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Studia i Materiaty IEOP (dawniej GIP)

,Studia i Materiaty® IEOP zawierajg prace oryginalne 1przektady z zakresu zagadnien ekono-
miki i organizacji przedsiebiorstwa przemystowego. ,Studia i Materiaty* stanowiag serie zeszy-
téw powielanych na prawach rekopisu — w ograniczonym naktadzie. ,Studia i Materiaty" sa
przeznaczone na uzytek stuzbowy dla urzedéw, instytucji naukowo - badawczych, zaktadéw na-
ukowych i innych zainteresowanych instytuciji.

1. PROJEKT ORGANIZACJI ZAKLADU OBROBKI METALI | DREWNA W SZKOLACH
TECHNICZNYCH. — A. Szadziewski inz. — Stron 42 + 3 tablice. Cena 3 zt

Tematem pracy jest zagadnienie nalezytego wyposazenia warsztatoéw szkolnych, przy-
gotowanych do badan naukowych i ¢éwiczen praktycznych w tgcznosci z uzyteczng

produkcjg.
2. ORGANIZACJA TRANSPORTU WEWNATRZFABRYCZNEGO. — Przeklad IX rozdziatu
ksigzki E. Glikman ,Organizacja produkcji w hutnictwie“, dotyczagcego transportu. Tiumaczyt
inz. W. Jatowiecki. — Stron 36 + 4 tablice z rysunkami. Cena 3 zi.

V/ broszurze omawiany jest transport kolejowy szerokotorowy i wagskotorowy na tere-
nie zaktadu w przemys$le ciezkim. Usprawnienie transportu wewnatrzfabrycznego skraca
cykl produkcyjny, podwyzsza wydajno$¢ pracy, obniza koszty wiasne produkcji i przy-
spiesza obieg $rodkéw obrotowych.

3. ZASADY GOSPODARKI MATERIALOWEJ W ZSRR. — Wedtug ksiazki P. A. Szejn —
.Materialno-techniczeskoje snabozenie maszinostroitielnych zawodow" i innych Zzrédet — opra-
cowat inz. J. Szypowski. Stron 40 + 6 tablic. Cena 3 zt

Wykonanie planéw gospodarczych zalezy w duzej mierze od dobrej organizacji komo-
rek zaopatrzenia. Broszura niniejsza zaznajamia czytelnika z organizacjag zaopatrzenia
przedsiebiorstw przemystowych ZSRR w surowce i materialy techniczne.

4. NORMATYWY CZASU PRACOWNICZEGO | CZASU OBStLUGI STANOWISKA ROBO-
CZEGO. Tiumaczyt i opracowat inz. Andrzej Szonert. Stron 36 + 88 tablic, (wyczerpane).

Materiaty zebrane.iv tym zeszycie stanowig wazny przyczynek przydatny dla techni-
k6w normowania pracy w przemy$le metalowym. Wiele normatywow, szczeg6lnie doty-
czgcych prac recznych, mozna stosowaé bez poprawek.

5. ROZPLANOWANIE TERENOWE FABRYKI. Przektad X Il rozdziatlu publikacji ,Ma-
szynostrojenje“ tom XIV. Stron 57 + 16 stron album rysunkéw. Cena 9 zi

Praca przydatna zaréwno dla pracownikéw biur projektow, jak i dla wykladowcow
oraz studentéw zajmujgcych sie zagadnieniami budowy zaktadéw przemystowych.

6. INSTRUKCJA — WYDAWANIE RYSUNKOW NA WARSZTAT. Inz. F. Pietrzak. Stron 2
nlb., 12, 4 nlb. Cena 3 zi.
Praca jest préba ujednolicenia postepowania przy korzystaniu z rysunkéw, 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 zi.
Zadaniem broszury jest wskazanie najodpowiedniejszych materiatbw na wszelkie po-
moce warsztatowe oraz podanie ich znakowania'w uktadzie dziesietnym.

8. PROJEKTOWANIE WYDZIALOW MECHANICZNYCH | MONTAZOWYCH. Przekfad V
rozdziatu publikacji ,Maszinostrojenje* tom XIV. Stron 57 + album rysunkéw.

Praca radziecka oparta na bogatym dos$wiadczeniu przemysiu ZSRR.

9. ORGANIZACJA ROZDZIELNI W ZAKLADACH PRZEMYStU METALOWEGO. Inz. Ar-
kadiusz Matecki. Stron 39, 9 nlb., 3 tablice. Cena 3 zt.

Autor zbadat organizacje pracy rozdzielni w trzech czotowych zakladach przemysto-
wych w Polsce i opart swa prace na dosSwiadczeniach tych zaktadéw.

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

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

Szczeg6lnie wazna jest wsr6d omdéwionych zagadnien sprawa stosowania norm progre-
sywnych.

12 PRZYCZYNKI Z ZAKRESU EKONOMIKI PRZEDSIEBIORSTW SOCJALISTYCZ-
NYCH. Stron 27. Cena 2,50 zi.

Zeszyt zawiera: D. Andrianowa — przeciwko formalizmowi w analizie ekonomiki przed-
siebiorstwa socjalistycznego; K. W. Ostrowitianowa — O zadaniach pracy naukowo-ba-
dawczej v) dziedzinie ekonomiki: ,O koordynacji prac naukowych w dziedzinie ekonomi-
ki* (narada w Akademii Nauk ZSRR.).

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

Wszechstronne i treSciwe opracowanie zagadnienia czyni z tej pracy o charakterze en-
cyklopedycznym podrecznik o przejrzystym uktadzie tresci.
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Jerzy Czarny

Mozliwosci usprawnien organizacyjno-technicznych
w stalowniach martenowskich

dniu 30 stycznia br. Przewodnicza-

cy KC PZPR Prezes Rady Mini-

strow Bolestaw Bierut wygtosit na

spotkaniu z aktywem partyjnym

i gospodarczym przemystu weglo-
wego przemowienie, charakteryzujgce sytuacje
na odcinku wykonania zadan planowych wydo-
bycia wegla oraz podal wynikajagce stad wnio-
ski, zmierzajgce do likwidacji niewykonywania
zadan planowych. Podobne zagadnienia, doty-
czace hutnictwa zelaznego, omowit wicepremier
Jaroszewicz na naradzie aktywu partyjno-gos-
podarczego przemysitu hutniczego w Stalino-
grodzie w dniu 14 lutego 1953 r.

Niewykonanie planu w gérnictwie, w ktéorym
wydobycie wegla osiggneto 98,2°/° w stosunku
do planu oraz niewykonanie planu produkcji
w hutnictwie zelaza, gdzie osiggnieta produkcja
w r. 1952 wynosita tylko 95°» planu, stato sie
powaznym sygnatem ostrzegawczym do przed-
siewziecia natychmiast wszelkich Srodkéw za-
radczych i zmobilizowania wszystkich sit sto-
jacych do dyspozycji przemystu, aby nie do-
pusci¢ do powtdérzenia sie niedopuszczalnego
niewykonania planéw panstwowych.

Przyczyny niewykonania przez przemyst we-
glowy planu panstwowego, podstawowe trud-
nosci przemystu weglowego i drogi prowadzace
do przezwyciezenia tych trudnos$ci zostaty gte-
boko i wnikliwie ujete w przemoéwieniu
Bolestawa Bieruta. W nawigzaniu do tego prze-
mowienia wicepremier Jaroszewicz podat row-
niez przyczyny i drogi przezwyciezenia trud-
nosci w odniesieniu do przemystu hutniczego.

Przemyst hutniczy, realizujac czesSciowo po-
stulaty wysuniete przez Prezesa Rady Mini-
strow, wykazuje juz duzg poprawe w wykona-
niu zadan planowych przez poszczegoélne huty.

Wykonanie zadah planowych nie $wiadczy
jeszcze jednak o peinym wykorzystaniu mocy
produkcyjnych urzadzen hutniczych, o mozliwie
najwyzszym wykorzystaniu wszystkich rezerw
usprawnien techniczno-organizacyjnych hutni-
czych wydziatow produkcyjnych.

Sposréd wydziatbw produkcyjnych huty,
stalownie martenowskie zajmujg czolowe miejs-
ce w produkcji podstawowych wytworéw hut-
nictwa.

Ciggly postep techniczny, charakteryzujgcy
gospodarke socjalistyczng niewatpliwie i w pol-
skich stalowniach, poprawit wybitnie przede
wszystkim poziom techniczny, w mniejszym
jednak stopniu poziom organizacyjny.

Niewatpliwie prawidiowa organizacja pro-
dukcji zwigzana jest $cisle z calym szeregiem
waznych czynnikéw zewnetrznych, niezalez-
nych bezposrednio od huty, niemniej jednak
i , niezaleznie od tego, huty posiadajg szereg
mozliwos$ci poprawy niezadowalajgcego w wielu
przypadkach stanu rzeczy we wtasnym zakre-
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sie. Mozliwosci te sg wykorzystywane czescio-
wo przez wiele hut, istnieje jednak jeszcze sze-
reg mozliwosci organizacyjnych — mniejszych
lub wiekszych, ktdre nie zostaly dotychczas wy-
korzystane. Na niektére z tych rezerw na od-
cinku stalowni martenowskich chcemy zwré-
ci¢ uwage w tym artykule.

Jak wiadomo w zespole $cisle ze sobg powia-
zanych urzadzen stalowniczych produkcyjnych
i pomocniczych podstawowym jest piec marte-
nowski. Wszystkie inne urzadzenia i caly sy-
stem organizacji stalowni muszg by¢ dostoso-
wane do kierujgcego agregatu, ktéorym jest piec
martenowski.

Niezbedne wazniejsze warunki lepszego wy-
korzystania zdolnosci produkcyjnych stalowni,
na ktére najczesciej huta nie posiada decyduja-
cego wplywu, streszczajg sie gtownie w zapew-
nieniu ilosciowego i jakosciowego zapasu ztomu
obcego surdwki, zelazostopéw i topnikéw, od-
powiedniej jakosci wegla dla czadnic, zapew-
nieniu dostawy z zewnatrz wlewnic, materia-
téw ogniotrwalych i energii elektrycznej. Po-
nadto jednak istnieje caly szereg decydujacych
czynnikbw organizacyjno-technicznych zalez-
nych przede wszystkim od huty.

INSTRUKCJE TECHNOLOGICZNE

Racjonalne prowadzenie wytopéw w piecu
martenowskim opiera¢ sie musi na ustalonym
procesie technologicznym, ktérego praktycznym
wyrazem sg starannie opracowane instrukcje
technologiczne oparte na nowoczesnych, nauko-
wych podstawach, z uwzglednieniem warun-
kéw lokalnych danej huty.

Wiekszos$¢ stalowni posiada instrukcje tech-
nologiczne, jednak nie sg one dokladnie znane
personelowi inzynieryjno-technicznemu i robot-
nikom, a przez to nie sg jeszcze podstawg pracy
stalowni.

Tres¢ istniejacych instrukcji technologicz-
nych ujmowana jest zwykle zgodnie z chrono-
logicznym przebiegiem poszczegoélnych faz wy-
topu stali i podaje przepis prowadzenia wytopu
dla r6znych gatunkéw stali. Poza tymi instruk-
cjami technologicznymi, istniejg réwniez w nie-
ktorych hutach instrukcje czynnosciowe (stano-
wiskowe), ktére podajg przebieg czynnosci i spo-
s6b ich wykonania dla wyodrebnionych stano-
wisk lub fragmentéw pracy. Gdzieniegdzie
jednak nie ma jasnego rozgraniczenia tych
wszystkich instrukcji tak co do tresci jak i for-
my. Nie przeprowadza sie réwniez statego, bie-
zgcego aktualizowania instrukcji, zmierzajgcego
do progresywnego wprowadzania postepu tech-
nicznego w procesie technologicznym, opartego
przede wszystkim na przodujgcych metodach
pracy czotowych wytapiaczy. Czesto nie ma
rowniez ustalonego sposobu wykorzystania i.n-



strukcji przez zainteresowany zespot pracow-
niczy stalowni. Taka sytuacja na odcinku in-
strukcji technologicznych wymaga poprawy.

Tre$¢ instrukcji technologicznych winna uj-
mowacé szczeg6towe przepisy (receptury) wyro-
bu poszczegoélnych gatunkéw stali z punktu wi-
dzenia przede wszystkim prawidtiowego procesu
technologicznego, w kolejnosci poszczegdlnych
taz wytopu od fadowania materiatbw wsado-
wych do rozlania stali we wlewnice. W szczegol-
nosci powinny by¢é opracowane szczeg6towo
v/ instrukcji takie bardzo wazne elementy jak
np. techniczne prowadzenie wytopu we -wszyst-
kich fazach, charakterystyka, ocena i sposob
tworzenia zuzla, pomiary kontrolne prawidto-
wosci przebiegu wytopow za posrednictwem
urzadzen pomiarowych itd. Instrukcje czyn-
nosciowe natomiast powinny ujmowac¢ mozliwie
doktadnie i szczegbétowo sposoby wykonania
pracy dla okreslonych stanowisk pracy wzgled-
nie dla pewnych wyodrebnionych przebiegéw
procesu technologicznego.

W obecnej sytuacji, w ktérej znajdujg sie
stalownie na tym odcinku, byloby celowe zor-
ganizowanie szkolenia celem poznania instrukcji
przez inzynierow i technikbw oraz nauczenia
robotnikéw pracy wedlug instrukcji. Praca ta
nalezy do podstawowych zadan personelu in-
zynieryjno-technicznego stalowni.

Scisle na podstawie instrukcji nalezy prze-
prowadzi¢ kilkanascie wytopéw dla wykazania
wyzszosci pracy wedtug instrukcji technolo-
gicznych od dotychczasowych metod maister-
skich.

W oparciu o instrukcje technologiczne nalezy
opracowac instrukcje czynnosciowe (stanowi-
skowe). W szczegdlnosci pozgdane bytoby opra-
cowanie nastepujgcych instrukcji czynnoscio-
wych (1) pospustowej naprawy pieca. (2) tado-
wania pieca, (3) cieplnego prowadzenia pieca,
(4) zamykania i otwierania otworu spustowego
i przygotowania rynny spustowej, (5) przygoto-
wania ptyt odlewniczych, wlewnic, tadowarek,
leja, (6) przygotowania kadzi do spustu, (7)
przygotowania skrzyn zuzlowych, (8) ustawie-
nia zespotu odlewniczego, (9) odlewania stali.

Najlepiej opracowane instrukcje nie speinig
swego zadania o ile nie beda stale i bezposred-
nio wykorzystywane przez caly zainteresowany
personel inzynieryjno-techniczny stalowni i ro-
botnikéw. Pod tym wzgledem wiele stalowni,
posiadajgcych nawet dobrze opracowane instru-
kcje, niestety powaznie niedomaga. Poniewaz
instrukcje sg obowigzujgcym rygorystycznie
przepisem sposobu pracy, musza by¢ stworzone
warunki umozliwiajgce biezgce ich wykorzy-
stywanie. Odpowiednia instrukcja, a w razie
potrzeby kilka jej egzemplarzy, musi by¢ udo-
stepniona stanowisku pracy, a zatem winna
ona znajdowac sie bezposrednio na pomostach
Przy piecach, przy grupach stanowisk hali zto-
Pm, stanowiskach odlewniczych itd.

W zwigzku z tym forma zewnetrzna co do
wymiarow, czytelnosci, trwatosci musi by¢ od-
powiednio dostosowana. Instrukcje te najlepiej
wykona¢ w postaci broszury o formatacn Ai
ub As o twardych oktadkach, drukowanych na

grubym papierze lub w razie mozliwosci w po-
staci kartonowej umozliwiajgcej wywieszenie
jej na Scianie.

Instrukcje te musza by¢ czytane, szczegdlnie
w przypadku watpliwos$ci sposobu 'wykonywa-
nia czynnosci, przez majstrow, i wytapiaczy,
wsadowych, lejniczych, kanatowych itd. w za-
kresie ich dziatania. Ponadto instrukcje winny
stuzy¢ jako podstawa do szkolenia i doszkala-
nia pracownikdw w czasie pracy w okresach
przerw wykonywania czynnosci fizycznych.
Staly postep techniczny i nowe metody pracy,
inicjowane przez przodujacych wytapiaczy, na-
suwajg koniecznos¢ biezacej aktualizacji in-
strukcji co winno sie odbywacé przez Scistg re-
jestracje tych nowych metod najlepiej w postaci
korektury odpowiednich miejsc w instrukciji,
oczywiscie po uprzednim przeanalizowaniu
stusznosci korekty przez fachowy zesp6t pra-
cownikéw inzynieryjno-technicznych stalowni.
Po diuzszym okresie o ile to jest konieczne na-
lezy odpowiednie instrukcje wyda¢ w nowym
zaktualizowanym opracowaniu.

PASZPORTYZACJA URZADZEN

W stalowniach i w ogdle hutach naszych po-
siadamy w najlepszym razie tylko fragmenta-
ryczng i w wysokim stopniu niewystarczajgcg
paszportyzacje maszyn i urzadzen. Ogranicza
sie ona najczesciej do nieskompletowanych ry-
sunkow piecow wzglednie wsadzarek, nie zaw-
sze zaktualizowanych po przeprowadzonych
zmianach konstrukcyjnych po kapitalnych re-
montach; poza tym prowadzone sa w réznych
postaciach tzw. ksigzki pracy piecow i karty
pracy wlewnic.

Korzysci wynikajgce z posiadania dobrej,
skompletowanej dokumentacji paszportyzacyj-
nej huty posiadajg tak donioste znaczenie, ze
optacajg sowicie duzy wkiad pracy jaka jest
zZwigzana z jej opracowaniem.

Prawidlowo opracowane paszporty techniczne
okreslajg bowiem, w odniesieniu np. dla sta-
lowni, podstawowe dane do: (1) wtasciwego do-
brania pieca do przeprowadzenia topu okres$lo-
nego gatunku stali, (2) opracowania planow
produkcyjnych opartych na faktycznych mozli-
wosciach produkcyjnych urzadzen, (3) opraco-
wania technicznych norm pracy, (4) opracowa-
nia dodatkowych instrukcji obstugi i konser-
wacji pieca, czadnic wsadzarek itd., (5) wpro-
wadzenia planowych remontéw, ktérych czas
wykonania ulegnie skréceniu, dzieki wprowa-
dzeniu czesci znormalizowanych i terminowe-
mu przygotowaniu czesci zamiennych.

Jako zasadnicze urzadzenia stalowni, ktdre
w pierwszym etapie powinny posiada¢ komplet-
ng dokumentacje paszportyzacyjng nalezy przy-
ja¢: (a) piece martenowskie i ew. elektryczne,
(b) czadnice, (c) wsadzarki, (d) wlewnice.

Komplet dokumentacji paszportyzacyjnej dla
kazdego urzgdzenia obejmuje szereg kart cha-
rakteryzujacych doktadnie poszczegodlne urzg-
dzenia pod wzgledem techniczno-ekonomicz-
nym oraz podajacy w usystematyzowany spo-
so6b chronologiczny przebieg pracy tego urza-
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dzenia, przeprowadzone naprawy, zuzycie ma-
teriatbw uzytych do naprawy itp.

W szczegdlnosci na przyktad dla pieca mar-
tenowskiego bedg to nastepujace karty:

(1) Ogdélna charakterystyka pieca ujmuje
gtéwne dane techniczne i konstrukcyjne oraz
wskazniki wydajnosci i zuzycia pieca marte-
nowskiego. Niektére z tych warto$ci wejda np.
bezposrednio do planéw techn. przem. fin., inne
bedg stanowi¢ dane kontrolne przy analizie ra-
cjonalnego wykorzystania pieca.

(2) Charakterystyka techniczna urzadzen ste-
rowania jak np. rozrzadu gazu i powietrza, do-
datkowych urzgdzen pomocniczych, wentylato-
row, zasuwy kominowej itd., schematy dziata-
nia tych urzadzen; dane te stuza do opracowa-
nia instrukcji obstugi, konserwacji, ustalenia
zakresu i harmonogramu napraw oraz sporzg-
dzania planu i zaopatrzenia w materialy na-
prawcze i czesci zamienne.

(83) Charakterystyka urzadzen pomiarowych
jak np. urzadzen do pomiaréw temperatury,
ciSnienia itp. Charakterystyka ta okresla zakre-
sy pomiarow, materiaty wymienne, wymiary,
okresy kontrolne itd.

(4) Karta materiatbw ceramicznych ujmuje
iloSciowg i jakoSciowag charakterystyke materia-
tobw ceramicznych, niezbednych do budowy
pieca oraz wskazniki ich zuzycia przy réznych
remontach.

(5) Karta materiatbw pomocniczych ujmuje
analogiczne dane, jednak dla materiatow po-
mochiczych.

(6) Karta napraw obejmuje terminy rozpo-
czecia i zakonczenia napraw w okresie miedzy
remontami kapitalnymi, podanie zakresu wyko-
nanych prac, zmian konstrukcyjnych, kontroli
napraw itp.

(7) Karta pracy pieca biezgco rejestruje
przebieg pracy pieca i stan zasadniczych ele-
mentéw pieca.

(8) Karta czesci zapasowych podaje charakte-
rystyke i ilos¢ potrzebng do naprawy oraz nor-
my zuzycia i zapaséw magazynowych.

(9) Karta rysunkéw ujmuje rejestr wszyst-
kich rysunkéw konstrukcyjnych i warsztato-
wych dotyczgcych pieca oraz wszystkie dokona-
ne zmiany konstrukcyjne.

Jak wida¢ na podanym przykiadzie zakres
prac przy sporzgdzaniu tej dokumentacji jest
bardzo szeroki i wymaga pracy wielu specja-
listbw z poszczegdllnych zagadnien. Gtéwna
kadra tych specjalistow skupia sie wtasnie w hu-
tach w catym zespole pracownikow inzynieryj-
no-technicznych. Praca ta jednak w catosci nie
moze spas¢ na barki jednej huty, jednej sta-
lowni. Nie ma jednak w zasadzie wielkich
trudnosci w rozdziale tych prac dla poszczegdl-
nych obiektdw miedzy stalownie kilka hut. Dla
wybranego zagadnienia dla danej huty, szcze-
goétowe rozpracowanie go powinno by¢ znowu
rozdzielone miedzy poszczeg6lnych branzowych
fachowcéw, w ramach waskich odcinkéw danej
paszportyzacji. .Koordynacja pracy w ramach
huty winna centralizowaé¢ sie w dziale gtowne-
go mechanika, natomiast w ramach catego hut-
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nictwa w C Z P. Oczywiscie w pierwszym eta-
pie prac mozna ograniczy¢ sie do opracowania
tylko najwazniejszych obiektow i elementow
podlegajacych paszportyzaciji.

Duzg pomoc przy szczegOtowym rozpraco-
waniu tego zagadnienia odda¢ moze niedawno
wydana wartosciowa ksigzka Prijmaka ,Orga-
nizacja truda i techniczeskoje normirowanije
w metatlurgiczeskom proizwodstwie®.

Ponadto metode opracowania i przyktady pa-
szportyzacji urzadzen stalowni znalezé mozna
w pracy EIOP — W. Rakowa ,Paszportyzacja
urzadzen stalowni“, ktéra opublikowana zosta-
nie w najblizszym czasie.

NORMY TECHNICZNE PRACY

Obliczanie zadanych czaséw pracy w stalow-
niach opiera sie na istniejgcych katalogach
norm pracy, czesto przestarzatych. Normy te,
oparte w wiekszosci na mniej lub wiecej do-
ktadnych danych statystycznych i doswiadczal-
nych, z reguty nie skoordynowane z instrukcja-
mi technologicznymi, ujmuja najczesciej zbior-
czy czas pracy dla szeregu etapéw cyklu pro-
dukcyjnego. W szczego6lnosci dla stalowni mar-
tenowskich ustalone sg w tych katalogach cza-
sy normowane dla jednego cyklu produkcji sta-
li (wytopu) w piecu, ujmujgce wydajnos¢ pracy
zespotu dla danego pieca w tonach na roboczo-
godzine wzglednie na agregatogodzine przy
czym z reguly bez wuwzglednienia stopnia
utrudnienia dla ré6znych gatunkdéw stali. Dla
hali odlewniczej istniejg robwniez normy oparte
na danych statystycznych i szacunkowych. Bar-
dzo czesto brak jest juz norm na tadowanie
wsadu, naprawy pospustowej, oraz innych pod-
stawowych czynnosci.

Olbrzymie znaczenie technicznych norm pra-
cy w planowaniu produkcji, zatrudnieniu, kal-
kulacji kosztow wtasnych, w podnoszeniu kwa-
lifikacji i wydajnosci robotnikéw winno zna-
lez¢ glebokie zrozumienie dla skoncentrowania
wysitku do statlego podnoszenia poziomu tych
norm pracy. Jakkolwiek gruntowne i peine
opracowanie zagadnienia technicznych norm
pracy jest zadaniem trudnym, diugotrwatym,
wymagajgcym wysoko kwalifikowanych zespo-
téw technikébw normowania pracy, niemniej
jednak mozna osiggna¢ powazne rezultaty prac
dotyczgcych normowania, w ramach istniejg-
cych witasnych zespotéw technicznych hut. Na
odcinku stalowni prace te mogltyby w pierw-
szym etapie objaé¢ przeprowadzenie szeregu fo-
tografii i ewentualnie chronometrazu elemen-
tow cyklu produkcyjnego stali w piecu, w szcze-
gélnosci tadowania koryt wsadowych do pieca,
naprawy pospustowej, otwierania i zamykania
otworu spustowego. Na podstawie tych obser-
wacji i pomiarow ustali¢ bedzie mozna norma-
tywy dla tych czynnosci, skompletowaé je,
uzgodni¢ z instrukcjami technologicznymi, usta-
lic normy i wlaczy¢ do obowigzujacych katalo-
goéw norm.

Opracowanie wtasciwej normy czasu na za-
tadowanie materialu wsadowego posiada szcze-
gélne znaczenie, gdyz jak wiadomo okres tzw.



sadzenia i zwigzanego z nim topienia moze do-
chodzi¢ do 70 procent catkowitego czasu trwa-
nia wytopu.

Istniejgce doswiadczalne i statystyczne roz-
nych czynnosci wzglednie grup czynnos$ci nor-
my czasu w hali odlewniczej, nalezy réwniez
podda¢ rewizji przez przeprowadzenie odpo-
wiednich fotografii i chronometrazy po uprzed-
nim ustaleniu prawidtowych cykléw pracy, w
oparciu o dobrze rozpracowane instrukcje tech-
nologiczne wzglednie czynnos$ciowe.

Przy tych pracach normowania nalezy zwra-
ca¢ szczegblng uwage na racjonalny podziat
pracy w hali odlewniczej. Poniewaz wiele czyn-
nosci wykonywanych w hali odlewniczej wy-
maga specjalizacji jak np. murowanie dotéw od-
lewniczych, przygotowanie lei i nadstawek, la-
kierowanie wlewnic itp., czynnos$ci te winny
by¢ powierzane osobnym brygadom ztozonym
z fachowcéw i ich pomocnikéw. Brygady takie,
obstugujgce wszystkie piece lub grupy piecow,
posiadalyby witasne normy pracy a w konse-
kwencji zarobek ich wynikatby z bezposred-
nich osiggnie¢ a nie bytby zalezny od wyrobie-
nia normy brygad piecowych.

Przy pracach nad uzupetnianiem i aktuali-
zowaniem norm pracy i normatywow duzg po-
moc moze odda¢ bogata literatura, szczegdlnie
radziecka, z dziedziny normowania w hutni-
ctwie. W najblizszym czasie zostanie réwniez
opublikowana praca IEOP — mgr inz. Mavre‘a
i Chrzanowskiej: ,Normowanie pracy w hali
odlewniczej“, podajgca podziat pracy na hali
odlewniczej, metodyke normowania, wzory
i sposoby przeprowadzania prac normowania,
oraz szczego6towa instrukcje dla normistow.

Najwieksza trudno$¢ przystgpienia do tych
prac wigze sie z brakiem obsad kwalifikowa-
nych normistéw. Doraznie sprawe te mozna roz-
wigza¢ powierzajgc te zadania mniej kwalifiko-
wanemu personelowi, jednak dobrze znajgce-
mu procesy produkcyjne i miejscowe warunki
pracy i chociaz wyniki pracy nie beda jeszcze
wzorowe, niewatpliwie dadzg one juz pewng
poprawe niezadowalajacego stanu. Niezaleznie
od tego nalezy jak najszybciej zorganizowac
kursy szkolenia technikbw normowania prac.
Zadanie to wutatwi niewatpliwie opracowany
w |IEOP, przez mgr inz. Mayre'a, ,Program
trzystopniowego szkolenia technikdw normowa-
nia pracy w hutnictwie“. Praca ta robwniez opu-
blikowana zostanie w najblizszym czasie.

GOSPODARKA MATERIALOWA

Prawidtowa organizacja dostaw zewnetrznych
i wewnetrznych, magazynowanie i ewidencjo-
nowanie podstawowych materiatéow t.j. ztomu,
suréwki, topnikéw, zelazostopow i materiatow
ogniotrwatych posiada zasadnicze znaczenie w
procesie produkcyjnym stalowni. Istniejgce
mozliwosci poprawienia stanu organizacji gos-
podarki materiatlowej w ogdle, a w szczegdlno-
Sci na placu materiatbw wsadowych stalowni,
posiadaja, w obecnym okresie trudnosci zaopa-
trzeniowych w materialy wsadowe, szczegdlnie
doniostg role. Zakres i sposoby czesciowej re-

organizacji gospodarki materialowej nie moze
by¢ jednakowy i wspolny dla wszystkich sta-
lowni, wobec ich ré6znorodnos$ci tak co do iloSci
i jakosci produkciji jak rowniez ich stopnia uno-
woczes$nienia itp. W kazdej jednak stalowni ist-
nieje szereg stabych punktéw, analogicznych
dla ré6znych hut, ktérych poprawa lezy w re-
alnych mozliwosciach wtasnych huty.

Na pierwszy plan wysuwa sie tutaj zagadnie-
nie norm zuzycia i zwigzanych z nim norm za-
paséw magazynowych. Udziat wydziatlow sta-
lowni w aktualizacji, uzupetnianiu i usystema-
tyzowaniu norm zuzycia, ktére w wielu przy-
padkach sg przestarzate, niekompletne i nie-
usystematyzowane moze by¢ bardzo duzy. Prze-
de wszystkim normy zuzycia materialbw wsa-
dowych wynikng z nalezycie opracowanych in-
strukcji technologicznych. Poza tym przez sy-
stematyczng rejestracje i analize faktycznego
zuzycia materiatbw w stalowni mozna przepro-
wadzi¢ okresowa rewizje i aktualizacje norm
zuzycia. Wymaga to jednak doktadnego i biezg-
cego rozchodowania za posrednictwem dowo-
déw pobrania materiatow lub zestawien okreso-
wych na kazdy wytop i kazdy asortyment ma-
teriatu, a nie za posrednictwem okresowych
(miesiecznych) zestawien globalnych rozcho-
déw, sporzadzanych przy koncu okresu spra-
wozdawczego, jak to ma miejsce w niektorych
hutach.

Do dalszych stabych punktéw gospodarki ma-
teriatowej w stalowni nalezy nieprawidtowy
ruch wagonéw oraz sklad pociagow ze zlomem,
surdwka itd. na placu materialtbw wsadowych.
Prawidtowy rozrzad wagonéw na stanowisku
sfozdzielczym*, dostosowany do ustalonej dys-
lokacji zasobnikéw na hali materiatow wsado-
wych oraz wprowadzenie harmonogramoéw ru-
chu wagonoéw, pozwoli niewatpliwie uzyskac
duze oszczednos$ci zbednego ruchu suwnic roz-
tadowczych i ich anormalnych przestojow oraz
zapewni sprawne roztadowanie materiatow do
zasobnikow, ewentualnie do koryt wsadowych,
przyczyniajac sie w ten spos6b do skrocenia
czasu wytopu.

Racjonalne rozplanowanie zasobnikow
wzglednie miejsc roztadowania wszystkich ma-
teriatbw wsadowych, zar6wno w hali materia-
téw wsadowych jak i na pomoscie roboczym,
przyczyni¢ sie musi rowniez do skrécenia czasu
trwania wytopu. W stalowni jednej z duzych
hut stwierdzono np. ze wskutek nieprawidiowej
dyslokacji materiatbw wsadowych w hali mate-
riatbw wsadowych i zwigzang z tym duzg roz-
pietoscig czasu napetniania koryt przez suwnice,
zatadowanie pieca waha sie od 2,5 h do 85 h,
Srednio 4,2 h, co z kolei powoduje przediuzanie
czasOw trwania wytopu, ktdre wahajg sie w
granicach od 9 h do 18 h ($rednia ca 12 h). Od-
powiedni, w stosunku do piecow, podziat zasob-
nikéw na materialty wsadowe i ustalenie miejsc
roztadowczych surowki, wapna, ztomu ciezkie-
go, Sredniego i lekkiego utatwi i skroéci czas za-
tadunku koryt Srednio o ca 2 godziny na wytop,
zmniejszajac réwnoczesnie jalowe czasy prze-
jazdu suwnicy. Scista segregacja ztomu i roz-
dziat w odpowiednie zasobniki oraz doktadne
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zatadowywanie koryt pozwoli wykorzystac¢ ich
petng pojemnos$é¢, ktéra w wielu przypadkach
jest wykorzystywana tylko w 50 procentach.
Skréci to oczywiscie wybitnie ilos¢ koryt na
wytop a zatem i czas trwania wytopu. Duzy
wptyw na czasokres tadowania posiada ponadto
prawidtowe ustawienie zespotu koryt na tawie.
Zwarte i kolejne ich ustawienie, zgodne Scisle
z kolejnos$cig poszczegélnych tadunkéw na wy-
top, zmniejszy ogélny czas tadowania, skraca-
jac odlegto$¢ suwnicy do koryt, dochodzaca np.
w niektérych przypadkach do 60 m zamiast kil-
ku do kilkunastu metrow.

Powazne mie.sce w gospodarce materiatowej
stalowni zajmujg materialty ogniotrwate. Wyso-
ki koszt tych materiatow oraz duze ich ilosci
rozchodowane stale przez stalownie w trakcie
cyklu produkcyjnego, a zwlaszcza w okresie re-
montéw, nakladajg obowigzek szczegbélnie tros-
kliwej gospodarki nimi. Brak norm zuzycia,
niestaranne ich magazynowanie i niedbaly
transport wewnetrzny, powodujg straty idace
w setki tysiecy ziotych.

Ustalenie norm zuzycia w pierwszym etapie
na podstawie prowadzenia $cistej statystyki roz-
chodu i techniczne jej kontrolowanie, magazy-
nowanie i przywarsztatowe sktadowanie ich w
Scisle ustalonych miejscach, gwarantujgcych
trwatos¢ cegiet i ksztattek, transport wewnetrz-
ny za pomocg konwejeréw, wptyng niewatpli-
wie przede wszystkim na zmniejszenie tzw. ttu-
czek a z kolei na zmniejszenie zuzycia i obni-
zenie kosztéw produkcji i remontow.

W waznej dziedzinie ewidencjonowania
i sprawozdawczosci obrotu ztomem, spotyka sie
bardzo czesto w hutach nadmiar pracochionnej
a nieprzejrzystej powtarzajgcej sie, a czasem
i zupetnie zbednej dokumentacji. Dokladna ana-
liza istniejgcej dokumentacji, a nastepnie usta-
lenie zrewidowanej niezbednej dokumentacii,
pozwolito np. w jednej z hut zmniejszy¢ ilos¢
tych dokumentéw z 15 na 6, dajac nie tylko lep-
szg ewidencje planowania, dostaw i zuzycia, ale
rowniez i skracajac obieg tej dokumentacji.

