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Metodologia obliczania mocy produkcyjnej

w hutnictwie zelazal

ak wiadomo, skala i tempo rozszerzonej re-

produkcji socjalistycznej zalezg nie tylko

od wzrostu srodkéw trwatych w gospodarce

narodowej, a wiec nie tylko od skali i tem-

pa inwestycji. Skala i tempo rozszerzonej
reprodukcji socjalistycznej zalezg w powaznej
mierze od stopnia efektywnego wykorzystania
juz istniejacych $rodkow trwatych, od maksy-
malnego wykorzystania ich mocy produkcyj-
nej.

Efektywnos$¢ lepszego wykorzystania mocy
produkcyjnej nie ogranicza sie do wzrostu pro-
dukcji w danej gatezi przemystu. Wskutek po-
wigzan produkcyjnych miedzy poszczeg6lnymi
gateziami, wzrost produkcji w przemysle wy-
dobywczym pozwala zwiekszy¢ stopien wyko-
rzystania maszyn i urzgdzen w przemysle prze-
twoérczym, o ile osiggniety stopien wykorzysta-
nia maszyn w tym przemysle, byl rezultatem
braku surowcéw. Z drugiej strony wzrost
wskaznika wykorzystania mocy produkcyjnej w
gateziach produkcji srodkéw produkcji, daje
mozliwo$¢ rozszerzenia aparatu produkcyjnego
przemystu, i tym samym zwiekszenia rozmiarow

produktu globalnego i dochodu narodowego
spoteczenstwa.
Wprawdzie wzrost wskaznikéw ekstensyw-

nego i intensywnego wykorzystania $rodkéow
trwatych, powoduje zmniejszenie czasokresu zy-
wotnosci tych srodkéw, a wraz z tym przyspie-
sza ich obieg, jednakze takie przyspieszenie
obiegu $rodkéw trwatlych jest ekonomicznie
uzasadnione. Przy pozostalych warunkach row-
nych, lepsze wykorzystanie srodkow trwatych,
wplywa na wzrost wydajnosci pracy i spadek
amortyzacji w koszcie jednostkowym produkcji.

Spadek amortyzacji w koszcie jednostkowym
produkcji, przy zwiekszeniu obcigzenia maszyn
i urzadzen ttumaczy sie tym, ze normy (i wiel-
kos¢) amortyzacji wzrastajg nieproporcjonalnie
do wzrostu wydajnosci pracy. Wydajnos¢ pracy
w gospodarce narodowej wzrasta szybciej, ani-
zeli wzrost norm amortyzacyjnych. Dzieje sie
tak dlatego, poniewaz zuzycie Srodkéw trwa-
tych ma réwniez miejsce w czasie ich bezczyn-
1Skrét referatu wygtoszonego przez prof. A. Kagana na
Krajowej Konferencji Katedr Ekonomiki Przemystu przy

wspétudziale Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu
w Zakopanem w czerwcu 1955 roku.

Artykut dyskusyjny

nosci. Jesli wzigé pod uwage, ze Srodki trwate
w czasie swej bezczynnosci zuzywaja sie znacz-
nie wolniej, niz podczas pracy2 to wzrost lep-
szego wykorzystania maszyn wywotuje szybszy
wzrost wydajnosci pracy w poréwnaniu do
wzrostu amortyzaciji.

Rozumowanie nasze mozna zilustrowac¢ na-
stepujgcym przyktadem.

Zatdbzmy, ze przy pracy zaktadu na jedna
zmiane zuzycie srodkow trwatych w ciggu jed-
nej godziny pracy réwna sie 20 zi, zuzycie za$

20
w ciggu godziny przerwy wynosi j.

W ciggu zmiany zakiad wyprodukowat 1000
wyrobéw. Stad wielko$§¢ amortyzacji przypada-
jacej na jednostke wyrobu wyniesie:

16 . 20

+
8 .20 2

32 grosze
1000

Zatbzmy dalej, ze zaktad przeszedt na prace
dwuzmianowg, w wyniku czego produkcja
wzrosta dwukrotnie. W tych warunkach wiel-
kos¢ amortyzacji przypadajgcej na jednostke
wyrobu wyniesie:

8 .20

16 . 20 +
2

20 groszy.

2000 aroszy
Oznacza to, ze mimo absolutnego wzrostu
amortyzacji, wielkos¢ amortyzacji przypadaja-
ca na jednostke wyrobu maleje. W tym samym
kierunku dziala zwiekszenie intensywnosci ob-
cigzenia maszyn i urzadzen. Swiadczy to o tym,
ze wydajnos$¢ pracy wzrasta szybciej w poréw-

naniu do wzrostu zuzycia $rodkéw trwatych.

Wzrost lepszego wykorzystania $rodkéw
trwatych wptywa nie tylko na obnizke kosztéw
wiasnych, ale w duzym stopniu przyspiesza krg-
zenie srodkow obrotowych. Im szybciej kraza
Srodki obrotowe przedsiebiorstwa, tym efek-
tywniejsza jest praca zaktadu oraz przemystu,
jako calosci. Ponadto lepsze wykorzystanie mo-

cy produkcyjnej wptywa bezposrednio na osz-
' W literaturze ekonomicznej przyjmuje sie, ze zuzycie ma-
szyn w okresie ich bezczynnosci jest dwukrotnie niniejsze

niz w okresie pracy. Patrz: L. M. Kantor: Amortyzacja i re-
mont w przemys$le ZSRR. PWG, 1951 r.. str. 47.
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czedno$¢ naktadéw inwestycyjnych przedsie-
biorstwa lub danej gatezi przemysiu. Wplyw
lepszego wykorzystania mocy produkcyjnej na
oszczedno$¢ nakltadéw inwestycyjnych ilustru-
je nastepujgcy przyktad3 oparty na metodolo-
gii obliczania bilansu mocy produkcyjnej sto-
sowanej w PKPG i niektérych ministerstwach.

Zatbzmy, ze na 1 stycznia roku sprawozdaw-
czego moc produkcyjna przemystu hutniczego
wynosita 1,1 miliona ton, 31/VIIl roku spra-
wozdawczego uruchomiono dodatkowg moc,
ktora wynosi 0,3 miliona ton. Stad na poczatek
roku planowanego moc produkcyjna przemystu
hutniczego wynosita 1,1 + 0,3 = 1,4 miliona
ton. Srednioroczna za$ moc produkcyjna roku
sprawozdawczego wynosita:

8.1,1 ton = 8,8 miln. ton
4.1,4 ton = 5,6 miln. ton =1,2 miln. ton stali
Razem 14,4 :12

Plan produkcji (i jego wykonanie) w roku
sprawozdawczym wynosit 0,9 mil ton. Stad
wskaznik wykorzystania mocy produkcyjnej w
roku sprawozdawczym w przemys$le hutniczym

/ 0,9 . 100
wynosit 75% | ------ N

Zatbzmy nastepnie, ze plan produkcji na
okres planowy wynosi 1,2 miliona ton. Jezeli
wskaznik wykorzystania mocy produkcyjnej be-
dzie ten sam, to Srednioroczna moc produkcyj-
na potrzebna do wykonania planu produkcyj-
nego wyniesie:

100 . 1,2 1
X = m =1,6 min ton stali

Wiekszos$¢ uwaza, ze $rodki trwate sg urucha-
miane, albo w $rodku roku, lub po sezonie let-
nim. W pierwszym przypadku przyjmujemy, ze
Srodki trwate beda funkcjonowac¢ 1/2 roku, w
drugim zas$ 1/3 czes¢ roku.

W naszym przyktadzie przyjmujemy, ze $rod-
ki trwate zostang uruchomione po sezonie let-
nim.

Ro6znica pomiedzy S$rednioroczng moca po-
trzebng do wykonania planu, a faktyczng mocg
produkcyjng na poczatku okresu planowego
wyniesie 1,6 min ton — 1,2 min ton = 0,4 min
ton stali. Poniewaz uruchomione $rodki trwate
beda funkcjonowac¢ zgodnie z naszym zaloze-
niem, tylko 1/3 cze$¢ roku, to nalezy urucho-
mi¢ nie 0,4 min ton mocy produkcyjnej, lecz
1,2 min ton, czyli 3 razy wiecej.

Zatézmy jednak, ze wskaznik wykorzystania
mocy produkcyjnej mozna zwiekszy¢ do 80%,
tj. o 5%. Wowczas $rednioroczna moc produk-
cyjna wyniesie:

100 . 1,2

X = = i i
80 1,5 min. ton stali

Przyrost sredniorocznej mocy produkcyjnej
w poréwnaniu do mocy produkcyjnej na poczat-

* Wszystkie liczby umowne.
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ku roku, w tym wypadku réwna sie 15 —
1,2 = 0,3 min ton. Zgodnie z naszym zaloze-
niem nalezy uruchomi¢ 0,9 min ton mocy, za-
miast 1,2 min ton. W ten sposob, nawet mate
zwiekszenie wskaznika wykorzystania mocy
produkcyjnej (5%) pozwala zmniejszy¢ rozmiar
robot i kosztéw inwestycyjnych o 25%.

krajach kapitalistycznych nie moze by¢

mowy o0 peinym wykorzystaniu mocy
produkcyjnej. Granica wykorzystania mocy
produkcyjnej w kapitalizmie okreslona jest
nie zaspokojeniem potrzeb spoteczenstwa, lecz
produkcjg i realizacjg zysku kapitalistycznego.
Stad’ nie przypadkowo ekonomisci burzuazyjni
obok pojecia technicznej i ruchowo-gospodar-
czej mocy produkcyjnej wprowadzajg pojecie
rynkowo-gospodarczej mocy produkcyjnej,
przez ktorg rozumiejg takg wielkos¢ produkciji,
ktora zostata osiggnieta w okresie, wzglednie
dobrej koniunktury rynkowej.

Tak na przyktad burzuazyjny ekonomista
Friedrich Baierl, podkreslajac zalety technicz-
nej i ruchowo-gospodarczej mocy produkcyjnej
dochodzi do wniosku, ze ,nawet w przypadku
wytworzenia produktu przy dobrej mocy pro-
dukcyjnej (tj. technicznej i ruchowo-gospodar-
czej, przy ktorej osigga sie maksymalnag ilos¢
produkcji i niskie koszty wiasne, uwaga mo-
ja — A.K.) produkt ten nie znajduje spodzie-
wanego zbytu, poniewaz przewidywane zapo-
trzebowanie nie zaistniato“. Dlatego weditug
Eaierla ,moment techniczny musi ustgpi¢ przed
momentem gospodarczym, gdyz kazde przedsie-
biorstwo przemystowe musiatoby zamkngé swo-
je bramy, jezeli produkuje wytwory, dla kt6-
rych nie ma zapotrzebowania“ .4

Dla wspotczesnego przemystu kapitalistycz-
nego charakteryzujgcego sie powaznym niewy-
korzystaniem mocy produkcyjnej wiasciwy jest
wzrost ciezaru gatunkowego nieczynnej czesci
parku maszynowego oraz wzrost ilosci przesto-
jow. Jednoczes$nie notujemy powazng intensy-
fikacje procesdw technologicznych i pracy urza-
dzen. Intensyfikacje proceséw technologicznych
i pracy urzadzen kapitalisci wykorzystuja, jako
dZzwignie dla podwyzszenia intensywnosci pra-
cy robotnikéw.

Teoretycznie wzrost intensywnosci pracy ro-
botnikbw pocigga za sobg wzrost wartosci sity
roboczej. Jednakze w krajach kapitalistycznych
intensywnos$¢ pracy wzrasta znacznie szybciej,
anizeli wzrastajg ptace. Z drugiej strony wzrost
wydajnosci i intensywnos$ci pracy prowadzi do
tego, ze coraz wieksza masa srodkow produkcji
uruchamiana jest mniejszg iloscig zywej pracy,
co z kolei wywotuje wzgledny spadek popytu
na site roboczg i wzrost rezerwowej armii pracy.
Dzieki temu spada sita nabywcza mas pracujg-
cych, co nieuchronnie pocigga za sobg spadek
wykorzystania mocy produkcyjnej, poniewaz
produkcja limitowana jest przez proces reali-
zacji.

Spadek zbytu pocigga za sobg ograniczenie
czasu pracy przedsiebiorstwa kapitalistycznego
(skrécenie liczby dni pracy w roku). W tych

4 Patrz: Friedrich Baierl; Werkstatt und Betrieb — r. 87 ze-
szyt 12, grudzien 1954, str. 756. (NRF).



warunkach straty dla kapitalisty ograniczajg sie
do strat wynikajacych z bezczynnosci kapitatu
trwatego, poniewaz za okres bezczynnosci
przedsiebiorstwa, kapitalista w zasadzie nie
optaca niewykorzystanej sity roboczej, a przer-
wy w wykorzystaniu sity roboczej nie sg stra-
tami z jego punktu widzenia.

W ten sposéb za"wskaznikami ekstensywnego
i intensywnego wykorzystania mocy produkcyj-
nej w krajach kapitalistycznych uwidacznia sie
nadmiernie ciezka praca jednych robotnikéw
i systematyczne wyrzucanie ze sfery produkcji
na bruk drugich robotnikéw. Dlatego tez pod-
stawowym zrédiem strat w wykorzystaniu mo-
cy produkcyjnej kapitalistycznego aparatu pro-
dukcyjnego nie sg warunki techniczne, lecz eko-
nomiczna struktura spoteczenstwa burzuazyjne-
go, — sprzeczno$¢ miedzy spotecznym wytwa-
rzaniem a kapitalistyczng formag przywtaszcza-
nia.

strdj socjalistyczny nie zna spoteczno-eko-
Unomicznych granic lepszego wykorzystania
mocy produkcyjnej. Panowanie spotecznej
witasnosci sSrodkéw produkcji oznacza obiektyw-
ng konieczno$¢ bezposredniego podpo-
rzgdkowania produkcji socjalistycznej maksy-
malnemu zaspokojeniu stale rosnacych potrzeb
spoteczenstwa.

Celem produkciji socjalistycznej jest nie zysk,
lecz cztowiek z jego potrzebami. Na bazie wzro-
stu mocy produkcyjnej i jej lepszego wykorzy-
stania wzrasta produkcja i rozwijajg sie potrze-
by spoteczne.

