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„S tu d ia  i  M a te r ia ły “  IE O P  zaw ie ra ją  prace o ryg in a ln e  1 p rze k ła d y  z zakresu zagadnień ekono­
m ik i i  o rg a n iza c ji p rzeds ięb io rs tw a przem ysłowego. „S tu d ia  i  M a te r ia ły “  s tanow ią  serię zeszy­
tó w  pow ie lanych  na p raw ach  rękop isu  —  w  ogran iczonym  nakładzie . „S tu d ia  i  M a te r ia ły "  są 
przeznaczone na uży te k  s łużbow y d la  urzędów , in s ty tu c ji naukow o  -  badawczych, zak ładów  na­
u ko w ych  i  in n y c h  za in teresow anych in s ty tu c ji.

1. P R O JE K T  O R G A N IZ A C J I Z A K Ł A D U  O B R Ó B K I M E T A L I I  D R E W N A  W  S Z K O Ł A C H  
T E C H N IC Z N Y C H . —  A . Szadziewski inż. —  S tron  42 +  3 tab lice . Cena 3 zł.

Tem atem  p racy  je s t zagadnienie na leżytego wyposażenia w a rsz ta tó w  szkolnych, p rz y ­
gotow anych do badań nauko w ych  i  ćw iczeń p ra k ty c z n y c h  w  łączności z użyteczną  
pro du kc ją .

2. O R G A N IZ A C J A  T R A N S P O R T U  W E W N Ą T R Z F A B R Y CZNEGO. —  P rzek ład  I X  rozdzia łu  
k s ią ż k i E. G lik m a n  „O rgan iza c ja  p ro d u k c ji w  h u tn ic tw ie “ , dotyczącego transp o rtu . T łu m a czy ł 
inż. W. Ja ło w ie ck i. —  S tro n  36 +  4 tab lice  z rysu n ka m i. Cena 3 zł.

V / broszurze om aw iany  jes t tra n s p o rt k o le jo w y  szeroko to row y i  w ą sko to ro w y na te re ­
n ie  zak ładu  w  przem yśle c iężk im . U sp raw n ien ie  tra n s p o rtu  w ew ną trz fabrycznego skraca  
c y k l p ro d u k c y jn y , podwyższa w yda jność p racy, obniża koszty w łasne p ro d u k c ji i  p rz y ­
spiesza obieg środków  ob ro tow ych.

3. Z A S A D Y  G O S P O D A R K I M A T E R IA Ł O W E J  W  ZSRR. —  W edług k s ią żk i P. A . Szejn — 
„M a te ria ln o -te ch n icze sko je  snabożenie m asz ino s tro itie lnych  zaw odow “  i  in n ych  źróde ł —  opra­
cow a ł inż. J. Szypow ski. S tro n  40 +  6 tab lic . Cena 3 zł.

W ykonan ie  p lan ów  gospodarczych zależy w  duże j m ie rze od d o b re j o rg an izac ji kom ó­
re k  zaopatrzenia. B roszura  n in ie jsza  zazna jam ia  cz y te ln ik a  z organ izac ją  zaopatrzenia  
przeds ięb io rs tw  p rzem ysłow ych  ZSRR w  surowce i  m a te ria ły  techniczne.

4. N O R M A T Y W Y  C ZA S U  P R A C O W N IC ZE G O  I  C ZA S U  O B S Ł U G I S T A N O W IS K A  R O B O ­
CZEGO. T łu m a czy ł i  op racow a ł inż. A n d rze j Szonert. S tro n  36 +  88 tab lic , (wyczerpane).

M a te r ia ły  zeb ran e . iv  ty m  zeszycie s tanow ią  w ażny p rzyczynek p rzyd a tn y  d la  te ch n i­
ków  no rm ow a n ia  p racy  w  przem yśle m e ta low ym . W ie le  n o rm a tyw ó w , szczególnie d o ty ­
czących p rac ręcznych, m ożna stosować bez popraw ek.

5. R O Z P L A N O W A N IE  TE R E N O W E  F A B R Y K I. P rzek ład  X I I  rozdz ia łu  p u b lik a c ji „M a -  
szynos tro jen je “  tom  X IV . S tro n  57 +  16 s tron  a lbu m  rysun ków . Cena 9 zł.

P raca p rzyd a tna  zarów no d la  p ra c o w n ik ó w  b iu r  p ro je k tó w , ja k  i  d la  w yk łado w có w  
oraz s tuden tów  za jm u ją cych  się zagadn ien iam i budow y zak ładów  przem ysłow ych.

6. IN S T R U K C J A  —  W Y D A W A N IE  R Y S U N K Ó W  N A  W A R S Z T A T . Inż . F. P ie trzak . S tro n  2 
n lb ., 12, 4 n lb . Cena 3 zł.

P raca jes t p róbą u jed no lice n ia  postępow ania p rz y  ko rzys ta n iu  z rysun ków , od c h w ili 
u jęc ia  ich  w  ew idencję  aż do c h w ili w yco fa n ia  z ru ch u  (p ro d u k c ji)  lu b  ich  zniszczenia.

7. PO M O CE W A R S Z T A T O W E  —  M A T E R IA Ł Y  I  S Y M B O L IK A . O pracow a ł inż. S tan is ław  
M ack iew icz. S tro n  57, 3 n lb . Cena 6 zł.

Zadan iem  broszu ry  jes t wskazan ie na jodpow iedn ie jszych  m a te ria łó w  na w sze lk ie  po ­
moce w arszta tow e oraz podanie ic h  zna kow an ia ' w  uk ładz ie  dziesię tnym .

8. P R O JE K T O W A N IE  W Y D Z IA Ł Ó W  M E C H A N IC Z N Y C H  I  M O N T A Ż O W Y C H . P rzek ład  V  
rozd z ia łu  p u b lik a c ji „M a sz in o s tro je n je “  tom  X IV .  S tro n  57 +  a lbu m  rysun ków .

P raca radziecka oparta  na boga tym  dośw iadczeniu p rze m ys łu  ZSRR.
9. O R G A N IZ A C J A  R O Z D Z IE L N I W  Z A K Ł A D A C H  P R Z E M Y S Ł U  M E T A LO W E G O . Inż. A r ­

kad iusz M a łeck i. S tro n  39, 9 n lb ., 3 tab lice . Cena 3 zł.
A u to r  zbada ł o rgan izac ję  p ra cy  rozd z ie ln i w  trzech  czo łow ych zakładach p rzem ysło ­

w y c h  w  Polsce i  o p a rł swą pracę na  dośw iadczeniach tych  zakładów .
10. Z A G A D N IE N IE  A N A L IZ Y  W E W N Ę T R Z N Y C H  R E ZE R W  P R O D U K C Y JN Y C H  W E 

W SPÓ ŁC ZESN EJ L IT E R A T U R Z E  E K O N O M IC Z N E J. G. P ru d e n s k ij —  W oprośy E ko n o m ik i n r  
6/1950. T łu m a czy ł p ro f. W. F ab ie rk ie w icz . S tron  22. Cena 3 zł.

Zeszyt zaw ie ra  zarów no sam re fe ra t au to ra  pod w y m ie n io n y m  ty tu łe m  ja k  i  dyskusję  
nad n im  w  In s ty tu c ie  E k o n o m ik i A k a d e m ii N a uk ZSRR.

11. Z A G A D N IE N IE  W Y D A JN O Ś C I P R A C Y  W  P R Z E M Y Ś LE  M IĘ S N Y M . P rzek ład  trzech 
a r ty k u łó w  z czasopisma „M ia sn a ja  In d u s tr ia  SSSR“ . S tro n  12. Cena 3 zł.

Szczególnie w ażna je s t w śród om ów ionych  zagadnień spraw a stosowania n o rm  p ro g re ­
syw nych.

12. P R Z Y C Z Y N K I Z  Z A K R E S U  E K O N O M IK I P R Z E D S IĘ B IO R S T W  S O C JA L IS T Y C Z ­
N Y C H . S tro n  27. Cena 2,50 zł.

Zeszyt zaw ie ra : D. A n d ria n o w a  —  przec iw ko  fo rm a liz m o w i w  ana liz ie  e ko n o m ik i p rzed ­
s ięb io rs tw a socja listycznego; K . W. O stro w itia n o w a  —  O zadaniach p ra cy  n a u ko w o -b a ­
daw cze j v) dz iedzin ie  e ko n o m ik i: „O  k o o rd y n a c ji p rac nauko w ych  w  dziedzin ie  ekonom i­
k i “  (narada w  A k a d e m ii N a u k  ZSRR.).

13. P R O JE K T O W A N IE  W Y D Z IA Ł Ó W  N A R Z Ę D Z IO W Y C H . P rzek ład  X  rozdz ia łu  p u b lik a c ji 
„M a szyn os tro jen je “  tom  X IV .  S tro n  15, ta b lic  36, rys. 7. Cena 6 zł.

W szechstronne i  treśc iw e  opracow an ie zagadnien ia  czyn i z te j p racy o cha rakte rze  en­
cyk lopedycznym  podręczn ik  o p rz e jrz y s ty m  uk ładz ie  treści.
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Jerzy C zarny

M ożliw ości uspraw nień organ izacyjno-techn icznych  
w  stalow niach m artenow skich

W  dn iu  30 stycznia b r. Przewodniczą­
cy K C  PZPR Prezes Rady M in i­
strów  Bolesław B ie ru t w yg ło s ił na 
spotkaniu z ak tyw em  p a rty jn y m  
i gospodarczym przem ysłu  w ęglo­

wego przem ówienie, charakteryzu jące sytuację 
na odcinku w ykonan ia  zadań p lanow ych w ydo­
bycia  węgla oraz podał w yn ika jące  stąd w n io ­
ski, zm ierzające do lik w id a c ji n iew ykonyw an ia  
zadań planow ych. Podobne zagadnienia, do ty ­
czące h u tn ic tw a  żelaznego, om ów ił w iceprem ier 
Jaroszewicz na naradzie a k tyw u  party jno -gos- 
podarczego przem ysłu hutniczego w  S ta lino - 
grodzie w  dn iu  14 lutego 1953 r.

N iew ykonan ie  p lanu  w  górn ic tw ie , w  k tó ry m  
w ydobycie  węgla osiągnęło 98,2°/° w  stosunku 
do p lanu oraz n iew ykonanie  p lanu  p ro d u kc ji 
w  h u tn ic tw ie  żelaza, gdzie osiągnięta p rodukc ja  
w  r. 1952 w ynosiła  ty lk o  95°/» planu, stało się 
pow ażnym  sygnałem ostrzegawczym do przed­
sięwzięcia na tychm iast w sze lk ich  środków za­
radczych i  zm obilizow ania w szystk ich  s ił sto­
jących  do dyspozycji przem ysłu, aby n ie  do­
puścić do pow tórzenia się niedopuszczalnego 
n iew ykonan ia  p lanów  państwowych.

P rzyczyny n iew ykonan ia  przez przem ysł wę­
g low y p lanu  państwowego, podstawowe tru d ­
ności przem ysłu  węglowego i  d rog i prowadzące 
do przezwyciężenia tych  trudności zostały głę­
boko i  w n ik liw ie  u ję te  w  przem ów ien iu  
Bolesława B ie ru ta . W  naw iązan iu do tego prze­
m ów ien ia  w iceprem ie r Jaroszewicz podał ró w ­
nież p rzyczyny i  d rog i przezwyciężenia tru d ­
ności w  odniesieniu do przem ysłu  hutniczego.

P rzem ysł hu tn iczy, rea lizu jąc częściowo po­
s tu la ty  w ysun ię te  przez Prezesa Rady M in i­
strów , w ykazu je  już  dużą poprawę w  w ykona­
n iu  zadań p lanow ych przez poszczególne hu ty .

W ykonanie zadań p lanow ych nie świadczy 
jeszcze jednak o pe łnym  w yko rzys tan iu  mocy 
p rodukcy jnych  urządzeń hutn iczych, o m ożliw ie  
na jw yższym  w yko rzys tan iu  w szystk ich  rezerw  
uspraw nień techn iczno-organizacyjnych h u tn i­
czych w ydz ia łów  produkcy jnych .

Spośród w ydz ia łów  p ro d u kcy jn ych  hu ty , 
sta lownie m artenow skie za jm u ją  czołowe m ie js ­
ce w  p ro d u kc ji podstawowych w y tw o ró w  h u t­
n ictw a.

C iąg ły postęp techniczny, charakte ryzu jący 
gospodarkę socjalistyczną n ie w ą tp liw ie  i  w  p o l­
skich stalowniach, p o p raw ił w y b itn ie  przede 
w szystk im  poziom techniczny, w  m nie jszym  
jednak stopniu poziom organizacyjny.

N ie w ą tp liw ie  p raw id łow a  organizacja p ro ­
d u k c ji związana jest ściśle z ca łym  szeregiem 
w ażnych czynn ików  zewnętrznych, niezależ­
nych bezpośrednio od hu ty , n iem n ie j jednak 
i , niezależnie od tego, h u ty  posiadają szereg 
m ożliw ości popraw y niezadowalającego w  w ie lu  
przypadkach stanu rzeczy we w łasnym  zakre­

sie. M ożliw ości te są w yko rzys tyw ane  częścio­
wo przez w ie le  hu t, is tn ie je  jednak jeszcze sze­
reg m ożliwości organ izacyjnych —  m nie jszych 
lu b  w iększych, k tó re  nie zostały dotychczas w y ­
korzystane. Na n iek tó re  z tych  rezerw  na od­
c inku  s ta low n i m artenow skich  chcemy zw ró ­
cić uwagę w  ty m  a rtyku le .

Jak w iadom o w  zespole ściśle ze sobą pow ią­
zanych urządzeń sta low niczych p rodukcy jnych  
i  pomocniczych podstawowym  jest piec m arte - 
nowski. W szystkie inne urządzenia i  ca ły sy­
stem organ izacji s ta low n i muszą być dostoso­
wane do k ieru jącego agregatu, k tó ry m  jest piec 
m artenowski.

Niezbędne ważniejsze w a ru n k i lepszego w y ­
korzystan ia  zdolności p rodukcy jnych  sta low ni, 
na k tó re  najczęściej hu ta  nie posiada decydują­
cego w p ływ u , streszczają się g łów n ie  w  zapew­
n ien iu  ilościowego i  jakościowego zapasu złom u 
obcego surów ki, żelazostopów i  topn ików , od­
pow iedn ie j jakości w ęgla d la czadnic, zapew­
n ien iu  dostawy z zewnątrz w lew n ic , m a te ria ­
łów  ogn io trw a łych  i  energ ii e lektryczne j. Po­
nadto jednak is tn ie je  ca ły szereg decydujących 
czynn ików  organ izacyjno-technicznych zależ­
nych przede w szystk im  od hu ty .

IN S T R U K C JE  T E C H N O L O G IC Z N E

Racjonalne prowadzenie w y topów  w  piecu 
m artenow skim  opierać się m usi na usta lonym  
procesie technologicznym , którego p rak tycznym  
w yrazem  są starannie opracowane in s tru kc je  
technologiczne oparte na nowoczesnych, nauko­
w ych  podstawach, z uw zg lędn ien iem  w a ru n ­
ków  loka lnych  danej hu ty .

Większość s ta low n i posiada in s tru kc je  tech­
nologiczne, jednak n ie  są one dokładn ie znane 
personelow i inżyn ie ry jno -techn icznem u i  robo t­
n ikom , a przez to nie są jeszcze podstawą pracy 
sta low ni.

Treść is tn ie jących  in s tru k c ji technologicz­
nych u jm ow ana jest zw yk le  zgodnie z chrono­
log icznym  przebiegiem  poszczególnych faz w y ­
topu s ta li i  podaje przepis prowadzenia w y topu  
dla różnych gatunków  sta li. Poza ty m i in s tru k ­
c jam i technologicznym i, is tn ie ją  rów nież w  n ie ­
k tó rych  hutach in s tru kc je  czynnościowe (stano­
w iskowe), k tó re  podają przebieg czynności i  spo­
sób ich  w ykonan ia  d la  w yodrębn ionych  stano­
w isk lu b  fragm entów  pracy. Gdzieniegdzie 
jednak n ie  ma jasnego rozgraniczenia tych  
w szystk ich  in s tru k c ji ta k  co do treści ja k  i  fo r­
m y. N ie przeprowadza się rów nież stałego, b ie ­
żącego aktua lizow an ia  in s tru k c ji, zmierzającego 
do progresywnego wprow adzan ia postępu tech­
nicznego w  procesie technologicznym , opartego 
przede w szystk im  na przodujących metodach 
pracy czołowych w ytap iaczy. Często nie ma 
rów nież ustalonego sposobu w yko rzys tan ia  i.n-
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s tru k c ji przez zainteresowany zespół pracow ­
n iczy sta low ni. Taka sytuacja  na odcinku in ­
s tru k c ji technologicznych wym aga popraw y.

Treść in s tru k c ji technologicznych w inna  u j­
mować szczegółowe przepisy (receptury) w y ro ­
bu poszczególnych ga tunków  s ta li z p u n k tu  w i­
dzenia przede w szystk im  praw id łow ego procesu 
technologicznego, w  ko le jności poszczególnych 
taz w ytopu  od ładowania m a te ria łów  wsado­
w ych  do rozlan ia  s ta li we w lewnice. W  szczegól­
ności pow inny być opracowane szczegółowo 
v/ in s tru k c ji tak ie  bardzo ważne elem enty ja k  
np. techniczne prowadzenie w y topu  we -wszyst­
k ich  fazach, charakte rystyka , ocena i  sposób 
tworzenia żużla, pom ia ry  kon tro lne  p ra w id ło ­
wości przebiegu w y topów  za pośrednictwem  
urządzeń pom iarow ych itd . In s tru kc je  czyn­
nościowe natom iast pow inny  u jm ow ać m ożliw ie  
dokładnie i  szczegółowo sposoby w ykonania  
p racy dla określonych stanow isk pracy względ­
n ie  dla pew nych w yodrębn ionych  przebiegów 
procesu technologicznego.

W  obecnej sy tuac ji, w  k tó re j zna jdu ją  się 
stalownie na ty m  odcinku, by łoby  celowe zor­
ganizowanie szkolenia celem poznania in s tru k c ji 
przez inżyn ie rów  i  techn ików  oraz nauczenia 
robo tn ików  pracy w edług in s tru k c ji. Praca ta 
należy do podstawowych zadań personelu in ­
żyn iery jno-techn icznego sta low ni.

Ściśle na podstawie in s tru k c ji należy prze­
prowadzić k ilkanaście  w y topów  dla w ykazania 
wyższości p racy w edług in s tru k c ji technolo­
gicznych od dotychczasowych metod m a is te r- 
skich.

W  oparciu o in s tru kc je  technologiczne należy 
opracować in s tru kc je  czynnościowe (stanow i­
skowe). W  szczególności pożądane b y łoby  opra­
cowanie następujących in s tru k c ji czynnościo­
w ych  (1) pospustowej napraw y pieca. (2) łado­
w ania pieca, (3) cieplnego prowadzenia pieca,
(4) zam ykania i  o tw ie ran ia  o tw o ru  spustowego 
i  przygotow ania ry n n y  spustowej, (5) przygoto­
w ania p ły t odlewniczych, w lew n ic , ładowarek, 
le ja, (6) p rzygotow ania kadzi do spustu, (7) 
p rzygotow an ia skrzyń  żużlowych, (8) ustaw ie­
n ia  zespołu odlewniczego, (9) odlewania stali.

N a jlep ie j opracowane in s tru kc je  nie spełnią 
swego zadania o ile  nie będą stale i  bezpośred­
n io  w ykorzystyw ane przez ca ły zainteresowany 
personel in żyn ie ry jno -te chn iczny  s ta low n i i  ro ­
bo tn ików . Pod ty m  względem  w ie le  sta low ni, 
posiadających naw et dobrze opracowane in s tru ­
kcje, n iestety poważnie niedomaga. Ponieważ 
ins trukc je  są obow iązu jącym  rygorystyczn ie  
przepisem sposobu pracy, muszą być stworzone 
w a ru n k i um ożliw ia jące  bieżące ich  w yko rzy ­
stywanie. Odpowiednia ins trukc ja , a w  razie 
potrzeby k ilk a  je j egzemplarzy, m usi być udo­
stępniona stanow isku pracy, a zatem w inna  
ona znajdować się bezpośrednio na pomostach 
Przy piecach, p rzy  grupach stanow isk h a li z ło- 
Pm, stanowiskach odlewniczych itd .

W  zw iązku z ty m  fo rm a zewnętrzna co do 
w ym iarów , czytelności, trw a łośc i m usi być od­
pow iednio dostosowana. In s tru kc je  te na jlep ie j 
wykonać w  postaci b roszury o fo rm atacn A i 
ub As o tw a rdych  okładkach, drukow anych na

g rubym  papierze lu b  w  razie m ożliwości w  po­
staci kartonow e j um ożliw ia jące j wyw ieszenie 
je j na ścianie.

In s tru kc je  te muszą być czytane, szczególnie 
w  przypadku w ą tp liw ośc i sposobu 'w ykonyw a­
nia czynności, przez m a jstrów , i  wytap iaczy, 
wsadowych, le jn iczych, kana łow ych itd . w  za­
kresie ich  działania. Ponadto in s tru kc je  w in n y  
służyć jako  podstawa do szkolenia i  doszkala­
n ia  p racow n ików  w  czasie p racy w  okresach 
prze rw  w ykonyw an ia  czynności fizycznych. 
S ta ły  postęp techniczny i  nowe m etody pracy, 
in ic jow ane przez przodujących wytapiaczy, na­
suwają konieczność bieżącej aktua lizacji in ­
s tru k c ji co w inno  się odbywać przez ścisłą re ­
jestrac ję  tych  now ych metod na jlep ie j w  postaci 
ko re k tu ry  odpow iednich m iejsc w  in s tru k c ji, 
oczywiście po uprzednim  przeanalizow aniu 
słuszności ko re k ty  przez fachow y zespół p ra - 
cow n ików  inżyn ie ry jno -techn icznych  sta low ni. 
Po dłuższym  okresie o ile  to jes t konieczne na­
leży odpowiednie in s tru kc je  w ydać w  now ym  
zaktua lizow anym  opracowaniu.

P A S ZP O R TY ZA C JA  U R ZĄ D Z E Ń

W  sta low niach i  w  ogóle hutach naszych po­
siadamy w  najlepszym  razie ty lk o  fragm enta­
ryczną i  w  w ysok im  stopniu n iew ystarczającą 
paszportyzację maszyn i  urządzeń. Ogranicza 
się ona najczęściej do n ieskom pletowanych r y ­
sunków pieców względnie wsadzarek, n ie  zaw­
sze zaktua lizow anych po przeprowadzonych 
zmianach kons trukcy jnych  po kap ita lnych  re ­
m ontach; poza ty m  prowadzone są w  różnych 
postaciach tzw . ks iążk i p racy pieców i  k a r ty  
pracy w lew n ic .

K orzyśc i w yn ika jące  z posiadania dobre j, 
skom pletowanej dokum entac ji paszportyzacyj- 
nej h u ty  posiadają ta k  doniosłe znaczenie, że 
opłacają sowicie duży w k ła d  p racy jaka  jest 
związana z je j opracowaniem.

P raw id łow o opracowane paszporty techniczne 
określa ją bowiem, w  odniesieniu np. dla sta­
low n i, podstawowe dane do: (1) w łaściwego do­
bran ia  pieca do przeprowadzenia topu określo- 
nego ga tunku  sta li, (2) opracowania p lanów  
p rodukcy jnych  opartych na fak tycznych  m oż li­
wościach p rodukcy jnych  urządzeń, (3) opraco­
w ania technicznych norm  pracy, (4) opracowa­
n ia  dodatkowych in s tru k c ji obsługi i  konser­
w a c ji pieca, czadnic wsadzarek itd ., (5) w p ro ­
wadzenia p lanow ych rem ontów , k tó rych  czas 
w ykonan ia  u legnie skróceniu, dzięki w p row a­
dzeniu części znorm alizow anych i  te rm inow e­
m u przygotow an iu części zam iennych.

Jako zasadnicze urządzenia sta low ni, k tó re  
w  p ierw szym  etapie pow inny  posiadać kom p le t­
ną dokum entację paszportyzacyjną należy p rzy ­
jąć: (a) piece m artenowskie i  ew. e lektryczne,
(b) czadnice, (c) wsadzarki, (d) w lew nice.

K om p le t dokum entacji paszportyzacyjnej d la  
każdego urządzenia obe jm uje  szereg k a r t cha­
rak te ryzu jących  dokładnie poszczególne urzą­
dzenia pod względem techniczno-ekonom icz­
nym  oraz podający w  usystem atyzowany spo­
sób chronolog iczny przebieg p racy tego urzą­
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dzenia, przeprowadzone napraw y, zużycie ma­
te ria łó w  uży tych  do napraw y itp .

W  szczególności na p rzyk ład  dla pieca m ar- 
tenowskiego będą to następujące k a rty :

(1) Ogólna charakte rystyka  pieca u jm u je  
główne dane techniczne i  kons trukcy jne  oraz 
w skaźn ik i w yda jnośc i i  zużycia pieca m arte - 
nowskiego. N iektó re  z tych  w artości w e jdą np. 
bezpośrednio do p lanów  techn. przem. fin ., inne 
będą stanow ić dane kon tro lne  p rzy  analiz ie ra ­
cjonalnego w ykorzystan ia  pieca.

(2) C harakte rystyka  techniczna urządzeń ste­
row an ia  ja k  np. rozrządu gazu i  pow ietrza, do­
da tkow ych urządzeń pomocniczych, w e n ty la to ­
rów , zasuwy kom inow ej itd ., schematy dzia ła­
n ia  tych  urządzeń; dane te służą do opracowa­
n ia  in s tru k c ji obsługi, konserw acji, ustalenia 
zakresu i  harm onogram u napraw  oraz sporzą­
dzania p lanu i  zaopatrzenia w  m a te ria ły  na­
prawcze i  części zamienne.

(3) C harakte rystyka  urządzeń pom iarow ych 
ja k  np. urządzeń do pom iarów  tem pera tu ry , 
ciśnienia itp . C harakte rystyka  ta określa zakre­
sy pom iarów , m a te ria ły  w ym ienne, w ym ia ry , 
okresy kon tro lne  itd .

(4) K a rta  m a te ria łów  ceram icznych u jm u je  
ilościową i  jakościową charakte rystykę  m ate ria ­
łó w  ceram icznych, niezbędnych do budow y 
pieca oraz w skaźn ik i ich  zużycia p rzy  różnych 
remontach.

(5) K a rta  m a te ria łów  pomocniczych u jm u je  
analogiczne dane, jednak dla m a te ria łów  po­
mocniczych.

(6) K a rta  napraw  obejm uje te rm in y  rozpo­
częcia i  zakończenia napraw  w  okresie m iędzy 
rem ontam i ka p ita ln ym i, podanie zakresu w yko ­
nanych prac, zm ian kons trukcy jnych , k o n tro li 
napraw  itp .

(7) K a rta  pracy pieca bieżąco re jes tru je  
przebieg pracy pieca i  stan zasadniczych ele­
m entów  pieca.

(8) K a rta  części zapasowych podaje charakte­
rys tykę  i  ilość potrzebną do napraw y oraz no r­
m y zużycia i  zapasów magazynowych.

(9) K a rta  rysunków  u jm u je  re je s tr  wszyst­
k ich  rysunków  ko n s tru kcy jn ych  i  warsztato­
w ych  dotyczących pieca oraz w szystkie  dokona­
ne zm iany konstrukcy jne .

Jak w idać na podanym  przyk ładz ie  zakres 
prac p rzy  sporządzaniu te j dokum entac ji jest 
bardzo szeroki i  wym aga pracy w ie lu  specja­
lis tó w  z poszczególnych zagadnień. G łówna 
kadra tych  specja listów  skupia się w łaśnie w  hu ­
tach w  ca łym  zespole p racow n ików  in ż y n ie ry j­
no-technicznych. Praca ta jednak w  całości n ie  
może spaść na b a rk i jedne j hu ty , jedne j sta­
low n i. N ie ma jednak w  zasadzie w ie lk ich  
trudności w  rozdziale tych  prac dla poszczegól­
nych ob iektów  m iędzy sta lownie k ilk a  hut. D la  
wybranego zagadnienia dla danej hu ty , szcze­
gółowe rozpracowanie go pow inno być znowu 
rozdzielone m iędzy poszczególnych branżowych 
fachowców, w  ram ach w ąskich odcinków  danej 
paszportyzacji. .K oordynac ja  pracy w  ramach 
h u ty  w inna  centra lizować się w  dziale g łów ne­
go mechanika, natom iast w  ramach całego h u t­

n ic tw a  w  C Z P. Oczywiście w  p ierw szym  eta­
p ie  prac można ograniczyć się do opracowania 
ty lk o  na jw ażn ie jszych ob iektów  i  elem entów 
podlegających paszportyzacji.

Dużą pomoc p rzy  szczegółowym rozpraco­
w an iu  tego zagadnienia oddać może niedawno 
w ydana w artościowa książka P rijm a ka  „O rga ­
n izacja  truda  i  techniczeskoje n o rm irow an ije  
w  m etałurgiczeskom  pro izw odstw ie “ .

Ponadto metodę opracowania i  p rzyk ła d y  pa­
szportyzacji urządzeń s ta low n i znaleźć można 
w  pracy E IO P  —  W. Rakowa „Paszportyzacja 
urządzeń s ta lo w n i“ , k tó ra  opublikow ana zosta­
nie w  na jb liższym  czasie.

N O R M Y  T E C H N IC Z N E  P R A C Y

Obliczanie zadanych czasów pracy w  sta low ­
n iach opiera się na is tn ie jących  katalogach 
norm  pracy, często przestarzałych. N o rm y te, 
oparte w  większości na m n ie j lu b  w ięcej do­
k ładnych  danych sta tystycznych i  doświadczal­
nych, z regu ły  n ie skoordynowane z in s tru kc ja ­
m i technologicznym i, u jm u ją  najczęściej zb io r­
czy czas pracy dla szeregu etapów cyk lu  p ro ­
dukcyjnego. W szczególności d la s ta low n i m ar- 
tenow skich ustalone są w  tych  katalogach cza­
sy norm owane dla jednego cyk lu  p ro d u kc ji sta­
l i  (wytopu) w  piecu, u jm u jące  w ydajność pracy 
zespołu dla danego pieca w  tonach na roboczo- 
godzinę względnie na agregatogodzinę p rzy  
czym z regu ły  bez uw zględn ien ia  stopnia 
u trudn ien ia  d la  różnych gatunków  sta li. D la  
h a li odlewniczej is tn ie ją  rów nież no rm y oparte 
na danych sta tystycznych i  szacunkowych. B a r­
dzo często b rak  jest ju ż  norm  na ładowanie 
wsadu, napraw y pospustowej, oraz innych  pod­
stawowych czynności.

O lb rzym ie  znaczenie technicznych norm  p ra ­
cy w  p lanow aniu  p rodukc ji, za trudn ien iu , k a l­
k u la c ji kosztów w łasnych, w  podnoszeniu kw a­
l i f ik a c j i  i  w yda jności robo tn ików  w inno  zna­
leźć głębokie zrozum ienie dla skoncentrowania 
w y s iłk u  do stałego podnoszenia poziomu tych  
no rm  pracy. Jakko lw iek  g run tow ne i  pełne 
opracowanie zagadnienia technicznych norm  
pracy jest zadaniem trudnym , d ługo trw a łym , 
w ym agającym  wysoko kw a lif iko w a n ych  zespo­
łó w  techn ików  norm ow ania pracy, n iem nie j 
jednak można osiągnąć poważne re zu lta ty  prac 
dotyczących norm owania, w  ramach is tn ie ją ­
cych w łasnych zespołów technicznych hu t. Na 
odcinku s ta low n i prace te m og łyby  w  p ie rw ­
szym etapie objąć przeprowadzenie szeregu fo ­
to g ra fii i  ew entua ln ie  chronom etrażu elemen­
tów  cyk lu  produkcyjnego s ta li w  piecu, w  szcze­
gólności ładowania k o ry t wsadowych do pieca, 
napraw y pospustowej, o tw ie ran ia  i  zam ykania 
o tw o ru  spustowego. Na podstawie tych  obser­
w a c ji i  pom iarów  usta lić  będzie można norm a­
ty w y  dla tych  czynności, skom pletować je, 
uzgodnić z in s tru kc ja m i technologicznym i, usta­
lić  no rm y i  w łączyć do obow iązujących ka ta lo ­
gów norm .

Opracowanie w łaśc iw e j no rm y czasu na za­
ładowanie m a te ria łu  wsadowego posiada szcze­
gólne znaczenie, gdyż ja k  w iadom o okres tzw .
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sadzenia i  związanego z n im  top ien ia  może do­
chodzić do 70 procent całkow itego czasu trw a ­
n ia  w ytopu.

Istn ie jące doświadczalne i  statystyczne róż­
nych czynności względnie g rup  czynności no r­
m y czasu w  h a li odlewnicze j, należy rów nież 
poddać re w iz ji przez przeprowadzenie odpo­
w iedn ich fo to g ra fii i  chronom etraży po uprzed­
n im  usta len iu  p raw id łow ych  cyk lów  pracy, w  
oparciu o dobrze rozpracowane in s tru kc je  tech­
nologiczne w zględnie czynnościowe.

P rzy  tych  pracach norm ow ania należy zw ra­
cać szczególną uwagę na rac jona lny  podział 
p racy w  h a li odlewnicze j. Ponieważ w ie le  czyn­
ności w ykonyw anych  w  h a li odlewniczej w y ­
maga specja lizacji ja k  np. m urow an ie  dołów  od­
lewniczych, przygotow an ie le i i  nadstawek, la ­
k ie row an ie  w le w n ic  itp ., czynności te w in n y  
być powierzane osobnym brygadom  złożonym  
z fachowców i  ich  pom ocników. B rygady takie, 
obsługujące wszystkie  piece lu b  g rupy  pieców, 
posiadałyby w łasne no rm y pracy a w  konse­
kw e n c ji zarobek ich  w y n ik a łb y  z bezpośred­
n ich  osiągnięć a n ie b y łb y  zależny od w yrob ie ­
n ia  no rm y brygad piecowych.

P rzy pracach nad uzupełn ian iem  i  a k tu a li­
zowaniem norm  p racy i  no rm a tyw ów  dużą po­
moc może oddać bogata lite ra tu ra , szczególnie 
radziecka, z dziedziny norm ow ania w  h u tn i­
ctw ie. W  na jb liższym  czasie zostanie również 
opublikowana praca IEO P —  m gr inż. M avre ‘a 
i  Chrzanowskie j: „N orm ow an ie  pracy w  ha li 
od lew nicze j“ , podająca podzia ł p racy na h a li 
odlewniczej, m etodykę norm owania, w zory 
i  sposoby przeprowadzania prac norm owania, 
oraz szczegółową in s tru kc ję  dla norm istów .

Najw iększa trudność przystąp ien ia  do tych  
prac wiąże się z b rak iem  obsad k w a lif ik o w a ­
nych norm istów . Doraźnie sprawę tę można roz­
wiązać pow ierzając te zadania m n ie j k w a lif ik o ­
wanem u personelowi, jednak dobrze znające­
m u procesy p rodukcy jne  i  m iejscowe w a ru n k i 
pracy i  chociaż w y n ik i p racy nie będą jeszcze 
wzorowe, n ie w ą tp liw ie  dadzą one już  pewną 
poprawę niezadowalającego stanu. Niezależnie 
od tego należy ja k  najszybcie j zorganizować 
ku rsy  szkolenia techn ików  norm ow ania prac. 
Zadanie to u ła tw i n ie w ą tp liw ie  opracowany 
w  IEOP, przez m g r inż. M ayre ‘a, „P rogram  
trzystopniowego szkolenia techn ików  norm ow a­
nia pracy w  h u tn ic tw ie “ . Praca ta rów nież opu­
b likow ana zostanie w  na jb liższym  czasie.

G O SPO D A R K A  M A T E R IA Ł O W A

P raw id łow a organizacja dostaw zewnętrznych 
i  w ew nętrznych, magazynowanie i  ew idencjo­
nowanie podstawowych m a te ria łów  t. j.  złomu, 
surów ki, topn ików , żelazostopów i  m ate ria łów  
ogn io trw a łych  posiada zasadnicze znaczenie w  
procesie p ro d u kcy jn ym  sta low ni. Istn ie jące 
m ożliwości popraw ien ia stanu organ izacji gos­
podark i m ateria łow e j w  ogóle, a w  szczególno­
ści na placu m a te ria łów  wsadowych sta lowni, 
posiadają, w  obecnym okresie trudności zaopa­
trzen iow ych w  m a te ria ły  wsadowe, szczególnie 
doniosłą rolę. Zakres i  sposoby częściowej re ­

organizacji gospodarki m ateria łow e j n ie  może 
być jednakow y i  w spó lny dla w szystk ich  sta­
low n i, wobec ich  różnorodności tak  co do ilości 
i  jakości p ro d u kc ji ja k  rów nież ich  stopnia uno­
wocześnienia itp . W  każdej jednak s ta low n i is t­
n ie je  szereg słabych punktów , analogicznych 
dla różnych hut, k tó rych  poprawa leży w  re ­
a lnych możliwościach w łasnych hu ty .

Na p ierw szy p lan w ysuw a się tu ta j zagadnie­
n ie  norm  zużycia i  zw iązanych z n im  no rm  za­
pasów magazynowych. U dzia ł w ydz ia łów  sta­
lo w n i w  ak tua lizac ji, uzupe łn ian iu  i  usystema­
tyzow an iu  norm  zużycia, k tó re  w  w ie lu  p rzy ­
padkach są przestarzałe, n iekom pletne i  n ie - 
usystematyzowane może być bardzo duży. Prze­
de w szystk im  no rm y zużycia m ate ria łów  wsa­
dowych w yn ikn ą  z należycie opracowanych in ­
s tru k c ji technologicznych. Poza ty m  przez sy­
stematyczną re jestrac ję  i  analizę faktycznego 
zużycia m ate ria łów  w  sta low n i można przepro­
wadzić okresową rew iz ję  i  ak tua lizację  norm  
zużycia. W ymaga to jednak dokładnego i  bieżą­
cego rozchodowania za pośrednictwem  dowo­
dów pobrania m ate ria łów  lu b  zestawień okreso­
w ych  na każdy w y to p  i  każdy asortym ent ma­
te ria łu , a nie za pośrednictwem  okresowych 
(miesięcznych) zestawień g loba lnych rozcho­
dów, sporządzanych p rzy  końcu okresu spra­
wozdawczego, ja k  to ma m iejsce w  n iek tó rych  
hutach.

Do dalszych słabych p unk tów  gospodarki ma­
te ria łow e j w  s ta low n i należy n iep raw id ło w y  
ruch  wagonów oraz skład pociągów ze złomem, 
surówką itd . na placu m ate ria łów  wsadowych. 
P ra w id ło w y  rozrząd wagonów na stanow isku 
„rozdz ie lczym “ , dostosowany do ustalonej dys­
lo ka c ji zasobników na h a li m a te ria łów  wsado­
w ych  oraz wprowadzenie harm onogram ów ru ­
chu wagonów, pozw o li n ie w ą tp liw ie  uzyskać 
duże oszczędności zbędnego ruchu  suw nic roz­
ładowczych i  ich  anorm alnych przesto jów  oraz 
zapewni sprawne rozładowanie m ate ria łów  do 
zasobników, ew entua ln ie do k o ry t wsadowych, 
p rzyczyn ia jąc się w  ten sposób do skrócenia 
czasu w ytopu.

Racjonalne rozplanowanie zasobników 
względnie m iejsc rozładowania w szystk ich  ma­
te ria łó w  wsadowych, zarówno w  h a li m ateria ­
łów  wsadowych ja k  i  na pomoście roboczym, 
p rzyczyn ić się musi rów nież do skrócenia czasu 
trw a n ia  w ytopu. W  sta low n i jedne j z dużych 
h u t stw ierdzono np. że w sku tek n iep raw id łow e j 
dys lokac ji m a te ria łów  wsadowych w  h a li mate­
r ia łó w  wsadowych i  związaną z ty m  dużą roz­
piętością czasu napełn ian ia  k o ry t przez suwnice, 
załadowanie pieca waha się od 2,5 h do 8,5 h, 
średnio 4,2 h, co z ko le i powoduje przedłużanie 
czasów trw a n ia  w ytopu , k tó re  w aha ją  się w  
granicach od 9 h do 18 h (średnia ca 12 h). Od­
pow iedn i, w  stosunku do pieców, podzia ł zasob­
n ikó w  na m a te ria ły  wsadowe i  ustalenie m iejsc 
rozładowczych surów ki, wapna, złom u ciężkie­
go, średniego i  lekkiego u ła tw i i  skróci czas za­
ładunku  k o ry t średnio o ca 2 godziny na w ytop, 
zmniejszając równocześnie ja łow e  czasy prze­
jazdu suw nicy. Ścisła segregacja złom u i  roz­
dzia ł w  odpowiednie zasobniki oraz dokładne
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załadowywanie k o ry t pozw o li w ykorzystać ich 
pełną pojemność, k tó ra  w  w ie lu  przypadkach 
jest w yko rzys tyw ana  ty lk o  w  50 procentach. 
Skróci to oczywiście w y b itn ie  ilość k o ry t na 
w y to p  a zatem i  czas trw a n ia  w ytopu. D uży 
w p ły w  na czasokres ładowania posiada ponadto 
p raw id łow e  ustaw ienie zespołu k o ry t na ław ie. 
Zw arte  i  ko le jne  ich  ustawienie, zgodne ściśle 
z kole jnością poszczególnych ładunków  na w y ­
top, zm nie jszy ogólny czas ładowania, skraca­
jąc  odległość suw n icy do ko ry t, dochodzącą np. 
w  n iek tó rych  przypadkach do 60 m  zamiast k i l ­
k u  do k ilku n a s tu  m etrów .

Poważne mie.sce w  gospodarce m ateria łow e j 
s ta low n i za jm u ją  m a te ria ły  ogn io trw a łe . Wyso­
k i  koszt tych  m ate ria łów  oraz duże ich  ilości 
rozchodowane stale przez sta low nie w  trakc ie  
cyk lu  produkcyjnego, a zwłaszcza w  okresie re ­
m ontów , nakłada ją  obowiązek szczególnie tros­
k liw e j gospodarki n im i. B ra k  no rm  zużycia, 
niestaranne ich  magazynowanie i  n iedba ły 
transpo rt w ew nętrzny, pow odu ją  s tra ty  idące 
w  setk i tysięcy złotych.

Ustalenie no rm  zużycia w  p ierw szym  etapie 
na podstawie prowadzenia ścisłej s ta tys tyk i roz­
chodu i  techniczne je j kontro low an ie , magazy­
nowanie i  p rzyw arsztatow e składowanie ich  w  
ściśle usta lonych miejscach, gw aran tu jących  
trw a łość cegieł i  kszta łtek, transpo rt w ew nętrz ­
ny  za pomocą konw ejerów , w p łyną  n ie w ą tp li­
w ie  przede w szystk im  na zmniejszenie tzw . t łu ­
czek a z ko le i na zmniejszenie zużycia i  obn i­
żenie kosztów p ro d u kc ji i  rem ontów .

W  ważnej dziedzin ie ew idencjonowania 
i  sprawozdawczości obro tu  złomem, spotyka się 
bardzo często w  hutach nadm iar pracochłonnej 
a n iep rze jrzys te j pow tarza jące j się, a czasem 
i  zupełnie zbędnej dokum entacji. D okładna ana­
liza  istn ie jące j dokum entacji, a następnie usta­
len ie  zrew idow anej niezbędnej dokum entacji, 
pozw o liło  np. w  jedne j z h u t zm niejszyć ilość 
tych  dokum entów  z 15 na 6, dając n ie ty lk o  lep­
szą ew idencję planowania, dostaw i  zużycia, ale 
rów nież i  skracając obieg te j dokum entacji.