Podane wyzej niektére przyktady oczywiscie
nie wyczerpujag wszystkich mozliwosci wewne-
trznych huty do poprawienia stanu gospodarki
materiatowej w stalowni. Szczegdly dotyczace
usprawnieh gospodarki materialowej w stalow-
ni znalez¢é mozna w pracach Instytutu Ekono-
miki Organizacji Przemystu (IEOP), ktére nie-

bawem ukazg sie w postaci publikacji. Sa to
prace mgr Ucki — ,Gospodarka materiatowa
w stalowni jakos$ciowej* oraz: ,Organizacja
gospodarki ztomem i organizacja gospodarki

materiatami ogniotrwatymi“.

PLANOWANIE WYKONAWCZE PRODUKCIJI

Planowanie wykonawcze jako podstawowy
czynnik umozliwiajgcy rytmiczne wykonywa-
nie zadan produkcyjnych, doprowadzenie ich
do wszystkich zasadniczych miejsc pracy i do

brygad wzglednie poszczegélnych robotnikow, .

jako podstawa do biezacej i statej kontroli pra-
widlowosci przebiegu produkcji i jako gtéwny
Srodek do natychmiastowej dziatalnosci dyspo-
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zytorskiej w przypadku zaburzen w wykony-
waniu planu, jest przez wiekszo$¢ stalowni wy-
korzystany w bardzo matlym stopniu.

Elementy planowania wykonawczego, stoso-
wane przez stalownie, sa niewystarczajgce.

Stosowana dokumentacja poza planem mie-
sieczno-dobowym w niektérych stalowniach
ogranicza sie do doraznych skgpych zapiskéw
w nieprzejrzystych ksigzkach na réznych luz-
nych kartkach lub w notesach majstrow.

Gtéwng podstawag tych planéw jest pamiecio-
we dobre opanowanie w szczegoétach urzgdzen
i mozliwosci produkcyjnych stalowni przez wy-
soko kwalifikowane jednostki z personelu tech-
niczno-inzynieryjnego. Na podstawie asorty-
mentowych miesiecznych planéw techniczno-
przemystowych, planéw remontéw i zapotrze-
bowan wydziatow przetwoérczych, uktadane sag
w niektérych stalowniach plany miesieczno-do-
bowe i krétkookresowe, dobowo-zmianowe zwy-
kle jednak w odniesieniu do kierujgcego agre-
gatu tj. do pieca martenowskiego.

W niektérych hutach brak jest w planach nie
tylko rozbicia na poszczegdllne etapy procesu
piecowego, ale rowniez powigzania z zasadni-
czymi stanowiskami hali materiatébw wsado-
wych i hali odlewniczej.

Bardzo czesto nie prowadzi sie rowniez, waz-
nych dla prawidtowego biegu produkcji, wyko-
nawczych planéw zaopatrzenia w materiaty
wsadowe. Mimo tego na og6t wysoce niezado-
walajgcego stanu nalezy stwierdzi¢, ze niekt6-
re stalownie rozpoczynajag metodyczne, etapo-
we wprowadzanie prawidiowego planowania
wykonawczego. W oparciu o miesieczne plany
ilosciowo-asortymentowe wynikajace z roczno-
kwartalnych planéw tpf — plany biegu urzag-
dzen (remontow), zrewidowane i usystematyzo-
wane normy pracy i normy zuzycia stalownie
winny w pierwszym etapie wprowadzenia pla-
nowania wykonawczego wprowadzi¢ nastepuja-
cg zasadniczg dokumentacje:

(1) miesieczno-dobowe bilansowe plany pro-
dukcji stali oraz miesieczne plany dostaw mate-
riatbw wsadowych,

(2) tygodniowe wykonawcze plany w rozbi-
ciu ilosciowym i na szczego6lowe gatunki stali
na podstawie konkretnych zamoéwien i zapotrze-
bowan wydziatow wspoétpracujacych (walcowni,
mtotowni),

(8) karty wytopéw i odlewania,

(4) plany dobowo-zmianowe (harmonogramy)
dla piecéw w rozbiciu na zasadnicze etapy pro-
cesu piecowego oraz $cisle zsynchronizowane
z biegiem piecéw przesuwne harmonogramy dla
zasadniczych stanowisk hali materiatbw wsa-
dowych i hali odlewniczej,

(5) karty pracy dla wszystkich zespotow ro-
boczych,

(6) tablice planowe dla piecéw, podajace bie-
zaco stan wykonania planu dla poszczegdlnych
etapOw procesu piecowego.

Jako najwazniejsze zadanie w pierwszym eta-
pie uwazaé¢ nalezy wprowadzenie planéw dobo-
wo-zmianowych (harmonogramoéw). Te wilasnie
harmonogramy sg podstawowym  warunkiem



wprowadzenia dyspozytorskiego kierowania
produkcjag. W pierwszym etapie wyznaczony
dyspozytor Sledzitby w sposéb ciggly zgodnosé
przebiegu cykléw produkcyjnych z harmono-
gramem z ustalonego stanowiska bezposrednio
w hali stalowni. £taczno$¢ z zasadniczymi stano-
wiskami pracy, kierownictwa stalowni i gtow-
nym dyspozytorem ograniczy¢ sie moze poczat-
kowo do zainstalowania sieci telefonicznej oraz
do wykorzystania, jak to uczyniono np. w jed-
nej z hut, radiowezta hutniczego.

Formalne wprowadzenie dokumentacji pla-
nowania wykonawczego nie rozwigzuje jednak
racjonalnego i planowego przebiegu produkcji
stali, moze okaza¢ sie nawet szkodliwe, jezeli
dokumentacja ta nie stanie sie niezbedng i za-
sadniczg podstawag statej kontroli i analizy wy-
petniania codziennych zadan planowych. Jedy-
nie kompleksowy harmonogram pracy piecow,
hali materiatdw wsadowych i hali rozlewniczej
moze by¢ podstawg do planowego, terminowego
przygotowania wszystkich powigzanych S$cisle
elementow cyklu produkcyjnego stali na okres
planowanej doby.

Nastepnie wszystkie zaburzenia w przebiegu
cyklu produkcyjnego, natychmiast uchwycone
na podstawie statej kontroli, moga by¢ szybko
usuniete z ré6wnoczesnym dostosowaniem do
zmienionej sytuacji wszystkich dalszych eta-
péw cyklu, uwidocznionych przejrzy$cie w har-
monogramie. Systematyczna analiza wszystkich
harmonogramoéw oraz kart wytopoéw z okreséw
ubiegtych pozwoli i utatwi ustali¢ i usungc¢ bte-
dy i trudnos$ci w przebiegu normalnego cyklu
produkcyjnego stali, ponadto moze ustali¢ $Srod-
ki skracajgce ten cykl.

Przeprowadzona przez 1EOP, w jednej
z wiekszych stalowni, analiza czasokresu trwa-
nia wytopéw przeprowadzanych w kilkumie-
siecznym okresie, data miedzy innymi takie np.
wyniki:

Rozsiew czasokres6w trwania wytopoéw wa-
hat sie od przedzialu 6—7 godz. do przedziatu
20— 21 godz., przy czym warto$¢ modalna znaj-
dowata sie w przedziale 10— 11 godz., co odpo-
wiadato 25 procentom ogdlnej liczby wytopow.
Natomiast sumaryczna ilos¢ wytopéw, przy cza-
sokresie trwania jednego wytopu mniejszym od
11 godzin wynosita 58 procent; mniejszym od
10 godzin — wynosita 33 procent.

Analiza wskazuje na mozliwo$¢ i koniecznosé
zwezenia rozsiewu od 6—7 godzin do 12— 13
godzin, przesuniecie warto$sci modalnej w prze-
dziat 9— 10 godzin odpowiadajacy okoto 30
procent ogélnej ilosci wytopoéw. W zwigzku
z tym sumaryczna ilos¢ wytopdéw, przy czaso-
kresie trwania jednego wytopu mniejszym od
10 godzin zwiekszy sie do 50 procent minimum.

W warunkach danej stalowni w okresie ba-
dan wydajno$¢ na piecogodzine wynosita 6,5 t,
natomiast po skroceniu $redniego czasu wyto-
pu, wedlug podanej wyzej analizy, wydajnos¢
ta winna osiggna¢ 7,1 t/godz., co w efekcie pro-
dukcyjnym odpowiada wzrostowi wydajnosci
stalowni o okoto 9 procent.

Przeprowadzenie podanej wyzej analizy byto
czynnos$cia bardzo pracochtonng, gdyz wymaga-

to zbierania danych z ré6znych nieprzejrzystych
materiatdbw Zrédtowych i mogto by¢é wykonane
przez specjalnie do tego celu przeznaczonych
pracownikéw. Wprowadzenie harmonogramoéw,
doktadne i wiarygodne prowadzenie kart wyto-
poéw utatwia bardzo przeprowadzanie analiz,
aw wielu przypadkach pozwoli doraznie wpro-
wadzi¢ odpowiednie zwiekszenie wydajnosci.
Przy wprowadzaniu planowania wykonawcze-
go w stalowni, bogaty materiat pomocniczy
mozna znalezé w istniejgcych publikacjach jak
np. ,Planowanie produkcji w hucie zelaza* —
B. J. Riabinskij, ,Techniczeskoje normirowanie
w czornoj metahlurgii“* — B. B. Gildiner, ,Or-
ganizacja truda i techniczeskoje normirowanie
w metalurgiczeskom proizwodstwie* — J. A.
Prijmaka. Ponadto mozna bedzie znalez¢ szcze-
gotowo opracowane wzory dokumentacji, prze-
biegu i instrukcje dotyczgce planowania wyko-
nawczego w stalowni w pracy zbiorowej pt.
.Planowanie wykonawcze produkcji w stalowni
martenowskiej* wykonanej przez Komisje Pla-
nowania przy Hucie ,Pokdj* z udziatem IEOP,
pracy zbiorowej IEOP ,Planowanie wykonaw-
cze w stalowni jakosciowej* i pracy IEOP —
.Planowanie wykonawcze produkcji w stalowni
martenowskiej oraz organizacja centralnej ko-
morki planowania produkcji oraz gtébwnego dys-
pozytora Zaktadu“. Prace te bedg wkrétce opu-
blikowane.

SZKOLENIE PRZYWARSZTATOWE

Wprowadzenie usprawnien organizacyjno-
technicznych i podnoszenie poziomu organiza-
cyjnego stalowni, zalezne jest przede wszystkim
od wysoko kwalifikowanej kadry robotniczej
i inzynieryjno-technicznej, bedacej w dyspozy-
cji stalowni. Kadry takie istniejg na wszystkich
stalowniach. Stan jednak ilosciowy tych kadr
jest na og6t niewystarczajgcy i bardzo nierow-
nomierny. Pomijajgc pozazakiadowe szerokie
mozliwosci doszkalania sie pracownikow w in-
zynieryjnych szkotach wzglednie na kursach
wieczorowych, nalezy podkresli¢ olbrzymiag do-
niostos¢ i bezposrednig efektywnos$¢ doszkala-
nia na miejscu pracy w stalowni na wzor zna-
nych szkoét stachanowskich, a szczegodlnie we-
diug metody inz. Kowalowa.

Te metody szkolenia zastugujg tym bardziej
na uwage, gdyz taczg one z regutly rbwnoczesne
usprawnienie cyklu produkcyjnego i stosowa-
nie lepszych, przodujgcych metod pracy. Nie-
stety wiekszo$¢ stalowni nie docenia tych me-
tod szkolenia, w niewystarczajgcym stopniu
przejmuje przodujgce doswiadczenia innych sta-
lowni, a nawet nie zawsze upowszechnia, we-
wnatrz wlasnej stalowni, przodujagce metody
pracy witasnych przodownikéw’.

Badania IEOP w jednej ze stalowni wykaza-
ty np., ze powazne przediuzanie czasokresu
trwania wytopu wynika miedzy innymi z nie-
petnego mvykorzystania pojemnosci koryt wsa-
dowych. Nominalna pojemnos¢ koryt ze ztomem
ciezkim wynosi 2800— 3000 kg, a bardzo czesto
taduje sie tylko ca 1500 kg. Koryta wsadowe
na ztom lekki o pojemnosci ca 570 kg, tadowa-
ne sa w ilosci 300 kg ztomu itd. Stwierdzono,
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ze nie istniejg szczegdlne trudnosci stalego wy-
korzystania peinej pojemnosci koryt, przestrze-
gajac tylko rygorystyczna dyslokacje ztomu na
placu materiatbw wsadowych i przyuczenia ta-
dowaczy odpowiedniego ukiadania ztomu, za-
pewniajgcego peine wykorzystanie koryt, co
wybitnie wptynie na czas trwania wytopu,
zmniejszajac przecietng ilos¢ koryt na wytop
z 150 do 70 — 80 koryt.

Inny przykitad dotyczacy otwierania i zamy-
kania otworu spustowego podaje, ze czynnosc¢
ta wykonywana jest w jednej przodujgcej sta-
lowni przecietnie okoto 47', podczas gdy w innej
ta sama czynnos$¢ trwa okoto 120'. Samo prze-
bicie otworu spustowego w pierwszej z tych
stalowni trwa okoto 0,85, podczas gdy w dru-
giej trwa 10' — 15. | w tym przypadku nie ma
obiektywnych przyczyn, poza brakiem prze-
szkolenia wytapiaczy, w upowszechnieniu tej
przodujacej metody.

IEOP wykonat kilka prac dotyczgcych metod
szkolenia, jak np. ,Przyspieszona metoda szko-
lenia dla zawodu stalownika“ — dr Wapieni-
ka, ,Organizacja miejsc pracy w stalowni ja-
kosciowej. w oparciu o metode inz. Kowalo-
wa.,." Przede wszystkim jednak istnieje juz dzi-
siaj wiele dobrych publikacji radzieckich na
temat rozpowszechniania przodujgcych metod
pracy w stalowni. Prace te moga by¢ bardzo po-
mocne przy organizowaniu i wprowadzaniu
szkolenia.

SCHEMAT ORGANIZACYJNY

(podziat czynnosci pracownikéw inz.-techn.)

Szczupto$é kadr i nierébwnomiernos¢ kwali-
fikacji personelu techniczno-ekonomicznego na-
suwa konieczno$¢ poddania bardzo dokladnej
i szczegbtowej analizie podziatu czynnosci wsrod
dysponowanego zespotu pracownikéw stalowni.

Struktura organizacyjna wydziatu stalowni
jest ustalana w zasadzie niezaleznie od Wydzia-
tu przez CZP zwykle w formie ramowych sche-
matéw organizacyjnych. Schematy te najcze-
Sciej ujmuja maksymalny podziat na komarki
organizacyjne, przy czym bardzo czesto brak
jest, nawet ramowego, ujecia zakresu czynnosci,
obowigzkéw i odpowiedzialnosci poszczegodlnych
jednostek organizacyjnych. Poszczego6lne wy-
dzialy huty, a zatem i stalownie posiadajg jed-
nak duzo mozliwosci racjonalnego roztozenia
czynnosci swoich pracownikéw, nie naruszajgc
zasadniczej struktury wediug obowigzujgcego
schematu. Prawie w kazdej stalowni istnieje,
mniej lub wiecej liczna, grupa pracownikéw
o wysokich kwalifikacjach zawodowych i prak-
tycznej, dobrej znajomos$ci danej stalowni. Wy-
korzystanie tego personelu w wielu przypad-
kach nie jest racjonalne. Zwykle w rekach jed-
nego pracownika skupia sie nadmierna ilos¢
r6znorodnych czynnosci, podczas gdy drugi bar-
dzo czesto nie ma jasno sprecyzowanego zakresu
obowigzkéw.

Na pierwszy plan wysuwa sie tutaj koniecz-
no$¢ scentralizowania zagadnien planowania w
wydziale w rekach wyznaczonego sposréd ze-
spotu, pracownikow inzynieryjno-technicznych,
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inzyniera posiadajgcego znajomos$¢ zagadnien
ekonomicznych. Obsada wysoko kwalifikowa-
nym pracownikiem tego stanowiska przyniesie
niewatpliwie powazne korzysci, wynikajgce z ra-
cjonalnej organizacji planowania wykonawcze-
go w stalowni. Niestety, istnieje jeszcze bardzo
czesto poglad, ze stanowisko to nie posiada za-
sadniczego znaczenia w stalowni, jak réwniez
nie wlicza sie gtbwnego planisty wydziatu jako
rownorzednego pracownika innym gtownym
stanowiskom inzynieryjno-ruchowym stalowni.

Wazny ten odcinek w schemacie struktural-
nym stalowni, obsadzony jednym Kkierujgcym
inzynierem, wymaga jeszcze odpowiedniej ob-
sady rozdzielczymi, ktorych nie trudno dobraé
sposrod pracownikow stalowni, o mniejszych
kwalifikacjach, posiadajgcych jednak dobrg
znajomos¢ terenu stalowni i zasadniczych pro-
ceséw produkcyjnych.

Sprawy zaopatrzenia stalowni przede wszyst-
kim w materialy wsadowe i ogniotrwate winny
by¢ rowniez zesrodkowane w rekach odpowied-
niego referenta materiatowego, ktéry moze by¢
organizacyjnie zwigzany z komaérka planowania.

Zwigzanymi Scisle z planowaniem produkciji
stali sg stanowiska dyspozytorow zmianowych,
ktorych obsada musi koniecznie by¢é dobrana
sposréd personelu o doskonatej znajomosci te-
renu stalowni i proceséw produkcyjnych. Spo-
tykana czesto obsada tych waznych stanowisk
przez niedoswiadczony, niewykwalifikowany
odpowiednio personel moze przynies¢ wiecej
szkody niz pozytku. Drugim niedostatecznie do-
cenionym stanowiskiem jest komdérka normo-
wania pracy, gdzie nalezy postawi¢ inzyniera
wzgl. technika, znajgcego dokitadnie procesy
technologiczne stalowni. Rachunkowo$¢ oraz
analiza kosztow stalowni winna réwniez by¢ ze-
srodkowana u odpowiedniego referenta rachun-
kowosci wydziatu.

Podany wyzej podziat czynnos$ci odcigzy¢ po-
winien od operatywnego zajmowania sie spra-
wami nie zwigzanymi bezposrednio z cyklem
produkcyjnym, pozostatego zespolu inzynieryj-
no-technicznego stalowni, ktérego gtbwna dzia-
talnos¢ winna skupi¢ sie przede wszystkim na
statym usprawnianiu proceséw technologicz-
nych, opracowywaniu i aktualizowaniu instruk-
cji technologicznych, zapewniajacych wykony-
wanie planéw produkcji stali z nadwyzka (przy
Scistym wspotudziale metalurga stalowni) oraz
akcji instruktorow-szkoleniowych technicznych
pracownikéw produkciji stali.

Podane powyzej gtéwne dziedziny mozliwosci
usprawnien organizacyjno-technicznych w sta-
lowni oraz niektére przyktady wskazuja, ze sta-
lownie posiadajg jeszcze duze mozliwosci pod-
niesienia wydajnosci pracy i podwyzszenia pro-
dukcji tak pod wzgledem ilosci jak i jakosci.
Efektywne wykorzystanie tych mozliwosci za-
lezne jest przede wszystkim od pozytywnego
nastawienia sie do tych zagadnien kierownictwa
i calego aktywu technicznego i pomocy organi-
zacji partyjnej i rady zaktadowej stalowni.

Jerzy Czarny



Tadeusz Bujak

Organizacja potokowego rozlewu win

TOSOWANY system potokowego rozle-
u win, prowadzi czesto do niepetnego
ykorzystania wszystkich tkwigcych w
im rezerw produkcji. Przyczyny tego
stanu przedstawiono w artykule pt.
.Usprawnienie pracy w rozlewni win.“ * W ar-
tykule tym omdwiono krytycznie potokowy
rozlew win w jednej z najwiekszych winiarni
w Polsce. Na skutek niektérych brakéw, omo-
wionych w tym artykule, nie sg speinione przy
tym rozlewie podstawowe cechy produkcji po-
tokowej jak ciggtos¢ i rytmicznosé. Cechy te
sg uwarunkowane harmonizacjg czasow trwania
poszczegblnych operaciji.

Harmonizacja jest podstawg prawidtowej or-
ganizacji produkcji potokowej, dlatego tez wy-
maga ona uprzednich badan przy pomocy foto-
grafii czasu roboczego dla ustalenia wielkosci
okresowych przerw w pracy robotnikow poto-
ku, oraz studiéw chronometrazowych dla usta-
lenia czasow trwania czynnosci poszczegdlnych
operacji potoku. Podstawg harmonizacji sg ba-
dania chronometrazowe. Niezaleznie od pomia-
row czasu roboczego (fotografia czasu roboczego
i chronometraz) nalezy stwierdzi¢ zdolnos$¢ pro-
dukcyjna tych operacji, ktére sg wykonywa-
ne przy pomocy maszyn badz aparatow.

Fotografia dnia roboczego

Badania zuzycia czasu roboczego nalezy roz-
poczac¢ od fotografii czasu roboczego. Podstawo-
wym rodzajem fotografii, stosowanym przy ba-
daniach zuzycia czasu roboczego pracujgcych
w potoku, jest indywidualna fotografia czasu
roboczego. Jedynie w wypadkach uzasadnio-
nych charakterem wykonywanej operacji nale-
zy stosowac zespotowg, wzglednie wielowarszta-
towag fotografie czasu roboczego.

Zadania fotografii czasu roboczego sg naste-
pujace: (1) ustalenie rzeczywistego wykorzysta-
nia czasu roboczego zaréwno robotnika (badz
robotnikéw) jak i obstugiwanej przez niego ma-
szyny, aparatu i urzadzen, (2) ustalenie rodzaju
i wielkosci strat czasu roboczego oraz przyczyn
ich powstawania na stanowisku roboczym, (3)
opracowanie projektu usprawnien organizacyj-
no-technicznych zmierzajgcych do maksymal-
nego wykorzystania czasu roboczego, (4) ustale-
nie niezbednej ilosci robotnikéw do wykonywa-
nia danego zadania produkcyjnego, czyli tzw.
normy obsady stanowiska roboczego.

Szczegdélne znaczenie dla organizacji produk-
cji potokowej posiadajg dane uzyskane na pod-
stawie fotografii w zakresie: (1) racjonalnej
organizacji stanowiska roboczego, (2) oddziele-
oia prac wymagajgcych niskich kwalifikacji
oraz kwalifikacji specjalnych od pracy gtow-
nej poszczego6lnych wykonawcéw, co utatwia
znacznie harmonizacje, (3) ustalenie wielkosci
niezbednych przerw w ruchu przenos$nika,
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w czasie ktérych pracownicy majg: (a) wykonac
czynnos$ci zwigzane z obslugg stanowiska robo-
czego, poprawi¢ produkcje wybrakowang, li-
kwidowa¢ ewentualny zapad produkcji w toku,
ktéry powstat w czasie pracy przed stanowi-
skiem roboczym, (b) odpocza¢ i zaspokoi¢ swoje
niezbedne potrzeby: (4) ustalenie cyklu, po kté-
rym powinna nastepowac¢ przerwa w pracy
przenosnika, (5) ustalenie przerw i niewtasci-
wosci w przebiegu pracy z przyczyn organiza-
cyjno-technicznych.

Przeprowadzone badania wykazaly celowos¢
zatrudnienia przy obu liniach rozlewczych jesz-
cze jednego pracownika pomocniczego, do kté-
rego obowigzkéw bedzie nalezalo wykonanie
wszystkich czynnosci, zwigzanych z obsluga
wszystkich stanowisk roboczych potoku, ktérych
tgczny cz<™> trwania wynosi 465 min.

Poniewaz jednak czynnosci przygotowawcze
wybiegaja na okoto 1 godz. przed rozpoczeciem
zmiany roboczej, pracownik pomocniczy bedzie
rozpoczynat prace na 1 godz. przed normalnym
rozpoczeciem zmiany roboczej. Na skutek tego
przy obu liniach potokowych musi by¢ zatrud-
nionych 2 pracownikéw: pracownik, ktory
transportuje butelki z myjni do rozlewaczek
oraz drugi do obstugi obu linii rozlewczych.
Pracownik pierwszy bedzie zbedny po urucho-
mieniu przeno$nika pomiedzy myjnig a rozlew-
nia.

Analizujgc wielko$¢ tgcznego czasu niezbed-
nej obstugi stanowiska roboczego oraz przerw
w pracy robotnika stwierdzono, Zze na poszcze-
go6lnych stanowiskach waha sie ona od 40 do
25 min. Biorgc pod uwage konieczno$¢ wyko-
nania w czasie przerw w pracy poprawy pro-
dukcji wybrakowanej, likwidacji zapaséw pro-
dukcji w toku oraz odpoczynku pracownikow,
ktére wystepujg na réznych stanowiskach ro-
boczych w réznym nasileniu, nalezy ustali¢
tagczny czas przerw w pracy przenosnika w cig-
gu zmiany roboczej na 40 min. igcznie.

Badania chronometrazowe

Przed przystapieniem do badan podzielono
kazdg operacje na czynnosci, wzglednie zespoly
czynnos$ci, ktére badz ze wzgledow technolo-
gicznych sg dalej niepodzielne, badz tez dalszy
ich podziat uznano za niecelowy.

Tak okreslone elementy operacji byty przed-
miotem chronometrazu. Czasy trwania poszcze-
go6lnych elementéw operacji, ustalone w wyni-
ku przeprowadzonych badahn chronometrazo-
wych, stanowig podstawe do harmonizacji ope-
racji wigczonych w potok.

HARMONIZACJA OPERACJI POTOKU
ROZLEWCZEGO

Harmonizacja operacji potoku rozlewczego
obejmuje dwa zasadnicze etapy: (a) harmoni-
zacji przyblizonej (projektowanej), (b) harmo-
nizacji doktadnej (ostatecznej).

249



Etap pierwszy polega na takim dobraniu
srodkoéw organizacyjnych i technicznych, w wy-
niku ktorego czasy trwania poszczegdlnych
operacji beda pozostawa¢ w stosunku réwnosci
lub wielokrotnosci. Stosunek ten nie moze by¢
idealnie doktadnym ze wzgledu na niemozli-
wosc¢ idealnej harmonizacji operacji potoku, na
skutek czego przyjeto, ze dopuszczalne odchyle-
nia moga wynosi¢ in plus od 10 do 15%, in mi-
nus od 5 do 10%'

Tablica
b3

4,6
4q

B 27

Karta harmonizacji

® Przyktad harmonizacji przyblizonej potoku
rozlewczego przedstawiono na karcie harmoni-
o zacji operacji (tablica 1). W karcie tej sa naste-
pujace rzedy: (1) operacje wykonywane, w kto-
rym wpisuje sie kolejne numery poszczegol-
nych operacji w kolejnosci procesu rozlewu,
(2) elementy operaciji, ktére badz sa technolo-
gicznie niepodzielne, bgadz tez ich dalszy podziat
jest nieuzasadniony, (3) czas trwania elementow
operacji w sek., (4) miernik pomiaréow chrono-
ju . metrazowych — to znaczy jednostka w stosun-
ku do ktérej mozna i nalezalo wykona¢ pomia-
ry (np. przy rozlewaczce tylko w stosunku do
10 butelek, patrz uwagi poprzednie), (5) czas
® 1'g. trwania przeliczony na 1 butelke wina, (6) cza-
TP sy trwania elementéw operacji przy zastoso-
oo waniu nowych $rodkéw oraz metod pracy, (7)
kolejne numery projektowanych operacji po-
: toku, (8) czasy trwania projektowanych ope-
O 2 w g”‘k racji wynikajace z harmonizacji operacji, (9)
ilo§¢ pracownikow koniecznych do wykonania
poszczegolnych operacji projektowanego poto-
ku.
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Zgodnie z przyjeta numeracjg poszczegolnych
operacji, wynikajgcg z ich kolejnosci w rozle-
wie, nalezy wypetni¢ rzad pierwszy.

Kazda operacja dzieli sie na elementy ope-
racji, oznaczone matymi literami, ktére na pod-
stawie arkuszy chronometrazowych wypisuje
Lo sie w rzad drugi, odnotowujgc réwnoczesnie
W rzedzie trzecim czasy ich trwania, a w rze-
dzie czwartym mierniki pomiaru. Wypeiniajgc
rzad drugi uwzglednia sie w operacji rozlewu,
czy rozlewa sie wino do butelek réznych (no-
we i stare), skréot ,r“, czy tylko nowych, co
wplywa na czas trwania rozlewu.

Czas samoczynnego rozlewu uwzgledniono,
biorgc pod uwage jego krétkosé, ktéra powo-
duje trudnosci przy rozliczeniu czasu rozlewu
na kazdg z 10 butelek napetnionych winem.

Nie uwzglednia sie natomiast okreséw samo-
czynnej pracy pasteryzatoré6w (pasteryzacja
i chtodzenie), gdyz te w wyniku prac zwigza-
5? nych z harmonizacjg bedg musialy ulec pokry-
d ciu recznymi pracami zatadunkowo-wytadunko-
B4 wymi pasteryzatorow. Przy wypetnianiu czaséw

trwania operacji poszczegoélnych elementow
Qﬁﬁ operacji pasteryzacji, wpisano jedynie czasy

9 prac za i wytadunkowych, zaktadajac ciggte
trwanie tychze.

34 Nastepng czynnos$cig byto przeliczenie czasu
trwania tych wszystkich elementéw operacji
* w stosunku do jednej butelki, ktérych czas

1
but.
4,8

0

8
8 812,0 9048 3,0 6,3
S 2 gl

53 4,0

3
39 34 &
88

llo§¢ robotnikéw wykonujacych poszczeg6l-

Czas trwania elementu przeliczony na 1 bu-
telke

8 Czasy trwania elementéw przy innych $rod-
Kolejne numery projektowanych operacji
ne operacje

Miernik pomiaréw chronometrazowych

Elementy operacji niepodzielne

Operacje wykonywane

8 Czas trwania elementu w sekundach
kach

8 Czasy trwania projektowanych operacji
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trwania byt ustalony w stosunku do innych,
niz jedna butelka, miernikéw pomiaru.

Ustalenie taktu -

Znajdujgce sie w rzedzie pigtym przeliczone
czasy trwania, poddano analizie w zwigzku
z ktérg uszeregowano je w kolejnosci ich wzra-
stania: 2,2; 2,3; 3,0; 4,0; 4,4, 4,5; 4,6; 4,8; 5,1;
5,3; 6,5; 9,0. Wielkoscia wokdt ktdrej grupuje
sie najwieksza ilos¢ zmiennych jest wartos¢ 4,5.
Nalezato wiec zdgza¢ do takiego ustalenia cza-
sOw trwania poszczegodlnych operacji by byly
one rowne w 'przyblizeniu wielkosci 4,5 sek.,
wzglednie by byly wielokrotnoscig tej wielkos-
ci. Przy przyjeciu operacji o czasie trwania
rownym 4,5 sek. za podstawowa, ilos¢ zmian
zdgzajagcych do zharmonizowania wszystkich
operacji bedzie najmniejszg, ze wzgledu na to,
ze wokot wielkosci 4,5 sek. koncentruje sie
w bliskiej odlegtosci najwieksza ilos¢ zmien-
nych (czasdéw trwania poszczegoélnych elemen-
tow operacji).

Uprawnienia organizacyjno-techniczne
zwigzane z harmonizacja

W wyniku analizy czas6w trwania z rzedu
piatego oraz analizy szeregébw chronometrazo-
wych zwigzanych z tymi czasami ustalono, ze
dla celow harmonizacji:

(a) czes¢ operacji bedzie wykonywana przy
pomocy istniejgcego sposobu (lakowanie, bibut-
kowanie, zabijanie skrzynek),

(b) operacje rozlewu nalezy skréci¢ przez wy-
miane dociskow zepsutych na nowe, na skutek
czego przeliczeniowy czas napetnienia jednej
butelki bedzie wynosit 4 — 4,5 sek.

(c) przy operacji korkowania nalezy przepro-
wadzi¢ badania metodg Kowalowa nad ustale-
niem najracjonalniejszego systemu pracy, dzie-
ki czemu czas lakowania jednej butelki bedzie
wynosit okoto 4,5 sek.

(d) przy etykietowaniu, celem uzyskania cig-
gtosci pracy etykietujgcej (eliminacja smarowa-
nia tektury klejem, rozkladania etykiet) nalezy
zastosowa¢ maszynki reczne do klejenia etykiet,
przy ktdrych czas trwania operacji zmniejszy
sie z 6,5 sek. na 4,5 sek, przy zachowaniu estety-
ki opakowania,

(e) celem unikniecia zapaséw produkcji w to-
ku pomiedzy operacjg etykietowania i bibutko-
wania nalezy zastosowaé lak szybkoschnacy,

(f) nalezy skontrolowaé blaszki pasteryzacyj-
ne oraz dokona¢ wymiany blaszek nie nadaja-
cych sie do uzytku na nowe,

(g) wpisa¢ przenosnik w stanowiska robocze
lakowania, etykietowania i bibutkowania celem
niaksymalnego zmniejszenia odlegtosci pomie-

zv przenosnikiem a robotnikiem, dzieki czemu

ruchy robotnikéw beda wykonywane w ptasz-
czyznie poziomej,

Okres czasu zawarty pomiedzy zej$ciem (wej-
ble nast"Pu” cych przedmiotéw pracy z 11~

$Sciemfd w N ,
nii potokowejP

(h) zastosowac na stanowiskach rozlewu, kor-
kowania, lakowania, etykietowania, bibutko-
wania — Kkrzesta,

(i) miedzy pakujacymi w skrzynki a zabijaja-
cymi skrzynki zastosowa¢ maly zeslizg, celem
unli<kniecia przenoszenia zatadowanych skrzy-
nek,

(k) baterie pasteryzatorow przy kazdej linii
rozlewczej nalezy zwiekszy¢ o 1 taki sam, jak
znajdujgce sie do tego czasu w baterii pastery-
zatory, oraz przekonstruowa¢ wieka pasteryza-
toréw w ten spos6b, by mozna byto je roztado-
waé pomimo ustawienia ich tuz obok siebie bez
trudnosci, uwzgledniajac przebieg tasmy wzdtuz
osi symetrii pasteryzator6w umieszczonych pod

nig. Ostatni punkt wymaga szczeg6towego omo-
wienia.

Wigczenie pasteryzatorow w potok

Pasteryzatory sg aparatami dziatania cyklicz-
nego. Caly cykl pracy pasteryzatora wodnego
0 pojemnosci 480 butelek, sktada sie: (a) z okre-
su samoczynnej pracy aparatu, ktéry obejmuje
wtasciwa pasteryzacje (40 min.) oraz chtodze-
nia (30 min.), (b) z okresu prac recznych zwigza-
nych ze zmiang wsadu do pasteryzatora, ktory
trwat w okresie badan do 90 min. na skutek
niewtasciwej organizacji pracy.

W zwigzku z harmonizacjg operacji potoku,
nalezy tak zorganizowa¢ prace zatadunkowe
lwytadunkowe pasteryzatorow, oraz tak dobrac
ilos¢ lub pojemnos$¢ pasteryzatoréw, by osiggnaé
ciggtos¢ w odbiorze butelek zakorkowanych
z tasmy, oraz ciggto$¢ nadania wytadowanych
butelek z pasteryzatorow na przeno$nik tas-
mowy.

Ciaggtos¢ prac zatadunkowo-wytadunkowych
pasteryzatora mozna uzyskac¢ jedynie wtedy,
gdy okres samoczynnego dziatania pasteryzato-
ra bedzie pozostawat w stosunku wielokrotnym
do czasu prac recznych w obrebie jednego
cyklu.