Wzrost potrzeb tgczy sie z planowym wzro-
stem sity nabywczej ludnosci, ktéra z kolei po-
budza ze swej strony do dalszego wzrostu i ma-
ksymalnego wykorzystania mocy produkcyjnej,
albowiem produkcja znajduje nieograniczony
zbyt dla zwiekszajacej sie systematycznie masy
produktow.

Dlatego tez w ustroju socjalistycznym lepsze
wykorzystanie mocy produkcyjnej prowadzi
bezposrednio do wzrostu materialnego i kultu-
ralnego poziomu zycia mas pracujgcych, tj. do
realizacji podstawowego prawa ekonomicznego
socjalizmu.

Jednakze olbrzymie mozliwosci wynikajgce
z immanentnych praw socjalistycznego sposobu
produkcji nie sag jeszcze rzeczywistoscig. Aby
przeksztatci¢ mozliwos¢ w rzeczywistos¢, ko-
nieczna jest systematyczna, uporczywa i nauko-
wo-przemys$lana walka o pelne wykorzystanie
rezerw mocy produkcyjnej. Ogrom tych rezerw,
w naszych warunkach, staje sie widoczny, jesli
wezmiemy pod uwage wysokie tempo uprzemy-
stowienia naszego kraju na bazie przodujgcej
techniki i braki na odcinku jej opanowania
przez nowe, masowo naptywajgce do przemystu
niedoswiadczone kadry.

Aby walka ta byita jak najbardziej efektyw-

na musimy rozwigza¢ nastepujgce istotne za-
gadnienia:

(a) prawidtowo okresli¢ pojecie mocy produk-

cyjnej,

(b) ustali¢ metodologie obliczania mocy pro-

dukcyjnej.

Bez rozwigzania tych zasadniczych zagadnien
nie mozna stworzy¢ naukowo uzasadnionych
przestanek dla prawidlowego okreslenia mocy
produkcyjnej i norm wykorzystania urzadzen.

* * *

literaturze ekonomicznej jak i w prakty-
W ce gospodarczej spotykamy szereg pojec
jak: moc produkcyjna, zdolno$¢ produkcyjna
itd., ktére uwazane sg przez znaczna czes¢ teore-
tykow i praktykéw za synonimy. Np. w wielu
przedsiebiorstwach przemystu hutniczego pa-
nuje poglad, ze moc produkcyjna zaktadu jest
identyczna z jego planem produkcyjnym.

Ta wieloznacznos$¢ okreslania pojecia mocy
produkcyjnej prowadzi do powaznych btedow
i wypaczen zaréwno w teorii jak i w praktyce,
poniewaz wtasciwe okreslenie pojecia mocy pro-
dukcyjnej stanowi punkt wyj$cia dla wszyst-
kich rozwazan metodologicznych zwigzanych
z prawidtowym okresleniem mocy produkcyjnej
agregatu, wydziatu i przedsiebiorstwa jako ca-
tosci.

Dlatego tez zachodzi konieczno$¢ witasciwego,
naukowego okreslenia tych pojec¢.5

Wiadomo jednak, ze przez moc produkcyjng
rozumiemy maksymalng ilo§¢ produkcji, ktorg
mozna wykonaé¢ za pomoca danych Srodkow
trwatych przy peinym wykorzystaniu ich mocy
fizycznej w warunkach stosowania najdoskonal-
szej technologii i organizacji produkcji przy

5 Ustalenie zalezno$ci migdzy moca produkcyjng jako po-
jeciem ekonomicznym, a moca w sensie technicznym zwig-
zane jest powaznymi trudno$ciami. Jednakze korzysci teore-
tyczne i praktyczne uzasadniajg prébe przystapienia do wy-
jasnienia tego problemu. —

Powszechnie znane i przyjete okre$lenie mocy w naukach
fizycznych i technicznych przedstawia jak wiadomo iloczyn
sity P i szybkosci V, czyli moc w znaczeniu fizycznym wyra-

my:

N =P .V
W przypadku gdy P i V nie wystepuja bezposrednio np.
w piecu martenowskim, lub w wielkim piecu, to jednak wy-
stepuje tam praca w postaci energii.
Miernikiem mocy w ujeciu fizycznym i technicznym sa
np KGm/sek, KM "itp. Chcac np. wyrazi¢ moc fizyczng w
KM, czynimy to za pomocg znhanego wzoru:

p .y
gdzie: N — moc wyrazona w KM; p — sita w kilogramach;
V — szybko$¢ w m/min.; 60 — liczba sekund w minucie; 75 —

ilos¢ KGm w jednym KM.

Powstaje pytanie, jaki jest zwigzek pomiedzy moca pro-
dukcyjng, jako pojeciem ekonomicznym, a mocag fizycznag
i techniczng. W jaki sposéb mozemy ,przeliczy¢* moc tech-
niczng na moc produkcyjng, pamietajac, ze moc produkcyjna
wyrazona w jednostkach produkcji jest wynikiem oddziaty-
wania pracy ludzkiej i np. energii mechanicznej na przed-
miot prat:){. OdpowiedZz na to pytanie pragniemy' da¢ w for-
mie przyktadu.

Zatézmy, ze moc silnika walcarki bruzdowej, jednokierun-
kowej, na ktérej walcujemy zelazo ksztalttowe Iub prety
okragte wynosi 25 KM. Wspotczynnik uzytecznego wykorzy-
stania mocy silnika charakteryzujgcy straty mocy przy prze-
zwyciezeniu tarcia we wszystkich mechanizmach sprzezo-
nych z silniemiem, czyli dzielno$¢ urzadzenia (n) wynosi dla
przyktadu 08. Wéwczas uzyteczna moc techniczna !0v,) wal-
cowni bruzdowej na walcach wyniesie 25 KM . 08 = 20 KM.

Zatozmy nastepnie, ze $rednia wielkoS¢ uzytecznej mocy
technicznej jest stala w przyjetej jednostce czasu i jest naj-
korzystniejszg dla przyjetego procesu technologicznego. Po-
nadto zaktadamy, ze uzyteczna moc techniczna walcarki zo--
stata w peini wykorzystana, i ze tej odpowiada okres$lona
ilo§¢ wykonanej produkcji na sekunde. Chcac znalez¢ odpo-
wiednik Np ktéora w tym wypadku wynosi 20 KM, wyrazo-

ny w konkretnych jednostkach produkcji, musimy ustali¢
wspoétczynnik zamiany: KM na produkcje. Dla znalezienia
tego wspoétczynnika przyjmujemy, ze szybko$¢ obrotu wal-
cow na minute wynosi 400. Czynna $rednica walcéw (D) wy-
nosi 800 mm. Stad szybko$¢ obwodowa na $rednicy czynnej
walca wyniesie:

n.D .n 3,14 . 0,8 . 400
VvV ~ 60 " ~0 m,Self
(Dokonczenie na str. 436)
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zachowaniu typowego asortymentu wytwarza-
nych wyrobow.

Poniewaz moc produkcyjna odzwierciedla
uzyteczng moc techniczng maszyn i.urzadzen
(patrz odsytacz 5), tq naszym zdaniem nalezy
postugiwaé¢ sie pojeciem mocy produkcyjnej,
a nie zdolnoscig produkcyjna, ktéra pod wzgle-
dem swej wielkosci jest mniejsza od mocy pro-
dukcyjnej (do zagadnienia zdolnosci produk-
cyjnej powrocimy pozniej). Dzieki temu zacho-
wamy jednoznacznos$ci poje¢ w ekonomice prze-
mystu i zlikwidujemy chaos jaki panuje w tej
dziedzinie.

Moc produkcyjna jest zalezna od podstawo-
wych elementéw procesu pracy, tj. od Srodkow
pracy, przedmiotdw pracy i samej pracy. Ozna-
cza to, ze moc produkcyjna, jej wielko$¢ uwa-
runkowana jest nastepujgcymi czynnikami:
(a) konstrukcjg maszyn i agregatow, (b) tech-
nologia produkcji, (c) organizacjg produkcji
i pracy.

Wptyw konstrukcji maszyn i agregatéow na
moc produkcyjng jest bardzo duzy. Wraz ze
wzrostem postepu technicznego i mys$li technicz-
nej konstruowane sa coraz to wydajniejsze ma-
szyny. Wyrazem tego jest nieprzerwany wzrost
mocy technicznej obrabiarek, miotéw, walcarek,
piecow martenowskich itd. Dzieki temu wzra-
sta ich moc produkcyjna.

Nalezy jednak podkresli¢, ze moc produkcyj-
na zalezy nie tylko od konstrukcji maszyn
i agregatéw ale i w powaznym stopniu od przo-
dujacej technologii, ktéra rzecz jasna obejmuje

(Dokonczenie ze str. 435)

Jest rzeczg zrozumialy, ze szybko$¢ obwodowa na $rednicy
czynnei walca okres$la réwnoczesnie diugos¢ odwalcowanego
wytworu w ciggu sekundy przi zatozeniu, ze wyprzedzenie
jest réwne zeru (0). Znajac szybko$¢ obwodowg czynnej $red-
nicy walca (V) mozemy znalezé odpowiadajaca jej wartos¢
sity (P) z wzoru:

P .V 20. 7
B = 20KM, czyli P =» — —

Wobec tego do dyspozycji wydziatu produkcyjnego stoi
obliczona sita (P) i szybko$¢ walcowania (V), ktérych efek-
tem wykorzystania jest ciizar wywalcowanego wytworu w
jednej sekundzie, czyli Q/sek. Przyjmujac, ze w procesie wal-
cowania nie wystepujg zadne straty metalu, to ciezar tego
wytworu musi sie réwnac:

Q=F .V .78
gdzie: Q — ciezar wywalcowanego wytworu
F — przekrdj owierzchni przewalcowanego wytworu
78 — ciezar witasciwy stali.

Przekr6j powierzchni przewalcowanego wytworu (F) oblicza
sie na podstawie takiego wspotczynnika gniotu, ktéry za-
gwarantuje peine wykorzystanie sily (P) na podstawie okres-
lonych wzoréw matematyczno-fizycznych. Z uwagi na to, ze
rra F ma wplyw wiele czynnikéw jak plastyczno$sé metalu,
temperatura itd. obliczenie F jest zadaniem bardzo skompli-
kowanym. Na podstawie tych danych mozemy obliczy¢ sto-
sunek cigzaru wywalcowanego wytworu do uzytecznej mocy
technicznej Nf w tej samej jednostce czasu wyrazony we

wspoétczynniku
Q! F =314 m0,8 m400 m 7,38
= a czyll' 20 . 60 =

Przy pozostatych warunkach réwnych wspétczynnik ten po-
zwala wyrazi¢ uzyteczng moc techniczng bezposrednio w jed-
nostkach produkcji na jednostke czasu na podstawie réwnosci

Qt= Nt.a
gdzie Qf — produkcja wyrazona w kg w jednostce czasu,

a — wspotczynnik przeliczeniowy uzytecznej mocy
technicznej na ilos¢ wytworow w tej samej jed-
nostce czasu w jakiej liczona jest uzyteczna moc
techniczna,

Nf — uzyteczna moc techniczna agregatu.

Z rozwazan naszych wynika, ze istnieje zalezno$¢ miedzy
uzyteczng mocg techniczng, a ilosciag wytworzonego produktu
w przyjetej jednostce czasu. Poniewaz moc piodukcyjna wy-
raza sie iloscig produkcji w iednostce czasu, to r>rzy zatoze-
niu petnego wykorzystania uzytecznej mocy technicznej oraz
braku przerw technologicznych, wytworzony produkt jest
odpowiednikiem mocy produkcyjnej agregatu. A zatem, przy
tych zatozeniach moc produkcyjna agregatu moze by¢ rozu-
miana jako ekwiwalent uzytecznej mocy technicznej.
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rowniez charakter przetwarzanego surowca,
temperature, stopien zlozonosci wytwarzanego
wyrobu itd. Przez przodujgcg technologie ro-
zumiemy takag technologie, przy ktorej stosowa-
ne sa najdoskonalsze procesy technologiczne
mozliwe do zrealizowania na maszynach i agre-
gatach, znajdujacych sie w danym przedsiebior-
stwie @ Stosowanie przodujgcej technologii
wptywa nie tylko na wzrost mocy produkcyjnej
i wielko$¢ produkcji, ale pozwala rowniez w'po-
waznej mierze zmniejszy¢ zuzycie surowcow
materiatdbw pomocniczych na jednostke wyrobu.

Istotnym czynnikiem wptywajgcym na wiel-
kos¢ mocy produkcyjnej jest postepowa orga-
nizacja produkcji i pracy. W warunkach racjo-
nalnej organizacji produkcji i pracy agregaty,
urzadzenia i inne $rodki trwale sa nalezycie
konserwowane. Dzieki temu zaktad osigga peing
sprawnos$¢ parku maszynowego i produkuje pet-
nowartosciowg produkcje: Dlatego tez przy ob-
liczaniu mocy produkcyjnej nalezy uwzgledni¢
najwyzsze formy organizacji produkcji i pracy
stosowane trwale przez przodownikéw i racjo-
nalizatoréw produkcji socjalistycznej.

Z rozwazan naszych wynika, ze wraz ze zmia-
ng konstrukcji agregatow, wprowadzeniem
przodujgcej technologii, organizacji pracy itd.,
zmienia sie rowniez moc produkcyjna. Mimo
zmiennosci wielkosci mocy produkcyjnej to w
kazdym okresie mozna i nalezy ja obliczy¢.