Podane w yżej n iek tó re  p rzyk ła d y  oczywiście 
n ie  w yczerpu ją  w szystk ich  m ożliwości wewnę­
trznych  h u ty  do popraw ien ia  stanu gospodarki 
m ateria łow e j w  sta low ni. Szczegóły dotyczące 
uspraw nień gospodarki m a te ria łow e j w  sta low ­
n i znaleźć można w  pracach In s ty tu tu  Ekono­
m ik i O rganizacji P rzem ysłu (IEOP), k tó re  n ie ­
bawem  ukażą się w  postaci pu b lika c ji. Są to 
prace m g r U ck i —  „Gospodarka m ateria łow a 
w  sta low n i jakościowej'“  oraz: „O rgan izacja  
gospodarki złomem i  organizacja gospodarki 
m a te ria łam i o g n io trw a łym i“ .

P L A N O W A N IE  W Y K O N A W C Z E  P R O D U K C JI

Planowanie wykonawcze jako  podstawowy 
czynn ik  um oż liw ia jący  ry tm iczne  w yko n yw a ­
n ie  zadań p rodukcy jnych , doprowadzenie ich 
do w szystkich zasadniczych m iejsc pracy i  do 
b rygad względnie poszczególnych robo tn ików , . 
jako  podstawa do bieżącej i  sta łe j k o n tro li p ra ­
w id łow ości przebiegu p ro d u kc ji i  jako  g łów ny 
środek do natychm iastow e j działalności dyspo­

zy to rsk ie j w  p rzypadku zaburzeń w  w yko n y ­
w an iu  planu, jes t przez większość s ta low n i w y ­
korzystany w  bardzo m a łym  stopniu.

E lem enty p lanowania wykonawczego, stoso­
wane przez stalownie, są niewystarczające.

Stosowana dokum entacja poza planem  m ie- 
sięczno-dobowym w  n iek tó rych  sta lowniach 
ogranicza się do doraźnych skąpych zapisków 
w  n ieprze jrzys tych  książkach na różnych luź ­
nych kartkach  lu b  w  notesach m ajstrów .

G łówną podstawą tych  p lanów  jest pam ięcio­
we dobre opanowanie w  szczegółach urządzeń 
i  m ożliwości p rodukcy jnych  s ta low n i przez w y ­
soko kw a lifiko w a n e  jednostk i z personelu tech­
n iczno-inżyn ie ry jnego. Na podstawie asorty­
m entow ych m iesięcznych p lanów  techniczno- 
przem ysłowych, p lanów  rem ontów  i  zapotrze­
bowań w ydz ia łów  przetwórczych, układane są 
w  n iek tó rych  sta lowniach p lany  miesięczno-do- 
bowe i  krótkookresowe, dobowo-zm ianowe zw y­
k le  jednak w  odniesieniu do k ieru jącego agre­
gatu  t j .  do pieca martenowskiego.

W  n ie k tó rych  hutach b rak  jest w  planach nie 
ty lk o  rozb ic ia  na poszczególne etapy procesu 
piecowego, ale rów nież pow iązania z zasadni­
czym i stanow iskam i h a li m a te ria łów  wsado­
w ych  i  h a li odlewnicze j.

Bardzo często n ie  prow adzi się również, waż­
nych d la  praw id łow ego biegu p rodukc ji, w yko ­
nawczych p lanów  zaopatrzenia w  m a te ria ły  
wsadowe. M im o tego na ogół wysoce niezado­
walającego stanu należy stw ierdzić, że n iek tó ­
re sta low nie rozpoczynają metodyczne, etapo­
we wprowadzanie praw id łow ego planowania 
wykonawczego. W  oparciu o miesięczne p lany  
ilościow o-asortym entow e w yn ika jące  z roczno- 
kw a rta ln ych  p lanów  tp f  —  p lany  biegu urzą­
dzeń (remontów), zrew idowane i  usystematyzo­
wane no rm y pracy i  no rm y zużycia sta lownie 
w in n y  w  p ierw szym  etapie w prowadzenia p la ­
nowania wykonawczego w prow adzić następują­
cą zasadniczą dokum entację:

(1) m iesięczno-dobowe bilansowe p lany  p ro ­
d u k c ji s ta li oraz miesięczne p lany  dostaw mate­
r ia łó w  wsadowych,

(2) tygodn iow e wykonawcze p lany  w  rozb i­
c iu  ilośc iow ym  i  na szczegółowe ga tu n k i s ta li 
na podstaw ie konkre tnych  zam ówień i  zapotrze­
bowań w ydz ia łów  współpracujących (walcowni, 
m ło tow n i),

(3) k a r ty  w y topów  i  odlewania,
(4) p lany  dobowo-zm ianowe (harmonogramy) 

d la pieców w  rozb ic iu  na zasadnicze etapy p ro ­
cesu piecowego oraz ściśle zsynchronizowane 
z b iegiem  pieców przesuwne harm onogram y dla 
zasadniczych stanow isk h a li m a te ria łów  wsa­
dowych i  h a li odlewniczej,

(5) k a r ty  pracy dla w szystk ich  zespołów ro ­
boczych,

(6) tab lice  planowe dla pieców, podające b ie ­
żąco stan w ykonan ia  p lanu  dla poszczególnych 
etapów procesu piecowego.

Jako najważnie jsze zadanie w  p ierw szym  eta­
pie uważać należy wprowadzenie planów dobo- 
w o-zm ianow ych (harmonogramów). Te w łaśnie 
harm onogram y są podstawowym  w arunk iem
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wprowadzenia dyspozytorskiego kie row an ia  
produkcją . W  p ie rw szym  etapie wyznaczony 
dyspozytor ś ledz iłby  w  sposób c iąg ły  zgodność 
przebiegu cyk lów  p rodukcy jnych  z harm ono­
gramem z ustalonego stanow iska bezpośrednio 
w  h a li sta lowni. Łączność z zasadniczym i stano­
w iskam i pracy, k ie ro w n ic tw a  s ta low n i i  g łów ­
nym  dyspozytorem  ograniczyć się może począt­
kowo do zainstalowania sieci te le fon icznej oraz 
do w ykorzystan ia , ja k  to uczyniono np. w  je d ­
nej z hu t, radiowęzła hutniczego.

Form alne wprowadzenie dokum entac ji p la ­
nowania wykonawczego n ie  rozw iązu je  jednak 
racjonalnego i  planowego przebiegu p ro d u kc ji 
sta li, może okazać się naw et szkodliwe, jeże li 
dokum entacja ta n ie stanie się niezbędną i  za­
sadniczą podstawą sta łe j k o n tro li i  ana lizy  w y ­
pe łn ian ia  codziennych zadań planow ych. Jedy­
nie kom pleksow y harm onogram  pracy pieców, 
h a li m ate ria łów  wsadowych i  h a li rozlewniczej 
może być podstawą do planowego, term inowego 
przygotow ania w szystk ich  pow iązanych ściśle 
elem entów cyk lu  produkcyjnego s ta li na okres 
p lanowanej doby.

Następnie w szystkie  zaburzenia w  przebiegu 
cyk lu  produkcyjnego, na tychm iast uchwycone 
na podstawie stałej k o n tro li, mogą być szybko 
usunięte z równoczesnym  dostosowaniem do 
zm ienionej sy tuac ji w szystk ich  dalszych eta­
pów  cyk lu , uw idocznionych prze jrzyście  w  har­
monogramie. Systematyczna analiza w szystk ich  
harm onogram ów oraz k a r t  w y topów  z okresów 
ub ieg łych  pozw oli i  u ła tw i usta lić  i  usunąć b łę ­
dy  i  trudności w  przebiegu norm alnego cyk lu  
produkcyjnego sta li, ponadto może usta lić  środ­
k i skracające ten cyk l.

Przeprowadzona przez 1EOP, w  jedne j 
z w iększych sta low ni, analiza czasokresu trw a ­
n ia  w ytopów  przeprowadzanych w  k ilk u m ie ­
sięcznym okresie, dała m iędzy in n y m i tak ie  np. 
w y n ik i:

Rozsiew czasokresów trw a n ia  w y topów  w a­
hał się od przedzia łu  6— 7 godz. do przedzia łu 
20— 21 godz., p rzy  czym  wartość modalna zna j­
dowała się w  przedziale 10— 11 godz., co odpo­
w iadało 25 procentom  ogólnej liczby  w ytopów . 
Natom iast sumaryczna ilość w ytopów , p rzy  cza­
sokresie trw a n ia  jednego w y to p u  m nie jszym  od 
11 godzin w ynosiła  58 procent; m nie jszym  od 
10 godzin —  w ynosiła  33 procent.

A na liza  wskazuje na m ożliwość i  konieczność 
zwężenia rozsiewu od 6— 7 godzin do 12— 13 
godzin, przesunięcie w artości m odalnej w  prze­
dzia ł 9— 10 godzin odpow iadający około 30 
procent ogólnej ilośc i w ytopów . W  zw iązku 
z ty m  sumaryczna ilość w ytopów , p rzy  czaso­
kresie trw a n ia  jednego w y topu  m nie jszym  od 
10 godzin zwiększy się do 50 procent m in im um .

W  w arunkach danej s ta low n i w  okresie ba­
dań wydajność na piecogodzinę w ynosiła  6,5 t, 
natom iast po skróceniu średniego czasu w y to ­
pu, w ed ług podanej w yże j analizy, wydajność 
ta w inna  osiągnąć 7,1 t/godz., co w  efekcie p ro ­
d u kcy jn ym  odpowiada w zrostow i w yda jności 
s ta low n i o około 9 procent.

Przeprowadzenie podanej w yże j ana lizy by ło  
czynnością bardzo pracochłonną, gdyż wym aga­

ło  zbieran ia danych z różnych n ieprze jrzys tych  
m a te ria łów  źród łow ych i  mogło być wykonane 
przez specjalnie do tego celu przeznaczonych 
pracow ników . W prowadzenie harm onogram ów, 
dokładne i  w iarygodne prowadzenie k a r t w y to ­
pów  u ła tw ia  bardzo przeprowadzanie analiz, 
a w  w ie lu  przypadkach pozw oli doraźnie w p ro ­
wadzić odpowiednie zwiększenie wydajności. 
P rzy  w prow adzan iu  p lanow ania wykonawcze­
go w  sta low ni, bogaty m a te ria ł pomocniczy 
można znaleźć w  is tn ie jących  pub likac jach  ja k  
np. „P lanow an ie  p ro d u kc ji w  hucie żelaza“  —  
B. J. R iab insk ij, „Techniczeskoje norm irow an ie  
w  czornoj m e ta łłu rg ii“  —  B. B. G ild ine r, „O r ­
ganizacja truda  i  techniczeskoje norm irow an ie  
w  m eta łłurg iczeskom  pro izw odstw ie “  —  J. A . 
P rijm aka . Ponadto można będzie znaleźć szcze­
gółowo opracowane w zo ry  dokum entacji, prze­
biegu i  in s tru kc je  dotyczące planowania w yko ­
nawczego w  s ta low n i w  p racy zb iorow ej pt. 
„P lanow an ie  wykonawcze p ro d u kc ji w  sta low n i 
m artenow sk ie j“  w ykonane j przez K om is ję  P la ­
nowania p rzy  Hucie „P o k ó j“  z udzia łem  IEOP, 
p racy zb iorow ej IEO P „P lanow an ie  w ykonaw ­
cze w  s ta low n i jakośc iow e j“  i  p racy IEO P —  
„P lanow an ie  wykonawcze p ro d u kc ji w  s ta low n i 
m artenow skie j oraz organizacja centra lne j ko­
m ó rk i p lanow ania p ro d u kc ji oraz głównego dys­
pozytora Zak ładu“ . Prace te będą w kró tce  opu­
b likow ane.

S Z K O L E N IE  P R ZY W A R S ZTA TO W E

W prowadzenie uspraw nień organizacyjno- 
technicznych i  podnoszenie poziomu organiza­
cyjnego sta low ni, zależne jest przede w szystk im  
od wysoko kw a lifiko w a n e j ka d ry  robotniczej 
i  inżyn ie ry jno -techn iczne j, będącej w  dyspozy­
c j i  s ta low ni. K a d ry  tak ie  is tn ie ją  na w szystk ich  
sta lowniach. Stan jednak ilośc iow y tych  kadr 
jes t na ogół n iew ystarcza jący i  bardzo n ie rów ­
nom ierny. Pom ija jąc pozazakładowe szerokie 
m ożliwości doszkalania się p racow n ików  w  in ­
żyn ie ry jn ych  szkołach w zględnie na kursach 
w ieczorowych, należy podkreślić o lb rzym ią  do­
niosłość i  bezpośrednią efektywność doszkala­
n ia  na m iejscu pracy w  s ta low n i na w zór zna­
nych szkół stachanowskich, a szczególnie w e­
d ług m etody inż. Kowalow a.

Te m etody szkolenia zasługują tym  bardzie j 
na uwagę, gdyż łączą one z re g u ły  równoczesne 
uspraw nien ie cyk lu  produkcyjnego i  stosowa­
nie lepszych, przodujących m etod pracy. N ie ­
ste ty większość s ta low n i nie docenia tych  me­
tod szkolenia, w  n iew ystarcza jącym  stopniu 
p rze jm u je  przodujące doświadczenia innych  sta­
low n i, a naw et n ie  zawsze upowszechnia, we­
w ną trz  w łasnej s ta low ni, przodujące m etody 
pracy w łasnych przodowników ’ .

Badania IEO P w  jedne j ze s ta low n i w ykaza­
ły  np., że poważne przedłużanie czasokresu 
trw a n ia  w y topu  w yn ika  m iędzy in n y m i z n ie ­
pełnego ■ w ykorzystan ia  pojem ności k o ry t wsa­
dowych. N om ina lna pojemność k o ry t ze złomem 
ciężkim  w ynosi 2800— 3000 kg, a bardzo często 
ładu je  się ty lk o  ca 1500 kg. K o ry ta  wsadowe 
na złom  le k k i o pojemności ca 57Ó kg, ładowa­
ne są w  ilośc i 300 kg  złom u itd . S tw ierdzono,
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że nie is tn ie ją  szczególne trudności stałego w y ­
korzystan ia  pełnej pojem ności ko ry t, przestrze­
gając ty lk o  rygorystyczną dyslokację złom u na 
placu m ate ria łów  wsadowych i  przyuczenia ła ­
dowaczy odpowiedniego układan ia  złomu, za­
pewniającego pełne w ykorzystan ie  ko ry t, co 
w y b itn ie  w p łyn ie  na czas trw a n ia  w ytopu , 
zm niejszając przeciętną ilość k o ry t na w y top  
z 150 do 70 —  80 ko ry t.

In n y  p rzyk ła d  dotyczący o tw ie ran ia  i  zam y­
kania o tw o ru  spustowego podaje, że czynność 
ta w ykonyw ana  jest w  jedne j przodującej sta­
lo w n i przeciętn ie około 47', podczas gdy w  inne j 
ta sama czynność trw a  około 120'. Samo prze­
b ic ie  o tw o ru  spustowego w  pierwszej z tych  
sta low n i trw a  około 0,85', podczas gdy w  d ru ­
g ie j trw a  10' —  15'. I  w  ty m  przypadku nie ma 
ob iek tyw nych  przyczyn, poza b rak iem  prze­
szkolenia w ytap iaczy, w  upowszechnieniu te j 
przodującej metody.

IEO P w yko n a ł k ilk a  prac dotyczących metod 
szkolenia, ja k  np. „Przyspieszona metoda szko­
len ia  d la zawodu s ta low n ika “  —  d r W ap ien i- 
ka, „O rgan izacja  m iejsc p racy w  s ta low n i ja ­
kościowej. w  oparciu o metodę inż. K ow a lo ­
wa.,.“  Przede w szystk im  jednak is tn ie je  ju ż  dz i­
siaj w ie le  dobrych p u b lik a c ji radzieckich na 
tem at rozpowszechniania przodujących m etod 
pracy w  sta low ni. Prace te mogą być bardzo po­
mocne p rzy  organizowaniu i  w prow adzan iu 
szkolenia.

S C H E M A T  O R G A N IZ A C Y JN Y  

(podział czynności pracowników inż.-techn.)

Szczupłość kad r i  n ierównom ierność k w a li­
f ik a c ji personelu techniczno-ekonomicznego na­
suwa konieczność poddania bardzo dokładnej 
i  szczegółowej analiz ie podzia łu czynności wśród 
dysponowanego zespołu p racow n ików  sta lowni.

S tru k tu ra  organizacyjna w ydz ia łu  sta low n i 
jes t ustalana w  zasadzie niezależnie od W ydzia­
łu  przez CZP zw yk le  w  fo rm ie  ram ow ych sche­
m atów  organizacyjnych. Schematy te najczę­
ściej u jm u ją  m aksym alny podzia ł na kom órk i 
organizacyjne, p rzy  czym bardzo często b rak 
jest, naw et ramowego, u jęcia  zakresu czynności, 
obow iązków i  odpowiedzialności poszczególnych 
jednostek organizacyjnych. Poszczególne w y ­
dz ia ły  hu ty , a zatem i  s ta low nie posiadają jed ­
nak dużo m ożliw ości racjonalnego rozłożenia 
czynności swoich pracow ników , n ie  naruszając 
zasadniczej s tru k tu ry  w edług obowiązującego 
schematu. P raw ie  w  każdej s ta low n i is tn ie je , 
m n ie j lub  w ięcej liczna, grupa pracow n ików  
o w ysokich  kw a lif ika c ja ch  zawodowych i  p ra k ­
tycznej, dobrej znajomości danej sta low ni. W y ­
korzystan ie  tego personelu w  w ie lu  przypad­
kach n ie  jest racjonalne. Z w yk le  w  rękach je d ­
nego pracow nika skupia się nadm ierna ilość 
różnorodnych czynności, podczas gdy d rug i ba r­
dzo często nie ma jasno sprecyzowanego zakresu 
obowiązków.

Na p ierw szy p lan  w ysuw a się tu ta j koniecz­
ność scentra lizowania zagadnień p lanow ania w  
w ydzia le  w  rękach wyznaczonego spośród ze­
społu, p racow n ików  inżyn ie ry jno -techn icznych ,

inżyn ie ra  posiadającego znajomość zagadnień 
ekonomicznych. Obsada wysoko k w a lif ik o w a ­
n ym  pracow n ik iem  tego stanowiska przyniesie 
n ie w ą tp liw ie  poważne korzyści, w yn ika jące  z ra­
c jonalne j organ izacji p lanow ania wykonawcze­
go w  sta low ni. N iestety, is tn ie je  jeszcze bardzo 
często pogląd, że stanowisko to n ie  posiada za­
sadniczego znaczenia w  sta low ni, ja k  rów nież 
n ie  w licza  się głównego p lan is ty  w ydz ia łu  jako  
równorzędnego pracow nika in n ym  g łów nym  
stanow iskom  in żyn ie ry jn o -ru ch o w ym  sta low ni.

W ażny ten odcinek w  schemacie s tru k tu ra l­
nym  sta low ni, obsadzony jednym  k ie ru ją cym  
inżyn ierem , wym aga jeszcze odpow iednie j ob­
sady rozdzielczym i, k tó rych  n ie  trudno  dobrać 
spośród p racow n ików  sta low ni, o m nie jszych 
kw a lifika c ja ch , posiadających jednak dobrą 
znajomość terenu  s ta low n i i  zasadniczych p ro ­
cesów produkcy jnych .

Spraw y zaopatrzenia s ta low n i przede wszyst­
k im  w  m a te ria ły  wsadowe i  ogn io trw a łe  w in n y  
być rów nież ześrodkowane w  rękach odpowied­
niego re fe ren ta  materia łowego, k tó ry  może być 
organ izacyjn ie  zw iązany z kom órką planowania.

Zw iązanym i ściśle z p lanow aniem  p ro d u kc ji 
s ta li są stanowiska dyspozytorów  zm ianowych, 
k tó rych  obsada m usi koniecznie być dobrana 
spośród personelu o doskonałej znajomości te­
renu s ta low n i i  procesów p rodukcy jnych . Spo­
tykana  często obsada tych  w ażnych stanow isk 
przez niedoświadczony, n ie w ykw a lif iko w a n y  
odpowiednio personel może przynieść w ięcej 
szkody n iż pożytku. D ru g im  niedostatecznie do­
cenionym  stanow iskiem  jes t kom órka norm o­
w ania  pracy, gdzie należy postaw ić inżyn ie ra  
wzgl. technika, znającego dokładnie procesy 
technologiczne sta low ni. Rachunkowość oraz 
analiza kosztów sta low n i w inna  rów nież być ze- 
środkowana u odpowiedniego re ferenta  rachun­
kowości w ydz ia łu .

Podany w yżej podzia ł czynności odciążyć po­
w in ie n  od operatywnego zajm ow ania się spra­
w am i nie zw iązanym i bezpośrednio z cyk lem  
p rodukcy jnym , pozostałego zespołu in ż y n ie ry j­
no-technicznego sta low ni, którego głów na dzia­
łalność w inna  skupić się przede w szystk im  na 
s ta łym  uspraw n ian iu  procesów technologicz­
nych, opracow yw aniu i  ak tua lizow an iu  in s tru k ­
c ji technologicznych, zapewnia jących w yko n y ­
w anie p lanów  p ro d u kc ji s ta li z nadw yżką (p rzy 
ścisłym  współudzia le m eta lurga sta low ni) oraz 
a kc ji ins truk to rów -szko len iow ych  technicznych 
p racow n ików  p ro d u kc ji sta li.

Podane powyżej g łówne dziedziny m ożliwości 
uspraw nień organizacyjno-technicznych w  sta­
lo w n i oraz n iektó re  p rzyk ła d y  wskazują, że sta­
low n ie  posiadają jeszcze duże m ożliwości pod­
niesienia w yda jnośc i p racy i  podwyższenia p ro ­
d u kc ji ta k  pod względem  ilośc i ja k  i  jakości. 
E fek tyw ne  w ykorzystan ie  tych  m ożliwości za­
leżne jest przede w szystk im  od pozytywnego 
nastaw ienia się do tych  zagadnień k ie row n ic tw a  
i  całego a k tyw u  technicznego i  pomocy organ i­
zacji p a rty jn e j i  rady  zakładowej sta lowni.

Jerzy Czarny

248 I



Tadeusz Bujak

O rganizac ja  potokow ego

STO SO W AN Y system potokowego roz le­
w u  w in , prow adzi często do niepełnego 
w ykorzystan ia  w szystk ich  tkw iących  w  
n im  rezerw  p rodukc ji. P rzyczyny tego 
stanu przedstaw iono w  a rty ku le  pt. 

„U spraw n ien ie  p racy w  roz lew n i w in .“  * W  ar­
ty k u le  tym  om ówiono k ry tyczn ie  potokow y 
roz lew  w in  w  jedne j z na jw iększych w in ia rn i 
w  Polsce. Na skutek n iek tó rych  braków , omó­
w ionych  w  ty m  a rtyku le , n ie  są spełnione p rzy  
ty m  rozlew ie podstawowe cechy p ro d u kc ji po­
tokow ej ja k  ciągłość i  rytm iczność. Cechy te 
są uwarunkow ane harm onizacją  czasów trw a n ia  
poszczególnych operacji.

Harm onizacja jest podstawą p ra w id ło w e j o r­
gan izacji p ro d u kc ji potokowej, dlatego też w y ­
maga ona uprzednich badań p rzy  pomocy fo to ­
g ra fii czasu roboczego d la  usta lenia w ie lkości 
okresowych p rze rw  w  p racy robo tn ików  poto­
ku, oraz stud iów  chronom etrażowych d la  usta­
len ia  czasów trw a n ia  czynności poszczególnych 
operacji potoku. Podstawą harm on izac ji są ba­
dania chronometrażowe. N iezależnie od pom ia­
ró w  czasu roboczego (fo togra fia  czasu roboczego 
i  chronometraż) należy s tw ie rdz ić  zdolność p ro ­
dukcy jną  tych  operacji, k tó re  są w ykonyw a­
ne p rzy  pomocy maszyn bądź aparatów.

Fotografia dnia roboczego

Badania zużycia czasu roboczego należy roz­
począć od fo to g ra fii czasu roboczego. Podstawo­
w y m  rodzajem  fo to g ra fii, stosowanym p rzy  ba­
daniach zużycia czasu roboczego pracu jących 
w  potoku, jes t indyw idua ln a  fo tog ra fia  czasu 
roboczego. Jedynie w  w ypadkach uzasadnio­
nych charakterem  w ykonyw ane j operacji nale­
ży stosować zespołową, w zględnie w ie low arszta - 
tow ą fo tog ra fię  czasu roboczego.

Zadania fo to g ra fii czasu roboczego są nastę­
pu j ące: (1) ustalenie rzeczywistego w yko rzys ta ­
n ia  czasu roboczego zarówno robo tn ika  (bądź 
robo tn ików ) ja k  i  obsługiwanej przez niego ma­
szyny, aparatu i  urządzeń, (2) ustalenie rodza ju  
i  w ie lkośc i s tra t czasu roboczego oraz przyczyn 
ich  powstawania na stanow isku roboczym, (3) 
opracowanie p ro je k tu  uspraw nień organ izacyj­
no-technicznych zm ierzających do m aksym al­
nego w ykorzys tan ia  czasu roboczego, (4) ustale­
n ie niezbędnej ilości robo tn ików  do w ykonyw a­
nia danego zadania produkcyjnego, czy li tzw . 
no rm y obsady stanow iska roboczego.

Szczególne znaczenie d la o rgan izacji p roduk­
c ji potokowej posiadają dane uzyskane na pod­
staw ie fo to g ra fii w  zakresie: (1) rac jona lne j 
organ izacji stanow iska roboczego, (2) oddziele- 
oia prac w ym agających n isk ich  k w a lif ik a c ji 
oraz k w a lif ik a c ji specjalnych od p racy g łów - 
nej poszczególnych w ykonaw ców , co u ła tw ia  
znacznie harmonizację, (3) ustalenie w ie lkości 
niezbędnych p rze rw  w  ruchu  przenośnika,
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rozlew u w in
w  czasie k tó rych  pracow n icy m ają: (a) w ykonać 
czynności związane z obsługą stanow iska robo­
czego, popraw ić p rodukc ję  w ybrakow aną, l i ­
kw idow ać ew entua lny zapad p ro d u kc ji w  toku, 
k tó ry  pow sta ł w  czasie p racy przed stanow i­
skiem  roboczym, (b) odpocząć i  zaspokoić swoje 
niezbędne potrzeby: (4) ustalenie cyk lu , po k tó ­
ry m  pow inna następować p rzerw a w  pracy 
przenośnika, (5) ustalenie p rze rw  i  n iew łaści­
wości w  przebiegu pracy z p rzyczyn  organiza- 
cy j no-technicznych.

Przeprowadzone badania w ykaza ły  celowość 
zatrudn ien ia  p rzy  obu lin ia ch  rozlewczych jesz­
cze jednego pracow nika pomocniczego, do k tó ­
rego obow iązków będzie należało w ykonanie  
w szystk ich  czynności, zw iązanych z obsługą 
w szystk ich  stanow isk roboczych potoku, k tó rych  
łączny cz<̂ > trw a n ia  w ynosi 465 m in.

Ponieważ jednak czynności przygotowawcze 
w yb iega ją  na około 1 godz. przed rozpoczęciem 
zm iany roboczej, p racow n ik  pom ocniczy będzie 
rozpoczynał pracę na 1 godz. przed no rm a lnym  
rozpoczęciem zm iany roboczej. Na skutek tego 
p rzy  obu lin ia ch  potokow ych m usi być za trud ­
n ionych 2 p racow ników : pracow nik, k tó ry  
transpo rtu je  b u te lk i z m y jn i do rozlewaczek 
oraz d rug i do obsługi obu l in i i  rozlewczych. 
P racow n ik  p ie rw szy będzie zbędny po urucho­
m ien iu  przenośnika pom iędzy m y jn ią  a roz lew ­
nią.

A na lizu jąc  w ie lkość łącznego czasu niezbęd­
nej obsługi stanowiska roboczego oraz p rze rw  
w  pracy robo tn ika  stw ierdzono, że na poszcze­
gó lnych stanowiskach waha się ona od 40 do 
25 m in . B iorąc pod uwagę konieczność w yko ­
nania w  czasie p rze rw  w  pracy popraw y p ro ­
d u k c ji w ybrakow ane j, lik w id a c ji zapasów p ro ­
d u k c ji w  toku  oraz odpoczynku pracow ników , 
k tó re  w ystępu ją  na różnych stanow iskach ro ­
boczych w  różnym  nasileniu , należy usta lić 
łączny czas p rze rw  w  p racy przenośnika w  cią­
gu zm iany roboczej na 40 m in. łącznie.

Badania chronometrażowe

Przed przystąp ien iem  do badań podzielono 
każdą operację na czynności, względnie zespoły 
czynności, k tó re  bądź ze względów technolo­
gicznych są dalej niepodzielne, bądź też dalszy 
ich  podział uznano za niecelowy.

Tak określone elem enty operacji b y ły  przed­
m io tem  chronom etrażu. Czasy trw a n ia  poszcze­
gó lnych elem entów operacji, ustalone w  w y n i­
k u  przeprowadzonych badań chronom etrażo­
w ych, stanow ią podstawę do harm on izac ji ope­
ra c ji w łączonych w  potok.

H A R M O N IZ A C J A  O P E R A C JI P O T O K U  
R O ZLE W C ZE G O

H arm onizacja  operacji po toku rozlewczego 
obe jm uje  dwa zasadnicze etapy: (a) ha rm on i­
zacji p rzyb liżone j (pro jektow anej), (b) harm o­
n izac ji dokładnej (ostatecznej).
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T
a

b
lic

a - 4,
0

<X> O
cT
T-H

00
rD

13
,6

03P3
P
> >

4,
6 CD̂

Nt*'o 6,
0 N

CD

00

rP
10

6,
0

cs 8,
2

<D O
GS

rG O
c\T 03

r— O

26
7,

5 >»NJŁ-
CD

9,
0 9,
0

CM

rP 8,
0

CS 8,
0

CD CS 4,
4 1

b
u

t.

4,
4 CD 4,
4 -

P

13
9,

9

ju
o

lo
o 4,

° LO_ i

rP lO

rP
P-
CM

CD~

03 CD

rQ 2,
3

P 2,
3

LO

cS 2,
2 rP

2,
2 'rH

<D
iO lo" 3,

7

O 9,
0

CM
P 4,

5 03 LÔ
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Etap p ie rw szy polega na ta k im  dobraniu 
środków organ izacyjnych i  technicznych, w  w y ­
n ik u  którego czasy trw a n ia  poszczególnych 
operacji będą pozostawać w  stosunku równości 
lu b  w ie lokro tnośc i. Stosunek ten nie może być 
idealn ie  dok ładnym  ze w zględu na n iem ożli­
wość idealne j ha rm on izac ji operacji potoku, na 
skutek czego przy ję to , że dopuszczalne odchyle­
n ia  mogą w ynosić in  p lus od 10 do 15% , in  m i­
nus od 5 do 10%'.

K arta  harm onizacji

P rzyk ład  harm on izac ji p rzyb liżone j potoku 
rozlewczego przedstaw iono na karc ie  ha rm on i­
zac ji operacji (tablica 1). W  karc ie  te j są nastę­
pujące rzędy: (1) operacje w ykonyw ane, w  k tó ­
ry m  w p isu je  się ko le jne  num ery  poszczegól­
nych operacji w  ko le jności procesu rozlewu,
(2) elem enty operacji, k tó re  bądź są technolo­
gicznie niepodzielne, bądź też ich  dalszy podział 
jes t nieuzasadniony, (3) czas trw a n ia  e lem entów  
operacji w  sek., (4) m ie rn ik  pom iarów  chrono- 
m etrażow ych —  to znaczy jednostka w  stosun­
ku  do k tó re j można i  należało w ykonać pom ia­
ry  (np. p rzy  rozlewaczce ty lk o  w  stosunku do 
10 bute lek, patrz uw ag i poprzednie), (5) czas 
trw a n ia  p rze liczony na 1 bu te lkę  w ina, (6) cza­
sy trw a n ia  elem entów  operacji p rzy  zastoso­
w a n iu  now ych środków  oraz metod pracy, (7) 
ko le jne  num ery  p ro jek tow anych  operacji po­
toku, (8) czasy trw a n ia  p ro jek tow anych  ope­
ra c ji w yn ika jące  z ha rm on izac ji operacji, (9) 
ilość p racow n ików  koniecznych do w ykonan ia  
poszczególnych operac ji pro jektow anego poto­
ku.

Opracowanie ka rty  harm onizacji lin ii potokowej

Zgodnie z p rzy ję tą  num eracją  poszczególnych 
operacji, w yn ika jącą  z ich  ko le jności w  rozle­
w ie, należy w ype łn ić  rząd pierwszy.

Każda operacja dz ie li się na e lem enty ope­
ra c ji, oznaczone m a łym i lite ra m i, k tó re  na pod­
staw ie arkuszy chronom etrażowych w yp isu je  
się w  rząd drug i, odnotowując równocześnie 
w  rzędzie trzecim  czasy ich  trw an ia , a w  rzę­
dzie czw artym  m ie rn ik i pom iaru. W ype łn ia jąc 
rząd d ru g i uw zględn ia się w  operacji rozlewu, 
czy rozlewa się w ino  do bu te lek różnych (no­
we i  stare), skró t „ r “ , czy ty lk o  nowych, co 
w p ływ a  na czas trw a n ia  rozlewu.

Czas samoczynnego roz lew u uwzględniono, 
biorąc pod uwagę jego krótkość, k tó ra  powo­
duje trudności p rzy  roz liczen iu  czasu roz lew u 
na każdą z 10 bu te lek  napełn ionych w inem .

N ie uw zględn ia się natom iast okresów samo­
czynnej p racy pasteryzatorów  (pasteryzacja 
i  chłodzenie), gdyż te w  w y n ik u  prac związa­
nych  z harm onizacją  będą m us ia ły  ulec p o k ry ­
ciu ręcznym i pracam i za ładunkow o-w yładunko- 
w y m i pasteryzatorów . P rzy  w yp e łn ia n iu  czasów 
trw a n ia  operacji poszczególnych elem entów 
operacji pasteryzacji, wpisano jedyn ie  czasy 
prac za i  w y ładunkow ych , zakładając ciągłe 
trw a n ie  tychże.

Następną czynnością by ło  przeliczenie czasu 
trw a n ia  tych  w szystk ich  elem entów  operacji 
w  stosunku do jednej b u te lk i, k tó rych  czas
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trw a n ia  b y ł usta lony w  stosunku do innych, 
n iż jedna bute lka, m ie rn ikó w  pom iaru.

Ustalenie taktu  *

Znajdu jące się w  rzędzie p ią tym  przeliczone 
czasy trw an ia , poddano analiz ie w  zw iązku 
z k tó rą  uszeregowano je  w  ko le jności ich  w zra­
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. W ielkością w okó ł k tó re j g rupu je  
się najw iększa ilość zm iennych jest wartość 4,5. 
Należało w ięc zdążać do takiego usta lenia cza­
sów trw a n ia  poszczególnych operacji by  b y ły  
one równe w ' p rzyb liżen iu  w ie lkości 4,5 sek., 
względnie by  b y ły  w ie lokro tnością  te j w ie lkoś­
ci. P rzy  p rzy ję c iu  operacji o czasie trw a n ia  
ró w n ym  4,5 sek. za podstawową, ilość zm ian 
zdążających do zharm onizowania w szystk ich  
operacji będzie najm nie jszą, ze względu na to, 
że w okó ł w ie lkości 4,5 sek. koncen tru je  się 
w  b lisk ie j odległości na jw iększa ilość zm ien­
nych (czasów trw a n ia  poszczególnych elemen­
tów  operacji).

U p ra w n ie n ia  o rgan izacy jno -techn iczne  
zw iązane z ha rm on izac ją

W  w y n ik u  ana lizy czasów trw a n ia  z rzędu 
piątego oraz ana lizy szeregów chronom etrażo- 
w ych  zw iązanych z ty m i czasami ustalono, że 
dla celów harm on izac ji:

(a) część operacji będzie w ykonyw ana  p rzy  
pomocy istniejącego sposobu (lakowanie, b ib u ł-  
kowanie, zab ijan ie  skrzynek),

(b) operację roz lew u należy skrócić przez w y ­
m ianę docisków zepsutych na nowe, na skutek 
czego prze liczeniow y czas napełn ien ia  jedne j 
b u te lk i będzie w ynos ił 4 —  4,5 sek.

(c) p rzy  operacji ko rkow an ia  należy przepro­
wadzić badania metodą K ow alow a nad usta le­
niem  najracjona ln ie jszego systemu pracy, dzię­
k i czemu czas lakow an ia  jedne j b u te lk i będzie 
w ynos ił około 4,5 sek.

(d) p rzy  e tyk ie tow an iu , celem uzyskania cią­
głości pracy e tyk ie tu jące j (e lim inac ja  smarowa­
n ia  te k tu ry  k le jem , rozkładania e tyk ie t) należy 
zastosować m aszynki ręczne do k le jen ia  e tyk ie t, 
p rzy  k tó rych  czas trw a n ia  operacji zm niejszy 
się z 6,5 sek. na 4,5 sek, p rzy  zachowaniu estety­
k i opakowania,

(e) celem un ikn ięc ia  zapasów p ro d u k c ji w  to­
ku pom iędzy operacją e tyk ie tow an ia  i  b ib u łko - 
w ania należy zastosować la k  szybkoschnący,

(f) należy skontro low ać blaszki pasteryzacyj- 
ne oraz dokonać w ym ia n y  blaszek nie nadają­
cych się do uży tku  na nowe,

(g) wpisać przenośnik w  stanow iska robocze 
lakowania, e tyk ie tow an ia  i  b ibu łkow an ia  celem 
niaksymalnego zm niejszenia odległości pom ię-

zv przenośnikiem  a robo tn ik iem , dz ięk i czemu 
ruchy  robo tn ików  będą w ykonyw ane  w  płasz­
czyźnie poziomej,

ś c ie m f d w N ,  Okres czasu z a w a rty  p o m ięd zy  ze jśc iem  (w e j-  
n ii p o to k o w e jP b le  nast^Pu ^ cy ch p rze d m io tó w  p ra cy  z 11-

(h) zastosować na stanowiskach rozlewu, k o r­
kowania, lakowania, e tyk ie tow an ia , b ib u łko ­
w ania —  krzesła,

(i) m iędzy paku jącym i w  sk rzyn k i a zab ija ją ­
cym i sk rzyn k i zastosować m a ły  ześlizg, celem 
un ikn ięc ia  przenoszenia załadowanych skrzy­
nek,

(k) ba terię  pasteryzatorów  p rzy  każdej l in i i  
rozlewczej należy zwiększyć o 1 ta k i sam, ja k  
znajdujące się do tego czasu w  ba te rii pastery­
zatory, oraz przekonstruować w ieka  pasteryza­
to rów  w  ten sposób, by  można by ło  je  rozłado­
wać pom im o ustaw ienia ich  tuż obok siebie bez 
trudności, uw zględn ia jąc przebieg taśm y w zdłuż 
osi sym e trii pasteryzatorów  umieszczonych pod 
nią. O sta tn i p u n k t wym aga szczegółowego omó­
w ienia.

W łączenie pasteryzatorów  w  po tok

P asteryzatory są aparatam i dzia łania cyk licz ­
nego. C ały c y k l p racy pasteryzatora wodnego
0 pojem ności 480 bute lek, składa się: (a) z okre ­
su samoczynnej pracy aparatu, k tó ry  obe jm uje  
w łaściw ą pasteryzację (40 m in .) oraz chłodze­
n ia  (30 m in.), (b) z okresu prac ręcznych zw iąza­
nych ze zm ianą wsadu do pasteryzatora, k tó ry  
trw a ł w  okresie badań do 90 m in . na skutek 
n iew łaściw e j organizacji pracy.

W  zw iązku z harm onizacją operacji potoku, 
należy ta k  zorganizować prace załadunkowe
1 w y ładunkow e pasteryzatorów , oraz tak  dobrać 
ilość lu b  pojemność pasteryzatorów , by osiągnąć 
ciągłość w  odbiorze bu te lek zakorkow anych 
z taśmy, oraz ciągłość nadania w yładow anych 
bu te lek  z pasteryzatorów  na przenośnik taś­
m owy.

Ciągłość prac za ładunkow o-w yładunkow ych 
pasteryzatora można uzyskać jedyn ie  w tedy, 
gdy okres samoczynnego dzia łania pasteryzato­
ra będzie pozostawał w  stosunku w ie lo k ro tn ym  
do czasu prac ręcznych w  obrębie jednego 
cyk lu .

Droga, k tó ra  prow adzi do tego, to zastosowa­
n ie  systemu pracy polegającego na obsłudze w ie - 
low arsztatow ej pasteryzatorów .

Wielowarsztatowa obsługa pasteryzacji

Ilosc obsług iw anych ko le jno  tak ich  samych 
aparatów  przez w ie low arsztatow ca (ów) oblicza 
się na podstawie wzoru:

N  = t sam , .
7---------------h  1t ręcz

gdzie N  oznacza ilość obsług iwanych maszyn 
czy aparatów

t  sam —  łączny czas samoczynnego dzia­
łan ia  aparatu czy m aszyny 

t  ręcz —  łączny czas ręcznej p racy po­
mocniczej, aktyw nego nadzoru 
aparatu oraz przejścia m iędzy 
aparatam i (przy maszynach czas 
ob róbk i maszynowo-ręcznej) 

Czas samoczynnej p racy pasteryzatora jest 
w ie lkością  stałą, natom iast czas prac ręcznych
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Tablica  2.

Ilość pasteryzatorów Czas pracy ręcznej

2 70 m in

3 35 m in

4 23,3 m in

jes t w ie lkością  zmienną. Przekształcając poda­
n y  w yże j w zór p rzy  założeniu jako  danych —  
t  sam oraz N

t sam
t  ręcz == --------

N — 1

W staw ia jąc w  m iejsce t  sam —  70 m in. a w  
m iejsce N — 2,3 i  4 otrzym ano następujące w y n i­
k i, u ła tw ione  w  tabelce 2.

Jak w idać na podstawie powyższego zesta­
w ien ia , okres czasu prac ręcznych p rzy  objęciu 
obsługą w ie lo  warsztatową coraz w ięcej apara­
tów , doznaje skrócenia w  sposób skokowy, p rzy  
sta łe j w ie lkości zespołu obsługującego. M ając 
graniczne -w ielkości okresu prac ręcznych w  ra ­
mach jednego cyk lu  pasteryzacji, przystąpiono 
do opracowania harm onogram u pracy obsługi 
pasteryzatorów.

Przebieg p rac p rzy  zm ian ie  
wsadu pasteryzatora

Po przeprowadzeniu rozważań p rzy ję to  za 
najlepsze rozw iązanie przedstaw ione na rys. 1.

Na podstawie badań chronom etrażowych usta­
lono, że łączny czas prac ręcznych w szystk ich  
robo tn ików  na 1 c y k l w ynosi 173 m in . Te 173 
m in . łącznego czasu pracy 5 robo tn ików  nale­
żało tak  rozplanować pom iędzy nich, by  dzięki 
równoczesnemu w yko n yw a n iu  całości prac za- 
ładunkow O -w yładunkow ych, b y ły  one w ykona­
ne w  ciągu około 35 m in. W  ty m  celu dokonano

podzia łu  prac zw iązanych ze zm ianą wsadu 
w  sposób następujący: ro b o tn ik  A  —  zde jm uje  
b laszki pasteryzacyjne, robo tn icy  B  i  D  w y ła ­
dow u ją  pasteryzator, robo tn icy  C i E załadowu­
ją  pasteryzator.

