiany dato ponad 300 tysiecy rubli oszczednosci.
Wyjazd do zakladéw dostarczajgcych na zasadzie umo-
wy material do matryc, w celu sprawdzenia na miej-
scu jego kosztu wilasnego, umozliwit obnizenie nakta-
doéw na ten materiat o 450 tysiecy rubli.

Zamoéwienie na dostawe — do wyrobu poéHabryka-
tébw o Srednicy powyzej 120 mm — narzedziowej stali
stopowej w stanie nie wyzarzonym dato w wyniku po-
tanienie o 200 tysiecy rubli.

Dzial zaopatrzenia stara sie umieszcza¢ swoje zamo-
wienia na metal w mozliwie najblizszych fabrykach;
poprzednie zamowienia zostaly przeniesione, co dato
znacznag oszczedno$€. Tak np. przeniesienia zamowie-
nia z zakladéw na Uralu do zakladéw miejscowych
obnizyto koszty przewozu o 50 rubli na 1 tone tadunku.

Obnizenie wydatkéw na transport samochodowy
osiggnieto zaréwno przez powiekszenie obcigzenia wo-
zow, jak i przez skrocenie postojow samochodéw i prze-
jazdéw bez fadunkéw. .

W bazach miejscowych i w zaktadach — dostawcach
formalnosci dokumentacji zatatwiano w przeddzien
przybycia materiatow. Do zakladéw przydzielono wy-
znaczonych kierowcOow z samochodami; kierowcy
otrzymali state przepustki do fabryk, co skrdcilo czas
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postoju samochodéw. Dla przewozéw na wigksze odle-
gtosci uzywa sie samochodéw tylko w grodze wyijat-
ku; kierownikom odcinkéw, ktorzy pozwalajg na takie
przewozy, zmniejsza sie premie.

Duzg oszczedno$¢ dato zmniejszenie wydatkéw zwia-

zanych z roztadunkiem, sortowaniem i ukladaniem
materiatow; wydatki te. stanowig 10— 15% wszystkich
naktadéw na zaopatrzenie i sg zalezne od odlegtosci
poziomego przemieszczania tadunkéw przy ich przyj-
mowaniu i uktadaniu w magazynach, a takze od posia-
danych miejsc magazynowania. W wyniku rozszerze-
nia frontu roztadunku, przemieszczenie tadunku po
linii poziomej zredukowano do minimum; skrécono
takze powtdérne przemieszczania tadunkow.
. Oprécz wymienionych usprawnien, urzadzono takze
w celu ulatwienia prac zaopatrzeniowych place do sor-
towania metali; dokonano inspekcji gospodarki maga-
zynowej, przechowywania materiatdw i wstepnej ewi-
den((:jji; w wyniku tej inspekcji gospodarka magazyno-
wa dzialu zostata doprowadzona (wedtug oceny komi-
sji zakladowej) do dobrego stanu.

Tablica 2

Nakfady na zaopa-
trzenie w materiaty
(w % na 1 tone
metalu)

1948 1949 1950

Wskainiki

Transport kolejowy (Min. Kolei) 70 724 656

Transport kolejowy fabryki 49 40 26
Transport samochodowy 31 22 . 19
Przyjmowanie, sortowanie, ukia-

danie 10,9 8,6 72
Ustugi biur ,Gfawsnabul 41 41 40

iiazem 1000 913 813

W celu obnizenia nakladéw na uplynnienie fundu-
szOw materialnych zmniejszono liczbe zaktadéw dostar-
czajacych metal do Gorkowskiej fabryki samochodow
i podlegajacych odpowiednim biurom ,Glawsnabu®
(Gtéwny urzad zaopatrzenia). W zwigzku z tym zlikwi-
dowano etaty pelnomocnikéw fabryki, ktorzy wykony-
wali prace zwigzane z uptynnieniem funduszéw ma-
terialnych. Wskutek tego usprawnienia polepszylo sie
uptynnienie funduszéw materialnych, a naklady na
optacanie ustug biur ,Gltawsnabu“ zmniejszono
0 185 tysiecy rubli. Dane dotyczace ogodlnego obnizenia
nakltadow zwigzanych z zakupem materiatéw przyto-
czone sg w tabl. 2

Przed wprowadzeniem rozrachunku gospodarczego
Eracownicy dzialu zaopatrzenia nie zwracali uwagi na

rak niewielkich iloSci metalu w tadunkach, choeiaz
czasem ma to bardzo duze znaczenie. Na przykfad, je-
$li fabryka otrzymuje mniej o 01 tony okragtego ma-
terialu kalibrowanego o $rednicy 144 mm wstrzymuje
sie wyprodukowanie 4350 maszyn, a brak 05 tony ma-
teriatu szesciograniastego o rozmiarze 14 mm — wstrzy-
muje wykonanie 2500 maszyn.

Zastosowanie sankcji za brak metalu w fadunku,
bez wzgledu na ilos¢, znacznie podniosto procent
ug% nnienia funduszéw (z 88,4% w 1946 roku do 98 —
99% w latach 1949 i 1950).

XATprowadzenie rozrachunku gospodarczego odbito

. sie réwniez na stosunkach gospodarczych z wy-
dziatami produkcyjnymi. Dzial zaopatrzenia ponosi wo-
bec wydziatow odpowiedzialnos¢ za niedostarczenie
w pore metalu i potfabrykatéw, za dostarczenie mate-
riatdbw nieodpowiedniej jakosci, za postoje transportu
wydzialowego ponad ustalony termin itd. Wydziaty
1 dzialy odpowiadajg wobec dziatu zaopatrzenia za
otrzymanie z magazynéw metalu wg ustalonej ilosci
i nomenklatury.

Kwestie sporne rozstrzygane sa przez zaktadowa ko-
misje arbitrazowa.

Powazne rezultaty data mechanizacja prac zatadow-
czych, wykonywanych przedtem recznie. Na przyktad
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zastosowanie zOrawia kolejowego z czerﬁakiem przy
tadowaniu koksu do wagonéw kolejowych umozliwito
zwolnienie 12 robotnikéw. Wprowadzenie do eksploata-
cji dzwigu kolejowego z tarcza magnesowag do tado-
wania suréwki wzdtuz linii kolejowych — zwolnito
15 robotnikow.

Duzg oszczedno$¢ osiggnieto na odcinkach produk-
cyjnych przy cigciu metalii rur na poffabrykaty, dzigki
wykorzystaniu na drobne poéffabrykaty odpadkow (kon-
cowek) i dzieki znacznemu zredukowaniu strat przy
transporcie potfabrykatéw do wydziatbw. W roku 1948
na odpadki szlo 4% walcowanej blachy, a w roku 1950
ilos¢ ta obnizyta sie do 1,9%. Wykryto takze pozosta-
tosci zamrozone, braki i nadwyzki materiatéw i pod-
jeto odpowiednie $rodki w celu ich uptynnienia, co
dato w roku 1950 — 8.183 tysiecy rubli (w 1947 roku —
3.150 tysiecy rubli).

Brak norm zuzycia na wiele rodzajow materialdow po-
mocniczych, potrzebnych w gospodarce magazynowej,
ogranicza mozliwos$ci szerszego przechodzenia na roz-
rachunek gospodarczy brygad i poszczegolnych robot-
nikow. Z robotnikéw pierwsi przeszli na rozrachunek
gospodarczy wytrawiacze metali. Miedzy administra-
cja odcinka a grupa robotnikéw wytrawiaczy zostata
zawarta umowa gospodarcza, na zasadzie ktérej robot-
nicy zobowigzali sie do oszczednego zuzywania kwa-
sOw ponizej ustalonych norm, administracja za$ zape-
whnita co miesieczne obliczanie wynikéw d wyptacanie
premii w wysokosci od 15 do 30 kop. za kazdy zaoszcze-
dzony rubel. W rezultacie w roku 1949 zaoszczedzono
60 ton kwasu na sume 157 tysiecy rubli, a w ro-
ku 1950 — na sume 23 tysiecy rubli.

Przeniesieni na rozrachunek gospodarczy ciggacze
przez lepsze wykorzystanie i przez zastosowanie no-
wych trwalszych narzedzi zaoszczedzili 31,7 tysiecy
rubli, w 1949 roku i 861 tysiecy w 1950 roku. Kraja-
cze rur zaoszczedzili w ciggu roku nozy na sume
6,5 tysiecy rubli, cztery *brygady robotnikéw remon-
towych daty w 1950 r. oszczednosci na ptacy, materia-
tach i czesciach zapasowych na sume 75 tysiecy rubli-
maszynisci na dzwigach kolejowych oszczedzajg pali-
Wa'. smaiy * szmaty; robotnicy sortowacze oszczedzajg
naite i szmaty, uzywane przy przygotowywaniu meta-
lu do uzytku produkcyjnego i do przechowywania
w magazynach.

Pracownicy biurowi dziatlu uczestniczg czynnie.w po-
szukiwaniu sposobéw obnizenia kosztu materiatow
i zmniejszenia wydatkéw zwigzanych z ich nabywa-
niem i przechowywaniem. Na przykiad, z inicjatywy
zarzadzajacego magazynem material do opakowania
(drut, blacha itp.), ktérego warto$¢ objeta jest hurto-
wa ceng metalu, doprowadzany jest obecnie do nale-
zytego stanu, pakowany i sprzedawany (po cenach wy-
robéw mejakosciowych); opakowania drewniane kto-
re grzedtem wyrzucano, przekazuje sie teraz do’dzia-
tu sprzedazy.

usprawnienia te daty w roku 1949 250 tySiecy rubli
a w roku 1950 — 330 tysiecy rubli oszczednosci.

W dziale zaopatrzeni® powotano komisje do spraw
bilansu i rozrachunku gospodarczego, do obowigzkow
ktérej nalezy wprowadzenie rozrachunku gospodarcze-
go we wszystkich ogniwach aparatu zaopatrzenia
a takze ustalanie wynikow dziatalno$ci gospodarczei
poszczegélnych odcinkéw dziatu, rozpowszechnianie
przodujgcych doswiadczen i wykrywanie niedoboréw
w rozrachunku gospodarczym. Komisja ustala wiel-
kos¢ premii dla poszczegélnych odcinkéw i wysuwa
pracownikéw zastugujacych na premie za prace zwig-
zane z rozrachunkiem gospodarczym; swoje wnioski
1 ?;,<pozyCle komlsJa Przedkiada kierownikowi dziatu

Wprowadzenie rozrachunku gospodarczego zwigkszy-
lo zainteresowanie zagadnieniami ekonomiki, przyczy-
nito sie do zwiekszenia poczucia odpowiedzialnosci za
wartosci materialne wsrod kolektywu dzialu. Dopro-
wadzito to do znacznego polepszenia ekonomicznych
wskaznikow pracy dziatu, co pokazuje tabl. 3.

Przyspieszenie rotacji umozliwito zwolnienie znacz-
nych “srodkéw obrotowych w latach 1949 i 1950.

W roku 1948 na sze$¢ odcinkéw pracujgcych na roz-
rachunku gospodarczym tylko dwa ukonczyly prace
z wynikami pozytywnymi; w 1949 roku juz piec odcin-
kow osiggneto oszczednosci, a w r. 1950 — wszystkie.
Tesli wzig¢ pod uwage, ze w latach 1946 i 1947 dziat

zaopatrzenia wykazat straty, to w wyniku wpro-
wadzenia rozrachunku gospodarczego otrzymano w ro-



Wskazniki

Uplynnienie funduszéw materialnych w %

Wykonanie planu ciecia metali i rur na poffabrykat w
Zapasy materialowo (plus nadwyzki w stosunku do norm i mi-

nus— zmniejszenie zapasu) — W %
Rotacja $rodkow obrotowych— (w dniach)
Praca jednego robotnika przy tadunku — %

Tablica 3

Odchylenie od planowanych cen mater. (plus — przekroczenie,

minus-y obnizka
Niedobér materiatbw —w %

ku 1948 oszczednosci na sume 3159 tysiecy rubli,

w 1949 roku — 3.729 tysiecy rubli, a w 1950 — 6.430 ty-

siecy rubli. W ten sposéb dziat zaopatrzenia w metale

gtaik_sie jednym z optacalnych wydziatéw i dziatléw fa-
ryki.

Rozrachunek gospodarczy wywotat konieczno$é pro-
wadzenia ewidencji buchalteryjnej wedlug poszczegol-
nych odcinkéw, brygad, robotnikow. Wyniki dziatal-
nosci gospodarczej okresla sie na podstawie danych
planu oraz ewidencji buchalteryjnej,i ewidencji wy-
konania: wykonanie planu uptynnienia funduszéw ma-
terialnych okresla sie wedlug danych wytadunku, spo-
rzadzanych przez aparat zaopatrzenia za kazdg deka-
de, od kazdego dostawcy i wedtug kazdego rodzaju ma-
teriatdw; materialty w magazynach oblicza sie wedtug
danych sprawozdawczych o pozostatosciach, przycho-
dzie i rozchodzie surowcéw i materiatéw; dane o wy-
datkach na’ zaopatrzenie otrzymuje sie ze sprawozda-
nia buchalteryjnego w postaci rozszyfrowanej; obli-
czanie wynikow produkcyjnej dziatalnosci odcinkéw
dokonuje sie na specjalnych formularzach. Wyniki dzia-
talnosci catego dziatu zsumowane sg w wykazie zbior-
czym.

Wydajnos$¢ pracy okresla sie wedlug rozmiaru prac
odcinka — magazynu (w tonach otrzymanych i wyda-
nych materiatbw w stosunku do Sredniej liczby robot-
nikow wedtug list); limit zapaséw materialtdw w maga-
zynach poréwnywa sie z zapasem rzeczywistym. Co
miesigc sporzagdza sie sprawozdanie buchalteryjne
w sprawie odchylen od planowych cen poszczegolnych
rodzajow materiatow.

Zbigniew LutostawsKi

1946 ] 1947 1948 1949 1950
884 86,9 99,0 99,3 98,2
93,3 80,6 103,8 1048 105,6
4-40,2 +30,9 +3,5 —21,0 -21,4
84 67 43 27
100 97 124 156 200
+2,98 +3,5 +3,16 -2,56 —17
0,86 0,73 0,42 0,02 0

Wyniki gospodarczej dziatalnosci podaje sie do wia-
domosel kolektywu dzialu >rzez ogloszenie zarzadzen,
w ktérych wskazane sg sumy premii przypadajace na
odcinki i poszczegolnych pracownikéw. Wyniki pracy
kazdej brygady i kazdego robotnika wpisuje sie na
konta osobiste, ktére sg wywieszane na stanowiskach
roboczych.

Ustalony zarzadzeniem zakiadowym system premio-
wania przewiduje wydzielenie, do dyspozycji kierow-
nika dzialu, funduszu premiowego na rzecz rozra-
chunku gospodarczego w wysokosci od 1,5 do 15 kop*
(w zaleznosci od zZrodet oszczednosci) na kazdy rubel
oszczednosci ponadplanowej. Na zasadzie wniosku ko-
misji dla bilansu i rozrachunku gospodarczego dyrek-
tor zaktadu wyznacza dla rozrachunku gospodarczego
fundusz premiowy z funduszéw rezerwowych, powsta-
tych z potrgcen od funduszu premiowania za wykona-
nie i przekroczenie planu produkcyjnego; kierownik
dzialu otrzymuje 5% wydzielonego funduszu.

Praca dzialu zaopatrzenia, ktéry przeszedt na roz-
rachunek gospodarczy, nie jest pozbawiona szeregu nie-
dociagnie¢ zaréwno pod wzgledem planowania, jak
i pod wzgledem ewidencji. W szczegolnosci trzeba
zwréci¢ baczng uwage na normowanie zuzycia materia-
t6w pomocniczych w gospodarce magazynowej i na
normowani® naktadow na remonty.

Pomimo tego praca dziatu zaopatrzenia w metale po
przejsciu na rozrachunek gospodarczy wykazata w
praktyce, ze kazdy dziat zaopatrzenia ma duze mozli-
wosci oszczedzania wartosci materialnych i $rodkéw
pienieznych. S N. A. Adiestow

Ewidencja w planowaniu robot seryjnych

ZECI rok planu szeScioletniego stawia
przed Zakladami przemystu metalowego
dalsze wielkie zadania. Coraz wiecej, fa-
bryk specjalizuje i rozwija swag produkcje
przechodzgc na roboty seryjne, a nawet

wielkoseryjne. Dawny poglad, ze nowoczesna
produkcja seryjna jest robwnoznaczna z produk-
cja potokowa, a produkcja potokowa to produk-
cja samochodéw, ulegt powaznej zmianie. Mie-
dzy produkcja potokowag a matoseryjng lezy
caly szereg rozwigzan, ktére dzis stanowig
przedmiot studidw i analiz naszych biur techno-
logicznych i planowania.

W rozplanowaniu warsztatu mechanicznego
coraz bardziej odchodzimy od grupowania ma-
szyn wedtug ich rodzajow. Decydujgcym czyn-
nikiem w rozplanowaniu warsztatu staje sie
technologia. Dgzymy do ustalenia gniazd obrob-
czych, ktore specjalizujac sie w wykonaniu po-
zycji o zblizonej technologii obrébki, pozwalajg
na stworzenie oddzielnych jednostek organiza-
cyjnych — odcinkéw produkcyjnych, pracujg-
cych wedlug wilasnego planu produkcyjnego,

obejmujgcego catkowitg obrobke czesci danego
asortymentu pozycji. Doprowadzenie iloscio-
wego planu -do tej najmniejszej produkcyjnej
komérki organizacyjnej pozwala ustali¢ odpo-
wiedzialno$¢ za plan na najnizszym szczeblu.
Niemniejszg zaletg tego sposobu pracy jest mo-
znos¢ przyuczenia do tych powtarzajgcych sie
rob6t mniej wykwalifikowanych pracownikéw,
zwalniajgc fachowcéw do innych prac.

Na konferencji fabrykacyjnej urzadzonej
w grudniu 1951 roku przez SIMP, inz. Rézycki
w referacie o ,doborze i grupowaniu obrabia-
rek“ omoéwit dodatnie strony gniazd obréb-
czych, i stwierdzit, ze nawet dla niedtugich
okres6w produkcji, celowy uktad warsztatu za-
pewnia takie korzys$ci organizacyjne i tak znacz-
ne oszczednosci, ze pokryjg one z nawigzka
koszty opracowania i dokonania zmiany.

Musimy wiec skonczy¢ z konserwatyzmem
naszych warsztatéow i o ile zachodzi tego po-
trzeba, przestawia¢ maszyny. Doswiadczenie
uczy, ze przestawienie takie moze sie odby¢
z minimalng strata czasu produkcyjnego, ktére
daje sie szybko nadrobi¢. Nowe te kierunki
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W pracy warsztatbw wymagajg zmiany w me-
todach stosowanych dotychczas w planowaniu
przy ewidencji czesci.

Dziatl planowania posiada ewidencje pozycji
wydanych do produkciji, pozycji zakonczonych,
zdanych do magazynu przejsciowego, wzgled-
nie do magazynu gotowych wyrobéw. W czasie
produkcji powstajg jednak braki, mogace przy
niektérych pozycjach wynosi¢ nawet powazniej-
szy procent. Kazdy z kierownikow, wiekszego
warsztatu wie ze swojej praktyki, ze przy wy-
konywaniu kolejno'kilku jednakowych zlecen—
do montazu ostatniego zlecenia brakuje zwykle
czesci. Przy seryjnej produkciji, br-aki tego ro-
dzaju stanowi¢ moga nawet kilkutygodniowe
zapotrzebowanie montazu.

Nie wystarcza tu ewidencja prowadzona przez
dziat kontroli technicznej, ani analiza przepro-
wadzona przez kierownictwo wydziatu i ksie-
gowos¢ fabrycznag, ktére przy produkcji jednost-
kowej i matoseryjnej idg rownolegle z automa-
tycznym wydawaniem przez dzial planowania
do wykonania sztuk zastepczych.

Wydawanie drobnych ilosci sztuk do wyko-
nania przy produkcji seryjnej, zwieksza niepo-
trzebnie koszty, na skutek koniecznosci wyda-
wania czasu przygotowawczo-zakonczeniowego
do kazdej serii, jak rowniez zwieksza ilos¢ do-
kumentacji bedacej w obiegu.

Niektére warsztaty unikajg tych zwiekszo-
nych kosztéw przez wydawanie do wykonania
jednoczesnie kilku kart na te samg pozycje,
skreslajgc  dodatkowy czas przygotowawczo-
zakonczeniowy. Metoda ta nie jest jednak prak-
tyczna, stuszniejsze jest przejecie tej czynno-
Sci przez planowanie produkcji, ktére prowa-
dzac u siebie szczegodtowg ewidencje brakéw na
kazdg pozycje, wydaje do roboty zwiekszone
odpowiednio serie, albo serie dodatkowe.

Ewidencja w komodrce planowania jest row-
niez potrzebna ze wzgledu na koniecznos¢ roz-
liczania posiadanych w zapasie brakéw materia-
towych. Bywaja wypadki, ze zabrakowanie ca-
tej serii jakiejs pozycji zagrozi¢ moze zabezpie-
czeniu materialowemu produkcji i wymaga na-
tychmiastowej akcji ze strony planowania.

Dlatego dziatl planowania produkcji, przy pro-
dukcji seryjnej powinien dazy¢ do zesrodkowa-
nia w jednej ewidencji wszystkich danych:
o ilosciach wydanych do roboty, wykonanych
oraz o brakach. Ewidencja ta musi by¢ oczywi-
Scie prowadzona stale, to znaczy nie moze byc
zwigzana z okreslonymi numerami zlecen, i mu-
si by¢ prowadzona na kazdg pozycje oddzielnie.
Najpraktyczniejszym rozwigzaniem takiej ewi-
gen)cji jest kartoteka zwykta lub ptaska'(Kar-
ex).

Zakladajgc kartoteke wedtug pozycji rysun-
kowych, nalezy dazy¢ do szerszego jej wykorzy-
stania, w dziedzinie, ktéra wymaga rowniez
zestawienn wedtug pozycji, to jest w sprawo-
zdawczosci.

Kierownictwo musi otrzymywac¢ coO miesigc
sprawozdanie o stanie robo6t: co zostalo wydane
na warsztat, co wykonane, co zabrakowane, ile
kompletéw znajduje sie w produkcji itp. R6zne
zaktady czerpig te dane z rozmaitych zrodet.
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Wydaje sie jednak praktyczne korzystanie z in-
formacji dziatu planowania, ktéry te dane po-
siada.

Podsumowujgc co miesigc zapisy kartoteki
i wpisujgc je do odpowiednich rubryk, komor-
ka planowania produkcji dysponuje, w 3—4 dni
po zakonczeniu miesigca, odpowiednim materia-
tem sprawozdawczym, opartym na zasadniczej
dokumentacji fabrycznej.

Najbardziej przejrzystg forma sprawozdania
jest sprawozdanie w formie wykresu liniowego.
Aby przy zestawieniu takiego wykresu nie prze-
licza¢ kazdorazowo cyfr, mozna na karcie kar-
toteki od razu przewidzie¢ dane sprawozdawcze
w formie wykresinej, ktére potem kreslarz
wnosi automatycznie na wykreslne.sprawozda-
nia zbiorcze.

Posiadajgc podsumowane na kartotece cyfry
miesieczne, mozna z kartoteki uzyska¢ réwniez
cyfry roczne. Cyfry te konieczne sg dla zesta-
wien rocznych planowania, ale moga by¢ row-
niez pozyteczne dla uzupetnien i poréwnan z da-
nymi ksiegowosci fabrycznej. Poniewaz pow-
stajg one z narastajacych w ciggu roku cyfr za-
sadniczej dokumentacji, posiadajg one duzg
wartos¢ dla planowania, a poza tym uzyskuje sie
je znacznie wczesniej, anizeli dane z ksiego-
WOSCi.

W poczatkowym okresie rozruchu produk-
cji seryjnej, plany zaktadu przewidujg niekie-
dy wykonanie czesci w ilosciach znacznie prze-
kraczajgcych potrzeby montazu. W takich okre-
sach planowa¢ mozna ilosci czesci do wykonania
przez wydziaty mechaniczne w globalnych su-
mach wartosciowych. Wyliczenie tych wartosci
stanowi nieraz trudnos$¢, gdyz obliczenie musi
nastapi¢ zaraz po zakornczeniu miesigca, czego
ksiegowos¢ fabryczna oczywiscie wykonac nie
moze.

Zagadnienie to daje sie rozwigza¢ przez za-
stosowanie wyzej wymienionej karty ewiden-
cyjnej. Majac wpisang na karte cene czesci, szty-
wng lub katalogowa, przy obliczaniu ilosciowej
miesiecznej produkcji kazdej pozycji, wylicza
sie od razu wartos¢ sztuk wykonanych w danym
miesigcu. Przez zsumowanie cyfr z Kkartoteki
uzyskuje sie wartos¢ miesiecznej produkcji
warsztatu w ziotych.

Jest jeszcze inne zagadnienie wymagajace
rozwigzania w komorce planowania produkcji:
Zaktad ma nieraz do wykonania, poza produk-
Ccjg seryjna gotowych obiektow, pewne ilosci
czesci zapasowych, wedtug identycznych rysun-
kéw produkcyjnych. Nie dotyczy to takich cze-
Sci zamiennych jak na przykiad czesci parowo-
zowe, ktérych nie wykonuje sie ,,na gotowo“,
lecz pozostawia sie nadmiary do dopasowania
przy montazu.

Wykonujgc na warsztacie czesci zapasowe
wedtug rysunkéw produkcyjnych, jest obojet-
ne, czy pozycja uzyta bedzie do montazu, czy
tez sprzedana jako czes¢ zapasowa.

Rzeczg planowania jest tak ukiada¢ plany,
aby z czesci, ktore wydziat wykona obstuzy¢
tak montaz, jak i jjlan dostaw czesci zapasowych.
Dlatego zlecenia na czesci zapasowe winny byc¢
wpisane na karte ewidencyjna, a zwolnienie ich
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do wysytki moze nastgpi¢ tylko w wypadku, je-
zeli montaz ma zabezpieczone dostawy na prze-
widziany planem okres.

Potaczenie ewidencyjne czesci zapasowych
z biezacg produkcja ma znaczenie roéwniez dla
lepszego zorientowania komorki planowania
w dysponowanym pokryciu materialowym.

Dla utatwienia zestawien czesci zapasowych,
zamawiane przez odbiorcéw ilosci przelicza sie
na komplety. Przeliczenie to jest tylko dla we-
wnetrznego uzytku planowania.

O ile przy produkciji jednostkowej i matose-
ryjnej planowanie wewnagtrzzaktadowe opiera-
fo sie w zasadzie na ewidencji wedtug numeréw
zamowien i odpowiednich specyfikacjach, o tyle
przy powtarzajgcych sie seryjnych robotach,
konieczna staje sie dodatkowa ewidencja wes
diug poszczegdélnych czesci wchodzacych do
obroébki,

Dazgc do wykonywania wiekszych serii, tgczy
sie wykonawstwo jednakowych lub podobnych
zlecen i poszczeg6lne czesci wykonuje sie na
magazyn. Czesci te pobiera sie potem z maga-
zynu do montazu, wzglednie na sprzedaz jako
czesci zamienne.

Ten spos6b pracy utatwia prace warsztatowi,
potanja produkcje i pozwala na zwiekszenie je-
go wydajnosci, ale rownoczesnie naktada na pla-
nowanie wewnatrzzaktadowe obowigzek pilno-
wania, aby odpowiednie ilosci czesci znajdowaty
sie stale w produkciji.

Ponizej rozpatrze praktyczny przykiad za-
stosowania w tym celu dwéch drukéw: karty
ewidencyjnej (rys. 1 i 2) oraz miesiecznej ewi-
dencji czesci obrobionych (rys. 3).
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Rozwiazanie to jest oczywiscie jednym z wie-
lu, ktére w zaleznosci od warunkéw wewnetrz-
nych zaktadéw oraz potrzeb planowania moga
by¢ bardzo rézne.

A. Karta ewidencyjna czesci

Karta ewidencyjna, ktérej wzdér podany jest
na zalgczonych rysunkach (1 i 2) sktada sie z pie-
ciu czedci: (a) metryki czesci, (b) ewidencji zle-
cen wydanych do wykonania oraz ilosci wyko-
nanych sztuk, (c) ewidencja brakéw, (d) zesta-
wienia sprawozdawczego, (e) ewidencji zlecen na
czesci zapasowe.. _

Kartoteke ewidencyjng prowadzi referent pla-
nowania, ktéry w miare naptywu dokumenta-
cji» wypetnia poszczegolne rubryki, a raz na
miesigc zestawia z nich cyfry sprawozdawcze.

(a) Metryka czesci. Ze specyfikacji czesci
wpisuje sie metryke czesci, a mianowicie:

(1) nazwe czesci, (2) asortyment materiatu
(odkuwka, odlew, materiat wajcowany etc).,
(3) Nr zespotu, (4) Nr rysunku.

Poszczegdlne czesci mogg wystepowaé w jed-
nym lub kilku zespotach danego obiektu. Im
dalej posunieta jest akcja normalizacyjna, tym
czesciej jednakowe czesci znajdg zastosowanie
w réznych zespotach. Dla ustalenia ilosci sztuk
na obiekt, konieczne jest zestawienie wszyst-
kich zespotéw, w ktorych dane czesci wystepu-
ja. Tabelka taka znajduje sie z prawej strony
karty, gdzie wpisuje sie (5) przeznaczenie cze-
Sci, tj. Nr zespotu oraz (6) ilos¢ sztuk.

Sume danych punktu 6 wstawia sie jako (7)
ilos¢ sztuk na komplet. Wreszcie z cennika wpi-
suje sie (8) cene sztuki.



(b) Ewidencja zlecen wydanych do wykona-
nia oraz ilos¢ wykonanych sztuk. Czesei wyda-
wane sg do wykonania seriami oznaczonymi nu-
merami zlecen. Wydajgc robote na wydziat na
podstawie karty kalkulacyjno-technologicznej
wpisuje sie (9) Nr zlecenia, (10) ilos¢ komple-
tow, (11) ilos¢ sztuk, (12) czas jednostkowy,
(mg i rg) oraz (13) ilos¢ operacji.

Czas jednostkowy wpisuje sie przy pierwszej
pozyciji zlecenia, przy dalszych tylko w wypad-
ku jego zmiany. W terl sposéb na,karcie ewiden-
cyjnej znajduje sie informacja o wynikach do-
konanych usprawnien, obnizajgcych koszty.
W miare nadchodzenia* raportéw kontroli tech-
nicznej o przyjeciu gotowej produkcji, wpisuje
sie przy odpowiednim numerze zlecenia (14)
date raportu kontroli oraz (15) ilos¢ wykona-
nych sztuk dobrych.

(c) Ewidencja brakéw. Na podstawie wptywa-
jacych do planowania kopii raportow o zabra-
kowaniu, w miare wptywu raportdw wpisuje sie
na odwrocie karty (16) Nr zlecenia, (17) Nr ra-
portu brakéw, (18) date raportu, (19) ilos¢
sztuk, (20) Nr operacji, po ktorej czes¢ zostala
zabrakowana oraz (21) symbol klasyfikacji bra-
kow.

(d) Zestawienie sprawozdawcze. Po zamknie-
ciu miesigca referent planowania oblicza dane
zapisOw- podanych wyzej. Dla zlecern zakonczo-
nych, sumuje rubryki ilosci wykonanych do-
brych sztuk (15) i wpisuje te dane w rubryce
(22) ,,og6tem sztuk*“.

Cyfre te przelicza na ilos¢ kompletéw, ktére
wpisuje w rpbryke (23) ,,og6tem kompletow*.
Sume ilosci sztuk zabrakowanych (19) — wpi-
suje do rubryki (24) — braki sztuk.

Suma zapisow (22) + (24) winna odpowiadac
ilosci sztuk zlecenia wedtug zapisu (11).

Nastepnie referent wylicza sumy miesieczne.
Sume ilosci kompletéw wydanych do wykona-
nia wedlug zapisu punktu 10, wpisuje w rubry-
ce produkcji miesiecznej jako (25) ilos¢ komple-
tow rozpoczetych. Wpisuje dalej (26) ilos¢ sztuk
brakéw oraz (27) sztuk dobrych.

llos¢ sztuk dobrych przelicza na komplety
i wpisuje jako (28) ilos¢ wykonanych komple-
téw (dobrych).

O ile do sprawozdawczosci potrzebna jest
wartos¢ wykonanejlprodukciji, wylicza i wpisuje
(29) wartos¢ wykonanej miesiecznej produkciji
w ztotych.

llosci kompletow wykonanych i rozpoczetych
(pkt. 25 i 28) wykresla w goérnych rubrykach
w formie linii ciggtych. Ro6znica dlugosci tych
linii oznacza ilos¢ kompletdw znajdujgcych sie
w obrdbce.

Na podstawie kartoteki wyliczy¢ mozna ilos-
ciowe cyfry inwentarzowe rob6t w toku na ko-
niec roku. Odejmujac od rocznej sumy wyko-
nanych dobrych sztuk (kompl.) ilosci wystane
w zmontowanych obiektach oraz jako czesci za-
pasowe, uzyskujemy stan na 31.X|l. danego ro-
ku. Dane te winny by¢ sprawdzone z inwenturg
zakltadowa. Rubryki ,,styczen, luty* nastepnego
roku przewidziane sg w tym celu, aby'nie byito
koniecznosci zaktadania nowej kartoteki w okre-
sie natezenia prac w poczatku roku. Kartoteka,

jak z tego wynika,-przeznaczona jest do uzyt-
ku w ciggu jednego roku kalendarzowego.

(E) Ewidencja zlecen na czesci gapasowe. Zle-
cenia na czesci zapasowe notuje sie dodatkowo
w rubrykach specjalnych zapisujgc (30) Nr zle-
cenia, (31) ilos¢ sztuk, (32) ilos¢ kompletéw ja-
ko wartos¢ pomocniczo-przeliczeniowg, oraz (33)
termin dostawy.

Wykonawstwo notuje sie jak przy zwykiym
zleceniu-. Jezeli czesci na to zlecenie zostang wy-
stane do zamawiajgcego, odnotowuje sie (34)
date wysytki i wykresla w goérnej rubryce linie
odpowiadajgcg ilosci wystanych kompletow.
Te ilos¢ nalezy odja¢ od ilosci kompletéw wy-
konanych i rozpoczetych, gdyz czesci te wyszty
z Zaktadu. Linie oznaczajace ilosci kompletéw
wykonanych i rozpoczetych nalezy w tym przy-
padku skréci¢ o ditugos¢ linii odpowiadajgcej
ilosci wystanych czesci zapasowych.

B. Miesieczna ewidencja czesci
obrabianych

Raport miesieczny dotyczy stanu zaawanso-
wania obrébki czesci zestawia sie na poszczegol-
ne zespoly w formie wykresinej, jak to wska-
zuje rys. 3.

Raport ten obejmuje metryke czesci: (1) Na-
zwe zespotu, (2) numer zespotu, (3) numer ry-
sunku, (4) nazwe czesci, (5) skrot asortymentu
materiatu, (6) ilos¢ sztuk na komplet, oraz ter-
miny wedlug harmonogramu dostawy gotowych
czesci do montazu, tj. (7) termin wykonania.

Na tak przygotowang siatke nanosi sie w for-
mie liniowej ilosci kompletow: (1) materiatu do-
starczonego — z danych kartoteki dostaw ze-
wnetrznych; (2) rozpoczetych w obrébce — we-
diug kartoteki ewidencji czesci, (3) wykonanych
i odebranych przez kontrole — wedtug kartote-
ki ewidencji czesci; wreszcie (4) wystanych
w gotowych obiektach — z raportu miesieczne-
go o wykonanej produkciji.

Zespo6t tych linii daje przejrzysty wykres,
ktéry w oparciu o planowe terminy dostawy
czesci, podaje stan zaawansowania i zabezpie-
czenia produkcji.

Réznica dlugosci linii 1 — 2 odpowiada ilosci
kompletéw gotowych: w montazu lub czekajg-
cych na montaz; linii 2 — 3 ilos¢ kompletow
znajdujacych sie w obrébce, a linii 3 — 4 ilosci
kompletéow, na ktére materiat jest na skiladzie.

Wykres ten, jak wszystkie wykresy liniowe,
pozwala na szybkie zorientowanie sie co do po-
zycji zapéznionych. Kierownictwo, nie rozpa-
trujgc wszystkich szczegétow, koncentruje uwa-
ge na zagrozone pozycje, przez co zapewni¢ mo-
ze ciagtos¢ Jopodukcji i dostawe czesci do mon-
tazu.