Odmienny poglad, o ile chodzi o obliczenie
mocy produkcyjnej, reprezentuje A. Biderman.
Stusznie stwierdzajgc, ze moc produkcyjna ,nie
jest wielkoscig stalg w danych warunkach, a w
okreslonych granicach zmienng, zalezng od pla-
nowego asortymentu“, Biderman wycigga nie-
stuszny wniosek, ze moc produkcyjna ma ,ogra-
niczong przydatnos$¢ praktycznag, poniewaz nie
da sie poréwna¢ wskaznikow dwéch zaktadow,
ani tez miedzyokresowych wskaznikébw w tym
samym ‘zakladzie. Dlatego wedtug niego ,war-
tos¢ praktyczna ustalenia mocy produkcyjnej
przedzalni polega nie na ustaleniu wielkosci
mocy (podkreslenie moje — A.K.) a na oblicze-
niu wspoétczynnika wykorzystania mocy produk-
cyjnej“. %

Wydaje sie, ze rozumowanie A. Bidermana
jest nieuzasadnione. Fakt, ze moc produkcyjna
zmienia sie wraz ze zmiang warunkéw organi-
zacyjno-technicznych nie upowaznia jeszcze do
wyciggania wnioskéw, ze w danych warunkach
nie mozna ustali¢ jej wielko$ci. Jesli zaktadamy,
ze warunki sg dane, to dotyczy to réwniez asor-
tymentu wytwarzanych wyrobow. Dlatego wy-
daje sie niestuszne stwierdzenie, ze moc pro-
dukcyjna jednego agregatu lub danego wydzia-
tu nie moze by¢ poréwnana z analogicznym wy-
dzialem (agregatem), ktory pracuje w analogicz-
nych warunkach. Ponadto ograniczenie sie tyl-
ko do wspoétczynnika wykorzystania mocy pro-
dukcyjnej ustalonego bez analitycznego oblicze-
nia mocy produkcyjnej przedsiebiorstwa (wy-
dziatdbw) prowadzi nieuchronnie — jak stusznie

« Patrz M. Fiodorowicz, Woprosy Ekonomiki nr 2 1953

7Patrz. A. Biderman, Zasady obliczenia mocy produkcyjnej
przedzalni. Ekonomika i Organizacja pracy, nr 1 — 1954
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zauwaza W. Radzikowski8— do niewykorzysta-
nia rezerw mocy produkcyjnej.

Pomniejszenie praktycznego znaczenia obli-
czenia mocy produkcyjnej ttumaczy sie tym, ze
obliczenia te dokonywane sg nieprawidiowo.
W rezultacie mamy czes*to do czynienia ze zja-
wiskiem przekroczenia wadliwie ustalonych mo-
cy produkcyjnych. Takie zjawiska notujemy np.
w przemysle hutnictwa zelaza.

Podstawg obliczenia wielkosci mocy produk-
cyjnej sg progresywne normy techniczne. Przez
progresywne normy techniczne rozumiemy ta-
kie normy, ktére odzwierciedlajg techniczne
witasciwosci danego agregatu, przodujgca tech-
nologie, najwyzsze formy organizacji produkcji
osiggane przez najbardziej przodujgcych robot-
nikbw i racjonalizatoréw.

W zaleznos$ci od specyfiki danej gatezi prze-
mystu, ktéra uwarunkowana jest charakterem
wyrobu, technologicznymi warunkami jego wy-
twarzania i warunkami naturalnymi, normy te
wyrazamy iloscig produkcji wykonang w jed-
nostce czasu, lub iloScig czasu na jednostke pro-
dukciji.

W ten spos6b dochodzimy do wniosku, ze
progresywna norma techniczna jest uwarunko-
wana tymi samymi czynnikami, ktore stanowig
0 mocy produkcyjnej.

Wniosek ten ma, naszym zdaniem, bardzo
wazne znaczenie, poniewaz na odcinku okres$le-
nia progresywnej normy technicznej, bedacej
podstawg dla obliczenia mocy produkcyjnej pa-
nuje duzo niejasnosci. Tak np. Gilels, stusznie
podkresla, ze moc produkcyjng ustalamy na
podstawie progresywnych norm technicznych.
Jednakze nalezy sie krytycznie ustosunkowad
do okreslenia tej normy przez Gilelsa.

Wedtug Gilelsa: ,norma techniczna, to wskaz-
nik okreslajacy charakter i intensywnos$¢ pracy
czesci roboczych kazdego rodzaju urzadzen,
rozmiaréw lub powierzchni jego czesci* robo-
czych i stopien ich wypetnienia. Wskaznik ten
wyraza sie w szybkosci ruchu lub obrotéw ro-
boczych czes$ci maszyn, w czestotliwosci ude-
rzen roboczych elementow maszyn, w ustalo-
nym wspotczynniku napetniania aparatury po-
wierzchni nagrzania aparatéw... itd., lecz nie w
rozmiarach produkcji na jednostke czasu, ktora
jest wielkos$cig pochodng 9 Podobny poglad wy-
raza réwniez B. Balinski na tamach Gospodarki
Planowej (nr 2 — 1954).

Tego rodzaju poglady nasuwajg nastepujgce
powazne watpliwosci.

Po pierwsze: norma techniczna w ogodle, w
tym i progresywna norma techniczna, oznacza
zadanie produkcyjne stawiane przed czilowie-
kiem .10 Moze to by¢é zadanie biezgce, okresowe
lub perspektywiczne, ktére cztowiek realizuje
w zaleznosci od charakteru tego zadania, droga
usprawnienia konstrukcji urzgdzenia, technolo-

' Patrz ,Gospodarka Planowa", nr 7 — 1954 r.

wyloistSnie® Rl Y5 Bfedpkevina przedsieRionsdy 1 o}
W takcie druku niniejszego artykutu. G. Gilels opubliko-
wat w ,Woprosach Ekonomiki" nr 8/1955 artykut z ktéreso
wynika, ze poglady obu autoréw sg obecnie zbiezne
D Poréwnaj — Prijmak, Organlzacia pracy;

K RS normowanie
techniczne w hucie zelaza. PWG. Warszawa. X

gii wytwarzania, organizacji produkcji i pod-
wyzszenia swojej kwalifikacji. Jest rzecza zro-
zumiata, ze zadanie takie jest wyrazone iloscio-
wo w okreslonych jednostkach produkcji Ilub
czasu. Dzieki temu norma techniczna, a w tym
wypadku progresywna norma techniczna, poz-
wala obliczyé moc produkcyjna.

Po wtére, definicja normy technicznej sfor-
mutowana przez Gilelsa okresla witasciwosci
konstrukcyjne i techniczne urzgdzenia, a nie
ilosci produkcji na jednostke czasu jak to ma
miejsce w przemys$le hutniczym, lub ilos¢ czasu
na jednostke produkcji (przemyst maszynowy),
a przez to nie wyraza stosunkéw ilosciowych.
Dlatego tez takie okreslenie normy technicznej
w ogolle jest teoretycznie i praktycznie nieuza-
sadnione, bowiem nie moze ona by¢ podstawg
do obliczenia mocy produkcyjnej. Nie oznacza
to jednak, ze wiasciwosci kinetyczne mechaniz-
mow nie odgrywajg duzej roli przy ustaleniu
progresywnych norm technicznych, przeciwnie
sg one nieodzowne dla prawidtowego, naukowe-
go okreslenia tych norm.

Dostrzega to zresztg sam Gilels, gdy z rozwa-
zan najbardziej ogdlnych przechodzi do szcze-
gotowego rozpatrzenia problematyki mocy pro-
dukcyjnej i norm technicznych piszac, ze ,za
podstawe do okreslenia mocy produkcyjnej po-
szczegllnych rodzajow urzadzen przyjmuje sie
normy techniczne, opierajagce sie na najlepszych
procesach technologicznych, zapewniajacych
wysokg wydajnos$¢ urzadzeh... i na podstawie
wyprobowanego doswiadczenia przodujgcych
stachanowcow” u.

Nalezy podkresli¢, ze pojecie ,progresywna
norma techniczna“ nie jest jednoznacznie okre-
Slone w teorii, a zwlaszcza w naszej praktyce
przemystowej. Z uwagi na to proponuje naste-
pujacag definicje progresywnej normy technicz-
nej.

Przez progresywng norme techniczng rozu-
miemy zadanie perspektywiczne okreslone ilo-
Sciowo w czasie, ktére odzwierciedla techniczne
wtasciwosci agregatu, najbardziej przodujaca
technologie, ktéra mozna stosowa¢ na danym
agregacie, lub stosowang na analogicznych agre-
gatach w innych przedsiebiorstwach, najwyzsze
formy organizacji produkcji osiggane przez naj-
bardziej przodujacych robotnikéw i racjonaliza-
torow.

Dla wtasciwego zrozumienia metodologii
obliczenia mocy produkcyjnej musimy przede
wszystkim ustali¢ progresywng norme technicz-
ng. Norme te ustalamy metodg analityczno-
techniczng Iub na podstawie chronometrazu
dokonanego za pomocg stopera lub chrono-
grafu.

Progresywng norme techniczng np. dla wal-
carki szyn i dwuteownikéw ,trio“ o jednokie-
runkowych i statych obrotach ustalamy za po-
moca znanego wzoru:

T — (tpz + p)

Qn — R nQ =K

1 Patrz Gilels, tamze, str. 17

437



gdzie Qn — progresywna norma techniczna

T — przyjeta jednostka czasu np. jed-
na godzina

P — czas trwania przebiegu réwno-
legtego kolejnych cyklow w mi-
nutach

R rytm procesu produkcyjnego w
minutach

Q — ciezar wsadu w kg

K — wspotczynnik uzysku.

Jezeli oznaczymy czas maszynowy walcowa-
nia symbolem Tm, czas przerw technologicz-
nych symbolem tp, a czas przebiegu réwnoleg-
tego kolejnych cyklbw w minutach tz, wéwczas

R — Tm -(- tp - tz

Stad tez zachodzi konieczno$¢ obliczania po-
szczegOlnych wartosci, a zwlaszcza Tm itp.,
ktore okreslajg R.

Wiadomo, ze okres czasu walcowania Tm
sklada sie z czas6w maszynowych poszczegél-
nych przepustow w klatce wstepnej i w klatce
wykanczajgcej. Wobec tego

Tm = | tn

Czas maszynowy walcowania w poszczegdl-
nym przepus$cie mozemy okresli¢c wzorem

In
tn
+ -
AT
gdzie Vn — dlugos¢ walcowanego preta po
przepuscie
v —= szybkos$¢ obwodowa czynnej Sred-
A nicy walcow
k — wielko$¢ wyprzedzenia w %%

przyjeta jako wielkos$¢ statla.

Dlugos¢ walcowanego preta po przepuscie
obliczamy na podstawie wzoru

Ln I
gdzie | — dtugos$¢ walcowanego preta przed
przepustem
k — wspoiczynnik wydiluzenia, przy-
czyni
~ . Fn+ 1
gdzie Fn — powierzchnia przekroju przed

przepustem
Fn-\-1 powierzchnia przekroju po prze-
puscie
Fn i Fn\~1 ustalamy na podstawie rysunku
technicznego drogag planimetrowania.

Szybko$¢ obwodowa czynnej Srednicy wal-
cow mozemy okresli¢ za pomocg znanego wzo-
ru
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gdzie jt — 3,14
D — czynna S$rednica walcow
n — ilos¢ obrotow na minute

Wobec tego podstawiajgc zamiast Ln 11,
aw miejscu V nD, otrzymamy:

t

7L ¢« Dn (1+ lo6~)

Stad

Dotychczas omawialiSmy metode obliczania
czasu maszynowego tj. Tm. Wiadomo jednak,
ze w procesie walcowania wystepuja réwniez
przerwy, ktdre sa technologicznie uzasadnione.
Jako przyktad tych przerw mozna podac:

(a) doprowadzenie kesiska z pieca do walcar-
ki, (b) poddawanie stotem podnosnym sztuki do
przepustu z dolnego walca do gdérnego w ukla-
dach ,trio“, (c) kantowanie, (d) przerwa zwig-
zana z przesunieciem poprzecznym walcowa-
nego wytworu do klatki wykanczajacej itd.

Czas przerw waha sie w granicach od zera w
uktadach ciggtych do wysokich wartosci w ukta-
dach liniowych i stopniowych.

Przerwy pomiedzy przepustami zalezne sg od
szeregu czynnikéw:

(1) predkosci walcowania — w takim zakre-
sie w jakim wplywa ona na odlegto$¢ wy-
rzutu sztuki z walcéw i na chwyt sztuki
przez walce;

(2) szybkosci mechanizmédw pomocniczych
(samotokéw, kantownikéw, przesuwaczy,
manipulatorow, stotéw podnos$nych. itp.),

(8) odlegtos¢ przy przesuwaniu walcowanych
sztuk,

(4) predkosci zmiany kierunku obrotow silni-
ka napedowego w walcarkach nawrot-
nych,

(5) ilosci kantowan,

(6) ciezaru, diugosci i przekroju poprzecznego
kesiska,

(7) rownomiernosci nagrzania wlewka czy

kesa,
(8) jakosci stosowanych narzedzi.

Bardzo powazny wptyw na dlugos¢ przerw
ma kwalifikacja walcownikéw, znajomos$¢ pra-
widtowych chwytow roboczych oraz ilos¢ ro-
botnikow zatrudnionych przy walcowaniu.

Ustalenie czasu przerw odbywa sie za pomo-
ca sekundomierza wzglednie chronografu pomy-
stu prof. Biegeleisen-Zelazowskiego i Kreisera,
ktéory nadaje sie szczeg6lnie do pomiaréw cza-
sow krotkich. Takie czasy wystepujg wlasnie
w procesie walcowania.



Majac obliczong wartos¢ Tm i tp oraz znajac
czas trwania przebiegu réwnolegtego kolejnych
cyklow w minutach mozemy zamiast R pod-
stawie Tm-\-tp—Iz. Wdéwczas wzor do oblicze-
nia progresywnej normy technicznej przyjmie
posta¢ nastepujaca:

Qn= " "m P) qQ . K
Tm+ tp— tz
Qn — progresywna norma techniczna
T — przyjeta jednostka czasu 1 godz.
tpz — czas przygotowawczo-zakoncze-

niowy w minutach
p — czas przebiegu réwnolegtego cy-

klu w minutach

Tm — czas maszynowy walcowania w
minutach

tp — czas przerw technologicznych w
minutach

t* czas zakonczenia cyklu w minu-
tach

Q — ciezar kesiska w kilogramach

k — wspotczynnik uzysku.

Poniewaz w hutnictwie przyjeta jednostka
czasu dla progresywnej normy technicznej jest
jedna godzina, to przy pozostaltych warunkach
rownych, godzinowa moc produkcyjna i pro-
gresywna norma techniczna sa wielkoSciami
rownorzednymi. Natomiast roczna moc produk-
cyjna bedzie mniejsza od sumy progresywnych
norm technicznych, poniewaz dochodzg ' tu
przerwy remontowe.

Dla ustalenia rocznej mocy produkcyjnej mu-
simy nie tylko obliczy¢ progresywng norme
techniczng ale i czas ruchu, w ciggu ktérego
dany agregat winien pracowac. Czas ten okres-
lamy za pomocg wzoru:

tr = [T — (thr+ trb)] . 24

gdzie
tr — czas ruchu agregatu np. walcowni
w ciggu roku w godz.
T — czas kalendarzowy 365 dni
thr — czas trwania kapitalnych remon-
tow w dniach
trb — czas trwania remontéw biezacych
w dniach
24 liczba godzin jednej doby.