Tok pracy zw iązany ze zm ianą wsadu paste­
ryzatora  jest następujący. P racow n ik  A  rozpo­
czyna zdejm owanie blaszek o 15 m in . wcześniej 
w  stosunku do rozpoczęcia w y ła d u n ku  pastery­
zatora. W  ciągu tych  15 m in . zdejm ie on blasz­
k i  z 300 bute lek, dz ięk i czemu pracow nicy 
B  i  D  będą m og li przystąp ić równocześnie do 
w y ładunku  pasteryzatora z obu jego boków. 
P racow n icy B i  D  w yko n u ją  następujące czyn­
ności: w y jm u ją  b u te lk i, obcinają k o rk i i  sta­
w ia ją  b u te lk i na przenośnik (łączny czas trw a ­
n ia  tych  czynności 9,6 sek.). P racow n icy C i  E 
zaczynają pracę w  3 m in . po rozpoczęciu pracy 
przez p racow n ików  B  i  D. Praca robo tn ików  
C i  E obe jm u je  zdjęcie b u te lk i z przenośnika, 
założenie b laszki i  w staw ien ie  b u te lk i do paste­
ryza to ra  (łączny czas trw a n ia  tych  czynności 
9,3 sek.).

W łożenie ostatn ie j, tzn. 480-tej>-butelki do 
pasteryzatora jest zakończeniem wsadu w  paste­
ryzatorze. Od tego m om entu zaczyna się paste­
ryzacja. Z tego powodu, że m om entem  granicz­
n ym  pom iędzy w ym ianą  wsadu a pasteryzacją 
jest w łożenie 480-tej b u te lk i —  p rzy ję to  do w y ­
kresu pracy pasteryzatorów , czas trw a n ia  za­
ładunku  bu te lek za ró w n y  okresow i pracy ręcz­
nej w  cyk lu .

F ak t koniecznego w ybiegan ia p racy ro b o tn i­
ka A  oraz robo tn ików  B  i  D  przed cy k l nie 
powoduje wcale zaburzeń w  rytm icznośc i p ra ­
cy pasteryzatorów , bow iem  załadunek pastery­
zatora następuje po chłodzeniu bute lek. Czas 
chłodzenia w ynosi 30 m in., n iem nie j jednak 
czas ten doznaje w yd łużen ia  o dalsze 13,5 m in. 
czy li łącznie trw a  43,5 m in. 13,5 m in . stanow i

Czas pracy ręcznej r^ĄArCzas zbędnec/0 chłodzenia, konieczny dla celów harmonizacji 

Czas pasteryzacji-----------Unie rzutujące czas prac ręcznych robotników na cyk! pracy

--------Czas chłodzenia
pasteryzatorów.
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czas zbędnego chłodzenia koniecznego dla ce­
ló w  harm on izac ji p rzy  w prow adzen iu  10 m in. 
p rze rw  w  pracy potoku.

R obotn ik  A, k tó ry  m usi zgodnie z harm ono­
gramem zaczynać swą pracę nie o 13,5 m in., ale
0 15 m in. wcześniej, może to czynić dz ięk i po­
k ryw a n iu  na odcinku 1,5 m in . jego p racy z sa­
m oczynnym  chłodzeniem. Jak w idać z w ykresu
1 pracow n ik  A  ma p rze rw y  w  pracy, k tó re  
w  sumie na jeden c y k l wynoszą-40 m in . P rzer­
w y  te są wskazane ze względu na wysoce z in ­
tensyfikow ane tempo p racy oraz w ykonyw an ie  
w  ich  czasie czynności nadzorczych. Ze względu 
na częstość jego p rze rw  w  pracy, należy go w y ­
łączyć p rzy  rozważaniu p rze rw  pracy wszyst­
k ich  innych  p racow ników .

D z ięk i tak iem u podzia łow i pracy, równoczes- 
ność prac za ładunkow o-w yładunkow ych oraz 
zm iany wsadu, ja k  to w idać z rzu tow an ia  za­
kresu prac robo tn ików  na cy k l p racy pastery­
zatora wynosi 36 2/3 m in. P rzy  p rzy ję c iu  tego 
systemu pracy wzrasta ilość obro tów  poszcze­
gó lnych pasteryzatorów  w  ciągu zm iany robo­
czej z 2 na 3, a ponadto załoga może w  ty m  sa­
m ym  składzie ilośc iow ym  obsługiwać rów no­
cześnie nie 2 ale 3 pasteryzatory.

Następną operacją, k tó ra  wym agała zastoso­
w ania  now ych metod i  środków  pracy jes t ope­
rac ja  e tyk ie tow an ia , co zostało ju ż  omówione.

Po usta leniu czasów trw a n ia  poszczególnych 
czynności w  prze liczeniu na 1 bute lkę  w  rzę­
dzie 6 zestawiono czasy trw a n ia  czynności p rzy  
uw zględn ien iu  now ych m etod i  środków  pracy. 
W  rzędzie s iódm ym  wpisano ko le jne  num ery  
p ro jek tow anych  operacji. W  rzędzie ósmym 
wpisano czasy trw a n ia  p ro jek tow anych  opera­
c ji. W  rzędzie dz iew ią tym  ilość robo tn ików  ko ­
niecznych do w ykonan ia  poszczególnych ope­
ra c ji pro jektowanego potoku. Ilość niezbędnych 
robo tn ików  oblicza się w  ten sposób, że dzie li 
się czas operacji danej przez ta k t potoku (w tym  
operację najkrótszą).

O bliczenie ilo śc i dz ia łek  na p rzenośn iku

Każdy z robo tn ików  w ykonu jący  tę samą ope- 
rację, w in ien  pobierać b u te lk i ze ściśle ozna­
czonej dz ia łk i przenośnika. Ilość dzia łek prze­
nośnika zależy od ilośc i m ie jsc roboczych zw ią ­
zanych z w ykonan iem  tak ich  samych operacji 
p rzy  przenośniku. Ilość dzia łek jes t najm nie jszą 
w ie lokrotnością  liczb y  m iejsc roboczych posz­
czególnych operacji. Jeżeli np. ilość m iejsc ro ­
boczych wynosi: (a) na operacji n r. 1 —  3 m ie js ­
ca robocze, (b) na operacji N r. 2 —  2 m iejsca 
robocze, (c) na operacji Ń r. 3 —  1 m iejsce ro ­
bocze, (d) na operacji N r. 4 —  4 m iejsca robo­
cze, to najm nie jszą w ie lokro tnośc ią  liczby  m iejsc 
roboczych jest liczba 12.

W  tym  w ypadku należy oznaczyć 12 działek 
? ^ Ś1° nei długości. R obotn ik  z operacji n r  
19°? r -a°^a wszy s tk ie p rzedm io ty  ze w szystkich 
z działek. R obotn icy z operacji n r  2 obrabia ją  

co d rug i przedm iot, p rzy  czym p ierw szy o b r a ­

bia p rzedm io ty  z dzia łek parzystych a d rug i 
z n ieparzystych. R obotn icy z operacji n r  1 ob­
rab ia ją  co trzec i p rzedm io t —  p ierw szy z dzia­
łek  1,4,7,10, d rug i z dzia łek 2,5,8,11, trzeci 
z dzia łek 3,6,9,12. R obotn icy z operacji n r  4 ob­
s ługu ją  co czwartą dzia łkę —  p ierw szy z dzia­
łe k  1,5,9, d rug i z dzia łek 2,6,10, trzeci z dzia­
łek  3,7,11, czw arty  z dzia łek 4,8,12. *

W  naszym przykładzie , m aksym alna ilość ta­
k ich  samych m iejsc p racy w ynosi dwa, stąd n a j­
m niejsza wspólna w ie lokro tność jes t rów na 
dwa. P rzenośnik m usi w ięc być podzie lony na 
d z ia łk i o ko le jne j num erac ji 1 i  2. B ran ie  bute­
lek  z przenośnika, celem w ykonan ia  na n ich  
określonych operacji m usi następować zgodnie 
z przedstaw ioną powyżej zasadą.

Przerw y w  pracy potoku

Po ko le jne j zm ianie wsadu we w szystkich 
trzech pasteryzatorach, nastąpi 10 m inu tow a 
przerw a w  pracy robo tn ików , czy li co 110 m in. 
p racy będzie 10 m in . p rze rw y. Jak w idać z ha r­
m onogramu, u  p racow n ików  obsługujących pa­
steryzator w ypadnie  ona w  odstępach czasu 
różniących się o k ilk a  m in u t. Pozostałych p ra ­
cow n ików  potoku, można podzie lić na dw ie  g ru ­
py: pierwszą, k tó ra  obejm ie p racow n ików  ob­
sługujących rozlewaczkę, ko rkow n icę  i  załado­
w u jących  pasteryzatory, drugą zaś obejm ującą 
robo tn ików  począwszy od w y ładow u jących  pa­
s te ryza to ry  a skończywszy na ro b o tn iku  zabi­
ja jącym  skrzynk i. G rupa pierwsza będzie zaw­
sze zaczynać i  kończyć p rze rw y  o 3 m in . póź­
n ie j n iż  dfuga.

P rze rw y  w  p racy są przeznaczone na: upo­
rządkowanie stanow isk roboczych, ewentualne 
w ykonan ie  zaległej pracy, usunięcie braków , 
odpoczynek robo tn ików  oraz zaspokojenie ich  
potrzeb osobistych.

Po każdej 1Ó m in. przerw ie , c y k l p racy pa­
steryzatorów  rozpoczyna się zawsze w  te j sa­
mej kole jności. Przebieg p racy pasteryzatorów  
w  ciągu zm iany roboczej przedstaw iono na w y ­
kresie 2. Ostatnia p rzerw a jest przew idziana na 
w ykonan ie  czynności zw iązanych z zakończe­
n iem  zm iany roboczej.

Jak w idać z powyższego opisu, podstawowym  
problem em  w prowadzenia potokowego roz lew u 
w in  jes t uchylen ie  na drodze zm ian o rgan izacyj­
nych cyklicznego charakteru  operacji pastery­
zacji. D z ięk i zastosowaniu w ie low arszta tow e j 
obsługi pasteryzatorów  uzyskano w  m iejsce cy­
klicznego, c iąg ły  odb iór z taśm y oraz nadanie 
na taśmę bu te lek z pasteryzatorów .

.
T akt przenośnika

M ia rą  ry tm icznośc i potoku rozlewczego jest 
tak t. T a k t jes t ró w n y  okresow i czasu zaw arte­
go pom iędzy zdjęciem  dwóch ko le jno  po sobie 
następujących bute lek na stanow isku pakowa­
n ia  w  skrzynk i.

W  naszym przyk ładz ie  doszliśm y do ustalenia 
ta k tu  na podstawie ana lizy  czasów trw a n ia  po­
szczególnych czynności, zestaw ionych na karc ie  
harm onizacji. T ak t przenośnika w  naszym w y ­
padku jes t w i e l k o ś c i ą  ś c iś le  z w ią z a n ą  z  w y d a j -
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Rys. 2.

nością robo tn ików  w  danych w arunkach orga­
n izacyjno-technicznych, w ynosi on 4,5 sek., co 
rów na się 0,075 m in.

Obliczenie szybkości przenośnika

Z taktem  przenośnika łączy się jego szyb­
kość. Szybkość tę oblicza się w ed ług  wzoru:

gdzie V  oznacza szybkość przenośnika,
l  oznacza długość d z ia łk i przenośnika,
T  oznacza czas trw a n ia  taktu .

D ługość d z ia łk i przenośnika jest fu n kc ją  roz­
m ia ru  transportowanego przedm iotu  lu b  pod­
s ta w k i z przedm iotam i. Jeśli chodzi o b u te lk i 
z w inem , to długość d z ia łk i można p rzy jąć  za 
rów ną 15 cm, p rzy  założeniu transpo rtu  b u te lk i 
w  pozyc ji stojącej.
P rzy jm u jąc , że i  =  15 cm =  0,15 m ; T  =  
=  4,5 sek. =  0,075 m in.

V
0,15 m 
0,075

2 m /m in

N ajodpow iednie jszą w ięc szybkością przenoś­
n ika  będzie szybkość 2 m /m in . Tak w ie lk ie  
zm niejszenie szybkości przenośnika w  stosunku 
do szybkości podanej w  opisie, w y n ik a  stąd, że 
przed harm onizacją  p ro d u kc ji odstęp p rzy  w ie l­
k ie j szybkości bu te lek na taśm ie w yn o s ił do 60 
cm, na sku tek czego p racow n ik  obaw iając się 
ucieczki b u te lk i p racu je  nerwowo.

Szybkość przenośnika n ie  może być w ie lkoś­
cią sztywną, stałą, gdyż na sku tek w p ra w y  
w  p racy robo tn ików , rac jona lizac ji pracy, w p ro ­
wadzania pom ysłów  racjona liza to rsk ich , 
uspraw nień organizacyjno-technicznych, badań 
metodą inż. Kow alow a, współzaw odnictw a p ra ­
cy, rosnąca potenc ja ln ie  w yda jność poszczegól­
nych  operacji, w  szczególności operacji l im itu ­
jącej ta k t potoku, będzie zmniejszać czas trw a ­
n ia  tak tu , czy li ty m  samym powodować przyspie­
szenie szybkości przenośnika. A b y  można by ło  
w yzw a lać u jaw nione w  ten sopsób naw et drob­
ne rezerw y, kons trukc ja  przenośnika w inna  do­
puszczać zm ianę jego szybkości w  sposób cią­
g ły , a n ie  skokowy.

Obliczenie planu produkcji 
obu lin ii rozlewu

P lan  dziennej p ro d u kc ji obu l in i i  w yliczono 
na podstawie:

_  Te X I  
T

gdzie P oznacza p lan p ro d u kc ji na 1 zmianę 
roboczą;

Te —  czas e fek tyw ne j pracy w  ciągu
jedne j zm iany roboczej (480- 
40) ró w n y  różn icy pom iędzy 
czasem trw a n ia  zm iany a cza­
sem p rze rw  w  p racy przenoś­
n ika  (patrz w ykres  2);

I  —  ilość l in i i  rozlewczych;
T  —  tak t.

P rzy jm u ją c  P =  x; Te =  440 m in . =  440 x  60 
sek. =  26.400 sek.; 1 =  2 ( lin ie  rozlew u); T  •= 
=■ 4,5 sek/but.

26 400 sek X 2 
4,5 sek/but.

11 733 bu t.

P rzy jm u jąc  pojemność b u te lk i na rów ną 0,751 
dzienny p lan  obu l in i i  rozlewczych będzie 
ró w n y  8.800 1 w ina  rozlanego, m n ie j 18 bute lek 
s tłuczk i (0,2 b u te lk i na 100 1 w ina) co rów na 
się 8.782 1 w ina. To poważne zwiększenie zdol­
ności p rodukcy jne j roz lew n i um oż liw ia  zw ięk­
szenie p lanu  rocznego w y tw ó rn i w  zakresie 
roz lew u w ina  do 2.634.800 iitró w .

Harm onizacja ostateczna

H arm onizacja  ostateczna polega na przepro­
w adzeniu dodatkow ych zm ian organizacyjno- 
technicznych, k tó rych  konieczność w y n ik a  ze 
stw ierdzenia odchyleń czasów trw a n ia  poszcze­
gó lnych operacji podczas dostra jan ia  l in i i  roz­
lewczej w  czasie je j pracy. H arm onizacja  do­
k ładna przebiega analogicznie ja k  przyb liżona 
(dlatego nie wym aga specjalnego omówienia). 
W  w ypadku  bardzo sumiennego przeprowadze­
n ia  prac zw iązanych z harrńonizacją p rzyb liżo ­
ną, pracochłonność ha rm on izac ji ostatecznej bę­
dzie bardzo n ik ła .

W A R U N K I P R A W ID Ł O W E J P R A C Y  
L I N I I  R O Z LE W C Z Y C H

Ścisłe pow iązanie poszczególnych operacji po­
tok iem  rozlew czym  wym aga zabezpieczenia 
n ieprzerw anej p racy potoku. Każdy bow iem  po­
stój jednego ty lk o  stanow iska m usi powodować 
autom atycznie przestoje i  innych  stanow isk ro ­
boczych leżących za n im .

W a ru n k i te można u jąć w  trz y  g rupy: (1) do­
tyczące pracy ręcznej, (2) środków pracy, (3) 
p rzedm iotów  pracy.
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W  okresie pracy ręcznej należy dążyć do: 
(a) u trzym an ia  dyscyp liny  potoku, (b) stosowa­
n ia  rezerw ow ych pracow n ików  —  w ie low arsz- 
tatowców, (c) podniesienia k w a lif ik a c ji za- 
wódowych p racow n ików  roz lew n i, (d) wzmoże­
n ia  socja listycznej op iek i nad środkam i pracy.

W  zakresie środków  pracy: (a) u trzym yw ać 
rezerwowe urządzenia, (b) przeprowadzać re ­
m on ty  p ro filak tyczne , (c) u trzym yw ać odpo­
w iedn ie  rezerw y części zam iennych, (d) kon­
tro low ać narzędzia.

W  zakresie przedm iotów  p racy należy: (a) za­
bezpieczyć rytm iczność dostaw m ate ria łow ych
1 (b) w łaściwą jakość p rzedm iotów  pracy, dzię­
k i  ostrej k o n tro li technicznej.

Z M IA N A  W IE L K O Ś C I W S K A Ź N IK A  
P R A C O C H ŁO N N O Ś C I W  W Y N IK U  H A R M O N IZ A C J I

Opisane przedsięwzięcia organ izacyjno-tech­
niczne przyczyn ią  się rów n ież do bardzo po­
ważnego obniżenia wskaźnika pracochłonności 
na 100 1 rozlanego w ina. Is tn ie jące dw ie  lin ie  
rozlewcze będą w ym aga ły  26 robo tn ików  bez­
pośrednio pracu jących p rzy  przenośniku oraz
2 robo tn ików  pomocniczych, obsługujących obie 
lin ie . P rzy  ograniczeniu w ie lkośc i zespołu ob­
sługującego do 28 robo tn ików , ja k  to w y n ik ło  
z prac zw iązanych z harm onizacją , pracochłon­
ność 100 1 rozlanego w in a  by ła b y  o 14°/» niższa 
od pracochłonności p rzew idziane j p ro jektem  
rac j onalizatorskim .

Zespół roz lew n i należy jednak zw iększyć 
o p racow n ików  w ielozawodowców, k tó rzy  opa­
now a li wszystkie zawody w  roz lew n i. R obotn icy 
ci stanow ią niezbędną rezerwę d la  u trzym an ia  
ciągłości pracy poszczególnych taśm, w  w ypad­
k u  konieczności opuszczenia stanow isk robo­
czych przez robo tn ików , czy też n ieprzy jśc ia  
ich  do pracy.

W  tym  w ypadku  pracochłonność roz lew u 
wzrośnie, aczkolw iek iluzoryczn ie , gdyż p ra ­
cow n icy ci w  razie b raku  p racy na roz lew n i 
w in n i być w yko rzys tan i poza rozlew nią. W zrost 
ten będzie nieznaczny, gdyż wyniesie  ty lk o  
3°'» w  stosunku do w ie lkośc i om awianej po­
przednio. Jak w idać pracochłonność roz lew u 
w ynosiłaby w te d y  2,73 rob.-godz. na 100 1 w i-  
na, czy li obn iży łaby się do 36°''° pracochłonnoś­
ci z i'oku 1951. B y ła b y  w ięc 3 razy  m niejsza od 
pracochłonności w  ro ku  1951.

A czko lw iek  w  pracy te j n ie  rozważano w łą ­
czenia m y jn i bu te lek w  potok, ze w zględu na 
dążenie do m aksym alnego skrócenia opracowa­
nia, bez um niejszania jego wartości, to  jednak 
ze względu na w łączenie przez autora p ro je k tu  
racjonalizatorskiego do obliczeń robo tn ików  
m y jn i, au to r ty lk o  d la  celów porównawczych 
w prow adz ił do obliczeń wskaźnika pracochłon­
ności również sześciu robo tn ików  m y jn i. Nawet 
po wprow adzen iu te j pop raw k i do obliczeń p ra ­
cochłonność będzie o 4°/» niższa od p rzew idyw a­
nej pro jektem .

T ab lica  3.

O K R E S
Pracochłonność 

w  rob/godz. na 100 1 w ina

W ielkość absolutna I %
Rok 1951 7,8 100
28 robo tn ików 2,56 30
30 robo tn ików 2,73 33
36 rob o tn ików 3,27 40
W g p ro je k tu  ra c jo n a li­
zatorskiego 3,4 44

P E R S P E K T Y W Y  Z A S T O S O W A N IA  P R O D U K C JI 
P O TO K O W E J W  P R ZEM . R O LN O -S P O Ż Y W C Z Y M

We wstępie a r ty k u łu  pt. „U sp raw n ien ie  p ra ­
cy w  roz lew n i w in “  wspomiano, że zakres za­
stosowania p ro d u kc ji po tokow ej w  przem yśle 
ro lno-spożyw czym  jest dość szeroki, n iem nie j 
fo rm y  je j są w  zasadzie p rym ityw n e . Przejście 
do fo rm y  przedstaw ionej w  opracowaniu da du­
że e fek ty  organizacyjne i  ekonomiczne. Koszty 
przejścia na przedstaw iony w  opracowaniu sy­
stem p ro d u kc ji potokowej są n iew ie lk ie . P ro ­
dukc ja  tego rodza ju  wym aga pew nych zm ian 
organizacyjno-technicznych, w  szczególności 
przeniesienia roz lew u do d ług ich  hal, zastoso­
w ania przenośników  zm echanizowanych oraz 
zw iązanych z ich  zastosowaniem zm ian w  za­
kresie o rgan izacji p ro d u kc ji i  pracy. Z m iany  te 
muszą w yn ikać  z ha rm on izac ji operacji.

Duża waga przedstaw ionej fo rm y  organ izacji 
rozlewu, k tó ra  jes t n ie w ą tp liw ie  postępową, 
tk w i w  rytm iczności rozlewu, dz ięk i k tó re j p ra ­
ca w  roz lew niach nabierze innego n iż  obecnie 
charakteru .

W  tych  w ypadkach k iedy  zakłady n ie  będą 
m og ły  w  pierwszej fazie o rgan izacji p ro d u kc ji 
potokow ej zastosować przenośników  taśmowych, 
należy przejść na p rodukc ję  potokową z trans­
portem  ręcznym , dochodząc do ry tm u  potoku 
w  drodze badań zw iązanych z harm onizacją  po­
toku, w  sposób przedstaw iony w  opracowaniu.

Potokow y system rozlew u będzie u lega ł zm ia­
nom idącym  w  szczególności od s trony  techn i­
k i, k tó re  z czasem doprowadzą do m echanizacji 
a z ko le i do autom atyzac ji rozlewu.

Pom ija jąc w szelkie inne n iew ą tp liw e  e fek ty  
p ro d u kc ji potokowej, znane dziś powszechnie, 
należy podkreślić szczególną zaletę tego syste­
m u dla przem ysłu rolno-spożywczego, jako  sku­
tecznego środka organizacyjnego, e lim inu jącego 
s k u tk i coraz d o tk liw ie j dającego się odczuć b ra ­
ku  s ił roboczych w  ty m  przemyśle.

■ Tadeusz B u ja k

L IT E R A T U R A .

B . J , K aeenbogen — „O rg a n izac ja  p ro d u k c ji p o to k o w e j i  p ra ­
ca na  przenośn ikach  ro zd z ie lczy c h “ G IP  W arszaw a  1949 r  

M . A . A ro n o w ic z  —  „O rg a n izac ija  p o to k u  na  m as z in o s tro itie L  
nom  za w o d ie “ . M aszg iz — M oskw a.

A . G o d lew sk i — „ P ro d u k c ja  taśm o w a“ —  „ T e c h n ik  P rzem y s łu  
Spożyw czego“ , n r  6 —  1952.

QJ A . S urgu cew  „ O rg a n iza c ija  potocznogo p ro izw od stw a  
w  m as z in o s tro je n ii“ . M aszgiz.
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H enryk  B ia łek  i S tan is ław  B aum ann

O rg an izac ja  m iejsca pracy o d lew acza  
w e W roc ław skie j Fabryce Fajansu

OR G A N IZ A C JA  m iejsc p racy w  fa b ry ­
kach fa jansu sanitarnego odziedzi­

czonych w  spadku po czasach kap ita ­
lis tycznych  trzym a  się jeszcze z drob­
n ym i w y ją tk a m i daw nych wzorów. 

Można powiedzieć, że n iew ie le  zm ien iło  się w  te j 
dziedzinie od c h w ili przejęcia zakładów  przez 
przem ysł naszego państwa ludowego. Głęboko 
zakorzeniony konserw atyzm  nie pozwala n ie je ­
dnokro tn ie  dojrzeć tych  ko losa lnych m ożliwości 
zm ian, tkw iących  w  stare j i  n iezw yk le  p ry m i­
tyw n e j organ izacji m iejsca pracy.

Sądzimy, iż doniosłości zagadnienia p ra w i­
d łow ej socja listycznej organizacji m iejsca p ra ­
cy i  je j w p ły w u  na wydajność, udowadniać 
w  ty m  m ie jscu nie ma potrzeby. Można podkre­
ślić jedyn ie  specjalne znaczenie tego zagadnie­
n ia  je ś li chodzi o fa jans san itarny.

Praca odlewacza san itarnych w yrobów  fa ja n ­
sowych jest pracą ciężką. Zw iązana jest ona 
z dużym  w ys iłk ie m  fizycznym , na co składa się 
konieczność przenoszenia ciężkich części fo rm  
oraz odlewów. W  w arunkach bardzie j p ry m i­
ty w n y c h  dochodzi tu  także dźw iganie w iader 
z masą względnie opróżnianie skrzyń, do k tó rych  
ścieka masa le jna  po z lan iu  nadm iaru  je j 
z fo rm .

•
Praca ta w ykonyw ana  jest w  atmosferze p y ­

łu  szkodliwego d la  zdrow ia  oraz dusznego, na­
syconego w ilgoc ią  pow ietrza.

Ciężka praca w  n iekorzystnych  w arunkach 
h ig ieny  powoduje szybkie zmęczenie ro b o tn i­
ka, a co za ty m  idzie spadek w ydajności. Z tych  
to powodów należałoby zw rócić specjalną uw a­
gę na organizację m iejsca p racy w  odlewniach 
fa jansu sanitarnego, ty m  w ięcej, że z regu ły  
stanow ią one wąskie przejścia w  p ro d u kc ji tego 
typu .

Z m iany w  obecnym stanie m iejsc pracy w in ­
n y  zmierzać w  dw u k ie runkach : (1) w  k ie ru n ku  
polepszenia h ig ieny  m iejsc pracy, (2) w  k ie ru n ­
ku  u lżenia w  pracy ro b o tn iko w i przez zm n ie j­
szenie do m in im u m  konieczności dźw igania cię­
żarów.

A r ty k u ł n in ie jszy  ma na celu przedstaw ienie 
fragm entu  prac, ja k ic h  dokonał zespół pracow ­
n ikó w  naukow ych Zak ładu  P rzem ysłu  Cera­
micznego In s ty tu tu  E konom ik i i  O rganizacji 
P rzem ysłu we W rocław skie j Fabryce Fajansu. 
Celem prac by ło  opracowanie m etodyk i n o r­
m owania pracy w  przem yśle ceram icznym . Po­
nieważ u podstaw norm ow ania  p racy leżą u le ­
pszenia organizacyjne, dokonano tak ich  u lep ­
szeń w  s truk tu rze  miejsca pracy odlewacza m i­
sek W. C.

W  w arunkach organ izacyjnych W rocław skie j 
F a b ry k i Fajansu ca łokszta łt procesów pracy 
i  procesów na tu ra lnych , składających się na
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operację odlewu m isk i W. C. ma m iejsce na 
jednym  stanow isku roboczym.

Zespół 2-osobowy złożony z odlewacza i  po­
m ocy w ykonu je  w ięc w szystkie  zabiegi, po­
cząwszy od złożenia fo rm y, poprzez lanie, w y ­
kańczanie wstępne łącznie z wykańczaniem  
ostatecznym p o . w yschn ięc iu  odlewu. Dopiero 
potem  odlew  przenoszony jest na inne miejsce 
pracy w  celu poddania go pozostałym  etapom 
procesu technologicznego.

M oż liw ą  jest rów n ież inna  s tru k tu ra  organ i­
zacyjna operacji odlew u m isk i W. C. Po w yko ­
nan iu  bow iem  trzech p ierw szych zabiegów: zło­
żenia fo rm y , lan ia  masy oraz wykończenia 
wstępnego, można by  przenieść od lew  do suszar­
n i cen tra lne j, gdyby taką zakład posiadał. Po 
u p ływ ie  czasu potrzebnego na proces suszenia 
odlew  na in n ym  już  stanow isku b y łb y  podda­
n y  w ykańczan iu  ostatecznemu.

Ten d rug i system z p u n k tu  w idzen ia  większe­
go podzia łu pracy, a co za ty m  idzie specjaliza­
c ji, w yda je  się być bardzie j wskazany. W ym a­
ga łby on jednak dokonania w iększych zm ian 
organizacyjnych. Postanowiono w ięc w ykonać 
swe prace w  granicach is tn ie jących  m ożliwoś­
ci, a w ięc n ie  naruszać podstaw organ izacyj­
nych aktualnego w ykonan ia  operacji.

P rzypa trzm y się b liże j elem entom  m iejsca 
pracy, n iezbędnym  p rzy  tego rodza ju  organi­
zacji w ykonan ia  operacji oraz rozplanowania 
tych  elementów.

Podstawowym  elementem m iejsca pracy od­
lewacza we W rocław skie j Fabryce Fajansu są 
ła w y  odlewnicze ustaw ione równolegle. Każda 
para ław , z k tó rych  jedna posiada pod spodem 
rynnę  tw o rzy  kom plet. Na jedne j z n ich  (ława 
z rynną) składa się fo rm y  i  napełn ia się je  ma­
są le jną . Na d rug ie j umieszcza się części fo rm  
w  m iarę zdejm owania ich  z od lewu w  czasie 
wykańczania wstępnego. W  skład stanowiska 
wchodzą w  dalszym  ciągu rega ły  na suszenie 
odlewów, dwa tabore ty  do w ykończania osta­
tecznego (jeden na sucho d rug i do obm ywania), 
s tó ł z szufladą na narzędzia, na k tó ry m  zna jdu­
ją  pomieszczenia drobne części fo rm y  (kork i, 
ś ruby rew iz. itd .), wreszcie ława dodatkowa na 
ustaw ienie w ykończonych odlewów  do ko n tro li.

Rozplanowanie tych  zasadniczych elem entów  
stanow iska odlewacza p rzyb ie ra  różne fo rm y  
w  zależności od w ie lkośc i i  ksz ta łtu  ha l fab ­
rycznych.

Badania zespołu In s ty tu tu  E konom ik i i  O r­
gan izacji P rzem ysłu  prowadzone* b y ły  w  sali 
o rozm iarach około 25 X  8 m  mieszczącej 2 
identyczne stanowiska. W  obrębie każdego 
z n ich  w  k ie ru n ku  w zd łużnym  sali biegną ła w y  
w  liczb ie  p ięciu  (rys. 1).

M łodzieżow y zespół w  składzie odłewacz i  po­
m ocn ik w yko rzys tyw a ł je  następująco: Ław a 
pod oknam i służyła na odkładanie części fo rm
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Po zdjęciu ich  z od lewu oraz na dokonywanie 
przedlewów kolan. Następna ław a zaopatrzona 
Pod spodem w  rynnę  s łużyła  jako  odlewnicza, 
trze c ią  używano do ustaw ian ia  od lew ów  w y -

ończonych ostatecznie i  tu  dokonywano od­
b ioru technicznego. Ław a czwarta by ła  drugą 
z ko le i ławą odlewniczą, a na p ią te j zaś odkłada­
no zdjęte fo rm y . Pod ścianą b ieg ły  rega ły
0 trzech poziomach, służące do suszenia odle­
wów. W  rogu pod oknem  m ieścił się stó ł z szu­
fladą  na narzędzia. Na n im  zna jdow a ły  po­
mieszczenie drobne części fo rm  i  tu  dokonyw a­
no odlewu śrub rew izy jnych . W  k ie ru n ku  
poprzecznym sali b iegła ław ka, na k tó rą  zno­
szono po k ilk a  w yschn ię tych  od lew ów  z rega­
łów , by  mieć pod ręką do w ykańczania ostatecz­
nego. W  bezpośredniej b liskości te j ła w k i zna j­
du ją  się dwa tabore ty  do w ykańczania ostatecz­
nego. Z lany  do ryn ie n  nadm ia r masy z odlewów 
sp ływ a do podstaw ionych pod n ie  skrzyń  d rew ­
n ianych. Na ścianie w  prze jściu  m iędzy stano­
w iskam i zna jdu je  się k ra n  do masy.

Jak p rzy  ak tua lnym  stanie o rgan izacji sta­
now iska roboczego w yg ląda  w ykonan ie  operacji 
od lewu m isk i W. C.? . J

W spom nie liśm y już, że operacja odlewu skła­
da się z czterech zabiegów, z k tó rych  p ie rw ­
szym w  kole jności technologicznej jes t zabieg 
składania fo rm y. Polega on na przenoszeniu i  
część fo rm  z ła w y  pomocniczej na od lew n i­
czą i  składaniu ich. Ław a pomocnicza i  od lew - * 
nicza są równe co do długości. Rozłożona zaś J 
to rm a za jm u je  daleko w ięcej m iejsca n iż  z ło - ; 
zona. Wobec tego ław a pomocnicza n ie  pomieś­
ci w szystkich części fo rm y  po zd jęc iu  ich  z od­
lewu.

W  zw iązku z ty m  zostaną one poukładane 
jedne na d rug ich bardzo często na podłodze, 
bez określonego ładu w  sposób ca łk iem  p rzy ­
padkowy. N ie jednokro tn ie  znajdą się one w  zna­
cznej odległości od m iejsca, gdzie m ają być na 
d ru g i dzień złożone. Ten stan rzeczy spowodu­
je, iż  robo tn ik  prżystępu jąc do zabiegu skła­
dania, będzie m usia ł chodzić z poszczególnymi, 
c iężk im i częściami fo rm y  w  odległe m ie jsca ’ 
Wyciągać potrzebne części spod stosu innych, 
a naw et trac ić  czas na szukanie ich. P rzyczyn i 
się to n ie w ą tp liw ie  w  stosunkowo k ró tk im  cza­
sie do znacznego zmęczenia robo tn ika , odbije  
S1“  u jem nie  na czasie w ykonan ia  zabiegu oraz 
spowoduje niszczenie się części fo rm  przez ob i- 
.lanie ich.

Następny z ko le i zabieg (zabieg lania) okazał 
się rów nież bardzo pracochłonny i  u c ią ż liw y  

la w ykonaw cy. W ykonu je  się go p rzy  użyciu  
w iader napełn ionych masą le jną  o wadze około 
fiU kg. W iadro tak ie  napełn ione pod kranem  
trzeba przenieść n ie jednokro tn ie  na odległość

1 kunastu m etrów , unieść go na wysokość 
Piersi i  w  te j pozyc ji pow o li w lew ać zawartość 
uo fo rm y. Czynność taka w  zależności od iloś- 
r i  w ykonyw anych  odlewów  m usi być w ykona -

a kilkanaście  lu b  naw et k ilkadz ies ią t razy 
w  ciągu zm iany.
c ^ abi®S trzeci, złożony z przep la ta jących się 

ynnosci zdejm owania części fo rm y  i  w yka ń -

Ekonomika 1 Org. Pracy

Rys. 1 P la n  m ie jsca p ra ­
cy  przed reorgan izacją . 
1,5 —  Ł a w y  pom ocnicze, 
2,4 —  ła w y  odlewnicze, 
3 —  ła w a  do pom iesz­
czenia p ro d u k c ji goto­
w e j, 6 —  rega ły , 7 —  
stół, 8 —  ła w a  podręcz­
na, 9,10 —  tabo re ty , 11 
—  k ra n  do masy, 12 r y ­
nna do zrzucan ia  masy, 
13 —  wodociąg, 14 — 
z b io rn ik  do z lew an ia  

masy.

Rys. 3. P la n  m ie jsca 
p racy  po reo rgan izac ji. 
1,6 —  ła w y  do odsta­
w ia n ia  p ro d u k c ji go to­
w e j, 2,5 —  ła w y  pom oc­
nicze, 3,4 —  ła w y  odle­
wnicze, 7 —  sto ły , 8,9 — 
tabore ty , 10 —  k ra n  do 
m asy, 11 —  ry n n a  do 
zrzucania m asy, 12 — 
wodociąg, 13 —  z b io rn ik  

masy.

czania wstępnego, u p ływ a ł w  c iąg łym  poszuki­
w an iu  m iejsca dla składania zd ję tych  z odlewu 
części fo rm .

D la  celów bardzie j szczegółowej ana lizy  ak tu ­
alnego w ykonan ia  operacji przeprowadzono 
k ilk a  fo to g ra fii dnia roboczego. W y n ik i ana li­
zy, sporządzonego na podstawie tych  fo to g ra fii, 
b ilansu czasu b y ły  wysoce niezadowalające.

Procentowe w skaźn ik i w ykorzys tan ia  czasu 
roboczego w  poszczególnych grupach czasu d la  
każdego z w ykonaw ców  operacji przedstaw ia­
ły  się ja k  na ta b licy  1.

W  zestaw ieniu uderza dość n isk ie  w yko rzy ­
stanie czasu roboczego na pracę główną, a sto­
sunkowo w ysokie na pracę pomocniczą oraz na 
obsługę m iejsca pracy.

O w ydajności pracy —  ja k  w iadom o —  w  
p ie rw szym  rzędzie decyduje rac jona lne w yko ­
rzystan ie  czasu roboczego. N a jw iększy  w p ływ , 
je ś li chodzi o w skaźn ik w ydajności, w yw ie ra  
stopień w ykorzys tan ia  czasu na pracę główną. 
Im  wyższy stopień w yko rzys tan ia  czasu na p ra­
cę główną, ty m  większą osiągamy wydajność.

W niosek ja k i się w ięc nasuwa z naszej ana-
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T a b lica  1

Nazwa ka te g o rii czasu
$ zużycia czasu

odlewacz | pomoc

Czas przygotowawczo-zakoócze- 
n iow y 3 3

Czas g łów n y 55 48

Czas pomocniczy 24 IB

Czas obsługi m iejsca pracy 10 25

Praca n iep roduktyw na 5 5

Czas przerw w  pracy 3 3

100$ 100$

liz y , to konieczność zw iększenia wskaźnika zu­
życia czasu na pracę główną. Może to nastą­
p ić  przede w szystk im  w  w y n ik u  re d u k c ji czasu 
na pracę pomocniczą i  obsługę m iejsca robocze­
go. P om ijam y tu  szczególnie m ożliw ości w y e li­
m inow an ia  s tra t na pracę n iep rodu k tyw ną  
i  p rze rw y  jako  te kategorie czasu, k tó re  bezpo­
średniego zw iązku z organizacją m iejsca pracy 
n ie  posiadały. Przeprowadzenie ta k ie j re d u kc ji 
by ło  m ożliw e w yłączn ie  w  w y n ik u  dokonania 
zm ian w  organ izacji m iejsca pracy.

Ponieważ wysoka pozycja na koncie czasu 
pomocniczego b y ła  w y n ik ie m  ciągłego noszenia 
c iężkich części fo rm  z od leg łych n ieraz m iejsc 
zarówno p rzy  sk ładan iu  fo rm y , ja k  i  p rzy  roz­
k ładan iu  naieżało ta k  rozm ieścić części fo rm y  
by : (1) każdy kom p le t zna jdow a ł się naprzeciw  
m iejsca, na k tó ry m  w  dn iu  następnym  m ia ł być 
składany; (2) w szystk ie  części w  obrębie jedne­
go kom p le tu  b y ły  ta k  ustawione, b y  jednym  
ja k  na jba rdz ie j dogodnym  d la robo tn ika  ru ­
chem m og ły  być przeniesione z ła w y  pom ocni­
czej na odlewniczą, a stąd p rzy  zabiegu roz­
b ie ran ia  fo rm y  na swe m iejsce.

Prace zm ierzające do takiego skonstruow ania 
e lem entów  m iejsca roboczego, b y  odpowiadało 
ono w spom nianym  założeniom prowadzono p rzy  
ścisłej w spó łpracy personelu fabrycznego. K o ­
rzystano p rzy  ty m  z cennych wskazówek i  doś­
w iadczenia zarówno odlewaczy, m a js trów  ja k  
też 1 wyższego personelu fabrycznego.

W  w y n ik u  te j w spó łp racy pow sta ł p ro je k t 
odpow iadający ogólnym  założeniom. Polegał on 
na w prow adzen iu  zm ian w  k o n s tru k c ji n ie k tó ­
rych  elem entów  m iejsca p racy oraz na zm ia­
nach w  ich  rozp lanow aniu.

Przede w szystk im  zm ieniono kons trukc ję  ła -
T ab lica  2

Nazwa ka tego rii • /asu
$ zużycia  czasu

o i ■y pomoc

Czas przygotowawczo-zakoócze- 
n io w y 3 3

Czas g łów ny 66 64

Czas pom ocniczy 18 11

Czas obsług i m iejsca pracy 8 17

Czas przerw 3 3

Czas pracy n iep roduk tyw ne j 2 2

100$ 100$

w y  pomocniczej, służącej do przechow yw ania 
części fo rm . K ons trukc ję  je j oparto na szcze­
gółowej analiz ie  pracy robo tn ika  przenoszącego 
z n ie j części fo rm  p rzy  składaniu na ławę od­
lew niczą i  odstawiającego je  p rzy  zdejm owa­
n iu  ich  z odlewu. Posiada ona dwa poziom y 
(rys. 2).

Poszczególne części fo rm  m ają  tu  ściśle okre­
ślone miejsce. I  tak, na do lnym  poziom ie ła w y  
pomocniczej idąc od początku je j t j .  od m ie js­
ca, którego odpow iedn ik iem  na ław ie  od lew n i­
czej jes t położenie fo rm y  bezpośrednio po je j 
złożeniu, leżą dw ie  fo rm y  do odlew u kolana, 
dalej rdzeń, opierając swe wybrzuszenie na od­
pow iedn ie j podpórce. W  dalszym  ciągu nastę­
pu ją  na przem ian rdzenie i  fo rm y  ko lan  w  iloś­
ci zależnej od liczby  dokonyw anych na jedne j 
ław ie  od lew ów  z tym , że na końcu sąsiadują ze 
sobą dwa rdzenie. T a k i uk ład  części fo rm  uza­
sadniony jes t tym , że w  czasie wykańczania 
wstępnego odlew  zm ienia k ilk a k ro tn ie  położe­
nie.

W  celu um oż liw ien ia  w y jęc ia  rdzenia i  w y ­
kończenia odlew u w ew nątrz , fo rm a obrócona 
zostaje w  płaszczyźnie p ionowej o 180°. Z n a j­
dzie się w ięc ona w  pewnej odległości od poło­
żenia początkowego. N aprzeciw  tego m iejsca 
w in ie n  być złożony na do lnym  poziom ie ła w y  
pomocniczej p ie rw szy rdzeń. R obotn ik  w y ją w ­
szy go z od lew u przeniesie na ławę pom ocni­
czą dokonawszy pó łobro tu  i  złoży opierając w y ­
brzuszenie na p rzyb ite j podpórce. Podpórka 
w inna  m ieć na swej górnej pow ierzchn i, s ty ­
ka jące j się z g ipsow ym  rdzeniem , f ilc . Pozosta­
łe  rdzenie zostaną złożone rów nież naprzeciw  
tych  m iejsc, gdzie zna jdu ją  się fo rm y  w  c h w ili 
p rzystąp ien ia  do wykończenia wstępnego. Szpi­
ce rdzen i po w y ję c iu  ich  należy zawiesić na 
gwoździach p rzyb ity ch  do b e lk i górnego pozio­
m u ła w y  pomocniczej, ponad rdzeniam i.