Przy dzisiejszym powaznym obcigzeniu per-
sonelu kierowniczego nalezy dazy¢ do uwolnie-
nia go od zbednego balastu. SaSze, ze tego ro-
dzaju sprawozdawczos¢ mogtaby cho¢ czescio-
wo zadanie to spetnicé.

Ciekawe bytoby poréwnanie doswiadczen
w tej dziedzinie w réznych Zakladach — aby
stosujgc metode Kowalowa polepszy¢ wyniki
naszej codziennej pracy,

Zbigniew Lutostawski
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Adam Gierut

Gospodarka narzedziowa
w zaktadzie przemystowym

ROBLEM gospodarki narze-
ziowej w zakfadzie prze-
mystowym nabrat wtasciwe-
go znaczenia z chwilg wpro-
wadzenia metod produkcji
seryjnej i masowej. Jednak-
ze dopiero planowa socjalistyczna
gospodarka nadata sprawie tej wia-
Sciwe iormy, stawiajgc w pierwszym
rzedzie cztowieka, ktéremu narzedzia
majg stuzy¢ i utatwiaé prace i czto-
wiek, tak zostat zainteresowany tg
sprawa, ze dzi$ kazdy pracownik na
polu swej pracy wkiada wiele swych
sit, by wprowadza¢ coraz to lepsze
i bardziej wydajne narzedzia pracy—
przy czym panstwo socjalistyczne na-
lezycie te sprawy ocenia i wynagra-
dza. Dzi§ wszyscy walcza o lepsze
narzedzia pracy, gdyz to zwalnia
wielu ludzi do innej ptacy, znacznie
przyspiesza wykonanie planu naro-
dowego — zmniejsza wysitek robot-
nika i niweluje réznice miedzy pra-
ca fizyczng i umystowg. Czlowiek
w socjalistycznej gospodarce przestat
by¢ dodatkiem do maszyny, ale stat
sie jej rozumnym kierownikiem.

Niezaleznie od wielko$ci i cha-
rakteru zaktadu powinna by¢ przy-
jeta ogodlna zasada postepowania, je-
sli chodzi o narzedzia.

Wszystkie konieczne do produkciji
narzedzia i pomoce warsztatowe po-
winny by¢ projektowane wylgcznie
tylko przez oddzielne biuro kons-
trukcyjne narzedzi i pomocy warsz-
tatowych. Projektowane narzedzia
powinny odpowiada¢ wszelkim wy-
mogom normalizaciji.

Powinna by¢ opracowana specyfi-
kacja narzedzi dla kazdej operaciji
oddzielnie; kazdy warsztat powinien
mie¢ dostosowana do swych potrzeb
mwypozyczalnie narzedzi.

Wykonanie nowych narzedzi i na-
prawa uszkodzonych, czy zuzytych
winna by¢ przeprowadzana w od-
dzielnym warsztacie narzedziowym.
Narzedzia nalezy dostarcza¢ na sta-
nowiska pracy i po skonczonej pra-
cy odbiera¢ zgodnie z dyspozycja
dokumentacji warsztatowej, narze-
dzia powinny by¢ cechowane i sys-
tematyzowane wedtug ogélnie przy-
jetych zasad.

Narzedzia nalezy utrzymywac w
najdogodniejszych warunkach, moz-
liwie czesto kontrolowac i prowadzic¢
odpowiednig dokumentacje (kartote-
ka itp.) zabezpieczajgcg przed nadu-
zyciami i umozliwiajgca tatwg kon-
trole stanu narzedzi na warsztacie.

Nalezy komisyjnie bada¢ i anali-
zowaé przyczyny uszkodzen narze-
dzi i winnych pocigga¢ do odpowie-
dzialnosci zgodnie z Umowa zbioro-
wa. Nalezy uswiadamia¢ pracowni-
kéw i wpaja¢ Swiadomos¢ odpowie-
dzialnosci za narzedzia, ktére w so-
cjalistycznej gospodarce sg wiasnos-
clg spoteczna. Pracownicy ustugowi
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wypozyczalni winni by¢ starannie
dobierani, tak pod wzgledem duzego
poczucia obowigzkéw, oraz taktu i
umiejetnosci obcowania i wspotpracy
z ludZzmi. Powinna by¢ réwniez pro-
wadzona historia pracy kazdego spe-
cjalnego narzedzia ze wskazaniem
czestosci jego uzycia, czasu pracy i
ilosci sztuk wyroboéw wykonanych
przez narzedzie. Ma to szczegolne
znaczenie w obrébce plastycznej.

Jednym z waznych zagadnien jest
sprawa umiejetnego zorganizowania
dziatlu wypozyczalni narzedzi i zao-
patrzenia jej w njezbedne pomoce
warsztatowe juz w chwili rozpoczy-
nania produkcji danego obiektu,
wzglednie dostarczania tych pomocy
we wilasciwych momentach, gdyz jest
to sprawa nie tylko mozliwosci pro-
dukowania, ale sprawa w jak naj-
wiekszym tego stowa znaczeniu, ren-
townego produkowania.

Zagadnieniu temu warto poswiecic¢
wiecej uwagi, anizeli to mialo miej-
sce dotad. Sprawa narzedzi i po-
mocy  warsztatowych w zakfadzie
przemystowym powinien zaja¢ sie
odpowiedni organ, ktbremu powinien
by¢ podporzadkowany bezposrednio
caloksztalt spraw narzedziowych.
Organem tym jest dziat gospodarki
narzedziowej, podlegly bezposrednio
kierownikowi technicznemu zaktadu.

Caloksztatt spraw narzedziowych,
ktore skupiajg sie w dziale gospo-
darki narzedziowej sprowadza sie
do nastepujacych zagadnien. (1)
dysponowanie wszystkimi znajdujg-
cymi sie w zakladzie (wzglednie w
samodzielnych warsztatach), jak i w
magazynie narzedziami oraz zapasem
stali stopowych; (2) okreslanie do-
boru, norm zuzycia, zapotrzebowania
zapasu narzedzi zgodn:e z planem
produkcyjnym; (3) decydowanie, ja-
kie narzedzia, gdzie i kiedy maja
by¢ nabyte, a jakie wykonane we
wlasnym zakresie; (4) zlecanie na-
rzedziowni (warsztatowi) wykonania
narzedzi, przez wykorzystanie na
ten cel odpowiednich kont (kredy-
téw), dostarczanie rysunkéw tych
narzedzi, oraz dopilnowanie ich wy-
konania i nalezytego rozprowadze-
nia; (5) kontrolowanie porzadku w
wypozyczalniach narzedzi, zwracanie
uwagi na nietworzenie przesadnych
zapasOw w warsztatach; autorytaty-
wne decydowanie, w razie potrzeby,
0 przesunieciu narzedzi z jednego do
drugiego warsztatu; (6) sprawdzanie
remanentow narzedzi; (7) dokonywa-
nie préb stanowiagcych o jakosci do-
starczanych narzedzi; (8) kontrolowa-
nie prac biura konstrukcyjnego i czu-
wanie nad Scista wspéipraca tychze
z warsztatami (oddzialem prototy-
péw), biurem fabrykacji i konstroli
odbioru fabrycznego celem konstruk-
cji wiasciwych i jak najbardziej u-
sprawniajacych prace narzedzi i po-
mocy warsztatowych; (9) sprawdza-

nie nowowykonanych pomocy war-
sztatowych przez branie udzialu z
wtasciwymi  pracownikami  biura
konstrukcyjnego przy wykonaniu
pierwszych sztuk' (10) branie udzia-
tu w naradach wytwoérczych war-
sztatow, gdzie wyjasnia sprawy do-
tyczace narzedzi | zaznajamia sie z
krytycznymi uwagami zainteresowa-
nych robotnikéw, ktére w swych
przysztych zamierzeniach postara sie
zrealizowaé; (11) analiza nadmierne-
go zuzywania, czy niszczenia narze-
dzi przez badanie przyczyny tego
zjawiska i stosowanie odpowiedniej
przeciwakcji, majgcej na celu zain-
teresowanie ta sprawg odpowiednich
czynnikéw, celem utrzymania zuzy-
cia narzedzi w granicach dopuszczal-
nych; (12) decydowanie o ewentual-
nej przerébce i wykorzystaniu sta-
rych przyrzadéw z poprzednich pro-
dukcji; (13) ustalanie terminéw ok-
resowych kontroli i pomiaréw przy-
rzgdéw, sprawdzianéw itp\(14) opra-
cowanie dokumentacji warsztatowej
na wykonanie wzglednie naprawe
narzedzi, nastepnie rozplanowanie
wykonania i rozdziat dokumentacji
oraz kontrole samego wykonania na
warsztacie.

W produkcji ciggtej dziat gospo-
darki narzedziowej jest specjalnie
zainteresowany, zwlaszcza po przej-
Sciu kilku serii, procesem usprawnia-
jacym, miedzy innymi przez stoso-
wanie coraz to lepszych narzedzi
i pomocy warsztatowych, celem pod-
niesienia jakosci wyrobow i zm:ej-
szenia kosztéw wiasnych- Pozwala
to w nastepstwie na opracowywanie
dalszych nastepnych serii z coraz to
Wyzszego poziomu i przez to stano-
wi wazny czynnik postepu technicz-
nego.

Zagadnienie posiadania odpowied-
nich narzedzi wymaga przeprowa-
dzenia przez dziat procesow techno-
logicznych doktadnej analizy i usta-
lenia koniecznych pomocy warszta-
towych, jak: poszczeg6lnych rodza-
jéw narzedzi tngcych, uchwytéw,
przyrzadéw, szablonoéw, sprawdzia-
now itp.

Wyniki analizy dzialu proceséw
technologicznych, przejmuje  dziat
gospodarki narzedziowej celem rea-
lizacji zaopatrzenia warsztatbw w
konieczne narzedzia, czy to przez ich
konstrukcje i wykonanie we wias-
nym warsztacie narzedziowym, czy
tez przez spowodowanie zakupu.

Wspolpraca dziatow gospodarki
narzedziowej i proceséw technolo-
gicznych musi by¢ ciagla, stata i jak
najbardziej Scista. Dzial proceséw
technologicznych powinien, przewi-
dujgc dane narzedzia opiera¢ sie na
wskazéwkach dziatu gospodarki na-
rzedziowej co do mozliwosci zaopa-
trzenia w pomoce warsztatowe, czy
to z wlasnej produkcji, czy tez z za-
kupu, by przewidywac¢ tylko te na-



rzedzia, co do ktérych istnieje gne>
rancja, ze moga by¢ dostarczone.

Dziat gospodarki narzedziowej po-
winien opracowaé katalogi istniejg-
cych w zaktadzie narzedzi i pomo-
cy, oraz by¢ stale w kontakcie z
przemystem narzedziowym w Kkraju
I biurami importu, by méc w kaz-
dej chwili informowacé dziat proce-
sow technologicznych o mozliwos-
ciach stosowania tego czy innego
narzedzia. Duzg pomoc oddadzg tu
katalogi opracowane przez krajowy
przemyst narzedziowy.

Centralizacja spraw  narzedzio-
wych w dziale gospodarki narzedzio-
wej powinna objg¢ swym zakresem
caloksztalt spraw narzedziowych za-
ktadu przez podporzadkowanie dzia-
towi gospodarki narzedziowej naste-
pujacych  dzialbw  zasadniczych:
.(a) wypozyczalni narzedzi, wchodzg-
cych organizacyjn;e w sklad wydzia-
tow produkcyjnych (dziatu planowo-
rozdzielczego); (b) warsztatu wyko-
nania wzglednie naprawy narzedzi,
zwanego w dalszym ciggu narze-
dziownig; (c) biura konstrukcyjnego
narzedzi i pomocy warsztatowych:
(d) biura przygotowania produkcji
narzedzi, ktérego zadaniem jest
opracowac: (1 proces technologicz-
ny z ustaleniem norm czagu; doty-
czy to tak nowowykonywanych na-
rzedzi, jak i naprawy uszkodzonych,
czy zuzytych, (2) dokumentacje war-
sztatowa, (3) planowanie wykonania
wzglednie naprawy narzedzi na war-
sztacie z kontrolg przebiegu wyko-
nania; (e) magazynu narzedzi wcho-

dzacego organizacyjnie w skiad
gidbwnych ipagazynow materiato-
wych.

Wiasciwa organizacja zagadnien
narzedziowych w zaktadzie przemy-
stowym daje szereg korzysci i przy-
czynia sie do znacznego zmiejszenia
zamrozenia kapitalu w inwentarzu
narzedziowym, a stad mniejsze na-
ktady procentowe. Tak maszyny, jak
i wypozyczalnie w konsekwencji sg
zaopatrzone tylko w takie narzedzia,
ktore sg celowe i majg staie zasto-
sowanie w produkcji. Nowe narze-
dzia nie sg przewidywane, jesli ist-
nieja wtasciwe. Przestarzale narze-
dzia sg wycofywane z uzytku i zby-
wane.

Dalsze korzysci to utrzymanie ja-
kosci produkcji w ustalonych gra-
nicach toleranciji, gdyz dobrg robote
mozna wykonac¢ tylko dobrymi na-
rzedziami; zZmiejszenie kosztow
wiasnych produkcji, poniewaz robo-
ta ogolnie jest wykonywana w
krotszym czasie, mniejszym nakta-
dem pracy, i co najwazniejsze bez
przestojow i stosowanie wilasciwej
opieki, ktéra znacznie przedtuza zy-
cie narzedzi i przez to zmniejsza
koszt narzedzi (uzupetnienie w nowe
narzedzia staje sie rzadsze). Zuzyte
narzedzia zostajg zabrak.owane. Usz-
kodzone narzedzia zostajg szybko
naprawione.

Wiasciwa organizacja zagadnien
narzedziowych w zakfadzie przemy-
stowym pozwala wreszcie na stwier-
dzenie uzytecznosci znajdujacych sie
W magazynie narzedzi normalnych,
oraz zaopatrzenie sie w nowe na-
rzedzia na diugo przed rozpoczeciem

Ekonomika i mg. pracy

, wania tego czy

wiasciwej produkcji — a nigdy w
chwili rozpoczynania lub w trakcie
roboty.

Planowanie roboty musi odbywac
sie z pomocg specyfikacji narzedzio-
wych, w ktérych dla kazdej opera-
cji winny by¢ podane konieczne na-
rzedzia, przyrzady, sprawdziany itp.
To znakomicie utatwia przygotowa-
nie samej roboty. | wreszcie dalsze
korzysci to ekonomiczne wykorzysta-
nie miejsca w magazynie, oraz re-
dukcja kosztéw pracy w wypozy-
czalni narzedzi.
mCzynniki wyzej podane, lgcznie z
porzadkiem, wiasciwym przechowa-
niem i konserwacjg narzedzi, logicz-
nym systemem dokumentacji (kar-
toteka -narzedziowa itp.), z peinym
poczucia obowigzku personelem itd.
-sktadaja sie na witasciwg i celowg
ekonomike teji dziedziny naszej gos-

podarki — i sa zrédlem powaznych
oszczednosci.
Zagadnienie koniecznosci  stoso-

innego narzedzia,
przyrzadu itp. powinno by¢ rozpa-

Kartoteka narzedziowa

Nezipa narzedzia
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trywane przez dziatl gospodarki na-
rzedziowej przede wszystkim z eko-
nomicznego punktu widzenia. Pe-
wien wydatek na narzedzie jest tyl-
ko wtedy celowy, gdy wyroby be.dg
wykonywane w dostatecznej ilosci.
W przeciwnym razie stosowanie na-
rzedzia moze sie nie optaca¢, a na-
wet niepotrzebnie podraza¢ koszt
wykonania wyrobow. Opfaci sie sto-
sowa¢ narzedzia, ktére bedg w sta-
tym uzyciu — narzedzia uzyte tylko
kilka razy do roku moze by¢ nieo-
ptacalne. Np. oszczedno$¢ 10% na
robociznie bezposredniej moze uspra-
wiedliwia¢ wydatek na narzedzia
specjalne, jesli to narzedzie bedzie
w stalym uzyciu, a juz ‘zupetnie nie
bedzie usprawiedliwione stosowanie
przyrzadu, ktéry daje np. 90% osz-
czednosci, ale za to jest uzyte tylko
1 lub 2 razy w roku. Zresztg pro-
ste przeliczenie z uwzglednieniem
kosztu narzedzia specjalnego wskaze
jaka drogag pojs¢ nalezy.
Oczywiscie oprécz  0szczednosci
czasu nalezy bra¢ pod rozwage takie
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Cecba Rys. Nr
Wymiar

Punkt niebezpieczny

Sztuk'

1

, Utuagi
Przychéd | Rozchéd
1

Stan

IUJum

345



Zesiaw:

W ydziat

Karta imienna wydanych narzedzi

- Nazwisko

Nazwa

narzedzia

,_
o
Cecha

Diuklrjér .Nr. 126 ;45i210. Kin. Inslr.

czynniki jak: zamienno$¢ czesci, do-
ktadnos¢ wykonania, mozliwo$¢ u-
zycia mniej lub niewykwalifikowa-
nych robotnikéw itp. Jesli jeden z
podanych wyzej czynnikdw uspra-
wiedliwia stosowanie specjalnego
narzedzia, to zmiejszenie pracochton-
nosci bedzie waznym tego nastep-
stwem.

W kazdym razie nalezy pamietac,
ze w produkcji narzedzie powaznie
wplywa na wyniki ekonomiczne i
dlatego wybdr tego czy innego na-
rzedzia nalezy uzasadni¢ ekonomicz-
ng wielkoscig produkcji, przy kto-
rej stosowanie narzedzia bedzie
optacalne i przyczyni¢ sie moze do
redukcji kosztow wiasnych.

Niezaleznie od tego nalezy podejs¢
do zagadnienia od strony technicz-
nej przez stwierdzenie w jakim sto-
pniu narzedzie jest wytrzymale w
pracy, tatwe w obstudze i bezpiecz-
ne w pracy. Biorgc pod uwage wy-
zej podane kryteria ekonomiczne
i techniczne, uzyskamy petna cha-
rakterystyke narzedzia, co da nam
gwarancje, ze uzyskany efekt be-
dzie korzystny nie tylko dla gospo-
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darki zaktadu, ale przyniesie korzy-
Sci gospodarce narodowe;.

Zakres prac przedstawiony wyzej
wymaga na stanowisku szefa dzia-
tu gospodarki narzedziowej wybit-
nego fachowca inzyniera, obznajo-
mionego tak z zasadami budowy
pomocy warsztatowych, jak i ze
znajomos$cig procesu technologicz-
nego produkowanego obiektu, oraz
rewolucyjnie postepowego jesli cho-
dzi o wprowadzanie nowych mysli
i zamierzen w tworczej pracy ro-
botnika. Podane wyzej umiejetnosci
w potgczeniu z umiejetnoscig orga-
nizacji stworzg warunki jak najdo-
godniejsze dla produkcji, ktore
przyczynig sie w znacznym stopniu
do tego, by produkowaé tanio, do-
brze i w terminie.

Cechowanie narzedzi

Kazde narzedzie powinno by¢
cechowane to znaczy posiada¢ od-
powiedni symbol i godio zakifadu
(wzglednie nawet godto branzowe
danego zjednoczenia). Cechowanie
winno byc albo literowe, albo licz-
bowe wzglednie mieszane, zaleznie

oct przyjetych metod. W niektorych
wypadkach celowe jest przyjecie
za podstawe symboli numeréw ry-
sunkowych danych czesci, do kto-
rych produkcji dane narzedzie stu-
zy.
Narzedzia tego samego rodzaju, a
réznigce sie rozmiarami powinny
obok symbolu posiada¢ wymiary.
Cechy i godla winny by¢ trawione
wzglednie wykonane elektrografem.

Cechowanie narzedzi przynosi go-
spodarce zaktadu duze oszczednosci,
gdyz zapobiega naduzyciom, unie-
mozliwiajgc zamiane lepszych na-
rzedzi na gorsze, co czesto jest prak-
tykowane przez mato sumiennych
i aspotecznych pracownikéw. W dal-
szym ciggu cechowanie ma te zale-
te, ze zmniejsza prace piSmienne,
gdyz w wiekszosci dokumenacji mo-
zna postugiwaé sie tylko symbolami.

Czesci wyposazenia normalnego i
specjalnego maszyn, jesli nie posia-
daja cech maszyny, winny réwniez
podlega¢ cechowaniu.

Klasyfikacja narzedzi uszkodzonych

Odpowiednia klasyfikacja narzedzi
uszkodzonych, dokonana komisyjnie
zaraz po zwrocie nharzedzia, ma na
celu ustalenie przyczyn uszkodzenia
narzedzia i ustalenia kto ponosi te-
go wine i kto winien ponies¢ kosz-
ty. Ustalenie kategorii uzytkowej w
jakiej narzedzie znajduje sie po u-
szkodzeniu ma gtéwnie na celu umo-
zliwienie przeprowadzania naprawy
seryjnej, jako tanszej' i bardziej do-
ktadnej ze wzgledu na specjalizacje
i mozno$¢ posiadania . doktadniej-
szych narzedzi i przyrzadéw pomia-
rowych wzglednie wzorcowych po-
mocy warsztatowych.

W dalszym rozwoju moze to do-

prowadzi¢c do tego, ze okaze sie
celowe i tansze przeprowadzanie
napraw centralnie, w specjalnie

przeznaczonym na to zakfadzie.
Komisyjne ogledziny narzedzi do-
starczaja dziatowi gospodarki narze-
dziowe] materiatlu dla badania przy-
czyn i krytycznej analizy ew. nad-
jniernego zuzycia narzedzi.

Wypozyczalnie narzedzi

Zadaniem wypozyczalni narzedzi
jest posiadanie narzedzi i pomocy
warsztatowych gwarantujgcych wy-
konanie planu produkcyjnego.

Wypozyczalnie powinny posiadac:
(a) narzedzia ogdlne, typowe dla da-
nego zawodu i zalezne od charakte-
ru pracy warsztatu, przewaznie sg
to narzedzia do statego uzytku pra-
cownikéw, stanowigce tzw. zestawy
narzedziowe; (b) wszelkiego rodzaju
narzedzia tngce, wydawane w miej-
sce stepionych; (c) narzedzia i pomo-
ce warsztatowe specjalne; (d) spraw-
dziany i przyrzady pomiarowe w
zakresie stosowanych w produkcji
tolerancji; (e) materialy pomocnicze,
jak szmaty, ptyny chitodzace itp.

Narzedzia pod (b), (c), (d) dostar-
cza sie na miejsca pracy wedlug
dokumentacji opracowanej przez
dziat proceséw technologicznych.

Wypozyczalnie przygotowuja ko-
nieczne dla wykonania danej ope-



racji narzedzia wedlug instrukcji
dzialu planowo-rozdzielczego. Do-
stawg na miejsce pracy i nastepnie
zwrotem narzedzi trudnig sie od-
dzielni pracownicy wchodzacy w
skiad dziatu planowo-rozdzielczego,
gdzie znajduje sie specjalna stuzba
transportowa.

W seryjnej wzglednie masowej
produckji nalezy wprowadzi¢ sygna-
lizacje elektryczng, poczte pneuma-
tyczng wzglednie transportery, czy
nawet ruchome, wzdluz linii pro-
dukcyjnej, punkty z okre$lonym za-
pasem narzedzi.

System osobistego wypozyczania
narzedzi przez pracownikow zatrud-
nionych bezposrednio w produkciji
powinien by¢ zaniechany na korzys¢
dostarczania narzedzi na miejsce
pracy, zwlaszcza, ze pracownicy
mniej wykwalifikowani pobierajg
nieodpowiednie narzedzia, ktére na-
stepnie nieumiejetnie uzyte ulegajg
zniszczeniu — nie  moéwigc juz o
stracie czasu na zatatwianie spraw
zZwigzanych z wypozyczaniem na-
rzedzia. Jesli wiec dostawa narzedzi
na miejsce pracy jest zorganizowana
sprawnie, to polozenie wypozyczal-
ni w uktadzie warsztatowym ma
znaczenie drugorzedne.

W warsztatach doswiadczalnych,
prototypowych, w produkcji jedno-
stkowej moze by¢ dopuszczalne
wypozyczanie narzedzi przez samych
pracownikow, ktérzy nalezac do ka-
tegorii wykwalifikowanych nie bu-
dzg obaw co do nieumiejetnego sto-
sowania, czy tez uszkodzenia na-
rzedzia. Biorac pod uwage doswiad-
czenie nalezy raczej da¢ moznos¢ tej
kategorii pracownikéw osobistego
wyboru narzedzia. W tego rodzaju
warsztatach wypozyczalnie  winny
by¢ rozmieszczone w miejscach ipo-
zliwie najdogodniejszych.

Uzywany w biurach technicznych
sprzet, jak suwaki logarytmiczne,
przyborniki kreslarskie, suwmiarki,
trojkaty itp. powinien byé réwniez
wydawany przez wypozyczalnie, albo
na znaczki narzedziowe przydziela-
ne w tym celu pracownikom tech-
nicznym, albo do statego uzytku na
karty inwentarzowe wydanych na-
rzedzi. W tym celu biura te powin-
ny by¢ przydzielane do najblizszej
wypozyczalni, ktérej zostatlo zlecone
prowadzenie tych spraw.

Ostrzenie i naprawa narzedzi

Celem zapewnienia  optymalnej
sprawnosci dla narzedzi tnacych,
wszystkie narzedzia stepione muszg
by¢ zwracane do wypozyczalni, gdzie
zostajg doprowadzane do normalne-
go stanu uzywalnosci, zgodnie z obo-
wigzujacymi warunkami i normami
technicznymi.

Sprawno$¢ narzedzi tnacych za-
lezy wytacznie od stosowania wias-
ciwych katéw, a te zapewni¢ moga
tylko specjalni pracownicy, ktérzy
wykonujg te prace na przeznaczo-
nych do tego maszynach i maja do
dyspozycji odpowiednie narzedzie
pomiarowe i instrukcje. W zwigzku
z tym pracownicy zajeci bezposred-
nim procesem produkcyjnym, nie
tracg swego cennego czasu na czyn-

nosci przygotowawcze i moga kon-
tynuowa¢  proces technologiczny
nieomal ze bez przerwy.

Dlatego wypozyczalnie narzedzi
powinny posiada¢ dostateczng ilo$¢
narzedzi tnacych, tak azeby zamiana
narzedzi mogta odbywac sie szybko
i sprawnie. llos¢ koniecznych narze-
dzi zalezy od stosowanego ekono-
micznego czasu, w ktorym narzedzie
przy danej szybkosci skrawania za-
chowuje swag poczatkowa sprawnosé
to znaczy do czasu koniecznosci po-
nownego ostrzenia.

Naprawy narzedzi powinny zasa-
dniczo odbywa¢ sie w warsztacie na-
rzedziowym, poza wypadkami, ktére
przewiduja naprawy we wiasnym
zakresie. Dotyczy to przewaznie dro-
bnych uszkodzen. W wypadkach
wiekszych uszkodzen narzedzia po-
winny by¢ zwracane do magazynu
w odpowiedniej kategorii uzytkowej,
skad sg oddawane do naprawy albo
pojedynczo, albo czekajg' az zbie-
rze sie wieksza ilos¢ tego samego
rodzaju celem seryjnej naprawy. Za-
lezy to od ilosci posiadanych narze-

dzi i od polityki, jakg prowadzi dziat
gospodarki narzedziowe;.

Narzedzia naprawiane w sposob
seryjny przechodza na warsztat na-
rzedziowy, gdzie po rozbiérce i o-
czyszczeniu poddawane sg ogledzi-
nom, w czasie ktérych zostaje usta-
lony proces technologiczny i normy
czasu, oraz powstaje konieczna do-
kumentacja warsztatowa. Proces
technologiczny i potrzebng doku-
mentacje opracowujg pracownicy
dzialu gospodarki narzedziowe;.

Czesci dobre z narzedzi zbrako-
wanych zostajg zdane na magazyn,
wzglednie sg uzyte do naprawy
tychze narzedzi.

Pomoce warsztatowe nie trzyma-
jace zasadniczych  wymiaréw sg
przyczyna brakow, i dlatego powin-
ny by¢ w ustalonych okresach pod-
dawane ogledzinom i w razie stwier-
dzenia zuzycia ktérej$ czesci podda-
wane naprawie. Sprawa powyzsza
powinna by¢ tak uregulowana, by
naprawe przeprowadza¢ w tym cza-
sie, gdy pomoce nie sg potrzebne w
produkcji biezacej.
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Dokumentacja narzedziowa

Celem zobrazowania ruchu narze-
dzi, uniemozliwienia naduzy¢, oraz
tatwego przeprowadzania kontroli
stanu iloSciowego narzedzi powinna
by¢ zaprowadzona odpowiednia do-
kumentacja w sposob logiczny ze
sobg powigzana, jak: kartoteka na-
rzedziowa, kwity narzedziowe i
karty imienne wydanych narzedzi
itd. Kwity narzedziowe winny sta-
nowi¢ druk Scistego zarachowania,
i numerowane, winny by¢ wydawa-
ne za pokwitowaniem przez dziat
gospodarki narzedziowej odpowied-
nim wypozyczalniom narzedzi. Kwi-
ty narzedziowe przed realizacjg (tak
przychdd, jak i rozchdd) winny byc¢
rejestrowane w dziale gospodarki
narzedziowej, gdzie zostajg opatrzo-
ne stemplem z numerem wpisu, da-
tg i podpisem. Rejestr prowadzi dziat
gospodarki narzedziowej. Wpisanie
kwitow do rejestru  zabezpiecza
przed zniszczeniem, czy zgubg kwi-
tow wglednie naduzyciami, i jest
réwnoczesnie akceptem dziatlu gos-
podarki narzedziowej na przeprowa-
dzenie obrotu.

Sprawdzenie stanu narzedzi tak w
wypozyczalni, jak i na warsztacie
bedzie wymagac powiagzania karto-
teki i kart imiennych wydanych na-
rzedzi. Bedzie to wymagac¢ spraw-
dzenia t,ak dowodéw przychodowych
(rowniez rejestrowane w dziale gos-
podarki narzedziowej), jak i dowo-
déw rozchodowych, a wiec kwitow
i kart imiennych wydanych narze-
dzi.

Jesli chodzi o kontrole jakosci na-
rzedzi, to ta winna by¢ mozliwie
czesta i przeprowadzana przez or-
gany wypozyczalni, kontroli odbioru
fabrycznego i dziatlu gospodarki na-
rzedziowej. Stwierdzenie w pracy
narzedzi niewfasciwych, niececho-
wanych itp. winno by¢ podstawa do
przedsiebrania odpowiedniej prze-
ciwakcji.

Warsztaty wykonania
i naprawy narzedzi

Warsztat narzedziowy stuzy do
produkcji i naprawy narzedzi i wi-
nien byc w swym zakresie zorgani-
zowany w zaleznosci od obowigzujg-
cego planu produkcji — iw stosun-
ku do tego, jako podtrzymujacy pro-
dukcje, winien posiada¢ mozliwie
najbardziej doktadne maszyny. Nie-
ktore z nich (jak to jest praktyko-
wane w wielu wytworniach) moga
znajdowac¢ sie w oddzielnych pomie-
szczeniach, w celu zabezpieczeniaich
od przypadkowych innych robot, u-
trzymania w mozliwie statej tempe-
raturze itp. Maszyny te z chwilg
nie zatrudnienia powinny by¢ chro-
nione brezentowymi  pokrowcami.
Unoszacy sie w powietrzu pyt osia-
dajgc na zaoliwionych czesciach
przyspiesza Izuzywanie sie czesci
wspotpracujacych. Czesci wspoétpra-
cujace, ktoére nie sg odpowiednio za-
bezpieczone, i nie musza by¢ wi-
doczne podczas pracy winny by¢ na
stale zaopatrzone w odpowiednie,
rozciggajace sie rekawy.

Warsztat winien posiada¢ dci za-
kresu swych prac dostosowang wy-
pozyczalnie narzedzi.



Magazyn narzedzi

Magazyn narzedzi jest skiladnica
narzedzi nowych (w kat. uzytk. I,
I), tak zapasu, jak i przeznaczo-
nych do uzupetniania i wymiany na
poszczegoélnych warsztatach (w kat.
uzytk. 111—V), oraz narzedzi uszko-
dzonych (w kat. uzytk. I11—V).

Kartoteki narzedziowe (w maga-
zynie) dla kat. uzytk. | i Il zawiera-
ja oprécz normalnych rubryk dla
wykazania obrotu i stanu narzedzi
w magazynie, takze rubryki na
wskazanie stanu tych narzedzi w
poszczegblnych warsztatach, co u-
fatwia dysponowanie tymi narze-
dziami i w razie potrzeby przerzu-
tu pewnych narzedzi z warsztatu na
warsztat.

Na zakonczenie wyzej podanych
uwag ogolnych, podaje sie szczegd-
towg instrukcje przebiegu pracy dla
wypozyczalni narzedzi, wraz ze sto-
sowanymi wzorami drukoéw. Instruk-
cja, nie rosci sobie pretensji do zu-
petnej doskonatosci i catkowitego
wyczerpania tematu. Celem jej jest
przyktadowe podkreslenie znaczenia
wypozyczalni narzedzi dla zaktadu
produkcyjnego, niezaleznie od jego
wielkosci, i by¢ bodzcem do dalsze-
go rozwiniecia tego tematu i opraco-
wania w praktyce bardziej doskona-
tych wzorow.

Instrukcja organizacyjna
przebiegu pracy w wypozyczalni
narzedzi

Caloksztalt spraw narzedziowych
zakladu podporzadkowany jest dzia-
towi gospodarki narzedziowej (TN)
i sktada sie z: (I) wypozyczalni na-
rzedzi, wchodzgcych organizacyjnie
w sktad wydziatdbw (warsztatow)
produkcyjnych; (11) warsztatu wy-
konania wzglednie naprawy narze-
dzi, przyrzadow itd., (I1l) biura kon-
strukcyjnego i opracowan narzedzi
i pomocy warsztatowych; (V) maga-
zynu narzedzi, wchodzacego orga-
nizacyjnie w sktad gtébwnych maga-
zynéw materiatowych.

(1) Organizacja narzedziowni. Zor-
ganizowane w wydziatach produk-
cyjnych  wypozyczalnie  narzedzi
skladajg sie z nastepujgcych dzia-
tow: (A) — wypozyczalni narzedzi,
(B) — kontroli sprawdzianéw i na-
rzedzi tngcych, (C) — ostrzalni na-
rzedzi tngcych, (D) — stanowiska
drobnych napraw narzedzi specjal-
rtych  bedacych gléwng podstawg
pracy danego warsztatu, np. narzedzi
spawalniczych, pneumatycznych itp.,
(E) — wypozyczalni rysunkow.

(2) Zakres czynnosci. Zakres czyn-
nosci poszczegolnych dziatbw wypo-
zyczalni narzedzi w zaleznosci od
potrzeb i planéw produkcji ustala
dziat gospodarki narzedziowej (TN)
w porozumieniu z dziatami: gtéw-
nego technologa (TT), centralnego
planowania (DP) i kierownikami po-
szczegOlnych warsztatow (W).

Ustala sie, ze wypozyczalnia na-
rzedzi wydziatu TN-2 (warsztat na-
rzedziowy) bedzie miata charakter
wypozyczalni centralnej, gdzie dzia-
ty kontroli i ostrzalni beda specjal-
nie rozwiniete, w celu przystosowa-
nia ich do wykonywania trudnych
i skomplikowanych prac z zakresu
eobrébki wiérowej. To samo dotyczy

wypozyczalni dzialu gléwnego ener-
getyka (TE), jezeli chodzi o kontro-
le przyrzadéw i urzadzen elektrycz-
nych — za$ dzialu gtéwnego mecha-
nika (TM), jesli chodzi o warsztat
remontowy obrabiarek.

A — Wypozyczalnie narzadzi

(1) Zadania wypozyczalni narzedzi.
Wypozyczalnie narzedzi majg za za-
danie: (a) wydawanie na znaczki na-
rzedziowe koniecznych do produkcji
narzedzi, (b) wydawanie narzedzi
tngcych na zamiane zuzytych, do-
tyczy to specjalnie wszelkiego ro-
dzaju nozy tokarskich itp., (c) wy-
dawanie na znaczki narzedziowe po-
mocy warsztatowych. Cze$¢ pomocy
ze wzgledu na duze wymiary, mo-
ze stale znajdowac sie na poszczegol-
nych stanowiskach warsztatowych.
Pozostajg one jednak w, ewidencji
narzedziowni i sg pod opieka maj-
stra danego wydziatu, (d) wydawanie
nowoprzyjetym rdbotnikom zesta-
wow narzedziowych, ustalonych dla
poszczeg6lnych specjalnosci, dla oso-

Nazina przyrzadu

Przeznaczenie

GRUPA Nr rysunku

Nr przyrzadu Nr zamoéwienia

Okresy Wg. War. techn.