Odmienny poglad w tej materii reprezentuje
B. J. Riabinkij.22 Wedtug niego dla okreslenia
mocy produkcyjnej walcowni nalezy, nie tylko
potrgci¢ od czasu kalendarzowego czas trwania

P Patrz B. J .Riabinkij Ptanirowanie i ekonomika metathir-
giczeskich zawodow, Metaturgizdat 1955. str. 64.

JYaszych
czytelnikow

| prenumeratorow
prosimy i
przypominamy

O zamowieniu

prenumeraty

na rok 1956

remontoéw, ale i dni Swigteczne i wolne od pra-
cy oraz przestoje. Naszym zdaniem tego rodza-
ju poglad jest nieuzasadniony, poniewaz moc
produkcyjna zaktada mozliwie idealne warunki,
ktore nie sg abstrakcjag. Wiadomo, ze podczas
Swigt i dni wolnych od pracy w razie potrzeby
klasa robotnicza pracuje i produkuje. Ponadto
uwzglednianie przestojow przy obliczaniu cza-
su ruchu nie jest stuszne, poniewaz z gory za-
ktadamy nienormalne warunki organizacyjne.

Panuje jeszcze jeden poglad na metodologie
ustalania czasu ruchu agregatow, a wraz z tym
na metodologie ustalania mocy produkcyjnej.
Autorzy tego pogladu uwazajg, ze moc produk-
cyjna agregatu (wydziatu) nalezy ustali¢ na
podstawie progresywnej normy technicznej
i czasu kalendarzowego (a nie czasu ruchu jak
to proponuje autor niniejszego artykutu), czyli
wyeliminowaé¢ niezbedne remonty. Poglad ten
byt rozwazany na konferencji Instytutéw Eko-
nomiki Akademii Nauk ZSRR, Gruzinskiej SRR
itd. w Jerewaniu.1l3 Nie ulega watpliwosci, ze
tego rodzaju poglad zastuguje na glebokag
uwage.

Nie znajgc jednak blizej idei tego pogladu
z powodu braku materiatow konferencji musi-
my zaznaczy¢, iz poglad ten nas nie przekonu-
je, poniewaz nie widzimy argumentéw, kt6-
re by go uzasadnialy.

* Patrz — Woprosy Ekonomiki, nr 1 — 1955.
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Tablica 1
Pojemnos¢ w t
Lp. Typ_. w t.
od o nominalny
1 375 — 300 300
2 185 — 175 185
3 109 — 100 100
4 9 — 90 95
5 89 — 80 80
6 79 — 70 75
7 69 — 60 65
8 5 — 50 50
9 49 — 40 45
10 39 — 30 30
11 29 — £0 25
12 19— 10 10
13 9— O 5

Wiadomo, ze nawet przy najbardziej ideal-
nych warunkach pracy remont agregatu jest
nieodzownym warunkiem zachowania jego
sprawnosci technicznej. Szczeg6lne znaczenie
odgrywajg remonty w przemysle hutniczym,
gdzie stopien ich powtarzalnosci jest stosunko-
wo duzy i wynika z samego charakteru procesu
technologicznego, np. remonty piecéw marte-
nowskich, walcowni itd. Prawdopodobnie auto-
rzy wspomnianego pogladu uwazajg, ze
uwzglednienie czasu remontu przy obliczeniu
rocznej mocy produkcyjnej wywotuje powazne
wahania w wielko$ci tej mocy w réznych la-
tach, bowiem cykl remontowy w wielu gate-
ziach przemystu a zwlaszcza w hutnictwie waha
sie bardzo powaznie. Dla wyeliminowania tych
wahan w wielko$sci mocy produkcyjnej w roz-
nych latach autorzy proponujg przyjecie czasu
kalendarzowego.
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liczby przyktadowe

Ogodlna klaspf kacja pieco6w martenowskich

Wielko$¢ trzonu w m*

od do typ
75 75
70 70
45,6 45,6
42,7 42,7
40,5 40,5
349 — 405 40,5
29,75 — 36,70 34,9
29,75 — 324 29,75
29,75 — 25 29
25 — 20 23
20 — 18 19
18 — 12 17
12— 0 —

Naszym zdaniem nalezy przyja¢ czas ruchu
a nie czas kalendarzowy, bowiem zaréwno w
ZSRR jak i u nas oraz w innych krajach demo-
kracji ludowej praktyka przeczy pogladowi.
Natomiast warto zastanowi¢ sie nad ustale-
niem takiego cyklu remontowego, lub podziatu
czasow remontow, ktdry zmniejszytby roczne
wahania mocy produkcyjnej do minimum.

Z rozwazan naszych wynika, ze dla ustalenia
rocznej mocy produkcyjnej musimy ustali¢ czas
ruchu, ktory uzyskujemy odejmujgc z czasu ka-
lendarzowego wyrazonego w godzinach czas
trwania remontéw réwniez wyrazony w godzi-
nach. N,a pozor wydawatoby sie, ze sprawa jest
prosta. Jednakze blizsza analiza tego zagadnie-
nia wskazuje, ze jest to problem trudny i pra-
cochtonny.

Przede wszystkim musimy odpowiedzie¢ na
pytanie, na podstawie czego obliczamy czas
trwania remontow.



Powszechnie wiadomo, ze okreslenie zywot-
nosci agregatow, ich poszczegodlnych czesci, pod-
zespotdw i zespotdw i na tej podstawie ustale-
nie czasokresu cyklow remontowych dla po-
szczegllnych agregatow jest zagadnieniem, kto-
re dotychczas nie zostalo rozwigzane. Ponadto
brak opracowanych normatywoéw dla robdt re-
montowych w przemys$le hutniczym przede
wszystkim komplikuje to zagadnienie.

Analiza danych statystycznych w przemysle
hutniczym wykazuje powazne wahania w cza-
sie trwania remontéw piecOw martenowskich
w roznych hutach. Malo tego, w jednej i tej
samej hucie czas trwania jednego i tego samego

np. pieca martenowskiego jest rézny.
Wydaje sie, ze do czasu ustalenia normatywoéw
dla roznego rodzaju rob6t remontowych w prze
mysle hutniczym dla potrzeb praktycznych
mozna korzysta¢ z danych statystycznych
przyjmujgc najmniejszy czas trwania, remontu
przy obliczeniu czasu ruchu. Aby minimalny
czas trwania remontu byt naukowo uzasadnio-
ny nalezy dokonac:

(1) klasyfikacji obiektéw podlegajacych
montowi, np. piece martenowskie,

szczLo6ilnvmIdiOWai klasyfikacje remontéw ze
szczegblnym uwzglednieniem "zakresu ro-

deg Lk \g b i edlf< tl yrcehm \évn ?cl)(\tvaadn ekgaoz.'
Dzieki szczegotowej klasyfikacji obiektow
podlegajacy remontowi oraz samych remontéw
zebrane dane statystyczne bedag wzglednie po-
rOT Yy ane- Dzieki temu unjkniemy powaz-
nych "btedéw przy ustalaniu minimalnej praco-
chtonnos$ci poszczeg6lnych remontéw.

Jako przyktad tego rodzaju klasyfikacji moze
stuzy¢ dokonana przez nas klasyfikacja piecéw
martenowskich (patrz tablica 1).

Majac obliczony czas ruchu i progresywng
norme techniczng mozemy ustali¢ roczng moc
produkcyjng agregatu mnozgc czas ruchu (tr)
przez progresywng norme techniczng (Q,).
W ten spos6b roczna moc produkcyjna K row-
na sie:

K = Qn mtr

Jaka jest réznica miedzy mocg produkcjna,
a zdolnoscig produkcyjng i planem produkcyj-
nym. Czy zdolno$¢ produkcyjna jako pojecie
ekonomiczne jest identyczne z mocg produkcyj-
na? Na pytanie to odpowiadamy przeczaco.

Pamietamy, ze podstawa do okreslania mocy
produkcyjnej agregatu jest progresywna norma
techniczna, ktéra w gruncie rzeczy zaklada ta-
kie warunki, ktére sag bliskie warunkom ideal-
nym. Jest rzeczga zrozumiatg, ze progresywna
norma techniczna osiggana jest w praktyce
przez najbardziej przodujgcych robotnikow,
ktorych odsetek w zaktadzie lub wydziale jest
miniraaln.y. Dlatego, jak wskazywal Jo-
Zoi Stalin na naradzie stachanowcéw normy te
nie moga by¢ prowadzone jako zadania juz obo-
wigzujgce, poniewaz robotnicy réznig sie miedzy
sobg zaréwno pod wzgledem kwalifikacji 'jak
i pod wzgledem stosunku do pracy, wyrazajg-
cym ich stopien $wiadomosci ideologicznej i po-
litycznej. Ponadto w danym okresie trudno jest
w petni zastosowaé te wszystkie usprawnienia,
ktére wynikajg z postepu technicznego danej
gatezi przemystu.

W SPRAWIE PRENUMERATY NASZEGO MIESIECZNIKA
NA ROK 1956

Prenumerate ,,,,«ego czasopisma ,a rek 1956 przyjmuj, ,,a terenie miast

wszystkie urzedy pocztowe, na terenie wsi wszystkie urzedy pocztowe i li.

stonosze w terminie od dnia 11 listopada do 10 grudnia 1955 r.

Poczta

przyjmuje prenumerate naszego miesiecznika wylgcznie na okres kwartat-

ny, pétroczny lub roczny. Pozgdane jest zaprenumerowanie czasopisma na

okres roczny. Polskie Wydawnictwa Gospodarcze oraz nasza redckcja nie

przyjmuj, o,i wpta, ani zgtoszen ,,a prenumerate. Wszelkie reklamacje do-

tyczece prenumeraty nalezy zg'a,za¢ natychmiast do ur,,du pocztowego

listonosza,

Ekonom. 1 Organ. Pracy

u ktorego zostata optacona prenumerata miesiecznika.
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Dlatego tez nie przypadkowo plan uspraw-
nien organizacyjno-technicznych uwzglednia te
wszystkie usprawnienia, ktore istotnie bedag
wprowadzone w danym okresie czasu. W opar-
ciu o rezerwy wynikajace z planu usprawnien
organizacyjno-technicznych ustalamy mobili-
zujace zadania dla zatogi tj. Srednioprogresyw-
ne normy techniczne, ktére pod wzgledem swej
wielkosci sa mniejsze od progresywnych norm
technicznych.

W oparciu o $rednioprogresywne normy tech-
niczne oraz czasu ruchu, ktéry uwzglednia
Srednioprogresywny czas trwania remontow
ustalamy zdolno$¢ produkcyjnag agregatu lub
wydziatu, ktéra jest mniejsza od mocy produk-
cyjnej, bowiem uwzglednia ona nie tylko mini-
malne przerwy techniczne uwarunkowane sa-
mym procesem technologicznym ale i te przer-
wy, ktore w danych warunkach organizacyjno-
technicznych sg nie do unikniecia. To samo do-
tyczy remontow.

Jest rzecza zrozumiatg, ze zdolnos¢ produk-
cyjna zaktadu ustalona na bazie Srednioprogre-
sywnych norm technicznych maszyn i urzadzen
jest pod.stawg do planowania produkcji danego
zaktadu. Biorgc pod uwage, ze plan produkcyj-
ny zakltadu musi by¢ planem mobilizujgcym,
naszym zdaniem powinien on zbliza¢ sie do
zdolnosci produkcyjnych, (a niekiedy nawet

UWAGA CZYTELNICY!

Miesiecznik nasz mozna naby¢ w kaz-
dym miescie wojewo6dzkim w kiosku ,,Ru-

chu*“ na kolejowym dworcu gtdwnym oraz
w nastepujgcych kioskach w Warszawie:
w kioskach przy wyzszych uczelniach, mi-
nisterstwach, w kiosku KC PZPR, PKPG,
CUSZ, CRZZ, w Prezydium Rady Minis-
trow, w kiosku przy Radzie Panstwa, w
Gtéwnym Urzedzie Statystycznym, w Naro-
dowym Banku Polskim i w Banku Inwesty-
cyjnym. W Warszawie miesiecznik nasz
bedzie sprzedawany ponadto w kiosku przy

Dworcu Srodmiescie.

Powiadamiane o iym Czytelnikbw i naszych wspoéh-
pracownikdédw uprzejnre prosimy o powiadomienie
Redakciji, w jakich punktach nalezatoby j»szcze wpro-
wadzi¢ sprzedaz, jak réwn ez o interrrowanie o wy-
padkach zaktécen, jesli chodzi o kolportaz ,,Ekono-

miki“ w podanych tu kioskach.

442

plan produkcyjny bedzie identyczny ze zdolno$-
cig produkcyjng).

Nalezy podkresli¢, ze wskazniki planu pro-
dukcyjnego sg z reguty nizsze od mocy produk-
cyjnej zaktadu. Wprawdzie w praktyce moze
sie zdarzy¢, ze plan produkcyjny pokrywa sie
z moca produkcyjng przedsiebiorstwa, jednak-
ze przypadek ten moze by¢ rezultatem zmia-
ny warunkéw techniczno-organizacyjnych
uwzglednionych w planie produkcyjnym, lecz
nie uwzglednionych przy obliczaniu mocy pro-
dukcyjnej. Innymi stowy przypadek taki moze
mie¢ miejsce woéwczas, gdy moc produkcyjna
mimo zmiany warunk6éw organizacyjno-tech-
nicznych nie zostata we wtasciwym czasie sko-
rygowana.

Moc produkcyjng wydziatu ustalamy na pod-
stawie wiodgcego agregatu lub odcinka pro-
dukcyjnego; wszystkie pozostate urzgdzenia lub
odcinki produkcyjne sg podporzagdkowane pod-
stawowemu argegatowi lub odcinkowi produk-
cji. Moze sie zdarzy¢, ze jakie$ urzgadzenie limi-
tuje moc produkcyjng podstawowego agregatu
wowczas moc produkcyjng wydziatu nie ustala-
my na podstawie tych agregatéw lub odcinkow
limitujgcych. Nalezy podja¢ wszelkie mozliwe
kroki celem przezwyciezenia waskich gardet
drogg usprawnienia iub modernizacji konstruk-
cji w okresie remontu kapitalnego, jak to stusz-
nie zalecit Zjazd Inzynieréw i Technikéw po-
Swiecony sprawie planowo-zapobiegawczych re-
montdéw, badz tez drogg zwiekszenia kooperaciji.