W  celu dalszego w ykańczania od lew u-na leży 
p rzyw róc ić  fo rm ie  położenie początkowe. B y  to 
um oż liw ić  nakłada się na pozbaw iony rdzenia 
odlew  tzw . w yw ro tkę . Jest ona umieszczona 
na gó rnym  poziom ie stanowiska, w  pozyc ji p io ­
nowej m iędzy odpow iedn im i uchw ytam i. Ro­
b o tn ik  chw yta  ją  oburącz i  dokonując pó łobro tu  
k ładzie  na płaszczach. Następuje p ow ró t odlew u 
do położenia p ierw otnego i  zdejm owanie kolan.

Na do lnym  poziom ie ła w y  pomocniczej przed 
p ie rw szym  rdzeniem  is tn ie je  m iejsce dla zło­
żenia dw u kolan. M iejsce to powstało przez 
przekręcenie od lewu w  płaszczyźnie p ionowej 
o 180° celem um oż liw ien ia  w y ję c ia  rdzenia. Po­
zostałe kolana odkłada się m iędzy rdzeniam i. 
Zd ję te  z od lew u płaszcze postawione zostają na 
podłodze, opiera jąc się o ław ę odlewniczą. D ro ­
bne części fo rm y  (ko rk i, śruby, rdzenie fo rm u ­
jące ru rę  w y lo tow ą) umieszczone zostają 
w  oczkach z d ru tu , p rzyb ity ch  do b e lk i górnego 
poziom u ła w y  odlewnicze j.

Po zakończeniu zabiegu wykańczania w stęp­
nego od lew  za jm u je  na ław ie  odlewnicze j po­
zycją  początkową z tym , że przekręcony jest 
o 909 w  płaszczyźnie poziomej.

P rzy  dawnej organ izacji m iejsca p racy prze­
noszono go na rega ły  celem suszenia. Obecnie
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należy przenieść go na gó rny  poziom  ła w y  od­
lewnicze j staw ia jąc m iędzy w yw ro tka m i. Czyn­
ność przeniesienia należy dokonać następująco: 
(1) Przenieść podk łady gipsowe znajdujące się 
na górnym  poziom ie ła w y  odlewnicze j w  m ie js­
cach m iędzy w y w ro tk a m i i  położyć obok od­
lewów . (2) Przenieść od lew  na podkład gipso­
w y. (3) Postaw ić podkład z odlewem  na gór­
nym  poziom ie ła w y  pomocniczej w  jego p ie rw ­
szym m iejscu. (4) W y w ro tk i w staw ić  w  
uchw yty .

W  tym  momencie ław a odlewnicza jes t zupeł­
nie wolna. Jest to chw ila , k ie d y  ro b o tn ik  może 
zupełn ie swobodnie wyczyścić rynnę  ściekową 
zanim  postawi na ław ie  odlewnicze j rdzenie. 
W  naszym przypadku połączono ła w y  sąsiadu­
jących  ze sobą stanowisk. U m oż liw ia ło  to bo­
w iem  skanalizowanie ryn ie n  ściekowych przez 
doprowadzenie ścieku do jednego o tw oru  kana­
lizacyjnego.

Przedlew ów  ko lan  dokonuje się w  m iejscach 
za jm owanych przez n ie  na do lnym  poziom ie ła ­
w y  odlewnicze j. W y w ro tk i ko lan  sto ją oparte 
o lis tw ę  p rzyb itą  nieco poniżej dolnego pozio­
m u ła w y  pomocniczej. Stąd bierze się je, na­
k łada jąc na kolanie. P rzy  czynności w ykańcza­
n ia  ko lan zakłada się je  z pow ro tem  za lis tw y .

Tak przedstaw ia się roz lokow anie  części 
fo rm  p rzy  nowej k o n s tru k c ji ła w y  pom ocni­
czej.

Równocześnie zm ieniono rozplanowanie po­
szczególnych elem entów  stanow iska (rys. 3). Ła ­
w y  odlewnicze ustaw iono w  środku stanowiska 
tak, b y  sąsiadowały ze sobą. Ł a w y  pomocnicze 
po ich  stronach zewnętrznych. P rzy  ty m  u k ła ­
dzie ro b o tn ik  dokonując odlew u porusza się 
w yłączn ie  m iędzy jedną a drugą ław ą od lew n i­
czą, napełn ia jąc fo rm y  masą p łynącą z węża 
zamocowanego na ro lce  pod sufitem .—  

Stanow isko w inno  posiadać skanalizowane 
ry n n y  ściekowe, przez co zaoszczędza się robo t­
n ik o w i czasu i  tru d u  p rzy  opróżnian iu  skrzyń, 
do k tó rych  ścieka masa.

Wreszcie na leży z likw idow ać rega ły  dodając 
dw ie  ła w y  po stronach zew nętrznych ła w  po­
mocniczych. Z ła w  tych  w ę d ru ją  od lew y do 
w ykańczania ostatecznego i  tu  pow racają w  ce­
lu  dokonania odb io ru  technicznego. Stąd też za­
b iera  je  transport.

Jak w spom nie liśm y ju ż  w yże j we w szystk ich  
fazach naszych prac nad organizacją m iejsca 
p racy odlewacza m isek W. C. żywo dyskutow a­
liśm y  z personelem fabrycznym . Specja ln ie du­
żo cennych m yś li, je ś li chodzi o ogólną koncep­
cję w n ios ły  tu ta j uw ag i k ie ro w n ika  k o n tro li 
technicznej —  Segieta oraz odlewacza —  B ar- 
tyn y .

Również duży w k ła d  swej in ic ja ty w y , je ś li 
chodzi o rozmieszczenie części fo rm  na ław ie  
pomocniczej, posiada odlewaczka Jadw iga W ilk .

Tak też now y p ro je k t o rgan izacji m iejsca 
pracy odlewacza b y ł w yn ik ie m  ścisłej współ­
p racy p racow n ików  n a u k i In s ty tu tu  E konom ik i 
‘  O rgan izacji P rzem ysłu  oraz p racow n ików  
W rocławskie j F a b ry k i Fajansu.

Rys. 2. N ow a k o n s tru k c ja  ła w y  pom ocniczej.

Jakie konkre tne  korzyści uzyskano w  drodze 
ulepszenia organ izacji m iejsca p racy odlewa- 
czek m isek W. C.?
T A na liza  b ilansu sporządzonych na now ym  

m ie jscu p racy fo to g ra fii dn ia  roboczego 
w ykaza ła  ja k  przew idyw ano —  znaczny 
w zrost w ykorzys tan ia  czasu na pracę głów ną 
p rzy  jednoczesnym spadku procentowego udzia­
łu  czasu pomocniczego i  czasu na obsługę m ie js ­
ca pracy.

Tab lica  2 przedstaw ia b ilans czasu dnia ro ­
boczego zespołu odlewaczy w  now ych w a ru n ­
kach organizacyjnych.

Przez porównanie obu b ilansów  zużycia cza­
su roboczego dla starego i  nowego m iejsca p ra ­
cy w idz im y, iż  w ykorzystan ie  czasu roboczego 
polepszyło się w yda tn ie  przez w zrost pozyc ji 
czasu głównego. W zrost ten, je ś li chodzi o od­
lewacza, w ynosi 20°/o poprzednie j w artości tego 
czasu. Jeśli chodzi o pom ocnika 30°/°. Ś redni 
w ięc w zrost w yda jności p racy d la  zespołu w y ­
nosi 25°/o. K orzyśc i z nowej organ izacji m iejsca 
pracy n ie  kończą się jednak na ta k  poważnym  
wzroście w ydajności.
O  Dalsza zasadnicza korzyść polega na zm n ie j- 

szeniu w y s iłk u  robo tn ika , ja k i m usia ł on 
w kładać uprzednio w  w ykonan ie  swej pracy. 
R obotn ik  n ie  przebywa ju ż  d ług ich  dróg z cięż- 
k im i częściami fo rm y, ale je d n ym  pros tym  ru ­
chem kładzie  je  na z gó ry  określonych m ie j-  
sccicn.

Charakterystyczne w  ty m  względzie są w y ­
pow iedzi robo tn ików , ja k ie  o trzym a liśm y z 
okaz ji rozm ów z n im i na tem at pracy na now ym  
stanow isku. Na nasze pytan ie , czy n ie  chc ie liby  
być przeniesieni na inne m iejsce pracy, odpo­
w ia d a li kategorycznie, że n ig d y  się na to n ie 
zgodzą, gdyż nowe stanow isko daje im  m oż li­
wość pracowania z m n ie jszym  nak ładem 's ił.
D P rzew idu jem y także inne korzyści, k tó rych  

źródłem  jes t uporządkowane rozmieszcze­
nie poszczególnych części fo rm . G ipsowa fo r ­
ma ła tw o  ulega w ykruszan iu , a poważniejsze 
uszkodzenia skracają nieraz znacznie czas je j 
użytkow ania . P rzyczyn ia  się to do zwiększenia 
zużycia gipsu przez form ow nię . U porządkowa­
ne ułożenie części fo rm  p rzyczyn i się n iew ą t­
p liw ie  dp przedłużenia czasu ich  pracy, u n ikn ie  
się bow iem  ob ijan ia  fo rm  p rzy  uk ładan iu  ich  
jedne na drugie.

W yraźne korzyści, ja k ie  o trzym ano w  drodze 
zm ian organ izacyjnych na m ie jscu p racy odle­
wacza oraz idący w  parze ze wzrostem  w yd a j­
ności, w zrost zarobków  w zbudz ił zainteresowa­
n ie  pozostałych robo tn ików . N ieste ty  ze wzglę­
du na b i ak dostatecznej ilośc i m a te ria łów  nie
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zaplanowanych do tego celu (drewno), a po­
trzebnych do k o n s tru k c ji nowego stanowiska, 
nie udało się obiąć nową organizacją w szystk ich  
m iejsc pracy.

B y łoby  to jednak w  przyszłości ze wszech 
m ia r wskazane. N ie w ą tp liw ą  korzyść p rzyn io ­
słoby też zainteresowanie się innych  zakładów 
fa jansu sanitarnego powyższym  zagadnieniem.

W szystkie nasze m iejsca p racy k ry ją  w  sobie 
n iew yzw olone m ożliw ości znacznego zwiększe­
n ia  wydajności. Może to nastąpić n ie jedn okro t­
n ie w  drodze prostych zm ian organizacyjnych, 
czego dowodem jes t w yże j przytoczony p rzy ­

k ład  o rgan izacji m iejsca p racy odlewacza m i­
sek W. C.

Od przodow ników  pracy, m a js trów , techników , 
techn ików  norm ow ania  w  p ie rw szym  rzędzie 
zależy, czy sprawa ta  —  sprawa organizacji 
m ie jsc pracy —  stanie się żyw o tnym  zagadnie­
n iem  w  naszych zakładach. O ni bow iem  są 
w  na jw iększe j m ierze pow o łan i do tego, b y  bu ­
rzyć stare fo rm y, oparte na g łębok im  konser­
w atyzm ie  i  tw orzyć  podstawy do n ieprzerw a­
nego w zrostu  w yda jnośc i pracy.—

H e n ryk  B ia łek i  Stanis ław Baumann

N. Rożin

Poiokow o-kom pleksow a rozrachunkow a b ryg ad a  
m ajstra Ruszakow a

P R Z Y  doskona len iu  • po tokow ych  m etod p ro ­
d u k c ji stachanow cv i  m a js tro w ie  p rzem ysłu  
leśnego w y n a jd u ip  now e fo rm y  o rgan izac ji 
p racy, u m o ż liw ia ją ce  eksp loatow anie  m echa­
n izm ów  z w ie lk im  w yzyskan iem  ich  zdolnoś­
c i p ro d u k c y jn e j i  zw iększan ie  w yd a jn ośc i 

p ra cow n ikó w .*
B ryg a d  i  l in i i  po tokow ych  n ie  m ożna organ izow ać 

szablonowo, poniew aż sk ład b ryg ad y  i  dóbran ie  d la  
n ie i po trzebnych do p racy m echan izm ów  zależą od ro ­
dza ju  tra n s p o rtu  na  m a g is tra li, od  sposobu z ry w k i i  in ­
nych  ko n k re tn y c h  okoliczności.

N a w ąsko to rów kach  leśnych na jlepsze w y n ik i osią­
ga ją  b rygady  organ izow ane w e d łu g  dośw iadczeń s ta - 
chanow ców  tow . tow . M ia n o w sk ie g o  i  Piesocznego, 
spec ja lis tów  od p i ł  e lek trycznych  w  L e w k o w s k im  leś­
n ic tw ie  tru s tu  D w ino les. B ryg a d y  te, rozporządzające 
każda 4 c ią g n ika m i do z ry w k i, w y ra b ia ją  na 1 ro b o t­
n ik a  w  c iągu zm ia ny  po 3— 3,5 m 3 d rew na  p rzyc iąg n ię ­
tego za pom ocą z ry w k i i  załadowanego.

Jednakże b ryg ad y  tego ty p u  n ie  na da ją  się do p racy  
na drogach k o ło w y c h  w  transp o rc ie  c ią g n ika m i i  sa­
m ochodam i, poniew aż na  ta k ic h  drogach praca p rzeb ie­
ga w  odm iennych  w a ru n ka ch  p ro d u k c ji.

D la  gospodarstw  leśno -przem ysłow ych , k o rz y s ta ją ­
cych z tra n s p o rtu  samochodowego, dużą w artość  przed­
s taw ia  dośw iadczenie m a js tra  A . N. Ruszakowa (Pa- 
łam yszow ska au tostrada W ilegodskiego leśno -p rzem y- 
słowego gospodarstwa tru s tu  K otłasles), k tó ry  zo rgan i­
zow ał pracę p u n k tu  roboczego w e d łu g  m etody p rze lo ­
to w e j. P u n k t roboczy w v k o n y w a  w szys tk ie  operacje 
od cięcia lasu aż do w y ła d u n k u  d rew na i  oddania go 
na sp ław  w  do ln ym  składzie.

Zespół 45— 50 ro b o tn ik ó w  pod k ie ro w n ic tw e m  m a j­
s tra  ro b ó t leśnych, k o m u n is ty  A le k s ie ja  M ik o ła ja  R u ­
szakowa w y w o z i codziennie sam ochodam i na odległość 
0— 6 k m  do dolnego sk ładu  100—-110 m 3 d rew na , n ie ­
k ie d y  na w e t w ięce j. Ilo ść  w y ro b u  na 1 ro b o tn ik a  w  cią­
gu zm ia ny  w yn o s i 2 m 3, c zy li 150°/o no rm y.

W  ciągu sezonu zim ow ego 1950— 1951 brygada m a j­
s tra  Ruszakowa ścięła, w y w io z ła  i  przekaza ła  na  sp ław  
14,6 tys ięcy  m 3 d rew na  p rz y  p la n ie  12 tys. m 3# Ś redn ia  
ilość w y ro b u  w  ciągu sezonu w yn io s ła  2,16 m 3 n a  ro~ 
bo tn ikodzień.

P rzys tępu jąc  do w yko n a n ia  p la n u  w iosenno-le tn iego 
w . r,°,1<;u zespół p o d ją ł zobow iązanie: ściąć, w y ­
w ieźć i  przekazać na sk ład 10 tys. m 3 zam iast zap lano­
w anych  8 tys. m 3. Zobow iązan ie  to  w ykonano. W  c ią­
gu k w a rta łó w  drug iego i  trzeciego ro k u  1951 do dn ia  
25 w rześn ia  brygada w y w io z ła  i  p rzekaza ła na sk ład 
11 tys, m 3 drew na. Ilość  w y ro b u  na rob o tn ikodz ień  
w  os ta tn ie j faz ie  —  transporc ie  —  w yn io s ła  2,2 m 3.

* T łu m ac ze n ie  a r ty k u łu  z m ies ięczn ika  „L e s n a ja  p ro m y -  
szlennpst“ N r  11 z 1951 ro ku . T łu m ac ze n ia  do ko nał Tadeusz  
G łodow ski.

W  d n iu  23 w rześn ia  1951 r., w  c iągu stachanow skie j 
w a r ty  p o ko ju  ku  czci A p e lu  M iędzynarodow ego K o n ­
gresu P oko ju , zespół p u n k tu  roboczego w y w ió z ł do 
dolnego sk ładu  145 m 3 d rew na  użytkow ego —  po 3 m * 
na każdego cz łonka brygady , c z y li n ie m a l dw a  razy  t y ­
le, ile  w yn o s i norm a.

O siągnięcia te  są w y n ik ie m  ko leżeńsk ie j uzgodnione j 
p racy po tokow e j w szys tk ich  cz łonków  b rygady , um ie ­
ję tn ie  ko rzys ta jących  z te c h n ik i p rzem ys łu  leśnego.

W szystk ie  pracoch łonne procesy pracy, z w y ją tk ie m  
okrzesyw ania  gałęzi, są ca łkow ic ie  zm echanizow ane; 
b rygada m a do dysp ozyc ji jedną  stac ję  e lek tryczną  
PES-12-200, dostarcza jącą p rą du  p iło m  C N IIM E -K 5  do 
śc inania drzew  i  p rzec inan ia  d łużyc na k ło d y ; 2 c ią gn i­
k i  K T -12 , jeden żu ra w  e le k tryczn y  i  2 sam ochody do 
przewozu d łużyc.

C ięcie lasu odbyw a  się dw iem a p iła m i e le k try c z n y ­
m i w  ciągu je dn e j zm iany. C ią g n ik i na  z ryw ce  p ra cu ją  
przez dw ie  zm iany. D o s ie rp n ia  w łączn ie , d ruga , no ­
cna zm iana z ry w k i nagrom adza ła zapas d łużyc  na  p la ­
cu sortow n iczym , na  k tó ry m  ro b o tn ic y  w y rz y n a li k ło ­
d y  z d łużyc  w  ciągu je d n e j zm iany . E ksp loa tow an ie  
ruchom e j s ta c ji e lek tryczn e ’ przez d ru gą  zm ianę po to  
ty lk o , żeby dostarczać p rą d u  iedne j p ile , b y ło  uznane 
za niece lowe. O d s ie rpn ia  w y rz y n a n ie  k łó d  odbyw a  się 
rów n ie ż  przez d w ie  zm iany . W  ciągu nocy u ży to  do 
te j p racy  p i ły  e lek tryczne j W A K O P P , zasilane j p rądem  
od żu ra w ia  za ładunkowego.

Podczas zm iany  dz ienne j p ra cow n icy  p u n k tu  robo­
czego b y l i p rzyd z ie le n i do p ra cy  ja k  następu je :

C i ę c i e  l a s u
R o bo tn ików

M ech an ików  ob s ługu jących  p i ły  e lek tryczne  2
P om ocn ików  2
O krzesyw aczy ga łęzi 8— 12
Z r y w k a
T ra k to rz y s tó w  4
Z ak łada jących  zaczepy na d łużyce 8
W y  r z y n a n i e  k ł ó d  
M a n ip u la n t 1
M ech an ików  ob s ługu jących  p i ły  e lek tryczne  1
O dpychaczy 2
B ra k a rz y  3— 4
Z a ł a d u n e k  i  w y ł a d u n e k  
K ie ro w ca  żu ra w ia  1
Ładow aczy 4
K ie ro w c ó w  sam ochodów 2— 3
R o bo tn ików  w y ła d u n k o w y c h  6

O gółem  44— 50
średn io  osób 47

Oprócz w ym ie n io n y c h  w  sk ład  b ryg ad y  wchodzą 
e lek trom e chan ik  ruch om e j s ta c ji e lek tryczne j i  jego 
pom ocn ik.
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M a js te r ro b ó t leśnych A . N. R yszakow  k ie ru je  bez­
pośrednio p ro d u k c ją  i  p rzy  ty m  zw o ln io n y  je s t od 
spraw  gospodarczych. N ie  m a wyznaczonego b ryg a d z i­
s ty  spośród ro b o tn ik ó w  na tom ia s t b rygada je s t podzie­
lona na g ru py  robocze, k tó ry m i k ie ru ją  —  p rzy  ścina­
n iu  drzew  ro b o tn ic y  obs ługu jący p %  e lektryczne , 
a p rzy  robotach za ład unko w ych  k ie row ca  żuraw ia .

M a js te r ro b ó t leśnych m a po m ocn ików  —  b ra ka rza  
i  odbierającego, k tó rz y  p rz y jm u ją  w y ro b io n ą  p ro d u k ­
c ją  od g ru p  roboczych na p lacu  so rtow n iczo -za ładun- 
kow ym  i  prow adzą ew idencję  w szys tk ich  prac.

Powodzenie p racy  po tokow e j pod w ie lu  w zg lędam i 
zależy od w yko n a n ia  na  czas na zręb ie  ro b ó t p rzygo to ­
w aw czych, k tó ry m  m a js te r p rzyp isu je  szczególne zna­
czenie.

Podczas p rz y jm o w a n ia  d z ia łk i zrębow e j do eksplo­
a ta c ji m a js te r dokonyw a  przeg lądu  drzew ostanu na 
p n iu  i  wyznacza ko le jność cięcia. N a działce, zazw y­

c z a j o po w ie rzchn i 400 X  500 m , tow . Ruszakow  u rzą ­
dza jeden lu b  dw a place do w y rz y n k i i  so rtow an ia  
o pow ie rzchn iach  30 X  40 m  (zależnie od p ro f i lu  te re ­
nu , b ło tn is tośc i i  in n y c h  w a ru n kó w ), dba p rzy  ty m
0 to, aby odległości pom iędzy l in ia m i z ry w k i c ią gn ika ­
m i b y ły  n ie  w iększe n iż  250 m . N a te ren ie  p lacu  n ie  
pow in no  być w yso k ich  p ie ń kó w  an i n ierów ności.

D la  u ła tw ie n ia  p racy  w y rz y n k i k łó d  z d łużyc  i  sor­
tow a n ia  uk łada  się w  poprzek p lacu  o k rą g la k i w  odstę­
pach 1,5 —  2 m . Do jednego z pod łużnych  bo ków  p la ­
cu doprowadza się bocznicę d ro g i sam ochodowej. M ię ­
dzy tą  bocznicą i  p lacem  us ta w ia  się żu ra w  e lek tryczny .

Konieczność uk ła d a n ia  w  stosy (sztab low ania) s o rty ­
m en tó w  z re g u ły  odpada, ponieważ zazw yczaj w  30—  
40 m in u t po w yrzyn ce  k ło d y  ła d u je  się na samochód. 
Jednakże p rzy  u rządzan iu  p lacu  m a js te r b ierze pod 
uw agę m ożliw ość częściowego sk ładow an ia  so rtym en­
tó w  w  stosach, w  ilo śc i w y ra b ia n e j przez 2— 3 zm iany, 
aby m ieć zapas d la  tra n sp o rtu  na w ypadek ja k ic h ­
k o lw ie k  zakłóceń w  to k u  p ra cy  na  l in i i  po tokow e j.

Po w y b ra n iu  m ie jsca na place sortow nicze A . N. R u ­
szakow  —  po szczegółowym  o b e jrzen iu  po ręby  z drze­
w ostanem  na p n iu  —  wyznacza m ie jsca pod g łów ne
1 sm ugowe lin ie  z ry w k i w y b ie ra ją c  m o ż liw ie  ró w n y  
te ren  i  o m ija ją c  m ie jsca  b ło tn is te . N a każde j dzia łce 
w y tycza  się 4 g łów ne lin ie  z ry w k i szerokości 4 m . N a 
lin ia c h  tych  ścina się d rzew a ró w n o  z z iem ią , usuw a 
się w y w ro ty , -większe głazy i  in ne  przeszkody.

Po w y tyczen iu  g łów n ych  l in i i  z ry w k i m a js te r w y ­
znacza na działce sm ug i do w y rę b u  szerokości od 30—  
50 m  zależnie od cha ra k te ru  drzewostanu. W  lesie 
św ie rko w ym  smugę ro b i się węższą, w  sosnowym  szer­
szą. Przez środek każdej sm ug i w y tycza  się l in ię  z ry w ­
k i,  k tó rą  potem  w yka ńcza ia  podczas procesu cięcia sa­
m i rob o tn icy  obs ługu jący p i ły  e lektryczne .

Od urządzenia l i n i i  z ry w k i na  smudze zaczyna się 
eksploatacja . W  ty m  celu d rw a le  podczas specjalnego 
p rze jśc ia  śc ina ją  drzew a na  ś rod ku  sm ugi przesieką 
szerokości 4— 5 m , następn ie podczas dw óch prze jść 
śc ina ją  drzewa po obu stronach te j l in i i .

W szyscy cz łonkow ie  b ryg ad y  tow . Ruszakowa za­
tru d n ie n i p rzy  pracach zm echan izow anych p o d ję li się 
soc ja lis tyczne j och rony m echan izm ów  i  zapew nienia 
ich  dz ia łan ia  bez zaburzeń.

Do dn ia  1 czerwca 1951 r. po p rze jśc iu  na n o w y  sy­
stem  p łacy podn ios ła  się w yda jność p ra cy  b ryg ad y  
P un k tu  roboczego w ięce j n iż  o 20%; w zro s ły  też znacz- 
m e zarobk i ro b o tn ikó w . W szystko to  m ia ło  w p ły w  na 
ogólne w ykonan ie  zadań p ro d u kcy jn ych . W  czerw cu 
ro k u  1950 b rygada w yw io z ła  i  p rzekaza ła na sk ład 
1 200 m 3, na tom ias t w  czerw cu 1951 r. w y ro b io n o  
4 435 m 3 drew na użytkowego.

Płace i  doda tk i za w yko n a n ie  i  p rzekroczenie n o rm  
ilośc iow ych  oblicza się w  b rygadz ie  A . N. Ruszakowa 
za m e tr  ob ję tości d rew na ściętego załadowanego i  w y ­
wiezionego, zgodnie z in s tru k c ją  m in is te rs tw a  o stoso­
w a n iu  now ych no rm  ilośc io w ych  i  now ych  s taw ek p ła ­
cy. Z a rob k i w  b rygadzie  rozdzie la  się w e d łu g  ako rdu  
^ d y w i  dualnego.
, r i lo f c:i  w yrobu , p rzypada jące na tra k to rz y s tó w  od 
ry w k i,  określa  się po w yrzyn ce  k łó d  i  rozso rtow an iu  
rew na  z d łużyc dostarczonych przez n ich  c iągn ikam i, 

d n i^  i  i  noczesnej p racy  ty lk o  dw óch  c ią gn ików  jes t 
usc ła tw o  zorgan izow ać odb ió r d rew na  oddzie ln ie  od 

ego tra k to rz y s ty , ponieważ na  p lacu  sortow n iczym

je s t dość m ie jsca na to, żeby p rzyc iągn ię te  d łużyce n ie  
b y ły  pomieszane.

T ra k to rzyśc i p rzyd z ie le n i są do określonych g ru p  ro ­
boczych, p racu jących  p rzy  c ięciu  lasu; d latego ilośc i 
p ro d u k c ji w yro b io n e  przez d rw a li okreś la  się w e d łu g  
ilo śc i ob liczonych ju ż  d la  tra k to rz y s tó w  na zrywce.

O w ie le  tru d n ie j b y ło  p rzy  n o w ym  system ie p łacy  
zorgan izow ać ew idenc ję  ilo śc i p ro d u k c ji w y ro b io n e j 
in d y w id u a ln ie  przez ro b o tn ik ó w  okrzesyw u jących  ga­
łęzie, ponieważ n o rm y  tego rod za ju  p racy  usta lone są 
n ie  w e d łu g  ilośc i okrzesanych d łużyc, lecz w e d łu g  ob ję ­
tośc i w yrob ionego drew na. Przez ja k iś  czas określano 
ogó lny  zarobek w szys tk ich  okrzesywaczy i  . dzie lono go 
pom iędzy n ic h  rów no , ponieważ wszyscy on i są zalicze­
n i do jedne j ka te g o rii, ale to doprowadzało do „u ra w -  
n i ło w k i“ . N astępnie b rygada przeszła na in d y w id u a ln ą  
ew idencję  ilo śc i p ro d u k c ji w y ra b ia n ych  przez okrzesy­
waczy w e d łu g  m etody, zap ro jek tow a ne j przez inż. Ż i-  
lina , p ra co w n ika  tru s tu  Kotłasles. K ażdy  okrzesywacz 
dosta je  nu m er um ow ny, d w u c y fro w y , k tó ry  nakreśla  
k red ą  na odz iom kow ym  p rz e k ro ju  ob rab iane j przez 
siebie d łużycy. P rzy  w yrzyn ce  k łó d  z d łużyc na p lacu 
so rtow n iczym  m ie rzą  średnicę odz iom kow ą i  zap isu ją  
dane w  cen tym etrach  na ka rc ie  okrzesywacza oznaczof 
nego danym  num erem . Pod kon iec zm iany  p ra c o w n ik  
od b ie ra jący  p ro d u kc ję  ob licza sumę średnic na ka rc ie  
każdego okrzesywacza. P ro p o rc jo n a ln ie  do ty c h  sum 
określa  się ilość p ro d u kc ji-  w y ro b io n ą  przez okrzesy- 
waczy gałęzi, w yrażoną  w  m e trach  sześciennych d re ­
w na  porzn ię tego na so rtym en ty .

Ilo śc i p ro d u k c ji, przypadające na  k ie ro w c ó w  samo­
chodów, ob licza się in d y w id u a ln ie  p rzy  ła do w an iu  dre­
w n a  żu ra w ie m  e lektryczn~m . Dane te j e w id e n c ji służą 
rów n ież  do okreś lan ia  ilo śc i w y ro b io n y c h  przez grupę 
ro b o tn ikó w , obs ługu jących żu ra w  za ładunkow y.

U doskona la jąc sw o ją  pracę i  dążąc do polepszenia 
w ska źn ikó w  jakośc i cz łonkow ie  b ryg ad y  A . N. Rusza­
kow a  u c h w a lil i prze jść na rozrachunek gospodarczy. 
B rygada po s taw iła  sobie ja k o  zadanie w y ra b ia ć  asor­
ty m e n ty  d rew na ściśle w e d łu g  p la n u  i  dążyć p rzy  ty m  
do pow iększen ia odsetka d rew na  użytkow ego, do 
oszczędniejszego zużyw an ia  p a liw a , sm arów  i  in n y c h  
m a te ria łó w  i  zn iżen ia przez to  samo kosztów  w łasnych  
p ro d u k c ji.

K o le k ty w  p u n k tu  roboczego zobow iąza ł się w  ciągu 
nowego sezonu przez jesień i  z im ę ściąć, od transporto ­
w ać i  oddać na sk ład  20 tys ięcy  m 3 drew na, u trz y m u ­
ją c  ilość w y ro b u  na rob o tn ikodz ień  w  os ta tn ie j fazie, 
to  je s t p rzy  w yw oz ie  —  na poziom ie 3,0 m 3. B rygada  
zobow iąza ła się w ykonać p lan  roczny na te rm in  7 lis to ­
pada i  do końca ro k u  dać ponad p lan  6,0 tys. m 3 
drewna.

C złonkow ie  b ryg ad y  obs ługu jący  m echan izm y, pod­
ję l i  kon k re tn e  zobow iązania ia k  na jw yd a jn ie jsze go  
w yko rzys ta n ia  pow ie rzonych  im  urządzeń. O bieca li w y ­
rab ia ć  w  ciągu zm iany  —  na ruchom ą stację e lek trycz ­
ną i  żu ra w  za ład unko w y 140 m 3, na c ią gn ik  do z ry w k i 
po 40 m 3 (p rzy  n o rm ie  27 m 3), na samochód po 35 m 3 
(p rzy  no rm ie  22 m 3) oraz w y ra b ia ć  w  ciągu sezonu —  
na każdy p rzyd z ie lon y  c ią g n ik  do z ry w k i 6 700 m 3, na 
samochód 10 000 m 3, na żu ra w  e le k tryczn y  20 000 m 3 
i  na  stację  e lek tryczną  20 000 m 3.

W  zw iązku  z p rzystąp ien iem  do w a lk i o obniżenie 
kosztów  w łasnych , przypada jących  na poszczególne 
operacje, brygada pod ję ła  zobow iązanie ca łkow itego  
w y ro b ie n ia  w  ciągu okresu jes ien i i  z im y  p rz y ję ty c h  
ilo śc i d rzew ostanu na terenach zrębow ych i  zw iększe­
n ia  ilo śc i d re w n a  użytkow ego o 700 m 3 dz ięk i ra c jo ­
na ln e j w y rzyn ce  d łużyc, to  zaś da p rzeds ięb io rs tw u  
oko ło  13 000 ru b li oszczędności na  zużyciu  środków  
p rzy  w yk o n a n iu  zam ów ienia.

P raco w n icy  obs ługu jący m echan izm y p o s ta n o w ili za­
oszczędzić w  procesie eksp loa tac ji c ią gn ików  do z ry w ­
k i  K T -1 2  po 0,006 m 3 tw ardego p a liw a  (tro c in  i  w ió ­
ró w ) na każdy m e tr sześcienny d rew na  dociągniętego 
z ry w k ą ; w yn ies ie  to  po 47 ko p ie je k  na 1 m 3, a w  su­
m ie  przez sezon do 9,4 tys, r u b l i  oszczędności. D la  osiąg­
n ięc ia  w y tkn ię te g o  celu p ra cow n icy  b rygady  zobow ią­
za li się dążyć do ca łk o w ite j l ik w id a c ji pos to jów  m a­
szyn, do s tw orzen ia  dobrach w a ru n k ó w  p racy  c ią g n i­
k a m i w  lesie przez te rm in o w e  i  staranne p rzygo tow a­
n ie  l in i i  z ryw ko w ych , ja k  rów n ież  przez na leżyte  su­
szenie, p rzechow yw an ie  i  ścisłą ew idencję  zużycia  w ió ­
ró w  do gazogeneratora.
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P od ję to  rów n ież  k o n k re tn e  zobow iązania, dotyczące 
oszczędzania benzyny do s iln ik a  napędzającego p rą d ­
n icę i  do samochodów, d o ty — ce ostrożnego obchodze­
n ia  się z kab lem  od p ił,  zaczepami, l in a m i s ta lo w ym i 
itd . K ie ro w c y  sam ochodow i p u n k tu  roboczego zobo­
w ią z a li się zaoszczędzić 120 g ra m ów  benzvny na każdy 
m e tr  sześcienny w yw iez ionego drew na, co pow in no  dać 
w  ciągu sezonu oszczędność 2 000 ru b li.

U rze czyw is tn ien ie  w szys tk ich  ty c h  usp raw n ień , za­
p ro je k to w a n ych  przez brygadę po p rze jśc iu  na rozra­
chunek gospodarczy, pow inno  dać w  nadchodzącym  
jesienno -  z im o w ym  sezonie w y rę b u  lasu  pow yże j 
28 000 r u b li oszczędności.

Dośw iadczenie b ryg ad y  m a js tra  Ruszakowa zasługu­

je  na uw ażne p rzes tud iow an ie  i  bez w ą tp ie n ia  może 
być  z powodzeniem  stosowane w  w ie lu  in n y c h  przed­
s ięb io rstw ach , eksp loa tu jących  d ro g i sam ochodowe do 
w yw ożen ia  drew na.

W  zw-iązku z pod jęc iem  na sezon je s ien no -z im ow y 
1951/52 r. zobow iązań w yko n a n ia  w iększych ilośc i p ro -  
d u k c ii p rzy  c ięc iu  lasu i  w  zw iązku  z prze iśc iem  na 
rozrachunek gospodarczy —- k o le k ty w  p u n k tu  robocze­
go to w . Ruszakowa w ezw a ł do socja listycznego w spó ł­
zaw odn ic tw a  o te rm in ow e  w yko n a n ie  p la n u  i  oszczę­
dzanie środków  p rzy  w y k o n y w a n iu  ope rac ji —  w szyst­
k ie  zm echanizow ane p u n k ty  robocze i  p o to ko w o -ko m - 
p leksow e b ryg ad y  okręgu  A rchang ie lsk iego.

N. Rożin

D Y S K U S I E

Ludw ik  Horoch

W ła ś c iw y  zakres d z ia ła n ia  służb dyspozytorskich  
w  przem yśle hutniczym *

PR A C A  inż. F ilip a  Goldenberga p t. „D y -  
spetczeryzacja w  zakładzie h u tn iczym “  
(„E konom ika  i  O rganizacja P racy“  n r  
4/1953) stanow i bardzo w ażk i k ro k  na­
przód w  dziedzinie zapoznania się z dzia­

łan iem  tego nieodzownego ins trum en tu  zarzą­
dzania uspołecznionym  przem ysłem  na szczeblu 
przedsięb iorstw  i  na szczeblu C en tra lnych  Za­
rządów Przem ysłu. Praca ta  jes t cennym  uzu­
pe łn ien iem  ks iążk i p ro f. inż. L u d w ika  M ayra  
pt. „D yspozyto rsk i system k ie row an ia  p roduk­
c ją  w  przem yśle h u tn iczym “ .

Proponow any jednak przez inż. Goldenberga 
zakres działalności i  zadań służb dyspozytor­
skich w  zakładach hu tn iczych  w yw o ła ł u  m nie 
szereg w ą tp liw ośc i, jeże li n ie  zastrzeżeń. Usta­
lo n y  przez autora zakres dzia łania służb dyspo­
zy to rsk ich  w ykazu je  pewne zwężenie i  ogran i­
czenie is to tne j s fe ry  dzia łania służb dyspozytor­
skich, k tó re  m ogłoby spowodować m y lne  poję­
cie u  m n ie j znających tem at czy te ln ików  ze 
szkodą dla koniecznego praw id łow ego obrazu 
dzia łan ia  służb dyspozytorskich ta k  na szczeblu 
zakładów hutn iczych, ja k  i  w  p rze k ro ju  Cen­
tra lnego Zarządu P rzem ysłu Hutniczego.

Słusznie w ychodzi au to r z tezy, iż służby dys­
pozytorskie  są w  przem yśle uspołecznionym  za­
sadniczym  sk ładn ik iem  m etody centralnego 
i  operatywnego k ie row an ia  w ykonaw stw em  za­
dań planow ych. S łużby dyspozytorskie jako 
część składowa operatywnego p lanow ania p ro ­
d u k c ji m ają  w  p ie rw szym  rzędzie na celu o r­
ganizację i  nadzór nad ry tm iczn ym  i  kom p le t­
n ym  w ykonan iem  zadań p rodukcy jnych  zakła­
du w  zakresie dobowo-zm ianowych p lanów  
w ykonaw czych  w  pełne j zgodności z Narodo­
w ym  P lanem  Gospodarczym i  jego d y re k ty w ­
n y m i wskaźnikam i.

O b fita  w  ty m  względzie lite ra tu ra  radziecka 
uczy nas, że służby dyspozytorskie posiadają * i

* G łos w  d y s k u s ji n ad  a r ty k u łe m  inż. F ilip a  G o ldenberga  
p t: „D ys p e te ze ry za c ja  w  za k ła d z ie  h u tn ic z y m “ (E ko n o m ika
i  O rg a n izac ja  P ra c y “ N r  4, 1953 r .).

i  muszą w ykazyw ać pewne podstawowe i  za­
sadnicze cechy. E konom ik i przem ysłów  radziec­
k ich  zgodnie podkreśla ją , iż ty m i n ieodzowny­
m i cechami służb dyspozytorskich muszą być 
(a) operatywność, (b) centra lizacja  dyspozycji,
(c ) profilaktyczno-zapobiegawcze działanie.

O ile  w  ustaw ien iu  zakresu czynności służb 
dyspozytorskich au to r u w y p u k lił 2 pierwsze 
cechy, o ty le  p raw ie  że wcale n ie  uw zg lędn ił 
bodajże decydującej o w ie lk ie j w artości służb 
dyspozytorskich cechy p ro filak tycznego  dzia ła­
nia.

Na czym, m o im  zdaniem, m usi polegać to 
profilaktyczno-zapobiegawcze dzia łanie służb 
dyspozytorskich w  każdym  przem yśle a w  prze­
m yśle hu tn iczym  w  szczególności. P ro fila k ty k a  
p racy służb dyspozytorskich m usi polegać 
przede w szystk im  na tym , aby pracam i kon­
tro ln y m i objąć okresy następnych wyprzedza­
jących  dobowo-zm ianowych p lanów  na co n a j­
m n ie j 7 dni, jeże li chodzi o zabezpieczenie ob­
sad, prac rem ontow ych oraz co n a jm n ie j do 14 
dn i (dla przem ysłu  hutniczego), je ż li chodzi o za­
bezpieczenie dostaw zasadniczych m a te ria łów  
wsadowych, pó łfab ryka tów , przygotow an ie  re ­
m ontów  kap ita lnych  itp .

Samo bow iem  na jbardz ie j czujne kon tro low a ­
n ie  stopnia w ykonan ia  dobowo-zm ianowych za­
dań p lanow ych zakładów  czy w ydz ia łów  ogra­
n icza łoby ro lę  i  pomoc służb dyspozytorskich 
do aktualnego usuwania ju ż  za is tn ia łych  a w a rii 
wszelkiego typ u  i  by ło b y  n iew łaśc iw ym  ogran i­
czeniem tych  m ożliw ości o rganizacyjnych, ja ­
k ie  w  u jęc iu  radzieckich doświadczeń daje apa­
ra t dyspozytorski.

Inż. Goldenberg bardzo tra fn ie  p rzeprow adził 
rozgraniczenie fu n k c ji m iędzy szefem p ro d u kc ji 
a g łów nym  dyspozytorem, m iędzy szefem w y ­
dzia łu  a w yd z ia ło w ym i dyspozytoram i. W yw o­
dy jego należałoby, m oim  zdaniem, uzupełn ić 
ty lk o  jeszcze jednym  naśw ietlen iem . W ie lka  
p raktyczna wartość dzia łan ia  służb dyspozytor­
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skich w  pracy każdego zakładu przem ysłowego 
polega m iędzy in n y m i na tym , że pozwalają 
one na skoncentrowanie całej uw agi w  czasie 
i  przestrzeni —  szefa p rodukc ji, szefa w ydz ia łu  
i  innych  osób wchodzących w  skład pojęcia 
„dozór techn iczny“  —  na problem atyce zw iąza­
nej ze stroną technologiczną procesów p roduk­
cy jnych , a to z tego powodu, że troskę o usu­
wanie wszelk ich in n ych  trudności na dziś i  na 
ju tro  p rze ję ły  na siebie s łużby dyspozytorskie, 
oczywiście służby dyspozytorskie p raw id łow o  
zorganizowane i  p raw id łow o  działające.

T a k i podział fu n k c ji ma d la  zagadnienia ja ­
kości p ro d u kc ji i  w ykonana jakościow ych za­
dań p lanow ych ogromne znaczenie, zwłaszcza 
w  przem yśle na jakość ta k  n iezm iern ie  czułym , 
ja k im  jes t przem ysł hu tn iczy.

Pozostaje jeszcze do podkreślen ia ważka 
dziedzina o w ie lk im  znaczeniu d la  przem ysłu  
hutniczego —  dziedzina zaopatrzenia. Dziedzi­
na zaopatrzenia w  aspekcie p ro filak tycznego 
dzia łan ia  służb dyspozytorskich.

W  pracy sw oje j inż. Goldenberg tę dziedzinę 
pom iną ł —  chociaż ja k  w iadom o m ontow a ł w  
przem yśle hu tn iczym  w  okresie d la  tego prze­
m ys łu  n iezw ykle  k ry tyczn ym  C entra lną Służbę 
Dyspozytorską na szczeblu CZP Hutniczego, k tó ­
re j zadaniem by ło  i  jes t dyspozytorskie sterowa­
nie n ie ła tw ym  w  h u tn ic tw ie  prob lem em  zaopa­
trzen ia  w  tw o rzyw a  masowe poszczególnych za­
k ładów .