Kontroli UJ7gl. instr. Nr

Szkic ujzgl. fotogafia

Druk IULAr 209 Karta pomiarowa
149x210 Inttr. I In 0403

Rok wykonania

Firma

Przyrzady lub narzedzia
przyrzadem

bistego i statego uzytku robotnikéw,
wzglednie pbzniejszg wymiane u-
szkodzonych narzedzi, (e) chwilowe

wypozyczanie (na znaczek) robo-
czych  sprawdzianéw, przyrzadow
pomiarowych, narzedzi diamento-

wych itp., ktdre muszg by¢ zdane
do wypozyczalni w dniu ich pobra-
nia, (f) wydawanie (za kwitem) ma-
teriatbw pomocniczych, (g) sporza-
dzanie inwentaryzacji wyposazenia
maszyn obrobczych, znajdujgcych
sie na wydziale.

(2 Dokumentacja. Dla zobrazo-
wania ruchu narzedzi wypozyczal-
nie postugujg sie nastepujacg doku-
mentacjg: (aj kartoteka narzedzio-
wa — druk wzér 61, skrot Kn, w 1
egz.,, (b) kwit narzedziowy (pobra-
nie — zwrot) — druk wzér 208, skrot
KPz w 3 egz, (c) kwit zwrotu
uszkodzonych narzedzi — druk wzoér
127, skrot KZu w 2 egz., (d) karta
imienna wydanych narzedzi — druk
wzér 126, skréot Kin w 2 egz, (e)
karta inwentarzowa maszyn — druk
wzoér 210, skrot Kim w 2 egz, (f)
kwit rozchodowy na materialy po-

Cecha

Koszt

wspotpracujgce z danym

Uwagi

Wystawiono
dma

podpis
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mocnicze — druk wzor 4, skrot Krp
w 3 egz.

(3) Pobieranie narzadzi z magazy-
nu. Wypozyczalnie pobierajg wszyst-
kie narzedzia, sprawdziany, przyrza-
dy, pomoce warsztatowe itp. wy-
tacznie z magazynu gtdwnego (F2),
na podstawie wystawianych przez
siebie kwitbw — druk wzor 208.

(4) Wpisy narzedzi i rysunkow do
kartoteki. Wszystkie pobrane z ma-
gazynu narzedzia itp. muszg byc¢
natychmiast wciagniete do kartoteki
narzedziowej druk wzoér 6L
Wszystkie otrzymane z TK rysunki
zostajg wciggniete do kartoteki m—
drak wzér 133

(5) Klasyfikacja narzedzi. Narze-
dzia uszkodzone, na podstawie ogle-
dzin przez komisje skladajgca sie:
z kontrolera fabrycznego, kierowni-
ka wypozyczalni i majstra dzialtu,
gdzie uszkodzono narzed2|e zostajg
zaklasyfikowane do jednej z na-
stepujacych kategorii  uzytkowej:
(a) kategoria | — narzedzia nowe
nieuzywane; (b) kategoria Il — na-
rzedzia uzywane, lecz dobre (moga
posiada¢ ewentualne wady estetycz-
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nej; (c) kategoria Il — narzedzia
uszkodzone, ktorych naprawa wy-
niesie do 15% wartoci narzedzia;
(d) kategoria IV — narzedzia uszko-
dzone, ktorych naprawa wyniesie po-
wyzej 15% i wymagajace diuzszego
czasu doprowadzenia do kategorii |
wzglednie II; (e) kategoria V — nie
opfaci sie naprawa, na ztom.

(6)
wnetrznego. Zaleznie od kategorii
uzytkowej narzedzia, postgpuje sig
nastepujaco: (a) narzedzia zuzyte w
spos6b normalny, wzglednie uszko-
dzone przez robotnika zwraca sie do
magazynu (FZ) z kwitem druk wzér
208, wedtug ustalonej kategorii
uzytkowej (pkt 5); w kazdym wy-
padku zwrotu narzedzi do magazy-
nu, dla kazdej kategorii uzytkowej,
kwit musi by¢ podpisany przez kon-
trol fabryczna; (b) narzedzia zleco-

% kat. uzyt. Ill) do naprawy we
Wiasnym zakresie naprawia sie zgo-
dnie z /In-0421, przy czym nie prze-
prowadza sie zmian w: Kin, druk’
wzor 126 wzglednie w kartotece:
wzér 61, (c) Niezaleznie od pktu ,a“
na narzedzia uszkodzone wystawia

Dokumentacja dla ruchu ze-

sie kwity zwrotu uszkodzonych na-
rzedzi wzér 127, zgodnie z punktami
,19 b* i ,20“. Kwit zwrotu uszkodzo-
nych narzedzi nie jest podstawg do
przeprowadzenia zmian w kartotece,
a jest jedynie dokumentem dla ce-
I6w finansowo-statystycznych.

(7) Sprawdziany — podziat na
grupy. Sprawdziany powinny by¢
podzielone na nastepujgce grupy:
(a) sprawdziany robocze (do uzytku
robotnikéw) pobierane sg na znacz-
ki narzedziowe, przy ¢zym muszg
by¢ w tym samym dniu zwrdcone
do narzedziowni; (b) sprawdziany
kontrolne — sprawdziany te mogg
znajdowaé sie w izbie kontrolnej,
oddane do uzytku kontroli fabrycz-
nej na karty imienne wydanych na-
rzedzi; (c) przeciwsprawdziany —
znajdujg sie w punkcie kontrolnym
narzedziowni i stuza wytgcznie dla
celéw kontroli sprawdzianéw robo-
czych i kontrolnych; (d) na wyzej
wymienione 3 grupy nalezy zatozyc
oddzielne kartoteki narzedziowe,
druk wzér 61, z zaznaczeniem ,ro-
bocze*, ,kontrolne* wzglednie ,prze-
ciwsprawdziany(e) wszystkie
sprawdziany muszg by¢ okresowo
sprawdzane wedtug instrukcji wy-
danych przez (TN). Ewidencje okre-
sowych sprawdzan prowadzi sie na
kartotece pomiarowej druk wzor
209 (patrz: Czes¢ B, p. 3.

(8) Cechowanie i systematyzowa-
nie narzedzi. Wszystkie narzedzia,
zakupione i wiasne] produkcji mu-
szg by¢ cechowane 1 systematyzo-
wane wedlug nomenklatury PN-
N800—3820.

(9) Stemplowanie narzedzi. Wszyst-
kie narzedzia, niezaleznie od cechy
muszag posiada¢ stylizowane godio
fabryki wycisniete stemplem, wzgle-
dnie, jesli chodzi o sprawdziany,
instrumenty itp. wypisane elektro-
grafem lub trawione. Ustala sie na-
stepujigcg  kolejnos¢  znakowania:
godio, cecha i ewentualnie numer.
W razie zamOwienia wiekszej partii

narzedzi poza fabryka, narzedzia
powinny by¢é wykonane z godtem
i cecha.

(10) at30moce dla ruchu wewnetrz-
nego narzedzi. Wypozyczalnie narze-
dzi dla celéow kontroli wewnetrzne-
go ruchu narzedzi posiada nastepu-
jace pomoce: (a) tablica imienna
pracownikéw, (b) tablica marek na-
rzedziowych, (c) tablica narzedzi
pneumatycznych, (d) tablica narze-
dzi elektrycznych, (e) tablica narze-
dzi w kentroli, (f) tablica narzedzi
w ostrzami, (g) tablica narzedzi w
naprawie, (h) tablica narzedzi wy-
pozyczonych innym wydzialom.

Tablice zaleznie od przeznaczenia
powinny odpowiada¢ nastepujagcym
wymaganiom:

Tablica (a) z podzialem na krat-
ki, z wymalowanymi Nr. kolejnymi
i miejscem na tabliczki z nazwiska-
mi robotnikow.

Tablica (b) z podziatem na krat-
ki, z wymalowanymi kolejnymi Nr.
robotnikéw i haczykiem do prze-
wieszenia kontramarek. W celu‘kon-
troli czasu, kazda kratka moze byc
podzielona na 2 wzglednie 3 czesci
z wypisanymi datami 1—15 i 16—
31, wzglednie 1—10, 11—20, 21—31
Pozwoli to na éledzenie, jak dtugo



narzedzia znajdujg sie w posiadaniu
robotnikow,

Tablice () i (d) =z podzialem na
rodzaje narzedzi i odpowiadajgce im
cechy, wzglednie numery .

Tablice (e) i (f) z podziatem ana-
logicznie jak (b), tylko ze zmienio-
nym tytutem. Podziat kratek na
czesci nie potrzebny.

Tablice (g) i (h) z podzialem na
wydzialy. Dla kazdego wydzialu
przewidzie¢ kilkanascie kratek z po-
dziatem na daty, analogicznie

jak Sb). o

(11) " Przechowywanie i konserwa-
cja narzedzi. Wypozyczalnie narze-
dzi posiadajg szereg odpowiednio
przystosowanych potek, szafek, sto-
Jakow itp. z odpowiednimi schow-
karfii. Uklad schowkéw winien od-
powiada¢ przyjetemu sposobowi sy-
stematyzowania narzedzi, przy czym
niedopuszczalne jest, umieszczanie
w jednym schowku réznych narze-

zi.

Potki, szafki i schowki w nich,
winny by¢ odpowiednio poznaczone,
np. A 367, co oznacza: stojak A,
przegroda 3, potka 6, schowek 7.
Jednolity dla, catego zakladu spos6b
systematyzowania  narzedzi ustala

TN.

(12) Konserwacja narzedzi. Wszyst.
kie sprawdziany, kalibry i przyrzg-
dy pomiarowe winny by¢ stale prze-
chowywane w odpowiednio zabezpie-
czonych pudetkach  drewnianych
Obitych filcem itp. Narzedzia spe-
cjalne, jak narzedzia, diamentowe,
kosztowne sprawdziany i instrumen-
ty winny by¢ przechowywane pod
zamknieciem.

Ostrza narzedzi tngcych muszg
by¢ zabezpieczone przed przypad-
kowym zatepieniem przez nalozenie
specjalnych tekturowych zabezpie-
czen.

Narzedzia zwr6cone do narze-
dziowni muszg by¢ natychmiast
oczyszczone i odpowiednio zakonser-
wowane oraz zabezpieczone przed
korozja, przez pokrycie odpowied-
nim smarem. Sprawdziany, kalibry
itp. zanurza¢ w roztworze 1. 1 ben-
zyny i wazeliny (wolnej od kwaséw),
nastepnie owingC w papier wosko-
wy. Czesci aluminiowe zabezpieczaé
lanoling.

Wszystkie narzedzia pneumatycz-
ne po oczyszczeniu przechowywac
w specjalnych zbiornikach z nafta.
Zbiornik winien mie¢ zamykang
przykrywe i by¢ zabezpieczony
przed ogniem.

(13) Znaczki narzedziowe. Kazdy
nowoprzyjety robotnik  otrzymuje
po 10 znaczk6éw narzedziowych z od-
bitym godtem fabrycznym i przy-
dzielonym sobie numerem kontrol-
nym. Znaczki narzedziowe zostajg
wpisane do karty imiennej wyda-
nych narzedzi.

(14) Karty imienne wydanych na-
rzedzi Kin druk wzér 126 nalezy
prowadzi¢ nastepujaco:

a) W rubryce ,Zestaw*
specjalno$¢ dla ktérej
komplet, np. S$lusarski,
stolarski, spawalniczy itp.

(b) W  rubryce ,Karta
wydanych narzedzi Nr ... “
numer kolejny zapisu do
ewidencyjnego  wydanych

wpisac
zestawiono
tokarski,

wpisac
zeszytu
kart

imienna

imiennych, ktéry posiada rubryki:
L,UP-, nazwisko robotnika, nr znacz-
ka, pracownie i date wydania karty
oraz uwage“.

(c) Rubryki: ,Wydziat, marka kon-
trolna, nazwisko i imie, Lp. i nazwe
narzedzia® — wypetni¢ zgodnie z
przeznaczeniem.

(d) W rubryce ,cecha“ wpisa¢ ce-
che narzedzia wedlug PN, wzgled-
nie zasad opracowanych przez TN.

(€) W rubryce ,wydano“ — ilos¢
wydanych sztuk i date; w rubryce
Jpodpis“ uzyskuje sie podpis uzyt-
kujacego zestaw.

(i) Karty zawierajgce ustalony ze-

staw narzedzi musza by¢ po ostat-
nim wpisie podkreslone, opatrzone
pieczecig i podpisane przez kierow-
nika wypozyczalni.

(9) Karta Kin z chwilg wydania
narzedzi jest podstawg do rozchodu
tych narzedzi w kartotece narzedzio-
wej, przy czym w rubryce: ,wyda-
no — poz. kartoteki“ nalezy wpisac
numer pozycji zapisu w Kkartotece.

(h) W wypadku uszkodzenia czy
zniszczenia jakiego$ narzedzia zaj-

Zmiany przeprowadza sie w obu
kartach w rubryce ,Zwrécono, przy
czym w rubryce ,Szt* wpisac ilosc,
zas w rubryce ,nr kwitu“ podac
skrotem nazwe dokumentu i nr. Wy-
dane w zamian narzedzie nalezy wpi-
sa¢ w nowej rubryce, postepujac
nastepnie zgodnie z punktem (i) ni-
niejszej instrukcji.

(15)
tego i osobistego uzytku przy przy-
jeciu, robotnicy otrzymujg komple-
ty potrzebnych narzedzi, zwane ze-
stawami narzedziowymi.

Specyfikacje zestawéw narzedzio-
wych sa opracowane przez poszcze-
golne wypozyczalnie w oparciu o
planowang produkcje i zatwierdza-
ne przez TN.

Zestawy wpisane sg do Kin (druk
wzér 126), ktére wystawia sie w 2
egzemplarzach, i z ktérych jeden
otrzymuje robotnik wraz z zesta-
wem narzedziowym, a drugi pozo-
staje w wypozyczalni i jest podsta-
wg do przeprowadzania zmian w
kartotece narzedziowejl Sprawdzia-
néw, przyrzadéw pomiarowych, na-

dzie konieczno$é jego wymiany. fzedzi pneumatycznych i elektrycz-
: Zmiany
L.p. R,\)‘/f Nazida Cecha ™M ilos¢ Cetia < LY
i- NzS NEg =8
czas Nr Nazi bstugi Podpis
od o Kontr. azinn obstugi p
L. p. Wuniki kontrol! i Podpisp
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nych oraz narzedzi diamentowych,
z wyjatkiem suwmiarek, nie wolno
wydawac¢ na karty imienne wyda-
nych narzedzi.

Komplety wydanych narzedzi po-

winny by¢ umieszczone w odpowie-
dnich skrzynkach, przy czym narze-
dzia wewnatrz zabezpieczone przed
ruszaniem sie i wzajemnym obija-
niem. Skrzynki winny byc zamyka-
ne i zaopatrzone w 2 klucze, z kt6-
rych jeden otrzymuje robotnik a
drugi znajduje sie stale w wypozy-
czalni. Klucze musza by¢ zaopatrzo-
ne w znaczki z numerem kontrol-
nym robotnika. Skrzynki powinny
posiada¢ tabliczki w celu, umieszcze-
nia nazwiska i numeru kontrolnego
robotnika. Na boku skrzynki winna
by¢ wymalowana cecha wydziatu,
oraz okreSlenie zestawu, np. zestaw
Slusarski.
‘ Zaleznie od potrzeb winno by¢
opracowanych kilka znormalizowa-
nych wielkosci  skrzynek, jednego
typu dla catej fabryki. Sprawe te
normuje TN.

(16) Prywatne narzedzia. W wy-
padku, gdy robotnik uzyska zezwo-
lenie na uzywanie wiasnych narze-
dzi, narzedzia te musza by¢ wciag-
niete na oddzielne karty imienne
wydanych narzedzi (w 2 egzempl.),
w ktérych obok nazwiska umieszcza
sie stowo ,wlasne“. W tym wypad-
ku karta nie posiada zadnej nume-
racji i jest trzymana razem z kartg
wydanych narzedzi.

(17) System dwuznaczkowy wypo-
zyczenia narzedzi. Wypozyczalnie
narzedzi stosujg system dwuznacz-
kowy.

Robotnik wymienia nazwe wzgle-
dnie ceche narzedzia. Obstugujacy
wypozyczalnie bierze narzedzie z
potki I wrecza je robotnikowi, ktory
oddaje jeden z przydzielonych sobie
znaczkéw. Znaczek zostaje powie-
szony obok narzedzi, a zdjeta z dru-
giego haczyka (obok) kontramarka
z cechg wypozyczonego narzedzia
wedruje na tablice znaczkéw narze-
dziowych, gdzie zostaje przewieszona
w kratce odpowiadajgcej numerowi
zlozonego znaczka.

(18) Znaczki kontrolne narzedzi
(kontramarki). Wypozyczalnia po-
siada tzw. kontramarki, ktérych jest
tyle, ile narzedzi danego gatunku.
Kontramarki posiadajg wybite go-
dta fabryczne oraz cechy i wiszg na
haczyku przy poice, gdzie znajduje
sie narzedzie. Kontramarki dla na-
rzedzi, sprawdzianéw itp., ktére mu-
szg by¢ zwrécone w dniu pobrania
winny by¢ dla odréznienia odpowie-
dnio oznaczone, np. przez zamalo-
wanie na czerwono.

(19) Zwrot narzedzi wypozyczo-
nych: (a) narzedzia dobre (I lub 1l
kategorii). Robotnik oddaje narze-
dzie: wypozyczajacy zwraca znaczek
narzedziowy, zdejmuje kontramarke
z tablicy i wiesza jg albo na tablicy
W kontroli“, albo na tablicy ,w
ostrzalni“. Narzedzie moze powrdci¢
na swa potke dopiero po przejsciu
przez kontrole wzglednie doprowa-
dzeniu go do stanu normalnego
przez ostrzalnie.

Z chwila, gdy narzedzie znajdzie
sie na poélce, kontramarka zostaje ¢
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zdjeta z tablicy i zawiieszona na
miejscu narzedzia.

(b) Narzedzia uszkodzone.
nik oddaje narzedzia uszkodzone.
Obstugujacy wystawia kwit zwrotu
narzedzi uszkodzonych wzoér 127 w
2 egzemplarzach. Uzyskuje od ro-
botnika podpis w rubryce- ,zwrocit
i wrecza znaczek robotnikowi. Zdej-
muje kontramarke z tablicy i wraz
z narzedziami i kwitem odklada na
przeznaczone miejsce. Nastepnie w
okreslonym czasie nastepujg ogle-
dziny narzedzi przez komisje w skifa-
dzie: kontroler fabryczny, kierownik
wypozyczalni i majster dziatu, gdzie
nastgpito uszkodzenie narzedzia,
ustalajac przyczyne uszkodzenia i
kwalifikujgc narzedzie do jednej z
kategorii uzytkowej podanej w cze-
Sci A p. 5. Kzu po ustaleniu przy-
czyny podpisuja cztonkowie komisji
w przewidzianych na to rubrykach.

(20) Kwit zwrotu
narzedzi. Kzu, wzér 127 wystawiajg
wypozyczalnie w 2 egzemplarzach,
numerujgc je w okresach rocznych.
Rubryki kwitdw nalezy wypetiac
zgodnie z przeznaczeniem.

W dalszym ciggu wyjasnia sie tyl-
ko te rubr))//ki, Ifzt%re r¥1jogq by¢ epr%,v-
czyng pewnych watpliwosci, a wiec:
C)
poda¢ ilosci lat pracy w danym za-
wodzie pracownika, ktory zniszczyt
narzedzie; (b) w rubryce: ,po raz
ktory niszczy narzedzie® — podac
na podstawie prowadzonej statystyki
kolejne uszkodzenia narzedzia przez
danego pracownika; dane te pozwola
komisji na wyrobienie sobie sadu
co do stosunku danego pracownika
do narzedzi — pozwolg ustali¢ czy
zniszczenia majg inny charakter,
a nie tylko przypadkowy itp.; (€]
w rubryce: ,stan narzedzi przed
uszkodzeniem* — podawac¢ okresle-
nia: bardzo dobry, dobry, dostatecz-
ni, zty; (d) w rubryce: ilos¢ lat
pracy (ilos¢ . wyprodukowanych
sztuk) — podawac okres, przez ktory
narzedzie znajduje state stosowanie
na warsztacie od chwili wprowadze-
nia go do uzytku; w mianowniku
podawac ilos¢ wyprodukowa-
nych przez to narzedzie sztuk od
Czasu rozpoczecia pracy, dane te
winny by¢ uzyskiwane z odpowied-
nich kart roboczych i prowadzone
dla kazdego narzedzia na specjalnej
kartotece statystycznej; (e w ru-
bryce: ,norma lat pracy — poda-
wac ustalong dla danego narzedzia
norme pracy w miesigcach lub la-
tach; (f) w rubryce: ,koszt* — po-
dawa¢ warto$¢ nowego narzedzia
w ziotych; (g) w rubryce: ,rodzaj
uszkodzenia“ — opisa¢ rodzaj uszko-
dzenia, np. zlamany, zgiety, peknie-
ty, 2 zeby wytamane itp.; (h) w ru-
bryce: ,powdd uszkodzenia® — we-
dtug relacji robotnika poda¢ maszy-
ne i opisa¢ rodzaj pracy, w czasie
ktorej nastgpito uszkodzenie; (i) w
rubryce: ,zwrocit podpis*®
podpisuje pracownik, ktéry uszkodzit
narzedzie; (j) w rubryce: ,przyjat—’
podpis“ — podpisuje sie pracownik
wypozyczalni, ktéry przyjat narze-
dzie i sporzadzit Kzu wzor 127.

Na podstawie dokonanych na fron-
towej stronie Kzu zapiséw i doko-
nania ogledzin, komisja bada przy-

uszkodzonych stepowania jednym z nizej podanych

w rubryce: ,lo$¢ lat pracy* —

czyne uszkodzenia i kwalifikuje na-
rzedzie do odpowiedniej kategorii

Robot-uzytkowej.

Komisja przede wszystkim ustala,
kto ponosi wine uszkodzenia, czy
zniszczenia narzedzia. Jezeli wine
ponosi robotnik, to ustala wysokos¢
powstalej szkody i przypisuje te do
zwrotu, wzglednie w wypadku na-
prawy rzeczywisty koszt naprawy.

Przy ustalaniu wysokosci szkody
komisja winna jara¢ pod uwage:
(1) stan narzedzia, w danej chwili,
przed uszkodzeniem, (2) stopien
uszkodzenia narzedzia, (3) czasokres

faktycznej pracy narzedzia, (4) nor-

me pracy nharzedzia, (5) Wartos¢ w
ztotych nowego narzedzia.

Na podstawie tych danych komi-
sja wypetnia rubryki: (k) rodzaj
uszkodzenia; (I) przyczyne i kto po-
nosi wine;  (m) orzeczenie komisji.
Komisja ustala sposéb dalszego po-

okreslen: (a) sprawe umorzy¢, (b)
réwnowartos¢” przypisa¢ do zwrotu,
(c) naprawi¢ i koszt naprawy przy-
pisa¢ do zwrotu, (d) wada materiatu,
wine nikt nie ponosi, (€) na ztom itp.;
(n) kategorie uzytkowa narzedzia
(wedlug pktu 5); (r) podpisy —
cztonkowie komisji podpisuja sie w
przewidzianych na to rubrykach.
Na zasadzie orzeczenia komisji,
zaleznie od ustalonej przyczyny, kie-
rownik warsztatow decyduje na ja-

kie konto nalezy odnies¢ strate
wzglednie naprawe narzedzi i czy
koszty tego poniesie robotnik, czy

warsztat. W zwigzku z tym kierow-
nik po rozpatrzeniu poleci wpisacé
w_rubryce: ,pbcigzy¢ konto“ odpo-
wiednig decyzje i konto.

Kzu sporzadza sie przez kalke w
2 egzemplarzach, jeden (oryginal)
dla TN, a drugi jest dowodem, ktory
pozostaje w wypozyczalni i na pod-
stawie ktérego wypozyczalnia spo-
rzadza przez kalke d”~a zestawienia,
jedno dla biura wyptat, celem po-
tracenia naleznosci za zniszczone
narzedzia, drugi dla dzialu kadr
celem wpisania do kartoteki osobis-
tej pracownika. Zestawienia podpi-
sujg kierownik wypozyczalni i kie-
rownik warsztatu, a zatwierdza ra-
da zakladowa i dyrektor naczelny
zaktadu.

Zestawienia posiadajg nastepujace
rubryki: ,Lp., imie i nazwisko, nr
m. kontrolnej, nazwa i ilos¢ uszko-
dzonych narzedzi, nr Kzu, cena jed-
nostkowa, warto$¢ razem zi, ,uwa-
gi“.

Zestawienie powinno by¢ przesta-
ne do BW i DK na dziei 10 kazdego
miesigca.

Fakt wystania zestawien i zdania
narzedzi do magazynu odnotowuje
sie ' w odnosnych rubrykach Kzu
.BW i DK powiadomiono“ i ,zdano
za kwitem nr . . . . przez podanie
daty i nr korespondencji wzglednie
zestawienia, oraz podpisow zestawia-
jacego.

(21) Stanowiska kontroli narzedzi.
Dla utrzymania narzedzi w nalezy-
tym stanie, narzedziownie posiadajg
stanowiska dla kontroli zwracanych
przyrzadéw, sprawdzianéw itp. Dla
narzedzi tnagcych, jak noze tokar-
skie, wiertta Itp. istniejg stanowiska,
tzw. ostrzalnie, zaopatrzone w odpo-



Wiednie szlifierki i przyrzady po-
miarowe. Podkresla sie, ze zwracane
narzedzia, dopiero po przejsciu
przez punkt kontrolny wzglednie
ostrzalnie, moga by¢ zlozone' do swo.
ich schowkow.

(22) Karty inwentarzowe wyposa-
zenia maszyn. Kazda maszyna, obra-
biarka itp. posiada wyposazenie
normalne oraz specjalne, ktére musi
by¢ wpisane do Kim, druk wzér 210.

Wszystkie czesci wyposazenia zo-
stajg wpisane na podstawie faktury
wzgledhie dokumentu przyjecia.

Wszystkie czesci wyposazenia jesli
te nie posiadajg cech danej maszyny
muszg by¢ ocechowane zgodnie z p.
8 i 9 Kim wystawia sie w dwoch
egzemplarzach: jeden egzemplarz
znajduje sie stale przy maszynie,
drugi w narzedziowni. Kim winny
by¢ numerowane i wpisane do ze-
szytu ewidencyjnego podobnie jak
w punkcie 14b.

Wypelnianie rubryk Kim _ nie
przedstawia Uudnos$ci z tym, ze w
rubrykach:

(@ ,Dokument nalezy wpisac
nazwe dokumentu, na zasadzie kto-
rego sporzadzono Kim.

(b) ,Zmiany* spisa¢ skrot i nr do-

kumentu, na zasadzie ktérego doko-_

nano zmian — dokumentem rozcho-
dowym w Kim jest Kpz, wzor 208,
niezaleznie od tego czy chodzi o nor-
malne zuzycie, czy uszkodzenie z
winy robotnika; dokumentem uzu-
petniajgcym jest réwniez Kpz, wzor
208 (patrz czes¢ A, pkt 6); dla od-
r6znienia nalezy przy cyfrze w ru-
bryce ,sztuk“ postawi¢ + wzgled-
nie __ np. +2, —3, co bedzie ozna-
cza¢ uzupenienie (przychoéd) wzgled-
nie rozchod.

(c) Dla uszkodzonych czesci wy-

stawia¢ Kzu wzor 127 zgodnie z
punktami 6c, ,19b i 20.
(d) Karty zawierajgce ustalony

zestaw wyposazenia muszg by¢ po
ostatnim wpisie podkreslone, opa-
trzone pieczecig i podpisane przez
kierownika wypozyczalni.

(e) W czesci ,Nazwa obstugi®
poda¢ okres oraz nazwiska obstugi
uzysku1qc podpisy w rubryce ,pod-
pis".

)] W czesci ,Wyniki kontroli“
umieszcza swe uwagi organ kontro-
lujacy.

(23) Kartoteka narzedziowa Kn
druk wzér 61. Narzedziownie pro-
wadzg kartoteki tylko dla kategorii
uzytkowej' I.

Kartoteke nalezy wypetnia¢ zgod-
nie z brzmieniem dokumentu przy-
chodowego. Poszczegolne rubryki
kartoteki nie przedstawiajg trudno-
Sci z tym, ze w rubrykach: (a)
.okres kontroli“ —'nalezy wpisac
przewidziany przez Rwn okres kon-
troli, np. trzymiesieczny,' (b) ,punkt
nlebezpleczny — wpisa¢ najmniej-
szg ilos¢, ktora winna by¢ stale w
wypozyczalni, ilos¢ te ustala sie na
zasadzie  miesiecznego  wzglednie
rocznego zuzycia, (c¢) ,dokument®
— wpisaé skrétem rodzaj i nr doku-
mentu (p. 2).

Dokumentem przychodowym w
kartotece jest: Kpz, wzér 208, a roz-
chodowym Kin 126 jesli chodzi o na-
rzedzia wydane na warsztat do sta-
tego uzytku, wzglednie Kpz, wzér
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208 w wypadku zwrotu narzedzi w kolejnymi  numerami, tamanymi
kat. I, wzglednie zuzytych normal- przez ceche wydziatu. 5
nie, czy tez uszkodzonych przez ro- (b) W rubryce: ,wydziat* — odbic

botnika (punkt 6).
(24)
wzor 208. Kwity Kpz wystawiajg
narzedziownie w 3 egzemplarzach i
przesytaja je do magazynu FZ.

Magazyn po zatatwieniu wszelkich
formalnosci i podpisaniu zwraca
kwity: 1 egzemplarz do wypozyczal-
ni dla przeprowadzenia obrotu w
kartotece narzedziowej; 1 egzemplarz
dla NR (wydzialu kosztéw wiasnych)
zas 1 egzemplarz zatrzymuje jako
dowod u siebie, gdzie jest podstawa
do rozchodu narzedzi. Trzeci pozo-
staje w narzedziowni jako dowod na
wypadek ew. zaginiecia 2 pozosta-
tych. Kwit stuzy réwniez do zwra-
cania narzedzi do magazynu kazdej
kategorii uzytkowej.

W wypadku zwrotu narzedzi do
magazynu w jakiejkolwiek kategorii
kwity musza by¢ podpisane przez
kontrole fabryczna.

Kwity wystawia sie oddzielnie dla
kazdej kategorii uzytkowej.

Poszczeg6lne rubryki kwitdw na-
lezy wypetnia¢ nastepujaco:

(a) Kwity musza by¢ numerowane

Kwit narzedziowy Kpz, druk

stemplem ceche wydziatu.

(c) W rubryce: ,kateg. uzytkowa“
— wpisa¢ ustalona kategorie uzyt-
kowg wedtug okreslenia w p. 5.

(d) W rubryce: ,kontroler fabrycz-
ny“ — podpisuje sie kontroler fa-
bryczny, odpowiedzialny za klasy-
fikacje narzedzia. Rubryke te pod-
pisuje sie tylko przy zwrocie narze-
dzi do magazynu FZ.

() W rubryce: ,Termin“ — ter-
min zgdanej dostawy wzgl. maga-
zyn zawiadamia wydzial o terminie
przybycia,  wypetniajagc  rubryke
sPrzybycie" i postepuje zgodnie z
z instrukcjg In-0413.

() W rubryce: ,cel* — nalezy za-
leznie od charakteru kwitu skresli¢
niepotrzebne okreslenie.

(9) Rubryki: ,Lp—Mj“ nie wyma-
gaja wyjasnien.

(h) Rubryfte: ,llo§¢ — zwrot®
wypetnia sie w wypadku zwrotu na-
rzedzi i wtedy w rubryce ,llos¢
zadana i wydana“ nalezy postawic¢
pateczki.

(i) Rubryke:
petnia  wydziai

J108¢ zadana“ wy-
wystawiajacy, za$
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rubryke ,llo§¢ — wydana® — ma-
gazyn.

(i) Rubryki: ,Cena jednostkowa“
i ,Wartos¢ ogdélna“ wypetnia maga-
zyn zgodnie z posiadang kartoteka.

(k) Jedng z rubryk w: ,Poz. wpi-
su do kartoteki —e przychdd i roz-
chod* wypetnia wypozyczalnia na
swym egzemplarzu, zas magazyn
narzedzi na swym, zaleznie od tego
czy chodzi o pobieranie czy tez
zwrot narzedzi, wpisuje sie tam Lp
zapisu do kartoteki narzedziowej.

(1 Rubryke: ,Wydzial wystawia-
jacy® — po wypetnieniu kwitu pod-
pisuje kierownik wypozyczalni, po
czym calkowicie gotowe kwity
przedstawia do podpisu kierowni-
kowi wydziatu.

(m) Rubryki: ,Magazyn“ i ,Na-
rzedziownia® — podpisujg pracow-
nicy odpowiedzialni za iloSciowy
odbidr, wzglednie zdanie.

(n) W rubrykach: ,Mag. — kar-
toteka i Narzedz. — kartoteka“ —
podpisujg sie pracownicy, ktorzy
sg odpowiedzialni za dokonanie
zmian w kartotekach.

(0) W wypadku, gdy zwraca sie
narzedzie w kategorii uzytkowej V
wypetnia sie normalnie rubryki od
.Lp do Warto$¢ ogdlna“ i pod wy-
petniong w ten sposéb, rubryka wpi-
suje sie okreslenie, wzglednie okre-
Slenia tomu, jesli narzedzie sktadato
sie z kilku réznych gatunkéw two-
rzywa, np. tom zelaza itp., w ru-
bryce: ,Mj“ wpisuje sie ,kg“, zas$
w rubryce: ,llo§¢ zwracana“, ilos¢
itd.

W tym wypadku narzedzie zostaje
rozchodowane w Kkartotece narze-
dziowni, zaS§ w magazynie narzedzi
zostaje zaprzychodowane oddzielnie
narzedzie w kat. V i odpowiedni
tom.

(35) Materialy pomocnicze. Wy-
pozyczalnie prowadzg u siebie ma-
terialy pomocnicze na potrzeby bie-
zace, jak: szmaty, smary, piyny
chlodzagce itp. Materialy te sg po-
bierane jednorazowo na okres mie-
sieczny z magazynu za kwitem druk
wzér 4 (patrz instr./In-0423), i na-
stepnie wydawane w zaleznosci od
potrzeby na zlecenia poszczegdéinych
majstrow.

Kiwity wzor Nr 4 sg podpisywane
przez osoby uprawnione przez kie-
rownikowi wydzialéw i zatatwiane
zgodnie z instrukcjg (In-0431).

Konieczne materialy pomocnicze
i wysokos¢ ich miesiecznego zuzycia
ustala kierowmik wydzialu. Kopie
zapotrzebowan miesiecznych na ma-
teriaty pomocnicze skiladajg wydzia-
ty do TN, TM i FZ.

B — Kontrola sprawdzianéw
i narzedzi tnacych

(1) Zadaniem dzialu wzglednie
stanowiska kontroli jest kontrola
sprawdzianéw i przyrzadéw pomia-
rowych, zaraz po zwrocie, wzgled-
nie przeprowadzeniu okresowych
sprawdzan w czasie i, sposobem
okreslonym przez TN.

(2 W celu dokumentacji kontroli
sprawdzianéw i narzedzi stuzy karta
pomiarowa druk wzor 209, skrét Kp
wystawiana w jednym egzemplarzu.
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(3) Karty pomiarowe wzOr 209. Oba egzemplarze Pwn wraz z na-

Karty zaktada wypozyczalnia w jed-
nym egzemplarzu na wszystkie
sprawdziany, przyrzady wedtug wy-
tycznych z gory ustalonych przez
TN

Okresowe ' kontrole podlegaja
sprawdzeniu wzglednie sg dokony-
wane w obecnosci kontrolera fa-
brycznego.

Zaktadajac karte, nalezy wypel-
nia¢ calkowicie strone frontowa.
Z chwilg otrzymania przyrzadu na-
lezy dokona¢ pomiaru odbiorczego
i od tego czasu dokonywac ustalone
kontrole.

C — Ostrzalnia narzedzi tngcych

Zadaniem ostrzalni jest doprowa-
dzenie kazdego narzedzia do stanu
uzywalnosci zaraz po zwrocie, przed
umieszczeniem tegoz na poice.