Dopiero po szczeg6towej analizie tych $rod-
kéw i metod, ktérymi dysponuje zaktad, nalezy
wysung¢ zagadnienia do inwestowania wydzia-
tu i ta droga zlikwidowaé¢ waskie gardta. Sadze,
ze ten problem ktéry poruszamy marginesowo
bedzie przedmiotem dociekan innych pracow-
nikéw naukowych.

W ten sposob sprecyzowali$my w sposéb ogol-
ny teorie mocy produkcyjnej i na tej bazie proé-
bowalismy ustali¢ réznice miedzy mocag pro-
dukcyjng, a zdolnoscig produkcyjng a planem
produkcyjnym. Tego rodzaju podejscie do teorii
mocy produkcyjnej ma nie tylko znaczenie teo-
retyczne ale i praktyczne. Niewtasciwe zrozu-
mienie kategorii mocy produkcyjnej przez
praktykéw a niekiedy przez teoretykow jest
przyczyna jak sadze, ze w przemysle hutni-
czym moc produkcyjna wielkich piecow zosta-
ta ustalona na podstawie faktycznie osiggnie-
tej Srednio rocznej wydajnosci tych piecow wy-
razonej w normie mVt/24 godz., lub m 7t/l godz.
faktycznej pracy pieca.

W podobny sposéb okreslono moc produkcyj-
ng piecéw martenowskich i zespotéw walcow-
niczych.

Jest rzeczg zrozumialg, ze takie podejscie do
ustalenia mocy produkcyjnej przez niektérych
praktykéw nie jest wtasciwe, bo powoduje
ukrycie olbrzymich rezerw produkcyjnych, kt6-
rych uruchomienie przyniostoby powazne ko-
rzysci naszej gospodarce narodowej.

Aleksander Kagan



Mgr inz. Jerzy Czarny
Zaktad Przemys$lu Hutniczego IEOP w Chorzowie

Obliczenie mocy i zdolnosci

urzadzen wytwoérczych*

produkcyjnej

Autor" podejmuje préba ujgcia mocy produkcyjnej urzgdzenia produkcyjnego i poja¢ nierozdzielnie z nia

~e $Zanych w

postaci matematycznej,

celem wskazania konkretnego sposobu przeprowadzenia obli-

czen mocy, co w dotychczasowej literaturze na temat mocy produkcyjnej ograniczato sig jedynie do fraa-
N

przygodowych

rozwigzan. W pracy tej wprowadza aitorpojeciai powiaiﬁl—

mocy technicznej, progresywnej normy technicznej,” mocy produkcyjnej, zdolno$ci produk-
cyjnej i programu produkcyjnego, wzory do obliczenia wskaznik6w wykorzystania ‘mocy oraz wspoétczynni-
koru intensywno$ci ? ekstensywnos$ci. llustracjg praktycznego wykorzystania podanych obliczen jest przy-

ruEonymiZprobl°msS d°

imo duzego postepu w wykorzystaniu

urzadzen produkcyjnych w Polsce Lu-

dowej pozostajemy jeszcze niestety

daleko od wskaznikéw techniczno-eko-

nomicznych przodujgcych panstw soc-
jalistycznych. W zwigzku z tym zagadnienie wy-
korzystania mocy produkcyjnej maszyn i urzadzen
wytwoérczych jest podstawowym problemem prze-
mystu wytwdrczego, szczegOlnie wobec napie-
tych wskaznikéw techniczno-ekonomicznych, pla-
nowanych na nadchodzgcy obecnie okres planu
piecioletniego.

Zagadnienie mocy produkcyjnej jest szeroko
rozpatrywane i omawiane nie tylko u nas, lecz
rowniez w Zwigzku Radzieckim i innych Krajach
Demokracji Ludowych. Niestety jednak brak
jest jeszcze dotychczas bezspornie i jednoznacznie
ustalonych definicji mocy produkcyjnej i Scisle
zwigzanych z nig poje¢ jak: progresywna norma
techniczna, zdolno$¢ produkcyjna, a w szczegdl-
nosci brak jest syntetycznego ujecia i powigzania
tych poje¢ w uogélnionej postaci matematycznej
pozwalajgcej na ich bezposrednie wykorzystanie
w przemysle.

W zwiazku z tym podjeto prébe ustalenia tego
rodzaju powigzan.

Za pomocg okreslonej maszyny lub urzadzenia
produkcyjnego dokonuje cztowiek przetwarzania
uzytkowej energii na okreslony wyréb. Z kon-
strukcji maszyny lub urzadzenia wynika mozli-
wos¢ ich maksymalnego, dopuszczalnego obcig-
zenia. Chcac ustali¢ to maksymalne obcigzenie,
nalezy uwzgledni¢ stan postepu technicznego
i organizacyjnego odnos$nie badanego urzadzenia.

Rozpatrywa¢ bedziemy obcigzenie urzadzenia
praca w jednostce czasu, kt6rg przyjeto 1 rok =
= 365 dniom. Wybér bowiem rocznego okresu
porbwnawczego pozwala ujaé praktycznie czaso-
kres obcigzenia urzgdzenia pracg 'produkcyjng
jak réwniez przerwy w tej pracy, wynikajgce
z procesu technologicznego oraz przerwy na niez-
bedne remonty i konserwacje urzadzenia.

Nalezy zwr6ci¢ uwage, ze w przypadku przy-
jecia innej jednostki czasu, zasady obliczania nie
ulegng istotnej zmianie. Rozpatrywane bedzie
rowniez jedno urzadzenie produkcyjne zasadnicze
produkujgce jeden okreslony asortyment.

* Artykut ten opracowany zostat z okazji Konferencji Katedr
Ekonomiki Przemystu i Technologii Wyzszych Szkét Ekonomicz-
nych w Zakopanem w dniach 15.VIl. - 6.VII. 1955 r. w zwigzku
z wygtoszonym na tejze konferencji referatem prof. Aleksandra
Kagana, pracownika naukowego IEOP: ,Metodologia obliczania
mocy produkcyjnej w hutnictwie zelaza” (skrot tego referatu pub-
likujemy w tym numerze naszego miesiecznika).

siemens~-MartinamRedakcja prosi o szeroki udziat w dyskusji nad po-

Zmiennos¢ asortymentu produkowanego oraz
przeliczenie na wiekszg ilos¢ jednakowych jed-
nostek produkujgcych, bedzie mogto by¢ uwzgled-
nione na podstawie podanych wzoréw przez przy-
jecie odpowiednich wspéitczynnikéw przeliczenio-
wych wzglednie przez odpowiednie przemnoze-
nie mocy jednego urzadzenia przez ilos¢ takich
samych urzadzen.

Uzytkowa moc techniczna.

Jak wiadomo uzytkowa moc techniczna Nt-
wyraza ilo§¢ doprowadzonej energii w jednostce
czasu, zuzytej bezposrednio na tworzenie okre-
Slonego produktu Qt w jednostce czasu T. Zakla-
damy poza tym, ze Srednia wielko$¢ tej mocy
jest stata w przyjetej jednostce czasu i o0sigga,
najwyzsza dopuszczalng warto$¢ dla danego urza-
dzenia produkcyjnego i jest najkorzystniejszg
dla okreslonego cyklu procesu technologicznego.

Istnieje zatem pewien najkorzystnieszy stosu-
nek tych dwoch wielkosci:

Maksymalna ilos¢ wytwarzanego wyrobu Qt
na jednostke czasu moze by¢ obliczona na pod-
stawie danych teoretycznych wzglednie dos$wiad-
czalnych, okreslajgcych funkcyjng zalezno$é¢ mie-
dzy Qt i Nt.

Posiadajac zatem obliczong wedilug tej zasady
ilo§¢ wyrobu Qt mozna wyrazic uzytecznag
moc technicznag bezposrednio w ilosci
wyrobu uzyskanego na jednostke czasu wediug
réwnania:

Qt = a -Nt

Zaktadamy oczywiscie niezmienno$¢ aa zatem
i Qtw badanym okresie. Nie stoi to w sprzecz-
nosci z koniecznoscig zmiany Qtw miare postepu
technicznego i usprawnien przodownikéw pracy,

W tym przypadku nalezy zmieni¢ ustalong po-
przednio wielko$¢ Qt po doktadnej analizie nau-
kowej stwierdzajgcej niezbicie stuszno$¢ zmiany
parametrow okres$lajgcych Qt.

W praktyce zmiana ta nie wystepuje tak cze-
sto aby zachodzita konieczno$¢ rewizji wartosci
Qt w przyjetym czasokresie.

Zgodnie z przyjetym poprzednio zatozeniem
Sredni pob6r energii, w granicach badanego cza-
sokresu T = 1, nie ulega wahaniom iloSciowym
lecz stale utrzymywany jest na najwyzszym usta-
lonym poziomie, przy czym nie istniejg zadne
przerwy w pracy produkcyjnej urzadzenia. Przy
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zatozeniu takich teoretycznych warunkow ilos¢
pobranej energii uzytkowej, a za'tem i odpowied-
nia ilos¢ wyrobéw, bedzie wprost proporcjonalna
do czasu produkciji.
llustruje to wykres pierwszy na rysunku 1,
gdzie o$ pozioma przedstawia czas t a pole zakre-
skowane ilos¢ wyrobu wytworzonego w czasie
T= 1
Progresywna norma techniczna.

Teoretyczny przebieg procesu technologicznego
jednego cyklu zwigzany jest najczesciej z niez-
bednymi przerwami w efektywnej pracy produk-
cyjnej urzadzenia przy peinym wykorzystaniu
jego mocy technicznej.

Jako przyktad tych przerw mozna podac¢ jatowy
bieg walcow w czasie koniecznego wybiegu wal-
cowanego wytworu, przerwy na niezbedne napra-
wy pospustowe trzonu pieca martenowskiego itp.;
zaliczymy réwniez do tych przerw czas przygoto-
wawczo- zakonczeniowy.

Uwzgledniajgc sume tych minimalnych, niez-
bednych przerw (w obranej jednostce czasu) uza-
sadnionych przebiegem procesu technologicznego:

It = Ettn

uzyskujemy w przyjetej jednostce czasu T pro-
dukcje:
Qn —-i'Qnn

mniejszg od poprzednio ustalonej Qt, cowynika
oczywiscie z mniejszego o tt czasu, w ktorym
przetwarza sie energie w wyréb przy peitnym ob-
cigzeniu w czasie T (wykresy drugie na rys. 1).

llos¢ produkcji (przy zalozeniu bezbrakowej
produkcji) w tej jednostce czasu przyjmujemy
jako progresywnag norme tech-
niczna. Matematycznym wyrazem tej normy
jest proste réwnanie algebraiczne:

Qn = Qt (L-tt) Coe (3)

W szczegolnych przypadkach np. w produkciji
ciggtej, zautomatyzowanej, wielko$¢ tych przerw
U moze osiggnaé¢ wartos¢ O, wowczas oczywiscie
Qn = Qt-

Moc produkcyjna

W przyjetej jednostce czasu rownej 1rok oprocz
sumy wyzej wspomnianych minimalnych przerw,
uzasadnionych przebiegiem procesu technologicz-
nego, wystepuja prawie zawsze, przerwy przezna-
czone na niezbedne remonty urzgdzenia.

Zaktadajgc, ze remonty te przeprowadzane sg
z uwzglednieniem najlepszej technologii i naj-
lepszej organizacji tych remontéw, oznaczymy
sume czasow tych remontéw w roku przez:

tp = H tpn
Efektywny fundusz czasu (zaktadajgc produkcje
ciagta, trzyzmianowag) jest zatem rowny: (1 — tp).

Jezeli od tego okresu czasu odejmiemy sume
czasow przerw, uzasadnionych procesem techno-
logicznym tm, otrzymamy w przyjetej jednostce
czasu T — 1 rok, sume produkcji:

Qm —£QmD
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mniejsza od Qn, a zatem mniejszg od Qt, czyli:

Qmn< Qn< Qt

Wielko$¢ tej produkcji = Qm jest moca
produkcyjnag danego urzadzenia w przy-
jetej jednostce czasu przy zalozeniu bezbrakowej
produkcji (wykresy trzecie na rys. 1).

Zwigzek miedzy Qn, Qt, tt, tv oraz tm, gdzie tm
oznacza sume czasu przerw technologicznych
wydanej jednostce czasu, czyli:

tm — ¢*tm,

mozna wyrazi¢ w nastepujacej postaci algebra-
icznej:
Qm= Qt 1 —tm~ tp) m m o - (4)
Czas tm jest mniejszy od tt ze wzgledu na krot-
szy okres efektywnej pracy urzadzenia wedtug
mocy technicznej:

tm~ tt 1 —tp) . . . . (5)
czyli:
Qm = Qt[1 —tt 1 — tP—ipj . . (6)

Wyrazajgc w réwnaniu (4) Qt przez Qn z réw-
nania (3) otrzymamy:

W przypadku gdy w przyjetym okresie czasu
na ustalenie mocy produkcyjnej nie zachodzi
koniecznos¢ przeprowadzenia niezbednego re-
montu urzadzenia, woéwczas moc produkcyjna
jest rébwna progresywnej normie
technicznej. Wynika to zresztg wprost
z rownania (5) i (7), ktére po podstawieniu tv —
= O przyjmujag identyczng posta¢ jak rownanie
(3); czyli w tym przypadku:

O M = Q teererieieeeeeennnn, (8)

Warto$¢é Qt, Qm oraz czasy przerw tt i tv zostaly
ustalone — jak podano — przy zalozeniu bez-
brakowej produkcji oraz przy uwzglednieniu
najnowszych teoretycznych i praktycznych osiag-
nie¢ przodujgcej techniki i organizacji produkcji
na danym etapie rozwoju techniki.

Nalezy zaznaczy¢, ze nie uwzglednia sie tutaj
budowy zastepczego nowego urzadzenia czyli
inwestycji wzglednie kapitalnej przebudowy urzg-
dzenia, zaliczanej w praktyce réwniez do inwe-
stycji.

Zdolno$¢ produkcyjna
i wspotczynnik intensywnosci

W praktycznej dziatalnosci gospodarczej przy
przyjetym do ustalenia mocy produkcyjnej okre-
sie czasu T wielkosci tm, tp jak rowniez i Qt nie
mogg by¢ w petni osiagniete.