Zm ontow any wówczas aparat zdał w  ciągu 
ostatn ie j z im y w  h u tn ic tw ie  egzamin w  sposób 
nad w yraz zadowala jący i  p rzyczyn ił się 
w  n iem ałym  stopniu do w ykonan ia  w  ostat­
n ich  miesiącach przez h u tn ic tw o  zadań p lano­
w ych  tego przem ysłu. T ym  samym życie wska­
zało nam  ja k  ważną sprawą jest rozszerzenie 
zakresu prac służb dyspozytorskich na dziedzinę 
zaopatrzenia m ateria łowo-technicznego. Wszel­
k ie  zmniejszenie w  te j sferze p ro fila k tyczn e j 
działalności służb dyspozytorskich m usie libyś­
m y  uważać za niecelowe.

Na zakończenie przytoczę jeszcze harm ono­
gram  prac dn ia  roboczego wydzia łowego pun­

k tu  dyspozytorskiego zaczerpnięty z „M aszyno- 
s tro je n ja “  Tom  X V. Maszgiz str. 210— 233.

G o dzin a  Czynności

7.00 p rze ję c ie  zm ia n y  od zm ianow ego dyspozytora  i  za­
po znan ie  się z re zu lta te m  prac  za po przed n ią  dobę

7.30 w p ro w a d ze n ie  zm ian  w  p la n  p ra cy  I  z m ia n y  i  za ­
w iad o m ie n ie  o ty m  m is trzó w

8.00 rozpoczęcie p ra cy  I  zm ia n y , d y ż u r p rz y  k o m u ta to ­
rze, n a p ły w  in fo rm a c ji od m is trzó w  o s tw ie rdzon ych  
trudn ościach  i konieczności pom ocy, o rg an izac ja  po­
m ocy

8,45 in sp ek c ja  w y d z ia łó w , zapoznan ie  się z p rzeb ieg iem  
prac  na poszczególnych m ie jscach  p ra c y  i  ro zs taw ie ­
n ie  ro b o tn ik ó w

9.30 od b ie ran ie  in fo rm a c ji od p la n is ty  o rezu lta ta c h  p ra ­
cy w y d z ia łu  za m in io n ą  dobę

10.00 dyspozytorsk ie  zeb ran ie  w y d z ia ło w e , p rze d y s ku to w a ­
n ie  b ieżących  p ro b le m ó w  zw iąza n y c h  z zagadn ien iem  
zadań  p lan ow ych

10.30 p rze d y s ku to w a n ie  z p lan is tą  do bo w o -zm ian o w ych  za­
dań  na następne doby i  p rzy g o to w a n ie  od pow iedn ich  
w s kazó w ek  ( typ o w a  p r o f i la k ty k a ,  p rzy p . au to ra )

11.30 ogólne zeb ran ie  dyspozytorsk ie
12.30 p rz e rw a  ob iadow a
13.30 p rzeg ląd  zm ianow o-do bow ych  zadań  usta lon ych  p rzez  

p lan is tó w  i p rze ka za n ie  ic h  na  w y d z ia ł
14.00 d y ż u r  p rz y  ko m u ta to rze
16.30 p rze ka za n ie  m is trzo m  XI zm ia n y  ro zp raco w an ych  za ­

dań d o b ow o-zm ianow ych
17.00 po czątek  p rac  na  I I  zm ian ie
17.30 o d b ió r k ró tk ic h  m e ld u n k ó w  od m is trzó w  I  zm ia n y  

o stan ie  w y k o n a n ia  zadań  p lan o w y c h
18.00 za k o m u n ik o w a n ie  m is trzo m  I I  z m ia n y  k o re k tu r  do 

w y d a n y c h  zadań p lan o w y c h  w  zw ią z k u  ze spraw o­
zdaw czością o w y k o n a n iu  na I  zm ia n ie

18.30 p rze ka za n ie  in fo rm a c ji g łó w n em u  d ysp o zy to ro w i z a ­
k ła d u  o p rzeb iegu  p ra c  na  I  zm ia n ie

19.00 obchód w y d z ia łu
20.00 d y ż u r p rz y  k o m u ta to rze  —  sporządzenie s p raw ozdaw ­

czości harm o n o g ram ó w , a n a liza  m a te r ia łó w  do tyczą ­
cych  p ra c y  w y d z ia łó w

23.00 obchód w y d z ia  u
2,30 p rz y ję c ie  k ró tk ic h  m e ld u n k ó w  I I  z m ia n y  o w y k o n a ­

n iu  zadań
3.00 p rze ka za n ie  g łów n em u d y s pozy to row i za k ła d u  in fo rm a ­

c ji o pracach na I I  zm ian ie
7.00 p rze ka za n ie  s łużby  d y żu rn e m u  dyspozy to row i i  po in ­

fo rm o w a n ie  go o s tan ie  p rac  za  m in io n ą  dobę

Uważałem  za konieczne przytoczyć ten regu­
la m in  prac wydzia łowego dyspozytora obowią­
zu jący na całą dobę, gdyż służby dyspozytorów  
w  w iększości p rzem ysłów  Z w iązku  Radziec­
kiego trw a ją  pe łnych  24 godzin, k tó ry  to okres 
czasu uważam za n iezm iern ie  słusznie usta lony, 
aby u w y p u k lić  czyte ln ikom  w  sposób m oż liw ie  
szeroki zakres czynności wydzia łowego dyspo­
zytora  z akcentem na cechę p ro fila k ty k i,  k tó ra  
to cecha uzyska jeszcze większą wyrazistość na 
szczeblu głównego dyspozytora zakładu.

L u d w ik  Horoch

Tadeusz W a s ilje w

U w a g i o artyku łach  z norm ow ania  pracy

PIE R W S ZA  część n in ie jszych  uwag za­
w ie ra  k ry ty k ę  a r ty k u łu  Jana G rabani 
pt. „O  norm ow an iu  p racy w  przem yśle 
chem icznym “ 1. Lecz poprzedzić ją  m usi 
podkreślenie rów nież zasług autora. 

A u to r śm iało odsłania nicość tycn  w szystk ich  
pseudowyjaśnień i  tych  pseudowskazówek, k tó ­
ry m i n iek iedy dopraw dy w  bezcerem onialny 
sposób us iłow a li zbyć techn ików  norm ow ania  
piszący o p ro d u kc ji apara turow ej. Z d rug ie j 
s trony  zaś au to r un ika jąc  w szelk ich fa łszyw ych  
pozorów, m ów i o rzeczach pd prostu, ta k  ja k

1 E kono m ika  i  O rg a n izac ja  P ra c y , zeszyt 3 z ro k u  1953.

je  w id z i i  bez żadnego „do rab ian ia “  do swoich 
m yś li sztucznych „w prow adzeń“  i  beztreścio­
w ych  ko n k lu z ji.

Praca autora jest w ięc rzetelna.
Jednakże nie może to zasłaniać nam is to tnych  

b raków  zaw artych we w spom nianym  a rtyku le .
Zasadnicze rozw iązanie staw ia au to r (w  dość 

apodyktyczny zresztą sposób) w  następującej 
ko le jności norm ow ania pracy apara tu row e j: (1) 
ustalenie m aksym alnej zdolności p rodukcy jne j 
apara tu ry , (2) ustalenie co do k w a lif ik a c ji i  l i ­
czebności składu obsady dla apara tu ry , dołą­
czając do tego w  dalszych w yw odach jeszcze 
param etry  jednostkowego zużycia surowca
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i  energ ii i  ten dość n ie je d n o lity  zb ió r nazywa 
„cz te rosk ładn ikow ą norm ą zużycia p racy“ .

Otóż od razu p ierw szy p u n k t n ie  może n ie  
nasunąć poważnych re fle k s ji M am y w  n im  
usta lić  zdolność p rodukcy jną  urządzenia —  
w  oderw aniu  od ludzi, k tó ry m  dana ona jest 
do w ykorzystan ia . N ie jes t zatem przypadkowe, 
że au to r m ów i w  punkcie  2 o „obsłudze“ , m ając 
na m yś li robo tn ików . Na tak ie  „czysto tech­
niczne“  m ożliwości p rodukcy jne  przychodzą rze­
komo do „obs ług iw an ia “  apa ra tu ry  robo tn icy, 
k tó rzy  oczywiście w  ty m  rozum ien iu  mogą je ­
dyn ie  w ięcej albo m n ie j obniżać tę u k ry tą  
w  „sam e j“  aparaturze zdolność p rodukcy jną ...“

Sztuczność ta k ie j ko n s tru kc ji m yślow ej u ja w ­
n ia  się zaraz w  ustępie a rtyku łu , w  k tó ry m  czy­
tam y: „U sta len ie  m aksym alnej zdolności p ro ­
d u kcy jne j (tej apa ra tu ry  —  T.' W.) przeprow a­
dza się na podstaw ie teoretycznej zdolności, 
p rzew idziane j d la poszczególnych urządzeń i  ca­
łości apara tu ry , oraz na podstawie szczegóło­
w ych  obserwacyj p rzy  pomocy k ilk a k ro tn y c h  
szczegółowych fo to g ra fii procesu p rodukcy jne ­
go, uw zg lędn ia jąc p rzy  ty m  przodujące m eto­
dy  czołowych ro b o tn ikó w “ .

Otóż żaden p ro je k ta n t n ie  może wyznaczyć 
ja k ie jś  abs trakcy jne j zdolności p rodukcy jne j 
apa ra tu ry  —  bez wzięcia pod uwagę, ja k  będą 
się n ią  posługiwać ludzie, robo tn icy.

Założona w  pro jekc ie  w ydajność —  jes t w y ­
dajnością lu d z i z apa ra tu ry  te j korzysta jących.

D ruga część zdania m ogłaby zapewne odno­
sić się g łów n ie  do stopnia w ykorzys tan ia  dyspo­
nowanego czasu urządzenia na same operacje 
technologiczne, ale że stopień ten n ie  w yczer­
pu je  sprawy, to podsuwa zaraz sam au to r w  na­
stępnym  zdaniu, stw ierdzając, że „zdolność 
p rodukcy jna , ustalona w  m etryce urządzeń 
przez fab rykę  w ytw arza jącą  dane urządzenie, 
jes t zazwyczaj znacznie przekraczana przez ro ­
bo tn ików  , w prow adzających drobne, często na 
pozór nieznaczące uspraw nien ia  organ izacyjno- 
techniczne“ ...

W y n ik  tego, pomyślanego jako  fundam ent 
rozważań w yw odu, jes t n ie w ą tp liw y . A u to r 
przyznaje, że „teo re tyczna“  zdolność p roduk­
cy jna, o jaką  można b y  się dopytać u p ro je k ­
tanta, jest n iem iaroda jna, co n ie  przeszkodziło 
zresztą au to row i posługiwać się n ią  dale j, pod 
jeszcze m n ie j «Usprawiedliw ioną nazwą „m aksy­
m alne j w yda jności a p a ra tu ry “ . Z ustaleń, w ska­
zanych przez autora jako  droga do no rm y p ra ­
cy» w ypad ło  w ięc od razu pierwsze ogniwo. Tak 
zemściło się odstąpienie od w łaściwego nasze­
m u św iatopoglądow i sposobu patrzenia na p ra ­
cę człow ieka; sprowadzenie robo tn ika  do ro li 
^obs ług i“  urządzenia. I  dlatego a rty ku ł, m im o 
w ie lu  p rak tycznych  mom entów, spraw y na­
przód n ie  posunął.

G w o li zupełności ju ż  ty lk o  należy wspomnieć 
przyk ładow o o pom nie jszych usterkach a r ty ­
ku łu . ' '

M ów iąc w  cytow anym  ju ż  punkcie  2 o obsa­
dzie d la apara tu ry , au to r podaje dla n ie j nazwę *

* A u to r  po d a je  n a w e t b liż e j ten  poziom , rad ząc  usta lać  n o r­
m ę na  85°/« „m a k s y m a ln e j w y d a jn o ś c i a p a ra tu ry “ .

„m in im u m  obsług i“ . Sądzimy, że zaw iera to  aż 
dwa b łędy naraz: skąd pewność, że „d ro b n y m i 
na pozór nieznaczącym i uspraw n ien iam i tech­
n iczno-o rgan izacy jnym i“  —  robo tn icy  nie po­
tra f ią  jeszcze je j zm niejszyć (sam au tor m ów i 
przecież później o podziale zarobku za pracę, 
w ykonaną z „n iepe łną “  obsadą), a po w tó re  —  
przecież liczebność obsady zależy od potrzeb­
nego natężenia pracy, od tempa p rodukc ji.

Jeszcze słów  parę o dyscyp lin ie  w yrażan ia  
się, k tó ra  n ieste ty  zbyt w ie le  pozostawia do ży­
czenia.

„N iezgodność pom iędzy zdolnościam i p roduk­
c y jn y 111! poszczególnych ogn iw  p rodukcy jnych  
pow oduje ustalenie zdolności p rodukcy jne j ca­
łości apa ra tu ry  na „w ąsk ie  ga rd ło “ , co z ko le i 
pow oduje nieekonom iczną pracę całości...“ .

N a tu ra ln ie  niezgodność taka powoduje nie 
ustalenie, lecz n isk i stopień w ykorzys tan ia  
części urządzeń, a jedyną  radą jest e fek tyw na  
lik w id a c ja  wąskiego gardła. W  s fo rm u łow an iu  
autora ekonom ikę p ro d u kc ji ma podważać ta-» 
kie, czy inne „us ta len ie “ . A  obok ta k i sam p rzy ­
k ład  b raku  ładu w  słowach: „...czekając na na­
gromadzenie się odpowiedniego zapasu pó łp ro ­
duktu , um ożliw ia jącego urucham ian ie  na 
kró tszy  okres reszty ogn iw  p rodukcy jnych  ce­
lem  ich  pełnego w ykorzys tan ia  w  czasie“ .

W ięc jak?... „pe łne  w ykorzystan ie  w  cza­
sie“  —  z przerwam i?... Chyba to nie jest w łaś­
ciw e określenie.

„P ra k ty k a  podwyższania procentu w ykona­
n ia  no rm y na drodze oszczędności (sumarycz- 
nych  —  T. W.) roboczogodzin podwyższa sztu­
cznie w ykonan ie  no rm y...“

Jeżeli norm a d la  zespołu ustala przec ię tny 
na roboczogodzinę 1 członka zespołu w y n ik  
p rodukcy jny , to oszczędność na tych  godzinach 
n ie  jes t n iczym  „sztucznym “ , ale rea lnym  fa k ­
tem . Pod ja k im i w a ru n ka m i jes t on połączony 
z korzyścią ekonomiczną w  p rodukc ji, to  jes t 
oczywiście inna  sprawa.

Z n a jdu jem y  wreszcie liczne m iejsca, leżące 
na pograniczu pom iędzy błędem  w ysłow ien ia , —  
a błędem  rozum ienia.

Nasamprzód w ą tp liw e  de fin ic je : „N o rm ą  ob­
s ług i nazyw am y ustaloną jako  m in im a lną  licz ­
bę robo tn ików  w ed ług  stanow isk pracy, niez­
będną do u rzeczyw istn ien ia  zaplanowanego 
procesu w  ciągu jednostk i czasu“ . —  Czy m i­
n im alną? I  co to znaczy „u rzeczyw is tn ien ie  p ro ­
cesu w  ciągu jednostk i czasu“ .

Po ty m  pomieszanie pojęć: „... czy przedm io­
tem  no rm y pow in ien  być ca ły proces, czy też 
jego poszczególne operacje. Tam, gdzie to jes t 
m ożliw e do przeprowadzenia, należy p rzy jąć  
zasadę ja k  najw iększego deta lizowania no rm  aż 
do norm  in d yw id u a ln ych “ .

Oczywiście podzia ł procesu na operacje, to 
jes t jedna sprawa, a z indyw idua lizow an ie  norm  
na poszczególnych robo tn ików  —  zupełnie 
inna.

A lbo  też w ą tp liw e  założenia: „Ilo ść  tych  p ra ­
cow n ików  (m .in. brygadzistów  —  T. W.) po­
w inna  jednak być lim ito w a n a  w  fo rm ie  dodat­
kow e j no rm y obsługi n ie  dającej bezpośredniej
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w ydajności“ . W praw dzie trudno  orzec z pew- 
nością, co ma oznaczać „bezpośrednia w y d a j­
ność“ , ale tak  czy owak... brygadziści też m ają  
coś do p ro d u kc ji i  do w ydajności.

Za te us te rk i czy te ln ik  ma praw o m ieć p re ­
tensję w  rów ne j m ierze do redakc ji pisma, k tó ­
ra  nie naruszając in te n cy j i  poglądów autorów  
ma obowiązek wskazać im , czy sposób poda­
n ia  ich  nie budzi w ątp liw ości.

M im o tych  niedociągnięć a r ty k u ł trzeba oce­
n ić  pozytyw nie.

Jest on w yrazem  tro sk i o sens i  ład  w  n o r­
m ow aniu  pracy apara turow ej i  troskę tę prze­
lew a na czytającego. N ie jes t czczym paradok­
sem, że nawet zawarte  w  n im  b łędy n ie  są bez 
pożytku  dla spraw y: ilu s tru ją , ile  ną ty m  od­
c inku  jest do nadrobienia. A u to r odczuwa po­
trzebę znalezienia rozsądnego klucza do zagad­
n ien ia  norm  aparaturow ych, potrzebę ośw ietle­
n ia  ich  teorią. Z te j po trzeby w in n i zdać sobie 
sprawę wszyscy, k tó rzy  prowadząc produkc je  
aparaturowe zadow ala li się dotąd w  najlepszym  
razie —  półśrodkam i.
T ^ ru g a  część tych  uwag poświęcona jes t dy­

skus ji nad a rtyku łe m  Tadeusza B u jaka  pt. 
„P odzia ł procesu produkcyjnego dla celów tech­
nicznego no rm ow an ia  p racy w  przem yśle ro l­
no-spożywczym “ 3. N ie  chc ia łbym  wszczynać tu  
dyskus ji co do kw e s tii w  istocie ubocznych. 
Skoro jednak A u to r a r ty k u łu  „P odzia ł procesu 
produkcyjnego d la  celów technicznego norm o­
w ania  pracy w  przem yśle ro lno-spożyw czym “ 
um ieścił je  na naczelnym  m iejscu, n ie  można 
i  im  odm ówić k i lk u  uwag.

A u to r na początku w yjaśn ia , dlaczego w  l i ­
te ra tu rze  długo by ło  pom ijane norm owanie 
czasu pracy w  produkcjach , k tó re  cha rak te ry ­
zu ją  się zm ianą w łaściwości (fizycznych, che­
m icznych itd .) samego tw orzyw a. Z na jdu je  na 
to tak ie  przyczyny: (1) odnośna technologia 
opiera się o procesy aparaturowe, (2) procesy 
p rodukcy jne  są m ało pracochłonne, (3) mate­
r ia ł ma duży obieg w  procesie p rodukcy jnym , 
(4) w ystępu je  duże zużycie energii.

Czy można tak ie  w y jaśn ien ie  przyjąć?
P u n k t p ierw szy n ie  jest żadnym  objaśnie­

niem , lecz jedyn ie  w skazuje okoliczność, na­
suwającą nadal to samo pytan ie. P u n k t d rug i 
jes t bardzo w ą tp liw y : czyżby np. nakład pracy 
na tonę syntetycznego kauczuku b y ł is to tn ie  
ta k i zn ikom y w  porów nan iu  z nakładem  pracy 
na tonę —  da jm y  na to —  b ruka rsk ie j kos tk i 
g ran itow ej?  N ie chcemy już  tego py tan ia  sta­
w iać w  odniesieniu do w artości surowca, np. 
w  zestawieniu: pen icy lina  —  i  jak ieś zw yk łe  
ły ż k i a lum in iow e. Is tn ie je  w łaśnie w  przem yśle 
m eta low ym  ogromna grupa p rodukc ji, w yko n y ­
wanej na maszynach o w y ją tko w o  m ałej p ra ­
cochłonności: w szystkie  w y ro b y  prasowane.

P u n k t trzeci jest n iezrozum ia ły : czy np. obieg 
m ate ria łu  w  fabryce samochodów jest m n ie j­
szy n iż  w  fabryce he rba tn ików  albo krochm a- 
u? Wreszcie p u n k t czw arty, z założenia b y - 

^ . im n ie ,  nie oczyw isty, jest p rzy  ty m  nadto 
cny ba też n iep raw dz iw y: weźm y zużycie

’ -E k o n o m ik a  i  O rg a n izac ja  P ra c y “ N r . 1, s tr. 30.

energ ii zgniatacza w  nucie żelaza i  zestawm y 
to z na jw iększą fa b ryką  m arm olady: w yw ód 
A u to ra  nie sprawdzi się an i w  ogólnej wyso­
kości zużycia, ani na wagową czy wartościową 
jednostkę p roduktu , an i w  prze liczen iu  na je d ­
nego robotn ika .

Z a trzym ałem  uwagę czyta jących na chw ilę  
nad ty m  postaw ionym  na czoło a rty k u łu  fra g ­
mentem, ponieważ w idać w  n im  p rzyk ła d  n ie ­
dostatecznie przem yślanych rozważań Autora , 
k tó re  w  dodatku —  zamiast k ie row ać dyskusją 
do w łaściwego celu —  spychają ja  na 'bok od 
tematu.

I  jeszcze słowo o dyscyp lin ie  w yrażan ia  się, 
zanim  prze jdz iem y do sedna sprawy. A u to r 
rzecz tę nieco lekceważy. Oto ilu s trac ja : „G ra ­
nice podz ia łu “  (procesu produkcyjnego) są w  
zasadzie wyznaczone przez rozm ia ry  p rodukc ji. 
Im  większa jest p rodukc ja  ilościowo „ ty m  do­
k ładn ie jszy  stosuje się podzia ł procesu p roduk­
cy jnego“  (podkreślenie autora). Oczywiście 
z dokładnością nie ma to n ic  wspólnego. Chodzi 
o szczegółowość. N ie  ma żadnej „n iedokładnoś­
c i“  w  tym , je ś li ro b o tn ik  ro b i operację, k tó ra  
m ogłaby być rozdzielona na dw ie  prostsze.

W  dodatku A u to r swobodnie w prowadza no­
we te rm in y  w  n ie  dość jasnym  znaczeniu: czas 
p racy opera tyw ne j na jedną operację, podzia ł 
procesu produkcyjnego na procesy robocze (pod­
kreślenie autora). Jaka jes t praca n ieope ra tyw - 
na? Jakie  w  procesie p ro d u kcy jn ym  są procesy 
n ie  robocze?

A  oto w łaśc iw y problem . N a jw yra źn ie j można 
odszukać m yśl A u to ra  w  tak ich  dw u zdaniach 
(podkreślenie autora):

„P odzia ł procesu produkcyjnego dla celów 
technicznego norm ow ania p racy n ie  może się 
ograniczyć ty lk o  do procesu technologicznego, 
lecz m usi obejm ować ca ły proces p rodukcy jny , 
m usi być dokonyw any z p u n k tu  w idzen ia  pow ­
tarzalności prac, nadających się do znorm ow a- 
n ia “ .

„Pow tarza lność p racy wyznacza zakres ope­
ra c ji“ .

Oczywiście rozciągnięcie norm ow ania na ca­
ły  proces p rodukcy jny , a n ie ewentualne ogra­
niczenie jego do procesu technologicznego —  
n ie  budzi zastrzeżeń. W brew  tw ie rdzen iom  
A u to ra  piszący te słowa nie spo tyka ł też w  l i ­
te ra tu rze  odw ro tnych  zaleceń. Chodzi natom iast 
o tę powtarzalność.

U czyn iw szy z n ie j k lucz do problem u, A u to r 
niepostrzeżenie d la siebie samego rozsta ł się 
z tym , co w  procesie p ro d u kcy jn ym  w ypada 
chyba uznać za rzecz główną: z przem ianam i 
przedm io tu  pracy, d la k tó rych  proces jest 
w  ogóle podejm owany. Oczywiście założenie 
A u to ra , konsekwentnie zastosowane, m ia łoby 
w łaśnie w  p ro d u kc ji aparaturow ej szczególnie 
ja łow e  następstwa: o tw ie ran ie  i  zam ykanie 
w e n ty li, czy ja k ie ko lw ie k  drobne zabiegi w y ­
padłoby uznać za operacje i  „no rm ow ać“ , do­
chodząc do czasów, k tó re  n ie  pozostawałyby 
w  żadnym  u ch w y tn ym  zw iązku z rezu lta tem  
prac t j .  z produktem . Trzeba tu  dodać, że A u to r 
tej konsekw encji n ie  dostrzegł.
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Przedstaw iw szy czy te ln iko w i „dz ia łan ia  cy­
k liczn e “  (nazwa ta —  zdaje się —  oznaczać ma 
operacje, dokonywane nad ko le jno  w prowadza­
n y m i do apa ra tu ry  oddz ie lnym i po rc jam i su­
rowca) napo tyka ł na operacje w  c iąg łym  prze­
p ły w ie  przedm iotu  pracy, gdzie s tw ie rd z ił „za ­
ta rc ie  g ran icy  pom iędzy jednym  a d ru g im  cy­
k lem  dzia łan ia “ .

Te n ieste ty m ało owocne rozważania zostały 
też, je ś li o m e ritu m  spraw y idzie, na ty m  za­
kończone. A u to r podał, że trzeba rozróżniać 
operacje „c iąg łe  i cyk liczne“ , oświadczył, że 
techn ika  usta lan ia  norm  pracy d la p ierw szych 
m usi być inna, ja k  d la d rug ich  (nie m ów iąc ja ­
ka?) i  z ty m  tem at zakończył pom ija jąc, że ope­
rac je  „cyk liczn e “  podz ie lił z ko le i u ta rty m  spo­
sobem na tzw . czynności, a te na ruchy  robocze.

Trzeba przyznać, że po przeczytan iu  tego a r­
ty k u łu  czy te ln ik  czuje się zawiedziony.

Stanowczo trudno  p rzy jąć  tezę A u tora , że 
proces p ro d u kcy jn y  d la  celów norm ow ania  na­

leży dz ie lić  (jak  z ro b ił to  rów n ież na w ykresie) 
na prace pow tarza lne i  n iepow tarza lne. Sam 
A u to r n ie w  każdym  m ie jscu jes t chyba na tvm  
punkcie  ze sobą w  zgodzie, skoro pisze m iędzy 
in n y m i „P race pow tarza lne należy norm ować 
niezależnie od tego, czy w ystępu ją  stale, czy 
sporadycznie, czy jednorazowo“  (—  podkr. 
autora).

D la  n iepow ta rza lnych  prac można znaleźć ele­
m enty  norm atyw ne, k tó re  pozwalają norm ę 
skalku low ać. A le  nie o to nam chodzi. Proces 
p ro d u kcy jn y  trzeba dzie lić  tak, ja k  dz ie li się 
postęp przem ian p rzedm iotu  pracy: te etapowe 
sku tk i oddzia ływ ania  na przedm io t p racy nada­
ją  dopiero sens--normowania czasu przynależ­
nych  zespołów czynności. A  kw estia  pow ta rza l­
ności leży w  zgoła inne j płaszczyźnie.

Zagadnienie s tru k tu ry  procesu p rodukcy jne ­
go jest podstawowym  w  dziedzinie norm ow a­
n ia  pracy. S tru k tu rę  tę należy w n ik liw ie  i  g ru n ­
tow n ie  zbadać. Tadeusz W asil jew

N O R M O W A N I E  P R A C Y
Z b ig n iew  Tryburcy

M etody norm ow an ia  pracy  
w  przedsiębiorstw ach w ydaw n iczych

Za s a d n i c z y m i  fu n kc ja m i p ianowej
działalności przedsięb iorstw  w yd a w n i­
czych są prace, polegające na redagowa­
n iu  opracowań autorsk ich  i  technicznym  
przygotow an iu  ich  do d ruku .* N orm ow a­

n ie  pracy p racow n ików  b iorących bezpośredni 
udz ia ł w  procesach w ydaw n iczych  wiąże się 
z organizacją i p lanow aniem  p rodukc ji, gdyż 
usta la ono m ie rn ik i czasu i  pracy dla w ykona­
n ia  poszczególnych zadań w  w arunkach  zapro­
jektow anego uprzednio i  ściśle określonego spo­
sobu ich  wykonania .

Proces wydawniczy

Procesem w ydaw n iczym  nazyw am y cało­
ksz ta łt operacji, w  w y n ik u  k tó rych  maszynopis 
opracowania autorskiego przetw arza się w  go­
tow ą książkę. Z procesu tego w yłącza się 
w  przedsiębiorstwach w ydaw niczych  prace po­
lig ra ficzne , w ykonyw ane  przez d rukarn ie , a 
norm ow anie pracy ogranicza się do prac reda­
k cy jn ych  i  technicznych.

Operacją nazyw am y zaś część procesu w y ­
dawniczego, w ykonyw aną  na określonym  sta­
now isku  pracy przez jednego lu b  k i lk u  pracow ­
n ik ó w  i  obejm ującą wszystkie  ko le jne  ich czyn­
ności p rzy  opracow yw an iu  powierzonego im  za­
dania.

* R ed a k c ja  zam ieszczając a r ty k u ł m g r Z b ig n ie w a  T r y b u r -  
cego spodziew a się, że a r ty k u ł ten  p rzy c zy n i się do po d jęc ia  
prac  nad  n o rm o w an ie m  p racy  w  liczn yc h  p rzeds ięb io rs tw ach  
w y d a w n ic zy ch , w  szczególności zaś do us ta len ia  w łaś c iw e j m e ’ 
to d o lo g ii n o rm o w an ia  p ra c y  w  przeds ięb io rs tw ach  tego ty p u . 
(Red.).

Operacje można usystem atyzować w edług 
g łów nych dzia łów  pracy w ydaw nicze j w  nastę­
pu jącej ko le jności:

Norm y pracy

Norm ę czasu w  przedsiębiorstwach w yd a w n i­
czych stanow i ilość czasu niezbędnie potrzebna 
w  określonych w arunkach pracy d la  opracowa­
n ia  redakcyjnego, bądź technicznego, czy też 
w  korektach jednego arkusza wydawniczego. 
N orm ę ilościową stanow i natom iast ilość a rku ­
szy w ydaw niczych, ja ka  pow inna być opraco­
wana pod względem  redakcy jnym , bądź tech­
nicznym , czy też w  korektach  w  jednostce 
czasu.

N o rm y czasu i  no rm y ilościowe są w ie lkoś­
ciam i odw ro tn ie  do siebie p roporc jona lnym i.

W  skład no rm y czasu wchodzą: (a) czas niez­
będny dla opracowania redakcyjnego, bądź 
technicznego, czy też w  korektach ty tu łó w  w y ­
dawniczych, (b) czas niezbędny dla prac orga­
n izacy jnych  zw iązanych z opracow yw anym i ty ­
tu ła m i (korespondencje z autoram i, recenzenta­
m i, specja listam i od zagadnień, ocena konspek­
tów , stud iow anie źródeł, zagadnienie szaty gra­
ficzne j, techn ik i d ru ku  itd , (c) czas mezoęuny 
d la  prac adm in is tracy jnych , zw iązanych bezpo­
średnio z opracow anym i ty tu ła m i (za ła tw ian ie  
korespondencji, sporządzanie wym aganej doku­
m entac ji, w nioskow anie w y p ła t honorariów  
itd ). Czasy te nazyw am y czasem opera tyw nym .

W  skład no rm y czasu ko rek to rów  i  le k to rów  
wchodzi ponadto czas p rze rw  na norm ow any
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odpoczynek, k tó ry  im  p rzys ługu je  z uw ag i na 
w y ją tko w o  nużący i  w yczerpu jący charakte r 
ich  pracy.

Czas przerw  na prace adm in is tracy jne , nie 
związane bezpośrednio z zadanym i operacjam i 
(prace nad planam i, sprawozdania, narady p ro ­
dukcy jne  itd.), czas p rze rw  na potrzeby na tu ­
ra lne oraz czas p rze rw  uzasadnionych p ra w i­
d łow ym  przebiegiem  p ro d u kc ji określa się w  je d ­
nostkach albo w  procentach dnia pracy.

Ustalenie nakładów czasu operatywnego

N orm y czasu w  przedsiębiorstwach w yd a w n i­
czych ustala się na podstaw ie danych o nak ła ­
dach czasu na poszczególne operacje. Ponieważ 
na opracowanie jednego arkusza w ydaw nicze­
go składa się w  każdym  z trzech g łów nych  dzia­
łó w  pracy w ydaw nicze j szereg operacji, ustala 
się n a jp ie rw  no rm y czasu dla operacji, a na­
stępnie przez sum owanie czasów uzysku je  się 
norm ę czasu potrzebną dla ca łkow itego opraco­
w ania  arkusza wydawniczego w  danym  dziale 
pracy.

N ak łady  czasu operatywnego re je s tru je  się 
w  kartach  operacji. (Tabelka 2).

K a r ty  operacji zakłada się d la  każdej operacji 
przeprowadzanej w  odniesieniu do konkre tnych  
ty tu łó w  w  bieżącym m iesiącu ka lendarzow ym . 
Jeżeli operacja nie została zakończona w  je d ­
nym  miesiącu przeprowadza się rozliczenie 
z przydzielonego p racow n ikow i m a te ria łu  oraz 
w ym ien ia  się ka rtę  operacji na nową ka rtę  na 
następny miesiąc, w  k tó re j ilość m a te ria łu  do 
opracowania określa się saldem z poprzedniego 
miesiąca.

Po obliczeniu kosztu operacji d la  potrzeb 
księgowości kosztów w łasnych odkłada się k a r ty  
w  ko le jności ich  w ystaw ian ia . P rzystępu jąc do 
usta lenia nakładów  czasu p racy w yb ie ra  się 
k a r ty  operacji tego samego rodza ju  i  segreguje 
się je  w edług ka tego rii u tru d n ie ń  opracowania 
tekstów.

U trudn ien ia  te są zależne (a) w  opracowa­
niach redakcy jnych  od ro ­
dzajów  redagowanej lite ra -  
tu ry , (b) w  opracowaniach 
technicznych od budow y i  
uk ładu  graficznego ty tu łó w  
W ydawniczych, (ej w  ko rek­
tach od różnych rodza jów  
lite ra tu ry  oraz od tego, czy 
Praca ko rek to rów  odbywa się 
Przy pomocy lekto rów .

Indyw idualne w skaźniki 
wydajności pracy

Po rozsegregowaniu k a r t 
operacji w edług u tru d n ie ń  
układa się je  z ko le i w ed ług 
nazw isk p racow n ików  i  o b li-  
Cza się w skaźn ik i w yda jności 
Pracy d la każdego p racow n i­
ka oddzielnie. Obliczenie 
Wskaźników następuje w  ten 
sPosób, że ilość godzin pracy 
zużytych na operacje jedne­

Tablica 1.

Opracowanie
redakcyjne

Opracowanie
techniczne K o re k ty

1 Ocena i  redago­
wanie rękopisu

2 Czytan ie szpa lt

3 Czytanie prze ła­
m anych arkuszy

4 Przegląd re w iz ji

5 Przegląd egzem­
plarza próbnego

1 Przygotowanie 
maszynopisu do 
składania

2 Przegląd szpa lt 
przed łam aniem

3 Przegląd a rku­
szy po przeła­
m aniu

4 Przegląd re w iz ji

5 Przegląd egzem­
plarza próbnego

1 Czytan ie ma­
szynopisu

2 K orekta
w  szpaltach

3 K o rek ta  prze­
łam anych a r­
kuszy

4 K o rek ta  rew i­
z ji

5 K o rek ta  
egzemplarza 
próbnego

go rodza ju  dz ie li się przez ilość arkuszy w y ­
daw niczych opracowanych w  tych  operacjach.

Uzyskane w skaźn ik i w yda jności p racy po­
rządku je  się w  ko le jności ich  w ie lkości, po czym 
ustala się no rm y p racy na podstaw ie danych 
dotyczących tych  p racow ników , k tó rych  w y d a j­
ność pracy u trzym u je  się na poziom ie w skaźni­
ka  średniej w yda jności pracy, lu b  ten w skaźn ik 
przewyższa.

K alkulow anie norm pracy

W  celu z ilus trow an ia  metod, ja k im i należy 
posługiwać się p rzy  ka lku lo w a n iu  norm  pracy 
przedstaw ia się poniżej ca łokszta łt prac zw ią­
zanych z ustaleniem  norm  ilośc iow ych dla re ­
dakto rów  technicznych i  w  oparciu o nie, no rm  
czasu dla prac technicznych.

Średnia w ydajność p racy jednego redaktora  
technicznego w ynosi w  ty m  p rzyk ładz ie  1.55 a r­
kusza wydawniczego na 1 godzinę pracy. Na 
poziom ie średniego wskaźnika p racu je  redakto r 
techniczny oznaczony lp. 7, poniżej średniego 
w skaźnika redakto rzy  oznaczeni lp . 8 —  12, 
a pow yżej redakto rzy  oznaczeni lp . 1 —  7. W y­
n ik  przodu jący w  stosunku do w szystk ich  re ­
dakto rów  technicznych posiada redakto r ozna­
czony lp. 1. W yn ik  ten z w ie lu  względów  nie

T ab lica  2.

ET
S ym bo l k o m ó r k i o ry.

Tytuł

Karta operacji
Nr. ............

Pozyc. Przeor
p /a n u k o n t .

Operacjo Ka/eoortc 
ułr<jcfr> '

Czas pracy operatpwnei
N a z w i s k o .  i m i ę  

i  s t a n o w i s k o

M - c t 2 J 4 S 6 7 6 9 10

N s o % R a z e m
R o k

11 /2 / i 14 i r 16 17 18 19 t o

2 / 2 2 2 3 2 4 2 S 1 6 2 7 2 8 2 9 3 0 31

X X X k

K o s z t  p r a c y  1p r o c / m - c a j K o s z t  p r a c y  1 p r a c / y o c / z .

R m U c i e n i e  a r k .  w y d . Koszt operac ji
P r z y d z i e l o n o  J O p r a c o w a n o W s k a ź n ik i Adnotacje

I l o ś ć / /o ś ć  p r a c o  /  j o d  z
n a  a r k .  m ryd .

/ / • s c  a r k . w y d .  n a  
p r t z z y f  y o t / z .

------------------------------- p -----------------
S p o r z ą d z i ł  j  D l / ¿ c z y i

D a ta D a t a

R )Zost. P o d p is

K a r t ę  n a  p o z o j / e t ą  i i o ś i  a r k .  w y d a n o  z a  N r  m - c / S ta n o w is k o

a r m w i n t  p  o c fz .  p r a c y  
S O m/ e f i / e r u r s t  2 y o d * .  n a t f / i t z i o u ą  p r a c y  

70 7o d a / s z t  ę o c /r.4  n a d l t t r l c * *  p r a c y/O l
Wypełniać si a ran me !
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Tablica 3.
W skaźn ik i w ydajności pracy redaktorów  technicznych 

Przegląd arkuszy po prze łam aniu przy  I  stopn iu  
u tru d n ie n ia  opracowania technicznego

ł=Ł, Nazwisko i  im ię  
pracow nika

W
yd

aj
no

ść
 p

ra
cy

 
w

 a
rk

. 
w

yd
. 

na
 

1 
pr

ac
/g

od
z.

d, Nazwisko i im ię  
pracow nika

W
yd

aj
no

ść
 p

ra
cy

 
w

 a
rk

. 
w

yd
. 

na
 

1 
pr

ac
/g

od
z.

1 Łopuszek Adam 2.10 7 Marzec Paweł 1.60
2 K ie rs k i Zb. 2.00 8 D yw an A lo jz y 1.40
3 W rzosek H. 1.80 9 P ią tek Janusz 1.30
4 K o g u t Jan 1.75 10 Szarski Jacek 1.20
5 Pyć Stefan 1.70 11 K o ź lic k i R. 1.15
6 S ka lsk i P io tr 1.65 12 K iw e rsk i Józef 1.00

T ab lica  4.
Godzinowe no rm y ilościowe dla  redaktorów  technicznych 

w  arkuszach w ydaw niczych

Operacja
K ategoria  u trud n ien ia

I I I I I I IV

Przygotowanie m aszynopi-
su do sk ładan ia 2.60 2.00 1.60 1.30

Przegląd szpa lt przed ła -
2.30 1 90 1.60m aniem 2.10

Przegląd arkuszy po prze-
1.40łam an iu 1.80 1.70 0.90

Przegląd re w iz ji 2.60 2.40 2.00 1.40
Przegląd egzemplarza
próbnego 8.60 8.60 8.60 8.60
M akieta do łam an ia — 0.90 0.60 0.30

może być p rzy ję ty , jako  obowiązująca norm a 
ilościowa, gdyż m ogłaby okazać się ona n ie re ­
alną dla pozostałych redakto rów  technicznych, 
chociażby z tego powodu, że są on i m n ie j p rzy ­
gotow ani technicznie n iż  przodu jący redaktor.

Należałoby w ięc usta lić  normę, k tó ra  odpo­
w iada łaby z ko le i średniej w yda jnośc i przodu­
jących  pracow n ików , k tó ry m i są w  przytoczo­

nej tabelce redakto rzy  techn iczn i oznaczeni lp . 
1 —  7. B iorąc w skaźn ik i w yda jności p racy tych  
redakto rów  za podstawę do obliczenia no rm y 
ilośc iow ej, uzysku jem y ko le jn y  w skaźn ik w y ­
dajności pracy, wynoszący 1.80 arkusza w yd a w ­
niczego na 1 godzinę pracy. W skaźnik ten sta­
now ić będzie norm ę ilościow ą d la  redakto rów  
technicznych na przegląd 1 arkusza w yd a w n i­
czego po przełam aniu.

N orm a czasu jest, ja k  w y ja śn iliśm y  już  po­
przednio. w ie lkością  odw ro tn ie  p roporc jona lną 
do no rm y ilościow ej i  w ynosi w  podanym  p rzy ­
k ładzie  0.55 godziny na opracowanie 1 arkusza 
wydawniczego w  om aw ianej operacji.

W  ten sam sposób usta la się godzinowe n o r­
m y  ilościowe d la  redakto rów  technicznych na 
w ykonan ie  in n ych  operacji.

Z  norm  podanych w  tabelce 4 w y n ik a ją  na­
stępujące no rm y czasu na opracowanie technicz­
ne 1 arkusza wydawniczego w  każdej operacji 
oddzieln ie oraz we w szystk ich  operacjach danej 
ka tego rii u trudn ien ia  łącznie.1

Znając no rm y czasu na opracowanie tech­
niczne 1 arkusza wydawniczego we w szystkich 
operacjach, można by ło b y  pozornie ju ż  bez żad­
nych trudności usta lić  miesięczną norm ę iloś­
ciową dla redakto rów  technicznych.

W  ty m  celu w ysta rczy łoby m ianow ic ie  po­
dzie lić  m iesięczny nom ina lny  fundusz godzin 
pracy przez norm ę czasu na opracowanie 1 a r­
kusza wydawniczego we w szystk ich  operacjach.

Przeprowadzając taką m anipu lac ję  po p e łn ili­
byśm y jednak błąd, a to z tego powodu, że m ie­
sięczny nom ina lny  fundusz godzin pracy składa 
się nie ty lk o  z czasu p racy operacyjne j lecz 
rów nież z czasu przerw , podlegających norm o­
w an iu . Zachodzi przeto potrzeba ustalenia, i le  
czasu p o w in n i redakto rzy  techniczn i zużywać 
w  przeciągu miesiąca na prace operatywne, oraz 
ile  czasu mogą w ynosić p rzerw y.

Podstawą d la  usta lenia tych  no rm a tyw ów  
jest dokładna obserwacja i  analiza dn ia  pracy, 
k tó rą  przeprowadza się p rzy  pomocy fo to g ra fii 
dn ia  pracy p racow n ików  o przeciętnej i  m ak­
sym alnej w yda jności pracy.