D — Naprawy i wykonanie no-
wych narzedzi, przyrzadéw i po-
mocy warsztatowych

(1) Wykonanie i naprawe narzedzi
oraz pomocy warsztatowych wyko-
,nuje Jedynie wydziat TN-2.

Wypozyczalnie innych wydziatow,
za kazdorazowg zgodg TN moga
przeprowadza¢ mate naprawy, jesli
koszt tej naprawy nie przekracza
15 procent ogdlnej wartosci dane-
go narzedzia z wyjgtkiem narzedzi
w W-7, a przede wszystkim narzedzi
pneumatycznych i spawalniczych,
ktére remontuje W-7 we wilasnym
zakresie.

(2) Na wykonane lub naprawione
narzedzie itp. sporzadza sie protokot
wykonania na druku wzér 211,
skrot Pwn, w 2 egzemplarzach.

(3) Naprawe narzedzi i przyrzadéw
pomocniczych (powyzej 15% warto-
sci) oraz wykonanie nowych 'narze-
dzi, przeprowadza wydzial TN-2 na
zlecenie TN magazynu (lub tez jed-
nego z wydziatow produkcyjnych),
zgodnie z instr. (In-0421).

W zamOwieniu na naprawe musi
by¢ uwidoczniona kategoria uzyt-
kowa narzedzi.

Narzedzia po naprawie wzglednie
wykonaniu zostajg oddane do maga-
zynu (FZ) na podstawie protokotu
wytworzenia wzglednie naprawy
wzér 211 (patrz p. 5).

(4) Wykonane nowe narzedzia mu-
szg odpowiada¢ jednej z nastepuja-
cych norm: PN-G 901 — 1013, N-264
—294, N-20—25, N-40—45, N-50—053,
N-230—259, N-103—219, N-300—368,
N-400—453, N-600—666, N-860—874,
N -1 100—4262.

(5) Protokot naprawy  wzglednie
wytworzenia Pwn wzor 211 wysta-
wia wydziat TN-2 (wzgl. wydzial,
ktéremu zlecono naprawe wzgl.
wykonanie) w 2 egzemplarzach dla
nowowykonanych wzglednie napra-
wianych narzedzi. Pwn numeruje sie
kolejno i ewidencjonuje w przezna-
czonych na to zeszytach posiadajg-
cych rubryki: ,Lp, data, Nr zam,
Nr rys., nazwe i ceche, date odesta-
nia 1 dokad, uwagi“.

Pwn podpisuje komisja w skladzie:
Kontroler fabryczny, kierownik na-
rzedziowni i majster dziatu.

rzedziem odchodza do magazynu
(Fz), gdzie w przeznaczonych na to
rubrykach umieszcza sie podpisy
odbioru przez magazyn i zdania
przez wydziat produkcyjny, po czym
jeden egzemplarz wraca do wydzia-
tu. Pozostaly egzemplarz jest pod-
stawg do przeprowadzenia zmian w
kartotece narzedziowej magazyriu,
co zostaje odnotowane w rubryce
.Magazyn kartoteka“.

W wypadku naprawy, protokét
jest podstawg do przeprowadzenia
rozchodu w kartotece kat. uzytk.
I1—IV i zaprzychodowania w kat. I.
Wypetienie rubryk ,Lp — ilos¢”
winno by¢ zgodne z brzmieniem ry-
sunku wzglednie zaméwienia. Ru-
bryke: ,cena“ wypetnia¢ na zasadzie
danych z ukonczenia  zamoéwienia
powiekszonych o odpowiednie ko-
szty nakfadowe.

W rubryce: ,Wpis do poz. karto-
teki“ poda¢ Lp. zapiséw w kartotece.
(W wypadku naprawy Lp. zapisow
tak rozchodu jak przychodu, dla
nowej czesci tylko w rubryce:
~przychéd®).

E — Wypozyczalnia rysunkéw

(1) Wypozyczalnia ma za zadanie
ewidencjonowanie i wypozyczanie
rysunkow.

(2 W celu kontroli ruchu wypozy-
czonych rysunkow prowadzona jest
kartoteka druk wzoér 133, skrot Kr,
wystawiona w 1 egzemplarzu.

(3) Wypozyczalnia -wydaje rysunki
pracownikom rozdzielni materiatowej
zatrudnionym przygotowaniem i do-
starczaniem roboty na stanowiska
pracy.

(4) Dla kazdego rysunku (grupy i
podgrupy) zaklada sie Kkartoteke
wzor 133, Tak kartoteki, jak i ry-
sunki nalezy segregowac wedtug
obiektow wyrob6éw, grup konstruk-

cyjnych i nr kolejnych rysunkoéw,
oznaczajac to odpowiednio w na-
gtéwku.

W ruibryce: ,Rysunek otrzymano“
wpisa¢ dane na zasadzie otrzymanej
korespondencji. ,Rysunek zwrécono*
poda¢ w razie zwrotu rysunku date,
llo$¢ rysunkéw zwracanych oraz nr
korespondenciji.

W rubryce: ,Rysunek wydano*
nalezy odpowiednio wypetiaé ru-
bryki: ,date“, ,sztuk“, za$ w ru-
bryce: ,komu“ — postawi¢ nr kon-

trolny  robotnika wypozyczajgcego,
wzglednie stanowiska pracy.

Uwagi ogolne dotyczace instrukcji

(1) Wszystkie dokumenty przewi-
dziane do numerowania muszag by¢
numerowane kolejno w okresach
rocznych. Nowg numeracje nalezy
rozpoczac z dniem, 1 stycznia kazde-
go roku. Numery muszg by¢ tamane
przez symbol danego wydziatu.

(2) Zaprowadzone pomocnicze ze-
szyty dla ewidencjonowania poszcze-
golnych rodzajow dokumentow mu-
szg mie¢ numerowane strony i na
ostatniej stronie musi by¢ podana
uwaga: ,Zeszyt zawiera stron nu-
merowanych”, date i podpis kierow-
nika wypozyczalni.



(3) Wypozyczalnie posiadajg du-
plikaty kluczy od stotéw i szafek
robotniczych, gdzie przechowywane
sg narzedzia, celem kontroli tychze.
Klucze winny posiada¢ znaczki z nu-
merami kontrolnymi i musza by¢
odpowiednio przechowywane .

(4) Narzedziownie winny posiada¢
instalacje sprezonego powietrza, wo-
docigg, odpowiednie os$wietlenie
dzienne i sztuczne oraz ogrzewanie.
Stanowisko kontroli musi mie¢ za-
pewnione odpowiednie ogrzewanie
celem utrzymania stalej temperatu-
ry, tak by pomiary mogly by¢ do-
konywane zgodnie z PN/F-401.

(5) Wstep do wypozyczalni nieza-
interesowanym wzbroniony, z wy-
jatkiem os6b przewidzianych niniej-
szg instrukcjg, oraz wiadz przeto-
zonych.

(6) Wydawanie narzedzi odbywa
sie przez przewidziane do tego celu
okienko wzglednie okienka zaleznie
od lokalnych warunkéw poszczegol-
nych narzedziowni. Jesli tylko moz-
liwe przewidzie¢ najmniej dwa
okienka, jedno na wydanie narzedzi,
drugie dla zwrotu narzedzi.

7) W razie zwolnienia robotnika
kierownik wypozyczalni na wniosku
zwolnienia potwierdza odbiér narze-
dzi, wzgl. podaje ew. braki, i ich
wartosc.

(8) Kontrole i nadzér nad wszyst-
kimi dziatami wypozyczalni spra-
wujg:

(@) Kierownik wypozyczalni kon-
trolujgc stale i instruujgc podlegly
sobie personel, jest odpowiedzialny
za strone administracyjna, nalezyty
stan jakosciowy i 'iloSciowy oraz za
konserwacje powierzonych sobie na-
rzedzi, przyrzadow itp. Jest osobis-
cie odpowiedzialny za zwrot wszyst-
kich narzedzi, sprawdzianéw, narze-
dzi diamentowych itp. zastrzezonych
do zwrotu w dniu wypozyczenia.

Niezaleznie od tego przeprowadza
kontrole narzedzi znajdujgcych sie
u robotnikéw. Ewentualne nadwyz-
ki konfiskuje. Skltada odpowiednie
raporty kierownikowi wydziatu co
do narzedzi w wydziale.

(b) Kierownik wydziatu jest odpo-
wiedzialny za organizacje i sprawne
funkcjonowanie w ramach planowej

produkcji oraz za Sciste stosowanie
niniejszej instrukcji.

(c) TN sprawuje ogoélny nadzér
nad wszystkimi sprawami narzedzio-
wymi w zakresie ustalonym instruk-
cja (In-0225).

(d) Kierownik DKT niezaleznie od
dorywczych kontroli przeprowadza
wedlug ustalonego programu 2 razy
do roku za posrednictwem podle-

glych sobie organéw kontrolnych
kontrole stanu jakosci, utrzymania
i konserwacji narzedzi, skiladajgc

odpowiednie sprawozdania do DN,
DT, DPr, TN i kierownika danego
wydzialu, oraz wyznacza kontrole-
row dla poszczeg6lnych wydziatow
na czlonkéw komisyjnych do ogle-
dzin narzedzi uszkodzonych i innych
czynnosci okreslonych niniejszg in-
strukcja.

(e) Uprawnieni kontrolerzy majg
wolny wstep do wypozyczalni w ka-
zdej chwili i w swych czynnosciach
kontrolnych  otrzymujg konieczng
pomoc oraz wszelkie utatwienia od
kierownikéw wydziatow.

Adam Gierut

Z A R Z A D Z A N | E

Wiodzimierz Cepeniuk

Tablica kontrolna wykonania planu

w zaktadzie przemystowym

GOSPODARCE PLANOWEJ

sprawa kontroli wykonania pla-

now staje sie dla zaktadu jednym

z osiowych zagadnien. Wiemy bo-

wiem jak szkodliwe i brzemien-
ne w nastepstwa jest zjawisko niewykona-
nia planu, wzglednie zjawisko ,,szturmowosci“
w realizacji zadah produkcyjnych. Aby wyeli-
minowa¢ wzglednie na czas zapobiec tego ro-
dzaju zjawiskom musi istnie¢ na zakladzie do-
ktadna kontrola przebiegu realizacji zadan
produkcyjnych. Mam na mysli systematyczne
codzienne, dekadowe, miesieczne Sledzenie wy-
konania natozonych na zaktad, wydziat czy od-
dziat, zadan.

Niewatpliwie w dobrze zorganizowanych
przedsiebiorstwach istnieje taki czy inny spo-
sob kontroli badz to w formie graficznej czy
w formie raportobw — wzglednie z tytutu pro-
wadzenia planowania wewngtrzzaktadowego na
specjalnie na ten cel opracowanych wzorach.

Wszystkie te jednak metody ujmujg oddziel-
nie poszczegolne dzialty produkcyjne i poszcze-
golne zagadnienia — czyli nie dajg w calosci
Petnego obrazu i odpowiedzi na problemy, kto-
re powstajg w zwigzku z omawianym zagadnie-
niem.

Niniejszy artykut ma na celu zapoznanie
czytelnika z jedng z metod kontroli wykonaw-
stwa planébw — z metoda, ktéra stara sie po-

faczy¢ wszystkie zagadnienia zwigzane z oma-
wianym tematem w catos€.

Dla uzupeinienia dodam, ze omdéwiona poni-
zej metoda na przestrzeni stosunkowo dos¢
krotkiego czasu zdata swo6j egzamin na jednym
z zakladéw przemystu tluszczowego.

Nim przystgpie do szczegdtowego opisu pra-
gne nadmieni¢, ze omawiana metoda polega na
prowadzeniu graficznej tablicy ujmujacej
wszystkie dziaty produkcyjne z ich najistot-
niejszymi zagadnieniami produkcyjnymi.

Przy systematycznym wypetnieniu i nano-
szeniu danych na omawianej tablicy kierow-
nictwo zaktadu w kazdej chwili jest zoriento-
wane o stanie realizacji: (1) planéw dziennych
na poszczegodlnych dziatach, (2) planéw miesie-
cznych na poszczegélnych dziatach, (3) planéw
rocznych na poszczegdlnych dzialach i planu
ogolnozaktadowego, (4) posiada pogladowy ma-
teriat poréwnawczy w przekroju miejsca (dziatl)
i czasu (dekada, miesigc, rok), (5) posiada dane
odnosnie rytmiki realizacji planu w skali dnia,
dekady, miesigca, roku.

Na zatagczonym rysunku przedstawiono go-
towg tablice zakladu, ktéry posiada 6 oddziatéw
produkcyjnych.

Na tablicy naniesiono pewne wielkosci, kt6-
re postaramy sie omowi¢ w dalszej czesci ni-
niejszego artykutu.
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Chwile uwagi musimy poswieci¢ oznacze-
niom ktére pozwolg nam odczytywa¢ wielkosci
znajdujace sie na tablicy.

Pionowo umieszczone cyfry 1, 2 itd. z lewej
strony oznaczajg procenty od 1 do 100 wzgled-
nie ilosci produktu w odpowiednich jednostkach
miary.

Poziomo oznaczono oddziaty od A do F.

Cyframi rzymskimi u dotu oznaczone sg mie-
sigce od | do XIl. Niezaleznie od tego kazdy
z oddziatéw podzielony jest na 12 miesiecy.
Z lewej i z prawej strony tablicy umieszczony
jest kalendarz roboczy i tak, z lewej strony tuz
koto cyfr procentowych, miesigca-zawierajgce-
go 31 dni, z prawej strony, miesigca zawiera-
jacego 30 dni. Dla miesigca lutego nalezy spo-
rzadzi¢ na pasku papieru skale zawierajgcg 28
wzglednie 29 dni.

U go6ry nad tablicg umieszczona jest skala
procentowa planu rocznego odpowiadajgca diu-
gosci tablicy czyli dlugosci 12 miesiecy. Nale-
zy nadmienié¢, ze im omawiana tablica bedzie
wiekszych rozmiaréw tym fatwiejsze i dokiad-
niejsze bedg odczyty. Dla orientacji podaje, ze
format 1200 x 1000 mm jest zupetnie wystarcza-
jacy dla osiaggniecia wymienionych warunkoéw.

Znajac juz poszczegolne znaczenia skal wy-
miarowych tablicy zajmiemy sie wielkosciami
naniesionymi na tablicy. Przypusémy, ze dnia
16 miesigca zawierajgcego 31 dni pragniemy od-
czyta¢ z tablicy jak wyglada wykonanie planu
miesiecznego.

Przy dniu 16 umieszczona strzatka wskazuje,
ze w dniu tym, winno by¢ wykonane 52 procent
planu na kazdym dziale. Odczytujemy wiec, ze
dziat A wykonat 52% (pkt. A-I).

Produkcja przebiega wiec rytmicznie brak
nadwyzek — nie ma opdznienia. Na dziale B
(pkt. B-l) odczytujemy 59 procent wobec tego
plan miesieczny do 16 wykonano z nadwyz-
ka 7 procent.

Podobna sytuacja istnieje w dziale C (pkt.
C-D gdzie plan wykonano w 66 procentach czy-
li z nadwyzkg 14%.

Odwrotna sytuacja istnieje w dziale D (pkt.
B-1) gdzie plan wykonano <w 42 procentach,
istnieje wiec niedob6r 10 procent.

Z kalendarza z lewej strony odczytamy, ze
niedobdr ten odpowiada Sredniej okoto 3-dnio-
wej produkcji, (wskaznik D-1 na wysokosci
13 winien znajdowac¢ sie na wysokosci 16 czyli
réznica 3 dni).

Minimalne opdézZnienie wykazuje dziat E
(pkt. E-1). Wysoka nadwyzka widoczna jest
w dziale F.

W tym miejscu nalezy podkresli¢, ze nano-
szenie danych musi by¢ systematyczne — prak-
tycznie moéwigc, dane z dnia poprzedniego po-
winny by¢ w godzinach rannych nastepnego
dnia naniesione na tablice. Codziennie wiec
podnosimy wskaznik kalendarza o jeden dzien
wskazujgc na jakim poziomie powinny sie zna-
lez¢ procentowe wskazniki dziatowe A-l, B-I,
C-I, itd. Wystarczy wiec jeden rzutoka i z miej-
sca jestesmy zorientowani, ktére z dziatbw wy-
konaly plan, w jakim procencie, czy maja nad-
wyzki czy tez niedobory i w jakiej wysokosci.
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Uwidocznione wiec na tablicy punkty A-I,
B-lI, C-l itd. sg wskaznikami dziennymi
pochodzacymi z codziennego wyliczenia a obra-
zujacymi dzienng planowang i wykonana pro-
dukcje.

Po zakonhczeniu miesigca obliczamy i nano-
simy dane odnoszgce sie do wykonania produk-
cji na poszczegdlnych dziatach jak i dla catego
zaktadu.

Na tablicy podano wspomniane
za miesigce od stycznia do czerwca.

Znajgc juz omowione na wstepie oznaczenia
z tatwoscig odczytamy, ze dziat A wykonat za-
dania produkcyjne w styczniu w 30 procentach
ponad plan czyli 130 procent. (W dziale A na
linii miesigca stycznia maty punkt na wysokosci
skali procentowej 30), w lutym 8 procent —
czyli 108 — w marcu 107 procent — w kwiet-
niu 133 procent.

W maju planu w dziale A nie wykonano.
Wskazuje to punkt umieszczony na linii maja
na wysokosci skali procentowej 93. Poniewaz
planu nie wykonano punkt ten nosi znak mi-
nus. Podobnie sytuacja wygladata w dziale A
w czerwcu. Plan wykonano tylko w 82 procen-
tach. W dziale B odczytujemy, ze plany od sty-
cznia do czerwca wykonano kolejno | — 103
procent, Il — 105, IIl — 106. IV — 107, V —
106,(VI — 106 procent.

Analogicznie w dziale C.

W dziale D plan wykonano w pierwszych
trzech miesigcach, natomiast w nastepnych
trzech miesigcach planu nie wykonano. Wskaz-
niki wykonania lezgce na odpowiednich miesig-
cach dzialu D posiadajg znak minus.

Nalezy wiec ogdlnie przyja¢, ze przy nano-
szeniu danych z wykonania planu miesiecznego
wszystkie wskazniki bez znaku minus oznaczajg
przekroczenie planu ponad 100 procent.

Na rysunku z fatwoscig zauwazymy, ze op-
récz podzialu miesiecznego na dziatach, cata
tablica, o czym byla mowa na poczatku, jest
podzielona na 12 miesiecy.

Na liniach tych nanosimy wskazniki wyko-
nania planu operatywnego dla catlego zakitadu.

W naszym przykiadzie odczytamy, ze plan
operatywny wykonat zaktad w styczniu w 110
procentach, w lutym 108, w marcu 113, w kwie-
tniu 114, w maju 112, w czerwcu w 114 (duze
kétka na gtéwnych liniach podziatu). Dla uzu-
petnienia podajemy, ze w wypadku niewyko-
nania planu operatywnego przez zaklad wskaz-
nik procentowy podobnie jak w dziatach bedzie
nosit znak minus.

Z wykonaniem planu operatywnego przez
caly zaklad, wigze sie Scisle zagadnienie procen-
towego wykonania zadan danego miesigca
w stosunku do planu rocznego.

Powstaje zagadnienie, czy w poszczegolnych
miesigcach realizacja planu przebiega rytmicz-
nie czy nawet wysokie wykonanie planu mie-
siecznego nie jest za niskie w stosunku do zadan
roku, czy istnieje jakas nadwyzka czy niedobor.

Odpowiedz na te zagadnienia znajdziemy ro-
wniez na tablicy.

Z gornej skali
kreskowane kota), ze w styczniu

wykonanie

nad tablicg odczytamy (za-
zaktad wy-
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konat 11 procent planu rocznego. Z wykresu
wynika, ze nalezato wykonac¢ okoto 9 (linia ta-
beli oznaczajgca styczen zgrywa sie z linig pro-
centowg goérnej skali w miejscu, majagcym war-
tos¢ 9). Wniosek wiec prosty, ze w styczniu za-
ktad plan roczny wykonat z dwuprocentowg
nadwyzka.

Drugie z kolei zakreskowane koétko na gornej
skali oznacza wykonanie planu za luty w sto-
sunku rocznym.

Odczytujemy, ze z konncem lutego wykonano
20 procent planu <rocznego. Podobnie jak
w styczniu odczytamy, ze nalezato wykonac¢ na
koniec lutego 17 procent. Zakitad wiec w dru-
gim miesiecu produkcji posiadat 3 procent nad-
wyzki w realizacji rocznych zadan.

W czerwcu omawiana realizacja ksztattowata
sie na poziomie 50 procent. Zaktad nie posiadat
wiec ani nadwyzek ani niedoboréw.

Moze sie zdarzy¢ w praktyce, ze przedsie-
biorstwo planéw nie wykonuje, wéwczas oma-
wiane oznaczenia wykonania bedg miaty poto-
zenie stale przed linig danego miesigca (po stro-
nie lewej) i mozna bedzie odczyta¢ niedobory
w produkciji.

Omawiana wiec skala z naniesionymi wiel-
kosciami daje obraz przebiegu realizacji planu
rocznego catego zaktadu, podaje procentowe nad_
wyzki wzglednie niedobory produkcyjne —
stowem daje obraz rytmiki produkcji w sto-
sunku rocznym dla catosci planu.

To samo zagadnienie lecz w odniesieniu tylko
do dziatbw przedstawiono na zatgczonym ry-
sunku w dziale oznaczonym literg F.

Przerywana linia (przekatna) orientuje nas
o0 wielkosci narastania planu produkcji danego
dziatu. Punkty przeciecia sie przekatnej z po-
szczegllnymi miesigcami dajg procentowg pla-
nowang wielkos¢ realizacji planu 'omawianego
dziatu.

Dla przyktadu mozemy odczytaé, ze w czet-
wca planowana wielkos¢ wykonania winna wy-

Jerzy Rutkowski

.Ramowy wykaz akt" czy

BOK walki z biurokracjg w admini-

stracji  panstwowej, prowadzonej

przede wszystkim w trosce o zywotne

interesy obywatela, toczy sie walka

0 usprawnienie administracji prze-
mystowej. Niedociggniecia w tej administracji,
zwigzanej bezposrednio z procesami wytwarza-
nia — wywierajg ujemny wpityw na przebieg
realizacji planéw techniczno - przemystowo -
finansowych w poszczegdélnych socjalistycznych
przedsiebiorstwach przemystowych, a plany
tych przedsiebiorstw stanowig przeciez skon-
kretyzowang czes¢ Narodowego Planu Gospo-
darczego.
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nosi¢ 50 procent (punkt przeciecia sie przekat-
nej z linig poziomag o wartosci 5).

-Ciemne punkty oznaczajg faktyczne wykona-
nie planu rocznego w dziale F.

Z omawianego wiec wykresu odczytamy —
dziat F do kwietnia posiadat nadwyzki. W maju
nadwyzki te utracit, osiagajac tylko 42 procent.

W czerwcu zas powstat niedob6r w wysokos-
ci 5 procent (na planowanych 50 osiggnieto
tylko 45).

Niezaleznie od wymienionych procentowych
wartosci mozemy na omawianej tablicy prowa-
dzi¢ i ilosciowe wielkosci. Przyktad taki poda-
no w dgiale A.

Trojkaty puste oznaczajg wielkos¢ produkcij
planowanej; trojkaty petlne wielkosci podukcji
wykonanej.

W zaleznosci od. zaktadu, od wielkosci pro-
dukciji, od miary jednostkowej, bedziemy réz-
nie odczytywac¢ naniesione w wartosci.

Dla przyktadu — w naszym wypadku np.
w styczniu planowano — i tu, zaleznie jakie-
go rzedu jest cyfra obrazujgca wielko$¢ pro-
dukcji, odczytamy 5,5 0,500, czy 5000 itd. sztuk,

%ton, m3itd.

W naszym przyktadzie przyjeliSmy produk-
cje, ktérg mierzymy tonami w rzedzie cyfr
100 — 1000.

Odczytamy wiec, ze w styczniu planowano
500 ton wykonano 650, w lutym plan 600, wy-
konanie — 650 ton. w marcu plan 700, wyko-
nano — 750 ton, w kwietniu — plan 600 ton —
wykonano 800 ton, w maju — plan 750 ton,
wykonano 700 ton i w czerwcu — plan 550,
a wykonano 460 ton.

Dla orientacji podaje, ze najwygodniej do oz-
naczen na tablicy uzywac szpilek z kolorowymi
gtéwkami. Na zakonczenie jeszcze raz pragne
podkresli¢, ze tylko wowczas z tablicy oméwio-
nej bedzie korzy$¢ i pozytek o ile poszczegdlne
wielkosci beda systematycznie i doktadnie na-
niesione we witasciwym czasie.

Wiodzimierz Cepeniuk

»uktad funkcji typowych"

Artykut dyskusyjny

Zagadnieniem jednym z wielu, ktérego roz-
wigzanie moze przyczyni¢ sie, w pewnym stop-
niu, do usprawnienia administracji przemysto-
wej, jest — usprawnienie organizacji obiegu
pism, opracowywania spraw oraz ewidencji
i przechowywania akt w przedsiebiorstwie prze-
mystowym. Nasza socjalistyczna administracja
przemystowa, zwigzana Scisle z organizacjg pro-
cesOw produkcyjnych, wymaga wzorowej or-
ganizacji obiegu pism, ktéra by umozliwita
przede wszystkim opracowywanie spraw bez za-
dnych formalistycznych opéznien, a rdéwniez
przyczynita sie do wiekszego uporzadkowania
ewidencji i przechowywania akt.



Obecne wysitki organizatoréw poszlty w kie-
runku opracowania ,ramowego wykazu akt®,
ktéry by byt przedmiotem zalecenia z gory
(PKPG), stanowigc gtéwny element specjalnej
instrukcji organizacyjnej, obowigzujgcej wszyst-
kie socjalistyczne przedsiebiorstwa przemysto-
we w skali og6lnokrajowej. Po kilkumiesiecz-
nych, szczego6towych badaniach, prowadzonych
w administracji jednego z wiekszych zakladéw
przemystowych — opracowano szkic ramowego
wykazu akt. Ozywiona dyskusja nad szkicem
i wyrazne réznice w pogladach dyskutujgcych—
dowodzg, ze sprawa nie jest prosta i ze daleka
jest jeszcze droga do ujednolicenia, nawet ra-
mowo, wykazow akt we wszystkich socjalistycz-
nych przedsiebiorstwach przemystowych.

Oceniajac w catej petni intencje autorow szki-
cowych opracowan, zaniepokojenie budzi to, ze
ich dotychczasowe wysitki nie daly spodziewa-
nych rezultatow.

Zastanowi¢ sie nalezy nad przyczyng tych
trudnosci i nad tym, czy ta daleka droga, jaka
musimy jeszcze przeby¢ w czasie, zanim bedzie
opracowany ,ramowy wykaz akt“ dla wszyst-
kich przedsiebiorstw — jest w ogole drogg stu-
szna.

Lenin pisat: ,Nalezy walczy¢ przeciwko
'‘wszelkiemu szablonowi i odgdrnym probom
ujednolicenia z gory, do czego tak skionni sgin-
teligenci“. (W. I. Lenin, Soczinienija tom XXV I
str. 374, wyd. 4).

Czy opracowanie ,ramowego wykazu akt*,
jako zalecenia z gory dla wszystkich przedsie-
biorstw przemystowych nie naruszy uzasadnio-
nej roznorodnosci w szczegodtach, istniejgcej
w kazdym przedsiebiorstwie? Czy jest mozliwe
ujecie w ,ramowym wykazie akt“ wszystkich
wiasciwosci lokalnych réznych przedsiebiorstw?
Czy mozna, w drodze ujednolicenia z gory, na-
rzuci¢ wszystkim przedsiebiorstwom przemy-
stowym identyczny sposéb podchodzenia do za-
gadnien?

Ciekawe sg uwagi T. Wasiliewa zajmujgcego
sie ,,uktadem zagadnien“ w ramach artykutu
pt. ,,Organizacja pracy w urzedzie gospodar-
czym w oparciu o tzw. ukitad zagadnien , za-
mieszczonym w ,,Ekonomice i Organizacji Pra-
cy“ (Nr 7 z r. 1951). Autor powyzszego artykutu
podchodzi realnie do rzeczywistosci, piszac mie-
dzy innymi, ze ,,uktad zagadnien musi by¢ rze-
cza zywa jak zycie, ktéremu ma odpowiadac.
A zycie nie stoi na miejscu‘“. Autor dochodzi do
stusznego wniosku, ,,ze na dobdor zagadnien nie
ma zadnego ,zelaznego“ klucza, nie moze byc¢
zadnej recepty do mechanicznego stosowania“.

Czy wobec tego ,,ramowy wykaz akt“, bedgcy
zarazem ramowym wykazem spraw, stanowig-
cych przewaznie jedynie fragmenty zagadnien—
nie powinien by¢ réwniez rzeczg zywa, jak zy-
cie, ktéremu ma odpowiada¢? Czy wobec tego
czas poswiecany badaniom nad opracowaniem
i,ramowego wykazu akt“, ktéry by miat obo-
wigzywac we wszystkich socjalistycznych przed-
siebiorstwach przemystowych nie jest czasem
traconym na poszukiwanie nieistniejgcego ,,ze-
laznego klucza*“ i ,uniwersalnej recepty“?

A moze nalezatoby przerwa¢ badania nad opra-
cowaniem ,ramowego wykazu akt“, natomiast
zaja¢ sie jedynie ,,uktadem funkcji typowych*
i traktowac¢ je jako dyrektywe dla sporzgdza-
na wykazow akt we wszystkich socjalistycznych
przedsiebiorstwach przemystowych?

Opracowanie ,,ukitadu funkcji typowych* cha-
rakterystycznych dla kazdego socjalistycznego
przedsiebiorstwa przemystowego i dla kazdej je-
go komoérki organizacyjnej, bez wzgledu na spe-
cyfike — wigze sie scisle z og6élnymi zalozenia-
mi naszej, socjalistycznej gospodarki narodo-
wej. .,,Uktad funkcji typowych“ w oparciu o te
zatlozenia, moégtby by¢, moim zdaniem, podsta-
wowym kryterium, ktérego nalezy sie trzymac
i ktére mozna zaleci¢ z goéry, jako dyrektywe
obowigzujgcg wszystkie socjalistyczne przed-
siebiorstwa przemystowe przy konstruowaniu
szczegotowych wykazow akt.

Nalezy wiec zastanowic¢ sie, jakie to sg te ty-
powe‘funkcje socjalistycznego przedsiebiorstwa
przemystowego ys odréznieniu od kapitalistycz-
nego? Nadaje memu artykutowi charakter dy-
skusyjny, poniewaz i w tym zakresie istniejg pe-
wne réznice pogladéw, a sprawa jest dos¢ istot-
tna, chociaz dotyczy w konsekwencji — sporza-
dzania wykazow akt w socjalistycznych przed-
siebiorstwach przemystowych. (Jest zrozumiate,
ze nie nalezy miesza¢ typowych funkcji z ko-
moérkami  organizacyjnymi  przedsiebiorstwa
przemystowego, ktérych nazwy, z uwagi na cze-
ste wykonywanie pewnej funkcji, staty sie row-
noznaczne z nazwg funkcji typowej np. Wydziat
Planowania).

Przedstawiam moj poglad, ograniczajac sie do
krotkich uzasadnien.

Pierwszg typowg funkcjg wystepujaca w kaz-
dym socjalistycznym przedsiebiorstwie prze-
mystowym jest planowanie. Planowanie jest
podstawg organizacji kazdego odcinka pracy.
Jest to réwniez jedna z istotnych cech odréznia-
jaca przedsiebiorstwo socjalistyczne, ktdrego
dziatalnos¢ zwigzana jest Scisle z planowa go-
spodarkg — od przedsiebiorstwa kapitalistycz-
nego, pracujacego dla kapitalisty, dla powiek-
szenia jego zyskow.

Druga typowa funkcjg, znajdujgca odbicie we
wszystkich przejawach dziatalnosci socjalistycz-
nego przedsiebiorstwa jest zarzgadzanie. Zarza-
dzanie to ma charakter socjalistyczny, poniewaz
jest polityczng i gospodarcza funkcjag wiadzy
robotnikéw i chitopéw. W zarzadzaniu bierze
udziat nie tylko dyrektor i kierownicy, lecz
takze cala zaloga przedsiebiorstwa. Wszelkie
rozporzadzenia, okélniki, instrukcje itp. wyko-
nywane sg nie tylko w interesie, ale rowniez
w imieniu mas pracujgcych.

Trzecig typowg funkcjg wystepujgcg w socja-
listycznym  przedsiebiorstwie przemystowym
jest praca i ptaca. Wykonywanie tej funkcji na
poszczegoblnych odcinkach pracy — to codzien-
na realizacja podstawowego prawa socjalistycz-
nej organizacji pracy i placy, jakim jest podziat
wedtug ilosci i jakosci pracy. Taryfy plac, staw-
ki ptac, taryfikatory kwalifikacyjne, systemy
ptac — to gars¢ zagadnien, zwigzanych z wyko-
nywaniem tej typowej funkcji.
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Czwartg typowa funkcja, zwigzang bezposre-
dnio z procesem wytwdOrczym jest organizacja
produkcji. W odréznieniu od kapitalistycznego
przedsiebiorstwa — w wykonywaniu tej typo-
wej funkcji biorg udzial masy pracujgce, kto-
re przez wspotzawodnictwo, ruch racjonaliza-
torski, wynalazczo$s¢ pracowniczg, narady robo-
cze, stosowanie przodujgcych metod pracy
itp. — zwiekszajg wydajnos¢ produkcyjna.

Pigtg typowa funkcja wystepujaca w kazdym
socjalistycznym przedsiebiorstwie przemysto-
wym jest finansowanie. Wykonywanie tej funk-
cji zwigzane jest przede wszystkim z oblicza-
niem rentownosci przedsiebiorstwa, wprowa-
dzaniem rozrachunku gospodarczego do jego
wszystkich komorek, troska i walka wszystkich
pracownikéw przedsiebiorstwa o oszczednosé
i obnizke kosztéw wiasnych, dyscypline finan-
sowg itp.

Sz6stg typowa funkcjg zwigzang, podobnie
jak organizacja produkciji, z procesem wytwa-
rzania jest zaopatrzenie:

Siédma funkcjg typowa dla socjalistycznego
przedsiebiorstwa przemystowego, ktéra réw-
niez, moim zdaniem, nalezy wyodrebnié, jest—
zbyt.

Olbrzymia ilos¢ zagadnien wystepujgcych
przy wykonywaniu funkcji szostej i siédmej
jak np. normy zuzycia materiatbw, normowa-
nie zapaséw, magazyny, transport i spedycja,
decydujacych w duzej mierze o rytmie produk-
cji, ilosci i jakosci wyrobéw gotowych — uza-
sadnia w catej petni oddzielenie tych dwédch
funkcji od samej organizacji produkcji.

Osmg typowa funkcjg wykonywang w kazdym
socjalistycznym przedsiebiorstwie przemysto-
wym jest administracja ogoélna. Funkcja ta obej-
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muje caly szereg zagadnienn zwigzanych posre-
dnio z dziatalnoscia przemystowg przedsiebior-
stwa, jednak bardzo istotnych z punktu widze-
nia ochrony wiasnosci spotecznej, jak np. ochro-
na mienia, utrzymywanie i konserwacja budyn-
kéw i inwentarza itp.

Jakie efekty na odcinku usprawnienia admi-
nistracji przemystowej moze przynies¢ dyrekty-
wa z gory sporzadzania wykazow akt w kaz-
dym socjalistycznym przedsiebiorstwie przemy-
stowym w oparciu o proponowany ,,ukiad funk-
cji typowych*“ — a wiec: (1) planowanie, (2) za-
rzadzanie, (3) praca i ptaca, (4) organizacja pro-
dukcji, (5 finansowanie, (6) zaopatrzenie,
(7) zbyt, (8) administracja ogodlna.

Uwazam, ze ukiad taki, podany jako obowig-
zujgce kryterium, wplynie decydujgco na
usprawnienie i upraktycznienie wszystkich
szczegotowych wykazéw akt w poszczegoélnych
przedsiebiorstwach przemystowych, w ktérych
pielegnowane sag jeszcze kapitalistyczne formy
organizacyjne. W efekcie uporzadkuje sie,
a wiec usprawni — obieg pism, opracowywanie
spraw oraz ewidencje i przechowywanie akt we
wszystkich komaérkach organizacyjnych, ktére
zgodnie z dyrektywag i towarzyszacg instruk-
cja — cyfre ,,ukiadu funkcji typowych* przyj-
ma jako cyfre tzw. podziatlu pierwszego rzedu
akt.