Nie moga by¢ w petni zaplanowane ani osigg-
niete np. wskutek niemozliwosci zapewnienia
dostaw materiatbw wsadowych o najkorzystniej-
szych wiasnosciach fizyko-chemicznych lula wsku-
tek nieopanowania najbardziej przodujgcych me-
tod pracy przez calag zaloge obstugujaca dane
urzgdzenie itp.
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W zwiagzku z tym dla praktycznej dziatalnosci
produkcyjnej nalezy po przeliczeniu przyjgc
odpowiednio wieksze wartosci czasow przerw
t't > it t'p > tp oraz Q't < Qt, gdzie Q't mozna
wyrazi¢ przez iloczyn ki mQt, czyli:

Qt—kiQ . . . . . . (9
gdzie wspotczynnik ki oznacza wartosc:
Q't
kI ~ Qt < 1

Przy podanych wyzej zalozeniach ustali¢ mozna
analogicznie jak w poprzednich przypadkach
ilo§¢ produkcji, ktéra winna by¢ wytworzona
w przyjetej jednostce czasu T

Qz= kiQt (1- t't- tv) . . . (10
lub, wyrazajgc Qt przez Qn wzglednie Qm:

sz len -------- r=" —Pp . . (11)

Albo: w tijzn :

Wielkos¢ tej produkcji Qzjest zdolnoscia
produkcyjng w przyjetej jednostce czasu
T (wykresy czwarte na rys. 1).

Wspotczynnik ki jest miarg intensywnego wy-
korzystania mocy technicznej, wzglednie mocy
produkcyjnej dla obliczonej zdolnosci produk-
cyjnej.

W przypadku, gdy przyjmiemy jednostke czasu
T tak krdotka, ze nie wchodzi w tym okresie re-
mont urzgdzenia, wowczas zdolno$¢ produkcyjna
staje sie identyczng ze srednio progre-
sywnag normag techniczng.

Produkcja planowana i wykonana

Okreslona zdolno$¢ produkcyjna Qzw jednostce
czasu T réwnym okresowi planowemu (dla dane-
go urzadzenia) jest zarazem réwna sumarycznej
produkcji planowanej Qpi na ten okres, czyli:

QZ= Q Virrrieeeee (13)
przy zalozeniu planowanej trzyzmianowej pro-
dukcji bez przerw niedzielnych i w dni $Swia-
teczne.

W przypadku planowanej pracy dwu wzgled-
nie jednozmianowej i przy ewentualnym uwzgled-
nieniu dni $wigtecznych, nalezy w réwnaniach
10, 11, 12 i 13 uwzgledni¢ sume tych czasow
przerw, przez dodanie jej do czasu t'i.

Realizacja zbudowanego na tej zasadzie planu
produkcji winna wykaza¢ w planowanej jednostce
czasu T ilos¢ produkcji dobrej Qr wiekszg niz
planowana lecz nie wiekszg niz moc produkcyjna
danego urzgdzenia (wykresy pigte na rys. 1).

Przekroczenie planu produkcji jest uwarunko-
wane wprowadzeniem i upowszechnieniem przo-
dujacych metod pracy i usprawnien.

Przekroczenie prodpkcji okreslonej moca pro-
dukcyjna na dany okres planowy Swiadczy o nie-
prawidtowym obliczeniu mocy produkcyjnej,
0 jej zanizeniu. Natomiast niewykonanie planu
zwigzane by¢ moze z niedostatecznym przygoto-
waniem zatogi, niedostatecznym opanowaniem
metod produkcji i ztg organizacjg produkciji.
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Produkcje rzeczywistga wykonang w okresie-
planowym T mozna analogicznie jak wskazano*
poprzednio, uja¢ w nastepujace réwnania

Qr= Qw1 —Wt—wp). . , (14
gdzie analogicznie jak w réwnaniu (9) Qw = k2Qt,
gdzie wspotczynnik k2 jest miarg intensywnego-

.wykorzystania mocy technicznej wzglednie mocy

produkcyjnej dla wykonanej produkcji w przy-
jetej jednostce czasu.

Wt = Z W pznacza sume czasOéw przerw rze-
czywistych z wyjatkiem czasow przerw remontéw

WP = ZWpu oznacza sume czasOw przerw rze-
czywistych na remonty.

Rownanie (14) mozna zatem przedstawi¢ w po-
Qr= k2Qt (1- W t- Wp). . (15)

lub wyrazajgc Qt przez Qn, Qm lub Qz, otrzyma-
my nastepujace réwnanie:

1— Wt ~ Wp

—k2
Qr Qn LU (16)
. 1— Wt— Wp
—k2Q .
Qr Q 1 i (L etp)— tp @an
k2 1 Wt - Wp
) (18)
Qr~ ki Q 1 tt — t'p

Wskazniki wykorzystania mocy

Dla celow poréwnawczych i analizy stopnia
efektywnego wykorzystania urzgdzenia mozna
na podstawie zwigzkéw ustalonych réwnaniami
od 1— 15 obliczy¢ odpowiednie Avskazniki wyko-
rzystania mocy technicznej.

Bedg to wielkosci wyrazone ilorazem:

dla progresywnej normy technicznej:

kn= -1y m . (19)

dla mocy produkcyjnej:
Qm
Km — g —1—1tl (1 — tp)— tp (20)
dla zdolnosci produkcyjnej wzglednie produkciji
planowanej:

kz= —F = ki 1—tt—tp) . (21)

wreszcie dla produkcji rzeczywistej:

Kr= —— = k2(@1- Wt - Wp) . (22

Analogicznie mozna obliczy¢ wskazniki w od-
niesieniu do innych wielkos$ci tj. Qn, Qm, Qz.

Sprostowanie: w rysunku na stronie 445 ulegly znie-
ksztalceniu trzy wzory wskutek opuszczenia w trzech
miejscach znaku odejmowania.

Winno byé¢:
1 H({t—tp—1p
Qm —-
1— h
. 1—t
Q - = KiQOn
1 h (1 tp) — tp
1 wt— wp
Qr — — K2 Qn



W szczegélnosci interesujgcym jest stopien wy-
korzystania urzgdzenia okreslony stosunkiem
zdolnosci produkcyjnej do mocy produkcyjnej
i rzeczywistego wykonania produkcji do mocy
produkcyjnej.

Wskazniki te wynikajg z odpowiedniego po-
dzielenia réwnan 20, 21, 22,

Qz 1- t't- t'p

Om ~ L 1—tt@—tp—tp (23)
Qr (i~Wt-W p)

: : (24)
Qm i- n(i- tP- tp m

Wspotczynniki ekstensywnosci

Wartosci: (1 — tt), [1 — n(l — tp) — tp\, 1 +
—t't—t'v) i 1 —Wt— Wv) zréwnan 19, 20,
21, 22 wyrazajg odpowiednie wspoiczynniki ek-
stensywnosci badanego urzadzenia (wyrazajg one
stosunek czasu efektywnej pracy urzadzen w roku
do funduszu czasu kalendarzowego w roku).

Podane powyzej zwigzki miedzy mocag tech-
niczng, mocag produkcyjng itd. przedstawione sg
graficznie na rysunku 1. Lewa cze$¢ rysunku
przedstawia schematycznie rozktad czaséw pro-

dukcji i przerw w jednostce czasu T = 1 rok =
= 365 dni; prawa strona natomiast przedstawia
sume tych czaséw produkcji i sume odpowied-

nich czaséw przerw w tej jednostce czasu. Pola
zakreskowane jednostronnie przedstawiajg ilosé
produkcji, odpowiadajgcg pracy urzadzenia wed-
tug uzytkowej mocy technicznej. Pola zakresko-
wane dwustronnie przedstawiajg strate iloSciowg
produkcji wynikajaca z niepelnego obcigzenia
urzgdzenia (w stosunku do uzytkowej mocy tech-
nicznej) w czasie rzeczywistej, efektywnej jego
pracy. Pola niezakreskowane przedstawiajg na-
tomiast straty produkcji wynikajgce z przesto-
jéw przeznaczonych, na remonty urzadzenia oraz
z przerw efektywnej pracy urzadzenia, uzasadnio-
nych przebiegiem procesu technologicznego.
Wszystkie schematy odnoszag sie, jak wyzej
wspomniano, do produkcji jednego asortymentu.

Przyktad w zastosowaniu do pieca
Siemens-Martina

Jako przykitad konkretnego wykorzystania wy-
prowadzonych wyzej zwigzkéw podajemy tok
obliczen mocy technicznej, progresywnej normy
technicznej, mocy produkcyjnej i zdolnosci pro-
dukcyjnej pieca martenowskiego, 50-tonowego,
opalanego gazem koksowym, karburyzowanym,
produkujagcego zasadniczo jeden asortyment stali
weglowych.

Jako jednostke czasu przyjeto T~— 1 rok =
= 365 dni.

Warto$¢ Qt dla pieca martenowskiego oblicza
sie wedlug wzoru

V v
Qt = —zr~ m24 +365*
1w .

V oznacza ciezar metalicznego wsadu na 1wytop
w tonach
K — uzysk.w procentach dzielony przez 100

* B.J. Riabinklj: Ptanirowanje i ekonomika metaliurgiczeskich
zawodow. Moskwa 1955, MetaHurgizdat, s. 206.

Tw— czas trwania wytopu w godzinach.
Dane projektowe pieca okreslaty:

gdzie przyjeto K — 0,85
zatem:
50
V = 0,85 = Ca 59 tOn

Przeprowadzona analiza nowoczesnych osigg-
nie¢ dotyczgcych mozliwosci zwiekszenia cieza-
ru wsadu metalicznego, bez wiekszych zmian
w przebudowie pieca, a mianowicie przez pod-
wyzszenie progéw pieca, pozwala zwiekszy¢ wsad
po przeliczeniu o okoto 10%.

Analiza mozliwosci zwiekszenia uzysku K
przez dobo6r odpowiedniego skiadu chemicznego
i fizycznego ztomu i suréwki i stosowania nowo-
czesnhego cieplnego prowadzenia wytopu, pozwala
na podstawie zebranych danych doswiadczalnych
szeregu przodujacych uzyskéw podwyzszyé jego
warto$¢ do K — 0,9.

Czas trwania wytopuTk = Ti -f- T2+ T3+
+ T4 Ts gdzie:

Tj — czas napraw pospustowych
T2 — czas tadowania wsadu,
T3 — czas topienia,

Ti — czas wyrabiania i Swiezenia,
Ts — czas spustu stali.

Osiggana dotychczas w danej stalowni Srednia
(arytmetyczna) poszczeg6llnych czaséw sklado-
wych wynosita:

Tj = 20'
T2= 2h
Ts= 2h30
Ti= 2h
Ts= 10

Razem Tw= 7h

Po przeprowadzonej analizie poszczegdlnych
sktadnikdw czasu Tw uwzgledniajgc przodujace
osiggniecia techniczne prowadzenia wytopu i osig-
gniecia najlepszych przodownikéw wytapiaczy,
ustalono nastepujace czasy (nie uwzglednia sie
przerw na naprawy pospustowe przy obliczeniu

Qy_

Ti =.0

Tg= 1h 25'
T3= 2h 15
Ti= 1h 45
Ts = 10'

Razem Tw= 5 h 30'
Na podstawie powyzszych danych:
50
V = "Elg'gr «1,10= 61t
61 «0,90 24
55

Progresywng norme techniczng Qn obliczamy wg
wzoru (3)

365 =5 87 400 t/rok

on—Qt (1 — U

ktory mozna przeksztatci¢ na
Qn= ~305(~ (365 — itd)
gdzie tta wyraza sie sumg dob przerw w roku.
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Naprawy pospustowe wedilug przodujgcych me-
tod winny odbywac¢ sie w czasie trwania wytopu
z wyjatkiem naprawy pospustowej trzonu pieca,
ktéra wedlug analizy najlepszych osiagnie¢ trwa
10 minut. Sredni czas napraw pospustowych trwat
dotychczas 20 minut.

Caly czas petnego cyklu jednego wytopu winien
trwac

5h30"+ 10'= 5h 40" = 5-Jo-h,

a ilos¢ cykli na rok:

24
----- — ¢ 365 = 1544
Suma czasOw przerw na rok ttd = 1544 E.E
= ~ 11 déb
Zatem:
87 400
On— ggg (365 — 11) = ~ 83 600 t/rok.

Moc produkcyjng obliczymy wedtug wzoru (5)
i (6)
Qn= Qt [1 — 0(1 — tp) — tv]

Po przeprowadzonej analizie ilosci, rodzaju
i czasu trwania poszczegélnych remontéw w roku
na podstawie przodujgcych osiggnie¢, ustalono
nastepujagce remonty i czas ich trwania: '

1 duzy remont — 14 déb

1 $redni remont — 10
rementy na gorgco — 12
(@]

remonty mate — (ze wzgledu na za-

stosowanie sklepie-
nia zasadowego)

”

Razem czas remontéw 36 dob/rok.

Dotychczasowy $redni czas trwania remontow
wynosit 60 déb.

Zatem po podstawieniu odpowiednich wartosci
liczbowych —

11
tm = ~365~ (365 — 36) = 10,5 doby
zas$ '
87 400
Qm — (365— 10,5 — 36) = 76 300t/rok

W podobny sposéb obliczymy zdolno$¢ pro-
dukcyjna wg wzoru (9) i (10)

Qz= Q't (1 - t't- ¢t

V' mK' «24
Qt = 365.
1 U

gdzie V', jest to ciezar wsadu metalicznego na je-
den wytop, ktéory mozna w danym okresie pla-
nowym praktycznie przyja¢, K' uzysk mozliwy
do osiggniecia w danym okresie planowym i T'w
minimalny czas trwania 1 wytopu, ktéry mozna
osiagng¢ w danym okresie planowym.
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Wartosci: V', K', T', t'ti t'v— obliczono jako
Srednie arytmetyczne miedzy odpowiednimi war-
toSciami przecietnymi z ubiegtego okresu pla-
nowego, a odpowiednimi wartoSciami przyjety-
mi przy obliczeniu mocy produkcyjnej i skorygo-
wano je po analizie mozliwych do osiggniecia
warunkéw technicznych i organizacyjnych.