Droga, ktéra prowadzi do tego, to zastosowa-
nie systemu pracy polegajgcego na obstudze wie-
lowarsztatowe] pasteryzatoréw.

Wielowarsztatowa obstuga pasteryzaciji

llosc obstugiwanych kolejno takich samych
aparatéw przez wielowarsztatowca (6w) oblicza
sie na podstawie wzoru:

t sam

gdzie N oznacza ilos¢ obstugiwanych maszyn
czy aparatow

t sam — laczny czas samoczynnego dzia-
tania aparatu czy maszyny
t recz — laczny czas recznej pracy po-

mochniczej, aktywnego nadzoru
aparatu oraz przejscia miedzy
aparatami (przy maszynach czas
obrébki maszynowo-recznej)
Czas samoczynnej pracy pasteryzatora jest
wielkoScig statg, natomiast czas prac recznych
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Tablica 2.
llo§¢ pasteryzatorow Czas pracy recznej
2 70 min
3 35 min
4 23,3 min

jest wielkoscig zmienng. Przeksztalcajac poda-
ny wyzej wzor przy zatozeniu jako danych —
t sam oraz N

t sam
trecz = --------
N—1
W stawiajgc w miejsce t sam — 70 min. a w

miejsce N—2,3 i 4 otrzymano nastepujace wyni-
ki, utatwione w tabelce 2.

Jak wida¢ na podstawie powyzszego zesta-
wienia, okres czasu prac recznych przy objeciu
obstugg wielowarsztatowg coraz wiecej apara-
tow, doznaje skréocenia w sposéb skokowy, przy
statej wielkosci zespolu obstugujgcego. Majac
graniczne -wielkos$ci okresu prac recznych w ra-
mach jednego cyklu pasteryzacji, przystgpiono
do opracowania harmonogramu pracy obstugi
pasteryzatorow.

Przebieg prac przy zmianie
wsadu pasteryzatora

Po przeprowadzeniu rozwazah przyjeto za
najlepsze rozwigzanie przedstawione na rys. 1

Na podstawie badan chronometrazowych usta-
lono, ze taczny czas prac recznych wszystkich
robotniké6w na 1 cykl wynosi 173 min. Te 173
min. tgcznego czasu pracy 5 robotnikow nale-
zato tak rozplanowaé¢ pomiedzy nich, by dzieki
rownoczesnemu wykonywaniu catosci prac za-
tadunkowO-wytadunkowych, byly one wykona-
ne w ciggu okoto 35 min. W tym celu dokonano

podzialu prac zwigzanych ze zmiang wsadu
w spos6b nastepujacy: robotnik A — zdejmuje
blaszki pasteryzacyjne, robotnicy B i D wyla-
dowujg pasteryzator, robotnicy C i E zatadowu-
ja pasteryzator.

Tok pracy zwigzany ze zmiang wsadu paste-
ryzatora jest nastepujacy. Pracownik A rozpo-
czyna zdejmowanie blaszek o 15 min. wczes$niej
w stosunku do rozpoczecia wytadunku pastery-
zatora. W ciggu tych 15 min. zdejmie on blasz-
ki z 300 butelek, dzieki czemu pracownicy
B i D beda mogli przystgpi¢ rownoczesnie do
wytadunku pasteryzatora z obu jego bokodw.
Pracownicy B i D wykonujg nastepujagce czyn-
nosci: wyjmujag butelki, obcinajg korki i sta-
wiajg butelki na przenosnik (tgczny czas trwa-
nia tych czynnosci 9,6 sek.). Pracownicy C i E
zaczynajg prace w 3 min. po rozpoczeciu pracy
przez pracownikéw B i D. Praca robotnikéw
C i E obejmuje zdjecie butelki z przenosnika,
zalozenie blaszki i wstawienie butelki do paste-
ryzatora (laczny czas trwania tych czynnosci
9,3 sek.).

Wilozenie ostatniej, tzn. 480-tej>-butelki do
pasteryzatora jest zakonczeniem wsadu w paste-
ryzatorze. Od tego momentu zaczyna sie paste-
ryzacja. Z tego powodu, ze momentem granicz-
nym pomiedzy wymiang wsadu a pasteryzacja
jest wiozenie 480-tej butelki — przyjeto do wy-
kresu pracy pasteryzatordw, czas trwania za-
tadunku butelek za réwny okresowi pracy recz-
nej w cyklu.

Fakt koniecznego wybiegania pracy robotni-
ka A oraz robotnikébw B i D przed cykl nie
powoduje wcale zaburzen w rytmicznos$ci pra-
cy pasteryzatorow, bowiem zatadunek pastery-
zatora nastepuje po chiodzeniu butelek. Czas
chiodzenia wynosi 30 min., niemniej jednak
czas ten doznaje wydiuzenia o dalsze 13,5 min.
czyli tacznie trwa 43,5 min. 13,5 min. stanowi

Czaspracy reczngj r"AArCzas zbednecl0 chiodzenia, konieczny dla celéw harmonizacii

Czaspasteryzacji----------- Unie rzutujgce czas prac recznych robotikéw na cyk!pracy

———————— Czas chiodzenia
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czas zbednego chitodzenia koniecznego dla ce-
low harmonizacji przy wprowadzeniu 10 min.
przerw w pracy potoku.

Robotnik A, ktéry musi zgodnie z harmono-
gramem zaczyna¢ swag prace nie o 13,5 min., ale
0 15 min. wczes$niej, moze to czyni¢ dzieki po-
krywaniu na odcinku 1,5 min. jego pracy z sa-
moczynnym chiodzeniem. Jak wida¢ z wykresu
1 pracownik A ma przerwy w pracy, ktére
w sumie na jeden cykl wynoszg-40 min. Przer-
wy te sg wskazane ze wzgledu na wysoce zin-
tensyfikowane tempo pracy oraz wykonywanie
w ich czasie czynnos$ci nadzorczych. Ze wzgledu
na czesto$¢ jego przerw w pracy, nalezy go wy-
tgczy¢ przy rozwazaniu przerw pracy wszyst-
kich innych pracownikow.

Dzieki takiemu podziatowi pracy, réwnoczes-
no$¢ prac zatadunkowo-wytadunkowych oraz
zmiany wsadu, jak to wida¢ z rzutowania za-
kresu prac robotnikdw na cykl pracy pastery-
zatora wynosi 36 2/3 min. Przy przyjeciu tego
systemu pracy wzrasta ilo§¢ obrotow poszcze-
go6lnych pasteryzatoro6w w ciggu zmiany robo-
czej z 2 na 3, a ponadto zaloga moze w tym sa-
mym skladzie iloSciowym obstugiwaé réowno-
czesnie nie 2 ale 3 pasteryzatory.

Nastepna operacja, ktdra wymagata zastoso-
wania nowych metod i srodkéw pracy jest ope-
racja etykietowania, co zostatlo juz omoéwione.

Po ustaleniu czas6w trwania poszczego6lnych
czynnosci w przeliczeniu na 1 butelke w rze-
dzie 6 zestawiono czasy trwania czynnoS$ci przy
uwzglednieniu nowych metod i srodkéw pracy.
W rzedzie siodmym wpisano kolejne numery
projektowanych operacji. W rzedzie 6smym
wpisano czasy trwania projektowanych opera-
cji. W rzedzie dziewigtym ilo$s¢ robotnikéw ko-
niecznych do wykonania poszczegdlnych ope-
racji projektowanego potoku. llos¢ niezbednych
robotnik6w oblicza sie w ten sposéb, ze dzieli
sie czas operacji danej przez takt potoku (w tym
operacje najkrotsza).

Obliczenie ilosci dziatek na przenos$niku

Kazdy z robotniké6w wykonujacy te sama ope-
racje, winien pobiera¢ butelki ze $cisle ozna-
czonej dziatki przenos$nika. llos¢ dziatek prze-
nosnika zalezy od ilosci miejsc roboczych zwig-
zanych z wykonaniem takich samych operacji
przy przenosniku. llos¢ dziatek jest najmniejszg
wielokrotnos$cig liczby miejsc roboczych posz-
czego6lnych operacji. Jezeli np. ilos¢ miejsc ro-
boczych wynosi: (a) na operacji nr. 1 — 3 miejs-

ca robocze, (b) na operacji Nr. 2 — 2 miejsca
robocze, (c) na operacji Nr. 3 — 1 miejsce ro-
bocze, (d) na operacji Nr. 4 — 4 miejsca robo-

cze, to najmniejszg wielokrotnos$cia liczby miejsc
roboczych jest liczba 12.

W tym wypadku nalezy oznaczy¢ 12 dziatek
?~ Sl°nei  dlugosci. Robotnik z operacji nr
19°?ra°”a wszystkie przedmioty ze wszystkich
z dziatek. Robotnicy z operacji nr 2 obrabiajg
co drugi przedmiot, przy czym pierwszy obra-

bia przedmioty z dziatek parzystych a drugi
z nieparzystych. Robotnicy z operacji nr 1 ob-
rabiajg co trzeci przedmiot — pierwszy z dzia-
tek 1,4,7,10, drugi z dziatek 2,5,8,11, trzeci
z dziatek 3,6,9,12. Robotnicy z operacji nr 4 ob-
stugujg co czwartg dziatke — pierwszy z dzia-
tek 1,5,9, drugi z dziatek 2,6,10, trzeci z dzia-
tek 3,7,11, czwarty z dziatek 4,8,12. *

W naszym przyktadzie, maksymalna ilos¢ ta-
kich samych miejsc pracy wynosi dwa, stad naj-
mniejsza wspoélna wielokrotno$¢ jest réwna
dwa. Przenos$nik musi wiec by¢ podzielony na
dziatki o kolejnej numeracji 1i 2. Branie bute-
lek z przenosnika, celem wykonania na nich
okreslonych operacji musi nastepowac¢ zgodnie
z przedstawiong powyzej zasada.

Przerwy w pracy potoku

Po kolejnej zmianie wsadu we wszystkich
trzech pasteryzatorach, nastgpi 10 minutowa
przerwa w pracy robotnikéw, czyli co 110 min.
pracy bedzie 10 min. przerwy. Jak wida¢ z har-
monogramu, u pracownikéw obstugujacych pa-
steryzator wypadnie ona w odstepach czasu
ré6znigcych sie o kilka minut. Pozostalych pra-
cownikéw potoku, mozna podzieli¢ na dwie gru-
py: pierwsza, ktéra obejmie pracownikéw ob-
stugujgcych rozlewaczke, korkownice i zalado-
wujacych pasteryzatory, druga za$ obejmujaca
robotnikbw poczgwszy od wytadowujgcych pa-
steryzatory a skonczywszy na robotniku zabi-
jajacym skrzynki. Grupa pierwsza bedzie zaw-
sze zaczyna¢ i konczy¢ przerwy o 3 min. p6z-
niej niz dfuga.

Przerwy w pracy sa przeznaczone na: upo-
rzgdkowanie stanowisk roboczych, ewentualne
wykonanie zalegtej pracy, usuniecie brakodw,
odpoczynek robotnikow oraz zaspokojenie ich
potrzeb osobistych.

Po kazdej 10 min. przerwie, cykl pracy pa-
steryzator6w rozpoczyna sie zawsze w tej sa-
mej kolejnosci. Przebieg pracy pasteryzatorow
w ciggu zmiany roboczej przedstawiono na wy-
kresie 2. Ostatnia przerwa jest przewidziana na
wykonanie czynnosci zwigzanych z zakoncze-
niem zmiany roboczej.

Jak widaé¢ z powyzszego opisu, podstawowym
problemem wprowadzenia potokowego rozlewu
win jest uchylenie na drodze zmian organizacyj-
nych cyklicznego charakteru operacji pastery-
zacji. Dzieki zastosowaniu wielowarsztatowej
obstugi pasteryzatorow uzyskano w miejsce cy-
klicznego, ciggty odbiér z tasmy oraz nadanie
na tasme butelek z pasteryzatorow.

Takt przenos$nika

Miarg rytmicznosci potoku rozlewczego jest
takt. Takt jest rowny okresowi czasu zawarte-
go pomiedzy zdjeciem dwdéch kolejno po sobie
nastepujgcych butelek na stanowisku pakowa-
nia w skrzynki.

W naszym przyktadzie doszliSmy do ustalenia
taktu na podstawie analizy czaséw trwania po-
szczegblnych czynnosci, zestawionych na karcie
harmonizacji. Takt przenos$nika w naszym wy-
padku jest wielkoscia $cisle zwiazang z wydaj-
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1 Pasteryzator

2 Pasteryzator

3. Pasteryzator

Czas pracy recznej
Czas pasteryzacji

noscig robotnik6w w danych warunkach orga-
nizacyjno-technicznych, wynosi on 4,5 sek., co
rowna sie 0,075 min.

14501500
--------- —Czas chiodzenia
Czas zbednego chiodzenia, konieczny d/a celéw harmonizacji
Rys. 2.
Te X |
T
gdzie P oznacza plan produkcji na 1 zmiane
robocza;

Obliczenie szybkosci przenos$nika

Z taktem przenosnika tgczy sie jego szyb-
kos¢. Szybkos¢ te oblicza sie wediug wzoru:

gdzie V oznacza szybko$¢ przenosnika,
| oznacza dtugo$¢ dziatki przenosnika,
T oznacza czas trwania taktu.

Dtugos¢ dziatki przenos$nika jest funkcjg roz-
miaru transportowanego przedmiotu lub pod-
stawki z przedmiotami. JeS$li chodzi o butelki
z winem, to dtugo$¢ dziatki mozna przyja¢ za
rowng 15 cm, przy zalozeniu transportu butelki
W pozycji stojgcej.

Przyjmujagc, ze i = 15 cm = 0,15 m; T =
= 45 sek. = 0,075 min.
0,15 m ,
\ 2m/min
0,075

Najodpowiedniejszg wiec szybkos$cig przenos-
nika bedzie szybko$¢ 2 m/min. Tak wielkie
zmniejszenie szybkosci przenosnika w stosunku
do szybkosci podanej w opisie, wynika stad, ze
przed harmonizacjg produkcji odstep przy wiel-
kiej szybkosci butelek na tasmie wynosit do 60
cm, na skutek czego pracownik obawiajac sie
ucieczki butelki pracuje nerwowo.

Szybkos$¢ przenosnika nie moze by¢ wielkos-
cig sztywnag, stala, gdyz na skutek wprawy
w pracy robotnikéw, racjonalizacji pracy, wpro-
wadzania pomystow racjonalizatorskich,
usprawnien organizacyjno-technicznych, badan
metodg inz. Kowalowa, wspéizawodnictwa pra-
cy, rosngca potencjalnie wydajno$¢ poszczegoél-
nych operacji, w szczegélnosci operacji limitu-
jacej takt potoku, bedzie zmniejsza¢ czas trwa-
nia taktu, czyli tym samym powodowac przyspie-
szenie szybkosci przenos$nika. Aby mozna byto
wyzwalaé¢ ujawnione w ten sopséb nawet drob-
ne rezerwy, konstrukcja przenosnika winna do-
puszcza¢ zmiane jego szybkosci w sposob cia-
gly, a nie skokowy.

Obliczenie planu produkciji
obu linii rozlewu

Plan dziennej produkcji obu linii wyliczono
na podstawie:
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Te — czas efektywnej pracy w ciggu
jednej zmiany roboczej (480-
40) réwny réznicy pomiedzy
czasem trwania zmiany a cza-
sem przerw w pracy przenos-
nika (patrz wykres 2);

| — ilos¢ linii rozlewczych;

T — takt.
Przyjmujgc P = x; Te =
sek. = 26.400 sek.; 1 = 2
-m 4,5 sek/but.

26 400 sek X 2
4.5 sek/but.

440 min. = 440 x 60
(linie rozlewu); T o=

11 733 but.

Przyjmujac pojemnos$¢ butelki na rowng 0,751
dzienny plan obu linii rozlewczych bedzie
rowny 8.800 1wina rozlanego, mniej 18 butelek
sttuczki (0,2 butelki na 100 1 wina) co réwna
sie 8.782 1 wina. To powazne zwiekszenie zdol-
nosci produkcyjnej rozlewni umozliwia zwiek-
szenie planu rocznego wytwérni w zakresie
rozlewu wina do 2.634.800 iitrow.

Harmonizacja ostateczna

Harmonizacja ostateczna polega na przepro-
wadzeniu dodatkowych zmian organizacyjno-
technicznych, ktoérych konieczno$s¢ wynika ze
stwierdzenia odchylen czaso6w trwania poszcze-
golnych operacji podczas dostrajania linii roz-
lewczej w czasie jej pracy. Harmonizacja do-
ktadna przebiega analogicznie jak przyblizona
(dlatego nie wymaga specjalnego omoéwienia).
W wypadku bardzo sumiennego przeprowadze-
nia prac zwiagzanych z harrhonizacjg przyblizo-
ng, pracochtonno$¢ harmonizacji ostatecznej be-
dzie bardzo nikta.

WARUNKI PRAWIDLOWEJ PRACY
LINIl ROZLEWCZYCH

Sciste powigzanie poszczegdinych operacji po-
tokiem rozlewczym wymaga zabezpieczenia
nieprzerwanej pracy potoku. Kazdy bowiem po-
stdj jednego tylko stanowiska musi powodowaé
automatycznie przestoje i innych stanowisk ro-
boczych lezacych za nim.

W arunki te mozna uja¢ w trzy grupy: (1) do-
tyczace pracy recznej, (2) $rodkéw pracy, (3)
przedmiotéw pracy.



W okresie pracy recznej nalezy dazy¢ do:
(a) utrzymania dyscypliny potoku, (b) stosowa-
nia rezerwowych pracownikéw — wielowarsz-
tatowcow, (c) podniesienia kwalifikacji za-
wodowych pracownikow rozlewni, (d) wzmoze-
nia socjalistycznej opieki nad Srodkami pracy.

W zakresie $Srodkéw pracy: (a) utrzymywac
rezerwowe urzadzenia, (b) przeprowadzac¢ re-
monty profilaktyczne, (c) utrzymywaé odpo-
wiednie rezerwy czesci zamiennych, (d) kon-
trolowaé¢ narzedzia.

W zakresie przedmiotéw pracy nalezy: (a) za-
bezpieczy¢ rytmicznos$¢é dostaw materiatowych
1 (b) wtasciwg jakos$¢ przedmiotéw pracy, dzie-
ki ostrej kontroli technicznej.

ZMIANA WIELKOSCI WSKAZNIKA
PRACOCHLONNOSCI W WYNIKU HARMONIZACJI

Opisane przedsiewziecia organizacyjno-tech-
niczne przyczynig sie rowniez do bardzo po-
waznego obnizenia wskaznika pracochtonnosci
na 100 1 rozlanego wina. Istniejace dwie linie
rozlewcze bedg wymagaty 26 robotnikéw bez-
posrednio pracujgcych przy przenosniku oraz
2 robotnikbw pomocniczych, obstugujacych obie
linie. Przy ograniczeniu wielko$ci zespotu ob-
stugujacego do 28 robotnikéw, jak to wynikto
z prac zwigzanych z harmonizacja, pracochton-
no$¢ 100 lrozlanego wina bytaby o 14°%» nizsza
od pracochtonnosci przewidzianej projektem
racjonalizatorskim.

Zespo6t rozlewni nalezy jednak zwiekszy¢
o pracownikéw wielozawodowcéw, ktorzy opa-
nowali wszystkie zawody w rozlewni. Robotnicy
ci stanowig niezbedng rezerwe dla utrzymania
ciggtosci pracy poszczego6lnych tasm, w wypad-
ku koniecznosci opuszczenia stanowisk robo-
czych przez robotnikobw, czy tez nieprzyjscia
ich do pracy.

W tym wypadku pracochtonno$¢ rozlewu
wzros$nie, aczkolwiek iluzorycznie, gdyz pra-
cownicy ci w razie braku pracy na rozlewni
winni by¢ wykorzystani poza rozlewnig. Wzrost
ten bedzie nieznaczny, gdyz wyniesie tylko
3”"» w stosunku do wielko$sci omawianej po-
przednio. Jak widaé¢ pracochtonnos¢ rozlewu
wynositaby wtedy 2,73 rob.-godz. na 100 1 wi-
na, czyli obnizytaby sie do 36°"° pracochtonnos-
ci z i'oku 1951. Bytaby wiec 3 razy mniejsza od
pracochtonnos$ci w roku 1951.

Aczkolwiek w pracy tej nie rozwazano wig-
czenia myjni butelek w potok, ze wzgledu na
dazenie do maksymalnego skrécenia opracowa-
nia, bez umniejszania jego wartosci, to jednak
ze wzgledu na wigczenie przez autora projektu
racjonalizatorskiego do obliczen robotnikéw
myjni, autor tylko dla celéw poréwnawczych
wprowadzit do obliczen wskaznika pracochton-
nosci rowniez szesciu robotnikbw myjni. Nawet
po wprowadzeniu tej poprawki do obliczen pra-
cochtonno$¢ bedzie o 4°» nizsza od przewidywa-
nej projektem.

Tablica 3.
Pracochtonnos$é

OKRES w rob/godz. na 100 1wina
Wielko$¢ absolutna I %

Rok 1951 78 100
28 robotnik6w 2,56 30
30 robotnikéw 2,73 33
36 robotnikéw 3,27 40

W rojektu racjonali-

g proj ! 3.4 44

zatorskiego

PERSPEKTYWY ZASTOSOWANIA PRODUKCJI
POTOKOWEJ W PRZEM. ROLNO-SPOZYWCZYM

We wstepie artykutu pt. ,Usprawnienie pra-
cy w rozlewni win“ wspomiano, ze zakres za-
stosowania produkcji potokowej w przemysle
rolno-spozywczym jest dos¢ szeroki, niemniej
formy jej sa w zasadzie prymitywne. Przejscie
do formy przedstawionej w opracowaniu da du-
ze efekty organizacyjne i ekonomiczne. Koszty
przejscia na przedstawiony w opracowaniu sy-
stem produkcji potokowej sg niewielkie. Pro-
dukcja tego rodzaju wymaga pewnych zmian
organizacyjno-technicznych, w szczegélnosci
przeniesienia rozlewu do diugich hal, zastoso-
wania przenos$nikbw zmechanizowanych oraz
zwigzanych z ich zastosowaniem zmian w za-
kresie organizacji produkcji i pracy. Zmiany te
musza wynika¢ z harmonizacji operaciji.

Duza waga przedstawionej formy organizaciji
rozlewu, ktéra jest niewatpliwie postepowa,
tkwi w rytmicznosci rozlewu, dzieki ktérej pra-
ca w rozlewniach nabierze innego niz obecnie
charakteru.

W tych wypadkach kiedy zaktady nie beda
mogty w pierwszej fazie organizacji produkcji
potokowej zastosowac przenos$nikéw tasmowych,
nalezy przej$¢ na produkcje potokowa z trans-
portem recznym, dochodzgc do rytmu potoku
w drodze badanh zwigzanych z harmonizacjg po-
toku, w sposéb przedstawiony w opracowaniu.

Potokowy system rozlewu bedzie ulegat zmia-
nom idacym w szczegdélnosci od strony techni-
ki, kt6re z czasem doprowadza do mechanizacji
a z kolei do automatyzacji rozlewu.

Pomijajac wszelkie inne niewatpliwe efekty
produkcji potokowej, znane dzi§ powszechnie,
nalezy podkresli¢ szczegdllng zalete tego syste-
mu dla przemystu rolno-spozywczego, jako sku-
tecznego $rodka organizacyjnego, eliminujacego
skutki coraz dotkliwiej dajacego sie odczué bra-
ku sit roboczych w tym przemysle.

] Tadeusz Bujak
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Henryk Biatek i Stanistaw Baumann

Organizacja miejsca pracy odlewacza

we Wroctawskiej Fabryce

RGANIZACJA miejsc pracy w fabry-

kach fajansu sanitarnego odziedzi-

czonych w spadku po czasach kapita-

listycznych trzyma sie jeszcze z drob-

nymi wyjagtkami dawnych wzoréw.
Mozna powiedzie¢, ze niewiele zmienito sie w tej
dziedzinie od chwili przejecia zaktadéw przez
przemyst naszego panstwa ludowego. Gileboko
zakorzeniony konserwatyzm nie pozwala nieje-
dnokrotnie dojrze¢ tych kolosalnych mozliwosci
zmian, tkwigcych w starej i niezwykle prymi-
tywnej organizacji miejsca pracy.

Sadzimy, iz doniosto$ci zagadnienia prawi-
diowej socjalistycznej organizacji miejsca pra-
cy i jej wptywu na wydajnosé¢, udowadniac
w tym miejscu nie ma potrzeby. Mozna podkre-
$li¢ jedynie specjalne znaczenie tego zagadnie-
nia jesli chodzi o fajans sanitarny.

Praca odlewacza sanitarnych wyrobéw fajan-
sowych jest praca ciezkg. Zwigzana jest ona
z duzym wysitkiem fizycznym, na co skifada sie
konieczno$¢ przenoszenia ciezkich czesci form
oraz odlewéw. W warunkach bardziej prymi-
tywnych dochodzi tu takze dzwiganie wiader
z masg wzglednie opréznianie skrzyn, do ktérych
Scieka masa lejna po zlaniu nadmiaru jej
z form. .

Praca ta wykonywana jest w atmosferze py-
tu szkodliwego dla zdrowia oraz dusznego, na-
syconego wilgocig powietrza.

Ciezka praca w niekorzystnych warunkach
higieny powoduje szybkie zmeczenie robotni-
ka, a co za tym idzie spadek wydajnosci. Z tych
to powodow nalezatoby zwrdéci¢ specjalng uwa-
ge na organizacje miejsca pracy w odlewniach
fajansu sanitarnego, tym wiecej, ze z reguly
stanowig one waskie przejscia w produkcji tego
typu.

Zmiany w obecnym stanie miejsc pracy win-
ny zmierza¢ w dwu kierunkach: (1) w kierunku
polepszenia higieny miejsc pracy, (2) w kierun-
ku ulzenia w pracy robotnikowi przez zmniej-
szenie do minimum koniecznos$ci dzwigania cie-
zarow.

Artykut niniejszy ma na celu przedstawienie
fragmentu prac, jakich dokonat zespét pracow-
nikéw naukowych Zakladu Przemystu Cera-
micznego Instytutu Ekonomiki i Organizacji
Przemystu we Wroctawskiej Fabryce Fajansu.
Celem prac byto opracowanie metodyki nor-
mowania pracy w przemysle ceramicznym. Po-
niewaz u podstaw normowania pracy lezg ule-
pszenia organizacyjne, dokonano takich ulep-
szen w strukturze miejsca pracy odlewacza mi-
sek W. C.

W warunkach organizacyjnych Wroctawskiej
Fabryki Fajansu catoksztalt proceséw pracy
i proces6w naturalnych, skladajgcych sie na
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Fajansu

operacje odlewu miski W. C. ma miejsce na
jednym stanowisku roboczym.

Zesp6t 2-osobowy ztozony z odlewacza i po-
mocy wykonuje wiec wszystkie zabiegi, po-
czagwszy od zilozenia formy, poprzez lanie, wy-
kanczanie wstepne lacznie z wykanczaniem
ostatecznym po.wyschnieciu odlewu. Dopiero
potem odlew przenoszony jest na inne miejsce
pracy w celu poddania go pozostatym etapom
procesu technologicznego.

Mozliwg jest réwniez inna struktura organi-
zacyjna operacji odlewu miski W. C. Po wyko-
naniu bowiem trzech pierwszych zabiegéw: zto-
zenia formy, lania masy oraz wykonczenia
wstepnego, mozna by przenie$¢ odlew do suszar-
ni centralnej, gdyby taka zakilad posiadat. Po
uptywie czasu potrzebnego na proces suszenia
odlew na innym juz stanowisku bylby podda-
ny wykanczaniu ostatecznemu.

Ten drugi system z punktu widzenia wieksze-
go podziatu pracy, a co za tym idzie specjaliza-
cji, wydaje sie by¢ bardziej wskazany. Wyma-
gatby on jednak dokonania wiekszych zmian
organizacyjnych. Postanowiono wiec wykonac
swe prace w granicach istniejgcych mozliwos-
ci, a wiec nie narusza¢ podstaw organizacyj-
nych aktualnego wykonania operaciji.

Przypatrzmy sie blizej elementom miejsca
pracy, niezbednym przy tego rodzaju organi-
zacji wykonania operacji oraz rozplanowania
tych elementow.

Podstawowym elementem miejsca pracy od-
lewacza we Wroctawskiej Fabryce Fajansu sg
tawy odlewnicze ustawione rownolegle. Kazda
para taw, z ktérych jedna posiada pod spodem
rynne tworzy komplet. Na jednej z nich (fawa
z rynng) sktada sie formy i napeinia sie je ma-
sg lejng. Na drugiej umieszcza sie czesci form
w miare zdejmowania ich z odlewu w czasie
wykanczania wstepnego. W sktad stanowiska
wchodza w dalszym ciggu regaty na suszenie
odlewow, dwa taborety do wykonczania osta-
tecznego (jeden na sucho drugi do obmywania),
stot z szuflada na narzedzia, na ktorym znajdu-
ja pomieszczenia drobne czesci formy (korki,
Sruby rewiz. itd.), wreszcie tawa dodatkowa na
ustawienie wykonczonych odlewdw do kontroli.

Rozplanowanie tych zasadniczych elementéw
stanowiska odlewacza przybiera rézne formy
w zaleznosci od wielkosSci i ksztattu hal fab-
rycznych.

Badania zespotu Instytutu Ekonomiki i Or-
ganizacji Przemystu prowadzone* byty w sali
o rozmiarach okoto 25 X 8 m mieszczace] 2
identyczne stanowiska. W obrebie kazdego
z nich w kierunku wzdtuznym sali biegng tawy
w liczbie pieciu (rys. 1).

Mtodziezowy zespét w sktadzie odiewacz i po-
mocnik wykorzystywat je nastepujaco: Lawa
pod oknami stuzyta na odkladanie czesci form



Po zdjeciu ich z odlewu oraz na dokonywanie
przedlewéw kolan. Nastepna lawa zaopatrzona
Pod spodem w rynne stuzyta jako odlewnicza,
trzecig uzywano do ustawiania odlewow wy-
onczonych ostatecznie i tu dokonywano od-
bioru technicznego. tawa czwarta byta druga
z kolei tawg odlewnicza, a na piatej za$ odktada-
no zdjete formy. Pod $ciang biegly regaty
0 trzech poziomach, stuzgce do suszenia odle-
wow. W rogu pod oknem miescit sie stét z szu-
flada na narzedzia. Na nim znajdowaly po-
mieszczenie drobne czesci form i tu dokonywa-
no odlewu S$rub rewizyjnych. W kierunku
poprzecznym sali biegta tawka, na ktéra zno-
szono po kilka wyschnietych odlewéw z rega-
téw, by mie¢ pod reka do wykanczania ostatecz-
nego. W bezposredniej bliskosci tej tawki znaj-
duja sie dwa taborety do wykanczania ostatecz-
nego. Zlany do rynien nadmiar masy z odlewéw
splywa do podstawionych pod nie skrzyn drew-
nianych. Na $cianie w przejSciu miedzy stano-
wiskami znajduje sie kran do masy.

Jak przy aktualnym stanie organizacji sta-
nowiska roboczego Wyglqda wykonanle operacji
odlewu miski W. C.? J

WspomnieliSmy juz, ze operacja odlewu skia-
da sie z czterech zabiegéw, z ktérych pierw-
szym w kolejnosci technologicznej jest zabieg
sktadania formy.
cze$¢ form z lawy pomocniczej na odlewni-
czg i skladaniu ich. tawa pomocnicza i odlew-
nicza sg rowne co do dlugosci. Rozlozona za$
torma zajmuje daleko wiecej miejsca niz zto-
zona. Wobec tego tawa pomocnicza nie pomies-
ci wszystkich czesci formy po zdjeciu ich z od-
lewu.

W zwigzku z tym zostang one poukiadane
jedne na drugich bardzo czesto na podtodze,
bez okresSlonego tadu w sposéb catkiem przy-
padkowy. Niejednokrotnie znajdg sie one w zna-
cznej odlegtosci od miejsca, gdzie majg by¢ na
drugi dziehn zlozone. Ten stan rzeczy spowodu-
je, iz robotnik przystepujgc do zabiegu skia-
dania, bedzie musiat chodzi¢ z poszczegdlnymi,
ciezkimi czesciami formy w odlegte miejsca’
Wycigga¢ potrzebne czesci spod stosu innych,
a nawet traci¢ czas na szukanie ich. Przyczyni
sie to niewatpliwie w stosunkowo krotkim cza-
sie do znacznego zmeczenia robotnika, odbije
SI* ujemnie na czasie wykonania zabiegu oraz
spowoduje niszczenie sie czesci form przez obi-
Janie ich.

Nastepny z kolei zabieg (zabieg lania) okazat
sie réwniez bardzo pracochtonny i uciagzliwy
la wykonawcy. Wykonuje sie go przy uzyciu
wiader napetnionych masg lejng o wadze okoto
fiu kg. Wiadro takie napeinione pod kranem
trzeba przenies¢ niejednokrotnie na odlegtosé
lkunastu metrow, wunies¢ go na wysokosé
Piersi i w tej pozycji powoli wlewaé¢ zawartos$é
uo formy. Czynnos$¢ taka w zaleznosci od ilos-
ri wykonywanych odlewéw musi by¢ wykona-
a kilkanascie Iub nawet kilkadziesigt razy
w ciggu zmiany.
c M abi®S trzeci, ztozony z przeplatajgcych sie
ynnosci zdejmowania czesci formy i wykan-

Ekonomika 1 Org. Pracy

Polega on na przenoszeniu i

Rys. 1 Plan miejsca pra- Rys. 3. Plan miejsca
cy przed reorganizacja. pracy po reorganizacji.
15 — tawy pomocnicze, 16 — tawy do odsta-
24 — fawy odlewnicze, wiania produkcji goto-
3 —_}awa do pomiesz- wej, 25 — tawy pomoc-
czenia produkcji goto- nicze, 34 — tawy odle-
wej, 6 — regaly, 7 — whnicze, 7 — stoly, 8,9 —
stot, 8 — tawa podrecz- taborety, 10 — kran do
na, 9,10 — taborety, 11 masy, 11 — rynna do
— kran do masy, 12 ry- zrzucania masy, 12 —
nna do Zrzucania masy, wodociag, 13 — zbiornik
13 — wodocigg, 14 — masy.

zbiornik do zlewania

masy.

czania wstepnego, uptywat w ciggtym poszuki-
waniu miejsca dla sktadania zdjetych z odlewu
czesci form.

Dla celow bardziej szczeg6towej analizy aktu-
alnego wykonania operacji przeprowadzono
kilka fotografii dnia roboczego. Wyniki anali-
zy, sporzgdzonego na podstawie tych fotografii,
bilansu czasu byly wysoce niezadowalajgce.

Procentowe wskazniki wykorzystania czasu
roboczego w poszczegélnych grupach czasu dla
kazdego z wykonawcOw operacji przedstawia-
ty sie jak na tablicy 1.

W zestawieniu uderza do$¢ niskie wykorzy-
stanie czasu roboczego na prace gtéwng, a sto-
sunkowo wysokie na prace pomocniczg oraz na
obstuge miejsca pracy.

O wydajnosci pracy — jak wiadomo — w
pierwszym rzedzie decyduje racjonalne wyko-
rzystanie czasu roboczego. Najwiekszy wpilyw,
jesli chodzi o wskaznik wydajnos$ci, wywiera
stopien wykorzystania czasu na prace giéwna.
Im wyzszy stopien wykorzystania czasu na pra-
ce gtowna, tym wieksza osiggamy wydajnos¢.