Licze, ze dyskusja na tamach ,Ekonomiki
i Organizacji pracy*“ dopomoze w wyksztatceniu
sie pogladu na sprawe: ,ramowy wykaz akt"
czy ,uktad funkcji typowych*, jako podstawy
do sporzadzania (Szczegdtowego wykazu akt we
wszystkich socjalistycznych przedsiebiorstwach
przemystowych w skali ogdélnokrajowe;j.

Jerzy Rutkowski

K A

Srodki orgaiechniki w dziatalno$ci

administracji przemystowej

LA NAJBARDZIEJ skutecznego i opera-

tywnego zarzadzania przedsiebiorstwem so-

cjalistycznym duze znaczenie majg -rézne

Srodki techniczne (tzw. orgatechnika), stuzace

do mechanizacji, uproszczenia i przyspiesze-

nia tgcznosci, dokumentacji i ewidencji wy-
twérczosci, do podniesienia operatywnosci w pracy
wszystkich ogniw wspotczesnego przedsiebiorstwa so-
cjalistycznego *. Do pracy kierowniczej mozna w petni
zastosowaé stowa Jozefa Stalina: ,Mechanizacja pracy
stanowi te nowag dla nas i decydujgca site, bez ktorej
nie mozna utrzymaé ani naszego tempa, ani nowych
rozmiaréw produkcji®. g338talln — ,Zagadnienia leni-
nizmu“ — wyd. II, str.

* Tlumaczenie | czeéci X Il rozdziatlu z tomu 15 ,Maszino-
strojenija“. Tytul oryginatu: Orgattechnika i jejo primie-
nienje. Ttumaczyt L. Antonowicz, opracowanie: D. Noman-
czuk i W. Jarzebowski.
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Wspdtczesng orgatechnike moga reprezentowac na-
stepujgce podstawowe grupy réznych maszyn, apara-
tébw i urzadzen: (1) tacznosc¢ administracyjno-wytwor-
cza, (2) sygnalizacja administracyjno-wytworcza,
(3 s$rodki kontroli czasu, (4) technika liczenia,
(5) technika dokumentacji, (G technika odzwierciedla-
nia procesdéw wytworczych, (7) technika biurowo-
archiwalna i biblioteczna.

Klasyfikacja podstawowych $rodkow orgatechniki
przedstawiona jest w schemacie 1.

Do zapewnienia tgacznosci administraoyjno-wytwor-
czej w fabryce budowy maszyn stuzg: (1) srodki prze-
kazywania mowy, (2) srodki przesylania dokumen-
téw, (3)'srodki dokumentacji odlegtosciowej.

Srodki przekazywania mowy

Do srodkéw przekazywania mowy naleza: (a) reczne
fabryczne centrale telefoniczne, (b) fabryczne ATS



(stacje telefoniczne automatycznego tgczenia przyp.
tlumacza L. A.), (c) telefony dyrektorskie (kierowni-
cze), (d) komutatory dyspozytorskie, (e) tacznos¢ ra-
diowo-telefoniczna.

Srodki przekazywania mowy przeznaczone sg prze-
de*wszystkim do urzeczywistnienia jednej z najwaz-
niejszych funkcji zarzadzania — koordynacji operatyw-
nych = czynno$ci  poszczegolnych wspotpracownikow,
oddziatéw itd. W zwigzku z tym odnosna aparatura
powinna dawac kierujgcemu pracownikowi moznos$¢
realizowania: (a) indywidualnych rozmoéw z kazdym
abonentem wigczonym do sieci, bez pomocy centrali
telefonicznej;, (b) grupowych jednoczesnych rozmoéw
z dowolng liczbg abonentéw sieci, (c) okoélnych jed-
noczesnych rozméw ze wszystkimi abonentami sieci.
(d) narad dyspozytorskich (kierowniczych).

Ministerstwo przemystu $rodkéw tacznosci ZSRR
wytwarza automatyczne fabryczne centrale telefon'cz-
ne: ATS-23 na 23 numery, UATS na 25, 50, 100, 300
numeréw oraz telefony dyrektorskie (kierownicze):
DKI-20, DKK-15 i DKU-1. .

Telefony dyrektorskie sg to stolowe komutatory,
zazwyczaj na 20 numeréw. Aparat zaklada sie u dy-
rektora fabryki (lub wyjgtkowo u naczelnika duzego
oddziatu, wydziatu itd.); u podwladnych mu pracow-
nikdbw umieszczone sa zwykte telefony abonentowe.
Aparat umozliwia nawigzanie .bezposredniej tgcznosci
indywidualnej oraz prowadzenie rozméw grupowych
z dwoma lub trzema abonentami.

Charakterystyke poréwnawcza telefonow dyrektor-
skich produkcji radzieckiej zawiera tablica 1.

Tabl. 1 Charakterystyka poréwnawcza telefonéw
dyrektorskich
Rok Liczba  Liczba Liczba,
Nazwa W t(\zv o. abonen- tacza-  abonentow !
telefonu rzyeni a tow cych przy facz-
(zakros) linii nosci grup
DKI—20 1945 20 2 2-3
DKK—15 1946 15 — —
DKU—1 1947 40 4 kazda
Uwag : (1) Aparat DKI-20 umozliwia przy wezwa-

niu z ATS nawigzanie tgcznosci z komutatorem abo-
nenta bez odezwania sie ATS; aparat DKU-1 umozli-
wia odbiér glosnikowy i nadawanie przez mikrofon,
m takze odbior przez transmis.je radiowe; (2) rozmowy
okélne mozna prowadzi¢é na wszytkich aparatach,
oprécz DKN-15.

Dyspozytorskie aparaty telefoniczne nazwane dys-
pozytorskimi komutatorami dzielg sie pod wzgledem
swego przeznaczenia na ogolnozaktadowe i oddziato-
we. Dziatan:e ich jest oparte na nastepujacej zasadzie:
gdy abonent zdejmuje z widetek aparatu telefonicz-
nego zwykta stuchawke mikrotelefoniczng, w komuta-
torze pojawia sie sygnat optyczny, ktéremu towarzy-
czy w koniecznych wypadkach sygnat akustyczny
(dzwonek, brzeczyk).

Dyspozytor (operator) wlacza abohentéw przy po-
mocy znajdujgcych sie w komutatorze guzikéw
(Kluczy).

Komutatory ogdlnozaktadowe obliczone sa na 40
i wiecej abonentow i umozliwiajg Erowadzenie roz-
mow indywidualnych, grupowych i okélnych, jak réow-
niez przeprowadzanie narad dyspozytoskich. Najbar-
dziej rozpowszechnionym aparatem, Wytwarzanym do
1941 roku przez fabryke ,Czerwona Zorza“ (Lenin-

grad) (rys, 1) jest uniwersalny komutator dyspozytor-
ski — UDK.

, Zakres UDK obejmuje 40 numeréw abonentowych,
"nle i ‘lezace sg przeznaczone do utrzymywania tgcz-
nosci z komutatorem dyspozytora, dyrektorem fabry-

ogodlnozakliadowag centralg telefoniczng: ATS i ra-
dioweztem obiektu. Aparat UDK wykonany jest
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w postaci skrzynki, ktérg ustawia sie na pulpicie
dyspozytora (pulpit dyspozytora ogélnozaktadowego
jest dwuosobowy (dla dyspozytora 1 operatora) za-
zwyczaj w ksztatcie litery T). UDK obliczony jest na
jednoczesng prace dyspozytora i operatora, —ktorzy
moga prowadzi¢ rozmowy niezaleznie od siebie.

Od 197 roku fabryki MPSS wytwarzajg komuta-
tory dyspozytorskie bardziej doskonate pod wzgledem
konstrukcji | eksploatacji: DKZ-70 (Leningrad); DK-47
WEF (Ryga); DKZ-40 (Leningrad).

DKZ-70 (rys. 2) jest najbardziej doskonalym komu-
tatorem ogoélnozaktadowym duzej mocy o zasiegu
dzialania okoto 10 km (zasieg dziatania |nnych komu-
tatoréw — okoto 2 km), zakres aparatu — 60 abonen-
téw, liczba linii tgczacych — 8.

DKZ-70 ma ksztalt postumentu stojgcego na podto-
dze, ktérego wierzchnia pokrywka stanowi plyte z apa-
raturg rozdzielczg. Przy pomocy komutatora mozna
wygodnie prowadzi¢ narady dyspozytorskie, jak réw-
niez postugiwa¢ sie sygnalizacja poszukiwawcza przy
pomocy sieci gtosnikow.

Komutator dyspozytorski DK-47 WEF (rys. 3) po-
siada zakres 57 numeréw abonentowych i 3 linie tacza-
ce. Ma on ksztalt skrzynki stotlowej o pochytej Scian-
ce przedniej w formie plyty, znacznie wygodniejszej
od pionowej /Scianki przedniej: ptyty UDK. Komutator
WEF podobnie jak i DKZ-70 umozliwia wygodne pro-
wadzenie narad dyspozytorskich oraz postugiwanie sie
sygnalizacjg poszukiwawczg. Do tych samych celéw
stuzy komutator DKZ-40 z 1949 roku, obliczony na
40 abonentow.

Godny uwagi jest rowniez ogolnozakltadowy komu-
tator dyspozytorski systemu Wiesental-Manswietow,
wprowadzany w niektorych fabrykach w drodze eks-
perymentu.

Komutator ten sklada sie ze standardowych ele-
mentéw konstrukcyjnych — ,blokéw* z tablicami na
6 abonentdéw (zamiast na 3), dzieki temu moze on by¢
montowany w pulpicie i mie¢ pltyte na samym blacie
stotlu. Bloki umozliwiajg budowanie komutatoréw
o dowolnej liczbie abonentéw oraz utatwiajg dokony-
wanie remontu, Komutator ma 4 tory polgczen (za-
miast dwoch jak inne komutatory), co daje moznos¢
jednoczesnego prowadzenia 2 narad dyspozytorskich
— ,duzej" i ,malej". Komutator systemu Wiesental-
Manswietow moze yc réwniez stosowany dla tgczno-
$ci PWO i ogdlnozaktadowej sygnalizacji poszukiwaw-
czej przy pomocy gtosnikow réznej mocy, zaktadanych
We Wszystklch oddziatach i pomieszczeniach fa-

bryki.

Rys. 2. Komutator dyspozytorski — DK2MO.
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Ogolnozaktadowe komutatory dyspozytorskie umo-
zliwiajg réwniez prowadzenie rozmow przy pomocy
mikrofon6w i glosnikow; oprocz tego dyrektor (lub
gtébwny inzynier) moga kontrolowac wszystkie roz-
mowy prowadzone przy,pomocy komutatora.

Zakres ogolnozaktadowych komutatoréw dyspozytor-
skich nie powinien przewyzsza¢ 60 — 80 numerow,
gdyz przy wiekszej ilosci numeréw dyspozytor i ope-
rator stajg sie telefonistami.

Charakterystyke poréwnawcza komutatoréw przed-
stawia tablica 2.

Komutatory oddzialowe obliczone sg na 10, Id, 20
lub 30 punktow i Umozliwiajg prowadzenie rozmow
indywidualnych jak réwniez, ograniczonych rozméw
grupowych (2 — 4 abonentow) Nie mozna jednak pro-
wadzi¢ narad dyspozytorskich.

Najnowszymi komutatorami oddziatlowej tgcznosci
dyspozytorskiej sa: wytwarzany od 1948 roku komu-
tator DKC-20 i wytwarzany od 1949 roku komutator
KOS-22. Zakres tych komutatoréw obejmuje 20 pun-
ktow abonentowych; z komutatorow moga korzystac¢
jednoczesnie »dyspozytor i operator.

Do sieci komutatoréw dyspozytorskich (ogolnozakta-
dowych i oddziatowych) W+qcza sie tylko komorki za-
kltadowe o charakterze wytworczym; tacznos¢ z in-
nymi komoérkami zakladu i oddzialu (bytowymi, spo-
tecznymi, kulturalnymi itp.) utrzymuje sie przy po-
mocy ogélnozaktadowej_tacznosci telefonicznej.

Tab. 2. Charakterystyka poréwnawcza komutatoréw
radzieckiej produkcji
x "
g § 28% o
Natwa R 258 2F o8RZ o5,
. NgogX N=X NSNE =T
oR® &) 20 LXx
si 5883555 3288 8n;
i 1DK im. W Il
Zjazdu Partii 1034 40 l ) 12
DK- 47 WEF 147" 57 Y12
DKZ—70 1947 60 8 — 10-12
Systemy Wiosen-
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Radiowo-telefoniczng administracyjno-wytwércza ta-
cznos$¢ wewnatrzzakladowg wykorzystuje sie w tych
wypadkach, kiedy nieodzowny jest kontakt personelu
kierowniczego i dyspozytorskiego z wykonawcami,
zmieniajacymi czesto ze wzgledu nha charakter pracy,
miejsce swego pobytu.

' Urzadzenie sklada sie z: (a) dyspozytorskiej igcz-
nosci telefonicznej, (b) gniazdek wtyczkowych (na
stupach, $cianach itd.) réwnolegle wiaczonych do linii
dyspozytorskiej tgcznosci telefonicznej, ktére przecho-
_po terenie w koniecznych kierunkach, (c) gto-
nikow lokalnej instalacji radiowej rozmleszczonych
W okreslonych punktach terenu.

Dyspozytor przy pomocy gtosnikéw wzywa potrzeb-
nego mu pracownika. Ten ostatni (majster, magazy-
nier, dziesietnik itd.) zaopatrzony w kieszonkowg mi-
kroteiefoniczng stuchawke wiacza jg do najblizszego
gniazdka i nawigzuje telefoniczng rozmowe z dyspozy-
torem. Oprécz tego glosniki  wykorzystywane sg do
przekazywania okolnych rozporzadzen, w. razie alar-
mu pozarowego itd.

Na niewielkich terenach zamiast gto$nikbw moga
by¢ wykorzystywane w kopabinacji z gniazdkami
specjalne dzwonki sygnalizacyjne o silnym dzwieku,
syreny itp. a takze aparaty typu uzywanego przez
milicje, ktére wmontowywanc sg do zamykanej
skrzynkl Sciennej zaopatrzonej w zewnetrzny dzwo-

/nek dono$nym’ brzmieniu.



Podstawowymi odcinkami, na ktérych stosuje sie
wewnatrzzaktadowg +qcznosc radiowo-telefoniczng
sg: place budowlane na terenie fabryki budowy ma-
szyn, wieksze tereny magazynowe, transport wewng-
trzzaktadowy itd. o

Srodki przesytania dokumentéw

Srodki przesytania dokumentéw dzielg sie na me-
chaniczne pneumatyczne i elektryczne.

Mechaniczna przesytka dokumentéw realizowana
jest przy pomocy sSrodkéw mechanicznych: chwyta-
i;ek, przenosnikow tasmowych oraz urzadzen grawi-
tac Lnych

wytarka jest urzadzeniem, przy ktorego pomo-
cy dokument wlozony w punkcie wysyhki do odbior-
nika, chwytany jest przez specjalne imadio i przeno-
szony (ruchoma ling przez prowadnice itp.) do okre-
Slonego punktu przeznaczenia, gdzie jest automatycz-
nie wypuszczany: Zatadowywanie chwytarki mozliwe
jest tylko w niektérych okreslonych punktach, gdzie
znajdujg sie specjalne urzadzenia do roztwierania jej
uchwytéw. Predkos$¢ urzadzenia chwytarkowego waha
sie od 03 do 0,75 m/sek. Urzadzenie wprowadza sie
w ruch przy pomocy sprezyny (wyrzutnikaj. lub nape-
du (rgcznego lub motorowego). tgcznos¢ chwy tarkowq
stosuje sie zaréwno do poziomej jak i do pionowej
(miedzypietrowej) przesytki dokumentow.

Przenosniki taSmowe z szerokg taSma moga by¢ sto-
sowane do poziomego transportowania dokumentow,
a z waska tasma — do pionowego (tzw. przenosniki wy-
sokokrawedziowe). W odroznieniu od urzadzen chwy-
tarkowych przeno$niki tasmowe umozliwiajg wysyta-
nie dokumentu z dowolnego miejsca, przez ktére prze-
chodzi przenosnik. Srednia szybko$¢ przeno$nikéw tas-
mowych waha sie od 05 do 15 m/sek.

Urzadzenia podawcze i odbiorcze moga by¢ wmon-
towane do biurka, pulpitu dyspozytorskiego itd.

Urzadzenia grawitacyjne umozliwiajg przesytanie
dokumentow przy wykorzystaniu sity ciezkosci tran-
sportowanego ftadunku. Dokumenty przesyla sie za
posrednictwem réznych (drewnianych, szklanych i in.)
LSluz”, zamknietych ze wszystkich stron. Roztadowa-
nie $luzy nastepuje zazwyczaj tylko w jednym pun-
kcie — na koncu $luzy, chociaz mozliwe jest tez wy-
tadowanie w kilku punktach przy pomocy pokrywa-
jacych 'Sluze drzwiczek lub klapek, znajdujgcych sie
w okreslonych miejscach.

Urzadzenia grawitacyjne mogg by¢ wykorzystywa-
ne celem dostawy dokumentéw do najbllzs(zjych pun-
ktow pomieszczenia, rozmieszczonych na jednym pie
trze a takze z wyzszego pietra na nizsze. Jesli pun-
kty 'miedzy ktérymi przesytane sg dokumenty, znajdujg
si¢ na réznych poziomych ptaszczyznach, to.urzadze-
nia grawitacyjne wygodniej jest stosowa¢ w kombi-
nacji z przenosnikami tasmowymi, ktore przesuwajg
dokumenty poziomo.

Mechaniczne $rodki przesytania dokumentéw moga
by¢ tatwo sporzadzone gospodarczym sposobem we-
dlug planéw wydawanych przez Ministerstwo tacz-

Rys. 3. Komutator dyspozytorski DK-47 WEF.

nosci ZSRR. Zmontowanie tych $rodkéw mozliwe jest
tylko wewnatrz budynku, do gcznosci z oddzielnymi
budynkami nie maja one zastosowania.

Pneumatyczna przesytka dokumentéw dokonywana
jest w specjalnych oprawkach. Te oprawki przesylane
sg w metalowych rurach o przekroju okragtym,
owalnym lub prostokatnym. Najwieksze zastosowanie
majg rury o przekroju okragtym i Srednicy wewne-
trznej-50, 65 I 75 mm; moga tez istnie¢ urzgdzenia
z rurami o wiekszej srednlcy — 150, 300 i 500 mm.

Stoeowana jest takze tzw. bezoprawkowa poczta
pneumatyczna. Urzadzenie posiada ptaski rurociag,
ktorym formularze, kwity i tym podobne papiery
transportowane sg bez oprawek. Zasada dzialania
poczty pneumatycznej polega na wykorzystaniu rézni-
cy cisnien w rurociggu drogowym, przed oprawka i za
nig. Roéznica ci$nien tworzy sie przez prace dmu-

hawy.

Wvgjlug zasady pracy dmuchaw urzadzenia pneu-
matyczne dzielg sie na trzy grupy: (1) instalacje ttoczg-
ce z ruchem oprawek na skutek zwiekszonego ci$nienia
w rurociggu drogowym; (2) instalacje ~ssgce z ruchem
oprawek na skutek prézni; (3) urzadzenia kombino-
wane, w ktdrych odgatezienie nadawcze przylgcza
sie do tloczgcej strony dmuchawy, a zbiorcze — do
strony ssacej.

Najbardziej rozpowszechnione sg dwa ostatnie typy,
gdyz instalacje tloczace wykazujg nastgpujgce zasa-
dnicze wady: (a) wysytka oprawek moze by¢ dokony-
wana tylko, z kocowych punktow; (b) poruszajace sie
z przodu oprawki powietrze nasycone jest parg oleju
i skéry i przy wyjsciu na zewnatrz daje silne uderze-
nie; (c) skierowywanie strumienia powietrznego do
rurociggu tylko w momentac* zatadowania oprawek
powoduje wahania w pracy urzgdzenia, wywotujac sil-
ny szum, dla ktérego, zmniejszenia konieczne jest za-
ktadanie wyréwnywaczy i kolektorow.

Urzadzenia pneumatyczne typu ssgcego pracujg bez
szumu i umozliwiaja wysytanie oprawek z kazdego
punktu sieci. Oprocz tego w instalacjach systemu ssg-
cego przy trafnym doborze takich punktow i wtasci-
wym umieszczeniu centrali pomp mozna osiggnaé osz-
czednos¢ rur i energii.

W urzadzeniach kombinowanych osigga sie lepsze
wykorzystanie mocy dmuchowej; odbiorniki pracuja-
ce pod ciSnieniem sg prostsze w konstrukcji od pra-

fO*UKO»S/
ST-35
Rys. 6. Aparat do fot(’)t’elegraficznel
RyS. 4, Aparat do przekazywania na od- Rys. 5. Maszyna dalekopiszaca przesylkltekgt'%woidlf)?;?lsnckésv(.)wolnych
leglos¢ tekstow rekopisow | szkicow. (dalekopis) ~ ST-35.
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rajagcych pod préznig; nadawanie oprawek mozliwe
jest zaréwno z punktéw koricowych jak i z posrednich.
Pod wzgladem zdolnosci przepustowej, prostoty obstu-
giwania i pewnosci w pracy urzadzenia kombinowane
ustepujg jednak ssacym.

W zaleznoscieod zasady potgczenia miedzy sobg po-
szczegOlnych punktéw i; grup rozréznia sie pneuma-
tyczne urzadzenia oprawkowe z centralnymi stacjami
rozdzielczymi i bez centralnych stacji rozdzielczych.

W urzadzeniach pierwszego typu #gcznos¢ miedzy
poszczegolnymi stacjami odbiorcze-nadawczymi doko-
nywana jest przez centralny punkt odbiorczo-roz-
dzielczy.

W urzadzeniach drugiego typu tgaczno$¢ miedzy sta-
cjami jest bezposrednia. Oba typy urzadzenh moga by¢
dwururowe i Jjednorurowe.

Kierowanie podawaniem w urzgdzeniach poczty
pneumatycznej z posrednimi stacjami ‘odb'orczo-na-
dawczymi (urzadzenia ze strzatkami w rurociggach
drogowych) moze by¢ guzikowe, gdy skierowania
oprawek do stacji, rozmieszczonych na jednej linii ru-
rociggu, dokonuje sie przez naci$niecie odpowiedniego
guzika, oraz automatyczne, gdy skierowanie oprawek
jest zautomatyzowane przy pomocy specjalnych przy-
rzadow elektromechan:cznych.

Urzadzenia z guzikowym.kierowaniem sg bardziej
proste, niezawodne w pracy, wymagajg mniejszego
dozoru i mniejszych remontéw. Urzadzenia z auto-
matycznym kierowaniem sg wydajniejsze, bardziej je-
dnak skomplikowane i wymagajgce wykwalifikowanej
obstugi.

Wedlug swojego przeznaczenia urzgdzenia poczty
pneumatycznej dzielg sie na zewnetrzne i wewnetrz-
ne. Pneumatyczna poczta zewnetrzna taczy miedzy sobg
poszczegolne zaklady lub posczegolne oddzialy i wy-
dzialy fabryk, znajdujacych sie w réznych budynkach,
poczta wewnetrzna utrzymuje wewnetrzng facznosé
instytucji, obstuguje kierownictwo zakitadu itp. w ob-
rebie jednego “udynku.

Szybkos¢ przesytki dokumentow przy pomocy urzag-
dzen pneumatycznych wynoési okoto 10 m/sek.

Elektryczna przesytka dokumentow odbywa sie przy
pomocy rurociggu wraz z wmontowanymi do niego
w okreslonej odlegtosci jeden od drugiego solenoida-
mi, majgcego urzadzenia nadawcze i odbiorcze.
Oprawka w ktérej przesyla sie poczte stanowi wy-
drgzony zelazny cylinder. Przepuszczany przez sole-
noid prad tworzy pole®magnetyczne, ktoére wcigga do
whnetrza solenoidu znajdujgcg sie w rurze zelazng
oprawke, zmuszajac ja do kolejnego przenoszenia sie
od jednego solenoida do drugiego.

Szybkos¢ ruchu oprawek w ruro¢agu o krzywolirij-
nej konfiguracji wynosi okoto 10 m/sek.

Czas zuzywany na przesytke dokumentow przy po-
mocy $rodkéw mechanicznych stanowi 5,80, a przy (po-
mocy.$rodkéw pneumatycznych zaledwie 1,3% czasu
nieodzownego do przesylki przy pomocy gohcow.

Srodki dokumentacji odlegto$ciowej

Srodki dokumentacji odlegtosciowej siuzg do auto-
matycznego przekazywania na odlegtosé: (a) tekstow
napisanych recznie i najprostszych rysunkow, (b) tek-
stow napisanych na maszynie i (c) dowolnych tekstéw
i rysunkow.

Przekazywania przez przewody pisanych recznie te-
kstéw, szkicow, wykresow itd. jednemu, kilku (tacz-
nos¢ grupowa) lub wszystkim (lacznos¢ okélna) abo-
nentom, wigczonym do danej sieci abonentowej, do-
konuje sie przy pomocy aparatow typu teletograf*
(rys. 4). Przekazywane teksty i inne materialy odtwa-
rzane sa W aparacie przekazujgcym przy pomocy spe-
cjalnej szpilki, odgrywajacej role otéwka. Odbioru do-
konuje sie automatycznie na rulonie papieru.

Przy stosowaniu teletograféw uzywa sie zwykle
umownych znakoéw literowych i cyfrgwych, czyli
symboli (np. do nazwania komérek oddzialéw, ozna-
czenia wlasciwosci produkcji, rodzaju materiatéw, ko-
lejnosci dopasowywania czesci itp.).

Teletografy uzywane sg przewaznie wewnatrz za-
ktadow i przedsiebiorstw, w szczegdlnosci do przesy-
tania miedzy oddziatami i laboratoriami (np. pospiesz-
nych analiz), a takze w gtosnych pomieszczeniach wy-
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tworczych, w ktérych igcznos¢ telegraficzna jest nie-
dogodna.

Przekazywania przez przewody lub bez przewodow
tekstow zarzadzen, pism, informacji itp. napisanych
na maszynie, jednemu, kilku (tacznos¢ grupowa) lub
wszystkim (tgcznos$¢ okélna) abonentom, wiaczonym do
danej sieci abonentowej, dokonuje sie przez maszyny
dalekopiszace (dalekopisy). Na rysunku 5 przedsta-
wiony jest aparat radzieckiej konstrukcji ST-35. Apa-
rat ten (rys. 5) posiada klawiature maszyny do pisania,
w konsekwencji czego praca na nim nie wymaga
diugiego przygotowania. Odbior dokonywany jest na
tasmie lub rulonie papieru (ostatni sposéb dogodniej.-
szy) i moze sie odbywa¢ bez udziatu personelu.

Szerokie zastosowanie ma przekazywanie szyfrowa-
nych komunikatéw, co daje znaczna oszczedno$C czasu.
Aparat ST-35 przekazuje do 1800 wyraz6éw na go-
dzine (przy $redniej 8 liter w wyrazie).

Uzywanie maszyn dalekopiszacych jest celowe prze-
de wszystkim dla przekazywania dokumentacji dyspo-
zytorskiej i dla acznosci zewnetrznej (z telegrafem,
zarzagdem gtownym) itd.

Stosowanie tych maszyn zapewnia podniesienie ope-
ratywnos$ci zarzadzania | znaczne przyspieszenie obie-
gu dokumentéw. Ma to szczeg6lne znaczenie w wa-
runkach rozwinietej wspotpracy wytworczej, a takze
we wszystkich wypadkach, kiedy konieczne jest na-
wigzanie tgcznosci z odleglymi (w jednym miescie lub
w roznych miastach) instytucjami i przedsiebiorstwa-
mi, celem stworzenia stalej, intensywnej wymiany
rozporzadzen, informaciji itp.

Przekazywanie dowolnych tekstow i rysunkow gra-
ficznych (wlgczajac wykresy robocze, ktérych nie mo-
zna przekazywac przez telegrafy) moze byc¢ realizo-
wane przy pomocy’facznosci fototelegraficznej. Zew-
netrzny wyglad aparatow do fototelegraficznej prze-
sytki na odlegtos¢ dowolnych tekstow i rysunkéw
przedstawia rys. 6.

Do przesytania uzywane sg wszystkie rodzaje tacz-
nosci — telefon, radio itd. W aparacie stosuje sie za-
pis elektrotermiczny , ktéry polega na tym, ze obraz
odbija sie na specjalny trzywarstwpwy blankiet, spo-
rzadzony z arkuszy, odlanych z mieszaniny masy pa-
pierowe] i sadzy pogazowej, pokrytych z jednej stro-
ny cienkg warstwg aluminium, z drugiej za$ cienkg
warstwg biatej” farby. W aparacie odbiorczym podczas
podania napie¢ na pioro piszagce wierzchnia warstwa
farby przepalajac sie obnaza czarng podstawe, wsku-
tek czego na blankiecie otrzymujje sie przekazywany
rysunek.

Stosowanie zapiséw elektrochemicznych i elektro-
litycznych umozliwia wielokrotne przy$pieszenie prze-
kazywania obrazéw przy czym zasadnicze znaczenie
ma tu mozno$¢ jednoczesnego odbioru telefonicznego
w czasie przekazywania obrazu i odbioru obrazéow
w czasie przekazywania telefonicznego.

Szczegdlnie wygodne sg aparaty zaopatrzone w urzg-
dzenie do przekazywania obrazéw narzuconych na in-
nych obrazach, nie przekazywanych do odbiorczego
aparatu abonenta. Takim aparatem, na przyklad mo-
zna przekaza¢ ,dzienny wykres wykonan:a planu, na-
rysowany czarnym otowkiem na miesiecznym wykre-
sie, oznaczonym czerwong farbg. Aparat przekazuje
tylko czarny wizerunek (tj.dzienne wykonanie planu),
na ktéry abonent — odbiorca naklada obraz miesie-
cznego wykresu wykonany na przezroczystym materia-
le (celuloid).

(d.c.n)

N: G. Lewinson

Zawiadamiamy wszystkich prenumeratoré6w naszego
pisma, ie urzedy pocztowe oraz. listonosze wiejscy
I miejscy przyjmujg wptaty na prenumerate w termi-
nie do tlnia 15 kazaeyo miesigca na miesigc nastepny
i dalsze okresy.

Hoéwnoczes$nle redakcja zimaca sie do wszystkich
prenumeratoréw, czytelnikéw i wspodipracownikéw
.,Ekonomiki t Organizacji Pracy" o taskawe kazdora-
zowe informowanie redakcji o wypadkach zahamowa-
nia w wysylce egzemplarzy zaprenumerowanych,
o wszystkich ‘trudnoéciach’ w nabywaniu pojedynczych
egzemplarzy i o zyczeniach, do jakich punktéw nale-
zatoby doslalé nasz miesiecznik, azeby kilatwi¢ czytelni-
kom kontakt z czasopismem,

REDAKCJA



Srodki
do segregacji

O SEGREGACJI
przejsciowej dokumen-

tow stuza specjalne
urzadzenia zwane ,,Ma-
serami“. Celem ni-
niejszego artykutu jest'zapo-
znanie pracownikéw naszych

instytucji uspotecznionych i ra-
cjonalizatoréw z istniejgcymi
obecnie rodzajami i typami kla-
serbw oraz zwrdOcenie uwagi
przedsiebiorstw produkujacych
te urzgdzenia na pewne mozli-
wosci nhowych rozwigzan kon-
strukcyjnych w tej dziedzinie.

Zanim przejdziemy do omo-
wienia samych urzadzen, mu-
simy wyraznie precyzowac ja-
kie czynnosci okreslamy mia-

nem ,segregacji przejsciowej
dokumentéw* i jakie Srodki
techniczne nazywamy ,Mase-
rami“.

Wezmy jako przyktad obieg
dokumentéw jakiej$ instytucji.
Pisma wpltywajgce do kazdej
instytucji sg najpierw odpowie-
dnio rozdzielane i porzadkowa-
ne w jej sekretariacie gtéwnym.
Nalezy np. rozdzieli¢ korespon-
dencje na poszczegOlne dziaty
biura, wydzieli¢ z poczty przy-
chodzace pisma przeznaczone
do przejrzenia ich przez dyrek-
tora, wydzieli¢ pisma doreczane
za pokwitowaniem itd. Wzielis-
my tu jako przyktad prace wy*-
konywang w sekretariacie gto-
wnym, ale analogiczne czynno-
Sci spotykamy rowniez i w in-
nych komoérkach biurowych —
w bibliotekach, archiwach, na
poczcie (porzadkowanie i roz-
dzielanie przesytek) itd. Wszy-
stkie tego rodzaju czynnosci
charakteryzujg sie tym, ze sa
one wykonywane w punktach,
przez ktére dokument przecho-
dzi zanim znajdzie sie on w
miejscu  jego przechowania,
wzglednie w rekach bezposred-
niego odbiorcy. W punktach
tych rozdzielanie i porzgdkowa-
nie dokumentéw ma charakter
przejsciowy i dlatego czynnosci
takie okreslilismy nazwg- ,se-
gregacji przejsciowej“ (w od-
roznieniu od ,,segregacji statej“,
ktéra odbywa sie w punkcie
Przechowania dokumentow).

Nalezy tutaj ponadto wyraz-
nie sprecyzowac pojecie ,,segre-

techniczne
przejsciowej dokumentow

gacja“, przez ktére rozumiemy
oddzielanie pewnych przedmio-
tobw czy materiatbw od po-
zostatych, wzglednie rozdziele-
nie i uporzadkowanie tych
przedmiotéw i materiatdbw we-
diug pewnych umownych kry-
teriow.

Stowo ,,segregacja“ czesto w
jezyku potocznym mylone jest
ze stowem ,sortowanie“ (dobie-
ranie i porzadkowanie przed-
miotéw wediug ich cech natu-
ralnych) oraz ze stowem ,kla-
syfikacja“ (uporzadkowany po-
dziat réznorodnych przedmio-
tow lub poje¢ wedtug ich podo-
bienstwa w oparciu o uprzednio
opracowany system podziatu,
przy czym pojecia tworzgce od-
rebne grupy (klasy) winny znaj-
dowac sie w stopniu wspotrze-
dnosci.

Do segregacji przejsciowej
dokumentéw stuza, jak juz po-
wiedzieliSmy, specjalne urzg-
dzenia skladajgce sie z szeregu
(od 2 do kilkudziesieciu) potek
lub przegrédek, gdzie wkiada
sie posegregowane pisina, akta
itd. W potocznym jezyku biu-
rowym urzgdzenia te okreslane
sg réznymi nazwami, jak ,Ma-
ser”, ,korytka do koresponden-
cji“ (dla niewielkich urzadzen
podrecznych), ,,sortownice* (dla
wielopo6tkowych urzadzen me-
blowych) itd.

W zwiazku z tym ustalenie
jednolitej nomenklatury dla
tych wszystkich urzgdzen jest
konieczne. Odrzucamy stanow-
czo okreslenie ,,sortownica“
ktére w tym wypadku nie od-
daje charakteru wykonywanej
czynnosci, oraz odrzucamy o-
kreslenie ,korytko do kores-

Rys. 1

pondencji“, ktére ujmuje wias-
ciwie tylko jeden typ urzadze-
nia. Najwiasciwszg nazwg by-
toby tu okreslenie ,,segregator”,
ktore jednak przyjeto sie juz
ogolnie dla oznaczania pewnego
rodzaju kotobloku, gdzie segre-
guje sie pisma na stale, a wiec
w miejscu ich przechowania. Po-
zostaje wiec albo wprowadzenie

Rys. 2
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zupetlnie nowei nazwy, albo
przyjecie stowa ,klaser“. Nie
wydaje nam sie, aby zachodzita
tu potrzeba i aby bylo wskaza-
ne tworzenie jakiego$ sztuczne-
go nowotworu jezykowego jak
np. ,grupownik“, ,grupowni-
ca“, ,rozdzielacz“, ,,segregatka“
itd. i dlatego uwazamy za stusz-
ne przyjecie nazwy ,klaser” dla
wszystkich rodzajow urzadzen
stuzacych do segregacji przej-
Sciowej dokumentéw. Przema-
wiajg za tym ponadto powody
nastepujgce: (a) stowo to oddaje

dobrze charakter wykonywa-
nych czynnosci — a mianowi-
cie rozdzielanie dokumentéw

na grupy lub klasy, (b) jest ono
co prawda' pochodzenia obcego,
nie razi jednak fonetycznie po-
dobnie jak przyjete powszech-
nie w jezyku polskim stowa
~portfel“ czy ,portmonetka“,
(c) jest juz dos¢ powszechnie u-
zywane w naszych biurach i
urzedach.