Na tej podstawie obliczone warto$ci wynosza:

K'" = 0,87
50 -
V'— qggy ‘1,05 = 60 t/wytop
T' = 6 h 30’
t'td = 19 doéb
tpd = 48 déb

Po podstawieniu odpowiednich wartosci licz-
bowych otrzymamy
60-0,89-24
Q't = - N —- 365 = 70 300 t/rok

70 300
Qz = (365 — 19 — 48) = 57 400 t/rok

Wspotczynnik intensywnosci otrzymamy, wsta-
wiajac odpowiednie warto$ci liczbowe w rownanie:

Qt

ki —

70 300
k' = =
' 87 400 = €@ 0.8

Natomiast wspotczynnik ekstensywnego wyko-
rzystania urzadzenia otrzymamy z réwnania
E= 1—1tt— tp

f Produkcjo tvtonachj

S1BTLC

-365 dni
ld-g mocy technl(zne/
x83500
1Zr] Z2Z m
-354 dm - N7

W-q proyresywnej-normy fechn

-318/idn - 105\ -36-
W-g mocy produkcyjne,

-

-* 298 dn -10* 48 dr»-
W-q zdolnosci produkcyjnej

<'vw i97Qoycyi yyy

50 dr»----—-- >
W planu zanizonego

-------- 294 dm--------*-_2 1 *\

Rys. 2



gdzie:
t'td t pd

it =
365 1 *p~ 365

Po podstawieniu odpowiednich wartosci licz-
bowych

19 48
= °'82

Przyjmujgc zaplanowang produkcje przed obli-
czeniem faktycznej zdolnosci produkcyjnej np.
50 800 t/rok, sumaryczny czas na remonty np.
50 dni, a inne przerwy 21 dni, wowczas plan zo-
statby zanizonygw stosunku do zdolnosci produk-
cyjnej o 6 600 ton/rok.

Wykorzystanie mocy produkcyjnej jest zatem

K 50 800
Vv = \
76 300 100 66%

a powinno byé¢, uwzgledniajgc obliczong zdolnos¢
produkcyjng
57 400
K'z~ 76 300 ‘ 100 = ** 75%

Odpowiednia warto§¢ wspdiczynnika intensyw-
nosci:

50 800
{. 294 ' 365
ki = = 0,72
87 400

Wspotczynnik ekstensywnosci:

£ . 21 50
- 365 365 - 08

Dr inz. Zygmunt Zbichorski

Transport w

Rysunek 2 przedstawia odpowiednie wartosci
produkcji w tonach i odpowiednie czasy w do-
bach, obliczone wedlug powyzszego przyktadu.

Jerzy Czarny
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zaktadach przemystu maszynowego

w artykule omoéwiono catoksztalt zagadnien transportu w zaktadzie przemystu maszynowe-

go z podkresleniem znaczenia transportu dla or anlzaCJl produkciji,

szczegblnie dla zapewnie-

nia rytmicznosci produkcji i obnizenia kosztéw witasnych

agadnienie transportu gpnizenie
wewnatrzzaktadowego
jest bardzo powaznym
i poza swojg rolag
czysto mechanicznego pych
przemieszczania tadunku ,ma
olbrzymie znaczenie organiza-
cyjne w zapewnieniu rytmicz-
nej, bezawaryjnej
Rola transportu wewnatrzza-
ktadowego wzrasta przy prze-
chodzeniu na wydajniejsze ty-
py produkcji tj. produkcje "se

pozostawiacé

budynkéw.

kosztow wiasnych,
jednak tej sprawy

przeanalizowania, gdyz w pew-
przypadkach duze inwe-
stycje moga przynies¢ niewiel-
kie obnizenie kosztow wtasnych.
£ Szczegdblnie w naszych warun-
produkcji.  kach, jak wykazaly
transportu w Kkilku
duzy wptyw na ekonomicznos¢
rozwigzan posiada usytuowanie
Stad wniosek, ze gty

od projektantow dobrego teore-
tycznego przygotowania i du-
zego dos$wiadczenia.

Analizujgc prace przedsie-
biorstwa musimy rozpatrywacd
jednoczes$nie wydajnos$¢, jakoscé
i koszt witasny wyrobu, gdyz sg
to wskazniki scisle ze soba po-
wigzane. Rowniez transport we-
wnatrzzaktadowy jest Scisle po-
wigzany z tymi wskaznikami i
stanowi powazny czynnik wzro-
wydajnosci przy czym

nie nalezy
Scislejszego

analizy
zaktadach,

rying i potokowq. . projektowanie nowoczesnégo  wplywa na organizacje produk-
Wprowadzenle_ m_eChanlzaC!! rOZWiannia transportu w iSt' Cji, racjona”zacje procesu tech.
transportu do kazdej produkcji niejagcych starych  zakltadach nologicznego, konstrukcje obra-

w zasadzie powinno wptyna¢ na jest bardzo trudne i wymaga

Ekonomika i Org. Pracy

biarek i pomocy warsztatowych.
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WARUNKI ORGANIZACJI
TRANSPORTU
WEWNATRZZAKLADOWEGO

Specjaliéci inzynierowie trans-
portu wewnatrzzaktadowego
w pracy swej kierujg sie pew-
nymi zasadami, ktére w zakre-
sie  przemysiu maszynowego
sprowadzajg sie do nastepujg-
cych warunkéw:

(1) Transport wyrobu podczas

catlego procesu produkcyjnego
odbywa sie najsprawniej jezeli
urzadzenie transportowe jest
zsynchronizowane lub stanowi
cze$¢ integralna urzadzen ob-
robkowych.

(2) Urzadzenia
musza zwiekszaé stopien bezpie-

transportowe

czenstwa pracy, chroni¢ wyro-
by przed uszkodzeniem, wpty-
waé na zwiekszenie wydajnosci
pracy i obnizenia kosztéw wtas-
nych.

(3) Przy projektowaniu zakta-
du przemystowego nalezy brac
pod uwage przeptyw materia-
téw, dazac do tego, by odbywal
sie po jak najkrotszej drodze i
przebiegat w jednym kierunku.

(4) Nalezy ustawi¢ obrabiarki
i urzgdzenia produkcyjne tak,
aby przy uzyciu prostych $rod-
kéw  transportowych mozna
uwolni¢ pracownikow od prac
zwigzanych z przenoszeniem
materiatow.

(5) Nalezy unika¢ gromadze-
nia sie obok stanowisk robo-

Rys. 1. Schemat Erocesu produkcyjnego dla typowego zaktadu przemystu maszyno-

wego. 1 — stacja kolejowa rozrzadcza,

2 — sktad drzewa, 3 — stolarnia, i — mode

larnia, 5 — sktad modeli, 6 sktad materiatéw wsadowych, 7 — sktad koksu, 8 — sktad
materiatow formierskich, 9 — odlewnia i oczyszczalnia odlewéw, 10 — sktad odlewoéw,
11 — sktad wegla, 12 — sktad stali, 13 — sitownia, |i — kuzZnia, 15 — sktad blach i stali
profilowej, 16 — sktad pétwyrob6éw, 17 — kotlarnia, 18 — wydziat obrébki skrawaniem,
19 — magazyn pomocniczy, 20 — montaz, 21 — kontrola techniczna (préby), 22 — ma-
larnia, 23 — magazyn wyrob6éw gotowych, 24— pakowanie wyrob6éw, 25— ekspedycija,

26 — stacja rozjazdowa kolei.
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czych materiatbw lub przed-
miotow luzem lub nawet w po-
jemnikach.

(6) Wybor srodkéw transpor-
towych musi by¢ poprzedzony
doktadng analiza, gdyz zastoso-
wanie niewtasciwych urzadzen
transportowych jest przyczyng
wiekszosci niepowodzen.

(7) Organizacja produkcji po-
winna zapewnia¢ staty, nie-
przerwany przebieg procesu od
operacji do operaciji, przy czym
ideatem jest ciagly przeptyw
w prostej linii, rozpoczynajac od

materiatu, a konczagc na goto-
wym wyrobie.
(8) Podczas obrébki przed-

miot transportowany musi w
odpowiednim czasie dochodzié¢
do robotnika, jak réwniez urzg-
dzenie transportowe powinno
umozliwia¢ odlozenie obrobio-
nego przedmiotu w kazdej
chwili.

(9) Przedmiot transportowany
powinien dochodzi¢ do robotni-
ka w pozycji najdogodniejszej
dla rozpoczecia pracy. Odioze-
nie za$ przedmiotu powinno sie
odbywaé¢ przy minimum wysit-
ku.

(10) Materiaty, przedmioty,
zespoty, odpadki i materiaty po-
mocnicze powinny by¢ trans-
portowane po mozliwie naj-
krotszej drodze.

Zagadnienie usuwania odpad-
kéw produkcji jest bardzo waz-
ne i wymaga dokladnego opra-
cowania.

(11) Transport nadziemny
mozna zastosowac tylko w przy-
padku, gdy rozwigzanie na-
ziemne zajmuje zbyt duzo miej-
sca lub z innych przyczyn nie
moze by¢ zastosowany.

(12) Projekt organizacji trans-
portu musi stanowi¢ organiczng
calos¢ zapewniajgca przeptyw
materiatow, czesci, zespotdw,
gotowych wyrobow i odpadoéw.

WPLYW STRUKTURY ZAKtLADU
PRZEMYStOWEGO NA TRANSPORT
WEWNATRZZAKLADOWY

odstawowym zadaniem kaz-

dego przedsiebiorstwa prze-
mystowego jest produkcja okre-
Slonych wyrobéw. Dlatego tez
wszelkie prace przy budowie
czy unowocze$nieniu kazdego
przedsiebiorstwa, szczegolnie



przedsiebiorstwa przemystu
maszynowego rozpoczynamy od
wykresu przebiegu produkcji,
ktéry okresla ruch materiatéw,
potwyrobow i wyroboéw przez
zaktad, poczynajgc od wejscia
materiatu do zaktadu, a konczac
na magazynie wyrobéw goto-
wych i ekspedycji. Przy opra-
cowywaniu procesu produkcyj-
nego nalezy dazy¢ do: (1) ma-
ksymalnego skrécenia cyklu
produkcyjnego, (2) najlepszego
wzajemnego rozmieszczenia wy-
dziatow produkcyjnych, 3)

stworzenie mozliwos$ci rozbudo-
wy catej fabryki badz poszcze-
golnych wydziatow.

Na rys. 1 pokazano schemat
przebiegu produkcji dla typo-
wego zaktadu przemystu maszy-
nowego, ktéry ma swojg odlew-
nie, kuznie, kotlownie i wydzia-
ty obrébki skrawania.

Z rysunku 1 wida¢ pewne za-
leznosci poszczegélnych komo-
rek produkcyjnych, np. sktad
drewna, stolarnia, modelarnia i
magazyn modeli powinny byé
skupione razem; podobnie skiad

metalu, materiatbw formier-
skich i koksu powinny by¢ sku-
pione w poblizu odlewni itp.

Ze wzgledu na skrocenie
droég transportowych odlewnia
i kuznia powinny by¢ w pobli-
zu wydziatéw obrobki skrawa-
niem. Silownie, ze wzgledu na

straty w przewodach nalezy
umiejscowi¢ w poblizu kuzni
oraz wydziatow obrobki skra-

waniem, ktére to wydzialy zu-
Zywaja najwiecej energii.

Na podstawie schematu pro-
cesu produkcyjnego opracowu-
je sie idealny plan zaktadu, kt6-
ry z kolei przystosowuje sie do
warunkéw terenowych.

Przy opracowywaniu planu
zaktadu nalezy wzig¢ pod uwa-
ge nastepujace wskazania:

(1) Rozmieszczenie wydzia-
téw i urzadzen powinno odpo-
wiada¢ wymaganiom procesu
produkcyjnego, zapewniajac je-
go ciggtosc.

(2) Teren zakiadu powinien
by¢ podzielony na strefy pro-
dukcyjne wg charakteru pro-
dukcji, dzieki czemu polepsza
sie warunki eksploatacyjne.

(3) Wydzialy pomocnicze, ma-
gazyny i sktady nalezy roz-
miesci¢ mozliwie najblizej od-
powiednich wydziatéw produk-
cji podstawowe].

(4) W celu utatwienia dowozu
materiatow i surowcéw do po-
toku produkcyjnego nalezy od-
powiednio do typu produkcji
przeprowadzi¢ linie kolejowe i
drogi kotowe.

(5) Drogi przeptywu ludzi
przez teren zaktadéw powinny
by¢ jak najkrotsze i nie powin-
ny sie krzyzowac¢ ze strumie-
niami tadunkoéw, szczegdlnie w
punktach najbardziej ozywio-
nych.

(6) Zasadniczy przebieg pro-
dukcji powinien byé¢ jednokie-
runkowy.

(7) Trasy, o ile to jest mozli-
we powinny byé prostoliniowe.

To sg wskazania z punktu wi-
dzenia specjalisty transportu
wewnatrzzaktadowego, ktore
nalezy uwzgledni¢ przy opraco-
waniu planu generalnego nowej
przebudowanej lub reorganizo-
wanej fabryki. Niemniej cate
zagadnienie wymaga jeszcze
dodatkowych rozwazan i prac,
ktore podzielimy na 5 etapéw.
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ETAP PIERWSZY — nalezy

przeanalizowa¢ ksztalt i wy-
miary materiatbw dostarcza-
nych do badanej fabryki, np.

czy stal pretowa, odlewy, tas-
my, drut itp. s w wymiarach
najwtasciwszych dla transportu
mechanicznego. Nalezy ustali¢
najodpowiedniejsze wielkosci
materiatow, jednostkowe tadun-
ki i sposoby opakowania. Po ta-
kiej analizie mozna z grubsza
ustali¢ rodzaj srodkoéw transpor-
towych tak jezeli chodzi o trans-
port miedzywydziatowy jak i
wewnatrz wydziatbw. W zakila-
dach przemystu maszynowego
daje sie pierwszenstwo trans-
portowi naziemnemu, niemniej
wszelkiego rodzaju suwnice
zhajduja szerokie zastosowanie.
Przy wyborze urzadzen trans-
portowych nalezy wzig¢ pod
uwage tatwos$¢ uktadania ta-
dunkéw, maksymalne wykorzy-
stanie powierzchni magazynow
i dostarczanie na miejsce obrob-
ki. Rozwigzanie tego problemu
wymaga czesto wykonania no-
wych ramp, chwytakow itp.