Whniosek jaki sie wiec nasuwa z naszej ana-
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Tablica 1

N $ zuzycia czasu
Nazwa kategorii czasu
odlewacz | pomoc

Czas przygotowawczo-zakoécze-

niowy 3 3
Czas gtéwny 55 48
Czas pomocniczy 24 1B
Czas obstugi miejsca pracy 10 25
Praca nieproduktywna 5 5
Czas przerw w pracy 3 3

100$% 100%

lizy, to konieczno$¢ zwiekszenia wskaznika zu-
zycia czasu na prace gtdbwng. Moze to nastg-
pi¢ przede wszystkim w wyniku redukcji czasu
na prace pomocniczg i obstuge miejsca robocze-
go. Pomijamy tu szczeg6lnie mozliwosci wyeli-
minowania strat na prace nieproduktywna
i przerwy jako te kategorie czasu, ktére bezpo-
Sredniego zwiazku z organizacjg miejsca pracy
nie posiadaly. Przeprowadzenie takiej redukcji
byto mozliwe wytgcznie w wyniku dokonania
Zzmian w organizacji miejsca pracy.

Poniewaz wysoka pozycja na koncie czasu
pomocniczego byta wynikiem ciggtego noszenia
ciezkich czesci form z odlegtych nieraz miejsc
zarowno przy sktadaniu formy, jak i przy roz-
ktadaniu naiezalo tak rozmiesci¢ czesci formy
by: (1) kazdy komplet znajdowat sie naprzeciw
miejsca, na ktorym w dniu nastepnym miat by¢
sktadany; (2) wszystkie czesci w obrebie jedne-
go kompletu bytly tak ustawione, by jednym
jak najbardziej dogodnym dla robotnika ru-
chem mogty by¢ przeniesione z tawy pomocni-
czej na odlewniczg, a stagd przy zabiegu roz-
bierania formy na swe miejsce.

Prace zmierzajgce do takiego skonstruowania
elementdw miejsca roboczego, by odpowiadato
ono wspomnianym zalozeniom prowadzono przy
Scistej wspoipracy personelu fabrycznego. Ko-
rzystano przy tym z cennych wskazowek i dos-
wiadczenia zaréwno odlewaczy, majstrow jak
tez 1 wyzszego personelu fabrycznego.

W wyniku tej wspotpracy powstal projekt
odpowiadajacy ogo6lnym zalozeniom. Polegat on
na wprowadzeniu zmian w konstrukcji niekto-
rych elementéw miejsca pracy oraz na zmia-
nach w ich rozplanowaniu.

Przede wszystkim zmieniono konstrukcje ta-

Tablica 2

. $ zuzycia czasu
Nazwa kategorii */asu

o] iy pomoc
Czas przygotowawczo-zakodcze-
niowy 3 3
Czas gtowny 66 64
Czas pomocniczy 18 11
Czas obstugi miejsca pracy 8 17
Czas przerw 3 3
Czas pracy nieproduktywnej 2 2
100$ 100%
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wy pomocniczej, stuzacej do przechowywania
czesci form. Konstrukcje jej oparto na szcze-
gotowej analizie pracy robotnika przenoszacego
z niej czesci form przy skltadaniu na tawe od-
lewniczg i odstawiajgcego je przy zdejmowa-
niu ich z odlewu. Posiada ona dwa poziomy
(rys. 2).

Poszczegolne czesci form majg tu Scisle okre-
Slone miejsce. | tak, na dolnym poziomie tawy
pomocniczej idgc od poczatku jej tj. od miejs-
ca, ktérego odpowiednikiem na tawie odlewni-
czej jest potozenie formy bezposrednio po jej
ztozeniu, lezg dwie formy do odlewu kolana,
dalej rdzen, opierajgc swe wybrzuszenie na od-
powiedniej podpérce. W dalszym ciggu naste-
pujg na przemian rdzenie i formy kolan w ilos-
ci zaleznej od liczby dokonywanych na jednej
tawie odlewéw z tym, ze na konhcu sasiadujg ze
soba dwa rdzenie. Taki uktad czesci form uza-
sadniony jest tym, ze w czasie wykanczania
wstepnego odlew zmienia kilkakrotnie potoze-
nie.

W celu umozliwienia wyjecia rdzenia i wy-
konczenia odlewu wewnagtrz, forma obrdécona
zostaje w plaszczyznie pionowej o 180°. Znaj-
dzie sie wiec ona w pewnej odlegtosci od poto-
Zzenia poczatkowego. Naprzeciw tego miejsca
winien by¢ zlozony na dolnym poziomie tawy
pomocniczej pierwszy rdzen. Robotnik wyjgw -
szy go z odlewu przeniesie na tawe pomocnhi-
czg dokonawszy po6tobrotu i ztozy opierajac wy-
brzuszenie na przybitej podpérce. Podpédrka
winna mie¢ na swej gornej powierzchni, sty-
kajgcej sie z gipsowym rdzeniem, filc. Pozosta-
te rdzenie zostang zlozone réwniez naprzeciw
tych miejsc, gdzie znajdujg sie formy w chwili
przystapienia do wykonczenia wstepnego. Szpi-
ce rdzeni po wyjeciu ich nalezy zawiesi¢ na
gwozdziach przybitych do belki gornego pozio-
mu tawy pomocniczej, ponad rdzeniami.

W celu dalszego wykanczania odlewu-nalezy
przywréci¢ formie polozenie poczatkowe. By to
umozliwi¢ naklada sie na pozbawiony rdzenia
odlew tzw. wywrotke. Jest ona umieszczona
na gérnym poziomie stanowiska, w pozycji pio-
nowej miedzy odpowiednimi uchwytami. Ro-
botnik chwyta ja oburgcz i dokonujac pétobrotu
ktadzie na ptaszczach. Nastepuje powrdt odlewu
do potozenia pierwotnego i zdejmowanie kolan.

Na dolnym poziomie tawy pomocniczej przed
pierwszym rdzeniem istnieje miejsce dla zto-
zenia dwu kolan. Miejsce to powstalo przez
przekrecenie odlewu w ptaszczyznie pionowej
0 180° celem umozliwienia wyjecia rdzenia. Po-
zostate kolana odktada sie miedzy rdzeniami.
Zdjete z odlewu plaszcze postawione zostajg na
podiodze, opierajac sie o tawe odlewniczg. Dro-
bne czesci formy (korki, Sruby, rdzenie formu-
jace rure wylotowg) umieszczone zostajg
w oczkach z drutu, przybitych do belki gérnego
poziomu tawy odlewniczej.

Po zakonczeniu zabiegu wykanczania wstep-
nego odlew zajmuje na lawie odlewniczej po-
zycja poczatkowa z tym, ze przekrecony jest
0 909 w plaszczyznie poziomej.

Przy dawnej organizacji miejsca pracy prze-
noszono go na regaly celem suszenia. Obecnie



nalezy przenie$s¢ go na gorny poziom tawy od-
lewniczej stawiajac miedzy wywrotkami. Czyn-
nos¢ przeniesienia nalezy dokona¢ nastepujgco:
(1) Przenies¢ podktady gipsowe znajdujace sie
na gérnym poziomie tawy odlewniczej w miejs-
cach miedzy wywrotkami i potozy¢ obok od-
lewbéw. (2) Przenies¢ odlew na podklad gipso-
wy. (3) Postawi¢ podktad z odlewem na gor-
nym poziomie tawy pomocniczej w jego pierw-
szym miejscu. (4) Wywrotki wstawi¢ w
uchwyty.

W tym momencie tawa odlewnicza jest zupet-
nie wolna. Jest to chwila, kiedy robotnik moze
zupetnie swobodnie wyczysci¢ rynne $ciekowg
zanim postawi na tawie odlewniczej rdzenie.
W naszym przypadku potgczono tawy sasiadu-
jacych ze sobg stanowisk. Umozliwiato to bo-
wiem skanalizowanie rynien S$ciekowych przez
doprowadzenie $cieku do jednego otworu kana-
lizacyjnego.

Przedlew6w kolan dokonuje sie w miejscach
zajmowanych przez nie na dolnym poziomie ta-
wy odlewniczej. Wywrotki kolan stoja oparte
o listwe przybitg nieco ponizej dolnego pozio-
mu tawy pomochiczej. Stad bierze sie je, na-
ktadajgc na kolanie. Przy czynnos$ci wykancza-
nia kolan zaktada sie je z powrotem za listwy.

Tak przedstawia sie rozlokowanie czesci
form przy nowej konstrukcji tawy pomocni-
czej.

Rownoczes$nie zmieniono rozplanowanie po-
szczegblnych elementéw stanowiska (rys. 3). La-
wy odlewnicze ustawiono w $rodku stanowiska
tak, by sasiadowaly ze sobg. tawy pomocnicze
po ich stronach zewnetrznych. Przy tym ukta-
dzie robotnik dokonujgc odlewu porusza sie
wytgcznie miedzy jedng a drugag tawg odlewni-
czg, napetniajagc formy masa plyngca z weza
zamocowanego na rolce pod sufitem.—

Stanowisko winno posiada¢ skanalizowane
rynny Sciekowe, przez co zaoszczedza sie robot-
nikowi czasu i trudu przy opréznianiu skrzyn,
do ktérych $cieka masa.

Wreszcie nalezy zlikwidowa¢ regaly dodajac
dwie tawy po stronach zewnetrznych taw po-
mochniczych. Z taw tych wedrujg odlewy do
wykanhczania ostatecznego i tu powracajg w ce-
lu dokonania odbioru technicznego. Stad tez za-
biera je transport.

Jak wspomnieliSmy juz wyzej we wszystkich
fazach naszych prac nad organizacja miejsca
pracy odlewacza misek W. C. zywo dyskutowa-
liSmy z personelem fabrycznym. Specjalnie du-
zo cennych mysli, jesli chodzi o og6lng koncep-
cje wniosty tutaj uwagi kierownika kontroli
technicznej — Segieta oraz odlewacza — Bar-
tyny.

Réwniez duzy wkilad swej inicjatywy, jesli
chodzi o rozmieszczenie czesci form na tlawie
pomocniczej, posiada odlewaczka Jadwiga Wilk.

Tak tez nowy projekt organizacji miejsca
pracy odlewacza byt wynikiem $cistej wspét-
pracy pracownikow nauki Instytutu Ekonomiki
‘ Organizacji Przemystu oraz pracownikéw
Wroctawskiej Fabryki Fajansu.

Rys. 2. Nowa konstrukcja tawy pomocniczej.

Jakie konkretne korzysci uzyskano w drodze
ulepszenia organizacji miejsca pracy odlewa-
czek misek W. C.?

T Analiza bilansu sporzadzonych na nowym

miejscu pracy fotografii dnia roboczego
wykazata jak przewidywano — znaczny
wzrost wykorzystania czasu na prace giéwnag
przy jednoczesnym spadku procentowego udzia-
tu czasu pomocniczego i czasu na obstuge miejs-
ca pracy.

Tablica 2 przedstawia bilans czasu dnia ro-
boczego zespolu odlewaczy w nowych warun-
kach organizacyjnych.

Przez poréwnanie obu bilanséw zuzycia cza-
su roboczego dla starego i howego miejsca pra-
cy widzimy, iz wykorzystanie czasu roboczego
polepszyto sie wydatnie przez wzrost pozycji
czasu gtdbwnego. Wzrost ten, jesli chodzi o od-
lewacza, wynosi 20°/0 poprzedniej wartosci tego
czasu. Je$li chodzi o pomocnika 30°°. Sredni
wiec wzrost wydajnosci pracy dla zespolu wy-
nosi 25°%. Korzys$ci z nowej organizacji miejsca
pracy nie koncza sie jednak na tak powaznym
wzroscie wydajnosci.

O Dalsza zasadnicza korzy$¢ polega na zmniej-

szeniu wysitku robotnika, jaki musial on
wktadaé¢ uprzednio w wykonanie swej pracy.
Robotnik nie przebywa juz dlugich dréog z ciez-
kimi czesciami formy, ale jednym prostym ru-
chem ktadzie je na z gory okresSlonych miej-
sccicn.

Charakterystyczne w tym wzgledzie sg wy-
powiedzi robotnikéw, jakie otrzymaliSmy z
okazji rozméw z nimi na temat pracy na nowym
stanowisku. Na nasze pytanie, czy nie chcieliby
byé przeniesieni na inne miejsce pracy, odpo-
wiadali kategorycznie, ze nigdy sie na to nie
zgodzag, gdyz nowe stanowisko daje im mozli-
wos$¢ pracowania z mniejszym nakladem'sit.

D Przewidujemy takze inne korzysci, ktorych

zrédlem jest uporzadkowane rozmieszcze-
nie poszczegoélnych czesci form. Gipsowa for-
ma tatwo ulega wykruszaniu, a powazniejsze
uszkodzenia skracajg nieraz znacznie czas jej
uzytkowania. Przyczynia sie to do zwiekszenia
zuzycia gipsu przez formownie. Uporzadkowa-
ne utozenie czesci form przyczyni sie niewat-
pliwie dp przedtuzenia czasu ich pracy, uniknie
sie bowiem obijania form przy ukladaniu ich
jedne na drugie.

Wyrazne korzysci, jakie otrzymano w drodze
zmian organizacyjnych na miejscu pracy odle-
wacza oraz idgcy w parze ze wzrostem wydaj-
nosci, wzrost zarobkéw wzbudzit zainteresowa-
nie pozostatych robotnikéw. Niestety ze wzgle-
du na biak dostatecznej ilosci materiatdw nie
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zaplanowanych do tego celu (drewno), a po-
trzebnych do konstrukcji nowego stanowiska,
nie udato sie obig¢ nowa organizacjg wszystkich
miejsc pracy.

Byloby to jednak w przysziosci ze wszech
miar wskazane. Niewatpliwa korzy$¢ przynio-
stoby tez zainteresowanie sie innych zaktadow
fajansu sanitarnego powyzszym zagadnieniem.

W szystkie nasze miejsca pracy kryja w sobie
niewyzwolone mozliwo$ci znacznego zwieksze-
nia wydajnosci. Moze to nastgpi¢ niejednokrot-
nie w drodze prostych zmian organizacyjnych,
czego dowodem jest wyzej przytoczony przy-

N. Rozin

ktad organizacji miejsca pracy odlewacza mi-
sek W. C.

Od przodownikéw pracy, majstrow, technikow,
technikbw normowania w pierwszym rzedzie
zalezy, czy sprawa ta — sprawa organizacji
miejsc pracy — stanie sie zywotnym zagadnie-
niem w naszych zakladach. Oni bowiem sg
w najwiekszej mierze powotani do tego, by bu-
rzy¢ stare formy, oparte na gtebokim konser-
watyzmie i tworzy¢ podstawy do nieprzerwa-
nego wzrostu wydajnos$ci pracy.—

Henryk Biatek i Stanistaw Baumann

Poiokowo-kompleksowa rozrachunkowa brygada

majstra Ruszakowa

RZY doskonaleniu epotokowych metod pro-
dukcji stachanowcv i majstrowie przemystu
leSnego wynajduip nowe formy organizaciji
pracy, umozliwiajgce eksploatowanie mecha-
nizmoéw z wielkim wyzyskaniem ich zdolnos$-

ci produkcyjnej i zwiekszanie wydajnos$ci
pracownikow.*

Brygad i linii potokowych nie mozna organizowac

szablonowo, poniewaz sktad brygady i ddébranie dla

niei potrzebnych do pracy mechanizméw zalezg od ro-
dzaju transportu na magistrali, od sposobu zrywki i in-
nych konkretnych okolicznos$ci.

Na waskotoréwkach lesnych najlepsze wyniki osig-
gaja brygady organizowane wedilug doSwiadczen sta-
chanowcéw tow. tow. Mianowskiego i Piesocznego,
specjalistow od pit elektrycznych w Lewkowskim le$-
nictwie trustu Dwinoles. Brygady te, rozporzadzajgce
kazda 4 ciggnikami do zrywki, wyrabiajg na 1 robot-
nika w ciggu zmiany po 3—3,5 m3drewna przyciggnie-
tego za pomocag zrywki i zaladowanego.

Jednakze brygady tego typu nie nadajag sie do pracy
na drogach kotowych w transporcie ciggnikami i sa-
mochodami, poniewaz na takich drogach praca przebie-
ga w odmiennych warunkach produkciji.

Dla gospodarstw lesno-przemystowych, korzystaja-
cych z transportu samochodowego, duzg warto$¢ przed-
stawia doswiadczenie majstra A. N. Ruszakowa (Pa-
tamyszowska autostrada Wilegodskiego lesno-przemy-
stowego gospodarstwa trustu Kottasles), ktéry zorgani-
zowal prace punktu roboczego wedtug metody przelo-
towej. Punkt roboczy wvkonywa wszystkie operacje
od ciecia lasu az do wytadunku drewna i oddania go
na sptaw w dolnym skiadzie.

Zesp6t 45—50 robotnikéw pod kierownictwem m aj-
stra robo6t lesnych, komunisty Aleksieja Mikotaja Ru-
szakowa wywozi codziennie samochodami na odlegtos¢
0—6 km do dolnego sktadu 100—110 m3 drewna, nie-
kiedy nawet wiecej. 1lo§¢ wyrobu na 1robotnika w cig-
gu zmiany wynosi 2 m3 czyli 150°0 normy.

W ciggu sezonu zimowego 1950— 1951 brygada m aj-
stra Ruszakowa $cieta, wywiozta i przekazata na sptaw
14,6 tysiecy m3drewna przy planie 12 tys. m3 Srednia
ilo§¢ wyrobu w ciggu sezonu wyniosta 2,16 m3na ro~
botnikodzien.

Przystepujac do wykonania planu wiosenno-letniego
w. r°I<su zespo6t podjat zobowigzanie: $cigé, wy-
wiez¢ i przekaza¢ na sktad 10 tys. m3 zamiast zaplano-
wanych 8 tys. m3 Zobowigzanie to wykonano. W cig-
gu kwartatow drugiego i trzeciego roku 1951 do dnia
25 wrzes$nia brygada wywiozta i przekazata na skiad
11 tys, m3 drewna. llo§¢ wyrobu na robotnikodzien
w ostatniej fazie — transporcie — wyniosta 2,2 m3

* Ttumaczenie artykutu z miesigcznika ,Lesnaja promy-
szlennpst* Nr 11 z 1951 roku. Tiumaczenia dokonat Tadeusz
Gtodowski.
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W dniu 23 wrze$nia 1951 r., w ciggu stachanowskiej
warty pokoju ku czci Apelu Miedzynarodowego Kon-
gresu Pokoju, zesp6t punktu roboczego wywi6zt do
dolnego sktadu 145 m3 drewna uzytkowego — po 3 m*
na kazdego cztonka brygady, czyli niemal dwa razy ty-
le, ile wynosi norma.

Osiagniecia te sg wynikiem kolezenskiej uzgodnionej
pracy potokowej wszystkich cztonkéw brygady, umie-
jetnie korzystajacych z techniki przemystu lesnego.

Wszystkie pracochtonne procesy pracy, z wyjatkiem
okrzesywania gatezi, sg catkowicie zmechanizowane;
brygada ma do dyspozycji jedna stacje elektryczna
PES-12-200, dostarczajacg pradu pitom CNIIME-K5 do
$cinania drzew i przecinania diuzyc na ktody; 2 ciagni-
ki KT-12, jeden zuraw elektryczny i 2 samochody do
przewozu dtuzyc.

Ciecie lasu odbywa sie dwiema pitami elektryczny-
mi w ciggu jednej zmiany. Ciggniki na zrywce pracuja
przez dwie zmiany. Do sierpnia wiacznie, druga, no-
cna zmiana zrywki nagromadzata zapas dituzyc na pla-
cu sortowniczym, na ktérym robotnicy wyrzynali kto-
dy z diuzyc w ciggu jednej zmiany. Eksploatowanie
ruchomej stacji elektryczne’ przez drugg zmiane po to
tylko, zeby dostarcza¢ pradu iednej pile, bylo uznane
za niecelowe. Od sierpnia wyrzynanie ki6d odbywa sie
rowniez przez dwie zmiany. W ciggu nocy uzyto do
tej pracy pity elektrycznej WAKOPP, zasilanej pradem
od zurawia zatadunkowego.

Podczas zmiany dziennej pracownicy punktu robo-
czego byli przydzieleni do pracy jak nastepuje:

Ciecie lasu

Robotnikow
Mechanikéw obstugujacych pityelektryczne 2
Pomocnikéw 2
Okrzesywaczy galezi 8—12
Zrywka
Traktorzystow 4
Zakladajacych zaczepy na diuzyce 8
Wy rzynanie ktéd
Manipulant 1
Mechanik6w obstugujacych pityelektryczne 1
Odpychaczy 2
Brakarzy 3—4
Zatadunek i wytadunek
Kierowca zurawia 1
tadowaczy 4
Kierowc6w samochodéw 2—3
Robotnikéw wytadunkowych 6

Ogoétem  44—50
Srednio oséb 47

Oprécz wymienionych w skiad brygady wchodzg
elektromechanik ruchomej stacji elektrycznej i jego
pomocnik.



Majster rob6t lesnych A. N. Ryszakow kieruje bez-
posrednio produkcjg i przy tym zwolniony jest od
spraw gospodarczych. Nie ma wyznaczonego brygadzi-
sty spoéréd robotnik6w natomiast brygada jest podzie-
lona na grupy robocze, ktérymi kierujg — przy $cina-
niu drzew robotnicy obstugujacy p% elektryczne,
a przy robotach zatadunkowych kierowca zurawia.

Majster rob6t leSnych ma pomocnikéw — brakarza
i odbierajgcego, ktérzy przyjmuja wyrobiong produk-
cja od grup roboczych na placu sortowniczo-zatadun-
kowym i prowadzg ewidencje wszystkich prac.

Powodzenie pracy potokowej pod wielu wzgledami
zalezy od wykonania na czas na zrebie robét przygoto-
wawczych, ktdrym majster przypisuje szczegdlne zna-
czenie.

Podczas przyjmowania dziatki zrebowej do eksplo-
atacji majster dokonywa przeglagdu drzewostanu na
pniu i wyznacza kolejno$¢ ciecia. Na dzialce, zazwy-
czaj o powierzchni 400 X 500 m, tow. Ruszakow urza-
dza jeden lub dwa place do wyrzynki i sortowania
o powierzchniach 30 X 40 m (zaleznie od profilu tere-
nu, btotnistosci i innych warunkéw), dba przy tym
0 to, aby odlegtosci pomiedzy liniami zrywki ciagnika-
mi byty nie wieksze niz 250 m. Na terenie placu nie
powinno by¢é wysokich pienkéw ani nieréwnosci.

Dla utatwienia pracy wyrzynki kt6d z diuzyc i sor-
towania uktada sie w poprzek placu okraglaki w odste-
pach 1,5 — 2 m. Do jednego z podiuznych bokéw pla-
cu doprowadza sie bocznice drogi samochodowej. Mie-
dzy tg bocznicg i placem ustawia sie zuraw elektryczny.

Konieczno$¢ uktadania w stosy (sztablowania) sorty-
mentéw z reguly odpada, poniewaz zazwyczaj w 30—
40 minut po wyrzynce ktody taduje sie na samochdd.
Jednakze przy urzgdzaniu placu majster bierze pod
uwage mozliwos¢ czeSciowego skladowania sortymen-
tow w stosach, w iloSci wyrabianej przez 2—3 zmiany,
aby miec¢ zapas dla transportu na wypadek jakich-
kolwiek zaktécen w toku pracy na linii potokowej.

Po wybraniu miejsca na place sortownicze A. N. Ru-
szakow — po szczeg6towym obejrzeniu poreby z drze-
wostanem na pniu — wyznacza miejsca pod gtébwne
1 smugowe linie zrywki wybierajac mozliwie réwny
teren i omijajac miejsca blotniste. Na kazdej dzialce
wytycza sie 4 gtdbwne linie zrywki szerokosci 4 m. Na
liniach tych $cina sie¢ drzewa réwno z ziemig, usuwa
sie wywroty, -wieksze gtazy i inne przeszkody.

Po wytyczeniu gtownych linii zrywki majster wy-
znacza na dzialce smugi do wyrebu szerokosci od 30—
50 m zaleznie od charakteru drzewostanu. W lesie
Swierkowym smuge robi sie wezszg, w sosnowym szer-
szg. Przez Srodek kazdej smugi wytycza sie linie zryw-
ki, ktérg potem wykanczaia podczas procesu ciecia sa-
mi robotnicy obstugujgcy pity elektryczne.

Od urzadzenia linii zrywki na smudze zaczyna sie
eksploatacja. W tym celu drwale podczas specjalnego
przejScia $cinajag drzewa na $rodku smugi przesieka
szerokosSci 4—5 m, nastepnie podczas dwoch przejsé
Scinajg drzewa po obu stronach tej linii.

Wszyscy cztonkowie brygady tow. Ruszakowa za-
trudnieni przy pracach zmechanizowanych podjeli sie
socjalistycznej ochrony mechanizméw i zapewnienia
ich dzialania bez zaburzen.

Do dnia 1 czerwca 1951 r. po przej$ciu na nowy sy-
stem placy podniosta sie wydajno$¢ pracy brygady
Punktu roboczego wiecej niz o 20%; wzrosly tez znacz-
me zarobki robotnikow. Wszystko to miato wplyw na
og6lne wykonanie zadan produkcyjnych. W czerwcu
roku 1950 brygada wywiozta i przekazata na skiad
1200 m3 natomiast w czerwcu 1951 r. wyrobiono
4435 m3 drewna uzytkowego.

Ptace i dodatki za wykonanie i przekroczenie norm
ilosciowych oblicza sie w brygadzie A. N. Ruszakowa
za metr objetosci drewna $cietego zatadowanego i wy-
wiezionego, zgodnie z instrukcjg ministerstwa o stoso-
waniu nowych norm ilosciowych i nowych stawek pta-
cy. Zarobki w brygadzie rozdziela sie wedlug akordu
Adyw idualnego.

,rilofci wyrobu, przypadajgce na traktorzystow od
rywki, okre$la sie po wyrzynce kitéd i rozsortowaniu
rewna z diuzyc dostarczonych przez nich ciggnikami,
dni® i i noczesnej pracy tylko dwoch ciggnikéw jest
usc tatwo zorganizowa¢ odbiér drewna oddzielnie od

ego traktorzysty, poniewaz na placu sortowniczym

jest dos¢ miejsca na to, zeby przyciagniete diuzyce nie
yty pomieszane.

Traktorzys$ci przydzieleni sag do okreslonych grup ro-
boczych, pracujacych przy cieciu lasu; dlatego iloSci
produkcji wyrobione przez drwali okredla sie wediug
ilosci obliczonych juz dla traktorzystéw na zrywce.

O wiele trudniej byto przy nowym systemie ptacy
zorganizowaé¢ ewidencje ilosci produkcji wyrobionej
indywidualnie przez robotnikéw okrzesywujgcych ga-
tezie, poniewaz normy tego rodzaju pracy ustalone sg
nie wedtug iloSci okrzesanych dtuzyc, lecz wedtug obje-
tosci wyrobionego drewna. Przez jaki$ czas okreslano
ogdblny zarobek wszystkich okrzesywaczy i.dzielono go
pomiedzy nich rbwno, poniewaz wszyscy oni sg zalicze-
ni do jednej kategorii, ale to doprowadzato do ,uraw-
nitowki“. Nastepnie brygada przeszta na indywidualng
ewidencje ilosci produkcji wyrabianych przez okrzesy-
waczy wedlug metody, zaprojektowanej przez inz. Zi-
lina, pracownika trustu Kottasles. Kazdy okrzesywacz
dostaje numer umowny, dwucyfrowy, ktéry nakresla
kredg na odziomkowym przekroju obrabianej przez
siebie diuzycy. Przy wyrzynce ki6d z diuzyc na placu
sortowniczym mierzg $rednice odziomkowa i zapisujg
dane w centymetrach na karcie okrzesywacza oznaczof
nego danym numerem. Pod koniec zmiany pracownik
odbierajgcy produkcje oblicza sume $rednic na karcie
kazdego okrzesywacza. Proporcjonalnie do tych sum
okres$la sie ilos¢ produkcji- wyrobiong przez okrzesy-
waczy gatezi, wyrazong w metrach szeS$ciennych dre-
wna porznigtego na sortymenty.

llosci produkcji, przypadajace na kierowcoéw samo-
chodéw, oblicza sie indywidualnie przy tadowaniu dre-
wna zurawiem elektryczn~m. Dane tej ewidencji stuzag
rowniez do okre$lania iloSci wyrobionych przez grupe
robotnikéw, obstugujgcych zuraw zatadunkowy.

Udoskonalajac swojg prace i dazac do polepszenia
wskaznikéow jakos$ci cztonkowie brygady A. N. Rusza-
kowa uchwalili przej$¢ na rozrachunek gospodarczy.
Brygada postawita sobie jako zadanie wyrabia¢ asor-
tymenty drewna $cisle wedtug planu i dazy¢ przy tym
do powiekszenia odsetka drewna uzytkowego, do
oszczedniejszego zuzywania paliwa, smaréw i innych
materialow i znizenia przez to samo kosztéw wtasnych
produkciji.

Kolektyw punktu roboczego zobowigzat sie w ciggu
nowego sezonu przez jesien i zime S$cig¢, odtransporto-
wac¢ i odda¢ na skitad 20 tysiecy m3 drewna, utrzymu-
jac ilos¢ wyrobu na robotnikodzien w ostatniej fazie,
to jest przy wywozie — na poziomie 3,0 m3 Brygada
zobowigzata sie¢ wykona¢ plan roczny na termin 7 listo-
pada i do konca roku da¢ ponad plan 6,0 tys. m3
drewna.

Cztonkowie brygady obstugujacy mechanizmy, pod-
jeli konkretne zobowigzania iak najwydajniejszego
wykorzystania powierzonych im urzgdzen. Obiecali wy-
rabia¢ w ciggu zmiany — na ruchomg stacje elektrycz-
na i zuraw zatadunkowy 140 m3 na ciggnik do zrywki
po 40 m3 (przy normie 27 m3, na samochéd po 35 m3
(przy normie 22 m3 oraz wyrabia¢ w ciggu sezonu —
na kazdy przydzielony ciggnik do zrywki 6700 m3 na
samoch6éd 10000 m3 na zuraw elektryczny 20000 m3
i na stacje elektryczng 20 000 m3

W zwigzku z przystgpieniem do walki o obnizenie
kosztow wtasnych, przypadajacych na poszczegélne
operacje, brygada podjeta zobowigzanie catkowitego
wyrobienia w ciggu okresu jesieni i zimy przyjetych
iloSci drzewostanu na terenach zrebowych i zwieksze-
nia ilosci drewna uzytkowego o 700 m3 dzieki racjo-
nalnej wyrzynce dtuzyc, to za$ da przedsiebiorstwu
okoto 13000 rubli oszczednos$ci na zuzyciu $rodkéw
przy wykonaniu zamoéwienia.

Pracownicy obstugujacy mechanizmy postanowili za-
oszczedzi¢ w procesie eksploatacji ciggnikéw do zryw-
ki KT-12 po 0,006 m3 twardego paliwa (trocin i wio-
row) na kazdy metr szedcienny drewna dociggnietego
zrywka; wyniesie to po 47 kopiejek na 1 m3 a w su-
mie przez sezon do 9,4 tys, rubli oszczednos$ci. Dla osiag-
niecia wytknietego celu pracownicy brygady zobowig-
zali sie dazy¢ do catkowitej likwidacji postojéw ma-
szyn, do stworzenia dobrach warunkéw pracy ciggni-
kami w lesie przez terminowe i staranne przygotowa-
nie linii zrywkowych, jak réwniez przez nalezyte su-
szenie, przechowywanie i $cistag ewidencje zuzycia wi6-
row do gazogeneratora.
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Podjeto réwniez konkretne zobowigzania, dotyczace
oszczedzania benzyny do silnika napedzajgcego prad-
nice i do samochodéw, doty— ce ostroznego obchodze-
nia sie z kablem od pit, zaczepami, linami stalowymi
itd. Kierowcy samochodowi punktu roboczego zobo-
wigzali sie zaoszczedzi¢ 120 gramow benzvny na kazdy
metr szeScienny wywiezionego drewna, co powinno dac
w ciggu sezonu oszczedno$¢ 2 000 rubli.

Urzeczywistnienie wszystkich tych usprawnien, za-
projektowanych przez brygade po przejSciu na rozra-
chunek gospodarczy, powinno da¢ w nadchodzgcym
jesienno - zimowym sezonie wyrebu lasu powyzej
28 000 rubli oszczednoSci.

Doswiadczenie brygady majstra Ruszakowa zastugu-

D Y S K

Ludwik Horoch

Witasciwy zakres dziatania

w przemysle hutniczym*

RACA inz. Filipa Goldenberga pt. ,Dy-

spetczeryzacja w zakiladzie hutniczym*

(,Ekonomika i Organizacja Pracy“ nr

4/1953) stanowi bardzo wazki krok na-

przéd w dziedzinie zapoznania sie z dzia-
taniem tego nieodzownego instrumentu zarzg-
dzania uspotecznionym przemystem na szczeblu
przedsiebiorstw i na szczeblu Centralnych Za-
rzgdéw Przemystu. Praca ta jest cennym uzu-
petnieniem ksigzki prof. inz. Ludwika Mayra
pt. .Dyspozytorski system kierowania produk-
cja w przemysle hutniczym?®.

Proponowany jednak przez inz. Goldenberga
zakres dziatalnosci i zadan stuzb dyspozytor-
skich w zakiadach hutniczych wywotat u mnie
szereg watpliwosci, jezeli nie zastrzezen. Usta-
lony przez autora zakres dziatania stuzb dyspo-
zytorskich wykazuje pewne zwezenie i ograni-
czenie istotnej sfery dziatania stuzb dyspozytor-
skich, ktére mogtoby spowodowa¢ mylne poje-
cie u mniej znajacych temat czytelnikow ze
szkodg dla koniecznego prawidiowego obrazu
dziatania stuzb dyspozytorskich tak na szczeblu
zaktadow hutniczych, jak i w przekroju Cen-
tralnego Zarzadu Przemystu Hutniczego.

Stusznie wychodzi autor z tezy, iz stuzby dys-
pozytorskie sa w przemysle uspotecznionym za-
sadniczym skiadnikiem metody centralnego
i operatywnego kierowania wykonawstwem za-
dan planowych. Stuzby dyspozytorskie jako
czes¢ sktadowa operatywnego planowania pro-
dukcji majag w pierwszym rzedzie na celu or-
ganizacje i nadzér nad rytmicznym i komplet-
nym wykonaniem zadan produkcyjnych zakta-
du w zakresie dobowo-zmianowych planéw
wykonawczych w peinej zgodnosci z Narodo-
wym Planem Gospodarczym i jego dyrektyw-
nymi wskaznikami.

Obfita w tym wzgledzie literatura radziecka
uczy nas, ze stuzby dyspozytorskie posiadajgf

* Gtos w dyskusji nad artykutem inz. Filipa Goldenberga

pt: ,Dyspetezeryzacja w zaktadzie hutniczym*“ (Ekonomika
i Organizacja Pracy“ Nr 4, 1953 r.).
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je na uwazne przestudiowanie i bez watpienia moze
by¢ z powodzeniem stosowane w wielu innych przed-
siebiorstwach, eksploatujgcych drogi samochodowe do
wywozenia drewna.