Po tych rozwazaniach wstep-

Rys. 3
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Rys. 4

nych dotyczacych ustalen pod-
stawowych w zakresie nomen-
klatury i stownictwa przejdzie-
my obecnie do opisu i oceny
poszczegolnych rodzajéow  kla-
serow.

Wszystkie klasery mozna po-
dzieli¢ na dwie zasadnicze gru-
py: (a) klasery podreczne i (b)
klasery meblowe.

Klasery podreczne sg to
wszystkie klasery matych roz-
miarow, ktére uzywa sie w tym
wypadku, gdy zachodzi potrze-
ba segregacji w niewielkiej ilo-
Sci dokumentéw na kilka lub
nawet kilkadziesigt grup. Kla-
sery meblowe sg to duze urzg-
dzenia uzywane dla segregacji
wielkiej ilosci dokumentéw na
wiele (kilkadziesigt) grup. Po-
dziat ten jest dla nas o tyle
istotny, ze w o0godlnej klasyfi-
kacji srodkébw technicznych
pracy biurowej klasery pod-
reczne zaliczane sg do Srodkow
pomocniczych pracy biurowej,
klasery za$ meblowe do urzg-
dzen i sprzetéw biurowych.

Klasery podreczne

Klasery podreczne mozna po-
dzieli¢, w zaleznosci od ich kon-
strukcji, na nastepujgce grupy:
(a) klasery potkowe (inaczej
»Skrzynki“ lub ,,korytka do ko-
respondencji“), (b) klasery prze-
grodkowe (do pionowego ukia-
dania dokumentow), (c) klasery
teczkowe, (d) klasery kartote-
kowe.

* Najbardziej rozpowszechnio-
ne w naszych biurach sg drew-

niane klasery potkowe. Urzg-
dzenie to skilada sie z kilku
drewnianych skrzynek otwar-

tych z wierzchu i z jednego bo-
ku. Skrzynki te umocowane sg
przewaznie na specjalnej pod-

nad drugg (rys. 1
i rys. 2. W praktyce istnieje
wiele typow takich klaseréw,
roéznigcych sie od siebie jedynie
mato istotnymi  szczeg6tami
konstrukcyjnymi, jak np. ksztat-
tem skrzynek, czy materialem
z jakiego skrzynki sg wykonane
(poza drewnianymi spotykamy
skrzynki metalowe lub bakeli-
towe). W niektérych klaserach
skrzynki umocowane na pod-
stawce sg nieruchome w in-
nych znowu mozna je obracac
dookota ich osi, wzglednie zdej-
mowac¢ itd. Uzywane sg row-
niez i pojedyncze skrzynki (lu-
zem).

Drewniane klasery po6tkowe
majg szereg istotnych wad. Sg
one przede wszystkim mato po-
jemne, ciezkie i niewygodne w
uzyciu. Majg one ponadto dosc
jednostronne zastosowanie —
mogg stuzy¢ jedynie do segre-
gacji niewielkiej ilosci pism na
ograniczong (5 do 6) ilos¢ grup,
przy czym nie mozna ju~segre-t

stawce, jedna

Rys. 5

gowa¢ dokumentéw o wiekszej
objetosci, jak czasopisma czy
ksigzki. Z tych wzgledéw kla-
sery te, ze wszystkich znanych
nam rodzajéw klaseréw, sg naj-
mniej praktyczne.

Do tej samej grupy klaserow
potkowych mozna zaliczy¢ kla-
ser o bardzo pomystowej i pro-
stej konstrukciji, na ktéry chce-
my tu zwrdéci¢ specjalng uwage.
Jest to klaser wykonany z dru-
tu lub z tyka. Klaser tego ro-
dzaju skilada sie z kilku koszy-
kéw drucianych (lub tyko-
wych), otwartych z wierzchu
(rys. 3). ,Koszyki“ te mozna
ustawia¢ jeden na drugim tak,
ze klaser moze posiada¢ od 2 do
6 kondygnacji. ,Koszyki“ sg
taczone ze sobag, kazdy za po-
mocg czterech precikow wcho-
dzacych do specjalnych tulejek.

Zatozenie ,koszyka“ trwa za-
ledwie kilka sekund. Odstepy
pomiedzy koszykami powinny

wynosi¢ co najmniej 20 cm, tak
aby bez trudnosci mozna byto



wktada¢ w poszczegdlne prze-
grédki papiery, ksigzki itp. Wy-
miar wewnetrzny koszyka 25 x
35 cm, wysokos¢ 6 cm. Klaser
0 szesciu kondygnacjach, stoja-
cy bezposrednio na ziemi ma
wysokos¢ okoto 135 cm, tak, ze
wszystkie jego przegrody znaj-
dujg sie w zasiegu reki. Klaser
tego rodzaju moze by¢ z tatwo-
Scig umocowany na Scianie lub
postawiony przy biurku, sto-
le itp.

Klaser wykonany z koszykéw
drucianych (lub tykowych) po-
siada nastepujgce zalety: jest
lekki, tani (moze by¢ wykonany
z odpadkoéw, wikliny itp.), bar-
dziej pojemny niz klaser drew-
niany (moze np. stuzy¢ réw-
niez do segregacji ksigzek).
Podczas gdy klaser drewniany
musi by¢ ustawiony na stole
lub biurku, klaser opisany wy-
zej, moze by¢, jak juz moéwi-
liSmy, umocowany przy biurku,
na S$cianie, ustawiony na pod-
todze itp., co w lokalu biuro-
wym zaoszczedza wiele miejsca.
Ponadto klaser z drutu (lub z
tyka) posiada znacznie szersze
zastosowanie, anizeli klaser dre-
wniany. Moze on by¢ miano-
wicie stosowany: w kancela-
riach (do segregacji poczty), bi-
bliotekach (do segregacji ksig-
zek i czasopism), w urzedach
pocztowych i wreszcie w uzyt-
ku prywatnym, gdzie z powo-
dzeniem  zastepuje etazerke
podreczna.

Klasery przegrodkowe majg
gtbwnie zastosowanie przy se-
gregacji niewielkiej ilosci do-
kumentéw na duza (kilka lub
kilkanascie) ilos¢ grup. Urza-
dzenie to posiada szereg was-
kich, wysokich przegrédek, w
ktorych dokumenty uktada sie
pionowo (a nie poziomo, jak w
klaserach potkowych). Klasery
Przegrodkowe (rys. 4) spetniajg
takie same zadania jak klasery
teczkowe i kartotekowe, uste-
pujac im jednak pod kazdym
wzgledem. Z tego powodu dtu-

Rys. 7

zej sie przy nich zatrzymywac
nie bedziemy.

Bardzo praktyczne, proste w
konstrukcji, i tanie w wykona-
niu sg klasery teczkowe (rys. 5).
Klaser ten wykonany z karto-
nu lub z preszpanu, posiada do
30-tu przegrodek. Z wygladu
podobny jest do obszernej
ksigzki, ktorej karty po otwar-
ciu uktadajg sie wachlarzowato.
W klaserze teczkowym mozna
nie tylko segregowa¢ dokumen-
ty, ale roéwniez je przechowy-
wacé przez pewien okres czasu.
Klaser ten nadaje sie gtdéwnie
do segregacji dokumentow w
porzadku alfabetycznym.

Pomystowe w konstrukcji i
dos¢ wszechstronne w zastoso-
waniu sg, stosunkowo mato
znane u nas urzadzenia, ktoére
okreslilismy mianem klaseréw
kartotekowych. Nazwe te za-
stosowalismy dlatego, ze klase-
ry te moga by¢, ze wzgledu na
swg specjalng konstrukcje, uzy-
wane roéwniez jako podreczne
kartoteki przenosne, wzglednie
jako terminatki. Opiszemy dwa
takie urzadzenia.

Pierwsze z nich (rys. 6) skia-
da sie z okoto 50 przegrédek
wykonanych z twardego karto-
nu lub preszpanu. Kartony te
wzmocnione sg specjalng tas-
ma. Cale urzadzenie wyglada
jak obszerna ksigzka. Klaser
podobny jest nieco do kartoteki
ptaskiej, gdyz brzegi poszcze-
golnych kart uktadajg sie tus-
kowato. Na goérnych krawe-
dziach poszczegdlnych przegroé-

dek umieszcza sie o0znaczniki,
zawierajgce, w zaleznosci od
uktadu akt — poszczegdlne lite-
ry alfabetu, daty, numery itp.
Wymiary przegrédek dostoso-
wane sg do pism formatu A4.
Klaser ten ma te zasadniczg za-
lete, ze akta mozna w nim se-
gregowa¢ na stosunkowo duza
ilos¢ grup (do piecdziesieciu)..
Oczywiscie pojemnos¢ poszcze-
golnych przegrédek jest nie-
wielka, gdyz kazda z nich moze
pomiesci¢ do 20 kart papieru.
Z tego wzgledu klaser nie moze
by¢ stosowany do segregowania
np. ksigzek czy czasopism o
wiekszej objetosci. Urzadzenie
moze by¢ uzywane réwniez, jak
juz zaznaczono, jako kartoteka
lub terminatka.

Przy zastosowaniu urzadze-
nia jako kartoteki — gbrne o-
znaczniki bedg zawieraty litery
alfabetu, znaki dziatowe itp.

Przy zastosowaniu urzadze-
nia jako terminatki — na ozna-
cznikach umieszcza sie dni mie-
sigca, miesigce nastepne itd.

Ponadto na krawedzie prze-
grédek -mozna naktadac¢ rézno-
kolorowe ,,koniki“, dla oznacze-
nia np. terminéw specjalnie pil-
nych itp. Dzieki tuskowato opa-
dajacym brzegom przegrédek—
oznaczniki sg dobrze widoczne.

Drugg odmiane takiego urza-
dzenia przedstawia rys. 7. Po-
siada ono inne rozwigzanie
konstrukcyjne i inne nieco mo-
zliwos$ci zastosowania. Jest ono
rowniez tanie i proste w kon-
strukcji. Przegrody tego klase-
ra — kartoteki wykonane sg,
podobnie jak wyzej opisanego,
z grubego kartonu, lub presz-
panu, posiadajg jednak inny
ksztalt. Sg one stosunkowo wg-
skie i wysokie, zaopatrzone na
gornych krawedziach w oznacz-
niki. Szerokos¢ kazdej przegro-

. dv wynosi od 10 do 14 cm, wy-

soko$¢ 25 — 30 cm.
grody kartonowe

Te prze-
umieszczone
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sg w specjalnej podstawce dre-
wnianej lub metalowej (szero-
kos¢ wewnetrzna podstawki
okoto 10,5 cm — 15,5 cm, wyso-
kos¢ krawedzi okoto 2 cm).
Podstawka posiada z tytu po-
chylo umieszczong podporke,
z przodu zas specjalng sprezyn-
ke. Przegrody sg umieszczone
w podstawce pochyto (co zape-
wnia dobrg widocznos¢ oznacz-
nikéw) i przytrzymywane przez
sprezynke. Pomiedzy przegrody
wktada sie pisma, niewielkie
broszury, dzienniki, czasopisma
itp., nie pionowo jednak, lecz
poprzecznie. Ten sposob segre-
gacji ma te zalete, ze widoczne
sg nie tylko oznaczniki klasera-
kartoteki, ale réwniez nagtéwki
akt, czy czasopism. Urzadzenie
moze posiada¢ do 50 przegro6-
dek. Zastosowanie: jako klaser,
kartoteka, terminatka.

Klasery mebiowe !

W duzych instytucjach i wsze-
dzie tam, gdzie zachodzi ko-
niecznos¢ segregacji wielkiej
ilosci dokumentéw na duzg
ilos¢ grup — stosowane sg spe-
cjalne urzadzenia. Urzgdzenia
te nazwalismy ,.klaserami me-
blowymi“ i zaliczamy je podob-
nie jak biurka, szafy itd. do
sprzetow biurowych..

Racjonalny klaser meblowy,
powszechnie stosowany (rys. 8)
w praktyce, posiada ksztalt o-
twartej szafki o wielu matych
potkach (do 90).

Szafka ta jest skonstruowana
w ten sposob, ze wszystkie po6i-
ki klasera znajdujg sie w za-
siegu reki cztowieka siedzgcego.
Z tego wzgledu szafka ma
ksztalt potkolisty, a jej wyso-
koS¢ nie przekracza 130 cm.
Dolne po6itki powinny znajdowac
sie na wysokosci okoto 50 cm.
Osoba segregujgca dokumenty
siedzi na krzesetku obrotowym
w Srodku poétkola utworzonego
przez ramiona klasera. W ten
sposéb przy wykonywaniu tych
czynnosci osoba ta nie potrze-
buje sta¢ lub chodzi¢, lecz po-
rusza sie razem z krzestem obro-
towym Przy konstrukcji klase-
ra uzywa sie czesto szkila dla

zwiekszenia przejrzystosci po-
tek.

Na zakonczenie pragniemy
zwréci¢ uwage na bardzo po-

mystowe urzadzenie, ktdére w
wielu wypadkach moze zasta-
pi¢ wyzej opisany klaser me-
blowy. Jest to podstawa obro-
towa do klaserow (rys. 9).
Urzadzenie sklada stb z 3 okra-
gltych ptyt obracajagcych sie na
osi. Na plytach umieszcza sie

Rys. 8
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klasery (skrzynki, klasery tecz-
kowe, podstawkowe itd.). Osoba
sortujgca dokumenty przez o-
brécenie ruchomej plyty znaj-
duje szybko witasciwy klaser.
Dolna ptyta, ktéra moze by¢
unieruchomiona, stuzy do poto-
zenia przygotowanych do segre-
gacji pism, w momencie obra-
cania rekg ptyty. Ptyty znajdu-
ja sie na wysokosci: goérna
1 m, $Srodkowa — 80 cm, dolna
— 65 cm. W ten spos6b wszyst-
kie przegrody znajduja sie w
zasiegu wzroku cztowieka sie-
dzacego.

Przy nieco innym rozwigza-
niu konstrukcyjnym urzadze-
nie wyzej opisane moze stuzyc¢
jako podstawa obrotowa do
kartotek. Posiada ono wtedy 5
do 6 kondygnacji ptyt obroto-
wych, na ktérych to ptytach u-
rnieszcza sie skrzynki kartote-
kowe. Urzgdzenie jest bardzo
praktyczne dla duzych przed-
siebiorstw i instytucji, gdzie
zachodzi np. koniecznos¢ szyb-
kiego udzielania na podstawie
kartotek réznych informacii,
dokonywania wielu zapiséw w
kartotekach, wzglednie sporza-
dzania wyciagow. Przy zastoso-
waniu tego rodzaju podstawy
obrotowej do kartoteki — pra-
cownik posiada w zasiegu reki
do 50.000 kart.

Nalezy zaznaczy¢, ze skrzyn-
ki ustawia sig na podstawach
kazdego dnia. Po ukonczeniu
urzedowania skrzynki kartote-
kowe, ze wzgledu na koniecz-
nos¢ zabezpieczenia tajemnicy
panstwowej i stuzbowej — po-
winny by¢ umieszczane w od-
powiednich szafach.

SGiw J
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Noinoczesny sprzet |
precyzyjne produkcji
N ajnowszy katalog niemiecki

,Deutscher Export — Feinme-
chanik and Optik" (Niemiecki eks-
port mechanika precyzyjna i
optyka), podaje wiadomos$ciami o
najnowszych zdobyczach przemystu

precyzyjnego Niemieckiej Republiki
Demokratycznej.

* Rozbudowa naszego przemysiu na
niespotykang dotychczas skalg, o-
gromny rozw0j budownictwa, han-
dlu, nauki, zaspokajanie naszych
potrzep kulturalnych, spotecznych i
gospodarczych odbywa sie dzieki
pomocy Zwigzku Radzieckiego oraz
dzieki Scistej wspotpracy zaprzyja-
znionych z nami panstw demokracji
ludowych a w pierwszym rzedzie
NRD, Czechostowacji, Wegier i Ru-
munii.

Z Niemiecka Republikag Demokra-
tyczng zawarliSmy diugoterminowy
uktad handlowy gwarantujacy na-
szej gospodarce terminowe dostawy
maszyn i urzadzen dla kopalin, ma-
szyn i urzadzen elektrotechnicznych,
aparatow i urzadzen dla przemystu
metalowego i chemicznego precy-
zyjnych urzadzen i aparatow dla
pracowni naukowych i laboratoryj-
nych.

Notujemy przede wszystkim u-
rzadzenia i maszyny, ktére z punktu
widzenia techniki i organizacji pra-
cy budza najwieksze zainteresowa-
nie racjonalizatoréw, przodownikow
pracy, technikéru, organizatorow,
kierownikéw przedsiebiorstw i pla-
cowek naukowych oraz tych wszy-
stkich dziataczy gospodarczych, kto6-
rVm postep techniczny naszego
przemystu lezy na sercu.

Nie potrzebujemy przekonywaé
nikogo jak wielkie znaczenie dla
usprawnienia produkcji i admini-
stracji posiada nowoczesny sprzet i
maszyny. Na plan pierwszy wybija-
ja sie doskonale aparaty najnowszej
Produckji zaktadoéw ,Zeiss* — Jena.
Np. aparatura do zdje¢, oraz do
Weczytywania zdjeé mikrofilmo-
wych. Urzadzenie to sktada sie z
aParatu do zdje¢ pn. ,Dokumator”,
oraz aparatu do odczytywania mi-
krofilmow, czyli tzw. lektora.

SSY

narzedzia
NRD

Przy pomocy aparatu do zdje¢ mi-
krofiimowych mozna wykona¢ od
300 do 400 zdje¢ na godzing. Obstu-
ga aparatu jest bardzo prosta, nie
wymaga specjalnych kwalifikacji.
Do zdje¢ uzywana jest tasma filmo-
wa 35 mm szerokos$ci, ktéra dla wy-
gody moze by¢ podzielona na 10-cio
obrazkowe odcinki tatwe do uzytku
i przechowywania w specjalnych
albumach. Aparat wyposazony jest
w obiektyw A-6 dla zdje¢ z forma-
tu (105 X 148 mm) lub Po3
(353 X 500 mm). Na zagdanie moze
by¢ réwniez wyposazony w duze o-,
piektywy.

Specjalne oswietlenia obiektu u-
mocowane na rurkach stalowych,
sktada sie z 4 lamp matowych po 100
watt.

Dalej aparat wyposazony jest w
urzadzenia umozliwiajgce operatoro-
wi doktadne nastawianie formatu,
w migawke od 0,1 do 55 sekund, sy-
gnat Swietlny sygnalizujagcy nas-
wietlenie wzglednie . koniec tasmy
filmu i wiele innych przyrzadéw au-
tomatyzujacych i regulujgcych pra-
ce aparatu.

Kaseta do zakfadania tasmy fil-
mowej miesci 50 metréow tasmy.
Taki tacfunek tasmy wystarcza do
zdje¢ 4800 stron ksigzek co réwna
sie 8 tomom po 600 stron w kazdym.
tomie.

Bioragc pod uwage ogromny
wzrost literatury naukowej oraz ol-
brzymie zainteresowanie najszer-
szych mas dzietami sztuki oraz rzad-
kimi okazami literatury, ktére do-
tychczas mogty by¢ dostepne tylko
nielicznym mieszkancom wielkich
miast, dzieki nowoczesnym urzadze-
niom mikrofilmowym moga one by¢
z tatwoscig reprodukowane w tysig-
cach egzemplarzy i udostepnione
najszerszym masom obywateli. Réw-
niez zdjecia dokumentacji technicz-
nej, naukowej itp. moga by¢ przy
pomocy mikrofilmu  wielokrotnie
odtwarzane, wykorzystane i zabez-
pieczane przed zniszczeniem.

Aparat do odczytywania filméw
.Dokumator* jest uzupetnieniem a-
paratu do zdje¢ mikrofiimowych.

Umozliwia on zbiorowe odczytywa-
nie powiekszonych zdje¢ mikrofil-
mowych i moze by¢ zainstalowany
w salach bibliotecznych, czytelniach,
muzeach, S$wietlicach pracowniach
naukowych itp., ktére rozporzadzajg
wiekszym zapasem mikrofiimow ze
zdjeciami ksigzek obrazéw doku-
mentow itp.

Przy pomocy aparatu do odczy-
tywania moga by¢é odczytywane 10-
cio obrazkowe odcinki filméw, po-
jedyncze obrazy, lub obrazy zbioro-
we z tasmy filowej.

Pokrywa aparatu zabezpiecza cat-
kowicie od obcego Swiatta co z ko-
lei umozliwia pokazanie ostrego —
kontrastowego obrazu réwnomiernie
jasno naswietlonego. Odczytywanie
zbiorowe odbywa sie w lekko przy-
ciemnionej sali co pozwala na unie-
sienie pokrywy aparatu a tym sa-
mym ogladanie wysSwietlanego ob-
razu przez wiele os6b. Ekran, apa-
ratu do odczytywania mozna obra-
ca¢ o 3600 ,co utatwia zaktadanie i
prowadzenie tasmy filowej. Powie-
kszenie odczytywanego filmu 17-to
lub 105 krotne.

Technika Mikrofilowa moze zna-
lez¢é ogromne zastosowanie w archi-
wach panstwowych.

Tysigce metrow mikrofilmu zastg-
pi¢ moze go6ry papieréw gromadzo-
nych latami na po6tkach — korzys¢
dla panstwa ogromna, a w pierw-
szym rzedzie: (1) zwolnienie milio-
néw metrow powierzchni lokalowej,
(2) tysigce ton papieru corocznie
wraca do przerébki vj fabryce, (3)
catkowite zabezpieczenie waznych
dokumentow.

Z kolei oméwimy w skréceniu
kilka najnowszych modeli maszyn
do pisania i do liczenia, ktoére przy
umiejetnym zastosowaniu moga
przynies¢ duze korzysci naszej ad-
ministracji przemystowej i publicz-
nej podnoszac ja na wyzszy poziom
organizacyjny i przyczyniajac sie do
przy$pieszenia obiegu S$rodkéw o-
brotowych.

Zaktady ,Astra“ Kemnitz demon-
strujg nowy model maszyny do
ksiegowania 3,0-cio i 18-to liczniko-
wy, z klawiaturg cyfrowa i pomoc-
nicza ze skrétami buchalteryjnymi

Jest to maszyna w petni zautoma-
tyzowana. Wyposazona w specjaing
karetke do zakladania kart miek-
kich i sztywnych, z elektrycznym
przesuwem karetki, tabulatorem
dziesietnym, datownikiem itp. Na-
ped elektryczny. Wydajnos¢ auto-
matu od 800 do 1000 pozycji ksiego-
wania w czasie 8 godzin.
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Nastepny model, to maszyna do
kontowania z ruchowg karetkg z 1
lub 2 licznikami, z tabulatorem dzie-
sietnym. Naped elektryczny. Wydaj-
no$¢ od 800 do 1000 pozycji konto-
wania w czasie 8 godzin.

Z maszyn cztero dziataniowych
tzw. kalkulacyjnych zwraca uwage
maszyna model NEL produkcji fir-
my ,Archimedes".

Wszystkie klawisze pomocnicze,
czyli funkcyjne znajduja sie w za-
siegu jednej reki, przez co utatwio-
na jest praca rachmistrza. Klawia-
tura cyfrowa skilada sie z 8 rzedow
klawiszy dwukolorowych dla tat-
wiejszego odréznienia wartosci rze-
déw liczb. Dziatajace przy pomocy
pradu elektrycznego klawisze plus,
minus, automatyczny przesuw Kka-
retki w obydwie strony, automa-
tyczne dzielenie oraz kasowanie je-
dnoczesnie obydwu licznikéw.

Znane juz u nas i wyprébowane
nowe modele maszyn ,Mercedes"
nie bedziemy szczegétowo opisywali.

Wspomnie¢ jednak nalezy o ma-
szynie do ksiegowania model SR42
z petng klawiaturg cyfrowa i litero-
wa — klawiatura tak cyfrowa jak
i literowa dziata przy pomocy pradu
elektrycznego. Wystarcza lekki do.
tyk kohcami palcow, by wprowadzic¢
w ruch klawisze uderzajgce z rowna
sila, dajac ok. 20 przebitek przez
kalke.

Liczniki tej maszyny sa wymienne
i bardzo ftatwo przestawiane na od-
powiednig szeroko$¢ kolumn. llosé
licznikbw poziomych zalezna jest od
dtugosci szyny, a wiec nawet do
50-ciu licznikéw, mozna zastosowaé
jezeli z tylu kolumn sktadaé sie be-
dzie formularz do' ksiegowania.
Procz tego maszyna wyposazona jest
w 2 liczniki zbiorcze (krzyzowe).

Doskbnata maszyng kalkulacyjna
model 38MS ,Mercedes-Euklid* wy-
konuje  automatycznie = wszystkie
cztery dziatania arytmetyczne. Jej
zdolnos¢ rachunkowa wynosi . 16
miejsc (miesci liczby 16 miejscowe
w liczniku rezultatow).

Z maszyn do pisania wymienimy
najbardziej nowoczesng maszyne
biurowg marki ,Continental* model
.conti“

Maszyna ta wyrdznia sie piekng
linig budowy, 45 klawiszy litero-
wych mieszczacych po 2 litery, a
wiec 90 znakéw — klawisze pomoc-
nicze rozmieszczone sg wygodnie po
obydwu stronach  klawiszy litero-
wych. Tabulator dziesietny umiesz-
czony jest nad klawiaturg literowg
i sktada sie z 2 klawiszy funkcyj-
nych, nastawianie i kasowanie, oraz
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5 klawiszy wyznaczajacych szero-
ko$¢ nastawianych kolumn ze zna-
kami 1, 10, 100, 1000 i 10000. Osia-
galna szybko$¢ pisania wynosi 522
znakoéw na minute.

Nasz przemyst oraz pracownie
naukowe zainteresujg precyzyjne
aparaty jak teodolity, mikroskopy,

kompasy, aparaty do mierzenia za-
wartosci ptynéw, dalekomierze, ni-
welatory i pantografy

Precyzyjny przemyst zainteresujg
maszyny takie jak: automatyczne

szlifierki do szkiet i twardych me-
tali, uniwersalna szlifierka i pole-
rowka reczna i elektryczna. Elek-
tryczna wiertarka do szkiet, spraw-
dziany i narzedzia precyzyjne, obra-
biarki do metali, zegary kontrolne,
manometry oraz wagi analityczne.

Ponadto, katalog obejmuje wiele
maszyn, urzadzeh i przyborow dla
przemystu optycznego, chemicznego,
metalowego i innych.

Jan Szczepanski

RECENZJE

Analiza dziatalnoSci gospodarczej
przedsiebiorstwa przemystowego

J. A. Szotomowicz. Analiza dziatalnosci gospodarczej
przedsiebiorstwa przemystowego. Warszawa 1951. Pol-

1

Nowe, wielkie zadania na rok 1952
nakladajg na nasze przedsiebiorstwa
przemystowe, na ich aktyw powazny
obowigzek walki o pelne wykorzy-
stanie  zdolnosci  produkcyjnych,
wzrost wydajnosci pracy, oszczedna
gospodarke materiatami, obnizenie
kosztow wiasnych produkcji
wszystko to przez stale ujawnianie
tych duzych rezerw i mozliwosci, ja-
kie niewatpliwie posiadamy.

Bronig w walce o ujawnienie tych
rezerw jest analiza dzialalnosci gos-
podarczej przedsiebiorstw,  ktorej
gtbwnym zadaniem jest przyczynic
sie: ,po pierwsze, do wykrycia ist-
niejagcych w przedsiebiorstwie re-
zerw, po drugie,' do mobilizacji ich,
tj. wykorzystania“ (str. 13). Takie
ujecie analizy przez autora recenzo-
wanej ksigzki podkresla aktywny,
mobilizujacy charakter analizy, kto-
ra nie moze i nie powinna ograni-
cza¢ sie do suchego skonstatowania
faktéw, czynnikéw, oddziatujgcych
na to lub inne zjawisko bez jedno-
czesnego podania konkretnych wska-
zan, zmierzajgcych do usprawnienia
pracy przedsiebiorstwa, do polep-
szenia jego wskaznikéw techniczno-
ekonomicznych.

Autor slusznie roéwniez podkresla
zwigzek, jaki istnieje miedzy plano-
waniem a analizg (str. 15).

Analiza dzialalno$ci gospodarczej
w ustroju socjalistycznym jest prze-
de wszystkim analizg wykonania
planu techniczno-przemystowo-fi-
nansowego z uwzglednieniem wyko-
rzystania rezerw, wykrytych przy
analizie, w opracowywanym na rok
przyszty planie. Przemyst nasz, wal-
czac o wykonanie i przekroczenie
planu, w miare rozwoju i doskona-

skie W}/dawnictwa Gospodarcze ,,Polgos*, 232 str. Cena
8,50 zt.

lenia form planowania, szkolenia
nowych kadr i podnoszenia kwalifi-
kacji starych, korzystania w coraz
wyzszym stopniu z bogatych do-
Swiadczen radzieckich, siega po co-
raz to nowe $rodki.

W koncu roku 1951 ukazalo sie za-
rzadzenie Ministerstwa Przemystu
Ciezkiego o analizie ekonomicznej
podleglych mu przedsiebiorstw. Za-
rzadzenie takie przyczyni sie nie-
watpliwie do podniesienia poziomu
pracy przemystu ciezkiego, a co za
tym idzie do zwiekszenia jego udzia-
tu w akumulacji nowych s$rodkéw
na rozszerzong reprodukcje socjali-
styczng gospodarki narodowej.

Dobrze sie stalo, ze prawie réwno-
czesnie ukazala sie ksigzka Szoto-
mowicza, dotyczaca tego samego
zagadnienia. Po pracy Wejcmana,
wydanej réwniez przez ,Polgos”, jest
to druga pozycja w tym zakresie.
Pomoze ona naszym planistom i fi-
nansistom w poznaniu metod bada-
nia wynikow dziatalnosci gospodar-
czej przedsiebiorstwa, w analizowa-
niu wykonania planu i jego opraco-
wywaniu, pomoze ona takze inzynie-
rom i technikom, bo niestusznie ana-
lize uwaza sie za wylgczng prawie
domene ekonomistéw. Inzynier, tech-
nik stojg blizej produkciji, znajg do-
brze jej braki i niedomagania, dla-
tego tez wiele na tym polu mogag
zdziatac.'

Praca Szotomowicza, ujeta w for-
mie podrecznika.

Pierwszy rozdziat omawia tres¢
i zadania analizy dziatalnosci gospo-
darczej, jej zwigzek z planowaniem
i rozrachunkiem gospodarczym, me-
tody oraz sposoby korzystania z
danych.



W dalszych rozdziatach, pos$wieco-
nych analizie wykonania planu pro-
dukciji, zatrudnienia oraz zaopatrze-
nia materialowego uwypuklone sg
tak wazne zagadnienia jak rytmi-
czno$¢, asortymentowos¢ i jakosé
produkcji, wydajnos¢ pracy, wyko-
nanie norm, wplyw zaopatrzenia na
wykonanie planu produkciji.

Nastepne rozdzialy omawiaja: wy-
korzystanie $rodkow trwalych oraz
wplyw wykorzystania urzadzen na
wykonanie planu produkcji, plan
kosztéw witasnych z ogolnego punk-
tu widzenia, a nastepnie od strony
analizy ptac robotnikdw produkcyj-
nych, analizy nakltadéw materialo-
wych, kosztow ztozonych z podziatem
na analize kosztow zaleznych od pra-
(éy maszyn i urzadzen kosztéw wy-

zialowych i ogélnozaktadowych
oraz strat na skutek brakéw pro-
dukciji.

Specjalny rozdziat poswiecony jest
analizie trzech zasadniczych elemen-
tow kalkulacji: materiatéw, robo-
cizny oraz kosztéw posrednich.

Ostatnie rozdzialy poswiecone sg
zagadnieniom finansowym jak np.
analizie wykonania planu realizacji
produkcji i akumulacji ,ze specjal-
nym uwzglednieniem analizy zysku.

Ze szczegblng uwaga autor pod-
szedt do zagadnienia srodkéw obro-
towych. Wychodzac od poje¢ ogol-
nych analizy $rodkéw obrotowych,
obliczenia ich obrotowos$ci przecho-
dzi do szczego6towej analizy obroto-
wosci srodkéw w procesie produk-
cyjnym, przy czym podkresla wage
czynnikéw, wptywajgcych na wyso-
kos¢ produkcji w toku oraz na za-
leznos¢, istniejgca miedzy ich obro-
towoscig a dlugoscig cyklu produk-
cyjnego oraz narastaniem kosztéw,
podaje metody analizy obrotowosci
srodkdw w zapasacn materialowych
(czynniki okreslajgce wysokos¢ tych
zapasOw, zwigzek istniejacy miedzy
obrotowoscig $rodkéw a normami
zuzycia i wykonaniem planu zaopa-
trzenia).

W ostatnim rozdziale poddaje ana-
lizie obrotowos$¢ Srodkow uwiezio-
nych w zapasach produkcji gotowej.

Tak przedstawia sie w og6lnych
zarysach tre$¢ tej pracy.

Przektad tej pracy nalezy zaliczy¢,
w poréwnaniu z innymi ttumaczenia-
mi ,Polgosu” do dobrych. Niemniej
wylaniajag sie tu te same trudnosci,
ktore ze wzgledu na czestotliwosc
wystepowania, utrudniaja dobre thu-
maczenie. Wiec przede wszystkim
~wypusk. Duzo juz na ten temat
pisano, nic jednak nie ustalono, po-
zostawiajgc  przektad tego terminu
intuicji tumacza. Takim terminem
jest rowniez ,produkcja“ (ros.), sto-
wo nadzwyczaj sugestywne ze wzgle-
du na odpowiednik w jezyku pol-
skim. Polgczenie tych dwu terminéw
w jezyku rosyjskim doprowadzito do
tego, ze tam, gdzie w oryginale jest:
.---.Sroki  wypuska produkcji, usta-
nowlennyje ptanom®... (str. 38 wiersz
14 od goéry przettumaczono ,...termi-
ny ustalone dla wykonczenia wyro-
bow gotowych...* (str. 51 wiersz 17
od dotu) jakkolwiek ,wyroby goto-
we" sg przeciez wyrobami ostatecz-
nie wykonczonymi, nie wymagaja-

cymi dodatkowego wykonczenia, wy-
starczytlby wiec termin ,wyrob“.
W innym przypadku ttumacz zafas-
cynowany prawdopodobnie czestym
tacznym wystepowaniem stow ,wy-
pusk produkcji przettumaczyt dwa
stowa ,wypuska izdzielii“. (str. 39
wiersz 4 od dotu) az czterema pol-
skimi stowami ,...wykonczenie pro-
dukcji wyrobéw gotowych...* (str. 53
wiersz 11 od gory). Przeoczenie tej
pomyiki w pewnym stopniu nadwy-
rezg jasno$c wypowiedzi przektadu.

| jeszcze jedno. ,Polgos”, wydajac
prace ktéra byta dwukrotnie wyda-
na w’'ZSRR (drugie wydanie w 1950
roku uzupetnione | poprawione) powi-
nien byt podaé, ktére wydanie, z kto-
rego roku przettumaczono. Niestety,
tego nie ma. Wydaje mi sie réwniez,
ze jezeli rosyjski poprawiony orygi-
nat wydano w koncu 1950 roku,
a druk polskiego przektadu zakon-
czono 13.X.1951 r, to mozna byto
przynajmniej zmieni¢ rozdziat 12,
ktory gruntownie zostat przepraco-
wany pod tytutem ,Analiza wyko-
nania finansowego planu przedsie-
biorstwa“. W poprawionym wydaniu
zawiera on nastepujace podtytuty:
.Tres¢ analizy; Ogolne pojecia z za-
kresu s$rodkow obrotowych i ich
obrotowosci; Witasne $rodki obroto-
we przedsigbiorstwa; Aktywa nor-
mowane; Srodki nienormowane; Wy-
korzystanie  kredytu bankowego,
Rozliczenie przedsiebiorstwa z bud-
zetem. Tyle wiasnie stracit polski
czytelnik przez niedbalstwo, a moze
nieswiadomos$¢ wydawcy (jedno gor-
sze od drugiego). ) , .