1 L ic zb y  w  tab e lach  po daw ane są w  zao krąg len iu  bądź z do­
k ładnośc ią  do je d n e j setn ej, stąd m ogą pow stać p ew n e ro z­
bieżności p rz y  p rze lic ze n iac h  ko n tro ln y ch .

T ab lica  5N o rm y czasu na opracowanie techniczne 1 arkusza wydawniczego

K a t e g o r  i a u t  r u d n  i  ( n i  a
I I I I I I IV

O p e r a c j a bez m a­
k ie ty

bez m a­
k ie ty

z m a­
k ie tą

bez ma­
k ie ty

z m a­
kie tą

bez m a­
k ie ty

z m a­
k ie tą

g o d z i  n  p r a c y
Przygotowanie maszynopisu do składania 0.38 0.50 0.50 0.62 0.62 0.77 0.77

Przegląd szpa lt przed łam aniem 0.43 0.48 0.48 0.53 0.53 0.63 0.63

Przegląd arkuszy po prze łam aniu 0.55 0.59 0.59 0.71 0.71 1.11 1.11

Przegląd re w iz ji 0.38 0.42 0.42 0.50 0.50 0.71 0.71

Przegląd egzemplarza próbnego 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12 0,12

M akieta do łam an ia — 1.11 — 1.67 — 333

N orm a czasu dla, wszystk ich operacji 1 86 2.11 3.22 2.48 4.15 3.34 6 67
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Fotogra fia  dn ia  p racy polega na pom iarze 
w szystk ich  bez w y ją tk u  elem entów  czasu, skła­
dających się na dzień p racy na danym  stano­
w isku  pracy. Sporządzone w  toku  pom iarów  
zapisy zestawia się w edług jedno im iennych  ele­
m entów  i  po podsum owaniu czasów, analizu je  
się otrzym ane w y n ik i z p u n k tu  w idzen ia  celo­
wości poszczególnych czynności i  oszczędnej 
gospodarki czasem. U jaw n ione  s tra ty  czasu p ra ­
cy lik w id u je  się, po zbadaniu przyczyn  ich  pow ­
stawania, drogą uspraw nień organ izacyjnych 
oraz przez zastosowanie metod pracy przodu ją ­
cych pracow ników . Bezpośrednim  efektem  za­
stosowania tych  środków  będzie zwiększenie się 
udz ia łu  czasu p racy opera tyw ne j, a co za tym  
idz ie  wzrost w yda jności p racy  w  ciągu dnia 
pracy.

Prelim inarze dzienne i miesięczne pracy

Będąc w  posiadaniu in d yw id u a ln ych  wskaź­
n ik ó w  zużycia czasu roboczego opracowuje się 
z ko le i przeciętne n o rm a tyw y  dla czasu pracy 
i  p rzerw . W  oparciu o te n o rm a tyw y  sporządza 
się następnie dzienny p re lim in a rz  p racy2, k tó ry  
jes t d y re k tyw ą  d la  redakto rów  technicznych 
w  odniesieniu do zużycia czasu dnia pracy.

D zienny p re lim in a rz  p racy jes t podstawą do 
sporządzenia miesięcznego p re lim ina rza  pracy.

W  pracach nad p re lim in a rza m i pow in ien  brać 
udz ia ł zainteresowany k o le k tyw  pracowniczy, 
gdyż w łaśnie od p racow n ików  w  g łów nej m ie­
rze zależy z likw idow an ie  s tra t czasu robocze­
go i  ustalenie czasu p racy  opera tyw ne j na 
ob ie k tyw n ym  poziomie.

Dzienne norm y ilościowe

Znając czas p racy  opera tyw ne j w  ciągu dnia 
p racy oblicza się dzienne no rm y ilościowe dla 
redakto rów  technicznych w  odniesieniu do po­
szczególnych operacji.

W  ty m  celu dz ie li się p re lim inow aną  ilość 
godzin pracy przez norm ę czasu na opracowa­
n ie  techniczne 1 arkusza wydawniczego w  da­
nej operacji lu b  przemnaża się godzinowe no r­
m y ilościowe przez no rm a tyw  godzin pracy 
opera tyw ne j w  ciągu dn ia pracy.

Fotografia dnia pracy

Miesięczne norm y ilościowe

Miesięczne no rm y ilościowe d la  redakto rów  
technicznych oblicza się natom iast w  ten spo­
sób, że p re lim inow aną  ilość godzin pracy ope­
ra tyw n e j w  przeciągu miesiąca dz ie li się przez 
normę czasu na opracowanie 1 arkusza w yd a w ­
niczego we w szystk ich  operacjach technicz­
nych.

W spółczynniki norm czasu

Z ta k  ska lku low anych m iesięcznych norm  
Pracy w yn ika , że za jednostkę p racy redakto ­
rów  technicznych p rz y jm u je  się całokszta łt 
Wszystk ich  operacji technicznych, składających

1 a ! 8D e n J S lnoścl w y k ła d u  p rz y ję to , że na  dzień  p ra cy  p rzy p a -  
s T v ii? Zln ’ 3 na m ies i3c p ra c y  25 d n i roboczych.

P iln o w n ia  W U -  PrzyPaclk u , gd y  re d a k to rzy  te ch n iczn i do- 
PrzedsiehL,- * oblscle j  w  d ru k a rn ia c h  w y ko n a n ia  zam ów ień  
U ieznyń ii ° rStWa zgodnie ze sp e cy fika c ją  i  w a ru n k a m i tech -

Tablica 6
D zienny p re lim in a rz  pracy redaktorów  technicznych

Zużycie czasu w  przeciągu 
dn ia  pracy

N orm a ty  w 
czasu

w  m in u tach

N o rm a tyw  
czasu w  % 

8 godz. 
dn ia  pracy

Czas pracy operatyw nej 420 87,50
Czas przerw na do jazdy do 

d ruka rń  3) 40 8,50
Czas przerw na prace adm i­
n is tracy jne  nie  zw iązane 
bezpośrednio z zadanym i 
operacjam i 10 2,00

Czas przerw na potrzeby 
na tura lne 10 2,00

R a z e m 480 100,00

T ab lica  7
Miesięczny p re lim ina rz  pracy redaktorów  technicznych

Zużycie czasu w  przeciągu 
miesiąca pracy

N o rm a tyw
czasu

w  godzinach

N o rm a tyw
czasu w  % 
200 godz. 
miesiąca 

pracy

CzasJ pracy operatyw nej 175 87,50
Czas przerw na do jazdy do 
^  d ruka rń  3) 17 8,50
Czas przerw na prace adm i­
n is tracy jne  nie  związane 
bezpośrednio z zadanym i 

% operacjam i 4 2,00
Czas przerw na potrzeby 
na tura lne 4 2,00

R a z e m 200 100,00

Tab lica  8
Dzienne no rm y ilościowe d la  redakto rów  technicznych 

w  arkuszach w ydaw n iczych

O p e r a c j a K ategoria  u tru d n ie n ia

1 1 11 I I I IV

Przygotowanie maszyno­
pisu do składania 18 14 11 9

Przegląd szpa lt przed ła ­
m aniem 16 15 13 11

Przegląd arkuszy po prze­
łam an iu 13 12 10 6

Przegląd re w iz ji 18 17 14 10

Przegląd egzemplarza 
próbnego 60 60 . 60 60

M akie ta  do łam an ia 6 4 2

T ab lica  9
Miesięczne no rm y ilościowe d la  redaktorów  technicznych 

w  arkuszach w ydaw niczych

N o r m a
K ategoria  u trud n ien ia
I I I I I I IV

bez m ak ie ty 94 83 70 52

z m akietą — 54 42 26

269



Współczynniki norm czasu na opracowanie techniczne 1 arkusza wydawniczego Tablica 10

O p e r a c j a

K a t e g o r i a  u t r u d n i e n i a
I I I I I I I V

bez m a­
k ie ty

bez m a­
k ie ty

z m a­
k ie tą

bez m a­
k ie ty

z m a­
k ie tą

bez m a­
k ie ty

z m a­
k ie tą

C z ę ś c i  j e d n o s t k i  n o r m y  c z a s u
Przygotowanie m aszynopisu do składania 0.21 0.24 | 0.16 0.25 015 0.23 0.12
Przegląd szpa lt przed łam aniem 0.23 0.22 0.14 0.21 0.15 0.19 0.09
Przegląd arkuszy po prze łam aniu 0.29 0 28 0.18 0.29 0.17 0.33 0.16
Przegląd re w iz ji 0.21 0.20 0.13 0.20 0.12 0 21 0.11
Przegląd egzemplarza próbnego 0.06 0.06 0.04 0.05 0.03 0.04 002
M akieta do łam an ia — | — 0.35 — 0.40 — 0.50
N orm a czasu d la  wszystk ich operacji 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00

się na w ydanie  1 arkusza wydawniczego. Po­
nieważ redakto rzy  techniczn i opracowują w  cią­
gu miesiąca różne ty tu ły  w  różnych stadiach 
w ykonaw stw a poligraficznego należy usta lić, 
ja ką  część jednostk i obliczenia ich  p racy sta­
now ią  poszczególne operacje, a to w  ty m  celu, 
aby można by ło  p rzyrów nać w ykonaną przez 
n ich  pracę do m iesięcznych norm  ilościow ych

W spó łczynn ik i podane w  tabelce 10 um ożli­
w ia ją  przeliczenie m iesięcznych no rm  ilościo­
w ych  d la  redakto rów  technicznych na miesięcz­
ne no rm y ilościowe w  poszczególnych operac­
jach.

Oznacza to np., że p rzy  usta lan iu  m iesięcznej 
no rm y ilościow ej na 83 arkusze wydaw nicze 
w  d rug ie j ka tego rii u tru d n ie n ia  opracowania 
technicznego, pow in ien  redak to r techniczny 
przygotować do składania 350 arkuszy w ydaw ­
niczych maszynopisu opracowanego pod w zglę­
dem re d a kcy jn ym ,4 albo prze jrzeć 375 arkuszy 
w ydaw n iczych  szpalt, albo prze jrzeć 300 a rku ­
szy w ydaw niczych  po prze łam aniu  itd .

Tak w ięc, je ś li redakto r techniczny w  prze­
ciągu miesiąca p rzygo tow a ł do składania zakwa­
lif ik o w a n y c h  do d rug ie j ka te g o rii u trudn ien ia  
220 arkuszy maszynopisu, p rze jrza ł 80 arkuszy 
w ydaw n iczych  po prze łam aniu  oraz 100 a rk u ­
szy w ydaw niczych  w  re w iz ji, wówczas w yko ­
na ł

w  pierwszej operacji 220 X  0.24 =  52.80 ark.
w  d rug ie j operacji 80 X  0.22 =  17.60 ark.
w  trzecie j operacji 100 X  0.28 =  28.00 ark.

Razem: 98.40 ark.
obliczeniowych, k tó re  rów na ją  się 118,50% no r­
m y  m iesięcznej.

W spółczynniki utrudnienia

Poważniejszą trudność spraw ia natom iast ob­
liczenie w ykonan ia  ilośc iow ych no rm  pracy, gdy 
redakto rzy  techn iczn i op racow yw a li w  przecią­
gu miesiąca ty tu ły  w ydaw nicze o różnych sto­
pn iach u trudn ien ia .

W  tych  przypadkach należy w ykonaną przez 
n ich  pracę przyrów nać dodatkowo do podstawo­
w e j m iesięcznej no rm y ilośc iow ej, za k tó rą  *

* L ic z b y  te  u z y s k u je m y  p rzez p o d zie len ie  m ies ięcznej n o r­
m y  ilośc iow e j p rzez w s p ó łc zyn n ik  n o rm  czasu. Podane liczb y  
są zaokrąg lone .

p rz y jm u je  się norm ę d la  p ierwszej ka tego rii 
u trudn ien ia  opracowania technicznego.

Sposób obliczenia w ykonan ia  m iesięcznej 
no rm y ilościowej w  oparciu o tabelkę 11 i lu ­
s tru je  następujący p rzyk ład .

R edaktor techniczny przygotow a ł do składa­
n ia  w  przeciągu miesiąca 200 arkuszy w yd a w ­
niczych w  pierwszej ka tegorii, p rze jrza ł 100 a r­
kuszy w ydaw niczych  w  szpaltach w  drug ie j ka­
te g o rii oraz 80 arkuszy po prze łam aniu  z m a­
k ie tą  w  czw arte j ka tego rii u tru d n ie n ia  opraco­
w an ia  technicznego. W ykona ł w ięc
w  pierwszej operacji 200X0.21X1.00 =  42.00

ark.
w  d rug ie j operacji 100X0.22X1.13 =  24.86

ark.
w  trzecie j operacji 80X0.17X2.23 =  30.32

ark.
Razem: 97.18

arkuszy obliczeniowych, k tó re  rów na ją  się 
103,20°/» no rm y m iesięcznej.

Obniżenie lub podwyższenie norm  pracy

N orm y pracy redakto rów  technicznych mo­
gą być obniżone, jeże li na skutek przeglądu 
arkuszy po prze łam aniu  konieczna jes t dodat­
kow a ko rek ta  w  zw iązku  z ponow nym  prze ła­
m yw an iem  bądź u tru d n io n ym i popraw kam i. 
N o rm y  pracy redakto rów  technicznych obniża 
się rów nież w tedy, gdy p rzygo tow u ją  oni m a­
k ie ty  z k ilko m a  dodatkow ym i szkicam i do je d ­
nego i  tego samego w ydania . N o rm y pracy m o­
gą być podwyższone, jeże li redakto rzy  technicz­
n i m a ją  przydz ie lonych  do pomocy asystentów 
technicznych, k tó rzy  doglądają na m ie jscu 
w  d ruka rn iach  w ykonan ia  zamówień przedsię­
b io rs tw a  zgodnie ze specyfikacją  i  w a ru n ka m i

T ab lica  11
W spó łczynn ik i u tru d n ie n ia  opracowania technicznego

Miesięczna norm a 
ilościow a

K ategoria  u tru d n ie n ia
I I I I I I IV

bez m ak ie ty 1.00 1.13 1.34 1.80

z m akie tą — 1.74 2.23 3.61
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techn icznym i oraz decydują 
w  toku  prac po lig ra ficznych  
w  sprawach dotyczących 
składania, łam ania i  d ruku .

W  ten sam sposób, ja k  d la  
redakto rów  technicznych u - 
stala się no rm y p racy dla 
p racow n ików  redakcy jnych  
i  d la  ko re k to ró w .* N o rm y 
p racy redakto rów  podw yż­
sza się, jeże li w  redagowaniu 
maszynopisów opracowań 
autorsk ich  b iorą  udzia ł re ­
dakto rzy  specjaliści.

W ydajność p racy ko rek to ­
ró w  ulega obniżeniu p rzy  
znacznej ilośc i poprawek 
autorsk ich  i  redakcy jnych  
bądź p rzy  z łym  składzie i  
b łędnym  prze łam aniu  a rku ­
szy. W  tych  przypadkach 
norm ę pracy d la  ko rek to rów  
obniża się bądź zwraca się 
d ruka rn iom  niezadowalająco w ykonane ko re k ty  
do'ponownego ich  w ykonan ia  zgodnie ze szcze­
gó łow ym i w a runkam i um ów  na prace po lig ra ­
ficzne- N orm y p racy  ko rek to rów  obniża się ró w ­
nież w tedy, gdy tekst jes t składany petitem  
(8 punktów ), nonpare lem  (6 punktów ) i  te rc ją  
(16 punktów).

W prowadzenie norm pracy w  życie

Nieodłączną częścią składową norm ow ania 
p racy jest w prowadzenie usta lonych norm  pra­
cy w  życie, p rzy  jednoczesnym wskazaniu zain­
teresowanym  pracow nikom , ja k  należy rea lizo­
wać proces w ydaw n iczy  i  w ykonyw ać pow ie­
rzone sobie zadania. P rzy  ins truow an iu  pracow ­
n ikó w  należy om ów ić szczegółowo planowane 
operacje i  organizację ich  przebiegu, zadawane 
no rm y pracy oraz m etody pracy, k tó ry m i p ra ­
cow n icy pow inn i się posługiwać. M etody pracy 
podawane w  in s tru k ta rzu  pow inny  w yn ikać  
z doświadczeń przodu jących 
p racow ników , a w ięc tych  
p racow ników , k tó rz y  osiąg­
n ę li w ysokie w skaźn ik i prze­
kroczenia no rm  p racy  i  w y ­
ró ż n ili się podniesieniem  ja ­
kości swojej pracy.

Kontrola wydajności pracy

W  celu k o n tro li w yda jno ­
ści pracy oraz zużycia czasu 
roboczego sporządza się dla 
p racow n ików  redakcy jnych  i  
technicznych oraz d la  ko rek­
to rów  k a r ty  pracy. K a r ty  te 
w  przeciw ieństw ie  do k a r t 
operacji, k tó re  odnoszą się 
do poszczególnych ty tu łó w  
wydawniczych, przyw iązane 
są im ienn ie  do p racow n ików  
b iorących udz ia ł w  procesach 
w y  dawniczych.

Pierwsza część karty pracy

Tabelka 12

(tabelka 12) służy do obliczania w ykonane j p ra ­
cy za miesiąc ub ieg ły. Dane dotyczące w ykona­
nej pracy o trzym u je  się z k a r t operacji. W  ty m  
celu segreguje się k a r ty  operacji w ed ług naz­
w isk  p racow n ików  oraz operacji tego samego 
rodza ju  i  te j samej ka te g o rii u tru d n ie n ia  i  po 
podsum owaniu czasu zużytego na jednoim ienne 
operacje w p isu je  się uzyskane w y n ik i do odpo­
w iedn ich  ru b ry k  k a r ty  pracy, przeznaczonych 
d la  obliczania w ykonane j no rm y ilościowej. Po 
prze liczen iu  w ykonane j p racy p rzy  pomocy 
w spó łczynn ików  norm  czasu, a w  razie potrze­
by  i  p rzy  pomocy w spó łczynn ików  u tru d n ie n ia  
( ty lko  p rzy  pracach technicznych) na arkusze 
obliczeniowe ustala się procent w ykonan ia  
norm y, k tó ry  wskazuje z jaką  w ydajnością  p ra ­
cował p racow n ik  w  ub ieg łym  miesiącu.

Bieżącą kon tro lę  w yda jnośc i p racy przepro­
wadza się natom iast przez p rzyrów nan ie  w y ­
konanej p racy w  ciągu dn ia roboczego do 
dziennych ilośc iow ych norm  pracy.

Tabelka 13

A n a liza  czasu przerw

Lp Przyczyny przerw
P r  z e r  wy

Z a rz a d z e m aza /eine A/czo/e*
od •>/» « i

1

2-

3

4

5

6

U w a g i.

<4

A dnotacje
J/>orxm&t t l  S kontr o lo * r * t

P a la
P o J /t if

W ypełniać s ta ra n n ie  ! Stanowisko

nr Karta pracy M-c fíok

~//o zi/iYkY ' im ię .  ' S ta n o  W ir k  o "

Obliczenie w ykonan ia norm y ilo ś c io w e j
O p e ro  c/a t / ł r u J h . / lo s é  

a r k  , wya.
R fs p ó łc j.
n o r m y

A r k .ooftczen. o ć łtc z e ń . N o r m a

Z a
J a ­
n a o r p .  w y  o

W yko.
nana F /rk .oźri.

*>
W y k .Ogółem

Rozliczenie czasu praca
Kotzt soy, Kojz t  \ /0 0 / \  Koszt ZKĘ.

Ja r..Czar roboczy M z  e m  
Ąoszjy

C zar p ra c y  o p e ra t
C za r p r .

°2.6/ em

P r e lim in o w a n o
ępf/z.pracy oper.

oc/z. przerw .
F a k ty c z n ie  z u ż y to  w fć /c  
y  o ot z. p r ę t  im  i  now  a n y  ch

N norm alne y o t /z p r a s y . SO°/, yoierM tte 2 nad l . p . acV:»OQ/o R a / t t o p r .
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W  drug ie j części k a r ty  przeprowadza się roz­
liczen ie  czasu roboczego. Czas p racy opera tyw ­
nej oblicza się na podstawie k a r t operacji a to 
przez podsumowanie czasu roboczego, zużytego 
przez każdego z p racow n ików  oddzieln ie na 
opracowanie ty tu łó w  w ydaw niczych. Czas 
p rze rw  rów na się natom iast różn icy  m iędzy 
nom ina lnym  funduszem  godzin p racy  danego 
miesiąca a czasem pracy opera tyw ne j. Uzyska­
ne tą drogą dane porów nu je  się z no rm a tyw am i 
zużycia czasu, w yznaczonym i m iesięcznym i pre ­
lim in a rza m i pracy, a w ykonanie  no rm  pracy 
podaje się do w iadomości zainteresowanych p ra ­
cow ników .

Jeżeli okaże się, że fa k tyczn y  czas p rze rw  jest 
stale m nie jszy n iż  pre lim inow ano , należy pod­
dać p re lim inarze  miesięczne pracy re w iz ji 
i  us ta lić  no rm a tyw y  czasu na ak tua lnym  po­
ziomie, a co za ty m  idzie, podwyższać no rm y 
p racy  odpowiednio do uzyskanej rezerw y w y ­
dajności pracy. W  p rzec iw nym  zaś p rzypadku 
należy w y k ry ć  i  przeanalizować p rzyczyny 
przekraczania czasu przerw , a powstające w sku­
tek  tych  przyczyn s tra ty  czasu roboczego usu­
nąć lorzez w ydan ie  odpowiednich zarządzeń o r­
gan izacyjnych lu b  zaleceń in s tru kcy jn ych .

D la  celów ana lizy  zużycia czasu roboczego 
i  p rzyczyn  powstawania p rze rw  przeznaczona 
jes t druga strona k a r ty  pracy (tabelka 13).

Planowanie zatrudnienia

N orm y pracy n ie  służą jedyn ie  dla kon tro lo ­
w ania  w yda jnośc i p racy są one poza ty m  pod­
stawą do p lanow ania zatrudn ien ia  w  g rup ie  p ra ­
cow n ików  działalności podstawowej. P rzy  p la ­
now an iu  zatrudn ien ia  należy pamiętać, że ogól­
ną ilość pracy określa n ie  tem atyczny p lan w y ­
dawniczy, będący w yrazem  ty tu łó w , k tó re  m ają 
być w ydane w  roku  ob ję tym  planem, lecz w  od­
n iesien iu  do p racow n ików  redakcy jnych  p lan

O R G A T E
Lucyna S adow ska i Z b ig n iew  Zasack i

TERM IN O W E i w łaściwe w ykonanie  
spraw do za ła tw ien ia  jes t jednym  
z p ierw szych w arunków  sprawnego dzia­
łan ia  kom órek adm in is tracy jnych  w  apa­
racie zarządzania. U spraw n ien iu  ko n tro ­

l i  w ykonan ia  spraw  do za ła tw ien ia  b y ł poświę­
cony a r ty k u ł w  n r  10(1951) „E ko n o m ik i i  Orga­
n iza c ji P rzem ysłu “ .* D yskusja na ten tem at **

* Jan Tu szy ń s k i ,,U sp ra w n ie n ie  k o n tro li sp raw  do z a ła tw ie ­
n ia “ , „ E k o n o m ik a  i. O rg a n izac ja  P ra c y “ n r  10/51.

**  W ła d y s ła w  Z a w is to w s k i „Jeszcze o u sp ra w n ien iu  k o n ­
tro li spraw  do z a ła tw ie n ia “ , „ E k o n o m ik a  i  O rg a n izac ja  P ra c y “ 
n r  3/**>
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prac redakcy jnych  usta la jący ty tu ły ,  k tó re  będą 
w  opracowaniu w  ciągu tegoż roku, w  odnie­
s ien iu  zaś do p racow n ików  technicznych i  ko­
re k to ró w  p lan  p ro d u kcy jn y  dla ty tu łó w , k tó re  
m ają  się ukazać w  ty m  ro ku  i  d la ty tu łó w , k tó ­
re prze jdą na ro k  następny.

Ponieważ kw estia  m etodo log ii p lanowania 
za trudn ien ia  przekracza ra m y  niniejszego a r ty ­
ku łu , rozw in ięc ie  tego tem atu pow inno być 
przedm iotem  oddzielnego opracowania.

K ew izja norm pracy

W  m iarę  podnoszenia się k w a lif ik a c ji p ra ­
cow n ików  i  stwarzania im  dogodniejszych w a­
ru n kó w  pracy wzrasta w ydajność pracy, a obo­
w iązujące no rm y pracy sta ją się przestarza ły­
m i.

Ponieważ przestarzałe, a ty m  samym zaniżo­
ne no rm y pracy, n ie  stw arza ją  zachęty do 
zwiększenia w ys iłków , zachodzi konieczność 
poddania ich  re w iz ji i usta lenia ich  ponownie 
na rea lnym  poziomie.

Zatw ierdzan ie  i  zm iana norm  p racy odbywa 
się w  try b ie  obow iązujących przepisów.

Opracowanie to m ia ło  za zadanie wprow adze­
n ie  ogólne do zagadnień m etodo log ii norm ow a­
n ia  p racy w  przedsiębiorstwach w yd a w n i­
czych. N ie w ą tp liw ie  n ie  wyczerpało ono w  ca­
łości w szystk ich  zagadnień w  te j dziedzinie 
i  pozostaw iło szereg kw e s tii n ierozw iązanych, 
a py tań  bez odpowiedzi. P rzyczyną tego b y ły  
zarówno zbyt skąpe i  n ie jedn o lite  m a te ria ły  
faktyczne dotyczące norm ow ania  pracy w  
przedsiębiorstwach w ydaw niczych, ja k  i  b rak  
doświadczeń w  te j dziedzinie. W  zw iązku  z tym  
p rzy ję te  przez autora rozw iązania w ym agają 
szczegółowego przedyskutow ania  zanim  będą 
m og ły  stać się m iaroda jną w ytyczną.

Z b ign iew  T ryb u rcy

C H N I K A

t e c h n i c z n e

świadczy o p iln e j potrzebie u jęc ia  om awianej 
k o n tro li we w łaściw e fo rm y . D la  u ła tw ien ia  
k o n tro li od s trony  jakości i  te rm inow ości w yko ­
nania koniecznym  jest notowanie spraw  w  ta k i 
sposób i  p rzy  użyciu  takiego środka techniczne­
go, k tó ry  daw a łby gw arancję prze jrzystości no­
ta tek  i  ła tw ości ich  odszukania, p rzy  czym ozna­
czenia p rzy  sprawach w ykonanych  n ie  pow inny  
zaciemniać obrazu spraw  pozostałych do w yko ­
nania.

Z nanym i środkam i techn icznym i służącym i 
do tego celu są kalendarze i  term inarze. Pow­
szechne zastosowanie w  pracy kom órek adm i-

Z r a c j o n a l i z o w a n e  ś r o d k i  
do  t e r m i n o w a n i a  p r a c
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n is tracy jnych  zna lazły dotychczas ty lk o  ka len­
darze;" *5 |  « -g «-

Od stopnia przydatności kalendarza i  te rm i­
narza uzależniona jes t szybkość i  dokładność 
k o n tro li. W  a rty ku le  n in ie jszym  om aw iam y 
p ro je k ty : te rm inarza  b iurowego i  ka lendarzy 
b iu row ych, opracowane przez Zak ład  Środków 
Technicznych P racy B iu row e j IEOP.

Term inarz biurowy

Term inarze b iu row e zostały pomyślane w  ce­
lu  odciążenia pam ięci poszczególnych pracow ­
n ików . P rzy  zastosowaniu te rm inarza  za p rzy ­
pom nienie „n a  czas“  o te rm in ie  za ła tw ien ia  
spraw y odpow iedzia lny jes t p racow n ik, p row a­
dzący term inarz. In n i p racow n icy mogą dzięki 
tem u z całym  spokojem  zająć się spraw am i b ie­
żącym i, bez obawy, że w  nawale zajęć przeoczą 
ja k iś  ważny te rm in  lu b  zapomną odnotować go 
w  swoim  kalendarzu. Term inarz m a  duże zna­
czenie dla spraw, k tó re  należy za ła tw ić  po u p ły ­
w ie  jakiegoś czasu, lu b  spraw, do k tó rych  na­
leży powrócić po jak im ś czasie. Duże us ług i mo­
że oddać ten środek techniczny szefom działów, 
k tó rzy  rozdzielając pracę poszczególnym p ra ­
cownikom , wyznaczają na je j zakończenie odpo­
w iedn ie  te rm iny . P rzy  prowadzen iu term inarza 
kon tro la  w ykonan ia  spraw  jes t bardzo łatwa. 
W ystarczy każdego dnia zapoznać się z zawar­
tością p rzegródki oznaczonej cy frą  bieżącego 
dnia.

Znane są różne rodzaje te rm ina rzy  b iu ro ­
w ych: ha rm on ijkow y, karto tekow y, szafkowy. 
P ierwowzorem  te rm inarza  jes t z w y k ły  b ru lion , 
w  k tó rym  zapisywano ko le jno  napływ ające 
spraw y do za ła tw ien ia  i  w ykreślono  w  momen­
cie w ykonania . Te rm inarz w  te j fo rm ie  b y ł 
p rak tyczny  p rzy  bardzo n ie w ie lk ie j ilości spraw 
do za ła tw ien ia  w  ciągu miesiąca, p rzy  w iększej 
ilośc i —  trudne by ło  odszukiwanie spraw n ie- 
za ła tw ionych i  p ilnow an ie  te rm inów  spraw od­
notowanych jedna pod drugą.

A b y  te rm inarz  spe łn ia ł swoją rolę, pow in ien  
być ła tw y  i  w ygodny w  posług iw aniu  się, tzn. 
n ie w ie lk i, przystosowany do przechow yw ania 
w  szufladzie stołu, b iu rka  oraz tani.

Zapro jektow any te rm inarz  składa się z pudła, 
karto tek-teczek i  ka rte k  te rm inow ych  (rys. 1). 
Pudło może być wykonane z te k tu ry , oklejone 
od w ew nątrz  papierem, a z zewnątrz p łó tnem  
lub  z masy papierow ej. W ielkość 24 x  11 x  5,5 
w  św ietle. K szta łt, równoleg łobok, nachylony 
pod kątem  około 40°. Pudełko posiada przegród­
kę, umieszczoną na 2/3 długości pudła. Prze­
gródka ta oddziela ka rto te k i-te czk i dzienne od 
miesięcznych, p rzy  czym ka rto te k i-te czk i dzien­
ne zna jdu ją  się w  dłuższej części pudełka. Pu­
dełko zamykane jest w ieczkiem , zabezpieczają­
cym  przed zakurzeniem  i  w ypadan iem  zawar­
tości p rzy  przenoszeniu te rm inarza  (po zdjęciu 
podkłada się je  pod dno term inarza).

W  pudełku umieszczono luzem  31 teczek ko­
lo ru  np. zielonego, przeznaczonych na poszcze­
gólne dn i miesiąca i  zaopatrzono w  num era­
cję od 1 do 31. Teczki ko lo ru  niebieskiego w  i lo ­
ści 12 przeznaczone d la  m iesięcy oznaczono cy-

Rys. 1.

fra m i rzym sk im i od I  do X I I  i  umieszczono w  
drug ie j, krótszej części pudełka. Teczka ko lo ru  
czerwonego przeznaczona na spraw y te rm in o ­
wane do za ła tw ien ia  w  roku  następnym  —  
umieszczona jest po teczce m-ca grudnia.

Teczki (rys. 2) wykonane są z ka rtonu  zagię­
tego i tworzącego pochewkę do przechow yw ania 
k a r t te rm inow ych. Na schodkowych wycięciach 
w idoczna jes t num eracja  teczek.

Należy p rzy jąć  jako  zasadę, że akta w edług 
przyję tego uk ładu  przechowywane są w  reg i- 
straturze, bez względu na stopień p ilności spra­
w y . W  ten sposób w  aktach zna jdu je  się zawsze 
kom p le t pism  dotyczących danej sprawy, te r­
m in  zaś wyznaczony na za ła tw ien ie  spraw y od­
notow any jest na kartce te rm inow e j, k tó ra  w rę ­
czona p racow n ikow i w  odpow iednim  czasie 
p rzypom n i o konieczności za ła tw ien ia  spraw y. 
K a r tk i te rm inow e w ykonane z pap ie ru  V I I  k l. 
70 g /m 2 w  form acie A7 (rys. 2).

Rys. 2.
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Rys. 3.

Posługiwanie się opisanym  te rm inarzem  prze­
biega następująco. D la  każdej sprawy, k tó ra  ma 
być za ła tw iona w  określonym  te rm in ie  w yp e ł­
n ia  się ka rtkę  te rm inow ą i  umieszcza w  ka rto - 
tece-teczce pod datą zaplanowaną przez w yko ­
nawcę na podjęcie starań celem w ykonan ia  za­
dania. Jeżeli te rm in  w ybiega poza miesiąc b ie­
żący, ka rtkę  te rm inow ą umieszcza się w  teczce 
odpowiedniego miesiąca względnie następnego 
roku .

Prowadzący te rm ina rz  codzienną pracę roz­
poczyna od zapoznania się z ząwartością teczki 
odpowiadającej dacie dnia, odłożenia opróżnio­
nej z ka rte k  te rm inow ych  teczki poza ostatnią 
teczkę dzienną i  w ręczenia ka rte k  te rm inow ych  
poszczególnym wykonawcom .

W  ciągu dnia do różnych teczek nap ływ a ją  
nowe k a r tk i te rm inow e, bądź też k a r tk i dawne 
ze zm ien ionym i lu b  p rzesun ię tym i (po uzgod­
n ie n iu  z k ie ro w n ik ie m  kom órk i) te rm inam i.

P rzyk ład  (rys. 1). Jest 9 maja. W  dn iu  2 m aja 
z teczki m iesięcznej (V) w szystkie  k a r tk i te r­
m inow e zostały poskładane do poszczególnych 
teczek dziennych, teczka zaś „ V “  została odło­
żona za teczkę „ I V “ . Teczka „ V I “  zna jdu je  się 
w  ty m  układzie  za teczką dzienną oznaczoną cy­
frą  „31 “ . W  ten sposób teczk i dzienne d n i pozo­
sta łych  do końca miesiąca są oddzielone od te­
czek dziennych dn i m in ionych, k tó re  z ko le i bę­
dą służyć jako  teczki dzienne w  m iesiącu na­
stępnym  (według p rzyk ładu  —  w  czerwcu).

Jak w idać na rysunku, uk ład  teczek w  te rm i­
narzu jest następujący: teczki dzienne 9, 10, 11 
itd . do 31, następnie przedzielająca teczka „ V I “  
(czerwca) i  dalej teczki dzienne od 1 do 8. 
Z teczki „ V I “  w  końcu m aja  lub  bieżąco w y j­
m u je  się nagromadzone k a r tk i te rm inow e i  roz­
kłada  do poszczególnych teczek dziennych. 
Teczki miesięczne —  V II ,  V I I I  itd . do X I I ,  na­
stępnie teczka roku  następnego i  ko le jne  teczki 
m iesięcy m in ionych  w  roku  bieżącym od I  do V, 
k tó re  śłużą do odkładania ka rte k  te rm inow ych  
nagromadzonych w  teczce „ ro k u  następnego“ .

Kalendarze biurowe

Kalendarz, jako  środek pom ocniczy pracy 
b iu row e j pow in ien  m ieć taką form ę, aby speł­
n ia ł jednocześnie ro lę  te rm inarza  dla spraw  b ie -

•n
Rys. 4.
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żących i  no ta tn ika , ko w m ie n  w ięc m ieć p rze j- 
rzys ty  uk ład  gra ficzny, zaw ierać in fo rm ac je  do­
tyczące uk ładu  poszczególnych dni, tygodni, 
miesięcy, kw arta łów , wschodu i  zachodu słońca 
oraz faz księżyca (oznaczenie bardzo is to tne dla 
ro ln ic tw a , budow nictw a, w o jska  itp .) oraz do­
stateczną ilość m iejsca na notow anie spraw  b ie­
żących i  zapiski stałe.

Spośród opracowanych dwóch p ro je k tó w  ka­
lendarzy typow ych  dla prac b iu row ych  p ie rw ­
szy to kalendarz te rm inow y  tygodn iow y, prze­
znaczony dla m a łych  potrzeb (w  odniesieniu do 
ilości zapisów). Przeprowadzone badania nad 
przydatnością tego ty p u  kalendarza w ykaza ły , 
że p rzy jęc ie  d la niego fo rm y  książeczki jest 
słuszne.

Idąc po l in i i  oszczędności, zapro jektow ano ka ­
lendarz w  ten sposób, b y  m ógł on spełniać ró w ­
nież ro lę  agendy dawnego typu . Z apro jek tow a­
n y  uk ład  g ra ficzny  p rzew idu je  rozmieszczenie 
całego tygodn ia  na płaszczyźnie dwóch stron, 
dz ięk i czemu powiększa się m iejsce na zapiski. 
W prowadzono zasadę, że tydz ień  rozpoczyna się 
od poniedziałku, a kończy na n iedzie li. W  do­
tychczasowych układach ka lendarzy tydz ień  
rozpoczynano od n iedzie li, co naszym zdaniem 
nie jest słuszne, gdyż zwyczajowo niedzielę po­
wszechnie tra k tu je  się jako  osta tn i dzień tygod­
nia.

Na daty h is toryczne i  cy ta ty  przeznaczono 
m iejsce na dole w  specjalnej ramce oraz w  ram ­
ce „n ie d z ie li“  (rys. 3).

W  nagłów ku zaznaczono ilość dn i w  miesiącu, 
bieżący tydzień i  k w a rta ł oraz podano ilość ro - 
boczogodzin w  danym  tygodn iu , m iesiącu 
i  kw arta le . Oznaczenia te m a ją  zadanie u ła tw ie ­
n ia  pracy dzia łów  pracy i  p łacy.

Celem u ła tw ien ia  odszukania poszczególnych 
d n i w  rogu oznaczono p ie rw szy i  ostatn i dzień 
tygodnia, d la u ła tw ien ia  natom iast odszukania 
bieżącego tygodnia, dolne rog i ka rte k  są prze­
znaczone do oddzierania (perforowane). Poza 
ty m  kalendarz zaw iera skrócony ka lendarz w e­
d ług  dn i tygodnia oraz dn i m iesiąca ro ku  b ie­
żącego i  następnego, na końcu zaś k a r tk i z a lfa ­
betem na zapiski stałe.

P ra k tyka  wykazała, że ka lendarz sto jący na 
b iu rk u  (stole) jest chętn ie j w idz iany  przez u ży t­
ko w n ikó w  i  dlatego koniecznym  by ło  zapro­
jektow an ie  podpó rk i d la kalendarza (rys. 4). 
N ie będzie ona związana z kalendarzem  i  d la 
tych  uży tkow n ików , k tó rzy  kalendarzem  tym  
będą się posługiwać ja k  agendą —  nie będzie 
°na potrzebna.

P ro je k t powyższego kalendarza został w zię­
ty  pod uwagę p rzy  opracowaniu w ydaw n ic tw a  
ka lendarzy na rok  1953.

D ru g i p ro je k t kalendarza b iurow ego —  to ka ­
lendarz te rm inow y dzienny  do przekładania, 
na podstawce. Jest to typ  kalendarza stosowa­
ny od dawna, k tó ry  przechodził różne ew olucje 
tak co do kszta łtu, ja k  i  w ie lkości. Ten ka len- 

arz należy uznać jako  typ o w y  dla prac b iu ro - 
^ y o k . Będzie on spe łn ia ł ro lę  te rm inarza  i  no- 
atn ika. P rzew idziany na dużą częstotliwość za- 

pisow, rozplanowanych na poszczególne godzi-
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Rys. 8. K a len da rz  na podstawce z m asy pap ie row e j.

Rys. 9. P odstaw ka z d ru ku .

ny, może być stosowany w  sekretaria tach oraz 
przez p racow n ików  na wyższych stanowiskach, 
dla k tó rych  koniecznością jest —  w  zw iązku 
z charakterem  p racy —  ścisłe rozplanowanie 
dnia roboczego.

Zapro jek tow any ka lendarz te rm in o w y  dzien­
n y  (rys. 5 i  6) przez uk ład  g ra ficzny  i  w p row a­
dzenie now ych elem entów  oraz oszczędność ma­
te ria łow ą  (zmniejszenie fo rm atu ) zwiększa p rzy ­
datność kalendarza do prac b iu row ych.

Składa się on z k a r t z pap ieru  „zeszytowego“ , 
fo rm a tu  2/3-A5 (140 x  148) w  układzie  pozio­
m ym . Pierwszą i  ostatnią ka rtę  kalendarza sta­
now ią  ok ładk i z ka rtonu  V I I  k l. (220 gm2), są 
one nieco dłuższe od k a r t pozostałych i  posia­
da ją  na stronach w ew nętrznych  skorow idz m ie­
sięcy (rys. 7). O tw o ry  w  kartach  o rozstaw ien iu  
7 cm dają możność umocowania kalendarza na 
dotychczas stosowanych podstawkach, choć są 
nieco przesunięte ku  górze celem u ła tw ien ia  
dokonyw ania zapisków po lew e j s tron ie  ka len­
darza.

U k ład  g ra ficzny  k a r t dziennych przew idu je  
(rys. 5 i  6) in fo rm ac je  dotyczące dnia, tygodnia, 
miesiąca, kw a rta łu , roku, wschodu i  zachodu 
słońca i  faz księżyca. D a ty  h istoryczne i  hasła 
umieszczono pod nagłówkiem . K o lu m n y  dn i na- 
stępnych ustaw iono w  2 rzędach tuż p rzy  o tw o­
rach  (miejsce, w  k tó ry m  pisanie jes t u tru d n io ­
ne z uw agi na prę ty).

Po stron ie  praw ej rozmieszczono godziny od 
6 do 18 i  pozostawiono m iejsce w olne na noto­
wanie późniejszych te rm inów . Każda godzina 
oznaczona jest grubszą kreską, pó ł godziny 
i  kwadranse cieńszym i kreskam i.

Należy zw rócić uwagę na to, że oznaczenie 
godziny zna jdu je  się na wysokości kreski, a n ie 
ja k  dotychczas m iędzy kreskam i. W ychodzim y 
bow iem  z założenia, że np. godzina 9 to jeden 
p u n k t (w naszym pro jekc ie  kreska), m iędzy zaś 
jedną kreską a drugą zna jdu je  się czas jedne j 
godziny. Takie  u jęcie  daje możność dokładne­
go wyznaczenia l in i i  w ykresu  dla czasu zapla­
nowanego jako  za ję ty  na za ła tw ien ie  poszcze­
gó lnych  spraw. W ykres zaś daje możność op­
tycznej o rien tac ji w  czasie „z a ję ty m “ , (rys. 6)

Na lew e j i  p raw ej k raw ędzi każdej s trony  
umieszczono oznaczniki um ożliw ia jące, p rzy  
jednoczesnym posług iw an iu  się skorowidzem, 
szybkie odszukanie poszczególnych m iesięcy 
bez potrzeby chaotycznego przewracania ka rte k  
w  kalendarzu. Celem lepszego uw idocznien ia  
poczynionych w  ka lendarzu notatek i  zapisków 
zaproponowano d ru k  kalendarza w  kolorze 
ciem noniebieskim .

Do kalendarza powyższego należałoby stoso­
wać podstawkę z masy papierow ej (rys. 8) lu b  
d ru tu  (rys. 9). Ta ostatnia by łaby  poręczna, le k ­
ka, nie zajm ująca w ie le  m iejsca na b iu rk u  i  ta ­
nia. P ro je k t kalendarza term inow ego dziennego 
z m a łym i zm ianam i, został zaakceptowany do 
w ydan ia  na ro k  1954.

Dyskusja nad opisanym i w yżej p ro jek tam i, 
k tó re j oczekujem y ze s trony  C zyte ln ików , p rzy ­
czyn i się n ie w ą tp liw ie  do pogłęb ienia i  w łaści­
wego ustaw ienia pracy nad term inarzem  i  ka­
lendarzem.