W zw-igzku z podjeciem na sezon jesienno-zimowy
1951/52 r. zobowigzan wykonania wiekszych ilosci pro-
dukcii przy cieciu lasu i w zwigzku z przeisciem na
rozrachunek gospodarczy — kolektyw punktu robocze-
go tow. Ruszakowa wezwat do socjalistycznego wspot-
zawodnictwa o terminowe wykonanie planu i oszcze-
dzanie srodk6éw przy wykonywaniu operacji — wszyst-
kie zmechanizowane punkty robocze i potokowo-kom-
pleksowe brygady okregu Archangielskiego.

N. Rozin

stuzb dyspozytorskich

i muszg wykazywa¢ pewne podstawowe i za-
sadnicze cechy. Ekonomiki przemystow radziec-
kich zgodnie podkres$lajg, iz tymi nieodzowny-
mi cechami stuzb dyspozytorskich musza byé
(a) operatywnos$é, (b) centralizacja dyspozyciji,
(c) profilaktyczno-zapobiegawcze dzialanie.

O ile w ustawieniu zakresu czynnosci stuzb
dyspozytorskich autor uwypuklit 2 pierwsze
cechy, o tyle prawie ze wcale nie uwzglednit
bodajze decydujacej o wielkiej wartosci stuzb
dyspozytorskich cechy profilaktycznego dziata-
nia.

Na czym, moim zdaniem, musi polega¢ to
profilaktyczno-zapobiegawcze dziatanie stuzb
dyspozytorskich w kazdym przemysle aw prze-
mys$le hutniczym w szczegélnosci. Profilaktyka
pracy stuzb dyspozytorskich musi polegac
przede wszystkim na tym, aby pracami kon-
trolnymi objg¢ okresy nastepnych wyprzedza-
jacych dobowo-zmianowych planéw na co naj-
mniej 7 dni, jezeli chodzi o zabezpieczenie ob-
sad, prac remontowych oraz co najmniej do 14
dni (dla przemystu hutniczego), jezli chodzi o za-
bezpieczenie dostaw zasadniczych materiatow
wsadowych, pétHabrykatéw, przygotowanie re-
montow kapitalnych itp.

Samo bowiem najbardziej czujne kontrolowa-
nie stopnia wykonania dobowo-zmianowych za-
dan planowych zaktadéw czy wydziatéw ogra-
niczatoby role i pomoc stuzb dyspozytorskich
do aktualnego usuwania juz zaistniatych awarii
wszelkiego typu i byloby niewtasciwym ograni-
czeniem tych mozliwosci organizacyjnych, ja-
kie w ujeciu radzieckich doswiadczen daje apa-
rat dyspozytorski.

Inz. Goldenberg bardzo trafnie przeprowadzit
rozgraniczenie funkcji miedzy szefem produkcji
a gtdbwnym dyspozytorem, miedzy szefem wy-
dziatu a wydziatowymi dyspozytorami. Wywo-
dy jego nalezatoby, moim zdaniem, uzupetic
tylko jeszcze jednym naswietleniem. Wielka
praktyczna warto$¢ dziatania stuzb dyspozytor-
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skich w pracy kazdego zakiadu przemystowego
polega miedzy innymi na tym, ze pozwalajg
one na skoncentrowanie calej uwagi w czasie
i przestrzeni — szefa produkcji, szefa wydziatu
i innych o0séb wchodzgcych w skiad pojecia
,d0oz0r techniczny* — na problematyce zwigza-
nej ze strong technologiczng proceséw produk-
cyjnych, a to z tego powodu, ze troske o usu-
wanie wszelkich innych trudnosci na dzi§ i na
jutro przejety na siebie stuzby dyspozytorskie,
oczywiscie stluzby dyspozytorskie prawidtowo
zorganizowane i prawidiowo dzialajgce.

Taki podziat funkcji ma dla zagadnienia ja-
kosci produkcji i wykonana jakosciowych za-
dan planowych ogromne znaczenie, zwlaszcza
w przemysle na jakos$¢ tak niezmiernie czutym,
jakim jest przemyst hutniczy.

Pozostaje jeszcze do podkreslenia wazka
dziedzina o wielkim znaczeniu dla przemysitu
hutniczcego — dziedzina zaopatrzenia. Dziedzi-
na zaopatrzenia w aspekcie profilaktycznego
dziatania stuzb dyspozytorskich.

W pracy swojej inz. Goldenberg te dziedzine
pomingt — chociaz jak wiadomo montowat w
przemys$le hutniczym w okresie dla tego prze-
mystu niezwykle krytycznym Centralng Stuzbe
Dyspozytorskg na szczeblu CZP Hutniczego, kt6-
rej zadaniem byto i jest dyspozytorskie sterowa-
nie nietatwym w hutnictwie problemem zaopa-
trzenia w tworzywa masowe poszczeg6lnych za-
ktadow.

Zmontowany woOwczas aparat zdat w ciggu
ostatniej zimy w hutnictwie egzamin w sposob
nad wyraz zadowalajacy i przyczynit sie
w niematym stopniu do wykonania w ostat-
nich miesigcach przez hutnictwo zadan plano-
wych tego przemystu. Tym samym zycie wska-
zalo nam jak wazng sprawg jest rozszerzenie
zakresu prac stuzb dyspozytorskich na dziedzine
zaopatrzenia materialowo-technicznego. Wszel-
kie zmniejszenie w tej sferze profilaktycznej
dziatalnosci stuzb dyspozytorskich musielibys$-
my uwazaé za niecelowe.

Na zakonczenie przytocze jeszcze harmono-
gram prac dnia roboczego wydziatlowego pun-

Tadeusz Wasiljew

ktu dyspozytorskiego zaczerpniety z ,Maszyno-
strojenja“ Tom XV. Maszgiz str. 210— 233.

Godzina Czynnosci

7.00 przejecie zmiany od zmianowego dyspozytora i za-
poznanie sie z rezultatem prac za poprzednig dobe

730 wprowadzenie zmian w plan pracy | zmiany i za-
wiadomienie o tym mistrzéow

8.00 rozpoczecie pracy | zmiany, dyzur przy komutato-
rze, naptyw informacji od mistrzéw o stwierdzonych
trudnoséciach i koniecznosci pomocy, organizacja po-
mocy

8,45 inspekcja wydzialéw, zapoznanie si¢ z przebiegiem
prac na poszczegdllnych miejscach pracy i rozstawie-

nie robotnikéw

9.30 odbieranie informacji od planisty o rezultatach pra-
cy wydziatu za miniong dobe

10.00 dyspozytorskie zebranie wydziatlowe, przedyskutowa-
nie biezacych probleméw zwigzanych z zagadnieniem
zadan planowych

10.30 przedyskutowanie z planista3 dobowo-zmianowych za-
dan na nastepne doby i przygotowanie odpowiednich
wskazéwek (typowa profilaktyka, przyp. autora)

11.30 ogo6lne zebranie dyspozytorskie

12.30 przerwa obiadowa

13.30 przeglad zmianowo-dobowych zadan ustalonych przez
planistow i przekazanie ich na wydziat

14.00 dyzur przy komutatorze

16.30 przekazanie mistrzom Xl zmiany rozpracowanych za-
dan dobowo-zmianowych

17.00 poczatek prac na |l zmianie

17.30 odbiér krétkich meldunkéw od mistrzow | zmiany
o stanie wykonania zadan planowych

18.00 zakomunikowanie mistrzom |l zmiany korektur do
wydanych zadan planowych w zwigzku ze sprawo-
zdawczo$cia o wykonaniu na | zmianie

18.30 przekazanie informacji gtbwnemu dyspozytorowi za-
ktadu o przebiegu prac na | zmianie

19.00 obchéd wydziatu

20.00 dyzur przy komutatorze — sporzadzenie sprawozdaw-
czoséci harmonogramoéw, analiza materiatéw dotycza-
cych pracy wydziatéw

23.00 obchéd wydzia u

2,30 przyjecie krétkich meldunkéw Il zmiany o wykona-
niu zadan

3.00 przekazanie gtbwnemu dyspozytorowi zaktadu informa-
cji o pracach na Il zmianie

7.00 przekazanie stuzby dyzurnemu dyspozytorowi i poin-
formowanie go o stanie prac za miniong dobe

Uwazatem za konieczne przytoczy¢ ten regu-
lamin prac wydzialowego dyspozytora obowig-
zujacy na catg dobe, gdyz stuzby dyspozytoréow
w wiekszosci przemystow Zwigzku Radziec-
kiego trwajg petnych 24 godzin, ktory to okres
czasu uwazam za niezmiernie stusznie ustalony,
aby uwypukli¢ czytelnikom w sposoéb mozliwie
szeroki zakres czynnos$ci wydziatowego dyspo-
zytora z akcentem na ceche profilaktyki, ktéra
to cecha uzyska jeszcze wiekszg wyrazistos¢ na
szczeblu gltownego dyspozytora zaktadu.

Ludwik Horoch

Uwagi o artykutach z normowania pracy

IERWSZA cze$¢ niniejszych uwag za-

wiera krytyke artykutu Jana Grabani

pt. ,O normowaniu pracy w przemysle

chemicznym*®“1 Lecz poprzedzi¢ jg musi
podkreslenie réwniez zastug autora.

Autor $Smiato odstania nicos¢ tycn wszystkich

pseudowyjasnien i tych pseudowskazéwek, kt6-

rymi niekiedy doprawdy w bezceremonialny

spos6b usitowali zby¢ technikbw normowania

piszacy o produkcji aparaturowej. Z drugiej

strony za$ autor unikajgc wszelkich falszywych

pozoréw, mowi o rzeczach pd prostu, tak jak

1Ekonomika i Organizacja Pracy, zeszyt 3 z roku 1953.

je widzi i bez zadnego ,dorabiania“ do swoich
mysli sztucznych ,wprowadzen“ i beztrescio-
wych konkluzji.

Praca autora jest wiec rzetelna.

Jednakze nie moze to zastania¢ nam istotnych
brakéw zawartych we wspomnianym artykule.

Zasadnicze rozwigzanie stawia autor (w dos¢
apodyktyczny zresztg sposéb) w nastepujacej
kolejnosci normowania pracy aparaturowej: (1)
ustalenie maksymalnej zdolnosci produkcyjnej
aparatury, (2) ustalenie co do kwalifikacji i li-
czebnosci sktadu obsady dla aparatury, dotag-
czajagc do tego w dalszych wywodach jeszcze
parametry jednostkowego zuzycia surowca
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i energii i ten dos$¢ niejednolity zbiér nazywa
.Cczteroskladnikowg normg zuzycia pracy”.

Ot6z od razu pierwszy punkt nie moze nie
nasung¢ powaznych refleksji Mamy w nim
ustali¢ zdolnos$¢ produkcyjng urzgdzenia —
w oderwaniu od ludzi, ktérym dana ona jest
do wykorzystania. Nie jest zatem przypadkowe,
ze autor moéwi w punkcie 2 o ,obstudze“, majac
na mys$li robotnikobw. Na takie ,czysto tech-
niczne“ mozliwosci produkcyjne przychodzg rze-
komo do ,obstugiwania“ aparatury robotnicy,
ktorzy oczywiscie w tym rozumieniu moga je-
dynie wiecej albo mniej obniza¢ te ukrytg
w ,samej‘ aparaturze zdolno$¢ produkcyjng...”

Sztucznos¢ takiej konstrukcji myslowej ujaw -
nia sie zaraz w ustepie artykutu, w ktérym czy-
tamy: ,Ustalenie maksymalnej zdolnosci pro-
dukcyjnej (tej aparatury — T." W.) przeprowa-
dza sie na podstawie teoretycznej zdolnosci,
przewidzianej dla poszczegélnych urzadzen i ca-
tosci aparatury, oraz na podstawie szczego6to-
wych obserwacyj przy pomocy kilkakrotnych
szczegotowych fotografii procesu produkcyjne-
go, uwzgledniajgc przy tym przodujgce meto-
dy czotowych robotnikow".

Ot6z zaden projektant nie moze wyznaczy¢
jakiej§ abstrakcyjnej zdolnosci produkcyjnej
aparatury — bez wziecia pod uwage, jak beda
sie nig postugiwac ludzie, robotnicy.

Zatozona w projekcie wydajno$¢ — jest wy-
dajnoscig ludzi z aparatury tej korzystajacych.

Druga cze$¢ zdania mogtaby zapewne odno-
si¢ sie gtownie do stopnia wykorzystania dyspo-
nowanego czasu urzgdzenia na same operacje
technologiczne, ale ze stopien ten nie wyczer-
puje sprawy, to podsuwa zaraz sam autor w na-
stepnym zdaniu, stwierdzajac, ze ,zdolnos¢
produkcyjna, wustalona w metryce urzadzen
przez fabryke wytwarzajacg dane urzgdzenie,
jest zazwyczaj znacznie przekraczana przez ro-
botnikow , wprowadzajgcych drobne, czesto na
pozOr nieznaczace usprawnienia organizacyjno-
techniczne” ...

Wynik tego, pomyslanego jako fundament
rozwazan wywodu, jest niewatpliwy. Autor
przyznaje, ze ,teoretyczna“ zdolnos¢ produk-
cyjna, o jakg mozna by sie dopyta¢ u projek-
tanta, jest niemiarodajna, co nie przeszkodzito
zresztg autorowi postugiwacé sie nig dalej, pod
jeszcze mniej«Usprawiedliwiong nazwa ,maksy-
malnej wydajnosci aparatury“. Z ustalen, wska-
zanych przez autora jako droga do normy pra-
cy» wypadto wiec od razu pierwsze ogniwo. Tak
zemsScito sie odstgpienie od wilasciwego nasze-
mu Swiatopoglgdowi sposobu patrzenia na pra-
ce cztowieka; sprowadzenie robotnika do roli
Aobstugi“ urzadzenia. | dlatego artykut, mimo
wielu praktycznych momentéw, sprawy na-
przéd nie posunat

Gwoli zupetnosci juz tylko nalezy wspomnieé
przyktadowo o pomniejszych usterkach arty-
kutu. o

Mowiac w cytowanym juz punkcie 2 o obsa-
dzie dla aparatury, autor podaje dla niej nazwe*

* Autor podaje nawet blizej ten poziom, radzac ustala¢ nor-
me na 85%« ,maksymalnej wydajnosci aparatury*.
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sminimum obstugi“. Sadzimy, ze zawiera to az
dwa btedy naraz: skad pewnos$¢, ze ,drobnymi
na pozdOr nieznaczacymi usprawnieniami tech-
niczno-organizacyjnymi“ robotnicy nie po-
trafia jeszcze jej zmniejszy¢ (sam autor mowi
przeciez pézniej o podziale zarobku za prace,
wykonang z ,niepetng“ obsadg), a po wtére —
przeciez liczebno$¢ obsady zalezy od potrzeb-
nego natezenia pracy, od tempa produkciji.

Jeszcze stow pare o dyscyplinie wyrazania
sie, ktdra niestety zbyt wiele pozostawia do zy-
czenia.

.Niezgodnos$¢ pomiedzy zdolnosciami produk-
cyjnyl! poszczeg6lnych ogniw produkcyjnych
powoduje ustalenie zdolnosci produkcyjnej ca-
tosci aparatury na ,waskie gardio“, co z kolei
powoduje nieekonomiczng prace catosci...”.

Naturalnie niezgodno$¢ taka powoduje nie
ustalenie, lecz niski stopien wykorzystania
czesci urzadzen, a jedyng radg jest efektywna
likwidacja wagskiego gardta. W sformutowaniu
autora ekonomike produkcji ma podwazaé ta»
kie, czy inne ,ustalenie“. A obok taki sam przy-
ktad braku tadu w stowach: ,...czekajac na na-
gromadzenie sie odpowiedniego zapasu péipro-
duktu, umozliwiajgcego uruchamianie na
krotszy okres reszty ogniw produkcyjnych ce-
lem ich petnego wykorzystania w czasie“.

Wiec jak?... ,peilne wykorzystanie w cza-
sie* — z przerwami?... Chyba to nie jest wtas-
ciwe okresSlenie.

.Praktyka podwyzszania procentu wykona-
nia normy na drodze oszczedno$ci (sumarycz-
nych — T. W.) roboczogodzin podwyzsza sztu-
cznie wykonanie normy..."

Jezeli norma dla zespotu ustala przecietny
na roboczogodzine 1 czionka zespotu wynik
produkcyjny, to oszczedno$¢ na tych godzinach
nie jest niczym ,sztucznym®, ale realnym fak-
tem. Pod jakimi warunkami jest on potaczony
z korzyscig ekonomiczng w produkcji, to jest
oczywiscie inna sprawa.

Znajdujemy wreszcie liczne miejsca, lezace
na pograniczu pomiedzy btedem wystowienia, —
a btedem rozumienia.

Nasamprzéd watpliwe definicje: ,Normag ob-
stugi nazywamy ustalong jako minimalng licz-
be robotniko6w wedtug stanowisk pracy, niez-
bedng do urzeczywistnienia zaplanowanego
procesu w ciggu jednostki czasu“. — Czy mi-
nimalng? | co to znaczy ,urzeczywistnienie pro-
cesu w ciggu jednostki czasu®.

Po tym pomieszanie poje¢: ,... czy przedmio-
tem normy powinien by¢ caly proces, czy tez
jego poszczegblne operacje. Tam, gdzie to jest
mozliwe do przeprowadzenia, nalezy przyjac
zasade jak najwiekszego detalizowania norm az
do norm indywidualnych*.

Oczywiscie podzial procesu na operacje, to
jest jedna sprawa, a zindywidualizowanie norm

na poszczego6lnych robotnikbw — zupeinie
inna.

Albo tez watpliwe zalozenia: ,llo$¢ tych pra-
cownikéw (m.in. brygadzistow — T. W.) po-

winna jednak by¢ limitowana w formie dodat-
kowej normy obstugi nie dajgcej bezposredniej



wydajnosci“. Wprawdzie trudno orzec z pew-
noscig, co ma oznacza¢ ,bezposrednia wydaj-
nosc¢“, ale tak czy owak... brygadzisci tez maja
co$ do produkcji i do wydajnosci.

Za te usterki czytelnik ma prawo mieé¢ pre-
tensje w rownej mierze do redakcji pisma, kt6-
ra nie naruszajgc intencyj i pogladéw autorow
ma obowigzek wskaza¢ im, czy sposéb poda-
nia ich nie budzi watpliwosci.

Mimo tych niedociggnie¢ artykut trzeba oce-
ni¢ pozytywnie.

Jest on wyrazem troski o sens i tad w nor-
mowaniu pracy aparaturowej i troske te prze-
lewa na czytajgcego. Nie jest czczym paradok-
sem, ze nawet zawarte w nim bledy nie sg bez
pozytku dla sprawy: ilustrujg, ile ng tym od-
cinku jest do nadrobienia. Autor odczuwa po-
trzebe znalezienia rozsgdnego klucza do zagad-
nienia norm aparaturowych, potrzebe oswietle-
nia ich teorig. Z tej potrzeby winni zdac¢ sobie
sprawe wszyscy, ktérzy prowadzac produkcje
aparaturowe zadowalali sie dotad w najlepszym
razie — potsrodkami.

T~ruga czes¢ tych uwag poswiecona jest dy-

skusji nad artykutem Tadeusza Bujaka pt.
.Podziat procesu produkcyjnego dla celéw tech-
nicznego normowania pracy w przemysle rol-
no-spozywczym“3. Nie chciatbym wszczynaé¢ tu
dyskusji co do kwestii w istocie ubocznych.
Skoro jednak Autor artykutu ,Podziatl procesu
produkcyjnego dla celéow technicznego normo-
wania pracy w przemys$le rolno-spozywczym*
umiescit je na naczelnym miejscu, nie mozna
i im odmoéwi¢ kilku uwag.

Autor na poczatku wyjasnia, dlaczego w li-
teraturze diugo bylo pomijane normowanie
czasu pracy w produkcjach, ktére charaktery-
zujg sie zmiang wiasciwos$ci (fizycznych, che-
micznych itd.) samego tworzywa. Znajduje na
to takie przyczyny: (1) odnos$na technologia
opiera sie o procesy aparaturowe, (2) procesy
produkcyjne sg mato pracochtonne, (3) mate-
riat ma duzy obieg w procesie produkcyjnym,
(4) wystepuje duze zuzycie enerqgii.

Czy mozna takie wyjasnienie przyjac?

Punkt pierwszy nie jest zadnym objasnie-
niem, lecz jedynie wskazuje okolicznos$é, na-
suwajacg nadal to samo pytanie. Punkt drugi
jest bardzo watpliwy: czyzby np. naktad pracy
na tone syntetycznego kauczuku byt istotnie
taki znikomy w poréwnaniu z nakiadem pracy
na tone — dajmy na to — brukarskiej kostki
granitowej? Nie chcemy juz tego pytania sta-
wia¢ w odniesieniu do wartosci surowca, np.
w zestawieniu: penicylina — i jakie$s zwykle
tyzki aluminiowe. Istnieje wtasnie w przemysle
metalowym ogromna grupa produkcji, wykony-
wanej na maszynach o wyjgtkowo matej pra-
cochtonnosci: wszystkie wyroby prasowane.

Punkt trzeci jest niezrozumialy: czy np. obieg
materiatu w fabryce samochodéw jest mniej-
szy niz w fabryce herbatnikéw albo krochma-
u? Wreszcie punkt czwarty, z zalozenia by-
Aimnie, nie oczywisty, jest przy tym nadto
cnyba tez nieprawdziwy: wezmy zuzycie

' -Ekonomika i Organizacja Pracy“ Nr. 1, str. 30.

energii zgniatacza w nucie zelaza i zestawmy
to z najwieksza fabryka marmolady: wywod
Autora nie sprawdzi sie ani w og6lnej wyso-
kosci zuzycia, ani na wagowg czy warto$ciowg
jednostke produktu, ani w przeliczeniu na jed-
nego robotnika.

Zatrzymatem uwage czytajgcych na chwile
nad tym postawionym na czoto artykutu frag-
mentem, poniewaz wida¢ w nim przykiad nie-
dostatecznie przemys$lanych rozwazan Autora,

ktore w dodatku — zamiast kierowac¢ dyskusjag
do witasciwego celu — spychajag ja na 'bok od
tematu.

| jeszcze stowo o dyscyplinie wyrazania sie,
zanim przejdziemy do sedna sprawy. Autor
rzecz te nieco lekcewazy. Oto ilustracja: ,Gra-
nice podziatu“ (procesu produkcyjnego) sg w
zasadzie wyznaczone przez rozmiary produkciji.
Im wieksza jest produkcja ilosciowo ,tym do-
ktadniejszy stosuje sie podziat procesu produk-
cyjnego“ (podkreslenie autora). Oczywiscie
z doktadnoscig nie ma to nic wspdlnego. Chodzi
0 szczego6towos¢. Nie ma zadnej ,niedoktadnos-
ci“ w tym, jesli robotnik robi operacje, ktéra
mogtaby by¢ rozdzielona na dwie prostsze.

W dodatku Autor swobodnie wprowadza no-
we terminy w nie do$¢ jasnym znaczeniu: czas
pracy operatywnej na jedng operacje, podziat
procesu produkcyjnego na procesy robocze (pod-
kreslenie autora). Jaka jest praca nieoperatyw-
na? Jakie w procesie produkcyjnym sa procesy
nie robocze?

A oto wtasciwy problem. Najwyrazniej mozna
odszuka¢ mys$l Autora w takich dwu zdaniach
(podkreslenie autora):

.Podziat procesu produkcyjnego dla celow
technicznego normowania pracy nie moze sie
ograniczy¢ tylko do procesu technologicznego,
lecz musi obejmowac caly proces produkcyjny,
musi by¢ dokonywany z punktu widzenia pow-
tarzalnosci prac, nadajgcych sie do znormowa-
nia“.

.Powtarzalno$¢ pracy wyznacza zakres ope-
racji”.

Oczywiscie rozciggniecie normowania na ca-
ty proces produkcyjny, a nie ewentualne ogra-
niczenie jego do procesu technologicznego —
nie budzi zastrzezen. Whbrew twierdzeniom
Autora piszacy te stowa nie spotykal tez w li-
teraturze odwrotnych zalecen. Chodzi natomiast
0 te powtarzalnos$c¢.

Uczyniwszy z niej klucz do problemu, Autor
niepostrzezenie dla siebie samego rozstal sie
z tym, co w procesie produkcyjnym wypada
chyba uzna¢ za rzecz gtowng: z przemianami
przedmiotu pracy, dla ktorych proces jest
w ogodle podejmowany. Oczywiscie zalozenie
Autora, konsekwentnie zastosowane, miatoby
wtasnie w produkcji aparaturowej szczegolnie

jatlowe nastepstwa: otwieranie i zamykanie
wentyli, czy jakiekolwiek drobne zabiegi wy-
padtoby uzna¢ za operacje i ,normowac”, do-

chodzac do czasow, ktdre nie pozostawalyby
w zadnym uchwytnym zwigzku z rezultatem
prac tj. z produktem. Trzeba tu doda¢, ze Autor
tej konsekwencji nie dostrzegt.
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Przedstawiwszy czytelnikowi ,dziatania cy-
kliczne“ (nazwa ta — zdaje sie — oznacza¢ ma
operacje, dokonywane nad kolejno wprowadza-
nymi do aparatury oddzielnymi porcjami su-
rowca) napotykal na operacje w cigglym prze-
ptywie przedmiotu pracy, gdzie stwierdzit ,za-
tarcie granicy pomiedzy jednym a drugim cy-
klem dziatania“.

Te niestety mato owocnhe rozwazania zostaly
tez, jesli o meritum sprawy idzie, na tym za-
konczone. Autor podat, ze trzeba rozrézniaé
operacje ,ciggte i cykliczne“, oswiadczyt, ze
technika ustalania norm pracy dla pierwszych
musi by¢ inna, jak dla drugich (nie moéwiac ja-
ka?) i z tym temat zakonczyt pomijajagc, ze ope-
racje ,cykliczne" podzielit z kolei utartym spo-
sobem na tzw. czynnosci, a te na ruchy robocze.

Trzeba przyznaé, ze po przeczytaniu tego ar-
tykutu czytelnik czuje sie zawiedziony.

Stanowczo trudno przyjaé¢ teze Autora, ze
proces produkcyjny dla celéw normowania na-

NORMOWAN

Zbigniew Tryburcy

Metody normowania pracy

lezy dzieli¢ (jak zrobit to réwniez na wykresie)
na prace powtarzalne i niepowtarzalne. Sam
Autor nie w kazdym miejscu jest chyba na tvm
punkcie ze sobg w zgodzie, skoro pisze miedzy
innymi ,Prace powtarzalne nalezy normowac
niezaleznie od tego, czy wystepuja stale, czy
sporadycznie, czy jednorazowo" (— podkr.
autora).

Dla niepowtarzalnych prac mozna znalez¢ ele-
menty normatywne, ktére pozwalajg norme
skalkulowac¢. Ale nie o to nam chodzi. Proces
produkcyjny trzeba dzieli¢ tak, jak dzieli sie
postep przemian przedmiotu pracy: te etapowe
skutki oddzialywania na przedmiot pracy nada-
ja dopiero sens--normowania czasu przynalez-
nych zespotéw czynnos$ci. A kwestia powtarzal-
nosci lezy w zgofa innej ptaszczyznie.

Zagadnienie struktury procesu produkcyjne-
go jest podstawowym w dziedzinie normowa-
nia pracy. Strukture te nalezy wnikliwie i grun-
townie zbadac. Tadeusz Wasiljew

| E PRACY

w przedsiebiorstwach wydawniczych

asadniczymi funkcjami pianowej
dziatalnosci przedsiebiorstw wydawni-
czych sg prace, polegajagce na redagowa-
niu opracowan autorskich i technicznym
przygotowaniu ich do druku.* Normowa-
nie pracy pracownikéw biorgcych bezposredni
udziat w procesach wydawniczych wigze sie
z organizacjg i planowaniem produkcji, gdyz
ustala ono mierniki czasu i pracy dla wykona-
nia poszczegodlnych zadan w warunkach zapro-
jektowanego uprzednio i $cisle okreslonego spo-
sobu ich wykonania.
Proces wydawniczy

Procesem wydawniczym nazywamy calo-
ksztatt operacji, w wyniku ktérych maszynopis
opracowania autorskiego przetwarza sie w go-
towg ksigzke. Z procesu tego wylgcza sie
w przedsiebiorstwach wydawniczych prace po-
ligraficzne, wykonywane przez drukarnie, a
normowanie pracy ogranicza sie do prac reda-
kcyjnych i technicznych.

Operacjag nazywamy za$ cze$¢ procesu wy-
dawniczego, wykonywang na okreslonym sta-
nowisku pracy przez jednego lub kilku pracow-
nikow i obejmujgca wszystkie kolejne ich czyn-
nosci przy opracowywaniu powierzonego im za-
dania.

* Redakcja zamieszczajgc artykut mgr Zbigniewa Trybur-
cego spodziewa sie, ze artykut ten przyczyni sie¢ do podjecia
prac nad normowaniem pracy w licznych przedsigbiorstwach
wydawniczych, w szczegdlnosci za$ do ustalenia wtasciwej me’
todologii normowania pracy w przedsiebiorstwach tego typu.
(Red.).
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Operacje mozna usystematyzowa¢ wedtug
gtownych dziatébw pracy wydawniczej w naste-
pujacej kolejnosci:

Normy pracy

Norme czasu w przedsiebiorstwach wydawni-
czych stanowi ilo§¢ czasu niezbednie potrzebna
w okreslonych warunkach pracy dla opracowa-
nia redakcyjnego, badz technicznego, czy tez
w korektach jednego arkusza wydawniczego.
Norme iloSciowa stanowi natomiast ilos¢ arku-
szy wydawniczych, jaka powinna by¢ opraco-
wana pod wzgledem redakcyjnym, badz tech-
nicznym, czy tez w korektach w jednostce
czasu.

Normy czasu i normy ilosciowe sg wielkos-
ciami odwrotnie do siebie proporcjonalnymi.

W skitad normy czasu wchodzg: (a) czas niez-
bedny dla opracowania redakcyjnego, badz
technicznego, czy tez w korektach tytutéw wy-
dawniczych, (b) czas niezbedny dla prac orga-
nizacyjnych zwigzanych z opracowywanymi ty-
tutami (korespondencje z autorami, recenzenta-
mi, specjalistami od zagadnien, ocena konspek-
tow, studiowanie zrodet, zagadnienie szaty gra-
ficznej, techniki druku itd, (c) czas mezoeuny
dla prac administracyjnych, zwigzanych bezpo-
Srednio z opracowanymi tytutami (zalatwianie
korespondencji, sporzgdzanie wymaganej doku-
mentacji, wnioskowanie wyptat honorariéw
itd). Czasy te nazywamy czasem operatywnym.

W skitad normy czasu korektorow i lektorow
wchodzi ponadto czas przerw na normowany



odpoczynek, ktory im przystuguje z uwagi na
wyjatkowo nuzacy i wyczerpujacy charakter
ich pracy.

Czas przerw na prace administracyjne, nie
zwigzane bezposrednio z zadanymi operacjami
(prace nad planami, sprawozdania, narady pro-
dukcyjne itd.), czas przerw na potrzeby natu-
ralne oraz czas przerw uzasadnionych prawi-
dtowym przebiegiem produkcji okresla sie w jed-
nostkach albo w procentach dnia pracy.

Ustalenie naktadéw czasu operatywnego

Normy czasu w przedsiebiorstwach wydawni-
czych ustala sie na podstawie danych o nakia-
dach czasu na poszczegdlne operacje. Poniewaz
na opracowanie jednego arkusza wydawnicze-
go sktada sie w kazdym z trzech gtownych dzia-
tbw pracy wydawniczej szereg operacji, ustala
sie najpierw normy czasu dla operacji, a na-
stepnie przez sumowanie czaséw uzyskuje sie
norme czasu potrzebng dla catkowitego opraco-
wania arkusza wydawniczego w danym dziale
pracy.

Naktady czasu operatywnego rejestruje sie
w kartach operacji. (Tabelka 2).

Karty operacji zakltada sie dla kazdej operaciji
przeprowadzanej w odniesieniu do konkretnych
tytutdbw w biezagcym miesigcu kalendarzowym.
Jezeli operacja nie zostala zakonczona w jed-
nym miesigcu przeprowadza sie rozliczenie
z przydzielonego pracownikowi materiatu oraz
wymienia sie karte operacji na nowg karte na
nastepny miesigc, w ktorej ilos¢ materiatu do
opracowania okres$la sie saldem z poprzedniego
miesigca.

Po obliczeniu kosztu operacji dla potrzeb
ksiegowosci kosztow wlasnych odkitada sie karty
w kolejnosci ich wystawiania. Przystepujac do
ustalenia nakladéw czasu pracy wybiera sie
karty operacji tego samego rodzaju i segreguje
sie je wedlug kategorii utrudnien opracowania
tekstow.

Utrudnienia te sa zalezne (a) w opracowa-
niach redakcyjnych od ro-
dzajéw redagowanej litera-
tury, (b) w opracowaniach
technicznych od budowy i ET
uktadu graficznego tytutéow
Wydawniczych, (ej w korek-
tach od réznych rodzajow Tytut
literatury oraz od tego, czy
Praca korektorow odbywa sie
Przy pomocy lektorow.

i stanowisko

Indywidualne wskazniki
wydajnosci pracy

Po rozsegregowaniu kart
operacji wedlug utrudnien
uktada sie je z kolei wedtug
nazwisk pracownikow i obli-
Cza sie wskazniki wydajnos$ci lose
Pracy dla kazdego pracowni- Data
ka oddzielnie. Obliczenie R)Zost.
Wskaznikéw nastepuje w ten
sPoso6b, ze ilos¢ godzin pracy
zuzytych na operacje jedne-

Symbol komérki ory.

Nazwisko. im ig

Koszt pracy 1lproc/m -caj

RmUcienie ark. wyd.

Przydzielono J Opracowano

Karte na pozoj/etag iio$i ark. wydano za Nr m -c/

armwint pocfz. pracy

SOfefilerurst 2 yod*.
IGlo70 dalszt goc/r.4 nadlttric** pracy

natf/itzioug pracy

Tablica 1.

Opracowanie
redakcyjne

Opracowanie

techniczne Korekty

1 Ocena i redago- 1 Przygotowanie 1 Czytanie ma-
wanie rekopisu maszynopisu do szynopisu
sktadania

2 Czytanie szpalt 2 Przeglad szpalt 2 Korekta
przed tamaniem w szpaltach

3 Czytanie przeta- 3 Przeglad arku- 3 Korekta prze-
manych arkuszy szy po przeta- tamanych ar-
maniu kuszy
4 Przeglad rewizji 4 Przeglad rewizji 4 Korekta rewi-
zji
5 Przeglad egzem- 5 Przeglad egzem- 5 Korekta
plarza prébnego plarza prébnego egzemplarza
prébnego

go rodzaju dzieli sie przez ilos¢ arkuszy wy-
dawniczych opracowanych w tych operacjach.
Uzyskane wskazniki wydajnosci pracy po-
rzadkuje sie w kolejnosci ich wielkosci, po czym
ustala sie normy pracy na podstawie danych
dotyczacych tych pracownikéw, ktérych wydaj-
nos$¢ pracy utrzymuje sie na poziomie wskazni-
ka Sredniej wydajnos$ci pracy, lub ten wskaznik

przewyzsza.
Kalkulowanie norm pracy

W celu zilustrowania metod, jakimi nalezy
postugiwac¢ sie przy kalkulowaniu norm pracy
przedstawia sie ponizej catoksztalt prac zwiag-
zanych z ustaleniem norm ilosciowych dla re-
daktorow technicznych i w oparciu o nie, norm
czasu dla prac technicznych.