W zakonczeniu nalezy dodac, ze
ksigzka omawiana (a wilasciwie jej
poprawione wydanie z roku 1950) nie

jest wolne od szeregu zasadniczych
usterek i bledow, na ktére zwraca
uwagejej recenzja, ktéra ukazata sie
ostatnio w ,Pfanowoje choziajstwo*
(Gospodarka Planowa) Nr 6/1951
napisana przez T. Kalinina. Autor jej
zarzuca Szotomowiczowi to, ze nie-
dostatecznie zanalizowat w swej pra-
cy prawidiowo sformutowane zada-
nie analizy, schodzac niejednokrot-
nie do biernego ujecia jej roli w
przedsiebiorstwie; dostrzeganie czyn-
nikéw powodujacych straty, a nie
podawanie drég do ich unikniecia;
podkresla brak analizy powigzania
poszczegolnych wskaznikéw planu,
brak analizy dziatalnosci wydziatow
pracujacych na rozrachunku gospo-
darczym oraz szereg innych mniej-
szych lub wiekszych btedéw jak
przecenianie roli normogodzin jako
miernika pracy przedsiebiorstwa, pa-
sywno$¢ analizy niekompletnosci
produkcji itp. Warto zapozna¢ sie
Z tg recenzjg przed przeczytaniem
ksigzki, gdyz tres¢ w niej zawarta
dopomoze we wiasciwym ustosunko-
waniu do poruszonych problemow.

Pomimo tych brakéw ksigzka ta,
dajgca pewien obraz analizy dziatal-
nosci gospodarczej przedsiebiorstw
wobec znikomej liczby publikacji na
ten temat spelni niewatpliwie swa
role w zapoznaniu dziataczy gospo-
darczych (szczegélnie tych dla kto-
rych literatura radziecka w orygi-
nale jest jeszcze stale niedostepna)
Z poruszonymi w niej zagadnienia-
mi, dopomoze im w ich pracy nad
wykrywaniem btedéw i niedociag-
nie¢ przedsiebiorstw przemystowych
oraz srodkéw usuwajacych je.

(zd)

Organizacja zarzadzania
przemystem Zmigzku Radzieckiego

Sz. L. Rozenfeld — ,Organizacja zarzadzania prze-
mystem ZSRR*“ — Wydawnictwo: Polskie Wydawnic-

twa Gospodarcze —

Z nowych ksigzek wydanych os-

tatnio przez ,Polgos* nalezy
z uznaniem powita¢ pierwszg po-
zycje z zakresu zarzadzania prze-
mystem. Zagadnienie to nabiera
szczegblnej wagi w naszym kraju,
w ktorym zarowno stale rozbudo-
wujgce sie i zwiekszajace swa pro-

dukcje zaktady jak i powstajgce
nowe os$rodki przemystowe wyma-
gaja nowych bardziej sprawnych

form zarzadzania.
Joézef Stalin uczy nas: ,Jednym
z podstawowych zadan naszego bu-
downictwa jest wyrobienie w kla-
sie robotniczej wprawy i umiejet-
nosci w zarzadzaniu panstwem, w
zarzadzaniu gospodarka, w zarzadza-
niu przemystem® (Stalin, Dziefa, wyd.
ros., t. 11, str. 3@ o
Ksigzka Sz. Rozenfelda oSwietla
zagadnienie zarzgdzania przemystem
ZSRR zaréwno od strony teorii jak
i praktyki, stosowanej w Zwigzku
Radzieckim.
CzesC pierwsza

zawiera ogolng
charakterystyke i

zalety socjali-

»Polgos*, Warszawa 1951.

stycznego zarzadzania przemystem.

Przejecie przez panstwo socjali-
styczne narzedzi i $rodkéw pro-
dukcji, nowe stosunki spoteczne,

stawiajg zupetnie nowe cele przed
organami gospodarczymi, przed or-
ganizatorami przemystu radzieckie-
go. Autor naswietla cele zarzadza-
nia przemystem  socjalistycznym,
przeprowadzajac  jednoczesnie po-
rbwnanie z zarzadzaniem kapitali-
stycznym, opartym na pseudona-
ukowych zasadach organizacji pra-
Cﬁ, nazwanych przez Lenina na-
ukowymi systemami wyciskania po-
tu, systemami, za pomocg ktérych
maszyna kapitalistyczna moze ujarz-
mi¢ robotnika do ostatnich granic.

Gléwne zadania panstwowego,
planowego zarzadzania przemystem
socjalistycznym zostaly sprecyzowa-
ne nastepujaco: zapewnienie nieza-
leznosci ZSRR, wzmocnienie potegi
gospodarczej i sity obronnej, zapew-
nienie wkasnosci socjalistycznej przo-
dujacej pozycji w gospodarce naro-
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dowej i zabezpieczenie rozszerzonej
reprodukcji socjalistycznej, maksy-
malne zwigkszenie sit produkcyjnych
droga harmonijnego ich rozwijania,
stworzenie najbardziej postgpowej
spotecznej  organizacji  pracy |
wszechstronne polepszenie poziomu
materialnego mas pracujgcych.

Socjalistyczne zarzadzanie prze-
mystem wykorzystuje sie w celu
komunistycznego wychowania mas,
walki z przezytkami kapitalizmu
wpojenia nowe] dyscypliny pracy'
i socjalistycznego stosunku do wta-
sSnoscl spotecznej.

Autor zatrzymuje sie dluzej nad

zagadnieniem doboru kadr, szcze-
gO6lnie kadr kierowniczych, ktére
specjalnie  zainteresujg  polskiego
czytelnika.

Omoéwione sgw tej czesci najwaz-
. hiejsze cechy kierownika — umie-

jetnosc obiektywnej, wszechstronnej,
trzezwej oceny sytuacji i wydarzen,
spokojnego, przemyslanego podej-
mowania decyzji, nieunosz.enie sie
i nietracenie poczucia rzeczywisto-
Sci, niepopadanie w zarozumiato$¢
w wyniku osiggnietych sukceséw
i niepoddawanie sie panice przy
niepowodzeniach, czujnos¢ politycz-
na, zdolno$¢ uczenia sie od mas
i koncentrowania uwagi na momen-
tach istotnych.

Omawiana publikacja jest przede
wszystkim przez to wartoSciowa, ze
wazniejsze, wysuniete przez autora
zagadnienia podbudowane sg wypo-
wiedziami czotowych teoretykéw na-
ukowego socjalizmu, genialnych kon-
tynuatorow dzieta Marksa i Egel-
sa — Lenina i Stalina. Znajdujemy
réwniez wypowiedzi kierownikéw
polityki gospodarczej Kraju Rad —
Zdanowa, Malenkowa i innych. Wy-
powiedzi cytowane w tekscie w spo-
sob zwiezlty wyjasniaja watpliwosci,
ktére moga niekiedy powsta¢ u nie-
dostatecznie politycznie i gospodar-
czo wyszkolonego czytelnika, i kie-
rujg go tym samym na wlasciwg
droge. Np. przy czesto -dyskutowa-
nym zagadnieniu praktycznego po-
taczenia zasady jednoosobowego kie-
rownictwa z udziatem mas w za-
rzadzaniu znajdujemy krétkg wy-

powiedz Lenina: ,Omowienie —
wspolne, odpowiedzialnos¢ zas je-
dnoosobowa®“.

W dalszym ciaggu poruszane sg za-
gadnienia centralizmu gospodarcze-
go w przemysle socjalistycznym, po-
legajacego na centralizacji kierow-
nictwa i planowaniu oraz decentra-
lizacji operatywnego zarzadzania.
Problem ten jest niezwykite istotny
w naszych warunkach, gdyz kie-
rownicy przedsiebiorstw przemysto-
wych, rozporzadzajgc odpowiednimi
srodkami i duzg autonomig w za-
kre operatywnego zarzgdzania zobo-
wigzani sg w granicach zatwierdzo-
nego planu, stara¢ sie o jak najbar-
dziej celowe wykorzystanie Srodkéw
przez skrécenie cyklu produkcyjne-
go, oszczednos$¢ surowca i materia-
tow, lepsza organizacje pracy, cal-
kowite wykorzystanie urzadzen i
przyspieszenie obiegu $rodkéw ob-
rotowych.

Z wszystkich warunkéw, lezacych
u podstaw zarzadzania przedsie-
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biorstwem socjalistycznym, najwie-
cej miejsca poswiecono rozrachun-
kowi gospodarczemu. Zagadnienie
to stanowl synteze organizacji za-
rzadzania, gdyz gtowny cel rozra-
chunku gospodarczego — systema-
tyczna obnizka kosztéw wiasnych,
moze by¢ calkowicie osiggniety tyl-
ko w oparciu o usprawnienie wszy-
stkich stron dziatalno$ci przedsie-
biorstwa.

W zakonczeniu pierwszej czesci
ksigzki autor porusza zagadnienia
zwigzane ze wspoétzawodnictwem so-
cjalistycznym, podbudowujgc stusz-
nie te komunistyczng metode budo-
whnictwa socjalistycznego zasada ko-
lezenskiej pomocy okazywanej stab-
szym przez przodujacych, w celu
ogolnego podciagniecia sie wzwyz
Czes¢ druga ksigzki Sz. Rozenfelda
omawia rozwo0j form organizacyj-
nych zarzadu przemystem ZSRR,
bedacych funkcja wspaniatego roz-
kwitu  gospodarki  socjalistyczne;.
w czesci te] naswietlone zostaty w
pizekioju historycznym poszczegdl-
ne etapy, przez ktore przechodzi
przemyst radziecki.

Szczegdlnie interesujacy jest okres
powojenny, odznaczajacy sie znacz-
nym ulepszeniem metod i form .za-
rzadzania. Na czolo wysuwajg sie
zagadnienia ulepszania .metod pla-
nowania w przedsiebiorstwach, a w
szczegollnosci  Scistego  uzasadnienia
wskaznikéw planu techniczno-prze-
mystowo-finansowego za pomoca
noim techniczno-ekonomicznych

Wzrastajg wymogi w zakresie
kwalifikacji kadr.
Zadania, dotyczace zwiekszenia

wydajnosci pracy, obnizenia kosztéw
wtasnych, oszczedzania-surowcow i
materiatéw, obnizenia pracochton-
nosci moga by¢ realizowane tylko
przy dokladnej znajomosci ekono-
miki i organizacji przedsiebiorstw
pizemystowych przy gtebokiej ana-
hzie catoksztattu dziatalnosci przed-
siebiorstwa i w oparciu o naukowo
zorganizowane normowanie tech-
niczne. Szczegodlnie duzego znacze-
ma nabierajg sprawy zwigzane z po-
giebieniem rozrachunku gospodar-
Czego, petniejszym wykorzystaniem
azwigm ekonomicznych. Walka o
rentownos$¢ i dyscypline oszczedno-
Sci dociera_do wszystkich szczebli
przemystu ZSRR.

Trzecia i ostatnia czes¢ ksigzki
omawia problemy, zwigzane z za-
rzadzaniem socjalistycznym przed-
siebiorstwem przemystowym.

Autor na wstepie precyzuje zada-
nia komoérek funkcjonalnych przed-
siebiorstwa, porusza role organiza-
cji politycznych i spotecznych i sy-
stem organizacji zarzadzania odcin-
kami (komorkami) produkcyjnymi.

Problemy planowania produkciji,
planu  techniczno-przemystowo-fi-
nansowego i jego sktadnikow, orga-
nizacji ptacy roboczej i ochrony pra-
cy wysuwajg sie tu na pierwsze
miejsce. Zagadnienia te naswietlone
s3 ba tle sytuacji istniejagcej w tej
dziedzinie w panstwach kapitali-
stycznych, co jasniej jeszcze pod-
kresla przewage organizacji zarza-
dzania przemystem w panstwie so-
cjalistycznym i nastawienie tej or-

ganizacji na podwil]zszenie dobrobyt
tu mas "pracujgcych..

.Nalezy podkresli¢ pewne niedo-
ciggniecia tlumaczenia w tej czesci
ksigzki, ktére niekiedy nasuwajg
watpliwosci przy zapoznawaniu sie
z tekstem. Np. na stronie 129 znaj-
dujemy takie zdania — ,Zmienit sie
réwniez system pracy zakladowego
magazynu poffabrykatow. Magazyn
wydaje w poczatkach miesigca ma-
teriat, co stwarza warunki dla uzy-
skania maksymalnej produkcji“. Jak
wynika z oryginalu rosyjskiego,
zmiana polega w rzeczywistosci na
wydawaniu przez skitad materiatu
w ilodci zabezpieczajgcej pokrycie
maksymalnej produkej-I.

Autor podkresla osiagniecia prze-
mystu radzieckiego w zakresie opa-
nowania nowych, wydajniejszych
proceséw technologicznych i przo-
dujgcych metod organizacji produk-
cji. W Moskiewskich Zaktadach Bu-
dowy Samochodéw im. Stalina po
raz pierwszy mw historii techniki
Swiatowej opanowano produkcje no-
wego typu samochodu nie zatrzy-
mujac biegu produkcji. W ostatnich
latach rozpowszechniajg si¢ w wie-
lu przemystach, w szczegolnosci w
przemys$le budowy maszyn, szybko-
Sciowe metody pracy. Zatozeniem
socjalistycznej organizacji pracy sta-
je sie z kolei na tym etapie jak naj-
lepsza mechanizacja rob6t praco-
chtonnych i .wprowadzenie nowej
techniki. Coraz wiekszego znaczenia
w dziedzinie wprowadzenia przodu-
jacej technologii do produkcji na-
biera wspotpraca pracownikéw na-
uki -i produkcji. Autor podaje kon-
kretne przyktady przodujacych za-
ktadéw radzieckich wprowadzaja-
cych, przy wspoipracy pracownikow
naukowych, nowe formy organiza-
cji produkcji i mogacych sie juz
wykazac¢ . powaznymi osiggnieciami
\r/]\zle%vyniku wprowadzonych uspraw-

Ostatni rozdziat tej czesci ksigzki
az. Rozenfelda omawia zagadnienie
organizacji rozrachunku gospodar-
czego przedsigbiorstwa podkreslajac
szczegolne znaczenie wewnatrzza-
kladowego rozrachunku gospodar-
czego. Praktyka przodujgcych przed-
siebiorstw radzieckich, w ktorvch
znaczng ilos¢ wydziatow, zespoldéw
produkcyjnych a nawet brygad prze-
niesiono na rozrachunek gospodar-
czy, wykazuje wspaniate wyniki.
Zespoly, ktore nie wykonywaly daw-
niej planéw produkcyjnych po
przejsciu na rozrachunek gospodar-
czy przekraczaja plany przy jedno-
czesnym ciggtym polepszaniu wskaz-
nikéw jakosciowych.

Rozrachunek gospodarczy staje sie
nie tylko metoda zarzadzania pro-
dukcja, lecz rowniez forma wspot-
zawodnictwa socjalistycznego. Bry-
gady na rozrachunku gospodarczym
zobowiazujg sie do obnizki kosztow
wlasnych oszczednosci na materia-
{?ch, podniesieniu jakosci produkcji
itp.

W okresie powojennym masowo
rozpowszechnia sie nowa forma
wspotzawodnictwa “socjalistycznego,
posiadajaca ogromne znaczenie dla
pogtebienia rozrachunku gospodar-



czego: konta osobowe robotnikéw.
Obok zobowigzan w zakresie ilos-
ciowego przekroczenia produkcji,
robotnicy podejmujg konkretne zo-
bowigzania zaoszczedzenia 1surow-
cow, materiatdw, narzedzi, pary,
gazu itd. Na konta osobowe wpisu-
je sie zarébwno podjete zobowigza-
nia? jak i osiagniete oszczednosci.
Robotnicy, ktérzy przyczynili sie do
uzyskania oszczednosci sg premio-
wani lub otrzymujg ustalony' pro-
cent od zaoszczedzonej sumy.

Autor Kksigzki bardzo slusznie
podat wykonanie i przekroczenie
zadan panstwowych w dziedzinie
akumulacji drogg systemaytycznego
obnizenia kosztéw wiasnych pro-

dukcji, jako jedno z zasadniczych
zadan zarzadu przedsiebiorstwa prze-
mystowego. W rozdziale tym poru-
szono takze zagadnienie walki oja-
kos¢ — jeden z czotowych proble-
moéw naszej gospodarki narodowej,
szczegoblnie wiec interesujgcy pol-
skiego czytelnika.

W sumie — publikacja ta moze
by¢ uwazana zajeden z wartosciow-
szych przekltadow podjetych przez
Polskie Wydawnictwa Gospodarcze.

Polskiemu  czytelnikowi winna
wskazaé¢ ona drogi rozwojowe i pra-
widlowo$¢ organizacji zarzgdzania
przemystem socjalistycznym w Pol-
sce Ludowe,;.

Aleksander Nowicki

Polsko-rosyjski podreczny

stomnik gospodarczy

‘W numerze 10 (154) dwutygodnika
»Zycie Gospodarcze” znalezliSmy i po-
witaliSmy z uznaniem zapowiedz pu-
blikacji w odcinkach ,Polsko-Rosyj-
skiego Podrecznego Stownika Gospo-
darczego“. Szczegdlnie duzym opty-
mizmem nacechowane sg oddzielne
ustepy artykutu awizujgcego ogot
czytelnikbw o podjetej publikacji.

Jednoczes$nie artykut ten nawotuje
do dyskusji nad zakresem, uktadem,
przydatnoscig praktyczna i jakoscig
przektadéw. Pozwalamy wiec sobie
poda¢ jako materiat dyskusyjnyina-
stepujace watpliwosci, ktére powsta-
ty w zwigzku z ukazaniem sie pierw-
szego odcinka ,Polsko-Rosyjskiego
Podrecznego Stownika Gospodarcze-
go w Nr. 12 (156) ,Zycia Gospodar-
czego“ z dnia 2 czerwca br.

(@) Celowos¢ przektadu wyrazow
pochodzenia obcego (Zrédtostow prze-
waznie tacinski), ktorych brzmienie
i sens jest identyczny w jezyku ro-
syjskim i polskim.

Na tgczng ilos¢ stu wyrazéw prze-
tozonych w pierwszym odcinku, mo-
zna wyrazow takich zacytowa¢ co
najmniej dwadziescia. Podawanie
ich nie wzbogaci w zasadzie stowni-
ka w zakresie jego przydatnosci
praktycznej a znakomicie przediuzy
okres publikowania. Nie nalezy bo-
wiem zapominaé, ze pierwszy odci-
nek ,Podrecznego Stownika“ odpo-
wiada jedenastu szpaltom stownika
rosyjsko-polskiego wydanego przez
Spotdzielnie wydawnicza ,Wspolpra-
ca“, Warszawa 1949, co w odniesie-
niu do tacznej ilosci 1670 szpalt.

Do wyrazow takich zaliczy¢ moz-
na np. — abolicjonizm, znaczenie
ktorego w niezadowalajgcy zresztg
sposob zostato oddane w tekscie pol-
skim, jako ,kierunek dazacy do znie-
sienia niewolnictwa murzynéw*, gdyz
pochodzac od tacinskiego ,abolitio”
oznacza wszelkie ruchy spoteczne,
zmierzajgce do zmiany lub zniesienia
jakichkolwiek praw. Dazenie do znie-
sienia niewolnictwa murzynéw, ma-
jace swe okreslone miejsce history-
czne w koncu 18 i pierwszej potowie
19 w. jest oczywiscie tylko jedng z
form uzewnetrznienia sie tego pradu.
Inne przykiady to: abstrakcja, au-
tostrada, a conto itp.

Czytelnicy radzieckich publikacji
gospodarczych, czekajacy z niecier-
pliwoscia na tlumaczenie takich
okreslen jak wypusk produkcji, za-
puskzadiet itp., a wiec wyrazéw spe-
cyficznych dla gospodarki Zwigzku
Radzieckiego, bedag od nich oddziele-
ni, przy zachowaniu dotychczasowe-
go zakresu stownika, lawing wyra-
z6w obcych, jednoznacznych i jedno-
brzmigcych z przekladem polskim,
lub majacych mate (a nawet zadne)
zastosowanie w stownictwie gospo-
darczym. Nalezy obiektywnie pod-
kreslic, ze w zwiazku ze stwierdzo-
nym najwiekszym obcigzeniem lite-
ry — a — stowami pochodzenia ta-
cinskiego, udziat wyrazéw obcych w
nastepnych odcinkach bedzie praw-
dopodobnie mniejszy. Sam jednak
problem wydaje sie pomimo to istot-

y(b) Koniecznos¢ doktadniejszej ko-
rekty jezykowej.

W' omawianym odcinku ,Stowni-
ka“ znajdujemy np. okre$lenie ,ab-
'solutnaja czastost*  (czestotliwosé
bezwzgledna) cho¢ wtasciwy odpo-
wiednik czestotliwosci stanowi wyraz
rosyjski ,czastota“, wyraz zas$ ,czast-
ost w jezyku rosyjskim spotykany
jest bardzo rzadko (w zasadzie nie-
stosowany).

(c) Btedy merytoryczne.

Z najwazniejszych wymieni¢ nale-
zy tu ,azotnaja kislota“ przettuma-
czona jako kwas azotawy (HNO?2),
a nie, jak powinno by¢, azotowy
(HNOs). Jednoczesnie stownik podaje
ttumaczenie, ,azotnyje tuki® — na-
wozy mineralne, zawierajgce azoty-
ny, cho¢ te jako substancje nie-
trwate w przyrodzie nie wystepujg
(winno by¢ — azotany). Niestusznie
wydaje sie réwnie przettumaczenie
wyrazu ,akkord“ jako akord. W za-
sadzie odpowiednikiem polskiego po-
jecia akord, system akordowy, jest
rosyjskie okresSlenie ,sdielnaja siste-
ma“. Rosyjski ,akkord“ obejmuje
optate za wykonanie caloksztaltu za-
dania produkcyjnego czyli w zasa-
dzie rodzaj ryczattu (brak rozbicia
zadania na zespoty, podzespoty, ope-
racje). W przemysle ten system pta-
cy stosowany byt dawniej tylko przy

pracach awaryjnych, obecnie zostat
skasowany.

Podany wiec w ,stowniku“ przy-
ktad moze skierowac czytelnika pol-
skiego na niewtasciwg droge.

JAutoszina® — zapasowe kofo sa-
mochodowe, zapas (samochodowy).
| ten przektad rowniez nalezy uznaé
za btedny, gdyz chodzi tu o zwykig
(niekoniecznie zapasowg) opone sa-
mochodowg. Watpliwosci nasuwa
réwniez pojecie ,agrarnaja promysz-
liennost* w zasadzie niespotykane,
raczej — ,sielskochoziajstwiennaja
promyszlenost”.

(d) Niedoktadnos¢) w tekscie.

Na przyktad ,agitprop® — otdiel
masowoj agitacji, propagandy i part
prosbieszczienija pri CK WKP(b)
I pri miestnych komitietach WKP(b)
— wydziat masowej agitacji i propa-
gandy Komitetu Centralnego oraz
komitetéw miejscowych WKP(b). Jak
widzimy  okreslenia ,partprofie-
szczenje* — szkolenie partyjne, nie
przettumaczono. Okreslenie ,awto-
szina“ kwestionowane zresztg wyzej,
przetozone zostalo natomiast, dwu-
krotnie.

Reasumujgc powysze uwagi kry-
tyczne, wydaje sie, ze w zasadzie ini-
cjatywa publikowania w odcinkach
w ,Zyciu Gospodarczym'1l,Rosyjsko-
polskiego podrecznego stownika go-
spodarczego*l winna by¢ oceniona
pozytywnie. Zasieg jednak stownika,
rokujgcy przy pobieznych oblicze-
niach kilkuletni okres wydawniczy,
a takze watpliwosci natury meryto-
rycznej i formalnej, sprecyzowane w
obszernym skrocie w niniejszej no-
tatce (i powstate po przejrzeniu za-
ledwie pierwszego odcinka ,Stowni-
ka") nasuwajg wniosek co do ewen->
tualnego przeprowadzenia pewnych
zmian i dokiadniejszej kontroli i ko-
rekty tego ze wszech miar porzeb-
nego i pozytycznego wydawnictwa.

Aleksander Nowicki

Ksigzki nadestane

J. M. Punskij — Techniczne normo-
wanie pracy. Poradnik dla Zwigz-
kéw Zawodowych. Polskie Wydaw-
nictwa Gospodarcze, Biblioteka Pra-
cy, Tom XVIII, Warszawa 1952 r.
Str. 58. Cena 4,20 zi.

Bronistaw Zelazowski — Metoda Ko-
walowa w szkoleniu zawodowym
(metodyka chronometrazu). Polskie
Wydawnictwa Gospodarcze, Biblio-
teka Pracy, Tom 17, Warszawa 1952
r. Str. 42. Cena 320 zt.

Mieczystaw Rakowski — Ekonomi-
czne badanie i ocena inwestycji prze-
mystowych. Polskie Wydawnictwa
Gospodarcze, Biblioteka Planowania,
Tom XIV, Warszawa 1952 r. Str. 112.
Cena 9 zh.

Michat Doroszewicz — Wybrane za-
gadnienia organizacji przemystu. —
Polskie Wydawnictwa Gospodarcze,
Biblioteka Ekonomiki  Przemystu,
Tom XLVIIl. Warszawa 1952 r., Str.
9%. Cena 10 zi.

Jan Kosciotek — Organizacja i tech-
nika pracy biurowej. Polskie Wy-
dawnictwa Gospodarcze, Biblioteka
Pracy, ,Tom 19, Warszawa 1952 r.
Str 198. Cena 16,20 zi.
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GLOWNEGO INSTYTUTU PRACY

Wazniejsze prace

Zaktadom Glomnego Instytutu Pracy

Zaktad Organizacji Wytwo6rczoéci Prze-
mystu  Witékienniczego w todzi, wyko-
nat prace pt. ,Analiza ptac robotnikéw
p_i(?r%p\kcyjnych w zaktadzie bawetniar-
-l

Celem tej pracy jest ustalenie metody,
utatwiajgcej zaktadom przemystu bawet-
marskiego analize wydatkowania fundu-

szu ptac robotnikéw produkcyjnych i
jego najwazniejszych elementéw. Praca
dotyczace kontroli fun-

daje wytyczne,
duszu ptac w oparciu o wszystkie wskaz-
niki, ktére majg decydujgcy wplyw na
ksztattowanie sie funduszu ptac robotni-
kéw produkcyjnych. Sklada sie ona z
dwu czesci. Pierwsza z nich jest instruk-

cja w sprawie kontroli funduszu ptac
i zarobkéw robotnikéw produkcyjnych
zaktadu- przemystu bawetniarskiego, dru-

ga obejmuje analize funduszu ptac ro-
botnikéw produkcyjnych w przedzalni,
tkalni i wykonczalni.

W czes$ci pierwszej oméwiono nastepu-
jace zagadnienia: realizacje funduszu
ptac, korekte funduszu ptac, ksztattowa-
nie sie zarobkéw w zalezno$ci od skia-
du robotnikéw i wykonania normogo-
dzin, wskazniki przecietnej piacy, ksztat-
towanie si¢ przecietnych ptac w zalezno-
$ci od wydajnos$ci pracy oraz udziat kosz-
tow robocizny w jednostce produkcji. W
zakoniczeniu tej czesci podano trzy tabe-
le zbiorcze wskaznikéw, umozliwiajagce
analize funduszu ptac w przedzalni, tkal-
ni i wykonczalni.

Czeé¢ druga zawiera analize funduszu
ptac zilustrowana danymi i przyklada-
mi obliczen oraz liczne tabele oddziel-
nie dla kazdego z trzech oddziatow, a
wiec dla przedzalni, tkalni i wykonczal-

ni. W analizie uwzgledniono nastepujg-
ce zagadnienia; fundusz plac w prze-
iego Poszczegdlne elementy,

i323]" 1
ksz{aﬁfowan &

w. zaleznosci
i, yiorlanf
surowych lub

sie zarobkow robotnikéw

od wielkosci zaplanowanej
Produkciji przedz?/ (tkanin

gotowych), “zaleznie od
sktadu robotnikéw i wykonania normo-
godzin, wskazniki przecietnej ptacy oraz
estosunek tempa wzrostu wydajnosci pra-
cy do dynamiki ptac. Ustalono' takze pta-
ce wedtug pracochtonnosci produkcji
1 kg/nr przedzy (1000 watkéw tkaniny
surowej lub 1 kg i 1 m tkaniny gotowej).

W zakoriczeniu kazdego z trzech roz-
sz«egWin?oskow.drUgie3 "W adzono
Metoda analizy funduszu ptac, podana

pracy moze dopoméc w
dotychczas stosowanych
ktore w poszczegél-
zaktadach sa rézne, co powoduje
wyzszych szczeblach ze
jednolitych wskazni-

W. niniejszej
ujednoliceniu

) kontroli,
nej
trudnosdci na
wzgledu na brak

Praca moze by¢ wykorzystana przez
zaktady bawetniarskie i ~ich organa
zwierzchnie dla analizy ptac i zestawienia
wtadciwych wskaznikéw wedilug podanej

w niej ‘metody.
*

W Zaktadzie Organizacji Wytwérczo-
Sci Przemystu Chemicznego w Gliwi-
cach wykonano prace pt. ,Gospodarka
magazynowa".

Praca ta oparta jest na badaniach,
przeprowadzonych w jednym z przed-
sigbiorstw  przemystu chemicznego w
Krakowie. Celem pracy byto dokonanie

analizy stanu gospodarki magazynowej i
zaprojektowanie w wyniku przeprowa-
dzonych prac szeregu usprawnien.
Praca zawiera cztery rozdzialy.
Pierwszy z nich omawia magazyny
urzadzenia magazynowe. Szczegoblowiej
potraktowano tu opis magazynéw, stan
personelu, zabezpieczenie magazynéw, u-

' rzgdzenia magazynowe (przeciwpozarowe,

itp.). Omoéwiono
tu réwniez transport wewngatrzmaga-
zynowy. Rozdziat ten, jak i wszystkie
sktada sie z dwu czeSci — pierwsza za-
wiera opis stanu faktycznego, druga —
wnioski i zalecenie dotyczace zmian i
mozliwych do wprowadzenia usprawnien
w celu usuniecia spostrzezonych niepra-
widtowos$ci, usprawnienia gospodarki ma-
gazynowej i postawienia jej na wyzszym
poziomie.

wentylacyjne, miernicze

Drugi rozdziat omawia przyjmowanie
materiatbw do magazynéw zaopatrzenia
ruchu i inwestycji (wymieniono tu po-
szczegblne dokumenty, sposob ich wy-
petniania oraz postugiwanie sie nimi),
sktadowanie materiatéw a wigc rozmie-
szczenie ich w magazynach oraz kon-
serwacje i wreszcie wydawanie mate-
riatow.

Przy omoéwionej w rozdziale trzecim
dokumentacji magazynowej zamieszczono

tabele, opisujaca je] cele i obieg. Na
zakonczenie, w rozdziale czwartym o-
moéwiono zadanie kontroli magazynowej.

ROK 1

1952 Nr 8

REDAGUJE KOMITET REDAKCYJNY

Praca ta, jakkolwiek wykonana zosta-
ta dla jednego konkretnego przedsiebior-
stwa posiada warto$¢ metodyczng, wska-
zuje bowiem sposéb dokonywania anali-
zy i wycigganie z niej wnioskéw, co
moze by¢é z powodzeniem zastosowane
do badania 1 usprawnienia gospodarki
magazynowej w innych zaktadach prze-
mystowych.

W Zaktadzie Organizacji Pracy w Rol-
nictwie w Poznaniu wykonano prace pt.
Wspétzawodnictwo pracy w rolnictwie".

Ruch wspétzawodnictwa pracy w rolni-
skate w

ctwie, prowadzony na wielka

ZSRR stale Jeszcze rozwija sie u nas
wolnie| niz wspéizawodnictwo w prze-
mys$le. Wycigganie praktycznych wnio-
skéw dla jego dalszego, pomysS$iniejsze-

'go rozwoju wymaga zdania sobie spra-
wy z jego rozwoju 1 stanu dotychcza-
sowego.

Celem pracy, wykonanej przez ZOPR
w Poznaniu byto przedstawienie w syn-

tetycznym zarysie znaczenie poczatkow
ruchu wspoétzawodnictwa w rolnictwie,
jego rozwoju, wynikéw i stanu obe-
chego.

Na wstepie omoéwiono istote, znaczenie
i zadania wspé6izawodnictwa w panstwie
socjalistycznym, w dalszym ciggu ro-
zw06j wspoétzawodnictwa pracy w rolni-
ctwie z uwzglednieniem wspoétzawodni-
ctwa pracy w gospodarstwach nieuspo-
tecznionych, wspétzawodnictwo pracy w
gospodarstwach uspotecznionych z po-
dziatlem na Panstwowe Gospodarstwa
Rolne, Panstwowe OS$rodki Maszynowe,
panstwowe gospodarstwa rolne wydzielo-
ne, Spoétdzielcze OSrodki Maszynowe oraz
spoétdzielnie produkcyjne.

Dalsze rozdziaty zawierajg omoéwienie
racjonalizatorstwa w ruchu wspétzawod-
nictwa pracy w rolnictwie, charaktery-
styke niektérych elementéw wspétzawod-
i udziat wtadz

nictwa w rolnictwie oraz
panstwowych w ruchu wspé6tzawodni-
ctwa pracy w rolnictwie.

Praca ta moze by¢ wykorzystana przez
czynniki organizujgce i prowadzace
wspoétzawodnictwo a takze dla propagan-
d% wspoétzawodnictwa wséréd mas chilop-
skich. (zd)

Umoiua o socjalistycznej inspotpracy
miedzy Gtouunym Instytutem Pracy i ,,Ursusem”

W Zaktadach Mechanicznych ,Ursus*
zostata podpisana umowa o socjalistycz-
nej wspotpracy miedzy Dvrekcjg i Rada
Zaktadowa Zaktadow Mechanicznych
,Ursus" oraz Dyrekcja 1 Radg Miejsco-
wag Giéwnego Instytutu Pracy.

Przed podpisaniem umowy przedysku-
towano poszczeg6lne punkty, przebieg
dotychczasowych prac oraz oméwiono

PRACE GIP

Wyszty z druku zeszyty 6, 8 i 9 ,,Prac Gtébwnego Instytutu Pracy*
wydane naktadem Panstwowych Wydawnictw Technicznych

ZESZYT 6

Praca zbiorowa — ,Projekty usprawnien technicznych i organizacyjnych

W gospodarstwie rolnym*.
ZESZYT 8

Cena zeszytu' 7 zt

Florian Bogustawski i Jan Zurowski — ,Wplyw konfiguracji roziogu

na transport wewnetrzny i

rolnym e
ZESZYT

naktad pracy w przedsiebiorstwie

Cena zeszytu 1050 zt

Henryk Biatek — ,Planowanie wypaléw piecow ceramicznych®.

PW T -
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Cena zeszytu 1250 zt
1952

najblizsze etapy pracy. Ponizej podaje-
my tre$¢ umowy:

.Dyrekcja 1 Rada Zaktadowa Zaktadow
Mechanicznych ,Ursus" oraz Dyrekcja
i Rada Miejscowa Gtéwnego Instytutu
Pracy, pragnac zacie$ni¢ wspoéiprace pra-

cownikow nauki z pracownikami prze-
mystu w walce o podniesienie rytmicz-
nosci pracy naszych przedsigbiorstw

przemystowych, postanawiajg zawrze¢ na-
stepujaca umowe o socjalistycznej wspot-
pracy.

umowy jest przy$Spieszenie
planu sze$cioletniego przez
na wyzszy poziom metod
naszych przedsigbior-
stwach przemystowych na bazie wpro-
wadzenia w Zaktadach Mechanicznych
JUrsus“ witadciwego systemu planowania
wykonawczego.

Majac na uwadze, ze wprowadzenie pla-
nowania wykonawczego uwarunkowane
jest przeprowadzeniem szeregu zamierzen
organizacyjno-technicznych Dyrekcja i
Rada Zaktadowa Zaktadéw Mechanicz-
nych ,Ursus" oraz Dyrekcja i Rada
Miejscowa  Gléwnego Instytutu Pracy
zobowigzujg sie:
Gtéwny

(1} Do dnia I.V. br. Giéwny Instytut
Pracy zobowigzuje 'sie opracowaé: (a)
zasadniczg koncepcje planowania wyko-
nawczego dla Zakladéw Mechanicznych
JUrsus”, (b) zasadnicze zalozenia orga-
nizacji gospodarki materiatlowej, narze-
dziowej i kontroli technicznej, (c) kon-

Celem tej
wykonania
podniesienie
planowania w

instytut Pracy



cencie przejscia oddziatbw na

roziachu-
nek gospodarczy, (d) projekt

harmono-
gramu wzorcowego dla gniazda két zeba-
tych, sposobu zaopatrywania tego gniaz-

a w potrzebne pomoce warsztatowe,
materiaty oraz transportu wewnetrznego
w tym gniezdzie.