Lucyna Sadowska i  Z b ign iew  Zasacki

N. G. Lewinson

Technika odzw ierc ied lan ia  procesów w ytw órczych

D O te j dz iedz iny te c h n ik i na leżą: (a) w y k re ­
sy, (b) k a r to te k i p łask ie , (c) urządzenia k o n - 
tro lno-rozdz ie lcze , (d) tab lice  d y re k to rs k ie  
i  dyspozytorsk ie , (e) ks iążk i-podręczne  dla  
personelu k ie ru jącego .* g ro d k i te  op ie ra ją  
się na system ie w ska źn ikó w  dzia ła lności 

w y tw ó rcze j danego p rzedsięb iorstw a, uw zg lędn ia jącym  
jego kon kre tne  w łaściw ości.

W  ka rto te kach  p łask ich  (w  od różn ien iu  od p ion o -

* Jest to  szósta i  os ta tn ia  część tłu m a c ze n ia  ro zd z ia łu  X I I  
z to m u  15 „ M a s z in o s tro je n ija “ p t. „O rg a te c h n ik a  i je j  zasto­
sow anie“ ( ty tu ł o ry g in a łu : O rg a tie c h n ik a  i  je jo  p r im ie n ie n je ). 
T łu m a c z y ł L . A n to n o w icz , o p racow a ł D . N o m ań czu k  i  W . J a ­
rzęb ow sk i. P op rzedn ie  części tłu m a c ze n ia  zam ieśc iliśm y  w  n u ­
m era c h  8 i  9 , .E k o n o m ik i i  O rg a n iza c ji P ra c y “ (1952 r  ) oraz  
w  n u m erach  1, 3 i  4 (1953 r .).

w ych) k a r ty  rozłożone są łu skow a to  schodkam i, p rzy  
czym  brzeg każdej do lne j k a r ty  w y s ta je  spod k a r ty  
gó rne j (rys. 1). W ysta jące brzeg i k a r t  w y k o rz y s tu je  
się do różnych  zapisów, zazwyczaj w  fo rm ie  g ra ficz ­
ne j, a także do um ieszczania na n ich  znaków  um o w ­
nych  (na k le janych  pasków, nak ładanych  Jsoników itd .). 
D z ię k i tem u  ka rto te k a  p łaska  stanow i w'' is toc ie  po łą ­
czenie k a r to te k i i  w ykresu .

K a rto te k i p łask ie  mogą być stosowane w  kom órkach  
in s ty tu c ji i  p rzeds ięb io rs tw , prow adzących ew idenc ję  
personalną, m a te ria ło w ą , operacji, dokum en tów  itd .; 
szczególnie zaś w  ty c h  w ypadkach, k ie d y  p rzy  dużej 
liczb ie  ob ie k tó w  pod lega jących ew id e n c ji zachodzi k o ­
nieczność jednoczesnego uchw ycen ia  aktua lnego stanu 
d la  u ja w n ie n ia  np. kom órek  pozostających w  ty le .
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W  karto tece p łask ie j są jednocześnie w idoczne i  da ją  
się po rów nyw ać w s k a ź n ik i 100 —  300 k a r t  t j .  k i lk a ­
k ro tn ie  w ięce j, n iż  w  karto tece  sto jące j.

Urządzenia kon tro lno -rozdz ie lcze  m ożna podz ie lić  na 
dw ie  podstaw ow e g ru p y : ta b lic e  kon tro ln o -rozd z ie lcze  
oraz urządzenia do przechow yw ania .

T ablice  kon tro lno-rozdz ie lcze  służą do poglądowego 
przedstaw ien ia  środków  zabezpieczających w yko na n ie  
i  przebieg p ro d u k c ji. S tanow ią  one tab lice  (sporządzo­
ne z różnych m a te ria łó w ), na  k tó ry c h  potrzebne zna k i 
uw idaczn iane są p rzy  pom ocy e lem entów  ruchom ych 
(ruchom ych lin ije k ,  w tyczek, fiszek itd .).

T ab lice  przeznaczą się do k o n tro li:  (a) zaopatrzenia 
p ro d u k c ji (w  m a te ria ły , części, narzędzia, rysun k i),
(o) przebiegu p ro d u k c ji w e d łu g  oddzia łów , s tanow isk 
roboczych, operacji, (c) w y n ik ó w  p ro d u k c ji, (d) ruch u  
braków , (e) w yko rzys ta n ia  urządzeń i  przesto jów , (f) 
w yp e łn ia n ia  te rm in o w ych  zadań i  rozporządzeń, (g) 
W ykonania prac rem ontow ych , (h) transp o rtu , (i) p ro ­
cesu przygo tow an ia  p ro d u k c ji oraz podz ia łu  p ra cy  w e­
d łu g  s tanow isk roboczych.

Is tn ie ją  następujące, podstaw ow e ty p y  ta b lic  k o n - 
tro lno -rozdz ie lczych : (1) ta b lica  z k ieszen iam i do k a rt,  
zleceń roboczych itp ., (2) ta b lica  do zaw ieszania z ha­
k a m i do znaczków lu b  k a rt,  (3) ta b lica  w tyczkow a , (4) 
ta b lic a  lin io w a  z p rze s ta w n ym i l in i jk a m i lu b  in n y m i 
ru ch o m ym i e lem entam i, (5) ta b lica  ko rko w a , w  k tó rą  
w k ła d a  się ruchom e e lem enty różnego ksz ta łtu  i  b a r­
w y ; potrzebne oznaczenia w prow adza  się na tab licę  
p rzy  pom ocy określonego p rzestaw ien ia  e lem entów  ru ­
chom ych,, ja k  rów n ież p rzy  pom ocy sym bo li, oznaczeń 
c y fro w y c h  na ty c h  e lem entach itd .

W  zależności od sposobu p rzedstaw ien ia  k o n tro lo w a ­
nych  danych oraz rozdzie lanych p rac i  zam ów ień roz­
różn ia  się następujące ta b lice  ko n tro ln e :

(1) tabelaryczne, w  k tó ry c h  k ra tk i,  gn iazdka w ty c z ­
kow e i  ty m  podobne części po la  ta b licy , odnoszą się 
do dw óch n o m e n k la tu r (urządzeń w y tw ó rczych , w y ro -  
bow  gotowych, jednostek k o n s tru k c y jn y c h  itd .)  —  na 
p ion ow ym  i  poziom ym  brzegu ta b lic y ;

(2) k la tko w e , w  k tó ry c h  k ra ty  po la  ta b lic y  um iesz­
czone są w  dow o ln ie  usystem atyzow anym  po rządku  a l­

C h a ra k te ry s ty k a  
/ p rz e z n a c z e n ie  p rz e d n i

W ykres
195...r T s rU s s 195... r. Norma
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“ tS S

W
n¡.

Nr
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k ----------

Rys. 1. K a rto te k a  p łaska

fabetycznym , num erow ym , w yb ra n e j k la s y fik a c ji,  roz ­
m ieszczenia w  p rzestrzen i itd .;

(3) spółrzędne, w  k tó ry c h  na po lu  ta b lic y  rysu je  się 
k rz y w ą  odnoszącą się do dw óch osi (jedna z n ich  jes t 
zazwyczaj osią czasu) i  um ieszczoną z le w e j s trony, 
w  do lne j części ta b lic y ;

(4) w ierszow e (podzia łkowe), w  k tó ry c h  na po lu  ta ­
b lic y  zn a jd u ją  się lin ie , na k tó ry c h  s taw ia  się zn a k i 
lu b  umieszcza e lem enty ruchom e (na dw óch brzegach 
ta b lic y  umieszcza się nom en k la tu rę  i  podzia łkę , p rzy  
czym  stosuje się p o d z ia łk i ilośc iow e d la  w skaźn ików  
ilośc iow ych  i  te rm in ow e  —  d la  k o n tro li ka lendarzo ­
wego przebiegu tego lu b  innego procesu;

(5) sytuacyjne , w  k tó ry c h  na p o lu  ta b lic y  je s t sche­
m atyczn ie  przedstaw ione rozm ieszczenie urządzeń w  
oddziale, rozm ieszczenie sk ładów  itd .

N a urządzenia do p rzechow yw an ia  sk łada ją  się p ó ł­
k i,  sza fk i lu b  sto ły z p rzegródkam i w  k tó ry c h  um iesz­
cza się odpow iedn ie  do kum e n ty  (zlecenia robocze itp .),
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Schemat 1.
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Rozmieszczenie do kum en tów  przeprow adza się sto­
sow nie do okreś lonych  zadań p ro d u k c y jn y c h  i  p lan ów  
dyspozy to rsk ich  w e d łu g  jednostek urządzenia, stano­
w is k  roboczych, różnych  składów , n o m e n k la tu ry  części 
p u n k tó w  w ęzłow ych, w y ro b ó w  go tow ych  itd . P rzeg ród­
k i  urządzen ia  do p rzechow yw an ia  mogą być  zaopatrzo­
ne w  różne w s ka źn ik i, sygna lizu jące  s tan  urządzen ia  
w ytw órczego, k tó re m u  odpow iada dana przegródka 
np. w ska źn ik  —  po dz ia łka  godzin, na  k tó re j oznacza 
się obciążenie urządzen ia  na godzinę itd .

Zasadniczą zaletą urządzenia kon tro ln o -rozd z ie lcze - 
go je s t jego prze jrzystość, k tó ra  da je  możność ogar­
n ięc ia  całości kon tro low anego  procesu i  um o ż liw ia  
z k o le i n ie  ty lk o  k o n tro lo w a n ie  poszczególnych części 
procesu, ale także op e ra tyw ne  k ie ro w a n ie  n im i ja ko  
całością p rzy  m aksym a lnym  w yko rz y s ta n iu  is tn ie ją ­
cych rezerw .

T ab lice  dyspozytorsk ie  i  d y re k to rs k ie  stosuje się do 
obrazowego przeds taw ien ia  przebiegu k ie row anego p ro ­
cesu w ytw órczego  i  jego stanu w  danym  m om encie; 
proces ten  p o w in ie n  być p rze ds taw ion y  w ed ług  m oż­
ności w e  w szys tk ich  o p e ra tyw n ie  po trzebnych  połącze­
n iach  z ubocznym i procesam i.

T ab lica  dyspozytorska um ieszczana zazw yczaj przed 
p u lp ite m  dyspozyto rsk im , sk łada się z następu jących 
części:

(1) Schem atu statycznego (n iek iedy  nazywanego m ne - 
m on icznym ), k tó ry  s tan ow i schem atyczny obraz k ie ro ­
wanego procesu (np. schem at m ontażu p ro d u k tu ) i  s łu ­
ży do zo rien to w an ia  p u n k tu  dyspozytorskiego co do 
łączności w y tw ó rczo -techno log iczne j m iędzy poszcze­
g ó ln ym i częściam i procesu.

(2) Schem atu dynam icznego (tableau), na k tó ry m  od­
zw ie rc ie d la  się s tan i  p rzebieg k ie row anego procesu 
p rz y  pom ocy odpow iedn ich  w skaźn ików .

(3) P ły tk i sygnałow e j k o n tro ln e j, na  k tó re j m o n tu ­
je  się różne p rzy rzą dy  sygnałow e i  k o n tro ln o -p o m ia ­
rowe.

(4) P ły tk i zarządzania, na  k tó re j umieszcza się apa­
ra tu rę  do zarządzania na odległość.

T ab lica  dyspozytorska może zaw ierać w szys tk ie  w y ­
m ien ione  części lu b  ty lk o  n ie k tó re  z n ich . Poszczegól­
ne części (schemat m nem on iczny, p ły tk a  zarządzania, 
n ie k tó re  p rzy rzą d y  sygnałowe, lic z n ik i itp .) m ogą być 
także w m ontow ane do p u lp itu  dyspozytorsk iego; m oż­
liw e  je s t także jednoczesne um ieszczenie na ta b lic y  
i  p u lp ic ie  je dn akow ych  przyrządów , k tó re  u d z ie la ją  
je d n a k  in fo rm a c ji w  różnych  p rze k ro ja ch  (np. na  p u l­
p ic ie  umieszcza się lic z n ik i,  pokazu jące ilość gotow ej 
p ro d u k c ji w e d łu g  zm ian, a na ta b lic y  —  za dobę, m ie ­
siąc, k w a r ta ł itp .).

Różnego rod za ju  in fo rm a c je  i  sygna ły  na tab licach  
m ogą zm ien iać się bądź au tom atyczn ie  (w  rezu ltac ie  
d z ia ła n ia  au tom atycznych  urządzeń odległościowych) 
bądź pó łau tom atyczn ie  (zarządzanie na  ta b lic y  re a lizu je  
się z p u n k tu  dyspozytorskiego p rzy  pom ocy w y łą c z n i­
ków , k luczy , łą czn ikó w  dźw ig n io w ych  itp .), bądź też 
ręczn ie (przestaw ian ie  na ta b lic y  rę ką  różnych  sygna­
łów , znaków  um o w n ych  itp .).

W  zależności od rozm ieszczenia w  s tosunku do p u l­
p itu  dyspozytorskiego ta b lic e  m ogą być  jednop łasz- 
czyznowe  (tab licę  umieszcza się na je dn e j ze ścian)

Rys. 2. T ab lica  dyspozytorska w  fab ryce  samochodów 
im . M o ło tow a  w  G órkach.

i  w ielopłaszczyznowe  (tab lica  posiada fo rm y  rosy jsk ich  
F, I I  lub półkolistą; w  tym  wypadku pu lp it dyspozy­
to rs k i zn a jd u je  się ja k b y  w e w ną trz  tab licy .

D la  wyższego personelu k ie row n iczego  (d y re k to r, 
g łó w n y  in ż y n ie r itd .) stosuje się m in ia tu ro w e  ta b lic z k i 
stołowe, (rys. 2) na  k tó ry c h  m o n tu je  się m in im a ln ą  
liczbę  p rzyrządów , m ogących p rz y  pom ocy n a jb a rd z ie j 
ogólnych w ska źn ikó w  obrazować stan w ytw ó rczośó i ja ­
k o  całości, m o ż liw ie  w  każd ym  m om encie, np. lic z n ik  
p ro d u k c ji w y tw o ru  podstawowego, sygnał o za trzym a­
n iu  się głównego p rzenośn ika  itd .

W  rezu ltac ie  ro z w o ju  p ro d u k c ji po tokow e j w  p rze ­
m yśle  budow y m aszyn coraz częściej stosuje się u rzą ­
dzenia do obse rw ac ji ry tm u  p ro d u k c ji. N a jp ro s tszym i 
spośród n ich  są ry tm o g ra f oraz zegar s tacy jny.

R ytm o g ra f * je s t to  dz ia ła ją cy  au tom atyczn ie  przy-: 
rząd zap isu jący, k tó ry  umieszcza się z w y k le  na p u lp i­
cie dyspozytora fa b ry k i.  P rzy  zam yka n iu  obw odu e lek­
trycznego ja k im k o lw ie k  n a d a jn ik ie m  (np. ko n ta k te m  
w  końcu  p rzenośn ika  m ontażowego, b ile te rk ą  u  o d b io r­
cy  go tow e j p ro d u k c ji itd .), na taśm ie pa p ie row e j r y t -  
m og ra fu , porusza jące j się z określoną p rędkością  w  za­
leżności od ry tm u  p ro d u k c ji,  au tom atyczn ie  ry s u je  się 
poziom a lin ia . Z n a k i na taśm ie w y ra źn ie  pokazu ją  
ry tm  p ro d u k c ji w  ciągu bieżącej zm ia ny  i  na tychm ia s t 
zw ra ca ją  uw agę dyspozytora  p rzy  odchy len iu  się p ro ­
d u k c ji od zaplanow anego ry tm u . Z ap isy  te s tanow ią  
ponadto  cenny m a te ria ł d la  da lszych opracow ań ana­
lityczn ych .

R y tm o g ra f może być uzupe łn iony  urządzeniem , k tó ­
re  sygna lizu je  au tom atyczn ie  odchy len ia  od ry tm u  -—• 
p rzy  pom ocy sygnału optycznego lu b  dźw iękowego.

Oprócz ry tm o g ra fu  mogą być u  dyspozytora oddzia łu , 
k ie ro w n ik a  p ro d u k c ji i  d y re k to ra  fa b ry k i w łączone do 
tego samego obw odu synchron iczn ie  dz ia ła jące r y t -  
m o g ra fy  —  w tó rn ik i.

Zegar s tacy jn y  skonstruow any i  stosowany przez 
m oskiew ską k o le j podziem ną do autom atycznego (po­
glądowego) u trw a la n ia  czasu p rz e rw  m iędzy dw om a 
k o le jn y m i pociągam i, przechodzącym i przez daną sta­
cję, może być z powodzen iem  stosowany w  fa b ry k a c h  
bu dow y m aszyn do au tom atyczne j sygna lizac ji czasu 
p rz e rw  m iędzy dw om a d o w o ln y m i k o n tro lo w a n y m i 
czynnościam i w y tw ó rczym i.

Zegar s tacy jn y  ty p u  w skaźn ikow ego w yg ląda  ze­
w n ę trz n ie  ja k  tarcza zegarowa o rozm iarze  850 x  
x  850 m m , na obwodzie k tó re j zn a jd u je  się 12 o tw o ró w
0 średn icy  200 m m  każdy, p o k ry ty c h  m a to w ym  szkłem. 
W  o tw orach  ty c h  za szk ie łkam i w s taw ione  są c y fry :  
0, 5, 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, k tó re  w  odpo­
w ie d n im  m om encie św iecą 12 w o lto w ą  lam pką . W  środ­
k u  ta rczy  um ieszczony je s t 28 la m po w y in d y k a to r, po­
kazu ją cy  c y fry :  1, 2, 3, 4 (w  raz ie  po trzeby  liczba c y fr  
sygn a lizacy jnych  może być  zw iększona). C y fry  n a  ob­
w odzie ta rczy  pokazu ją  sekundy lu b  m in u ty , a c y fry  
in d y k a to ra  odpow iedn io  m in u ty  lu b  godziny. K ie ro w a ­
n ie  ty m i zegaram i e le k try c z n y m i polega na w y k o rz y ­
s ta n iu  okreś lonych  połączeń te j lu b  in n e j g ru p y  p rze ­
kaźn ikó w .

System  e lek trycznych  zegarów  do w ska zyw an ia  
p rz e rw  sk łada się z obw odu łączącego p rze ka źn ik i od­
licza jące sekundy (lu b  m in u ty ) oraz ob w odu  łączącego 
p rze ka źn ik i od licza jące m in u ty  (lub  godziny). D z ia ła ­
n ie  system u op ie ra  się na o trz y m y w a n iu  z cen tra ln e j 
k o m ó rk i roz liczeń przez m ag is tra lne  p rzew ody 5-c io  
sekundow ych im p u ls ó w  z 5 -c io  sekundow ym i p rz e r­
w am i.

K s ią ż k i o rgan izacy jne  (podręczne) są to  opera tyw ne 
in fo rm a to ry , m ające za zadanie udz ie lan ie  k ie ro w n i­
c tw u  codziennych in fo rm a c ji op e ra tyw nych  o p rzeb ie ­
gu w yko n a n ia  p lan u  i  o czynn ikach  narusza jących n o r­
m a ln y  b ieg p ro d u k c ji. In fo rm a to ry  te podobne są do 
k s ią ż k i do zap isków  i  posiada ją  m echan izm  do p rz y ­
m ocow yw an ia  b la n k ie tó w  (luźnych  k a rte k ). Do ks ią żk i 
w k ła d a  się ko m p le t b la n k ie tó w  do gra ficznego lu b  ta ­
be larycznego zap isyw an ia  danych, w y n ik a ją c y c h  
z up rzedn io  opracowanego system u w skaźn ików . B la n ­
k ie ty  są znorm a lizow ane o zasadniczym  fo rm ac ie  do­
ku m e n tó w : A -6  (101 x  144 m m ), A -6  (114 x  203 m m )
1 A -4  (203 x  288 m m ).

* P rzed s ta w io n y  p rzez au to ra  w  M o s k ie w s k ie j F a b ry c e  Sa­
m ochodów  im . S ta lin a .
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W  obiegu p o w in n y  zna jdow ać się dw ie  ks ią żk i, za­
w ie ra ją ce  jednakow e k o m p le ty  b la n k ie tó w : jedna  ks iąż­
ka  (z danym i za m in ion e  doby) u  k ie ro w n ik a  p ro d u k ­
c ji,  d ruga  —  u  jego w sp ó łp raco w n ika  (zw yk le  p la n is ty  
lu b  s ta tys tyka ), k tó ry  codziennie w nos i do n ie j dane 
za doby bieżące. K s ią ż k i p rzekazyw ane są k ie ro w n i­
k o w i p ro d u k c ji rano następnego dnia.

System atyczne stosowanie ty c h  ks iążek da je  duże 
e fek ty .

Efektywność stosowania środków orgatechniki

D z ięk i stosowaniu ś rodków  o rg a te ch n ik i można 
osiągnąć: (1) zm nie jszenie lic zb y  p ra cow n ikó w , (2) w y - ' 
b itn e  zw iększenie w yd a jn ośc i p racy, (3) duże podn ie ­
sienie opera tyw ności zarządzania p ro d u k c ją  i  dosto­
sowanie tem pa zarządzania do szybkiego tem pa w spó ł­
czesnej zm echanizowanej i  zau tom atyzow anej p ro d u k ­
c j i  ty p u  m asowo-potokowego, (4) is to tne  podniesien ie 
ja kośc i zarządzania p ro d u k c ją  d z ię k i pog łęb ien iu  roz- 
p racow ań ana litycznych , stosow aniu m etod sta tys tycz­
nych  itd . (5) zw iększen ie w yd a jn ośc i p racy  ro b o tn ik ó w  
za ję tych  p rzy  p ro d u k c ji w  w y n ik u  lepszego ic h  za­
opatrzen ia, (6) obniżenie kosztów  w łasnych  p ro d u k c ji 
w s k u te k  osiągnięcia re z u lta tó w  ja k  w yże j, (7) pod­
niesien ie  ogólnej k u ltu r y  zarządzania całością fa b ry k i 
i  je j poszczególnym i częściami.

Form y organizacyjne stosowania 
środków orgatechniki w  fabryce

D z ię k i w yso k ie j w yd a jn ośc i licznych  ś rodków  o r­
ga techn ik i (adresark i, p o w ie la rk i, m aszyny so rtu j ąco- 
tab u la cy jne  i  inne) n iezm ie rn ie  celowe je s t ic h  scen­
tra liz o w a n ie  w  fabryce . Da się to  osiągnąć przez zbu ­
dow anie  ogó lno-fab ryczne j c e n tra li orgatechnicznej.

N a schemacie (1) p rzedstaw iona je s t s tru k tu ra  ogól- 
no fab ryczne j o rga techn ik i.

C en tra lizac ja  dużej lic zb y  m aszyn i  apa ra tów  orga­
te c h n ik i w  og ó lno -fab ryczne j s ta c ji orgatechnicznej n ie  
w yk lu cza  zdecentra lizowanego stosowania różnych  
ś rod ków  o rg a tech n ik i na  poszczególnych stanow iskach 
roboczych. Jednakże p rzy  ic h  zak ład an iu  na leży w  p e ł­
ne j m ie rze uw zg lędn ić  is tn ien ie  ogó lno -fab ryczne j sta­
c j i  orgatechnicznej oraz pam ię tać o w iększe j e fe k ty w ­
ności je j p racy w  p o rów nan iu  z pracą ś rod ków  orga­
te c h n ik i rozm ieszczonych decen tra lis tyczn ie .

D latego też na leży stosować kom b in ow a ny  system 
na jnow szych  środków  o rg a te ch n ik i, a m ia no w ic ie  o r ­
ganizować ogó lno-fab ryczną  stację orgatechniczną oraz 
rozmieszczać decen tra lis tyczn ie  różne ś ro d k i o rgatech-

G L O S S
W p ływ  wprowadzenia w ysokowydajnych 
metod obróbki na elementy organizacyjne 
zakładu produkcyjnego

Z agadnienie w yso kow yd a jnych  
m etod o b ró b k i ja k  np . szybkoś­

ciow e skraw an ie, sk raw an ie  nożam i 
Kolesowa itd . jes t obecnie często 
om aw iane i  podaje się uzysk ekono­
m iczny odniesiony do je d n o s tk i p ro ­
d u k c y jn e j t j .  o b ra b ia rk i. Dalszy 
m p ly w  w prow adzonych  usp raw ień w  
s tru k tu rz e  zak ładu  na ogól p o m ija -  
nV je s t m ilczeniem .

Organizm zakładu produkcyjnego  
Jest organizmem żyw ym  i  wszelkie 
Głębsze zmiany, jak ie  n iew ątp liw ie

n ik i d la  obs ług i poszczególnych w yko na w ców  lu n  len  
grup.

Rozporządzając ogó lno -fab ryczną  stacją  o rgatech­
niczną, m ożna w  bardzo k ró tk im  czasie (np. w  ciągu 
nocy) szczegółowo, dok ładn ie  i  w ie lo s tro n n ie  rozpraco­
wać w iększą ilość d o kum e n tac ji p ie rw o tn e j i  na  po ­
czątku ran ne j zm iany przedłożyć odpow iedn im  k ie ro w ­
n iko m  i  kom ó rkom  fa b ry k i na leżycie  sporządzone ze­
s taw ien ia , w yka zy  itd ., k tó re  w ycze rpu jąco  c h a ra k te ry ­
z u ją  stan p ro d u k c ji na  dany dz ień (tzw . codzienne 
sprawozdanie).
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ró w n a n ia  c y rk u la c ji d rgającego  s krzy d ła . (T ru d y  m a tie -  
m aticzeskago in s ty tu ta  im . W . A . S tie k ło w a . T . X I I ,  1947). 
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ró w n ań  ró żn iczko w ych . (W ie s tn ik  m eta łło p ro m y s z le n n o -  
sti N r  6, 1937).

B ru je w ic z  Ń . G. — M a szy n y  do ro zw ią zy w a n ia  ró w n ań  a lge­
b ra ic zn y c h  (W ie s tn ik  m ie ta łło p ro m y s z le n n o s ti N r  1, 1938). 

B ru je w ic z  N . G . — M e ch an izm y  do w y k o n y w a n ia  d z ia łań  m a ­
tem atyczn ych . (T iec h n ic zes k a ja  en cyk lo p ed ia . T o m  13, 
w yd . 2).

B yzo w  Ł . J . — M e to d y  g ra fic zn e  w  s tatystyce  o b ra c h u n ku  
i p la n o w a n iu  (G osp łan izdat, 1940).

W o js zw ilło  E . K . ■— W y c ią g a n ie  p ie rw ia s tk ó w  k w a d ra to w y c h "  
i  sześciennych p rz y  pom ocy m aszyn do licze n ia  (T ru d y  
K azan skaw o  fin an so w o-ekono m iczeskaw o  in s ty tu ta  im.. 
K u jb ys ze w a , w y d . 6, 1941).

G inod m an  W . A . — M e ch an iza c ja  o b ra c h u n ku  (G oschiizdat, 
1940).

G u ten m a c h e r Ł . I .  —  Ś ro d k i tech n iczne  a n a liz y  m ate m a tyc z ­
n e j w  p ra c y  in ż y n ie rs k ie j (W ie s tn ik  in że n ie ro w  i  t ie c h n i-  
k o w  N r  3, 1946).

Is a k o w icz  E . A . —  M e ch an iza c ja  o b ra c h u n ku  (G o sp łan izd at, 
1939).

K o w n e r  S. S. i Ż a k  D . K . — O b liczan ie  potęg w g  o p era to ró w  
L ib m a n a  i G erszgorina  o raz ic h  zastosow anie do m ec h a n i­
cznego c a łk o w a n ia  ró w n ań . (D o k ła d y  A N  SSSR, N r  1, T . 
I I I ,  1947).

Lew in so n  N . G . — M e ch an iza c ja  i  a u to m a tyza c ja  za rządzan ia  
p ro d u k c ją  w  p rzem yś le  b u d o w y  m aszyn (M aszgiz, 1948). 

L e ife r  I .  G. i P iesoc ińsk i N . N . — Łączność i  syg n a lizac ja  
dyspozytorska (M aszgiz, 1938).
—■ O rg a te c h n ik a  (po dręczn ik) W N IT O M A S Z , 1940.

P o lis a r G . Ł . — E le k try c z n e  m eto dy  ro zw ią zy w a n ia  n ie k tó ­
ry c h  zadań  d y n a m ik i sam olotu . (T ie c h n ik a  wozdusznawo. 

f ło ta  N r  7, 1947).
Sazonow  N . IM. — A u to m a ty z a c ja  za rzą d za n ia  tę tn ią c y m i p rze ­

n o śn ik am i. (O borong iz, 1944).
Sazonow  N . M . — E le k tro a u to m a ty z a c ja  l in i i  po tokow ych . 

(S T E IN , 1945).
— K a ta lo g  a p a ra tu ry  te le fo n iczn e j. Cz. V  (B iu ro  in fo rm a c ji  

tech n iczne j M in is te rs tw a  P rzem y s łu  Ś ro d k ó w  Łączności, 
M oskw a, 1948).

— T e zy  w y k ła d ó w  na I I I  W szech zw iązkow ej K o n fe re n c ji w e -  
w n ętrzn o -fab ry c zn e g o  p lan o w a n ia  w  p rzem yś le  b u d o w y  m a ­
szyn. W y d . d ru g ie  C. A . W y k ła d y  D u m ie ra , M . N . A jz e n -  
berga. (M aszg iz, 1948).

spow odują  zaburzenie m n ie j lu b  
w ięce j w yw ie ra ją ce  w p ły w  na p ra ­
cę zak ładu  i  im  zm iany  te są g łęb­
szego cha rak te ru , ty m  ba rdz ie j sp rę ­
żysta m us i być organ izacja  aby opa­
nować nowości, k tó re  chociaż m o­
g łyb y  spowodować na jw iększy  w zrost 
w yd a jn ośc i w  opanow ane j p ro d u k c ji, 
to w  to ku  ich  w prow adzan ia  mogą. 
spowodować załam anie w yko n a n ia  
zadań.

W prow adzenie usp raw n ień  do ob­
ró b k i sk raw an iem  w  zakładzie  p ro ­
d u k c y jn y m  nie  da się potraktow ać,, 
ja ko  oderw ane samo w  sobie, po ­
n iew aż zaw ie ra  cechy kom p lekso­
wości i  je s t bardzo pow ażnym  za­
gadn ien iem  o rgan izacy jnym . Zagad­
n ien ie  n a jle p ie j z ilu s tru je  p rzyk ład ..

Nowoczesna p ro d u kc ja  m asowa i  
se ry jna  op ie ra się na us ta w ie n iu  ob­
ra b ia re k  w  gniazda lu b  lin ie  p ro ­
dukcy jne . Załóżm y, że na ob rab iarce

pow odu je  w prow adzen ie  now ych  
m etod ob rób k i, n ie  ograniczą się 
same do siebie, ale spow odują  od­
dz ia ływ an ie  na w szystk ie  w iążące  
ogn iw a zakładu.

W  zakładzie  w y tw ó rc z y m  o s ta łym  
p ro f i lu  p ro d u k c y jn y m  m ożna p rz y ­
ją ć  ogólnie, że po prze jśc iu  okresu  
fo rm  tym czasow ych w ys tęp u je  okres 
ustalonego sposobu w y tw a rza n ia , do 
którego nastaw ia  się organ izacja  za­
k ła d u  i  załoga. W szelkie innow ac je  
w  us ta lonym  sposobie w y tw a rza n ia
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p ra cu jące j w  l in i i  przez w p row adze­
n ie  usp raw n ie ń  czas w yko n a n ia  ope­
ra c j i zm n ie jszy ł się znacznie. Na 
harm onogram ie  w ykre s  obciążenia  
ob rab ia re k  przed usp raw n ien iem  bę­
dzie np. ja k  na rys. 1.

Jeże li toka rkę  2 usp raw n iono  tak, 
że czasy w yko n a n ia  zm n ie jszy ły  się
0 połowę, to w te d y  harm onogram  
będzie w y g lą d a ł ja k  na rys. 2.

W  harm onogram ie  ro b ó t po ja w ia  
się chaos.

Jeże li zatem  n ie  usp ra w n i się ró w ­
nocześnie to k a rk i 1 z to k a rk ą  2, to  
w te d y  na tokarce 2 n ie  w ys tą p i ża­
den uzysk ekonom iczny, a naw e t 
s tra ta  ponieważ czas uzyskany z 
usp raw n ie n ia  zostanie zam ien iony na  
czas pos to ju  z pow odu b ra ku  rob o ­
ty , dlatego że to k a rk a  1 n ie  podąży 
za to k a rk ą  2. S tra ta  w y s tą p i cho­
ciażby stąd, że ro b o tn ik o w i należy  
p ła c ić  za godziny postojowe.

W  je d n ym  z zak ładów  po w p ro ­
w adzen iu  usp raw n ien ia  na tokarce  
czas w yko n a n ia  pe w n e j operac ji 
zm n ie jszy ł się z 11 m in u t do 2,5 m i­
nu t. O b rab ia rka  p racow a ła  w  l in i i
1 by ła  w ą sk im  gard łem  przed usp ra ­
w n ien iem , posiadając duże zaległoś­
ci. W  p ie rw szym  m iesiącu p racy w  
usp raw n io nych  w a run kach  ro b o tn ik  
z a ro b ił oko ło 2,5 razy  w ięce j n iż  po­
p rzedn io  i  w y r o b i ł , w szystk ie  sz tuk i 
zaległe. P on iew aż pozostałych o b ra ­
b ia re k  n ie  zdążono usp raw n ić , n ie  
podąży ły  one za w zrostem  przepusto­
w ości to k a rk i usp raw n io ne j, czasy 
zyskane przez usp raw n ien ie  ugrzęzły  
w  godzinach posto jow ych.

W  następnym  m iesiącu ro b o tn ik  
z a ro b ił o po łow ę m n ie j n iż  w  p ie r ­
w szym  m iesiącu p racy  w  u sp ra w ­
n ion ych  w a run kach  i  w y s tą p ił z za­
rz u ta m i, dlaczego m a pracow ać w e d ­
łu g  no w e j lepszej m etody, k ie dy  czas 
zyskany m a rn o tra w i się na postój. 
R o b o tn ik  w  zw iększonym  sw o im  w y ­

s iłk u  przy. p racy po usp raw n ie n iu  
n ie  w id z i równocześnie odzw ie rc ie ­
d len ia  w e wzroście zarobku. W ystę­
p u je  rozgoryczenie. P om im o około  
czterokro tnego zm nie jszenia czasu 
w yko n a n ia  e fe k t ekonom iczny do­
d a tku  n ie  w y s tą p ił. U śpraum ien ie  
ob rób k i sk raw an iem  może nastąp ić  
przez udoskonalen ie: (1) narzędzia,
(2) o b ra b ia rk i lu b  je j  wyposażenia,
(3) o rg an izac ji m ie jsca pracy..

U doskonalen ia  przed w prow adze­
n iem  do p ro d u k c ji muszą być prze­
m yślane, opracowane i  w ykonane, 
zatem  w ystępu je  zagadnienie p o w ią ­
zania prac z in n y m i dz ia łam i, a stąd 
ich  doda tkow e obciążenie.

W prow adzenie zm ian do p ro d u k c ji, 
spraw a postępu technicznego należy  
do obow iązków  dz ia łu  głównego  
technologa, k tó ry  m usi opracować  
zm ien ioną k o n s tru kc ję  narzędzia lub  
p rzyrzą du  albo obu łącznie, nanieść 
zm iany  na in s tru k c je , zm ien ić h a r­
m onogram  gniazda p rodukcy jnego  
w zg lędn ie  l in i i ,  oraz w ykonać różne  
in ne  w iążące czynności. Z  powyższe­
go w y n ik a , że g łów n y  technolog  
w prow adza jąc  usp raw n ien ie  na sw ej 
drodze napo tyka  szereg prac wysoko  
pracoch łonnych , obciążających w ła s ­
ny  dzia ł.

Z  c h w ilą  p rzygo tow an ia  dokum en­
ta c ji technolog iczne j dalszą fazą jes t 
strona  w ykonaw cza  narzędzi i  p rz y ­
rządów  w  na rzędz iow n i, k tó ra  o trz y ­
m a doda tkow e zatrudn ien ie .

D z ia ł G łównego M echan ika  może 
być zm uszony dokonać pew nych  
prze róbek w  obrab iarce, w zg lędnie  
usunąć luzy  w  m echanizm ach ob ra ­
b ia rk i.  D z ia ł p lan ow a n ia  m us i zm o­
d y fik o w a ć  rozp lanow an ie  rob ó t na  
sku te k  w zrostu  przepustowości. D z ia ł 
p ro d u k c ji m u s i zw iększyć in te n s y w ­
ność zas ilan ia  s tanow isk, rów n ież  
m usi wzrosnąć zaopatrzenie zak ładu  
w  surowce w y jśc iow e  i  narzędzia.

P om ija ją c  in ne  w p ły w y , ju ż  te 
p rz y k ła d y  w skazu ją  na kom p lekso­
wość zagadnienia udoskona len ia  p ro ­
d u k c ji i  ja k o  tak ie  muszą być orga­
n izacy jn ie  po trak tow ane , w  p rze c iw ­
n ym  raz ie  mogą powstać n ie p rze w i­
dziane n iespodzianki.

W prow adzenie głębszych zm ian  do 
ustalonego sposobu p ro d u k c ji jes t 
pow ażnym  zagadnieniem  techniczno- 
organ izacy jnym , co na leży ze szcze­
gó lnym  nac isk iem  po dkre ś lić  i  u w y ­
p u k lić .  W  zakładzie  o n is k im  pozio­
m ie  o rg an izacy jnym  tru d n o  jes t 
w p row adz ić  ja k ą k o lw ie k  m etodę no ­
woczesnej ob róbk i. P róba zw iększe­
n ia  w yd a jn ośc i często ulega za łam a­
n iu , a lbo też zam iast spowodować  
w zros t spowoduje za łam anie p ro ­
d u k c ji zak ładu, co po tw ie rdza  p ra k ­
tyka . W tedy na jczęście j m ó w i się o 
w szys tk ich  in n y c h  przyczynach, ale 
o te j na jpow ażn ie jsze j , ź ró d ło w e j 
przyczyn ie  —  m ało sprężyste j o rga­
n iz a c ji zak ładu  —  na ogół się n ie  
wspom ina. W  w yp ad ku  zak ładu  sto­
jącego na n is k im  poziom ie o rgan iza­
c y jn y m  p ie rw szym  przedsięwzięciem  
przed w prow adzen iem  po w a żn ie j­
szych usp raw n ień , k tó re  rów n ie ż  
samo przez się ju ż  da je  e fek t w z ro ­
s tu  w yd a jn ośc i jes t wstępne p rze ­
prow adzen ie pociągnięć w zm a cn ia ją ­
cych i  usp raw n ia jących  organ izację  
zakładu.

Dotychczasowe rozw ażania w ska ­
z u ją  na to, że w prow adzen ie  w  p ro ­
d u k c ji m etod w ysokow ydajnego  
skraw an ia  je s t zagadnieniem  kom p le ­
ksow ym  i  je że li zostanie p o tra k to w a ­
ne w  sposób oderw any należy się 
liczyć  z p rz y k ry m i n iespodzianka­
m i.

Kom pleksow ość zagadnienia w y ­
m aga ko lek tyw nego  przem yślen ia  i  
ko lek tyw nego  dz ia łan ia  przed i  w  
czasie w prow adzen ia  w yso ko w yd a j-  
nych  m etod ob róbk i. Bez odpow ied­
niego p rzygo tow an ia  i  skoo rdynow a­
n ia  dz ia łan ia  ogn iw  a d m in is tra c ji 
zakładu, o rg an izac ji społecznych i  
bez przeprow adzen ia szerokie j a k c ji 
uśw iadam ia jące j rob o tn ika , n ik ła  jes t 
nadzie ja  na doda tn i e fe k t ekono­
m iczny. P rzytoczyć tu  m ożna p o ró w ­
nan ie  do dźw igan ia  c iężaru przez 
każdego z osobna, a k tó ry  może być 
ty lk o  po dźw ign ię ty  w sp ó ln ym  w y s ił­
kiem .

Zachodzi py tan ie , jak iego  rodza ju  
są trudn ośc i pow odujące pow ażny  
w strząs w  zakładzie  p rzy  w p ro w a ­
dzan iu  usp raw n ień  w  p ro d u k c ji.

W  zakładzie  usta la  się pew ien stan  
o rgan izacy jny  i  pew ien sposób w y ­
konan ia  i  je że li się p ragn ie  zm ien ić
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na now y, odm ienny od dotychczaso­
wego w ystępu je  przec iw dz ia łan ie , 
opór powodow any tym , że w szystk ie  
k o m ó rk i zak ładu  m uszą złożyć do­
da tkow y  w ys iłe k  zacząwszy od d y ­
re k c ji,  aż do rob o tn ika . N a w y k  do 
w ypróbow ane j s ta re j m etody p ro ­
d u k c ji pow oduje  nader n iechętne n a ­
g inan ie  się do now ych  m etod p ro ­
d u k c ji.  O pór zazw yczaj jes t n a j­
w iększy w  c h w ili zapoznawania się 
za łog i z zam ierzoną in no w ac ją  i  ty m  
w iększy, im  szybcie j n a g li się o z re ­
a lizow an ie  p ro je k tu .

P ra k ty k a  dn ia  codziennego uczy, 
że źród łem  pow staw an ia  oporów  jes t 
niedostateczna znajom ość nowego 
stanu, błędna in te rp re ta c ja  szczegó­
łó w  i  w yo lb rzym ia n ie  trudnośc i, w y ­
szuk iw an ie  okoliczności, w  k tó rych  
no w y p ro je k t m a okazać się n ieeko­
nom iczny, w zg lędn ie  tru d n y  do sto­
sowania. Przez odpow iedn ią  analizę  
m ożna z pewnością udow odn ić, że

trudnośc i będą sporadyczne, m o ż li­
w e do opanowania, że zb y tn io  n ie  
zaważą na dogodnościach i  ko rzyś­
ciach, ja k ie  da je  w prow adzen ie  m e­
tody w ysokosp raw ne j ob róbk i.

Rzecz polega na z jednan iu  sobie 
b o jo w e j g ru p y  lu d z i do re a liz a c ji 
zagadnienia. D ro g i tu  będą różne, 
zależne od m ie jscow ych  w a run ków . 
R o bo tn ik  m us i o trzym ać odpow ied­
n ie  w ynagrodzen ie  za w zros t jego  
w y s iłk u , oraz zapew nienie, że za 
w zrostem  w yd a jn ośc i n ie  nastąp i 
n iesp raw ied liw e  podniesien ie n o r­
m y.

W p ływ  w prow adzen ia  w yso kow y-  
d a jn e j m etody o b ró b k i sk raw an ia  
na gospodarkę narzędziow ą, dz ia ł 
p ro d u k c ji, dz ia ł głównego m echan i­
ka, dz ia ł zaopatrzenia i  dz ia ł g łó w ­
nego technologa oraz ś ro d k i zarad­
cze, w ym a ga ją  oddzielnego om ów ie­
n ia  ze w zg lędu na obszerność tem a­
tu. Z dz is ław  B en łużańsk i

3 stycznia br.) p rzy  w yrobach  ka - 
le tn iczych  skórzanych w yn os i —  14,5 
tys. z ł m iesięcznie *, p rzy  obuw iu  se­
ry jn y m  —  12,5 tys. zł, p rzy  ry m a r-  
s tw ie  —  10 tys. zł, to p rzy  rę k a w i-  
czarstw ie  osiąga się —  5,5 tys. zł, 
p rzy  p ro d u k c ji obuw ia  m ia row ego  — 
4,5 tys. zł, p rzy  reperacjach  —  2,5 
tys. zł, p rzy  p ro d u k c ji z odpadków  —  
zaledw ie  1,3 tys. z ł (pa trz  w yk re s  1).