Srednia wydajnoéé pracy jednego redaktora
technicznego wynosi w tym przyktadzie 1.55 ar-
kusza wydawniczego na 1 godzine pracy. Na
poziomie Sredniego wskaznika pracuje redaktor
techniczny oznaczony Ip. 7, ponizej $redniego
wskaznika redaktorzy oznaczeni Ip. 8 — 12,
a powyzej redaktorzy oznaczeni lp. 1 — 7. Wy-
nik przodujgcy w stosunku do wszystkich re-
daktorow technicznych posiada redaktor ozna-
czony Ip. 1. Wynik ten z wielu wzgledéw nie

Tablica 2.
. Pozyc. Przeor
Karta OperaC]I p/anu kont.
N-
P assssssasaas X m&ntc
Operacjo ukr<jcfr>
Czas pracy operatpwnei
M-c ¢t 2 J 4 S 6 7 6 9 10
11 /2 /i 14 jr 16 17 18 19 to N s0% Razem

Rok
2/ 22 23 24 2S 16 27 28 29 30 31

XXX

Koszt pracy 1pracl/yoc/z.
Koszt operacji
W skazniki Adnotacje

llos¢ praco /jodz /jesc ark.wyd. na i i - i
na ark. mryd. prlzzyfyoyl/z. Sporzadzit I Dlieczyi

D ata
Podpis
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Tablica 3.
W skazniki wydajnos$ci pracy redaktoréow technicznych

Przeglad arkuszy po przetamaniu przy | stopniu
utrudnienia opracowania technicznego

g, Nazwisko i imie

d, Nazwisko iimie
pracownika

pracownika

Wydajnos$¢ pracy
w ark. wyd. na
1 prac/godz.
Wydajno$¢ pracy
w ark. wyd. na
1 prac/godz.

1 topuszek Adam 2.10 Marzec Pawet 1.60
2 Kierski Zb. 2.00 Dywan Alojzy 1.40
3 Wrzosek H. 1.80 Pigtek Janusz 1.30
4 Kogut Jan 1.75 10 Szarski Jacek 1.20
5 Py¢ Stefan 1.70 11 Kozlicki R. 1.15
6 Skalski Piotr 1.65 12 Kiwerski Jozef 1.00

Tablica 4.

Godzinowe normy iloSciowe dla redaktoréw technicznych
w arkuszach wydawniczych

Kategoria utrudnienia

Operacja
| I 11 v
Przygotowanie maszynopi-
su do sktadania 2.60 2.00 1.60 1.30
Przeglad szpalt przed fa-
maniem 230 210 19 160

Przeglad arkuszy po prze-
tamaniu 180 170 140 0.90

Przeglad rewizji 260 2.40 2.00 1.40

Przeglad egzemplarza
prébnego 860 860 860 8.60

Makieta do tamania — 0.90 0.60 0.30

moze by¢ przyjety, jako obowigzujaca norma
iloSciowa, gdyz mogtaby okaza¢ sie ona niere-
alng dla pozostatych redaktoréw technicznych,
chociazby z tego powodu, ze sa oni mniej przy-
gotowani technicznie niz przodujgcy redaktor.

Nalezatoby wiec ustali¢ norme, ktéra odpo-
wiadataby z kolei $redniej wydajnosci przodu-
jacych pracownikéw, ktérymi sa w przytoczo-

Normy czasu na opracowanie techniczne 1 arkusza wydawniczego

Operacja bez ma-

kiety
Przygotowanie maszynopisu do sktadania 0.38
Przeglad szpalt przed tamaniem 0.43
Przeglad arkuszy po przetamaniu 0.55
Przeglad rewizji 0.38
Przeglad egzemplarza prébnego 0.12
Makieta do tamania _
Norma czasu dla, wszystkich operacji 186
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nej tabelce redaktorzy techniczni oznaczeni Ip.
1 — 7. Biorgc wskazniki wydajnosci pracy tych
redaktorow za podstawe do obliczenia normy
ilosciowej, uzyskujemy kolejny wskaznik wy-
dajnosci pracy, wynoszacy 1.80 arkusza wydaw -
niczego na 1 godzine pracy. Wskaznik ten sta-
nowi¢ bedzie norme ilosciowag dla redaktoréow
technicznych na przeglad 1 arkusza wydawni-
czego po przetamaniu.

Norma czasu jest, jak wyjasniliSmy juz po-
przednio. wielkoscia odwrotnie proporcjonalng
do normy ilosciowej i wynosi w podanym przy-
ktadzie 0.55 godziny na opracowanie 1 arkusza
wydawniczego w omawianej operacji.

W ten sam spos6b ustala sie godzinowe nor-
my ilosciowe dla redaktoréw technicznych na
wykonanie innych operaciji.

Z norm podanych w tabelce 4 wynikajg na-
stepujace normy czasu na opracowanie technicz-
ne 1 arkusza wydawniczego w kazdej operacji
oddzielnie oraz we wszystkich operacjach danej
kategorii utrudnienia tgcznie.l

Znajagc normy czasu na opracowanie tech-
niczne 1 arkusza wydawniczego we wszystkich
operacjach, mozna bytoby pozornie juz bez zad-
nych trudnos$ci ustali¢ miesieczng norme ilos-
ciowg dla redaktoréw technicznych.

W tym celu wystarczytoby mianowicie po-
dzieli¢ miesieczny nominalny fundusz godzin
pracy przez norme czasu na opracowanie 1 ar-
kusza wydawniczego we wszystkich operacjach.

Przeprowadzajgc takag manipulacje popetnili-
bysmy jednak btad, a to z tego powodu, ze mie-
sieczny nominalny fundusz godzin pracy skiada
sie nie tylko z czasu pracy operacyjnej lecz
rowniez z czasu przerw, podlegajacych normo-
waniu. Zachodzi przeto potrzeba ustalenia, ile
czasu powinni redaktorzy techniczni zuzywacd
W przeciggu miesigca na prace operatywne, oraz
ile czasu moga wynosi¢ przerwy.

Podstawg dla ustalenia tych normatywow
jest doktadna obserwacja i analiza dnia pracy,
ktéra przeprowadza sie przy pomocy fotografii
dnia pracy pracownikéw o przecietnej i mak-
symalnej wydajnosci pracy.

lLiczby w tabelach podawane sa w zaokragleniu badz z do-
ktadnos$cia do jednej setnej, stad moga powstaé pewne roz-
bieznosci przy przeliczeniach kontrolnych.

Tablica 5

Kategoria utrudni(nia

I 11 \%

bez ma- z ma- bez ma- z ma- bez ma- z ma-

kiety kietg kiety kietg kiety kietg
godzin pracy

0.50 0.50 0.62 0.62 0.77 0.77

0.48 0.48 0.53 0.53 0.63 0.63

0.59 0.59 0.71 0.71 111 111

0.42 0.42 0.50 0.50 0.71 0.71

0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0,12

111 — 1.67 — 333

211 3.22 2.48 4.15 3.34 6 67



Fotografia dnia pracy

Fotografia dnia pracy polega na pomiarze
wszystkich bez wyjatku elementéw czasu, skia-
dajacych sie na dzien pracy na danym stano-
wisku pracy. Sporzadzone w toku pomiaréw
zapisy zestawia sie wedtug jednoimiennych ele-
mentéw i po podsumowaniu czas6w, analizuje
sie otrzymane wyniki z punktu widzenia celo-
wosci poszczegdblnych czynnosci i oszczednej
gospodarki czasem. Ujawnione straty czasu pra-
cy likwiduje sie, po zbadaniu przyczyn ich pow-
stawania, drogg usprawnien organizacyjnych
oraz przez zastosowanie metod pracy przodujg-
cych pracownikéw. Bezposrednim efektem za-
stosowania tych srodkéw bedzie zwiekszenie sie
udziatu czasu pracy operatywnej, a co za tym
idzie wzrost wydajnosci pracy w ciagu dnia
pracy.

Preliminarze dzienne i miesieczne pracy

Bedac w posiadaniu indywidualnych wskaz-
nikow zuzycia czasu roboczego opracowuje sie
z kolei przeciethe normatywy dla czasu pracy
i przerw. W oparciu o te normatywy sporzadza
sie nastepnie dzienny preliminarz pracy2, ktory
jest dyrektywa dla redaktorow technicznych
w odniesieniu do zuzycia czasu dnia pracy.

Dzienny preliminarz pracy jest podstawg do
sporzagdzenia miesiecznego preliminarza pracy.

W pracach nad preliminarzami powinien brac¢
udziat zainteresowany kolektyw pracowniczy,
gdyz witasnie od pracownikéw w gtéwnej mie-
rze zalezy zlikwidowanie strat czasu robocze-
go i ustalenie czasu pracy operatywnej na
obiektywnym poziomie.

Dzienne normy ilosciowe

Znajac czas pracy operatywnej w ciggu dnia
pracy oblicza sie dzienne normy iloSciowe dla
redaktorow technicznych w odniesieniu do po-
szczegOlnych operacii.

W tym celu dzieli sie preliminowang ilos¢
godzin pracy przez norme czasu na opracowa-
nie techniczne 1 arkusza wydawniczego w da-
nej operacji lub przemnaza sie godzinowe nor-
my iloSciowe przez normatyw godzin pracy
operatywnej w ciggu dnia pracy.

Miesieczne normy iloSciowe

Miesieczne normy ilosciowe dla redaktoréw
technicznych oblicza sie natomiast w ten spo-
séb, ze preliminowang ilo§¢ godzin pracy ope-
ratywnej w przeciggu miesigca dzieli sie przez
norme czasu na opracowanie 1 arkusza wydaw-
niczego we wszystkich operacjach technicz-
nych.

Wspotczynniki norm czasu

Z tak skalkulowanych miesiecznych norm
Pracy wynika, ze za jednostke pracy redakto-
row technicznych przyjmuje sie caloksztatt
Wszystkich operacji technicznych, sktadajgcych

la!®enJSInoscl wyktadu przyjeto, ze na dzien pracy przypa-
sTvii?ZIn” 3 na miesi3c pracy 25 dni roboczych.

Pilnownia W U - PrzyPaclku, gdy redaktorzy techniczni do-

PrzedsiehL,- *oblscle j w drukarniach wykonania zamoéwien

Uieznynii °rStWa zgodnie ze specyfikacja i warunkami tech-

Tablica 6
Dzienny preliminarz pracy redaktor6w technicznych

Normatyw

Zuzycie czasu w przeciagu Noggzttij czasu w %
dnia pracy w minutach 8 godz.

dnia pracy
Czas pracy operatywnej 420 87,50

Czas przerw na dojazdy do
drukarn 3 40 8,50

Czas przerw na prace admi-
nistracyjne nie zwigzane
bezposrednio z zadanymi

operacjami 10 2,00
Czas przerw na potrzeby
naturalne 10 2,00
Razem 480 100,00
Tablica 7

Miesieczny preliminarz pracy redaktoréw technicznych

Normatyw
Zuzycie czasu w przeciggu = Normatyw - czasu w %
i czasu 200 godz.
miesigca pracy w godzinach  miesiaca
pracy
CzasJpracy operatywnej 175 87,50

Czas przerw na dojazdy do
A drukarn 3 17 8,50

Czas przerw na prace admi-
nistracyjne nie zwigzane
bezposrednio z zadanymi

%operacjami 4 2,00
Czas przerw na potrzeby
naturalne 4 2,00
Razem 200 100,00
Tablica 8

Dzienne normy iloSciowe dla redaktoréw technicznych
w arkuszach wydawniczych

Kategoria utrudnienia

111 m v

Operacija

Przygotowanie maszyno-

pisu do sktadania 18 14 11 9
Przeglad szpalt przed ta-

maniem 16 15 13 11
Przeglad arkuszy po prze-

tamaniu 13 12 10 6
Przeglad rewizji 18 17 14 10

Przeglad egzemplarza

prébnego 60 60 . 60 60

Makieta do tamania 6 4 2

Tablica 9
Miesieczne normy iloSciowe dla redaktoréw technicznych
w arkuszach wydawniczych

Kategoria utrudnienia

Norma
| I 11 v
bez makiety 94 83 70 52
z makieta — 54 42 26
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Wspoiczynniki norm czasu na opracowanie techniczne 1 arkusza wydawniczego

Operacja bez ma-
kiety
Przygotowanie maszynopisu do sktadania 0.21
Przeglad szpalt przed tamaniem 0.23
Przeglad arkuszy po przetamaniu 0.29
Przeglad rewizji 0.21
Przeglad egzemplarza probnego 0.06

Makieta do tamania —

Norma czasu dla wszystkich operacji 100

sie na wydanie 1 arkusza wydawniczego. Po-
niewaz redaktorzy techniczni opracowujg w cig-
gu miesigca rézne tytuly w roznych stadiach
wykonawstwa poligraficznego nalezy ustalic¢,
jaka czes¢ jednostki obliczenia ich pracy sta-
nowig poszczegdlne operacje, a to w tym celu,
aby mozna byto przyréwna¢ wykonang przez
nich prace do miesiecznych norm ilosciowych

Wspétczynniki podane w tabelce 10 umozli-
wiajg przeliczenie miesiecznych norm iloscio-
wych dla redaktorow technicznych na miesiecz-
ne normy iloSciowe w poszczegdllnych operac-
jach.

Oznacza to np., ze przy ustalaniu miesiecznej
normy ilosciowej na 83 arkusze wydawnicze
w drugiej kategorii utrudnienia opracowania
technicznego, powinien redaktor techniczny
przygotowa¢ do sktadania 350 arkuszy wydaw-
niczych maszynopisu opracowanego pod wzgle-
dem redakcyjnym ,4 albo przejrze¢ 375 arkuszy
wydawniczych szpalt, albo przejrze¢ 300 arku-
szy wydawniczych po przetamaniu itd.

Tak wiec, jesli redaktor techniczny w prze-
ciagu miesigca przygotowat do sktadania zakwa-
lifikowanych do drugiej kategorii utrudnienia
220 arkuszy maszynopisu, przejrzat 80 arkuszy
wydawniczych po przetamaniu oraz 100 arku-
szy wydawniczych w rewizji, wowczas wyko-
nat

w pierwszej operacji 220 X 0.24 = 52.80 ark.
w drugiej operacji 80 X 0.22 = 17.60 ark.
w trzeciej operacji 100 X 0.28 = 28.00 ark.

Razem: 98.40 ark.

obliczeniowych, ktére réwnajg sie 118,50% nor-
my miesiecznej.
Wspoéiczynniki utrudnienia

Powazniejsza trudnos$¢ sprawia natomiast ob-
liczenie wykonania ilosciowych norm pracy, gdy
redaktorzy techniczni opracowywali w przecig-
gu miesigca tytuty wydawnicze o réznych sto-
pniach utrudnienia.

W tych przypadkach nalezy wykonang przez
nich prace przyréwnac¢ dodatkowo do podstawo-
wej miesiecznej normy iloSciowej, za ktdérg*

* Liczby te uzyskujemy przez podzielenie miesiecznej nor-

my ilosciowej przez wspdtczynnik norm czasu. Podane liczby
sa zaokraglone.
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Tablica 10

Kategoria utrudnienia

I 11 v
bez ma- z ma- bez ma- z ma- bez ma- z ma-
kiety kietg kiety kieta kiety kietg
Czes$ci jednostki normy czasu
024 | 0.16 0.25 015 0.23 0.12
0.22 0.14 021 0.15 0.19 0.09
028 0.18 0.29 0.17 0.33 0.16
0.20 0.13 0.20 012 021 011
0.06 0.04 0.05 0.03 0.04 002
— 0.35 — 0.40 - 0.50
1.00 100 100 100 100 100

przyjmuje sie norme dla pierwszej kategorii
utrudnienia opracowania technicznego.

Spos6b  obliczenia wykonania miesiecznej
normy iloSciowej w oparciu o tabelke 11 ilu-
struje nastepujacy przyktad.

Redaktor techniczny przygotowatl do sktada-
nia w przeciggu miesigca 200 arkuszy wydaw-
niczych w pierwszej kategorii, przejrzat 100 ar-
kuszy wydawniczych w szpaltach w drugiej ka-
tegorii oraz 80 arkuszy po przetamaniu z ma-
kieta w czwartej kategorii utrudnienia opraco-
wania technicznego. Wykonal wiec

w pierwszej operacji 200X0.21X1.00 = 42.00
ark.

w drugiej operacji 100X0.22X1.13 = 24.86
ark.

w trzeciej operacji 80X0.17X2.23 = 30.32
ark.

Razem: 97.18

arkuszy obliczeniowych, ktére réwnajg sie

103,20°/» normy miesiecznej.

Obnizenie lub podwyzszenie norm pracy

Normy pracy redaktorow technicznych mo-
ga by¢ obnizone, jezeli na skutek przegladu
arkuszy po przetamaniu konieczna jest dodat-
kowa korekta w zwigzku z ponownym przeta-
mywaniem bagdz utrudnionymi poprawkami.
Normy pracy redaktorow technicznych obniza
sie rowniez wtedy, gdy przygotowujg oni ma-
kiety z kilkoma dodatkowymi szkicami do jed-
nego i tego samego wydania. Normy pracy mo-
ga by¢ podwyzszone, jezeli redaktorzy technicz-
ni majg przydzielonych do pomocy asystentéow
technicznych, ktérzy dogladaja na miejscu
w drukarniach wykonania zaméwien przedsie-
biorstwa zgodnie ze specyfikacja i warunkami

Tablica 11
W spdiczynniki utrudnienia opracowania technicznego

Miesigczna norma Kategoria utrudnienia

iloSciowa | I 11 \Y%
bez makiety 100 113 134 1.80
z makietag 1.74 223 361



technicznymi oraz decydujg
w toku prac poligraficznych
w  sprawach dotyczacych nr
sktadania, tamania i druku.
W ten sam sposob, jak dla
redaktorow technicznych u-
stala sie normy pracy dla
pracownikéw redakcyjnych
i dla korektoréw.* Normy
pracy redaktoréw podwyz-
sza sie, jezeli w redagowaniu
maszynopisow opracowan
autorskich biorg udziat re-
daktorzy specjalisci.
Wydajnos¢ pracy korekto-
row ulega obnizeniu przy
znacznej ilosci poprawek
autorskich i redakcyjnych
badz przy zltym skladzie i
btednym przetamaniu arku-
szy. W tych przypadkach
norme pracy dla korektoréw
obniza sie badz zwraca sie
drukarniom niezadowalajgco wykonane korekty
do'‘ponownego ich wykonania zgodnie ze szcze-
gotowymi warunkami umoéw na prace poligra-
ficzne- Normy pracy korektorow obniza sie row-
niez wtedy, gdy tekst jest skiadany petitem
(8 punktéow), nonparelem (6 punktéw) i tercjg
(16 punktéw).

~lloziliYKY

OperoCla

Czar roboczy
Czarpracy operat
Czarpr.

02_6/ em

Preliminowano

Wprowadzenie norm pracy w zycie

Nieodtgczng czescig skladowg normowania
pracy jest wprowadzenie ustalonych norm pra-
cy w zycie, przy jednoczesnym wskazaniu zain-
teresowanym pracownikom, jak nalezy realizo-
wac¢ proces wydawniczy i wykonywaé¢ powie-
rzone sobie zadania. Przy instruowaniu pracow-
nikéw nalezy oméwi¢ szczeg6towo planowane
operacje i organizacje ich przebiegu, zadawane
normy pracy oraz metody pracy, ktérymi pra-
cownicy powinni sie postugiwa¢. Metody pracy
podawane w instruktarzu powinny wynikac¢
z doswiadczen przodujgcych
pracownikéw, a wiec tych
pracownikow, ktorzy osigg-
neli wysokie wskazniki prze-
kroczenia norm pracy i wy-
roznili sie podniesieniem ja- Lp
kosci swojej pracy. L

Kontrola wydajnos$ci pracy

W celu kontroli wydajno-
Sci pracy oraz zuzycia czasu
roboczego sporzadza sie dla
pracownikéw redakcyjnych i
technicznych oraz dla korek-
torow karty pracy. Karty te
w przeciwienstwie do kart
operacji, ktoére odnoszg sie
do poszczeg6lnych tytutéow
wydawniczych, przywigzane
sg imiennie do pracownikow
bioracych udziat w procesach <
wydawniczych.

Pierwsza czes¢ karty pracy

Uwagi.

epf/z.pracy oper.

N normalne yot/zprasy. SO°/, yoierMtte 2

Przyczyny przerw

Wypetnia¢ starannie !

Obliczenie wykonania normy ilosciowej

Tabelka 12
Karta pracy M-c fiok
timie. ' Stano W irko "
& Rfspoicj. Ark.
thrudh. atRS&ya nofmy obftzen. ocltczen.  Norma
Za
Ja-
na Orp.wyo
Wyko.

nana frjrk.ozri.

*>
Ogotem Wyk.

Rozliczenie czasu praca

Kotzt soy, Kojzt \/00/\ Koszt

ﬁﬁE"ﬁgsmzjy

Faktycznie zuzyto wfé/c

y ootz. pretiminowany ch

nadl.p.acV:»OQoRa/ttopr.

ocl/z.przerw.

(tabelka 12) stuzy do obliczania wykonanej pra-
cy za miesigc ubiegly. Dane dotyczgce wykona-
nej pracy otrzymuje sie z kart operacji. W tym
celu segreguje sie karty operacji wedlug naz-
wisk pracownikow oraz operacji tego samego
rodzaju i tej samej kategorii utrudnienia i po
podsumowaniu czasu zuzytego na jednoimienne
operacje wpisuje sie uzyskane wyniki do odpo-
wiednich rubryk karty pracy, przeznaczonych
dla obliczania wykonanej normy ilosciowej. Po
przeliczeniu wykonanej pracy przy pomocy
wspoétczynnikbw norm czasu, a w razie potrze-
by i przy pomocy wsp6itczynnikéw utrudnienia
(tylko przy pracach technicznych) na arkusze
obliczeniowe ustala sie procent wykonania
normy, ktéory wskazuje z jakg wydajnoscig pra-
cowat pracownik w ubiegtym miesigcu.

Biezacag kontrole wydajnos$ci pracy przepro-
wadza sie natomiast przez przyréwnanie wy-
konanej pracy w ciggu dnia roboczego do
dziennych ilosciowych norm pracy.

Tabelka 13

Analiza czasu przerw

Przer wy
zaleine A/czole*
od o/ »«i

Zarzadzema

Adnotacje
J/>orxm&ttl Skontrolo*r*t
Pala

P o J/tif
Stanowisko
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W drugiej czesci karty przeprowadza sie roz-
liczenie czasu roboczego. Czas pracy operatyw-
nej oblicza sie na podstawie kart operacji a to
przez podsumowanie czasu roboczego, zuzytego
przez kazdego z pracownikéw oddzielnie na
opracowanie tytutbw wydawniczych. Czas
przerw réwna sie natomiast réznicy miedzy
nominalnym funduszem godzin pracy danego
miesigca a czasem pracy operatywnej. Uzyska-
ne tg droga dane poréwnuje sie z normatywami
zuzycia czasu, wyznaczonymi miesiecznymi pre-
liminarzami pracy, a wykonanie norm pracy
podaje sie do wiadomosci zainteresowanych pra-
cownikow.

Jezeli okaze sie, ze faktyczny czas przerw jest
stale mniejszy niz preliminowano, nalezy pod-
da¢ preliminarze miesieczne pracy rewizji
i ustali¢ normatywy czasu na aktualnym po-
ziomie, a co za tym idzie, podwyzsza¢ normy
pracy odpowiednio do uzyskanej rezerwy wy-
dajnosci pracy. W przeciwnym za$ przypadku
nalezy wykry¢ i przeanalizowaé¢ przyczyny
przekraczania czasu przerw, a powstajace wsku-
tek tych przyczyn straty czasu roboczego usu-
naé lorzez wydanie odpowiednich zarzadzen or-
ganizacyjnych lub zalecen instrukcyjnych.

Dla celow analizy zuzycia czasu roboczego
i przyczyn powstawania przerw przeznaczona
jest druga strona karty pracy (tabelka 13).

Planowanie zatrudnienia

Normy pracy nie stuza jedynie dla kontrolo-
wania wydajnos$ci pracy sa one poza tym pod-
stawg do planowania zatrudnienia w grupie pra-
cownikéw dziatalnosci podstawowej. Przy pla-
nowaniu zatrudnienia nalezy pamietaé, ze ogoél-
ng ilos¢ pracy okresla nie tematyczny plan wy-
dawniczy, bedacy wyrazem tytutéw, ktére majg
by¢ wydane w roku objetym planem, lecz w od-
niesieniu do pracownikéw redakcyjnych plan

O R G A T E C H N |
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prac redakcyjnych ustalajgcy tytuty, ktére beda
w opracowaniu w ciggu tegoz roku, w odnie-
sieniu za$ do pracownikéw technicznych i ko-
rektorow plan produkcyjny dla tytutow, ktore
majg sie ukaza¢ w tym roku i dla tytutow, kto-
re przejdg na rok nastepny.

Poniewaz kwestia metodologii planowania
zatrudnienia przekracza ramy niniejszego arty-
kutu, rozwiniecie tego tematu powinno by¢
przedmiotem oddzielnego opracowania.

Kewizja norm pracy

W miare podnoszenia sie kwalifikacji pra-
cownikdw i stwarzania im dogodniejszych wa-
runkO6w pracy wzrasta wydajnos¢ pracy, a obo-
wigzujgce normy pracy stajg sie przestarzaty-
mi.

Poniewaz przestarzate, a tym samym zanizo-
ne normy pracy, nie stwarzajag zachety do
zwiekszenia wysitkow, zachodzi koniecznos$é
poddania ich rewizji i ustalenia ich ponownie
na realnym poziomie.

Zatwierdzanie i zmiana norm pracy odbywa
sie w trybie obowigzujacych przepisow.

Opracowanie to miato za zadanie wprowadze-
nie ogélne do zagadnien metodologii normowa-
nia pracy w przedsiebiorstwach wydawni-
czych. Niewatpliwie nie wyczerpalo ono w ca-
tosci wszystkich zagadnien w tej dziedzinie
i pozostawito szereg kwestii nierozwigzanych,
a pytan bez odpowiedzi. Przyczyna tego byty
zarowno zbyt skagpe i niejednolite materiaty
faktyczne dotyczace normowania pracy w
przedsiebiorstwach wydawniczych, jak i brak
doswiadczen w tej dziedzinie. W zwigzku z tym
przyjete przez autora rozwigzania wymagaja
szczegblowego przedyskutowania zanim beda
mogly sta¢ sie miarodajnag wytyczna.

Zbigniew Tryburcy

K A

Zracjonalizowane Srodki techniczne

do terminowania prac

ERMINOWE i wtasciwe wykonanie
spraw do zatatwienia jest jednym
z pierwszych warunkéw sprawnego dzia-
tania komorek administracyjnych w apa-
racie zarzadzania. Usprawnieniu kontro-
li wykonania spraw do zatatwienia byt poswie-
cony artykut w nr 10(1951) ,Ekonomiki i Orga-
nizacji Przemystu“.* Dyskusja na ten temat **

* Jan Tuszynski ,,Usprawnienie kontroli spraw do zatatwie-

nia“, ,Ekonomika i. Organizacja Pracy“ nr 10/51.

** Wiadystaw Zawistowski ,Jeszcze o usprawnieniu kon-
troli spraw do zatatwienia“, ,Ekonomika i Organizacja Pracy*“
nr 3/
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Swiadczy o pilnej potrzebie ujecia omawianej
kontroli we witasciwe formy. Dla utatwienia
kontroli od strony jakosci i terminowos$ci wyko-
nania koniecznym jest notowanie spraw w taki
sposéb i przy uzyciu takiego srodka techniczne-
go, ktéry dawatby gwarancje przejrzystosci no-
tatek i tatwosci ich odszukania, przy czym ozna-
czenia przy sprawach wykonanych nie powinny
zaciemnia¢ obrazu spraw pozostatych do wyko-
nania.

Znanymi Srodkami technicznymi stuzgcymi
do tego celu sg kalendarze i terminarze. Pow-
szechne zastosowanie w pracy komérek admi-



nistracyjnych znalazly dotychczas tylko kalen-
darze;" B« g «

Od stopnia przydatnosci kalendarza i termi-
narza uzalezniona jest szybkos¢ i doktadnosc¢
kontroli. W artykule niniejszym omawiamy
projekty: terminarza biurowego i kalendarzy
biurowych, opracowane przez Zaklad Srodkéw
Technicznych Pracy Biurowej IEOP.

Terminarz biurowy

Terminarze biurowe zostaly pomyslane w ce-
lu odcigzenia pamieci poszczeg6lnych pracow-
nikbw. Przy zastosowaniu terminarza za przy-
pomnienie ,na czas" o terminie zalatwienia
sprawy odpowiedzialny jest pracownik, prowa-
dzacy terminarz. Inni pracownicy mogg dzieki
temu z calym spokojem zajg¢ sie sprawami bie-
zacymi, bez obawy, ze w nawale zaje¢ przeocza
jakis wazny termin lub zapomng odnotowac¢ go
w swoim kalendarzu. Terminarz ma duze zna-
czenie dla spraw, ktére nalezy zatatwi¢ po upty-
wie jakiego$ czasu, lub spraw, do ktédrych na-
lezy powrdéci¢ po jakim$ czasie. Duze ustugi mo-
ze oddac ten Srodek techniczny szefom dziatéw,
ktdrzy rozdzielajgc prace poszczegblnym pra-
cownikom, wyznaczajg na jej zakonczenie odpo-
wiednie terminy. Przy prowadzeniu terminarza
kontrola wykonania spraw jest bardzo tatwa.
Wystarczy kazdego dnia zapoznac sie z zawar-
toscig przegrodki oznaczonej cyfrag biezgcego
dnia.

Znane sg rozne rodzaje terminarzy biuro-
wych: harmonijkowy, kartotekowy, szafkowy.
Pierwowzorem terminarza jest zwykty brulion,
w ktérym zapisywano kolejno naplywajace
sprawy do zatatwienia i wykreslono w momen-
cie wykonania. Terminarz w tej formie byt
praktyczny przy bardzo niewielkiej iloSci spraw
do zatatwienia w ciggu miesigca, przy wiekszej
iloésci — trudne bylo odszukiwanie spraw nie-
zatatwionych i pilnowanie terminéw spraw od-
notowanych jedna pod druga.

Aby terminarz spetniat swojg role, powinien
by¢ tatwy i wygodny w postugiwaniu sie, tzn.
niewielki, przystosowany do przechowywania
w szufladzie stotu, biurka oraz tani.

Zaprojektowany terminarz sklada sie z pudta,
kartotek-teczek i kartek terminowych (rys. 1).
Pudto moze by¢é wykonane z tektury, oklejone
od wewnatrz papierem, a z zewnatrz ptétnem
lub z masy papierowej. Wielkos¢ 24 x 11 x 55
w Swietle. Ksztatt, rownolegtobok, nachylony
pod katem okoto 40°. Pudetko posiada przegrod-
ke, umieszczong na 2/3 dlugosci pudia. Prze-
grodka ta oddziela kartoteki-teczki dzienne od
miesiecznych, przy czym kartoteki-teczki dzien-
ne znajdujg sie w diuzszej czesci pudetka. Pu-
detko zamykane jest wieczkiem, zabezpieczaja-
cym przed zakurzeniem i wypadaniem zawar-
tosci przy przenoszeniu terminarza (po zdjeciu
podktada sie je pod dno terminarza).

W pudetku umieszczono luzem 31 teczek ko-
loru np. zielonego, przeznaczonych na poszcze-
go6lne dni miesigca i zaopatrzono w numera-
cje od 1do 31. Teczki koloru niebieskiego w ilo-
Sci 12 przeznaczone dla miesiecy oznaczono cy-

Rys. 1

frami rzymskimi od | do XII i umieszczono w
drugiej, krotszej czesci pudetka. Teczka koloru
czerwonego przeznaczona na sprawy termino-
wane do zatatwienia w roku nastepnym —
umieszczona jest po teczce m-ca grudnia.

Teczki (rys. 2) wykonane sg z kartonu zagie-
tego i tworzgcego pochewke do przechowywania
kart terminowych. Na schodkowych wycieciach
widoczna jest numeracja teczek.

Nalezy przyja¢ jako zasade, ze akta wediug
przyjetego uktadu przechowywane sg w regi-
straturze, bez wzgledu na stopien pilnosci spra-
wy. W ten sposéb w aktach znajduje sie zawsze
komplet pism dotyczacych danej sprawy, ter-
min za$ wyznaczony na zalatwienie sprawy od-
notowany jest na kartce terminowej, ktéra wre-
czona pracownikowi w odpowiednim czasie
przypomni o koniecznos$ci zatatwienia sprawy.
Kartki terminowe wykonane z papieru VII kl.
70 g/m2w formacie A7 (rys. 2).

Rys. 2.
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Postugiwanie sie opisanym terminarzem prze-
biega nastepujaco. Dla kazdej sprawy, ktéra ma
by¢ zatatwiona w okreslonym terminie wypet-
nia sie kartke terminowg i umieszcza w karto-
tece-teczce pod datg zaplanowang przez wyko-
nawce na podjecie staran celem wykonania za-
dania. Jezeli termin wybiega poza miesigc bie-
zacy, kartke terminowg umieszcza sie w teczce
odpowiedniego miesigca wzglednie nastepnego
roku.

Prowadzgcy terminarz codzienng prace roz-
poczyna od zapoznania sie z zgwartoscig teczki
odpowiadajgcej dacie dnia, odtozenia oprdéznio-
nej z kartek terminowych teczki poza ostatnig
teczke dzienng i wreczenia kartek terminowych
poszczegbélnym wykonawcom.

W ciggu dnia do réznych teczek naplywaja
nowe kartki terminowe, badz tez kartki dawne
ze zmienionymi lub przesunietymi (po uzgod-
nieniu z kierownikiem komdrki) terminami.

Przyktad (rys. 1). Jest 9 maja. W dniu 2 maja
z teczki miesiecznej (V) wszystkie kartki ter-
minowe zostaty posktadane do poszczegdlnych
teczek dziennych, teczka za$ ,V*“ zostala odto-
zona za teczke ,IV*“. Teczka ,V I* znajduje sie
w tym uktadzie za teczkg dzienng oznaczong cy-
fra ,31“. W ten sposéb teczki dzienne dni pozo-
statych do konca miesigca sg oddzielone od te-
czek dziennych dni minionych, ktére z kolei be-
dg stuzy¢ jako teczki dzienne w miesigcu na-
stepnym (wedtug przyktadu — w czerwcu).
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Rys. 3.

Jak wida¢ na rysunku, uktad teczek w termi-
narzu jest nastepujacy: teczki dzienne 9, 10, 11
itd. do 31, nastepnie przedzielajgca teczka ,V I*
(czerwca) i dalej teczki dzienne od 1 do 8.
Z teczki ,V I w koncu maja lub biezgco wyj-
muje sie nagromadzone kartki terminowe i roz-
ktada do poszczegélnych teczek dziennych.
Teczki miesieczne — VII, VIII itd. do XII, na-
stepnie teczka roku nastepnego i kolejne teczki
miesiecy minionych w roku biezgcym od | do V,
ktore stuza do odktadania kartek terminowych
nagromadzonych w teczce ,roku nastepnego”“.

Kalendarze biurowe

Kalendarz, jako $rodek pomocniczy pracy
biurowej powinien mie¢ taka forme, aby spet-
niat jednoczesnie role terminarza dla spraw bie-

n

Rys. 4.



zacych i notatnika, kowmien wiec mieé¢ przej-
rzysty uktad graficzny, zawiera¢ informacje do-
tyczace uktadu poszczegélnych dni, tygodni,
miesiecy, kwartatdéw, wschodu i zachodu stonca
oraz faz ksiezyca (oznaczenie bardzo istotne dla
rolnictwa, budownictwa, wojska itp.) oraz do-
stateczng ilos¢ miejsca na notowanie spraw bie-
zgcych i zapiski state.