(2 Do "dnia I.VIl. br. opracowa¢: pro-
jekt organizacji linii kadtubu bloku ped-
nego sposobu zaopatrywania jej w pomo-
ce warsztatowe, materiatly oraz transpor-
tu wewnetrznego dla tej linii.

(3) Do dnia I.IX. br. opracowat: (a)
projekt organizacji linii -montazu bloku,
sposobu zaopatrywania w czeéci i mate-
riaty, (b) projekt przej$cia na rozrachu-
nek gospodarczy poszczeg6lnych gniazd
linii obrébczych i montazowych w wy-

d2|ale bloku
(4) Do dnia £X 1L br. opracowac:
(a) projekt organizacji montazu gtéwne-

go i catosci planowania wykonawczego
dla wydziatow obrobki mechanicznej i
montazu, (b) projekt instrukcji i spo-

rzqdzama planu techniczno-przemyslowo-
finansowego dla Zaktadéw Mechanicz-
nych ,Ursus*“, (ej projekt instrukcji orga-
nizacyjnych dla gospodarki narzedziowej,
materiatowej i kontroli  technicznej,
(dl projekt instrukcji przejScia poszcze-
go6lnych odcinkéw produkcyjnych Zakta-
doéw na wewnetrzny rozrachunek gospo-

darcz;b .

o dnia 3i.XIl. br. opracowaé¢ pu-

bl|kac1e zawierajgcg doswiadczenia z

przeprowadzonych prac.
Zaktady Mechaniczne ,Ursus*

(1) Przez caly okres wspoéipracy Zakta-
dy Mechaniczne ,Ursus“ zobowigzujg sie
do' (al wydelegowania statych przedsta-
wicieli Zaktadéw do poszcze%olnych ze-
spotéw problemowych GIP, udziela-
nia materiatow i wyjasnien pracowmkom
GIP, niezbgdnych do opracowania wy-
mienionych zagadnien, ﬁ: ciggtej, kon-
cepcyjnej wspéipracy z pracownikami

IP, (dl wprowadzania przy wspétudzia-
le pracownikéw GIP opracowanych pro-
jektéw w zycie.

(2) Do dnia I.VIIl. br. przy wspétudzia-
le pracownikéw GIP: (nl przenie$¢ oprg-
cowany projekt organizacji gniazda kot
zebatych na inne gniazda, (b) przenie$¢
opracowany projekt organizacji linii blo-

p%dnedqo na |nne linie. .
nia |. br. przy wspétudziale
pracowmkow GIP

przenies¢ projekt
organizacji montazu silnika na montaz

bl(°iUDo dnia 31.XIl. br. wprowadzi¢
opracowane projekty w_ zycie-
Kontrolag wykonywania "podjetych zo-

bowigzan zajma sie powotani przedsta-
wiciele organizacji zwigzkowph Zakta-
déw Mechaniczncyh ,Ursus i Giéwnego
Instytutu Pracy.

Sprawozdania przedstawicieli kontrolu-

jacych wykonanie niniejszej umowy spo-
rzagdzane bedg do dnia trzeciego kazde-
go4 miesigca i skladane Radzie Zaktado-
wej i Dyrekcji Zaktadéw Mechanicznych

Ursus“ i Radzie Miejscowe! i Dyrekcji
Gtéwnego Instytutu Pracy.

Wykonanie niniejszej umowy powinno
przyczyni¢ si¢ do wzrostu wydajnosci
pracy w naszym przemys$le, co stanowi
nieodzowny warunek zwycigskiego WJ*
konania planu sze$cioletniego oiaz do
pogtebiania i rozszerzania nauki ekono-
miki i organizacji socjalistycznych przed-
siebiorstw przemystowych®.

Umowa ta jest dalszym krokiem w za-
cie$nieniu wspéipracy nauki z produkcija,

jest rozwinieciem tych form wspétpra-
cy z praktyka, ktére przyjat Instytut,
zawierajac w roku ubiegtlym podobnag

umowe z ZPW im. Warynskiego w todzi.
Umowa taka, okres$lajac $cisle zobowig-
zanie obu stron dla osiggnigcia wytknie-
tego celu — w tym przypadku — pod-
niesienie na wyzszy poziom metod pla-
nowania przez wprowadzenie planowania
wykonawczego — mobilizuje obie stro-
ny do maksymalnego wysitku nad po-
my$inym i terminowym wykonaniem
Podjetych zobowigzan.
Zawieranie umoéw o
wspotpracy pracownikéw
cownikami produkecji
z doswiadczen radzieckich w tym zakre-
sie, duze rezultaty, przejawiajagce sie w
Przy$pieszeniu wykonania planéw pro-
dukcyjnych. Umowa miedzy ,,Ursusem*
a Gléwnym Instytutem Pracy bedzie
takze naszym wspélnym wkladem w
Przy$pieszeniu realizacji zadan planu
szeécioletniego, bedzie jeszcze jednym
czynnikiem zacie$nienia wiezi nauki z
Produkcija.

socjalistycznej
nauki z pra-
daje, jak wiemy

Narada pracoumikéuu
i aktyujem Zakladom

GIP

W dniu 25 czerwca br. odbyla sie na-
rada aktywu zaktadéw ,Ursus“ i zespo-
tu pracownikéw GIP z "Zaktadu Ekono-
miki i Organizacji Przemystu Maszyno-
wego z udziatem inz. Tymowskiego, dyr.

technicznego ZM ,Ursus“, tow. Kwiat-
kowskiego, | Sekretarza Podstawowej
Organizacji Partyjnej ,Ursusa“ oraz ze

strony GIP mgr inz. liii Epsztejna — dy-
rektora nacz. GIP, dr inz. Zygmunta Zbi-
chorskiego — dyrektora naukowo-tech-
nicznego GIP i | Sekretarza Podstawo-
we.) Organizacji Partyjnej GIP Jana Bo-
leckiego.

Celem narady byto przedstawienie i
przedyskutowanie szczeg6towego opraco-
wania organizacji Ill wydzialu mecha-
nicznego z uwzglednieniem wymogoéw
planowania wykonawczego i wewnatrz-
zaktadowego rozrachunku gospodarczego
oraz przedstawienia projektowanej obsa-
dy wydziatu.

Ze strony GIP referowat cato$¢ zagad-
nienia inz. Stanistaw Jezierski. Podatl on
i omowit zalozenia projektu, wyjasnit
schemat organizacji wydziatlu i zadania
poszczegd6lnych komérek, omoéwit szczeg6-
towo podstawowe zatozenie planowania
wykonawczego i w zwigzku z tym zaopa-
trzenia materialtowego, gospodarki narze-

dziowej, kontroli technicznej oraz zalo-
zenia i korzys$ci, jakie daje zatodze wy-
dziatu wewnatrzzaktadowy rozrachunek
gospodarczy.

W diugiej i szczego6towej dyskusji po-
ruszono zagadnienie matej operatywno-

sci planow
utrzymania
zastgpienie

zmianowych i konieczno$¢
przewodnikéw ewentualnie
ich przez dokumenty. dajgce

mozliwo$¢ doktadnej ewidencji przebie-
gu wykonania czeéci; zagadnienie kwitéw
materiatowych; kontroli czaséw; stcipnio-

we wprowadzanie dostaw narzedzi we-
dtug harmonogramu wsadami na wyko-
nanie danej operacji na danej serii przy
jednoczesnym opracowywaniu statystycz-
nych norm zuzycia narzedzi; konieczno$¢
wykonywania przez |Il mechaniczny
ustug dla innych wydziatbw i na ze-
wnatrz i zwigzane 2z tym zagadnienie
kosztéw wydziatowych, zagadnienie roz-
rachunku miedzywydzialowego i decen-
tralizacji ksiegowos$ci oraz szereg innych.

,,Ursus

Wszystkie te zagadnienia zostaly szcze-
gotowo i wielostronnie omoéwione w toku
dyskusji, zapytania i watpliwosci, jakie
nasunely sie w czasie zapoznawania sie
zebranych z projektem zostaiy wyja-
$nione przez inz. Jezierskiego, kierowni-
ctwo zespotu i jego czlonkow.

W dalszym ciggu narady omoéwiono
obsade osobowg Biura Warsztatowego i
obsade techniczng wydziatu. Poréwnu-
jac obsade dawng i projektowang stwier-
dzono, ze wprowadzenie projektu nie
spowoduje zwiekszenia iloSci pracowni-
kéw ze wzgledu na to, ze pewne funk-
cje przesunie sie z komédrek zarzadu,
jak np. z ksiegowos$ci przemystowej do
sekcji obrachunku w wydziale.

Uzgodniono réwniez, ze szczeg6towym
zbadaniem projektu zajma sie w najbliz-
szych dniach specjalne komisje proble-
mowe, zlozone z pracownikéw GIP i
JUrsusa“. Wprowadzenie projektu w wy-
dziale rozpocznie si¢ od 1 lipca, posta-
nowiono je rozpocza¢ od planowania wy-
konawczego.

Dyrektor naczelny GIP mgr inz. llia
Epsztejn zabierajagc gios na naradzie pod-
kre$lit duze znaczenie prac, prowadzo-
nych w ,Ursusie“ na tle wytycznych VII
Plenum KC PZPR.

Stwierdzit on, ze prace nad wprowa-
dzeniem planowama wykonawczego i
wewnatrzzaktadowego rozrachunku go-
spodarczego sa pracami trudnymi, wy-
magajacymi wiele wysitku tak ze stro-
ny opracowujgcych te zagadnienia jak i
ze strony zaktadu, ktéry bedzie wprowa-
dzat w zycie te nowe, postepowe formy
organizacyjne. Dyrektor Epsztejn we-
zwat wszystkich zebranych do mobiliza-
cji sit w dazeniu do pomysSinego wpro-
wadzenia projektu w zycie.

Szereg uwag, wysunigetych w toku dy-
skusji nad planem zmianowym dopomo-
gty pracownikom zespotu GIP we wpro-
wadzeniu szeregu zmian w tym planie
w celu zwigkszenia jego operatywnos$ci.

Jest to jeszcze jednym dowodem ko-
niecznoéci $cistej -wspéipracy _nauki z
produkcja, koniecznosci statej wymiany

dodwiadczen, (zd)

Zobowigzania lipcowe i zlotowe miodziezy
i pracownikoéw Giownego Instytutu Pracy

Na wezwanie Zarzadu Gtéwnego ZMP
mtodziez Gtéwnego Instytutu Pracy za-
inicjowata w koncu kwietnia br. wspét-
zawodnictwo zlotowe. Wytoniony pizez
ZMP Komitet wspétzawodnictwa Zloto-
wego mobilizowatl wszystkich pracowni-
kéw do wtaczania sie w ruch wspobiza-
wodnictwa. W czerwcu na apel zalog

JUrsusa“ i huty im. Dzierzynskiego pra-
cownicy Gtéwnego Instytutu Pracy od-
powiedzieli dalszymi. zobowigzaniami w

wyniku czego do dnia 4 lipca wplynegto
52 zobowigzan. Trescig ich jest wykona-
nie prac ponadplanowych, skrécenie ter-
minéw wykonania prac planowych, pod-
noszenie kwalifikacji zawodowych, ozy-
wienie pracy spotecznej.

Sposréd tych zobowigzan
sie zobowigzania podjete
pracujagca w Zaktadach ,Ursus“, ktoéra
przez skrécenie terminéw wykonania
prac planowych zaoszczedzi 132 roboczo-
dni, W Zaktadzie Badania i Rozpowszech-
niania Przodujagcych Metod Pracy miedzy
innymi podjete zostaly zobowigzania po-
nadplanowe jak np. udzielania pomocy
w zakresie stosowania metod" inz. Ko-
walowa Zaktadom Przemys$lu Drzewnego
im. Dubois w Warszawie oraz opraco-
wanie szczegb6lowego programu szkolenia
praktycznego i teoretycznego dla pierw-
szej szkoty przodownikéw pracy (przy
tartaku Bydgoszcz-Wschéd w opareiu o
doswiadczenia szko6t stachanowskich.

wysuwaja
przez grupe

W Zaktadzie Odziezowym wszyscy pra-
cownicy podjeli zobowigzania jak np.
niezaleznie od prac planowych opracowad-

zagadnienie krojenia bezresztkowego, do-
szkoli¢ 40 pracownikéw w WZPO 1i 2w
oparciu o metode inz. Kowalowa, skro-
ci¢ termin wykonania prac planowych i
osiggng¢ na tasmie spodniowej wyniki
o 30% wyzsze od najlepszych dotych-
czasowych W WZPO.

Pracownicy Dziatlu
bowigzali sie otoczy¢ opiekg biblioteke
w jednym z przedsiebiorstw, w ktérym
GIP prowadzi prace badawcze.

Znaczna ilos§¢ zobowigzan dotyczy pod-
niesienia kwalifikacji zawodowych. Dzig-
ki tym zobowigzaniom zostaly utworzo-
ne dwie grupy jezyka rosyjskiego oraz
grupy szkolagce sie¢ w zakresie ekonomii
politycznej oraz ekonomiki i organizaciji
przedsiebiorstw socjalistycznych. Do pro-
wadzenia wyktadéw zobowigzali sie po-
szczeg6Ini pracownicy Instytutu, a uczg-
cy sie do opanowania wyktadanych za-
gadnien w okres$lonym terminie.

Duze znaczenie dla prac Instytutu ma-
ja réwniez zobowigzania podjete przez
dziaty administracyjne. Sag to zobowig-
zania oszczedno$ciowe, dotyczace uspraw-
nienia pracy tych dzialéw, skrécenia
terminéw wykonywania sprawozdan.

Ofiarna praca pracownikéw Instytutu
znalazta swe odbicie przy wyborze kan-
dydatéw na Zlot Mtodych Przodownikéw
Budowniczych Polski Ludowej. Sposréd
trzech kandydatéw wybieranych wspélnie
przez 5 instytucji, 2 miodziezowych pra-

Dokumentacji zo-

cownikéw GIP, a mianowicie Janina
Strubinska i Zbigniew Dabrowa, beda
reprezentowali Instytut na Zlocie (ut)
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[Jtiuorzenie miodziezowej brygady

tacznos¢ nauki z produkcja

W dniu 7 lipca 1952 roku odbyta sie w
Ursusie narada mtodziezowego aktywu
,Ursusa“ i mtodziezowego aktywu Za-
ktadu Ekonomiki i Organizacji Przemy-
stu Maszynowego Gtownego Instytutu
Pracy. Narada ta zostala zorganizowana
przez Zarzady ZMP, GIP i ,Ursusa“.

Celem narady byto utworzenie mtodzie-
zowej brygady tacznosci nauki z pro-
dukcja.

Zebranie zagait przewodniczacy ZMP
JUrsus* Gérniak, wyjasniajac zebranym
konieczno$¢ utworzenia mtodziezowej
brygady tacznosci nauki z produkcjg w
Swietle tych zadan, jakie postawito przed
przemystem VIl Plenum KC PZPR

W imieniu zespotu miodziezowego GIP
pracujgcego w ramach grupy, opracowu—
jacej w ,Ursusie“ planowanie wykonaw-
cze, wewnatrzzaktadowy rozrachunek go-
spodarczy i wprowadzajgcej przodujgce
metody pracy, zabral glos Aleksander
Nowicki, ktéry omoéwit zadania i udziat
mtodych pracownikéw GIP w nastepu-
jacych grupach: technologicznej, narze-
dziowej, badania i rozpowszechniania
przodujacych metod pracy oraz we-
wnatrzzaktadowego rozrachunku gospo-
darczego.

W dyskusji, w ktérej zabierali glos
przedstawiciele poszczeg6lnych wydzia-
téw podkreslono konieczno$¢ zwieksze-
nia udziatu miodziezy w walce z konser-
watyzmem i rutyniarstwem, konieczno$¢
zwiekszenia wktadu mtodziezy w walke
owykonanie planéw produkcyjnych oraz
utrwalanie i dalsze rozpowszechnianie
wspoétzawodnictwa zlotowego.
utworzenia miodziezowej bry-
gady tacznosci nauki z produkcjg przy-
jeto z zapatem, czego dowodem byto
to, ze z sali padaly od razu konkretne
projekty zwotania pierwszych zebran ze-
spotéw problemowych, na ktérych be-
dzie mozna omoéwi¢ w szerszym gronie
mozliwo$ci usprawnien organizacyjno-
technicznych, opracowywania i korygo-
wania technologii, wprowadzania przo-
dujacych metod pracy.

W rezultacie ustalono
bran.

Zebranie zakorniczono podjeciem u-
chwaty, ktérej tekst podajemy ponizej:

,Zebrani na naradzie w dniu 7 lipca
1952 r. ZMP-owcy i aktyw miodziezowy
Zaktadéw Mechanicznych ,Ursus“ oraz
ZMP-owcy i mtodziez Zaktadu Ekono-
miki i Organizacji Przemysiu Maszyno-
wego Gtéwnego Instytutu Pracy posta-
nawiajg utworzy¢ milodziezowg brygade
tagcznosci nauki z produkcjg. Zadaniem
brygady jest wspélne rozwigzywanie za-
gadnien techniczno-ekonomicznych w Za-

osiggniec
Projekt

terminy 4 ze-

ktadach Mechanicznych ,Ursus“, stano-
wigcych ,waskie gardta“ produkcji cig-
gnikéw, ujawnianie i. uruchamianie re-
zerw produkcyjnych, state podnoszenie
kw alifikacji zawodowych miodziezy
JUrsusa“ przez doszkalanie i wymiane
dodwiadczen, wprowadzanie usprawnien

oraz rozwi-

organizacyjno-technicznych
janie wspdtzawodnictwa pracy i szero-
kie stosowanie w oparciu o dos$wiadcze-
nia radzieckie, nowych, przodujacych
metod pracy.
Podejmujac te uchwate .dla realizacji
zadan zawartych w referacie tow. Bole-
stawa Bieruta oraz wytycznych VII Ple-
num KC PZPR zobowigzujemy sie pra-
cowac¢ zespotowo nad zagadnieniami tech-

nologii, gospodarki narzedziowej, mate-
riatowej i wewnatrzzakladowego roz-
rachunku gospodarczego w ,Ursusie*

W pracy tej, prowadzonej wspélnie przez
mtodych robotnikéw, mitodych technikow
i inzynierbw, pracownikéw administra-
cji zaktadéw i mitodych pracownikéw
naukowych Instytutu zacieSnimy swoja
wspétprace, bedziemy wspdlnie dazy¢ do
jak najpetniejszego wykorzystywania
mocy produkcyjnej Zaktadéw ,Ursus*,
ktérych produkcja posiada donioste zna-

czenie dla dalszego umacniania spéjni
miasta ze wsia.

Miodziezowy aktyw ,Ursusa“ bedzie
dazyt do opanowywania i rozpowszech-

niania nowatorskich, stachanowskich me-
tod pracy, miodziez Za$ Gtéwnego Insty-
tutu Pracy w oparciu o praktyke pogte-
bi znajomo$¢ ekonomiki i organizaciji
socjalistycznych przedsigbiorstw przemy-
stowych:

Wzywamy zatogi miodziezowe innych
przedsigbiorstw przemystowych, instytu-
tow i zaktadéw naukowych przy wyz-
szych uczelniach do tworzenia mtlodzie-
zowych brygad tacznos$ci nauki z pro-
dukcCja.

Juz tylko kilkanascie dni dzieli nas od
Zlotu Mtodych Przodownikéw Budowni-
czych Polski Ludowej.

. Powrl]tajl;ny ﬁlof tworzeniem k.mlodzie—
owyc ryga cznosci na ro-
abKyy! Prvead facznoscl nauki oz p

Praca tych brygad zapewni utrwalenie

i rozpowszechnienie osiagnie¢ wspoéiza-
wodnictwa zlotowego.
Dazy¢ bedziemy do tego, by stale

zwigksza¢ osiggniecia i ulepsza¢ metody
pracy mtodych metalowcéw — przodow-

jak Bystrzyckiego, Adam-
Dudka (,Ursus“) oraz
naukowych GIP

nik6w pracy,
czyka. Zegoty i
mtodych pracownikéw
Dabrowy, Kaminskiego, Pietrzakowskiej,
Strubinskiej i Juc elko, ktorzy swa
twérczg praca daja m+od2|ezy przyktad
budownictwa podstaw socjalizmu w Pol-
sce Ludowej.

Wzmagajagc tempo uprzemystowienia
kraju, Trealizujac ' zadanie umocnienia
sp6jni miasta i wsi przyczyniamy sie do
wzrostu dobrobytu mas pracujacych, do
wzmocnienia potegi naszej Ojczyzny, sta-
nowigcej ogniwo $wiatowego obozu po-
koju, ktéremu przewodzi ZSRR i wodz
postepowej ludzko$ci, wychowawca i
przyjaciel mtodziezy Towarzysz Jo6zef
Stalin“, (zcl)

Instruowanie absolwentéw technikum
w zakresie stosowania metody Kowalowa

Ministerstwo Przemystu Lekkiego przy
wspoétudziale Gléwnego Instytutu Pracy
zorganizowato w maju i czerwcu br
szereg wyktadéw dla absolwentéw tech-
nikum podleglych Ministerstwu. Celem
tych wyktadéw byto zapoznanie absol-
wentéw z istotg, znaczeniem i praktyka
stosowania metody inz. Kowalowa' w
przemysle polsk|m

W dniach 2 i 3 czerwca br. wyktady
i instruktarz na temat metody inz. Ko-
walowa odbyly sie dla absolwentéw Li-

ceum Przemystu Cementowego w So-
snowcu.
Absolwenci, ktérych przewazna czes¢

miata uda¢ sie w najblizszych dniach do
pracy w Zakladach Przemystu Cemen-
towego, wykazali zywe zainteresowanie
metoda Kowalowa.

W yktady rozpoczely sie od
go omoéwienia zagadnienia wydajnosci
pracy w ustroju socjalistycznym oraz
warunkéw pracy w ZSRR i krajach de-
mokracji ludowej. Nastepnie omoéwione
zostalo powstanie metody Kowalowa w
Zwigzku Radzieckim i jej rozpowszech-
nienie w NRD 1_innych krajach demo-

szerokie-

kracji ludowej. Z kolei omowiono roz-
powszechnianie tej metody w Polsce.
W dalszym ciggu wyktadéw podane

zostaly etapy wprowadzania metody Ko-
walowa do zaktadu przemystowego ze
szczegoInKA uwzglednieniem roli i zadan
Komisji etodycznej oraz zagadnienia
wyboru dziatu produkcji, w ktérym me-
toda Kowalowa ma by¢ wprowadzona.

Szczegb6lowo omoéwiona zostata technika
dokonywania obserwacji, opiséw, pomia-
row czasu i analizy pracy, podano réw-
niez zasady ktérymi nalezy kierowac¢ sie
przy wyborze przodujgcej .metody pra-
cy. W pierwszym dniu wyktadéw omé6-
wiono réwniez zastosowanie metody
Kowalowa w przemys$le cementowym.
Sprawa zastosowania .metody Kowalowa
w przemys$le cementowym zainteresowa-

ta  wszystkich stuchaczy. Omawiano
mozliwo$ci stosowania metody Kowa-
lowa na konkretnych przyktadach za-

czerpnietych z wielkiej cementowni

,Odra“ w Opolu oraz Instrukcji inz. Je-
rzego Grzymka z dnia 30.4,1950 r. (Instruk-
cja dla obstugi i racjonalizacji prowa-

dzenia plecow obrotowych dla wypatu
kImkru portlandzkiego).

W drugim dniu wyktadéw omoéwione
zostalo znaczenie metody Kowalowa dla
szkolenia zawodowego oraz zagadnienie
szkolnictwa zawodowego w ustroju kapi-

odcinkéw produkcyjnych, na ktérych w
pierwszym rzedzie winno si¢ te metode
zastosowaé. Po dyskusji absolwenci prze-
ktéry poprowadzony

szli do instruktarza,
zostat przy czynnym udziale przodowni-
kow nauki.
Stuchaczom podana zostata literatura
technicz-

dotyczagca metody Kowalowa i

nego normowania pracy. Zainteresowanie
instruk-

stuchaczy, przebieg dyskusji i

tarza stanowi dowé6d wtasciwego nasta-
wienia ideologicznego stuchaczy i celo-
wosci przeprowadzania tego rodzaju

szkolenia wchodzacych do pracy w na-
szym rozbudowujacym  si rzemys$le
N Tl ot ¢ przemy

Narada szkolenioma u; GIP

w,iiniaeh 4 15 czerwca br. odbyta sie
w Glownym Instytucie Pracy nafada z

udziatem przedstawicieli Zaktadu Orga-
nizacji  Wytworczosci Przemysiu Che-
micznego w Gliwicach w osobach Kier
Zaktadu mgr Goszcza, mgr Wyganow-
skiej i mgr Hennera.

Celem narady bylo zapoznanie pra-

cownikéw Zaktadu w Gliwicach z osig-
gnieciami grupy Zaktadu Ekonomiki i
Organizacji Przemystu Maszynowego, pro-
wadzgcej prace w zakresie planowania
wykonawczego i wewngtrzzaktadowego
rozrachunku gospodarczego oraz Zaktla-
du Ekonomiki i Organizacji Przemystu
Odziezowego, prowadzacego prace Ww
WZPO w zakresie planowania wykonaw-
czego.

W czasie narady wygtoszono i przedy-
skutowano nastepujgce referaty: plano-
wanie wykonawcze w zakladach odziezo-

wych, planowanie wykonawcze w prze-
mys$le maszynowym, wewngatrzzaktado-
wy rozrachunek gospodarczy w przemy-

Sle maszynowym, gospodarka materiato-
wa w przemysle maszynowym.

W oméwieniu wynikéw narady pra-
cownicy Zaktadu z Gliwic stwierdzilL ze
narada wyjas$nita szereg zagadnienn ogél-
nych i zwigzanych z metodami i organi-
zacjag pracy zespotdw pracujgcych w
przedsiebiorstwach przemystowych oraz
wskazata na korzys$ci, ptyngce’ z kom-
I™ Kk S0iv5:?20 ujmowania zagadnien w
przedsiebiorstwach, z kolei™ omawiano
trudnosci, wynikajace ze specyfiki prze-
mystu chemicznego oraz trudnosci ka-
drowe Zaktadu w™ Gliwicach,

W wyniku narady stwierdzono koniecz-

talistycznym i w ustroju socjalistycznym. oo P p
Przeprowadzona zostala nastepnie dy- 1935 dzalszr%gdoukczac"iasrll'oa#i'sczr‘]"gsé%oﬂg{:ﬁey
skusja na temat mozliwosci . stosowania ! P la 1. ! J
metody Kowalowa w przemysle cemen. Wymiany doswiadczen ,m'edﬁy zesgo}a—
towym ze szczegblnym uwzglednieniem b|(|3rst\?vre?cch th(:yr;n W roznych przedsie-
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Studia i Materiaty GIP

Studia i Materialy GIP“ zawierajg prace oryginalne i przektady z zakresu zagadnien ekono-
miki i organizacji przedsiebiorstwa przemystowego. ,Studia i Materialy" stanowig serie zeszy-
tébw powielanych na prawach rekopisu — w ograniczonym nakladzie. ,Studia i Materialy sg
przeznaczone na uzytek stuzbowy dla urzedoéw, instytucji naukowo - badawczych, zaktadoéw na-
ukowych i innych zainteresowanych instytucyj.
1 PROJEKT ORGANIZACJI ZAKLADU OBROBKI METALI | DREWNA W SZKOtLACH
TECHNICZNYCH. — A. Szadziewski inz. — Stron 42 + 3 tablice. Cena 3 zh.
Tematem pracy jest zagadnienie nalezytego wyposazenia warsztatow szkolnych, przy-

gotowanych do badan naukowych i ¢wiczen praktycznych w ftgcznosci z uzytecznag
produkcje
2. ORGANIZACJA TRANSPORTU WEWNATRZFABRYCZNEGO. — Przekfad IX rozdziatu
ksigzki E. Glikman ,Organizacja produkcji w hutnictwie“, dotyczacego transportu. Tiumaczyt
inz. W. Jatowiecki. — Stron 36 + 4 tablice z rysunkami. Cena 3 zi.

W broszurze omawiany jest transport kolejowy szerokotorowy i waskotorowy na tere-
nie zaktadu w przemysle ciezkim. Usprawnienie transportu wewnatrzfabrycznego skraca
cykl produkcyjny, podwyzsza wydajno$¢ pracy, obniza koszty wilasne produkcji i przy-
spiesza obieg srodkow obrotowych.

3. ZASADY GOSPODARKI MATERIALOWEJ W ZSRR. — Wediug ksigzki P. A. Szejn
.Materialno-techniczeskoje snabozenie maszinostroitielnych zawodéw* i innych zrédet — opraco-
wat inz. J. Szypowski. Stron 40 + 6 tablic. Cena 3 z.

Wykonanie planéw gospodarczych zalezy w duzej mierze od dobrej organizacji komorek
zaopatrzenia. Broszura niniejsza zaznajamia czytelnika z organizacjg zaopatrzenia przedsie-
biorstw przemystowych ZSRR w surowce i materiaty techniczne.

4. NORMATYWY CZASU PRACOWNICZEGO | CZASU OBSLUGI STANOWISKA ROBO-
CZEGO. Tlumaczyt i opracowat inz. Andrzej Szonert. Stron 36 + 88 tablic, (wyczerpane).

Materialy zebrane w tym zeszycie stanowig wazny przyczynek przydatny dla techni-
kow normowania pracy w przemysle metalowym. Wiele normatywéw, szczegodlnie doty-
czacych prac recznych, mozna stosowac¢ bez poprawek.

5. ROZPLANOWANIE TERENOWE FABRYKI. Przektad XII rozdzialu publikacji ,Ma-
szynostrojenje“ tom XIV. Stron 57 + 16 stron album rysunkéw. Cena 9 zt

Praca przydatna zaréwno dla pracownikéw biur projektéow, jak i dla wyktadowcéw oraz
studentéw zajmujacych sie zagadnieniami budowy zaktadéw przemystowych.

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

Praca jest préba ujednolicenia postepowania przy korzystaniu z rysunkoéw, od chwili
ujecia ich w ewidencje az do chwili wycofania z ruchu (produkcji) lub ich zniszczenia.

7. POMOCE WARSZTATOWE — MATERIALY | SYMBOLIKA. Opracowal inz. Stanistaw
Mackiewicz. Stron 57,3 nlb. Cena 6 z.

' Zadaniem broszury jest wskazanie najodpowiedniejszych materiatbw na wszelkie po-
moce warsztatowe oraz podanie ich znakowania w ukfadzie dziesietnym.

8. PROJEKTOWANIE WYDZIALOW MECHANICZNYCH | MONTAZOWYCH. Przekiad V
rozdziatu publikacji ,Maszinostrojenje* tom XIV. Stron 57 + album rysunkéw.

Praca radziecka oparta na bogatym doswiadczeniu przemystu ZSRR.

9. ORGANIZACJA ROZDZIELNI W ZAKLADACH PRZEMYStLU METALOWEGO.
kadiusz Matecki. Stron 39,9 nlb., 3 tablice. Cena 3 zt.

Autor zbadat organizacje pracy rozdzielni w trzech czotowych zaktadach przemysto-
wych w Polsce i opart swg prace na doswiadczeniu tych zakladow.

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

Zeszyt zawiera zarébwno sam referat autora pod wymienionym tututem jak i dyskusje
nad nim w Instytucie Ekonomiki Akademii Nauk ZSRR.

11. ZAGADNIENIE WYDAJNOSCI PRACY W PRZEMYSLE MIESNYM. Przeklad trzech
artykutdéw z czasopisma ,Miasnaja Industria SSSR*. Stron 12. Cena 3 zt.

Szczegolnie wazna jest wsr6d omowionych zagadnien sprawa stosowania norm pro-
gresywnych.

12 PRZYCZYNKI Z ZAKRESU EKONOMIKI PRZEDSIEBIOSTW SOCJALISTYCZNYCH.
Stron 27. Cena 2,50 zt.

Zeszyt zawiera: D. Andrianowa — Przeciwko formalizmowi w analizie ekonomiki przed-
siebiorstwa socjalistycznego; K. W. Ostrowitianowa — O zadaniach pracy naukowo-ba-
dawczej w dziedzinie ekonomiki: ,O koordynacji prac naukowych w dziedzinie ekonomi-
ki” (narada ru Akademii Nauk ZSRR).

13. PROJEKTOWANIE WYDZIALOW NARZEDZIOWYCH. Przeklad X rozdnatu publikacji
.Maszynostrojenje* tom XIV. Stron 15, tablic 36, rys. 7. Cena 6 z. ,

Wszechstronne i treSciwe opracowanie zagadnienia czyni z te3 pracy o charakterze en-
cyklopedycznym podrecznik o przejrzystym uktadzie tresci.

Inz. Ar-



SJf1? 0 przedsiebiorstwo przemystowe i podstawowe zasady jego orga-
a n rganizacja i planowanie w socjalistycznym

przedsiebiorstwie przemys}owym“ S{( ']_lf_i &:na’8 70 ! P 3 SR//can//m
Autor, jeden z czotowych radzieckich teoretyk6éw zagadnien ekonomiki i &raanimcii
przedsiebiorstw, stara sie - w sposob mozliwie wszechstronny — przedstawi¢ zasady or-
S S sP iania pracy, dalej ~ rok i znaczenie planu technlzTfZI1Zlgo jako

podstawy organizacji pracy, wreszcie organizacji zarzadzenia w socjalistycznym przedsig-
rstW|e grzewskzw\z — na, tle obrazu str ktur rzedsgli)lorstwa [Selo} allstuczneao na
icowan nym .zarysieé na pocza,t up a@ rstwa soc] alistycznego, na-

chantp7*WTJEKNn °WAIiiiEE\ Redanie procesu technologicznego obrébki me-
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OLEI}}VE" NOWYCH ROBOTNIKOW do PRODUKCJI POTOKOWEJ — Wsk-izoéwki

18. SZ
metodyczne w

Doktadne i sumienne szkolenie robotnikéw, uwzgledniajgce specyfika produkcji jest

wiasnie ~elw6 metodyke szkolenia robotnikéw, zmierzajgcego najkrétszg droga do tego

i». NOWY SYSTEM PLANOWANIA | EWIDENCJI NA PODSTAWIE DOSWIADCZENIA
ODLEWNI ZELIWA ZAKEADU URALMASZ. i. M. Pintusow. Tlumaczenie z jezyka rosyjskie-
go. Str. 23+ 9 tabl. Cena 4.50 z

Nowy system kart obiegowych, opisany w broszurze, pozwala — wg stéw autora —
na planowanie pracy wedlug rzeczywistych naktadéw pracy i upraszczalznacznie ksieao-
Temu Zalagczone formularze ¢liczbie dziewieciu d a ja "E obr*nzZ e "ly -

20. ROZMIESZCZENIE ROBOTNIKOW | ORGANIZACJA STANOWISK nrmiVv7Vfu

Stachanowskie meu”dy organizacji stanowiska roboczego, omdéwione w tej pracy dotw a
urowno stanowisz jednoobrabiarkéwych, 'jak i miejsc pracy wiClo6brabiafkowca Podziat

pracy miedzy 'wykonawcow przedstawiony jest ze szczegélnym uwzglednicnieni organ: ach

SEeffSSSti*Boc ¥ o
21. ZASADY SOCJALISTYCZNEGO PILNOWANIA PRODUKCJI. J. O Lubowicz Czesc¢ J
rozdziatu Il tomu XV publikacji ,,Maszinoetrojenje“. Ttum. mgr Z. Dabrowie Sir 38 Cena zt IO
Zwiezty tresciwy wyktad, oparty na dzietach - przede | Lenina i !
-U Stalina — czym j te; krotkiej pracy wazny drogowskaz, w szczeg6lnosci dla organi-
zatorow produkcji, zainteresowanych zasadami opracéwywania stachanowskleyo techniczno-
przemystowo-finansowego planu przedsiebiorstwa. \ teamu..no
w 22 ORGANIZAOJA ZAOPATRZENIA MATERIALOWEGO. T. A Judin - rozdz XI tomu
XV publikacji ,,Maszinostrojenje”“. Tium. A. Pluta. Str. 32. Cena zt 11 /
Autor omawia kolejno: normatywy zaopatrzenia materialowego normo
monie zapotrzebowania, realizacje planéw, dostawe,
zaopatrywanie wydziatow produkcyjnych w materiaty oraz rozrachunek gospoddrc:y , ano-
.ue pracy, aparatu zaopatrzenia materialowego. Wzory zestawien i formularzy uzupeiniaja

TT