Z  powyższego w y n ik a , że gdyby  
p rz y  każdym  rod za ju  w yro bó w  p ra ­
cow ała jednakow a ilość ludz i, to w  
g loba lnym  ich  p rodukc ie  poszczegól­
ne g ru py  w y ro b ó w  uczestn iczy łyby  
w artośc iow o w  następu jącym  p ro ­
cencie:
W y ro b y  k a le tn ic ze  skórzane . . . 28,6*/»
O b uw ie  s e r y jn e ..............................................24,6'/<
W y ro b y  rym a rsk o -te c h n iczn e  . . . 19,7"/o
W y ro b y  r ę k a w ic z a r s k ie ......................... 10,8“/«
O b u w ie  m ia r o w e ...........................................8,8"/«
R ep era c ja  o b u w i a ..................................... 4 ĝo/„
P ro d u k c ja  z o d padków  s kó ry  . . . 2,6“/t

O gółem  100,00/»

O czywiście, ta tabe lka  je s t a b s tra k - 
c jd  ( ja k  zresztą każdy w ska źn ik  prze-

U spra im ienie planowania wskaźników wydajności
„G łó w n a  p rzyczyna trudnośc i 

i  przeszkód, k tó re  obecnie na ­
po tykam y, polega na tym , że 
zm ie n iły  się w a ru n k i rozw o ju  
przem ysłu, że w y tw o rz y ła  się 
sytuacja, k tó ra  w ym aga zm ia ­
n y  m etod pracy, w ym aga no ­
w ych  metod, k ie ro w n ic tw a . Sze­
reg naszych in s ty tu c ji i  dz ia ła ­
czy gospodarczych n ie  dostrze­
ga te j zm iany sy tua c ji, n ie  w i­
dz i konieczności now ych  m etod  
p racy  i  now ych  m etod k ie ro ­
w n ic tw a , a p ra cu jąc  po s ta re ­
m u  w  no w e j s y tu a c ji n ie  może, 
rzecz jasna, osiągnąć w  swej 
pracy pom yślnych  w y n ik ó w “ . 
(B ie ru t: V I I  P lenum  K C  PZPR)

Zgodnie ze w skazan iam i Lenina, 
nie na leży stosować średnich p rze ­
c ię tnych  do n ie jednorodne j zb io row o­
ści statystycznej, gdyż na jczęście j za­
m azu ją  one fa k ty c z n y  stan rzeczy, 
m ają  cha rak te r f ik c y jn y .  To jest 
w łaśn ie  g łów ny sens len inow sk ich  
grupow ań typo log icznych , k tó re  
prze ksz ta łc iły  s ta tys tykę  ze speku­
la c ji c y fr  w  naukę i  da ły  podstawę  
na uko w e j ana liz ie  s ta tystycznej. 
Również S ta lin  podkreśla  to w  1929 r. 
na P lenum  K C  W KP(b).

N ie  zawsze je d n a k  w  naszej p ra k ­
tyce gospodarczej stosu jem y się do 
tych  zaleceń Le n ina  i  S ta lina . M ó- 
tc ię  tu  o spółdzielczości p rzem ys ło ­
w e j —  o branży skó rzano -obuw iane j.

W  sk ład te j b ranży wchodzą m ię ­
dzy in n y m i następujące p rzem ysły : 
Przem ysł obuw niczy, pasów, a r ty k u ­
łów  technicznych i  rym a rsk ich , b ia - 
ł ° skó rn iczo -rę kaw icza rsk i, w y ro bó w  
ka letn iczych, repa rac ja  obuw ia  i  ga­
la n te r ii itd . W ym ien ione p rzem ysły

1
przew ażnie skup ia ją  się w  ram ach  
je d n e j spó łdz ie ln i. Rzadko spotyka  
się spó łdz ie ln ie  o je dn o rod nym  p ro ­
f i lu  p ro d u k c y jn y m , a z regu ły , 
w szystk ie  spó łdz ie ln ie  m a ją  p u n k ty  
usługowe (zam ów ienia na m ia rę ) i 
reperacyjne . Jednak, n iezależnie od 
tego, l im ity  p lanów , o trzym yw ane  
odgórnie , zaw ie ra ją  ty lk o  przec ię tny  
w ska źn ik  w yda jnośc i, ogólny d la  ca­
łe j spó łdzie ln i.

A na liza  w yd a jn ośc i w  poszczegól­
nych  przem ysłach b ranży skórzano- 
obuw n icze j da je  nam  obraz b ieguno­
w ych  w p ro s t różn ic  w e w skaźn ikach: 
Podczas gdy przecię tna w yda jność  
na jednego ro b o tn ika  (w  cenach b ie ­
żących przed U chw ałą  Rządu z dn ia

cię tny), k tó ra  nam  je dn ak  pomoże 
zrozum ieć sprawę zasadniczą: każdy  
ro b o tn ik , za trud n iony  p rzy  w yrobach  
ka le tn iczych  skórzanych  — da je nam  
11 razy w ięce j p ro d u k c ji (w  w yraże ­
n iu  w a rto śc io w ym  w  cenach bieżą­
cych), n iż  ro b o tn ik  p rzy  p ro d u k c ji, 
op a rte j o surow iec odpadkowy, oko ło  
6 razy w ięce j p ro d u k c ji, n iż  p rzy  re ­
pe racjach obuw ia, ponad 3 razy w ię ­
cej n iż  p rzy  ob u w iu  na m ia rę, oko ło  
3 razy w ięce j, n iż  p rzy  ręka w icza r-  
s tw ie  itd . S tąd też b io rą  się ta k ie  
kategorie  p ro d u k c ji, k tó re  w  pogoni 
za w a rto śc io w ym  w ykonan iem  p lan u  
potocznie nazyw a się p ro d u kc ją  „ w y ­
godną“ , lu b  „n iew yg od ną “ , co w  re -

*. D an e  są zaczerpn ię te  z a n a lizy  w y ­
dajności p ra c y  je d n e j z n a jw ię k szy c h  
spó łdzie ln i w y ro b ó w  skó rzan ych  na D o l­
n y m  Ś ląsku.

tus Wyroby kaletnicze
skórzane WYDAJNOŚĆ POSZClŁGOmLH WmiTATOW.
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zu ltac ie  może godzić w  zasadą p lano ­
wego, propo rc jona lnego  ro z w o ju  n a ­
szej m ło d e j gospodark i soc ja lis tycz­
ne j.

K ie ru n e k  ro zw o jo w y  spółdzielczo­
ści w skazu je  na konieczność bazowa­
n ia  w  ' ja k  n a jw iększe j m ierze na  
surow cu odpadkow ym  i  lo ka ln ym , 
ja k  n a jb a rd z ie j rozszerzać sieć us ług - 
p u n k tó w  reperacy jnych , p ro d u k c ji 
m ia ro w e j. Jak  w id z im y , są to n a j­
ba rdz ie j pracochłonne, n a jm n ie j 
w p ływ a ją ce  na w yko na n ie  p lanu  
dziedziny. W  rezu ltac ie , te spó łdz ie l­
n ie, k tó re  n a jd a le j poszły po l in i i  
wskazań p a r t i i  i  rządu  —  m a ją  n a j­
gorsze w s k a ź n ik i p rzec ię tne j w y d a j­
ności, gdyż us łu g i i  p ro d u kc ja  z od­
padków  ciągną te w s ka źn ik i w  dół, 
podczas gdy spó łdzie ln ie , m n ie j za­
angażowane w  usługach  — m a ją  prze ­
c ię tną  w yda jność  wyższą. (W  spó ł­
dz ie ln i im . O lg ina  25°/o ro b o tn ikó w  
za trud n ionych  na punk tach  rem o n to ­
w ych  —  daje zaledw ie 10°/o p ro d u k c ji 
w  cenach bieżących).

Z  powyższego w y n ik a , że do tych ­
czasowy sposób odgórnego p lan ow a­
n ia  w ska źn ikó w  w yd a jn ośc i ty lk o  
ogólnych, n ie  uzupe łn ionych  przez 
w s k a ź n ik i d la  poszczególnych grup  
w yro bó w , dem ob ilizu je  spó łdzie ln ie , 
nie pozw ala na p ra w id ło w ą  ocenę ta k

w spó łzaw odn ic tw a m iędzy spó łdz ie l- 
nianego, ja k  i  osiągnięć poszczegól­
nych  spó łdz ie ln i. N ie  jes t bodźcem  
także do podwyższenia w yd a jn ośc i w  
obrębie poszczególnych w arszta tów , 
pow odu je  sk rzyw ie n ia  p rzy  n a j­
m n ie jsze j zm ian ie  p ro f i lu  p ro d u k c y j­
nego.

T y lk o  okreś len ie  w yd a jn ośc i ‘je d ­
no rodnych  pod względem  p raco­
chłonności g rup w yro bó w  sta łoby się 
bodźcem do zw iększan ia w yda jnośc i, 
do dalszej ra c jo n a liz a c ji p ro d u k c ji, 
do ożyw ien ia  w spó łzaw odn ic tw a  
m iędzy spó łdz ie ln iam i, do przenosze­
n ia  doświadczeń przodu jących  za k ła ­
dów.

Raz na zawsze zabezpieczyłoby to 
przed p rzyp a d ko w ym i n iespodzian­
k a m i w  tym , lu b  in n y m  k ie ru n ku , 
u jm u ją c  w  swe ręce św iadom e k ie ro ­
w an ie  przem ysłem  i  w  oparc iu  o p la ­
no w y  rozw ó j, rea lizu ją c  na naszym  
odc inku  podstaw ow e p ra w o  soc ja liz ­
m u : „M aksym a lne  zaspokojenie stale  
rosnących m a te ria ln ych  i  k u ltu ra l­
nych  potrzeb całego społeczeństwa 
w  dródze n ieprzerw anego w zros tu  i  
doskonalenia p ro d u k c ji soc ja lis tycz­
ne j na bazie na jw yższe j te c h n ik i“ . * 

M a ria  N eum ark

* S ta lin : „E ko n o m iczn e  p ro b le m y  so­
c ja liz m u  w  ZS R R .

row n iczych  na jczęście j dysponu ją  
sekre ta rzam i, k tó ry m  pozostaw ia ją  
wiadom ość o a k tu a ln y m  m ie jscu  
swego pobytu , je dn ak  w e w szys tk ich  
in n y c h  p rzypadkach  trudność ta is t ­
n ie je  i  często sam i s tw ie rdzam y ją  
w  pracy. In fo rm a c ję  dotyczącą naz­
w y  k o m ó rk i o rgan izacy jne j, do k tó ­
re j idz iem y za ła tw ić  sprawę, n a j­
częściej pozostaw iam y koledze) p ra ­
cu jącem u w  ty m  sam ym  lu b  sąsied­
n im  pom ieszczeniu, czasem ustn ie  
m eldu jem y k ie ro w n ik o w i k o m ó rk i 
o rgan izacy jne j lu b  jego sekretarce. 
Ludz ie  c i jednak, za jęc i sw o ją  pracą  
n ie  są w  stan ie śledzić za tym , czy 
np. nasz p o w ró t z dz ia łu  p ro d u k c ji 
ju ż  nastąp ił, czy też w  m iędzyczasie  
w ysz liśm y ponow nie  do in n e j ko ­
m ó rk i. N ie k tó rz y  p ra cow n icy  m a ją  
zw ycza j pozostaw ian ia odpow iedn ie j 
n o ta tk i na kartce  pap ie ru  na b iu rk u .

Z ostaw ien ie  in fo rm a c ji o a k tu a l­
n y m  m ie jscu p o by tu  p ra cow n ika  w  
czasie godzin s łużbow ych pow inno  
być spraw ą dyscyp lin y  pracy. K a ż ­
dy z nas dene rw u je  się, gdy n ie  m o­
że szybko odszukać p iln ie  po trzeb ­
nego koleg i, a jakże  często sam i w y ­
chodzim y, n ie  pozostaw ia jąc żadnej 
w iadom ości dotyczącej nazw y ko ­
m ó rk i o rgan izacy jne j a n i naw e t 
przew idyw anego czasokresu nieobec­
ności.

Na tle  powyższego w yd a je  się k o ­
nieczne zastosowanie w  p racy  ja k ie ­
goś środka technicznego, służącego 
do oznaczania aktua lnego m ie jsca  
po b y tu  p ra co w n ika  czasowo n ieo ­
becnego na z w y k ły m  m ie jscu  pracy. 
Znane ś ro d k i techniczne służącego 
do tego celu, to tab lice  in fo rm a c y j­
ne i  in fo rm a tk i „zega ry“ .

S tosowania ju ż  w  p racy  b iu ro w e j 
ta b lica  in fo rm a c y jn a  opracowana  
b y ła  w  ten sposób, że obe jm ow a ła  
nazw iska  p ra cow n ikó w  za tru d n io ­
nych  w  okreś łone j kom órce o rg an i­
zacy jne j oraz nazw y w szys tk ich  ko­
m óre k  o rgan izacy jnych  przedsię­
b io rs tw a . (rys. 1).

T ab lica  ta w yko na na  z p ły ty  ba­
ke lito w e j, um ieszczonej na p łyc ie  
d re w n ian e j, zaopatrzona b y ła  w  w y ­
m ienne k a r tk i z na zw iska m i praco­
w n ik ó w , stałe nap isy nazw  kom ó­
re k  o rgan izacy jnych  oraz k ilk a  rzę­
dów  w tyczek, przeznaczonych do o- 
znaczania kom ó rk i, do k tó re j w y ­
chodzi p ra co w n ik . W tyczk i rzędu  
pierwszego d la  u ła tw ie n ia  ba rw ione  
odm ienn ie  od pozosta łych oznaczały 
„k ie ro w n ik a “  dane j k o m ó rk i o rg an i­
zacy jne j. W  ty m  rozw iąza n iu  ta b li­
ca jes t dość szeroka, gdyż w ym aga  
umieszczenia na stałe nazw  w szyst-

Jak odszukać pracownika
czasowo nieobecnego na zw ykłym  miejscu pracy

W  p rzedsięb iorstw ach o rozbudo- przedsięb iorstw a, n ie je d n o k ro tn ie  
w anum  anaracie zarzadzania. trudność spraw ia  odszukanie p raco­

w n ik a  czasowo nieobecnego na z w y -

przedsięb iorstw ach  o rozbudo­
w a n ym  aparacie zarządzania, 

liczącym  znaczną ilość p ra cow n ikó w , 
k tó rzy  ko n su ltu ją  się m iędzy sobą, 
za ła tw ia ją  sp ra w y poza terenem

k ły m  m ie jscu  pracy.
P raco w n icy  na stanow iskach k ie -

282



TRBLICA WiKfiZUJfl,Cfl A K T U A L N E  
MIEJSCE POByTU P R A C O W N IK Ó W '

I.FNtonowicz U

B i
2-fiNTOSZEWiCZS

3. B:sLicKa H.

4 .  B r tO O S W  R

s.Cbsulsw St.

K (U > R ‘JSEKRSWRiftTc. CswiŃSKi W.

.ZHRNOTR

a.CięMpiNSKR Z.
Dz.FlNflNJ

9.PąasKi ].

lo.KoRNECKi W.

u .  K o w f il s a  M

(3 . R o iM f iR B N  P.

i h . R z e p k r  R

<b.S osnowski R.

it.TsjMOWSKi ]

l£.T«|NIECKi f .

ZfWfiDU M

R TK R  R Ó Ż O W «  .N J e O B E C H S  E
„  6 » n t «  Z N d j O i l j i  S i E  N fl T E R E W ie fl^
)) AELEDyN. • > nł NA MIEŚCIE K';

[lllOplilijj

m m m

kich kom órek, d ługość je j  zaś zależ­
na jes t od ilo śc i p ra co w n ikó w  ko ­
rzysta jących  z tab licy .

Na ry n k u  zag ran icznym  znana jest 
in fo rm a tk a  w  fo rm ie  „zegara,“  —  
ko ła  podzielonegą na po la oznaczo­
ne nazw am i kom órek o rg an izacy j­
nych, zaopatrzonego w  ob ro tow ą  
w skazów kę (rys. 2). „Z e g a r“  ta k i w y ­
konany z blachy, preszpanu lu b  te k ­
tu ry  um ieszczany byw a na b iu rk u  
p ra cow n ika  lub d rzw iach  pom iesz­
czenia b iurowego. W skazanie m ie js ­
ca po by tu  p ra cow n ika  odbyw a się 
poprzez nastaw ien ie  w ska zów k i na 
odpow iedn ie pole. Rozpowszechnie­
nie  te j in fo rm a tk i p ro po nu je  w  
sw ym  w n iosku  ra c jo n a liza to rsk im  
S tan is ław  O le jn ik . I  choć in fo rm a t­
ka w  fo rm ie  „zegara“  n ie  je s t p ra k ­
tyczna z uw ag i na da leko idące o- 
graniczenie ilośc i p ó l ko ła  w  stosun­
ku  do ilośc i kom órek o rgan izacy jnych  
ja k ie g o ko lw ie k  przedsięb iorstw a, o- 
i~az z uw a g i na koszt, ja k i pociągnę ło­
by za sobą zaopatrzenie w szystk ich  
pra cow n ikó w  w  ta k ie  zegary,— to je d ­
na k  zwrócenie uw a g i na kon iecz­
ność pozostaw ian ia przez p ra co w n i­
ka  in fo rm a c ji o m ie jscu  pobytu , ■— 
jes t słuszne i  zasługujące na roz­
powszechnienie.

P raco w n icy  zak ładu  Ś rodków  Te­
chn icznych P racy B iu ro w e j G IP , 
m ając na względzie usp raw n ien ie  
Pracy w  Zakładzie , po zapoznaniu  
się z om ó w ionym i w yże j w zo ram i 
in fo rm a tk i,  zap roponow a li d la  n ie j 
następujące rozw iązanie:

In fo rm a tk a  w  fo rm ie  ta b lic y  w ie l­
kości A3, na  k tó re j nak le jone  są k ie ­
szonki, umieszczone w  ilośc i 20 je d ­
na pod drugą w  czterech ko lu m ­
nach i  12 kieszonek w  ko lum n ie  p ią ­
te j (rys. 3).

K o lu m n a  pierwsza przeznaczona  
lest na w ym ienne k a r tk i z nazw is ­
kam i p ra cow n ikó w , trz y  następne 
na oznaczanie m ie jsc  po by tu  za po ­

m o c ą  oznaczników  (ko lo row ych  k a r-  
i-ek), um ieszczonych w  kieszonkach  
ko lum n y  osta tn ie j. W  kieszonkach  
tych  zn a jd u ją  się oznaczn ik i: w  ko ­
lorze b ia ły m  z w yp isa n ym i nazwom,i 
kom órek o rgan izacy jnych  In s ty tu tu  
(Po k ilk a  sztuk na  każdą kom órkę); 
r °zow ym  bez napisów, przeznaczone 

oznaczania p ra cow n ikó w  nieobec- 
n Vch (choroba, u rlop , delegacja s łuż­
bowa); seledyn bez napisów , do o- 
znaczania w  p rzyp ad ku  za ła tw ia n ia  
sPraw poza terenem  In s ty tu tu .

Umieszczenie p rzy  na zw isku  k a r t-  
1 seledyn oznacza w y jśc ie  p racow - 

n ika na m iasto, uprzedn io  uzgodnio-
R ys . 3

ne z k ie ro w n ik ie m , dok ładną  zaś 
in fo rm a c ję  na ten tem at, ze w ska ­
zan iem  nazw y in s ty tu c ji i  ok reś le ­
n iem  rod za ju  sp ra w y zaw iera ,, ks iąż­
ka  w y jś ć “ .

N a oznaczenie m ie jsca po b y tu  za­
rezerw ow ano ty lk o  trz y  po la , pon ie ­
waż p ra k tyczn ie  p ra c o w n ik  w ych o ­
dząc na te ren  In s ty tu tu  n ie  zabiera  
jednorazow o w ięce j n iż  trz y  spraw y  
do za ła tw ie n ia  w  różnych  kom ó r­
kach o rgan izacy jnych . T ab lica  w y ­
konana je s t z te k tu ry , k ieszonk i z 
p łó tn a  in tro lig a to rsk ie g o , oznaczn ik i 
ze sztywnego ko lorow ego ka rtonu .

Rysm 2
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Specyfikacja wysyłkotua

P odstaw ow ym  dokum entem  w y ­
sy łko w ym  u sp raw n ia jącym  od­

b ió r m a te ria łó w  p rzy jm ow a nych  
z zew ną trz  i  u ła tw ia ją c y m  odb iorcy  
ew idencję i  k o n tro lę  ru ch u  m a te ria ­
łó w  je s t specy fikac ja  w ysy łkow a .

N ieu regu low an ie  przebiegu nadsy­
ła n ia  tego dokum entu  przez dostaw ­
ców do odbiorców , ja k  rów n ież  s to ­
sowanie różnych fo rm u la rz y  pod  
względem  nazw y, u k ła d u  ru b ry k  
itp ., w  k tó rych  w p isu je  się spe cy fi­
kac ję  p rzesyłanych m a te ria łó w  —  
w p ły w a  u jem n ie  na tb k  p racy s łużby  
m agazynowej, s łużby zaopatrzenia, a 
pośrednio na przebieg p lanow an ia  
w ew nątrzzakładow ego w  zakładach  
przem ysłow ych  p rz y jm u ją c y c h  m a­
te r ia ły  z zew ną trz  od w ie lu  dostaw ­
ców.

W edług in fo rm a c ji op a rtych  na ze­
branych  m a te ria łach  z te renu  — 
większość dostawców  nadsyła  od­
b io rcy  specyfikac ję  w ysy łk o w ą  ty lk o  
pocztą i  w  spóźnionym  te rm in ie , tzn. 
w  k ilk a  lu b  naw e t w  k ilkanaśc ie  dn i 
po nade jśc iu  m a te ria łów .

S k u tk i tego stanu rzeczy to m iędzy  
in n y m i:

(1) Tysiące p racow n ikogodz in  w  
ciągu 1 ro k u  spow odow anych doda t­
k o w y m i p ra coch łon ym i m a n ip u la c ja ­
m i p rzy  odbiorze m a te ria łó w  z ze­
w n ą trz  bez spe cy fika c ji w y s y łk o w e j 
(u tru d n io n a  kon tro la  ilośc iow a, spe­
c ja lne  p ro to k o ły  itd ., itp .).

(2) P rzyczyna n iedokładności i  b łę ­
dów w  zapisach dokonyw anych  na 
fo rm u la rza ch  p rzy jęc ia  m a te ria łó w  
przez m agazyn (PZ). Te n ie d o k ła d ­
ności i  b łędy przenoszone są późn ie j 
autom atyczn ie  do k a rto te k i m agazy­
now e j, księgowości itd ., stanow iąc w  
kon sekw encji źród ło  różn ic  m iędzy  
stanem  fd k ty c z n y m  a zapisem w  do­
ku m e n ta c ji m a te ria ło w e j.

(3) P rzyczyna zakładan ia  i  p ro w a ­
dzenia w ie lu  ka rto te k  m a te ria ło w ych  
w  różnych dzia łach przedsięb iorstw a  
(poza m agazynem). Rozbudowa sy­
stem u karto tekow ego n ie  usp raw n ia  
ew id e n c ji i  k o n tro li ru ch u  m a te ria ­
łów , a je s t ty lk o  bezpośrednim  s k u t­
k iem  „b ra k u  zau fan ia “  do k a rto te k i 
m agazynowej.

(4) S e tk i p ism  w  ciągu 1 ro k u  w y ­
sy łanych przez odb iorców  do dostaw ­
ców, do k tó ry c h  załącza się p ro to ­
k o ły  kom isy jne  sporządzone spec ja l­
n ie  w  p rzyp ad ku  b ra ku  sp e cy fikac ji 
w y s y łk o w e j p rzy  odbiorze m a te ria ­
łów .

(5) S e tk i p ism  w  c iągu 1 ro k u  w y ­
sy łanych  przez odbiorcę do dostaw ­
ców, m on itu ją cych  ja k  najszybsze

nadesłan ie s p e cy fika c ji w y s y łk o w e j 
na m a te ria ły , k tó re  ju ż  nadeszły do 
zakładu.

P rze jrzen ie  d o kum e n tac ji w y s y łk o ­
w e j w  je dn ym  ty lk o  zakładzie  p rze ­
m ys ło w ym  w sp ó łp racu jącym  z w ie ­
lom a dostaw cam i przekona o is tn ie ­
n iu  ca łe j k o le k c ji, różnych fo rm u la ­
rzy  zaw ie ra jących  specyfikac ję  w y ­
s łanych m a te ria łó w , a różn iących się 
m iędzy sobą zasadniczo ty lk o  nazwą  
fo rm u la rza . S pecyfikac ję  m a te ria łó w  
w ys łanych  zaw ie ra ją  tak ie  fo rm u la ­
rze ja k  np. „a w iz a c ja “ , „zaw iadom ie ­
n ie  o w ysy łce“ , „z lecen ie  w yd a n ia “ , 
„sp is  zaw artośc i“ , „dow ód  dosta­
w y “ , „sp e c y fik a c ja “ , „spe cy fikac ja  
w y s y łk o w a “  itd .

Z  pra k tyczn ych  potrzeb odbiorców  
w y n ik a , że dostawca po w in ie n :

(1) Nadsyłać jeden egzem plarz spe­
c y f ik a c ji w y s y łk o w e j pocztą n a tych ­
m ias t po z a ła tw ie n iu  fo rm a lnośc i 
zw iązanych z ekspedycją m a te ria łó w

Ten egzem plarz s p e cy fika c ji w y ­
s y łko w e j spe łn i ro lę  „a w iz a c ji“ , „z a ­
w iado m ie n ia  o w ysy łce “  itp ., gdyż 
otrzym a go odbiorca przed n a d e j­
ściem m a te ria łó w . W iadomość o m a­
te ria ła ch  zna jd u ją cych  się w  drodze  
m a zrozum ia łe  p ra k tyczn e  znaczenie 
d la  służby m agazynowej, służby za­
opatrzen ia i  d la  w yd z ia łów  p ro d u k ­
cy jnych .

(2) Nadsyłać w ra z  z m a te ria łe m  je ­
den egzem plarz s p e cy fika c ji w y s y ł­
ko w e j w  wagonie, samochodzie itp . 
Ten egzem plarz s p e cy fika c ji w y s y ł­
kow e j spe łn i ro lę  „do w o du  dostaw y“ , 
„sp isu  zaw artośc i“  itd . Należy pod­
kreś lić , że o trzym an ie  m a te ria łó w  
z zew ną trz  w raz  ze specy fikac ją  w y ­
sy łkow ą  u m o ż liw i odb io rcy  szybk i i 
sp raw ny odb ió r m a te ria łó w , p rz y ­
spieszy roz liczen ie finansow e m iędzy  
odbiorcą i  dostawcą i  w p ły n ie  decy­
du jąco na p ra w id ło w ość  i  dokładność  
ew id e n c ji i  k o n tro li ru c h u  m a te ria ­
łów  w  karto tece m agazynowej, sta­
now iące j podstaw owe urządzenie o r ­
ganizacyjne d la  ca łe j gospodarki m a­
te r ia ło w e j w  zakładzie  przem ysło­
w ym .

W  zw iązku  z pew ną sprzecznością 
ja ka  zarysow a ła się m iędzy po trze ­
bam i odb iorców  a rozszerzającym  się, 
niestety, zw ycza jem  nadsy łan ia  spe­
c y f ik a c ji w y s y łk o w e j przez dostaw ­
ców ty lk o  pocztą i  w  spóźnionym  te r­
m in ie , tzn. w  k ilk a  lu b  naw e t k ilk a ­
naście d n i po nade jśc iu  m a te ria łó w  —  
zachodzi konieczność w yd an ia  przez 
odpow iedn ie w ładze , specjalnego za­
rządzenia regulu jącego przebieg nad­
sy łan ia  spe cy fika c ji w y s y łk o w e j 
przez dostawcę do odb io rcy  oraz za­
w iera jącego u jedno licony  w zór tego 
dokum entu .

J. Szczepański
i  J. R u tko w sk i

P O R A D N IA  D L A  R A C JO N A LIZA TO R Ó W

In s ty tu t E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu —■ Zakład 
Ś rodków  Technicznych P racy B iu row e j zorganizował Porad­
nię dla R acjonalizatorów  w  zakresie m etod i  środków 
technicznych uspraw nia jących adm in istrac ję  gospodarczą 
(i ogólną).

Do zadań Poradni należy:
(1) pomaganie rac jona liza to rom  w  znalezieniu w łaściwego 

rozw iązania pom ysłów  racjona liza to rsk ich  przez roz­
pa tryw an ie  ich  celowości i  zasięgu praktycznego za­
stosowania, przez usunięcie ew entua lnych niedociąg­
nięć i  b raków  oraz przez wskazanie poprawek i  uzu­
pełn ień;

(2) opisywanie p ro je k tó w  racjona liza to rsk ich ;
(3) pomóc w  zakresie lite ra tu ry  i  b ib lio g ra fii;
(4) udzielan ie porad w  zakresie podstaw praw nych  i  prze­

pisów, norm u jących  spraw y związane z rac jonaliza­
torstwem .

Poradnia m ieści się w  lo ka lu  p rzy  u l. Szpita lne j 8 i  czyn­
na jest w  dn i powszednie (z w y ją tk ie m  sobót) od godz. 15— 18.
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14/15. P R ZE D S IĘ B IO R S T W O  P R Z E M Y S ŁO W E  I  P O D S TA W O W E  Z A S A D Y  JEG O  O R G A ­
N IZ A C J I.  —  P rzek ład  I  części S. E. K am ie n ice r „O rg a n iza c ja  i  p lanow an ie  w  soc ja lis tycznym  
przeds ięb io rs tw ie  p rze m ys łow ym “ . S tr. 114. Cena 8 zł.

A u to r, jeden z czo łow ych rad z ie ck ich  teo re tyków  zagadnień eko n o m ik i i  o rg an izac ji 
przeds ięb io rs tw , s tara się —  w  sposób m oż liw ie  w szechstronny  —  przedstaw ić  zasady o r ­
ga n izac ji i  p lan ow a n ia  p racy, da le j —  ro lę  i  znaczenie p la n u  techn iczno-finansow ego ja ko  
podstaw y o rg an izac ji pracy, w reszcie o rg an izac ji zarządzenia w  soc ja lis tycznym  przedsię­
b io rs tw ie  p rzem ysłow ym , —  na tle  obrazu s tru k tu ry  p rzeds ięb io rs tw a socja listycznego, n a ­
szkicowanego w  g łów n ym  zarysie  na począ tku  pracy.

16/17. P R O JE K T O W A N IE  I  B A D A N IE  PRO CESU T E C H N O LO G IC Z N E G O  O B R Ó B K I M E ­
C H A N IC Z N E J. —- D w a rozd z ia ły  z k s ią żk i A . P. S oko ło w sk ij —  K u rs  tech no log ii b u do w y  m aszyn 
S tr. X I I  +  122 +  37 rysun ków . Cena 12 zł.

A u to r  om aw ia  szczegółowo zagadnienia o b ró b k i m echan iczne j w  pow ią zan iu  z zagadnie­
n ia m i e ko no m ik i i  o rg an izac ji p ro d u k c ji.

18. S Z K O L E N IE  N O W Y C H  R O B O T N IK Ó W  DO P R O D U K C J I P O TO K O W E J. —  W skazów ki 
m etodyczne w g  W . I.  T icho m irow a . S tr. 35. Cena 4,50 zł.

D okładne  i  sum ienne szkolenie ro b o tn ik ó w , uw zg lędn ia jące  specyfikę  p ro d u k c ji,  jes t 
jedną  z potężnych dźw ign i, s łużących do w y k ry c ia  i  zuży tko w an ia  reze rw  s iły  roboczej 
i  zw iększen ia  przez to w yda jnośc i.

A u to r  da je  m etodykę  szko len ia  ro b o tn ik ó w , zm ierzającego n a jk ró tszą  drogą do tego 
w łaśn ie  celu.

19. N O W Y  S Y S TE M  P L A N O W A N IA  I  E W ID E N C J I N A  P O D S T A W IE  D O Ś W IA D C Z E N IA  
O D L E W N I Ż E L IW A  Z A K Ł A D U  U R A L M A S Z . —  I. M . P in tusow . T łum aczen ie  z ję zyka  ro s y j­
skiego. S tr. 23 +  9 tab l. Cena 4.50 zł.

N o w y  system  k a r t  ob iegow ych, op isany w  broszurze, pozw a la  —  w g słów  au to ra  —  
na p lanow an ie  p racy  w e d łu g  rzeczyw is tych  na k ładów  p racy i  upraszcza znacznie księgo­
wość oddzia łu . Załączone fo rm u la rze  w  liczb ie  dz iew ięc iu  da ją  pe łn y  obraz nowego sy­
stem u.

20. R O Z M IE S Z C Z E N IE  R O B O T N IK Ó W  I  O R G A N IZ A C J A  S T A N O W IS K  R O B O C ZY C H . 
P rzek ład  części 2 i  3 rozdz. V  p u b lik a c ji „M a sz in o s tro je n je “  T om  X V , s tr. 45. Cena z ł 6,50.

Stachanow skie m etody o rg a n iza c ji s tanow iska roboczego, om ów ione w  te j p racy, dotyczą  
zarów no s tanow isk  je dn oob rab ia rko w ych , ja k  i  m ie jsc  p racy  w ie lo ob rab ia rko w ca . P odzia ł 
p ra cy  m iędzy w yko na w ców  przeds taw iony  je s t ze szczególnym uw zg lędn ien iem  organ izac ji 
brygad  i  pow iązan ia  ich  p racy  p rzy  w ie lu  zm ianach  —  w  celu ja k  na jpe łn ie jszego w y k o ­
rzys tan ia  d n ia  roboczego.

21. Z A S A D Y  S O C JA L IS T Y C Z N E G O  P L A N O W A N IA  P R O D U K C JI. J. O. Lubow icz . Część 1. 
rozd z ia łu  I I  tom u  X V  p u b lik a c ji „M a sz in o s tro je n je “ . T łu m . m g r Z. D ąbrow a. S tr. 38. Cena z ł 10.

Z w ię z ły  tre śc iw y  w y k ła d , o p a rty  na dz ie łach  —  przede w szys tk im  W . I.  Le n in a  i  J. 
W. S ta lina  —  czyn i z te j k ró tk ie j p racy w ażny drogowskaz, w  szczególności d la  o rg a n i­
za to rów  p ro d u k c ji,  za in teresow anych zasadam i op racow yw an ia  stachanow skie go techn icz- 
no -przem ysłow o-finansow ego p la n u  p rzedsięb iorstw a.

22. O R G A N IZ A C J A  Z A O P A T R Z E N IA  M A T E R IA Ł O W E G O . T. A . J u d in  —  rozdz. X I  tom u 
X V  p u b lik a c ji „M a sz in o s tro je n je “ . T łum . A . P lu ta . S tr. 32. Cena z ł 11.

A u to r  om aw ia  ko le jn o : n o rm a ty w y  zaopatrzenia m ateria łow ego , n o rm y  zapasów, p la n o ­
w an ie  zapotrzebow ania, rea lizac ję  p lanów , dostawę, odb ió r i  przechow an ie m a te ria łó w , 
zao pa tryw an ie  w yd z ia łó w  p ro d u k c y jn y c h  w  m a te r ia ły  oraz rozrachunek gospodarczy 
i  ana lizę p racy  ap a ra tu  zaopa trzenia m ateria łow ego. W zory zestaw ień i  fo rm u la rz y  uzupe ł­
n ia ją  w y k ła d  w  ta k ie j m ie rze, że praca  —  aczko lw iek  o n ie w ie lk ie j ob ję tośc i —  zaw ie ra  
wszechstronne om ów ien ie  tem atu .

23. O R G A N IZ A C J A  Z A O P A T R Z E N IA  W  P O W S ZE C H N Y C H  D O M A C H  TO W A R O W Y C H . —  
D r  inż. T. K ła p k o w s k i. S tr. 50. Cena z ł 5,50.

O rgan izacja  zakupu to w a ró w  przez apara t zaopatrzenia przedstaw iona je s t w  te j p ra ­
cy wszechstronnie ; us ta lan ie  zapotrzebow ania w iąże się z od dz ia ływ an iem  na p ro du kc ję  
przem ysłow ą, to zaś pow iązan ie  u m o ż liw ia  p lanow an ie  zaopatrzenia, uzgodnione z ca ło­
kszta łtem  soc ja lis tyczne j gospodark i p lanow e j. Na jszczegółow ie j a u to r om aw ia  gospodarkę  
m agazynową, k tó re j tech n ika  w  zastosowaniu do potrzeb P D T  ulega ciągle doskonaleniu.

24. T E C H N IC Z N O -E K O N O M IC Z N E  P L A N O W A N IE  P R O D U K C JI. —  D.A .Tobias. D ruga  
część rozdz ia łu  I I  tom u  X V  encyklopedyczne j p u b lik a c ji radz ieck ie j „M asz inos tro jen je “ . T łu ­
m aczył m g r Z .D ąbrow a. S tron  78. Cena z ł 28.

A u to r  poda je n a jp ie rw  p rz y k ła d  harm onogram u opracow ania p lanu  techn iczńo-przem y- 
słow o-finansow ego w ed ług  poszczególnych etapów, następnie om aw ia  ko le jn o  p la n y : roz­
w o ju  technicznego i  o rg an izac ji p ro d u k c ji, p rzygo tow an ia  technicznego i  opanow ania no ­
w ych  ob iek tów  p ro d u k c ji, usp raw n ie ń  organ izacy jno -techn icznych , w reszcie p lan  p ro d u k ­
c j i  i  p lan  fina nso w y  zakładu. A u to r  poda je szereg w zorów , służących do ob liczan ia  w aż­
n ie jszych  w ska źn ikó w  ja kośc iow ych  p racy  p rzedsięb iorstw a, ja k  w yda jność pracy, koszt 
w łasny  p ro d u k c ji, zysk p lan ow y  i  inne.

25. IN S T R U K C J A  O B S ŁU G I I  K O N S E R W A C JI M A S Z Y N  DO P IS A N IA . —  O pracow a li 
J.Szczepański i  Z .Z a rzyck i. S tr. IV  +  18 +  5 n lb . Cena z ł 8,50.

B roszura  zaw ie ra  w ska zów k i o sposobach na jw łaściw szego korzys tan ia  z m aszyn do 
p isan ia  s iedm iu  różnych  k o n s tru k c ji, uw idoczn ionych  na ilu s tra c ja ch , zaopatrzonych  
w  szczegółowe ob jaśnienia.

26. R O S Y JS K O -P O LS K I S Ł O W N IC Z E K  w y ra zó w  na jczęście j spo tykanych w  lite ra tu rz e  
z dz iedziny e ko no m ik i i  o rg an izac ji p ra cy  w  przem yśle. —  O pracow a ł J .B en is ław sk i. str. 20. Ce­
na z ł 1.



T Y P O W E  i  m a t e r i a ł y  i n f o r m a c y j n e , d o t y c z ą c e  m e c h a n i z a - 
S tr 100 C e n a ^  ¿ "U- “  T łum aczen łe z P u b lik a c ji rad z ie ck ie j, w ydane j przez „Sojuzm aszuczot“ .

B roszura  zaw ie ra  trz y  p rz y k ła d y  zastosowania m aszyn licząco -a na litycznych : 1. do spo­
rządzan ia b ilansu , 2. do ob rachunku , dotyczącego eksp loa tac ji samochodów i  zarobków  
szoferów, 3. do zestaw ień rachun kow ych  w  p rzeds ięb iors tw ach zaopatrzeniow ych . B roszu­
ra  zaznajam ia czy te ln ika  ze s troną  organ izacy jną  zagadnienia i  z m etodam i p ra cy  na m a­
szynach iicząco-ana litycznych , k tó rych  zastosowanie do różnorodnych  pracoch łonnych  
czynności rachun kow ych  dać może naszej gospodarce o lb rzym ie  oszczędności a przez za­
stąp ien ie  p racy  cz łow ieka pracą m aszyn  —  po zw o li na przenies ien ie  duże j ilo śc i p racow ­
n ik ó w  a d m in is tra c y jn y c h  do bezpośrednich p rac w  p ro d u k c ji p rzem ysłow ej.

29. Z  D O Ś W IA D C Z E Ń  O R G A N IZ A C J I W Y D Z IA Ł U  S Z Y B K O Ś C IO W E G O  S K R A W A N IA  — 
J. B. W a rk o w ie c k ij i  Z. M . O lb in s k ij.  T łu m a czy ł inż. Z. K a m iń sk i. S tr. 54+12 n lb . Cena 8 zł.

P ra k ty k a  w prow adzen ia  skraw an ia  szybkościowego w  ca łym  w yd z ia le  m echan icznym  
jes t tu  przedsta iu iona n iem a l do na jd robn ie jszych  szczegółów. W  zw iązku  ze skróceniem
czasu głównego o b ró b k i i  zastosowaniem  now ych  m etod skrócenia czasu pom ocn iczego__
w  w yd z ia le  op isyw anym  u le g ły  m od e rn izac ji o b ra b ia rk i i  zreorganizow ano gospodarkę  
narzędziow ą. A u to rz y  da ją  rów n ież  zarys p rzebudow y p lan ow a n ia  w ew nątrzzakładow ego  

jdostosowanego do no w ych  postępowych m etod pracy.
30. W P R O W A D Z E N IE  M E T O D Y  IN Ż . F. K O W A L O W A  W  P R Z E M Y Ś LE  M A S Z Y N O W Y M  __

B. F. Jerem in, Ja. F. S tign ie jew , W . W. K oniaszow . T łum a czy ł inż. S tefan Szym ański S tr  80
Cena 11 zł.

M etoda inż. F, K ow a lo w a  przedstaw iona je s t tu  w e w szys tk ich  fazach je j stosowania  
na p rzyk ład z ie  badania i  w p row adzan ia  p rzodu jących  m etod p ra cy  w  p ro d u k c ji maso 
w e ] następn ie w  p ro d u k c ji se ry jn e j i  jednostkow e j. Jasne treśc iw e  opisy an a lizy  czasu 
p racy  oraz w zo ry  w yp e łn io nych  k a r t  badania m etod p ra cy  i  k a r t  zalecanych stachanow - 
sk ich  m etod pracy, w reszcie szereg ilu s tra c ji i  w yk re sów  —  czynią z te j b roszury  cennu 
podręczn ik, w p row adza jący  czy te ln ika  system atyczn ie w  tok  badań i  od k ry io a ją cy  m u  
is to tę  m etody F . K ow a low a : docieran ie do d robnych  lecz is to tn ych  czynn ikó w  k tó rych  
opanow anie decydu je  o zw iększen iu  w yd a jn o śc i pracy.

31. R O Z P O W S Z E C H N IA N IE  PR ZO D U JĄ C E G O  D O Ś W IA D C Z E N IA  S T A C H A N O W S K IE G O  — 
Praca zb iorow a. P rzek ład  z p u b lik a c ji radz ieck ie j. S tr. 134+2 n lb . Cena 16 zł.

B roszura  zaw ie ra  sześć a r ty k u łó w  o zastosowaniu w  p ra k ty c e  m etody inż. F. K o w a lo -  
vja, w  zakładach budow y maszyn, przew ażnie o p ro d u k c ji po tokow o-m asow e j Opisane są 
tu  badania p rzodu jących  m etod p racy  p rzy  toczeniu, kuc iu , sz lifo w an iu , spa ioaniu i  in nych
rodza jach ob róbk i. Całość je s t bogato ilus trow a na . O pisy  —  p rzy  ca łe j ich  ścisłości __ sa
redagowane sugestywnie, p rzekonyw a ją , ze m etodę -F. K ow a lo w a  m ożna stosować wszę­
dzie, i  budzą w  cz y te ln ik u  chęć do uczestniczenia w  badaniach w ed ług  te j m etody.



Gena 7,50 zt