Sposrod opracowanych dwoéch projektow ka-
lendarzy typowych dla prac biurowych pierw-
szy to kalendarz terminowy tygodniowy, prze-
znaczony dla matych potrzeb (w odniesieniu do
ilosci zapisobw). Przeprowadzone badania nad
przydatnosciag tego typu kalendarza wykazaly,
ze przyjecie dla niego formy ksigzeczki jest
stuszne.

Idac po linii oszczednosci, zaprojektowano ka-
lendarz w ten sposéb, by moégt on spetniac¢ row-
niez role agendy dawnego typu. Zaprojektowa-
ny ukiad graficzny przewiduje rozmieszczenie
calego tygodnia na plaszczyznie dwodch stron,
dzieki czemu powieksza sie miejsce na zapiski.
Wprowadzono zasade, ze tydzien rozpoczyna sie
od poniedziatku, a konczy na niedzieli. W do-
tychczasowych uktadach kalendarzy tydzien
rozpoczynano od niedzieli, co naszym zdaniem
nie jest stuszne, gdyz zwyczajowo niedziele po-
wszechnie traktuje sie jako ostatni dzien tygod-
nia.

Na daty historyczne i cytaty przeznaczono
miejsce na dole w specjalnej ramce oraz w ram-
ce ,niedzieli" (rys. 3).

W nagtowku zaznaczono ilos¢ dni w miesigcu,
biezacy tydzien i kwartat oraz podano ilo$¢ ro-
boczogodzin w danym tygodniu, miesigcu
i kwartale. Oznaczenia te majg zadanie utatwie-
nia pracy dziatow pracy i ptacy.

Celem utatwienia odszukania poszczegdlnych
dni w rogu oznaczono pierwszy i ostatni dzien
tygodnia, dla utatwienia natomiast odszukania
biezgcego tygodnia, dolne rogi kartek sg prze-
znaczone do oddzierania (perforowane). Poza
tym kalendarz zawiera skrécony kalendarz we-
diug dni tygodnia oraz dni miesigca roku bie-
zacego i nastepnego, na koncu zas$ kartki z alfa-
betem na zapiski state.

Praktyka wykazata, ze kalendarz stojgcy na
biurku (stole) jest chetniej widziany przez uzyt-
kownikéw i dlatego koniecznym byto zapro-
jektowanie podporki dla kalendarza (rys. 4).
Nie bedzie ona zwigzana z kalendarzem i dla
tych uzytkownikéw, ktorzy kalendarzem tym
beda sie postugiwac¢ jak agendg — nie bedzie
°na potrzebna.

Projekt powyzszego kalendarza zostat wzie-
ty pod uwage przy opracowaniu wydawnictwa
kalendarzy na rok 1953.

Drugi projekt kalendarza biurowego — to ka-
lendarz terminowy dzienny do przektadania,
na podstawce. Jest to typ kalendarza stosowa-
ny od dawna, ktéry przechodzit r6zne ewolucje
tak co do ksztalu, jak i wielkosci. Ten kalen-
arz nalezy uzna¢ jako typowy dla prac biuro-
Ayok. Bedzie on speiniat role terminarza i no-
atnika. Przewidziany na duzag czestotliwos$¢ za-
pisow, rozplanowanych na poszczeg6lne godzi-
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Rys. 8. Kalendarz na podstawce 2z masy papierowej.

Rys. 9. Podstawka z druku.

ny, moze by¢ stosowany w sekretariatach oraz
przez pracownikéw na wyzszych stanowiskach,
dla ktérych koniecznoscig jest — w zwigzku
z charakterem pracy — $ciste rozplanowanie
dnia roboczego.

Zaprojektowany kalendarz terminowy dzien-
ny (rys. 51i 6) przez uktad graficzny i wprowa-
dzenie nowych elementéw oraz oszczedno$¢ ma-
teriatowg (zmniejszenie formatu) zwieksza przy-
datnos¢ kalendarza do prac biurowych.

Skiada sie on z kart z papieru ,zeszytowego“,
formatu 2/3-A5 (140 x 148) w ukfadzie pozio-
mym. Pierwszg i ostatnig karte kalendarza sta-
nowig oktadki z kartonu VII kl. (220 gm2), sg
one nieco dluzsze od kart pozostalych i posia-
daja na stronach wewnetrznych skorowidz mie-
siecy (rys. 7). Otwory w kartach o rozstawieniu
7 cm dajg mozno$¢ umocowania kalendarza na
dotychczas stosowanych podstawkach, cho¢ sag
nieco przesuniete ku gérze celem ulatwienia
dokonywania zapiskdw po lewej stronie kalen-
darza.

N. G. Lewinson

Technika odzwierciedlania

O tej dziedziny techniki naleza: (a) wykre-

sy, (b) kartoteki ptaskie, (c) urzadzenia kon-

trolno-rozdzielcze, (d) tablice dyrektorskie

i dyspozytorskie, (e) ksiazki-podreczne dla

personelu kierujgcego.* grodki te opierajg

sie na systemie wskaznikow dziatalnosci

wytwdrczej danego przedsiebiorstwa, uwzgledniajgcym
jego konkretne wtasciwosci.

W kartotekach ptaskich (w odréznieniu od piono-

* Jest to szosta i ostatnia cze$¢ ttumaczenia rozdziatu X |1
z tomu 15 ,Maszinostrojenija“ pt. ,Orgatechnika i jej zasto-
sowanie“ (tytut oryginatu: Orgatiechnika i jejo primienienje).
Ttumaczyt L. Antonowicz, opracowat D. Nomanczuk i W. Ja-
rzebowski. Poprzednie czesci ttumaczenia zamiesciliSmy w nu-
merach 8 i 9 ,,Ekonomiki i Organizacji Pracy*“ (1952 r ) oraz
w numerach 1, 3 i 4 (1953 r.).
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Uktad graficzny kart dziennych przewiduje
(rys. 5i 6) informacje dotyczgce dnia, tygodnia,
miesigca, kwartatu, roku, wschodu i zachodu
storica i faz ksiezyca. Daty historyczne i hasta
umieszczono pod nagtdwkiem. Kolumny dni na-
stepnych ustawiono w 2 rzedach tuz przy otwo-
rach (miejsce, w ktérym pisanie jest utrudnio-
ne z uwagi na prety).

Po stronie prawej rozmieszczono godziny od
6 do 18 i pozostawiono miejsce wolne na noto-
wanie po6zniejszych terminéw. Kazda godzina
oznaczona jest grubsza kreska, p6t godziny
i kwadranse cienszymi kreskami.

Nalezy zwré6ci¢ uwage na to, ze oznaczenie
godziny znajduje sie na wysokosci kreski, a nie
jak dotychczas miedzy kreskami. Wychodzimy
bowiem z zalozenia, ze np. godzina 9 to jeden
punkt (w naszym projekcie kreska), miedzy za$
jedng kreska a drugg znajduje sie czas jednej
godziny. Takie ujecie daje mozno$¢ doktadne-
go wyznaczenia linii wykresu dla czasu zapla-
nowanego jako zajety na zatatwienie poszcze-
go6lnych spraw. Wykres za$ daje moznos$¢ op-
tycznej orientacji w czasie ,zajetym*®, (rys. 6)

Na lewej i prawej krawedzi kazdej strony
umieszczono oznaczniki umozliwiajgce, przy
jednoczesnym postugiwaniu sie skorowidzem,
szybkie odszukanie poszczeg6lnych miesiecy
bez potrzeby chaotycznego przewracania kartek
w kalendarzu. Celem lepszego uwidocznienia
poczynionych w kalendarzu notatek i zapiskow
zaproponowano druk kalendarza w kolorze
ciemnoniebieskim.

Do kalendarza powyzszego nalezatloby stoso-
wacé¢ podstawke z masy papierowej (rys. 8) lub
drutu (rys. 9). Ta ostatnia bytaby poreczna, lek-
ka, nie zajmujgca wiele miejsca na biurku i ta-
nia. Projekt kalendarza terminowego dziennego
z matymi zmianami, zostat zaakceptowany do
wydania na rok 1954.

Dyskusja nad opisanymi wyzej projektami,
ktérej oczekujemy ze strony Czytelnikéw, przy-
czyni sie niewatpliwie do pogtebienia i wtasci-
wego ustawienia pracy nad terminarzem i ka-
lendarzem.

Lucyna Sadowska i Zbigniew Zasacki

procesOw wytwaorczych

wych) karty roztozone sa tuskowato schodkami, przy
czym brzeg kazdej dolnej karty wystaje spod karty
gornej (rys. 1). Wystajgce brzegi kart wykorzystuje
sie do réznych zapiséw, zazwyczaj w formie graficz-
nej, a takze do umieszczania na nich znakéw umow-
nych (naklejanych paskéw, naktadanych Jsonikéw itd.).
Dzieki temu kartoteka ptaska stanowi w" istocie pota-
czenie kartoteki i wykresu.

Kartoteki ptaskie moga by¢ stosowane w komédrkach
instytucji i przedsiebiorstw, prowadzacych ewidencje
personalng, materialowg, operacji, dokumentoéw itd.;
szczeg6lnie zas w tych wypadkach, kiedy przy duzej
liczbie obiektow podlegajacych ewidencji zachodzi ko-
nieczno$¢ jednoczesnego uchwycenia aktualnego stanu
dla ujawnienia np. komdrek pozostajacych w tyle.



W kartotece ptaskiej sg jednocze$nie widoczne i daja
sie poréwnywac¢ wskazniki 100 — 300 kart tj. kilka-
krotnie wiecej, niz w kartotece stojgcej.

Urzadzenia kontrolno-rozdzielcze mozna podzieli¢ na
dwie podstawowe grupy: tablice kontrolno-rozdzielcze
oraz urzadzenia do przechowywania.

Tablice kontrolno-rozdzielcze stuzg do poglgdowego
przedstawienia $rodkéw zabezpieczajgcych wykonanie
i przebieg produkcji. Stanowig one tablice (sporzadzo-
ne z r6znych materiatéw), na ktérych potrzebne znaki
uwidaczniane sg przy pomocy elementéw ruchomych
(ruchomych linijek, wtyczek, fiszek itd.).

Tablice przeznaczg sie do kontroli: (a) zaopatrzenia
produkciji (w materiaty, czesSci, narzedzia, rysunki),
(o) przebiegu produkcji wedtug oddziatdw, stanowisk
roboczych, operacji, (¢) wynikéw produkciji, (d) ruchu
brakéw, (e) wykorzystania urzadzen i przestojow, (f)
wypetniania terminowych zadan i rozporzadzen, (g)
Wykonania prac remontowych, (h) transportu, (i) pro-
cesu przygotowania produkcji oraz podziatu pracy we-
ditug stanowisk roboczych.

Istnieja nastepujace, podstawowe typy tablic kon-
trolno-rozdzielczych: (1) tablica z kieszeniami do kart,
zlecen roboczych itp., (2) tablica do zawieszania z ha-
kami do znaczkéw lub kart, (3) tablica wtyczkowa, (4)
tablica liniowa z przestawnymi linijkami lub innymi
ruchomymi elementami, (5) tablica korkowa, w Kktérg
wktada sie ruchome elementy réznego ksztattu i bar-
wy; potrzebne oznaczenia wprowadza sie na tablice
przy pomocy okreslonego przestawienia elementéw ru-
chomych,, jak réwniez przy pomocy symboli, oznaczen
cyfrowych na tych elementach itd.

W zaleznos$ci od sposobu przedstawienia kontrolowa-
nych danych oraz rozdzielanych prac i zamoéwien roz-
r6znia sie nastepujace tablice kontrolne:

(1) tabelaryczne, w ktérych kratki, gniazdka wtycz-
kowe i tym podobne czesci pola tablicy, odnoszg sie
do dwéch nomenklatur (urzadzen wytwoérczych, wyro-
bow gotowych, jednostek konstrukcyjnych itd.) — na
pionowym i poziomym brzegu tablicy;

(2) klatkowe, w ktorych kraty pola tablicy umiesz-
czone sg w dowolnie usystematyzowanym porzadku al-
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Rys. 1. Kartoteka ptaska

fabetycznym, numerowym, wybranej klasyfikacji, roz-
mieszczenia w przestrzeni itd.;

(3) spoéitrzedne, w ktoérych na polu tablicy rysuje sie
krzywa odnoszacg sie do dwoch osi (jedna z nich jest
zazwyczaj osig czasu) i umieszczona z lewej strony,
w dolnej czesci tablicy;

(4) wierszowe (podziatkowe), w ktérych na polu ta-
blicy znajdujag sie linie, na ktérych stawia sie znaki
lub umieszcza elementy ruchome (na dwdéch brzegach
tablicy umieszcza sie nomenklature i podziatke, przy
czym stosuje sie podziatki ilosciowe dla wskaznikow
ilosciowych i terminowe — dla kontroli kalendarzo-
wego przebiegu tego lub innego procesu;

(5) sytuacyjne, w ktérych na polu tablicy jest sche-
matycznie przedstawione rozmieszczenie urzadzen w
oddziale, rozmieszczenie sktadéw itd.

Na urzgdzenia do przechowywania skladajg sie po6t-
ki, szafki lub stoty z przegrédkami w ktérych umiesz-
cza sie odpowiednie dokumenty (zlecenia robocze itp.),
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Rozmieszczenie dokumentéw przeprowadza sie sto-
sownie do okres$lonych zadan produkcyjnych i planéw
dyspozytorskich wedtug jednostek urzadzenia, stano-
wisk roboczych, ré6znych sktadéw, nomenklatury czesci
punktéw weztowych, wyrobéw gotowych itd. Przegréd-
ki urzadzenia do przechowywania moga by¢ zaopatrzo-
ne w ro6zne wskazniki, sygnalizujgce stan urzadzenia
wytwdrczego, ktoremu odpowiada dana przegrédka
np. wskaznik — podziatka godzin, na ktdérej oznacza
sie obcigzenie urzgdzenia na godzine itd.

Zasadniczg zaletg urzgdzenia kontrolno-rozdzielcze-
go jest jego przejrzystos¢, ktéra daje moznos$¢é ogar-
niecia catosci kontrolowanego procesu i umozliwia
z kolei nie tylko kontrolowanie poszczeg6inych czesci
procesu, ale takze operatywne kierowanie nimi jako
catoscia przy maksymalnym wykorzystaniu istniejg-
cych rezerw.

Tablice dyspozytorskie i dyrektorskie stosuje sie do
obrazowego przedstawienia przebiegu kierowanego pro-
cesu wytwdrczego i jego stanu w danym momencie;
proces ten powinien by¢ przedstawiony wedtug moz-
noséci we wszystkich operatywnie potrzebnych potacze-
niach z ubocznymi procesami.

Tablica dyspozytorska umieszczana zazwyczaj przed
pulpitem dyspozytorskim, sktada sie z nastepujgcych
czesci:

(1) Schematu statycznego (niekiedy nazywanego mne-
monicznym), ktéry stanowi schematyczny obraz kiero-
wanego procesu (np. schemat montazu produktu) i stu-
zy do zorientowania punktu dyspozytorskiego co do
tacznosci wytwoérczo-technologicznej miedzy poszcze-
gblnymi czeSciami procesu.

(2) Schematu dynamicznego (tableau), na ktérym od-
zwierciedla sie stan i przebieg kierowanego procesu
przy pomocy odpowiednich wskaznikow.

(3) Ptytki sygnatowej kontrolnej, na ktdérej montu-
je sie rézne przyrzady sygnatowe i kontrolno-pomia-
rowe.

(4) Ptytki zarzadzania, na ktérej umieszcza sie apa-
rature do zarzadzania na odlegtosc.

Tablica dyspozytorska moze zawieraé wszystkie wy-
mienione czes$ci lub tylko niektére z nich. Poszczegdl-
ne czesci (schemat mnemoniczny, plytka zarzadzania,
niektére przyrzady sygnatowe, liczniki itp.) moga by¢
takze wmontowane do pulpitu dyspozytorskiego; moz-
liwe jest takze jednoczesne umieszczenie na tablicy
i pulpicie jednakowych przyrzadéw, ktoére udzielajg
jednak informacji w réznych przekrojach (np. na pul-
picie umieszcza sie liczniki, pokazujace ilo§¢ gotowej
produkcji wedtug zmian, a na tablicy — za dobe, mie-
sigc, kwartat itp.).

Réznego rodzaju informacje i sygnaly na tablicach
moga zmienia¢ sie badz automatycznie (w rezultacie
dziatania automatycznych urzgadzen odlegtosciowych)
badz potautomatycznie (zarzgdzanie na tablicy realizuje
sie z punktu dyspozytorskiego przy pomocy wytaczni-
kéw, kluczy, tgcznikéw dzwigniowych itp.), badz tez
recznie (przestawianie na tablicy rekg réznych sygna-
téw, znakéw umownych itp.).

W zaleznoéci od rozmieszczenia w stosunku do pul-
pitu dyspozytorskiego tablice moga by¢ jednoptasz-
czyznowe (tablice umieszcza sie na jednej ze $cian)

Rys. 2. Tablica dyspozytorska w fabryce samochodéw
im. Mototowa w Goérkach.
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i wieloptaszczyznowe (tablica posiada formy rosyjskich
F, 1l lub potkolistg; w tym wypadku pulpit dyspozy-
torski znajduje sie jakby wewnatrz tablicy.

Dla wyzszego personelu kierowniczego (dyrektor,
gtéwny inzynier itd.) stosuje sie miniaturowe tabliczki
stotlowe, (rys. 2) na ktérych montuje sig minimalng
liczbe przyrzagdéw, mogacych przy pomocy najbardziej
ogoélnych wskaznikéw obrazowac stan wytwdérczos$éi ja-
ko cato$ci, mozliwie w kazdym momencie, np. licznik
produkcji wytworu podstawowego, sygnat o zatrzyma-
niu sie gtbwnego przenos$nika itd.

W rezultacie rozwoju produkcji potokowej w prze-
my$le budowy maszyn coraz cze$ciej stosuje sie urza-
dzenia do obserwacji rytmu produkcji. Najprostszymi
spos$réd nich sa rytmograf oraz zegar stacyjny.

Rytmograf * jest to dziatajacy automatycznie przy-:
rzad zapisujgcy, ktory umieszcza sie zwykle na pulpi-
cie dyspozytora fabryki. Przy zamykaniu obwodu elek-
trycznego jakimkolwiek nadajnikiem (np. kontaktem
w konhcu przenos$nika montazowego, bileterkg u odbior-
cy gotowej produkcji itd.), na tasmie papierowej ryt-
mografu, poruszajgcej sie z okresSlong predkosciag w za-
leznosci od rytmu produkcji, automatycznie rysuje sie
pozioma linia. Znaki na tasmie wyraznie pokazujg
rytm produkcji w ciggu biezgcej zmiany i natychmiast
zwracajag uwage dyspozytora przy odchyleniu sie pro-
dukcji od zaplanowanego rytmu. Zapisy te stanowig
ponadto cenny materiat dla dalszych opracowan ana-
litycznych.

Rytmograf moze by¢ uzupetniony urzadzeniem, kto6-
re sygnalizuje automatycznie odchylenia od rytmu —
przy pomocy sygnatu optycznego lub dzwiekowego.

Oprécz rytmografu mogg byé u dyspozytora oddziatu,
kierownika produkcji i dyrektora fabryki wiagczone do
tego samego obwodu synchronicznie dziatajagce ryt-
mografy — wtérniki.

Zegar stacyjny skonstruowany i stosowany przez
moskiewska kolej podziemng do automatycznego (po-
gladowego) utrwalania czasu przerw miedzy dwoma
kolejnymi pociggami, przechodzgacymi przez dang sta-
cje, moze by¢ z powodzeniem stosowany w fabrykach
budowy maszyn do automatycznej sygnalizacji czasu
przerw miedzy dwoma dowolnymi kontrolowanymi
czynno$ciami wytwoérczymi.

Zegar stacyjny typu wskaznikowego wyglada ze-
wnetrznie jak tarcza zegarowa o0 rozmiarze 850 x
X 850 mm, na obwodzie ktérej znajduje sie 12 otworéw
0 Srednicy 200 mm kazdy, pokrytych matowym szkitem.
W otworach tych za szkietkami wstawione sg cyfry:
0, 5, 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, kt6re w odpo-
wiednim momencie Swiecg 12 woltowg lampka. W $rod-
ku tarczy umieszczony jest 28 lampowy indykator, po-
kazujgcy cyfry: 1, 2, 3, 4 (w razie potrzeby liczba cyfr
sygnalizacyjnych moze byé zwiekszona). Cyfry na ob-
wodzie tarczy pokazujg sekundy lub minuty, a cyfry
indykatora odpowiednio minuty lub godziny. Kierowa-
nie tymi zegarami elektrycznymi polega na wykorzy-
staniu okres$lonych potgczen tej lub innej grupy prze-
kaznikow.

System elektrycznych zegaréw do wskazywania
przerw sklada sie z obwodu tagczacego przekazniki od-
liczajgce sekundy (lub minuty) oraz obwodu tgczacego
przekazniki odliczajgce minuty (lub godziny). Dziata-
nie systemu opiera sie na otrzymywaniu z centralnej
komorki rozliczen przez magistralne przewody 5-cio
sekundowych impulséw z 5-cio sekundowymi przer-
wami.

Ksiazki organizacyjne (podreczne) sg to operatywne
informatory, majace za zadanie udzielanie kierowni-
ctwu codziennych informacji operatywnych o przebie-
gu wykonania planu i o czynnikach naruszajgcych nor-
malny bieg produkcji. Informatory te podobne sg do
ksigzki do zapiskéw i posiadajg mechanizm do przy-
mocowywania blankietéw (luznych kartek). Do ksigzki
wktada sie komplet blankietow do graficznego lub ta-
belarycznego zapisywania danych, wynikajacych
z uprzednio opracowanego systemu wskaznikéw. Blan-
kiety sg znormalizowane o zasadniczym formacie do-
kumentow: A-6 (101 x 144 mm), A-6 (114 x 203 mm)
1A-4 (203 x 288 mm).

* Przedstawiony przez autora w Moskiewskiej Fabryce Sa-
mochodéw im. Stalina.



W obiegu powinny znajdowac¢ sie dwie ksigzki, za-
wierajgce jednakowe komplety blankietow: jedna ksigz-
ka (z danymi za minione doby) u kierownika produk-
cji, druga — u jego wspotpracownika (zwykle planisty
lub statystyka), ktéry codziennie wnosi do niej dane
za doby biezgce. Ksigzki przekazywane sa kierowni-
kowi produkcji rano nastepnego dnia.

Systematyczne stosowanie tych ksiazek daje
efekty.

duze

Efektywnos$¢ stosowania $srodkéw orgatechniki

Dzigki stosowaniu $rodkéw orgatechniki mozna
osiggnaé: (1) zmniejszenie liczby pracownikéw, (2) wy-
bitne zwiekszenie wydajnosci pracy, (3) duze podnie-
sienie operatywnos$ci zarzgdzania produkcjg i dosto-
sowanie tempa zarzadzania do szybkiego tempa wspo6t-
czesnej zmechanizowanej i zautomatyzowanej produk-
cji typu masowo-potokowego, (4) istotne podniesienie
jakos$ci zarzadzania produkcja dzieki pogtebieniu roz-
pracowan analitycznych, stosowaniu metod statystycz-
nych itd. (5) zwiekszenie wydajnos$ci pracy robotnikéw
zajetych przy produkcji w wyniku lepszego ich za-
opatrzenia, (6) obnizenie kosztéw wtasnych produkcji
wskutek osiggniecia rezultatow jak wyzej, (7) pod-
niesienie ogdlnej kultury zarzadzania cato$cig fabryki
i jej poszczeg6blnymi czesciami.

Formy organizacyjne stosowania
Srodkéw orgatechniki w fabryce

Dzieki wysokiej wydajnosci licznych $rodkéw or-
gatechniki (adresarki, powielarki, maszyny sortujaco-
tabulacyjne i inne) niezmiernie celowe jest ich scen-
tralizowanie w fabryce. Da sie to osiggna¢ przez zbu-
dowanie ogélno-fabrycznej centrali orgatechnicznej.

Na schemacie (1) przedstawiona jest struktura ogol-
nofabrycznej orgatechniki.

Centralizacja duzej liczby maszyn i aparatéw orga-
techniki w ogo6lno-fabrycznej stacji orgatechnicznej nie
wyklucza zdecentralizowanego stosowania réznych
Srodkéw orgatechniki na poszczeg6lnych stanowiskach
roboczych. Jednakze przy ich zaktadaniu nalezy w pet-
nej mierze uwzgledni¢ istnienie ogdélno-fabrycznej sta-
cji orgatechnicznej oraz pamieta¢ o wiekszej efektyw-
nosci jej pracy w poréwnaniu z pracag Srodkéw orga-
techniki rozmieszczonych decentralistycznie.

Dlatego tez nalezy stosowa¢ kombinowany system
najnowszych $rodkéw orgatechniki, a mianowicie or-
ganizowac¢ ogolno-fabryczng stacje orgatechniczng oraz
rozmieszcza¢ decentralistycznie ré6zne $rodki orgatech-

G LOSS

W plyw wprowadzenia wysokowydajnych
metod obrdbki na elementy organizacyjne
zakladu produkcyjnego

niki dla obstugi poszczeg6lnych wykonawcéw lun len

grup.

Rozporzadzajagc ogdélno-fabryczng stacjg orgatech-
niczng, mozna w bardzo krétkim czasie (np. w ciggu
nocy) szczeg6towo, doktadnie i wielostronnie rozpraco-
waé wiekszg ilo§¢ dokumentacji pierwotnej i na po-
czatku rannej zmiany przediozy¢ odpowiednim kierow-
nikom i komérkom fabryki nalezycie sporzadzone ze-
stawienia, wykazy itd., ktére wyczerpujgco charaktery-
zujg stan produkcji na dany dzien (tzw. codzienne
sprawozdanie).
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potokowych.

spowodujg zaburzenie mniej lub
wiecej wywierajgce wplyw na pra-
ce zaktadu i im zmiany te sa gteb-
szego charakteru, tym bardziej spre-
zysta musi by¢ organizacja aby opa-
nowaé¢ nowos$ci, ktéore chociaz mo-
gtyby spowodowac¢ najwiekszy wzrost
wydajnos$ci w opanowanej produkcji,
to w toku ich wprowadzania moga.

spowodowac¢ zatamanie wykonania
Z agadnienie wysokowydajnych powoduje wprowadzenie nowych Zzadan.
metod obrébki jak np. szybko$- ~metod obrébki, ograniczg sie Wprowadzenie usprawnienn do ob-

same do siebie,
dziatywanie

ciowe skrawanie, skrawanie nozami
Kolesowa itd. jest obecnie czesto

ale spowodujg od-
na wszystkie wigzace

ré6bki skrawaniem w zaktadzie pro-
dukcyjnym nie da sie potraktowac,,
jako oderwane samo w sobie, po-

omawiane i podaje sie uzysk ekono-
miczny odniesiony do jednostki pro-
dukcyjnej tj. obrabiarki. Dalszy
mplyw wprowadzonych usprawien w
strukturze zakladu na og6l pomija-
nV jest milczeniem.

Organizm zaktadu produkcyjnego
Jest organizmem zywym i wszelkie
Glebsze zmiany, jakie niewatpliwie

ogniwa zaktadu.

W zaktadzie wytwoérczym o statym
profilu produkcyjnym mozna przy-
ja¢ ogolnie, ze po przejsSciu okresu
form tymczasowych wystepuje okres
ustalonego sposobu wytwarzania, do
ktorego nastawia sie organizacja za-
ktadu i zaloga. Wszelkie innowacje
w ustalonym sposobie wytwarzania

niewaz zawiera cechy komplekso-
wosci i jest bardzo powaznym za-
gadnieniem organizacyjnym. Zagad-
nienie najlepiej zilustruje przyktad..

Nowoczesna produkcja masowa i
seryjna opiera sie na ustawieniu ob-
rabiarek w gniazda lub linie pro-
dukcyjne. Zat6bzmy, ze na obrabiarce
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Operacja 1czesci 1

Operacja 1czesci 2

Tokarka 1
Operacja 2
czeSci 3 "Operacjasczesci 1| Operacja 2 czesci 2
Tokarka 2 ¢ peracaccze ! P ! ¢ 1
Rys. 1
Operacja 1czesci 1 Operacja 1 czes$ci 2
Tokarka 1 peract ¢ perac] ¢ "1
Operacja 2 Operacja 2 Operacja 2
czesci 3 czesci | t czesci 2
Tokarka 2 ) ) )
Postéj' Postoj Postoj
Rys 2
pracujacej w linii przez wprowadze- sitku przy. pracy po usprawnieniu

nie usprawnien czas wykonania ope-
racji zmniejszyt sie znacznie. Na
harmonogramie wykres obcigzenia
obrabiarek przed usprawnieniem be-
dzie np. jak na rys. 1

Jezeli tokarke 2 usprawniono tak,
ze czasy wykonania zmniejszyly sie
0 potowe, to wtedy harmonogram
bedzie wygladat jak na rys. 2.

W harmonogramie
sie chaos.

rob6t pojawia

Jezeli zatem nie usprawni sie row-
noczes$nie tokarki 1 z tokarkg 2, to
wtedy na tokarce 2 nie wystapi za-
den uzysk ekonomiczny, a nawet
strata poniewaz czas uzyskany z
usprawnienia zostanie zamieniony na
czas postoju z powodu braku robo-
ty, dlatego ze tokarka 1 nie podazy
za tokarkg 2. Strata wystgpi cho-
ciazby stad, ze robotnikowi nalezy
ptaci¢ za godziny postojowe.

W jednym 2z zaktadéw po wpro-
wadzeniu usprawnienia na tokarce
czas wykonania pewnej operacji
zmniejszyt sie z 11 minut do 2,5 mi-
nut. Obrabiarka pracowata w linii
1 byta waskim gardtem przed uspra-
wnieniem, posiadajgc duze zalegto$-
ci. W pierwszym miesigcu pracy w
usprawnionych warunkach robotnik
zarobit okoto 2,5 razy wiecej niz po-
przednio i wyrobit,wszystkie sztuki
zalegte. Poniewaz pozostatych obra-
biarek nie zdgazono usprawnié, nie
podazyly one za wzrostem przepusto-
wosci tokarki usprawnionej, czasy
zyskane przez usprawnienie ugrzezty
w godzinach postojowych.

W nastepnym miesigcu robotnik
zarobit o potlowe mniej niz w pier-
wszym miesigcu pracy w uspraw-
nionych warunkach i wystapit z za-
rzutami, dlaczego ma pracowaé¢ wed-
tug nowej lepszej metody, kiedy czas
zyskany marnotrawi sie na postoj.
Robotnik w zwiekszonym swoim wy-
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nie widzi rébwnocze$nie odzwiercie-
dlenia we wzroScie zarobku. Wyste-

puje rozgoryczenie. Pomimo okoto
czterokrotnego zmniejszenia czasu
wykonania efekt ekonomiczny do-
datku nie wystgpit. U$praumienie
obréobki skrawaniem moze nastgpic
przez udoskonalenie: (1) narzedzia,

(2) obrabiarki lub jej wyposazenia,
(3) organizacji miejsca pracy..

Udoskonalenia przed wprowadze-
niem do produkcji muszg by¢ prze-
mys$lane, opracowane i wykonane,
zatem wystepuje zagadnienie powig-
zania prac z innymi dzialami, a stad
ich dodatkowe obcigzenie.

Wprowadzenie zmian do produkcji,
sprawa postepu technicznego nalezy
do obowigzkéw dzialu gléwnego
technologa, ktéry musi opracowac
zmieniong konstrukcje narzedzia lub
przyrzadu albo obu facznie, nanies¢
zmiany na instrukcje, zmieni¢ har-
monogram gniazda produkcyjnego
wzglednie linii, oraz wykona¢ r6zne
inne wigzace czynnos$ci. Z powyzsze-
go wynika, ze gtéwny technolog
wprowadzajac usprawnienie na swej
drodze napotyka szereg prac wysoko
pracochtonnych, obcigzajacych wtas-
ny dziat

Z chwilg przygotowania dokumen-
tacji technologicznej dalszg fazg jest
strona wykonawcza narzedzi i przy-
rzadéw w narzedziowni, ktéra otrzy-
ma dodatkowe zatrudnienie.

Dziat Glownego Mechanika moze
byé¢ zmuszony dokona¢ pewnych
przerébek w obrabiarce, wzglednie
usunagé luzy w mechanizmach obra-
biarki. Dziat planowania musi zmo-
dyfikowaé rozplanowanie robo6t na
skutek wzrostu przepustowo$ci. Dziat
produkcji musi zwiekszyé intensyw-
no$é¢ zasilania stanowisk, réwniez
musi wzrosng¢ zaopatrzenie zaktadu
w surowce wyjsciowe i narzedzia.

Pomijajac inne wplywy, juz te
przyktady wskazujg na komplekso-
wos$¢ zagadnienia udoskonalenia pro-
dukcji i jako takie musza by¢ orga-
nizacyjnie potraktowane, w przeciw-
nym razie mogg powsta¢ nieprzewi-
dziane niespodzianki.

Wprowadzenie gtebszych zmian do
ustalonego sposobu produkcji jest
powaznym zagadnieniem techniczno-
organizacyjnym, co nalezy ze szcze-
gélnym naciskiem podkresli¢ i uwy-
pukli¢c. W zaktadzie o niskim pozio-
mie organizacyjnym trudno jest
wprowadzi¢ jakakolwiek metode no-
woczesnej obrébki. Préba zwieksze-
nia wydajnos$ci czesto ulega zatama-
niu, albo tez zamiast spowodowac
wzrost spowoduje zatamanie pro-
dukcji zaktadu, co potwierdza prak-
tyka. Wtedy najczes$ciej moéwi sie o
wszystkich innych przyczynach, ale
o tej najpowazniejszej , zrodiowej
przyczynie — mato sprezystej orga-
nizacji zaktadu — na og6t sie nie
wspomina. W wypadku zaktadu sto-
jacego na niskim poziomie organiza-
cyjnym pierwszym przedsiewzieciem
przed wprowadzeniem powazniej-
szych usprawnien, ktére réwniez
samo przez sie juz daje efekt wzro-
stu wydajnos$ci jest wstepne prze-
prowadzenie pociggnie¢ wzmacniajg-

cych i usprawniajgcych organizacje
zaktadu.
Dotychczasowe rozwazania wska-

zZuja na to, ze wprowadzenie w pro-
dukciji metod wysokowydajnego
skrawania jest zagadnieniem komple-
ksowym i jezeli zostanie potraktowa-
ne w sposéb oderwany nalezy sie
liczy¢é z przykrymi niespodzianka-
mi.

Kompleksowo$¢ zagadnienia wy-
maga kolektywnego przemys$lenia i
kolektywnego dziatania przed i w
czasie wprowadzenia wysokowydaj-
nych metod obrébki. Bez odpowied-
niego przygotowania i skoordynowa-
nia dziatania ogniw administracji
zaktadu, organizacji spotecznych i
bez przeprowadzenia szerokiej akcji
uswiadamiajgcej robotnika, nikta jest
nadzieja na dodatni efekt ekono-
miczny. Przytoczy¢ tu mozna porow-
nanie do dzwigania ciezaru przez
kazdego z osobna, a kté6ry moze by¢
tylko podzwigniety wsp6lnym wysit-
kiem.

Zachodzi pytanie, jakiego rodzaju
sg trudnosci powodujagce powazny
wstrzas w zakladzie przy wprowa-
dzaniu usprawnien w produkcji.

W zaktadzie ustala sie pewien stan
organizacyjny i pewien spos6b wy-
konania i jezeli sie pragnie zmienic



na nowy, odmienny od dotychczaso-
wego wystepuje przeciwdziatanie,
op6r powodowany tym, ze wszystkie
komorki zaktadu musza ztozy¢ do-
datkowy wysitek zaczawszy od dy-
rekcji, az do robotnika. Nawyk do
wyprébowanej starej metody pro-
dukcji powoduje nader niechetne na-
ginanie sie do nowych metod pro-
dukcji. Opo6r zazwyczaj jest naj-
wiekszy w chwili zapoznawania sie
zalogi z zamierzong innowacjg i tym
wiekszy, im szybciej nagli sie o zre-
alizowanie projektu.

Praktyka dnia codziennego uczy,
ze zrédtem powstawania oporéw jest
niedostateczna znajomo$¢é nowego
stanu, bledna interpretacja szczego-
téw i wyolbrzymianie trudnosci, wy-
szukiwanie okolicznosci, w ktérych
nowy projekt ma okaza¢ sie nieeko-
nomiczny, wzglednie trudny do sto-
sowania. Przez odpowiednia analize
mozna z pewno$ciag udowodni¢, ze

trudnos$ci beda sporadyczne, mozli-
we do opanowania, ze zbytnio nie
zawazg na dogodnos$ciach i korzys-
ciach, jakie daje wprowadzenie me-
tody wysokosprawnej obrébki.

Rzecz polega na zjednaniu sobie
bojowej grupy ludzi do realizacji
zagadnienia. Drogi tu bedg rézne,
zalezne od miejscowych warunkéw.

Robotnik musi otrzyma¢ odpowied-
nie wynagrodzenie za wzrost jego

wysitku, oraz zapewnienie, ze za
wzrostem wydajnos$ci nie nastapi
niesprawiedliwe podniesienie nor-
my.

Wptyw wprowadzenia wysokowy-

dajnej metody obrébki skrawania
na gospodarke narzedziowg, dziat
produkcji, dziat gtbwnego mechani-

ka, dzial zaopatrzenia i dziat gtow-
nego technologa oraz $rodki zarad-
cze, wymagajg oddzielnego omoéwie-
nia ze wzgledu na obszerno$¢ tema-
tu. Zdzistaw Bentuzanski

Uspraimienie planowania wskaznikéw wydajnosci

,Gtowna przyczyna trudnosci
i przeszkéd, ktére obecnie na-
potykamy, polega na tym, ze
zmienity sie warunki rozwoju
przemystu, ze wytworzyta sie
sytuacja, ktéra wymaga zmia-
ny metod pracy, wymaga nho-
wych metod, kierownictwa. Sze-
reg naszych instytucji i dziata-
czy gospodarczych nie dostrze-
ga tej zmiany sytuacji, nie wi-
dzi koniecznos$ci nowych metod
pracy i nowych metod kiero-
wnictwa, a pracujac po stare-
mu w nowej sytuacji nie moze,
rzecz jasna, osiggnga¢ w swej
pracy pomysSinych wynikow*.

(Bierut: VII Plenum KC PZPR)
Zgodnie ze wskazaniami Lenina,
nie nalezy stosowaé Srednich prze-
cietnych do niejednorodnej zbiorowo-
Sci statystycznej, gdyz najczesciej za-
mazujg one faktyczny stan rzeczy,
maja charakter fikcyjny. To jest
wtasnie gtéwny sens leninowskich
grupowan typologicznych, ktére
przeksztalcily statystyke ze speku-
lacji cyfr w nauke i daly podstawe
naukowej analizie statystycznej.
Roéwniez Stalin podkresla to w 1929 r.
na Plenum KC WKP(b).

Nie zawsze jednak w naszej prak-
tyce gospodarczej stosujemy sie do
tych zaleceh Lenina i Stalina. M6-
tcie tu o spoétdzielczoSci przemysto-

wej — o branzy skérzano-obuwianej.

W sktad tej branzy wchodzg mie-
dzy innymi nastepujgce przemysty:
Przemyst obuwniczy, paséw, artyku-
téw technicznych i rymarskich, bia-
t°skérniczo-rekawiczarski, wyrobéw
kaletniczych, reparacja obuwia i ga-
lanterii itd. Wymienione przemystly

przewaznie skupiaja sie w ramach
jednej spéidzielni. Rzadko spotyka
sie spéidzielnie o jednorodnym pro-
filu produkcyjnym, a z regutly,
wszystkie spoétdzielnie maja punkty
ustugowe (zaméwienia na miare) i
reperacyjne. Jednak, niezaleznie od
tego, limity planéw, otrzymywane
odgoérnie, zawierajg tylko przecietny
wskaznik wydajnosci, ogélny dla ca-
tej spéidzielni.

Analiza wydajnos$ci w poszczeg6l-
nych przemystach branzy skdérzano-
obuwniczej daje nam obraz bieguno-
wych wprost ré6znic we wskaznikach:
Podczas gdy przecietna wydajnosc¢
na jednego robotnika (w cenach bie-
zgcych przed Uchwatg Rzadu z dnia

Wyroby kaletnicze
s “skérzane

7 Obuwie senijjpe

3 stycznia br.) przy wyrobach ka-
letniczych skérzanych wynosi — 14,5
tys. zt miesiecznie *, przy obuwiu se-
ryjnym — 12,5 tys. zi, przy rymar-
stwie — 10 tys. zi, to przy rekawi-
czarstwie osigga sie — 55 tys. zi
przy produkcji obuwia miarowego —
45 tys. zi, przy reperacjach — 25
tys. zt, przy produkcji z odpadkéow —
zaledwie 1,3 tys. zt (patrz wykres 1).

Z powyzszego wynika, ze gdyby
przy kazdym rodzaju wyrob6éw pra-
cowala jednakowa ilo$¢ ludzi, to w
globalnym ich produkcie poszczegél-
ne grupy wyrob6w uczestniczytyby
wartoéciowo w nastepujgcym pro-
cencie:

Wyroby kaletnicze skérzane . 28,6*/»

Obuwie Seryjne . 24,6'<
19,7"/o

Wyroby rymarsko-techniczne .
Wyroby rekawiczarskie
Obuwie miarowe...
Reperacja obuwia
Produkcja z odpadk

Ogo6tem 100,00»

Oczywiscie, ta tabelka jest abstrak-
cjd (jak zresztg kazdy wskaznik prze-
cietny), ktéra nam jednak pomoze
zrozumie¢ sprawe zasadnicza: kazdy
robotnik, zatrudniony przy wyrobach
kaletniczych skérzanych — daje nam
11 razy wiecej produkcji (w wyraze-
niu wartosciowym w cenach bieza-
cych), niz robotnik przy produkcji,
opartej o surowiec odpadkowy, okoto
6 razy wiecej produkciji, niz przy re-
peracjach obuwia, ponad 3 razy wie-
cej niz przy obuwiu na miare, okoto
3 razy wiecej, niz przy rekawiczar-
stwie itd. Stad tez biorg sie takie
kategorie produkcji, ktére w pogoni
za wartosciowym wykonaniem planu
potocznie nazywa sie produkcjg ,wy-
godna“, lub ,niewygodna“, co w re-

*. Dane sa zaczerpniete z analizy wy-
dajnosci pracy jednej z najwiekszych
spoétdzielni wyrobéw skérzanych na Dol-
nym Slasku.

WYDAINOSC POSZCH.GOmLH WmIiTATOW.

Wur. techniczne

m a ISkie

1 J

Rekawiczki
skérzane

1 Obuwie miarowe

roi 1
Reperacje obuwia



zultacie moze godzi¢ w zasada plano-
wego, proporcjonalnego rozwoju na-
szej mtodej gospodarki socjalistycz-
nej.

Kierunek rozwojowy spotdzielczo-
Sci wskazuje na konieczno$¢ bazowa-

nia w 'jak najwiekszej mierze na
surowcu odpadkowym i lokalnym,
jak najbardziej rozszerza¢ sie¢ ustug-
punktow reperacyjnych, produkcji
miarowej. Jak widzimy, sg to naj-
bardziej pracochtonne, najmniej
wplywajagce na wykonanie planu

dziedziny. W rezultacie, te spoétdziel-
nie, ktére najdalej poszly po linii
wskazan partii i rzgdu — majg naj-
gorsze wskazniki przecietnej wydaj-
nosci, gdyz ustugi i produkcja z od-
padkéw ciggna te wskazniki w dot,
podczas gdy spoétdzielnie, mniej za-
angazowane w ustugach —maja prze-
cietng wydajnos$¢ wyzszg. (W spot-
dzielni im. Olgina 25°0 robotnikéw
zatrudnionych na punktach remonto-
wych — daje zaledwie 10°0 produkcji
w cenach biezgcych).

Z powyzszego wynika, ze dotych-
czasowy sposob odgdérnego planowa-

nia wskazniké6w wydajnosci tylko
ogélnych, nie uzupetnionych przez
wskazniki dla poszczeg6lnych grup

wyrobéw, demobilizuje spoétdzielnie,
nie pozwala na prawidlowg ocene tak

Jak odszukaé¢ pracownika

wspoéizawodnictwa miedzyspdidziel-
nianego, jak i osiggnie¢ poszczeg6l-
nych spoéidzielni. Nie jest bodzcem
takze do podwyzszenia wydajnosci w
obrebie poszczegélnych warsztatéow,
powoduje skrzywienia przy naj-
mniejszej zmianie profilu produkcyj-
nego.

Tylko okres$lenie wydajnosci ‘jed-
norodnych pod wzgledem praco-
chtonnos$ci grup wyrob6w statoby sie
bodZzcem do zwiekszania wydajnos$ci,
do dalszej racjonalizacji produkciji,
do ozywienia wspotzawodnictwa
miedzy spoétdzielniami, do przenosze-
nia doswiadczen przodujgcych zakta-
dow.

Raz na zawsze zabezpieczytoby to
przed przypadkowymi niespodzian-
kami w tym, lub innym kierunku,
ujmujgc w swe rece Swiadome kiero-
wanie przemystem i w oparciu opla-
nowy rozwéj, realizujac na naszym
odcinku podstawowe prawo socjaliz-
mu: ,Maksymalne zaspokojenie stale
rosngcych materialnych i kultural-
nych potrzeb catego spoteczenstwa
w drédze nieprzerwanego wzrostu i
doskonalenia produkcji socjalistycz-
nej na bazie najwyzszej techniki“.*

Maria Neumark

* Stalin: ,Ekonomiczne
cjalizmu w ZSRR.

problemy so-

czasowo nieobecnego na zwyklym miejscu pracy

przedsiebiorstwach o rozbudo-
wanym aparacie zarzadzania,
liczacym znaczng ilos¢ pracownikow,
ktorzy konsultujg sie miedzy sobg,
zatatwiajg sprawy poza terenem
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przedsiebiorstwa, niejednokrotnie
trudnos$¢ sprawia odszukanie praco-
wnika czasowo nieobecnego na zwy-
ktym miejscu pracy.

Pracownicy na stanowiskach kie-

rowniczych najczes$ciej dysponujg
sekretarzami, ktérym pozostawiajg
wiadomos$¢ o aktualnym miejscu

swego pobytu, jednak we wszystkich
innych przypadkach trudnos$¢ ta ist-
nieje i czesto sami stwierdzamy ja
w pracy. Informacje dotyczaca naz-
wy komorki organizacyjnej, do kté-
rej idziemy zatatwi¢ sprawe, naj-
czesciej pozostawiamy koledze) pra-
cujgcemu w tym samym lub sasied-
nim pomieszczeniu, czasem ustnie
meldujemy kierownikowi komaérki
organizacyjnej lub jego sekretarce.
Ludzie ci jednak, zajeci swojg praca
nie sg w stanie $ledzi¢ za tym, czy
np. nasz powr6t z dziatlu produkcji
juz nastapit, czy tez w miedzyczasie
wyszliSmy ponownie do innej ko-
moérki. Niektérzy pracownicy maja
zwyczaj pozostawiania odpowiedniej
notatki na kartce papieru na biurku.

Zostawienie informacji o aktual-
nym miejscu pobytu pracownika w
czasie godzin stuzbowych powinno
by¢ sprawg dyscypliny pracy. Kaz-
dy z nas denerwuje sie, gdy nie mo-
ze szybko odszuka¢ pilnie potrzeb-
nego kolegi, a jakze czesto sami wy-
chodzimy, nie pozostawiajgc zadnej
wiadomos$ci dotyczacej nazwy ko-
morki organizacyjnej ani nawet
przewidywanego czasokresu nieobec-
nosci.

Na tle powyzszego wydaje sie ko-
nieczne zastosowanie w pracy jakie-
go$ $rodka technicznego, stuzacego
do oznaczania aktualnego miejsca
pobytu pracownika czasowo nieo-
becnego na zwyklym miejscu pracy.
Znane $rodki techniczne stuzgcego
do tego celu, to tablice informacyj-
ne i informatki ,zegary“.

Stosowania juz w pracy biurowej

tablica informacyjna opracowana
byta w ten sposéb, ze obejmowata
nazwiska pracownikéw zatrudnio-

nych w okrestonej komérce organi-
zacyjnej oraz nazwy wszystkich ko-
mdérek organizacyjnych przedsie-
biorstwa. (rys. 1).

Tablica ta wykonana z ptlyty ba-
kelitowej, umieszczonej na plycie
drewnianej, zaopatrzona byta w wy-
mienne kartki z nazwiskami praco-
wnikéw, state napisy nazw komoé-
rek organizacyjnych oraz kilka rze-
dow wtyczek, przeznaczonych do o-
znaczania komorki, do ktérej wy-
chodzi pracownik. Wtyczki rzedu
pierwszego dla utatwienia barwione
odmiennie od pozostatych oznaczaly
.kierownika“ danej komérki organi-
zacyjnej. W tym rozwigzaniu tabli-
ca jest do$¢ szeroka, gdyz wymaga
umieszczenia na stale nazw wszyst-



kich komdrek, dtugos¢ jej za$ zalez-
na jest od ilosci pracownikéw ko-
rzystajgcych z tablicy.

Na rynku zagranicznym znana jest
informatka w formie ,zegara,”
kota podzielonegg na pola oznaczo-
ne nazwami komdrek organizacyj-
nych, zaopatrzonego w obrotowga
wskazéwke (rys. 2). ,Zegar" taki wy-
konany z blachy, preszpanu lub tek-
tury umieszczany bywa na biurku
pracownika lub drzwiach pomiesz-
czenia biurowego. Wskazanie miejs-
ca pobytu pracownika odbywa sie
poprzez nastawienie wskazoéwki na
odpowiednie pole. Rozpowszechnie-
nie tej informatki proponuje w
swym wniosku racjonalizatorskim
Stanistaw Olejnik. | cho¢ informat-
ka w formie ,zegara“ nie jest prak-
tyczna z uwagi na daleko idgce o-
graniczenie ilosci pol kota w stosun-
ku do ilosci komérek organizacyjnych
jakiegokolwiek przedsiebiorstwa, o-
i~az z uwagina koszt, jaki pociagneto-
by za sobg zaopatrzenie wszystkich
pracownikéw w takie zegary,—to jed-
nak zwrécenie uwagi na koniecz-
no$¢ pozostawiania przez pracowni-
ka informacji o miejscu pobytu, =
jest stuszne i zaslugujgce na roz-
powszechnienie.

Pracownicy zaktadu Srodkéw Te-
chnicznych Pracy Biurowej GIP,
majac na wzgledzie usprawnienie
Pracy w Zaktadzie, po zapoznaniu
sie z omoéwionymi wyzej wzorami
informatki, zaproponowali dla niej
nastepujagce rozwigzanie:

Informatka w formie tablicy wiel-
kosci A3, na ktérej naklejone sg kie-
szonki, umieszczone w ilosci 20 jed-
na pod drugg w czterech kolum-
nach i 12 kieszonek w kolumnie pig-
tej (rys. 3).

Kolumna pierwsza przeznaczona
lest na wymienne kartki z nazwis-
kami pracownikéw, trzy nastepne
na oznaczanie miejsc pobytu za po-
mocag oznacznikéw (kolorowych kar-
iek), umieszczonych w kieszonkach
kolumny ostatniej. W kieszonkach
tych znajduja sie oznaczniki: w ko-
lorze biatym z wypisanymi nazwom,i
komoérek organizacyjnych Instytutu
(Po kilka sztuk na kazdg komorke);
r°zowym bez napis6w, przeznaczone

oznaczania pracowniké6w nieobec-
nVch (choroba, urlop, delegacja stuz-
bowa); seledyn bez napiséw, do o-
znaczania w przypadku zatatwiania
sPraw poza terenem Instytutu.

Umieszczenie przy nazwisku kart-
1 seledyn oznacza wyjScie pracow-
nika na miasto, uprzednio uzgodnio-

ne z kierownikiem, doktadng za$
informacje na ten temat, ze wska-

zaniem nazwy instytucji i okreSle-
niem rodzaju sprawy zawiera,, ksigz-
ka wyjs¢”.

Na oznaczenie miejsca pobytu za-
rezerwowano tylko trzy pola, ponie-
waz praktycznie pracownik wycho-
dzac na teren Instytutu nie zabiera
jednorazowo wiecej niz trzy sprawy
do zatatwienia w réznych komor-
kach organizacyjnych. Tablica wy-
konana jest z tektury, kieszonki z
ptétna introligatorskiego, oznaczniki

ze sztywnego kolorowego kartonu.
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Specyfikacja wysytkotua

P odstawowym dokumentem wy-
sytkowym usprawniajacym od-
biér materiatow przyjmowanych
z zewnatrz i utatwiajgcym odbiorcy
ewidencje i kontrole ruchu materia-
téw jest specyfikacja wysytkowa.

Nieuregulowanie przebiegu nadsy-
tania tego dokumentu przez dostaw-
cow do odbiorcéw, jak réwniez sto-
sowanie ro6znych formularzy pod
wzgledem nazwy, uktadu rubryk
itp., w ktédrych wpisuje sie specyfi-
kacje przesytanych materiatow —
wptywa ujemnie na tbk pracy stuzby
magazynowej, stuzby zaopatrzenia, a
posrednio na przebieg planowania
wewnatrzzaktadowego w zaktadach
przemystowych przyjmujgcych ma-
teriaty z zewnatrz od wielu dostaw-
cow.

Wedtug informacji opartych na ze-
branych materiatach z terenu —
wiekszo$¢ dostawcoéw nadsyta od-
biorcy specyfikacje wysytkowg tylko
pocztg i w spéznionym terminie, tzn.
w kilka lub nawet w kilkanascie dni
po nadej$ciu materiatow.

Skutki tego stanu rzeczy to miedzy
innymi:

(1) Tysigce pracownikogodzin w
ciggu 1 roku spowodowanych dodat-
kowymi pracochtonymi manipulacja-
mi przy odbiorze materiatow z ze-
wnatrz bez specyfikacji wysytkowej
(utrudniona kontrola iloSciowa, spe-
cjalne protokoty itd., itp.).

(2) Przyczyna niedoktadnos$ci i bte-
dow w zapisach dokonywanych na
formularzach przyjecia materiatow
przez magazyn (PZ). Te niedoktad-
nosci i btedy przenoszone sg pdzniej
automatycznie do kartoteki magazy-
nowej, ksiegowos$ci itd., stanowigc w
konsekwencji zrédio réznic miedzy
stanem fdktycznym a zapisem w do-
kumentacji materialowej.

3) Przyczyna zaktadania i prowa-

dzenia wielu kartotek materiatowych
w réznych dziatach przedsiebiorstwa
(poza magazynem). Rozbudowa sy-
stemu kartotekowego nie usprawnia
ewidencji i kontroli ruchu materia-
téw, a jest tylko bezposrednim skut-
kiem ,braku zaufania“ do kartoteki
magazynowej.

4) Setki pism w ciggu 1 roku wy-

sytanych przez odbiorcéw do dostaw-
cow, do ktérych zalgcza sie proto-
koty komisyjne sporzadzone specjal-
nie w przypadku braku specyfikacji
wysytkowej przy odbiorze materia-
tow.

(5) Setki pism w ciggu 1 roku wy-

sytanych przez odbiorce do dostaw-
cOow, monitujacych jak najszybsze
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nadestanie specyfikacji wysytkowe]j
na materialy, ktére juz nadeszty do
zaktadu.

Przejrzenie dokumentacji wysytko-
wej w jednym tylko zakladzie prze-
mystowym wspoéipracujgcym z wie-
loma dostawcami przekona o istnie-
niu catej kolekcji, r6znych formula-
rzy zawierajgcych specyfikacje wy-
stanych materiatow, a réznigcych sig
miedzy sobg zasadniczo tylko nazwag
formularza. Specyfikacje materiatéw
wystanych zawierajg takie formula-
rze jak np. ,awizacja“, ,zawiadomie-
nie o wysytce“, ,zlecenie wydania“,
.,Spis zawartoséci, ,dowdéd dosta-
wy“, ,specyfikacja“, ,specyfikacja
wysytkowa*“ itd.

Z praktycznych potrzeb odbiorcow
wynika, ze dostawca powinien:

(1) Nadsyta¢ jeden egzemplarz spe-
cyfikacji wysytkowej poczta natych-
miast po zalatwieniu formalno$ci
zwigzanych z ekspedycjg materiatow

Ten egzemplarz specyfikacji wy-
sytkowej spetni role ,awizaciji, ,za-
wiadomienia o wysytce“ itp., gdyz
otrzyma go odbiorca przed nadej-
Sciem materiatéw. Wiadomos$¢ o ma-
teriatach znajdujgcych sie w drodze
ma zrozumiate praktyczne znaczenie
dla stuzby magazynowej, stuzby za-
opatrzenia i dla wydziatéw produk-
cyjnych.

(2) Nadsyta¢ wraz z materiatem je-
den egzemplarz specyfikacji wysyt-
kowej w wagonie, samochodzie itp.
Ten egzemplarz specyfikacji wysyt-
kowej spetni role ,dowodu dostawy"“,
L,Spisu zawarto$ci“ itd. Nalezy pod-
kresli¢, ze otrzymanie materiatow
z zewnatrz wraz ze specyfikacjg wy-
sytkowg umozliwi odbiorcy szybki i
sprawny odbiér materiatéw, przy-
spieszy rozliczenie finansowe miedzy
odbiorcg i dostawcg i wptynie decy-
dujgco na prawidtowos$¢ i doktadnosé
ewidencji i kontroli ruchu materia-
téw w kartotece magazynowej, sta-
nowigcej podstawowe urzgdzenie or-
ganizacyjne dla catej gospodarki ma-
teriatlowej w zaktadzie przemysto-
wym.

W zwigzku z pewng sprzecznosciag
jaka zarysowata sie miedzy potrze-
bami odbiorco6w a rozszerzajgcym sie,
niestety, zwyczajem nadsytania spe-
cyfikacji wysytkowej przez dostaw-
cow tylko pocztg i w spéznionym ter-
minie, tzn. w kilka lub nawet kilka-
nascie dni po nadej$ciu materiatow —
zachodzi konieczno$¢ wydania przez
odpowiednie wtadze, specjalnego za-
rzagdzenia regulujgcego przebieg nad-
sytania specyfikacji wysytkowej
przez dostawce do odbiorcy oraz za-
wierajagcego ujednolicony wz6r tego
dokumentu.

J. Szczepanski
i J. Rutkowski

PORADNIA DLA RACJONALIZATOROW

Instytut Ekonomiki i

Organizacji Przemysiu —m Zaktad

Srodkéw Technicznych Pracy Biurowej zorganizowat Porad-

nie dla Racjonalizatorow w
technicznych usprawniajgcych
(i ogblng).

Do zadan Poradni nalezy:

zakresie metod i S$rodkow
administracje gospodarczg

(1) pomaganie racjonalizatorom w znalezieniu wtasciwego
rozwigzania pomystéw racjonalizatorskich przez roz-
patrywanie ich celowosci i zasiegu praktycznego za-
stosowania, przez usuniecie ewentualnych niedocigg-
nie¢ i brakéw oraz przez wskazanie poprawek i uzu-

petnien;

(2) opisywanie projektéw racjonalizatorskich;

(8) pomoc w zakresie literatury i bibliografii;

(4) udzielanie porad w zakresie podstaw prawnych i prze-
pisbw, normujacych sprawy zwigzane z racjonaliza-

torstwem.

Poradnia miesci sie w lokalu przy ul. Szpitalnej 8 i czyn-
na jest w dni powszednie (z wyjatkiem sobét) od godz. 15— 18.



14/15. PRZEDSIEBIORSTWO PRZEMYStOWE | PODSTAWOWE ZASADY JEGO ORGA-

NIZACJl. — Przektad | czeséci S. E. Kamienicer ,Organizacja i planowanie w socjalistycznym
przedsiebiorstwie przemystowym®. Str. 114. Cena 8 zi
Autor, jeden z czotowych radzieckich teoretyk6w zagadnien ekonomiki i organizacji
przedsiebiorstw, stara sie — w spos6b mozliwie wszechstronny — przedstawi¢ zasady or-
ganizacji i planowania pracy, dalej — role i znaczenie planu techniczno-finansowego jako
podstawy organizacji pracy, wreszcie organizacji zarzgdzenia w socjalistycznym przedsie-
biorstwie przemystowym, — na tle obrazu struktury przedsiebiorstwa socjalistycznego, na-

szkicowanego w gtdwnym zarysie na poczatku pracy.

16/17. PROJEKTOWANIE | BADANIE PROCESU TECHNOLOGICZNEGO OBROBKI ME-
CHANICZNEJ. — Dwa rozdziaty z ksigzki A. P. Sokotowskij — Kurs technologii budowy maszyn
Str. X1l + 122 + 37 rysunkéw. Cena 12 zi.

Autor omawia szczegbétowo zagadnienia obrébki mechanicznej w powigzaniu z zagadnie-
niami ekonomiki i organizacji produkcji.

18. SZKOLENIE NOWYCH ROBOTNIKOW DO PRODUKCJI POTOKOWEJ. — Wskazowki
metodyczne wg W. I. Tichomirowa. Str. 35. Cena 4,50 zt.

Doktadne i sumienne szkolenie robotnikéw, uwzgledniajace specyfike produkciji, jest
jedna z poteznych dzwigni, stuzgcych do wykrycia i zuzytkowania rezerw sity roboczej
i zwiekszenia przez to wydajnosci.

Autor daje metodyke szkolenia robotnikéw, zmierzajgcego najkrétszg droga do tego
wtasnie celu.

19. NOWY SYSTEM PLANOWANIA | EWIDENCJI NA PODSTAWIE DOSWIADCZENIA

ODLEWNI ZELIWA ZAKLADU URALMASZ. — I. M. Pintusow. Tlumaczenie z jezyka rosyj-
skiego. Str. 23 + 9 tabl. Cena 4.50 zi.
Nowy system kart obiegowych, opisany w broszurze, pozwala — wg stow autora —

na planowanie pracy wedtug rzeczywistych naktadéw pracy i upraszcza znacznie ksiego-
wos$¢ oddziatu. Zatagczone formularze w liczbie dziewieciu dajg peiny obraz nowego sy-
stemu.
20. ROZMIESZCZENIE ROBOTNIKOW | ORGANIZACJA STANOWISK ROBOCZYCH.
Przektad czesci 2 i 3 rozdz. V publikacji ,Maszinostrojenje* Tom XV, str. 45. Cena zt 6,50.
Stachanowskie metody organizacji stanowiska roboczego, oméwione w tej pracy, dotycza
zarOwno stanowisk jednoobrabiarkowych, jak i miejsc pracy wieloobrabiarkowca. Podziat
pracy miedzy wykonawcéw przedstawiony jest ze szczeg6lnym uwzglednieniem organizacji
brygad i powigzania ich pracy przy wielu zmianach — w celu jak najpetniejszego wyko-
rzystania dnia roboczego.
21. ZASADY SOCJALISTYCZNEGO PLANOWANIA PRODUKCJI. J. O. Lubowicz. Czeé¢ 1

rozdziatu Il tomu XV publikacji ,Maszinostrojenje”. Ttlum. mgr Z. Dabrowa. Str. 38. Cena zt 10.
Zwieztly treSciwy wyktad, oparty na dzietach — przede wszystkim W. I. Lenina i J.
W. Stalina — czyni z tej krdtkiej pracy wazny drogowskaz, w szczeg6lnosci dla organi-

zatoréw produkcji, zainteresowanych zasadami opracowywania stachanowskiego technicz-
no-przemystowo-finansowego planu przedsiebiorstwa.
22. ORGANIZACJA ZAOPATRZENIA MATERIALOWEGO. T. A. Judin — rozdz. XI| tomu
XV publikacji ,Maszinostrojenje“. Ttum. A. Pluta. Str. 32. Cena zt 11

Autor omawia kolejno: normatywy zaopatrzenia materiatowego, normy zapaséw, plano-
wanie zapotrzebowania, realizacje planéw, dostawe, odbiér i przechowanie materiatéw,
zaopatrywanie wydziatdw produkcyjnych w materialy oraz rozrachunek gospodarczy
i analize pracy aparatu zaopatrzenia materialtowego. Wzory zestawien i formularzy uzupet-
niajg wyktad w takiej mierze, ze praca — aczkolwiek o niewielkiej objeto$ci — zawiera
wszechstronne omodwienie tematu.

23. ORGANIZACJA ZAOPATRZENIA W POWSZECHNYCH DOMACH TOWAROWYCH. —
Dr inz. T. Ktapkowski. Str. 50. Cena zt 5,50.

Organizacja zakupu towar6w przez aparat zaopatrzenia przedstawiona jest w tej pra-
cy wszechstronnie; ustalanie zapotrzebowania wigze sie z oddziatywaniem na produkcje
przemystowa, to za$ powigzanie umozliwia planowanie zaopatrzenia, uzgodnione 2z cato-
ksztaltem socjalistycznej gospodarki planowej. Najszczegétowiej autor omawia gospodarke
magazynowa, ktorej technika w zastosowaniu do potrzeb PDT ulega ciggle doskonaleniu.

24. TECHNICZNO-EKONOMICZNE PLANOWANIE PRODUKCJI. — D.A.Tobias. Druga
cze$¢ rozdziatu Il tomu XV encyklopedycznej publikacji radzieckiej ,Maszinostrojenje“. Ttu-
maczyt mgr Z.Dgbrowa. Stron 78. Cena z} 28.

Autor podaje najpierw przykiad harmonogramu opracowania planu techniczho-przemy-
stowo-finansowego wedlug poszczegdlnych etap6éw, nastepnie omawia kolejno plany: roz-
woju technicznego i organizacji produkcji, przygotowania technicznego i opanowania no-
wych obiektow produkcji, usprawnien organizacyjno-technicznych, wreszcie plan produk-
cji i plan finansowy zaktadu. Autor podaje szereg wzoréw, stuzgcych do obliczania waz-
niejszych wskaznik6w jakoSciowych pracy przedsiebiorstwa, jak wydajno$¢ pracy, koszt
wtasny produkcji, zysk planowy i inne.

25. INSTRUKCJA OBStLUGI | KONSERWACJI MASZYN DO PISANIA. — Opracowali
J.Szczepanski i Z.Zarzycki. Str. IV + 18 + 5 nlb. Cena zt 8,50.

Broszura zawiera wskazéwki o sposobach najwtasciwszego korzystania z maszyn do
pisania siedmiu réznych konstrukcji, uwidocznionych na ilustracjach, zaopatrzonych
w szczeg6towe objasnienia.

26. ROSYJSKO-POLSKI SEOWNICZEK wyrazéw najczeSciej spotykanych w literaturze
z dziedziny ekonomiki i organizacji pracy w przemys$le. — Opracowal J.Benistawski. str. 20. Ce-
na zt 1



Str

J.

29.
B.

TYPOWE i materiaty informacyjne, dotyczgce mechaniza-
100 Cena”™ ¢"U- “ Tilumaczente z Publikacji radzieckiej, wydanej przez ,Sojuzmaszuczot”.

Broszura zawiera trzy przykiady zastosowania maszyn liczgco-analitycznych: 1. do spo-
rzagdzania bilansu, 2. do obrachunku, dotyczacego eksploatacji samochodéw i zarobkéw
szoferow, 3. do zestawien rachunkowych w przedsiebiorstwach zaopatrzeniowych. Broszu-
ra zaznajamia czytelnika ze strong organizacyjng zagadnienia i z metodami pracy na ma-
szynach iiczgco-analitycznych, ktérych zastosowanie do réznorodnych pracochtonnych
czynnos$ci rachunkowych daé moze naszej gospodarce olbrzymie oszczedno$ci a przez za-
stgpienie pracy czlowieka pracg maszyn — pozwoli na przeniesienie duzej iloSci pracow-
niké6w administracyjnych do bezpos$rednich prac w produkcji przemystowej.

Z DOSWIADCZEN ORGANIZACJI WYDZIALU SZYBKOSCIOWEGO SKRAWANIA —
W arkowieckij i Z. M. Olbinskij. Ttumaczyt inz. Z. Kaminski. Str. 54+12 nlb. Cena 8 z}.

Praktyka wprowadzenia skrawania szybko$ciowego w calym wydziale mechanicznym
jest tu przedstaiuiona niemal do najdrobniejszych szczeg6tdéw. W zwigzku ze skréceniem
czasu gtbwnego obrébki i zastosowaniem nowych metod skrécenia czasu pomocniczego_
w wydziale opisywanym ulegly modernizacji obrabiarki i zreorganizowano gospodarke
narzedziowg. Autorzy dajg réwniez zarys przebudowy planowania wewnatrzzakladowego
jdostosowanego do nowych postepowych metod pracy.

30. WPROWADZENIE METODY INZ. F. KOWALOWA W PRZEMYSLE MASZYNOWYM __
B. F. Jeremin, Ja. F. Stigniejew, W. W. Koniaszow. Tiumaczyt inz. Stefan Szymanski Str 80

Cena 11 zt

Metoda inz. F, Kowalowa przedstawiona jest tu we wszystkich fazach jej stosowania
na przyktadzie badania i wprowadzania przodujgcych metod pracy w produkcji maso
we] nastepnie w produkcji seryjnej i jednostkowej. Jasne tresciwe opisy analizy czasu
pracy oraz wzory wypetnionych kart badania metod pracy i kart zalecanych stachanow-
skich metod pracy, wreszcie szereg ilustracji i wykres6w — czynig z tej broszury cennu
podrecznik, wprowadzajgcy czytelnika systematycznie w tok badan i odkryioajacy mu
istote metody F. Kowalowa: docieranie do drobnych lecz istotnych czynnikéw ktérych
opanowanie decyduje o zwiekszeniu wydajnosci pracy.

3. ROZPOWSZECHNIANIE PRZODUJACEGO DOSWIADCZENIA STACHANOWSKIEGO —
Praca zbiorowa. Przektad z publikacji radzieckiej. Str. 134+2 nlb. Cena 16 zi

Broszura zawiera sze$¢ artykutéw o zastosowaniu w praktyce metody inz. F. Kowalo-
vja, w zaktadach budowy maszyn, przewaznie o produkcji potokowo-masowej Opisane sa
tu badania przodujgcych metod pracy przy toczeniu, kuciu, szlifowaniu, spaioaniu i innych
rodzajach obrobki. Cato$¢ jest bogato ilustrowana. Opisy — przy catej ich Scistosci __ sa
redagowane sugestywnie, przekonywaja, ze metode -F. Kowalowa mozna stosowaé wsze-
dzie, i budzg w czytelniku che¢ do uczestniczenia w badaniach wedlug tej metody.



Gema 7,90 zt