ETAP DRUGI — nalezy
opracowaé¢ transport wyrobu
przez stanowiska obrébcze i wy-
bra¢ do tego odpowiednie urzg-
dzenia transportowe. W pra-
cach tego etapu udziat muszg
wzigé technolog i kierownicy
poszczego6lnych wydziatow. De-
cyzje w sprawie wyboru urzg-
dzen transportowych majag pod-
stawowe znaczenie i gdy sie je
powezmie, trudno je zmieniac
bez narazenia sie na duze kosz-
ty i straty.

ETAP TRZECI —  nalezy
opracowac¢ transport z wydzia-
t6w mechanicznych do wydzia-
tbw montazu zespotow i mon-
tazu wyrobow. Waga tego roz-
wigzania zalezy od rodzaju wy-
robu, produkcji i rozplanowa-
nia poszczeg6lnych wydziatow.
Dochodzenie linii produkcji cze-
Sci do linii montazu nie zawsze
jest mozliwe i wowczas trzeba
przeanalizowaé¢ uzycie roéznych
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Rys. 5. Schemat zapaséw w magazynach przy metodzie max.-min.

srodkow transportowych do-
starczajgcych czesci do monta-
zu i wybraé¢ najbardziej odpo-
wiadajace.

ETAP CZWARTY — Najwie-
kszy postep techniczny zazna-
czyt sie w ostatnich latach w
transporcie wydziatbw monta-
zowych. Na rys. 3 pokazano or-
ganizacje montazu samocho-
dow.

Wszystkie przebiegi czesci i
przesuwanie wyrobu odbywajg
sie w spos6b zupeilnie zmecha-
nizowany tak, ze pracownicy
przy uzyciu minimalnego wysit-
ku zajmujg sie tylko montowa-
niem wyrobéw. Najczesciej sto-
sowane urzadzenia transporto-
we w wydziatach montazowych
to przenosniki tasmowe, tancu-
chowe, rolkowe, czionowe, pod-
wieszone fancuchowe, stoty ob-
rotowe itp.

ETAP PIATY — etap ten do-
tyczy organizacji transportu w

pakowni i ekspedycji. W tych
wydziatach najczesciej stosuje
sie wozki widlowe -wysokiego

podnoszenia, pochylnie spiralne,
przenosniki itp.

Nie nalezy zagadnien trans-
portowych w tych wydziatach
traktowa¢ jako drugorzedne,
gdyz koszty wilasne pakowania
i ekspedycji w przypadku ogra-
niczania sie do prac recznych
sg bardzo znaczne.

WPLYW ORGANIZACJII |
TRANSPORTU NA RYTMICZNOSC
PRODUKCJI

la osiggniecia i utrzymania
Drytmicznej produkcji przez
caly zaktad musi rytmicznie
przebiega¢ strumien, a raczej
strumienie materiatow, potwy-
robow i wyrobéw od magazynu
gtbwnego az do magazynu go-
towych wyrobow. Kazdy strur
mien wyplywa z magazynu i na
swej drodze przeplywu spoty-
ka magazyny przejSciowe (wy-
dziatowe) i kohczy sie w ma-
gazynie gotowych wyrobow
(rys. 4).

W kazdym z tych magazynow
muszg by¢ prawidtowo obliczo-
rie zapasy produkcji w toku, za-
leznie od rodzaju produkcii,
wyrobu i kultury technicznej
pracownikéw. Wiasciwa organi-
zacja gospodarki wptywa w du-
zym stopniu na skrécenie cy-
klbw produkcyjnych, zmniej-
szenie zapasOw magazynowych,
likwiduje przerwy w produkcji
itd., co odbija sie korzystnie na
obnizeniu kosztéw wilasnych.
Dla zapewnienia ciggtosci pro-
dukcji w kazdym z magazynow
musi by¢ zapas utrzymany w
pewnych granicach max — min.
(rys. 5).

Zapasy max-min. oblicza sie
w oparciu o plany zuzycia mate-
riatbw, plany produkcji, orga-
nizacje transportu wewnatrz-

Rys. 4. Schemat strumienia materiatu np. stali 035.



zakladowego, okresy dostaw itp.
Zaletg tego systemu jest prosto-
ta i automatyczne uzupetnianie
zapasow. Zapas minimalny,
rowny zapotrzebowaniu w cza-
sie niezbednym dla uzupeinie-
nia zapasu, ma charakter za-
bezpieczajgcy i moze by¢ wy-
korzystany w przypadku nie-
przewidzianego zuzycia ponad
norme, nagtego zapotrzebowa-
nia, opéznienia w dostawie itd.
Maksymalny zapas zalezy od
rozchodu materialu na zmiane
i cyklu uzupetniania zapasow

rbwniez wyrazonego w zmia-
nach.
Ten system jezeli zostaje

wprowadzony do zaktadu daje
catkowite podstawy tak do or-
ganizacji transportu jak i or-
ganizacji produkciji.

Na rys. 6 pokazano schemat
systemu max-min, ktéry po-
krétce omoéwimy: W magazynie
gtbwnym mamy zgodnie z obli-
czeniem np. 8 ton stali 035
oprécz tego w magazynie wy-
dziatu kuzniczego mamy np. 3
tony tej stali, tak ze maksymal-
ny zapas zaktadu wynosi 11 ton,
czyli tgcznie minimalny zapas
zaktadu wynosi 3 tony. Zatoz-
my, ze kuznia zuzywa 2 tony te-
go gatunku stali w ciggu ty-
godnia, czyli w ciggu tego czasu
stan w magazynie kuzni spad-
nie zmax = 3t domin = 1t
— i wéwczas musi nastgpi¢ za-
opatrzenie magazynu wydziato-
wego z magazynu gidbwnego w
iloéci 2 ton. Po trzech tygod-
niach (przy cyklu dostawy —
= 1 tydzien) stan magazynu
gtdbwnego spada do minimum
i musi nastgpi¢ dostawa mate-
riatbw z zewnatrz.

Jezeli produkcja odbywa sie
normalnie, to cykle dostaw do
magazynu wydziatlowego odby-
wajg sie planowo tj. co okres-
long liczbe zmian i fatwo 'w
oparciu o te dane opracowac
harmonogram przewozéw. W
przypadku op6znienia produkciji
na stanowiskach wzrasta zapas
materiatow, a przy przyspiesze-
niu produkcji musi nastgpi¢ sy-
gnat szybszego dostarczenia ma-
teriatbw na miejsce pracy lub
do magazynu wydziatlowego.

Na rys. 6 pokazano schema-
tycznie dostawy materiatbw na
stanowiska. Rozwazania nasze
pozwalajg juz na pewng synte-
ze. W kazdym przedsiebiorstwie

Rys. 6. Schemat gospodarki magazynowej przy systemie max-min.

mozna ustali¢ liczbe magazy-
néw gtéwnych (lub ich oddzia-
téw) przyjmujacych grupy po-
szczegblnych materiatow  np.
magazyn: wyroboéw gotowych
nabywanych z zewnatrz, wyro-
bow walcowanych, drewna, rur,
paliwa itp. Dla kazdego z tych
magazyndéw mozna ustali¢ spis
materiatow wg planu zaopatrze-
nia i okresy dostaw, co oprocz
przygotowania $rodkéw trans-
portowych do roztadunku i skia-
dowania pozwoli przygotowacd
obstuge magazynu do czekajg-
cych jg rob6t. Praca w magazy-
nach moze sie odbywac¢ wg pla-
nu. Z kolei kazdy magazyn
gtdwny posiada dla kazdego rpa-
terialu odbiorcow i ustalone z
go6ry na okres np. 1 miesigca
terminy dostaw.

Dla wykonania dostawy nale-
zy materiat przygotowaé¢ np.
pocig¢, umiesci¢ w pojemniku i
tgcznie z dokumentacjg warszta-
towag przewiez¢ do wydziatu ob-
ronczego. Kazdy materiat wiec
mozna wg harmonogramu do-
starczy¢ do odpowiednich wy-
dziatéw czy nawet jezeli rodzaj
srodkow transportowych na to
pozwala na poszczegdlne stano-
wiska robocze. Z takich indy-
widualnych rozdzielnikéw moz-
na w sposob tatwy opracowacd
zestawienie materiatow do
transportu miedzywydziatowe-
go na kazdy dzien, i na tej pod-
stawie zestawi¢ dzienne opera-

tywne plany dla stuzby trans-
portu miedzywydziatlowego.

W wydziatach w sposéb po-
dobny opracowuje sie roz-
kltad jazd. Jak wida¢ tak ujety
transport zapewnia planowg —
rytmiczng prace i jest czynni-
kiem decydujgcym o wilasciwej
organizacji produkcji. Taka pra-
ca transportu jest najbardziej
ekonomiczng, pozwala na zapla-
nowanie remontéw, sprzyja
wtasciwej konserwacji urza-
dzen, pozwala na wprowadzenie
akordu dla stuzby transporto-
wej itp.

POJEMNIKI W TRANSPORCIE
WEWNATRZZAKLEADOWYM

transporcie dazymy do
Wzmniejszenia manipulaciji
za- i wytadowania, co nie tylko
jest bardzo pracochtonne, ale
takze stanowi ciezkg wyczerpu-
jaca prace potagczong z naraze-
niem cztowieka na skaleczenia
i urazy powstate przy wypad-
kach. Liczbe manipulacji za- i
wytadowczych nalezy zmniej-
czy¢ do minimum, przy czym
podczas transportu nalezy
przedmioty zabezpiecza¢ przed
uszkodzeniem. W tym celu po-
wszechnie w przemysle maszy-
nowym stosuje sie podstawki
i pojemniki transportowe, kté-
re poza zapewnieniem wyzej
postawionych wymagan utlat-
wiajg samo transportowanie,
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Dostawa co 3 tygodnie

6 ton Stal/ 035
Magazyn
Giowny
Dostawa
I
Wyadziat | Wydziat JJ Wydziat UJ
900 kg A50 kg 650 kg
Stanowiska robocze
Dostawa co
1 c/zien !
2 dni 3 2 1 2
3 dni

Rys. 7. Schemat rozdziatu i terminarz dostaw dla stali 035

uzycie nowoczesnych, wydaja
nych urzadzen transportowych,
a nawet czesto pozwalajg bez
liczenia, jednym rzutem oka
okresli¢ ilos¢ przedmiotéw (po-
jemniki namiarowe).

Pojemniki mogg by¢ wykona-
ne z roznych materiatow i prze-
znaczone dla materiatow zim-
nych i gorgcych, surowych i ob-
rabianych itp. W zalezno$ci od

Prosimy wszystkich prenume-
ratorow, czytelnikow i wspot-
pracownikéw naszego czaso-
pisma o zawiadamianie redak-
cji o wszelkich wypadkach
trudnosci i niedoktadnosci w
otrzymywaniu poszczegolnych
egzemplarzy czasopisma.

Redakcja
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wielkosci czesci stosuje sie roz-
nego wymiaru pojemniki przy
czym dla czesci drobnych tzw.
pojemniki-wktadki tj. blaszane
skrzynki z uszami lub innymi
uchwytamiw wymiarach umoz-
liwiajacych utozenie ich w po-
jemnikach normalnych wzgled-
nie na podstawkach przy mozli-
wie dobrym Wykorzystaniu po-
wierzchni i nosnosci tych ostat-
nich.

Pojemniki-wktadki majg tak
dobrane wymiary, ze dwa
mniejsze wchodzg w wiekszy.
Pojemniki, jak réwniez pojem-
niki-wktadki umozliwiajg usta-
wienie ich w stos, coepozwala
lepiej wykorzystaé powierzch-
nie w magazynach i przy stano-
wiskach roboczych. Materiaty
powinny by¢é transportowane
w pojemnikach w ilosciach albo
produkcji dziennej, albo partii,
transportowej. Robotnik dosta-
je na stanowisku materiat lub
potwyroby w pojemnikach tak
ustawionych, aby branie czesci
byto poreczne. Na stanowiskach
montazowych stosuje sie po-
jemniki-wktadki, ktéore mozna
racjonalnie poustawia¢ na stole
roboczym, co ma duzy wplyw
na wydajng prace.

Przetadowywanie nalezy wy-
konywaé¢ wytgcznie na stanowi-,
sku roboczym, gdzie przedmiot
do obrdbki bierze sie z jednego
pojemnika, a po obrébce wkia-
da do drugiego.

WNIOSKI
Wartykule omowiono zna-
czenie transportu we-
whnatrzzaktadowego, podajac

podstawowe jego zasady, wplyw
struktury zaktadu przemysto-
wego, etapy wprowadzania or-
ganizacji i ,transportu we-
wnatrzzaktadowego; w przedsie-
biorstwie i efekty stad ptyna-
ce tj. rytmicznos¢ produkcji i
obnizenie kosztow witasnych.

Rozwazania przeprowadzone
pozwalajg wyciagnaé¢ kilka za-
sadniczych wnioskéw, a miano-
wicie:

(1) Rozwéj naszego przemystu
wymaga aby transport we-
wnatrzzakltadowy byt rozwig-
zywany i wprowadzany na po-
ziomie odpowiadajgcym nowo-
czesnemu wyposazeniu techno-
logicznemu.

(2) Zaktady z nowoczesnym
wyposazeniem technologicznym
i transportowym nie o0siggajg

zatozonych wskaznikéow tech-
niczno-ekonomicznych przez
braki w organizacji transportu

wewnatrzzaktadowego.

(3) Transport wewnatrzzakta-
dowy i gospodarka materiatowa
(magazynowa) w nowoczesnhym
przemysSle stajg sie podstawo-
wymi zagadnieniami czesto li-
mitujgcymi osiggniecie maksy-
malne produkciji.

(4) Brak jest w naszym prze-
mys$le dostatecznej ilosci specja-
listbw zagadnien gospodarki
materiatlowej (magazynowej) i
transportu wewnagtrzzaktadowe-
go, co odbija sie na ekomomicz-
nos$ci prowadzenia produkciji.

(5) Zaktady przemystowe bar-
dzo czesto tych zagadniehn nie
doceniaja, powierzajgc odpowie-
dzialne stanowiska niefachow-
com.

(6) Dobry sprzet, wilasciwie
opracowana organizacja trans-
portu, to niewyczerpane Zrodta
obnizenia kosztéw wtasnych,
podniesienia kultury technicz-
nej i zapewnienia bezpiecznych
warunkéw pracy.

Zygmunt Zbichorski



Mgr Witold Rzgdkowski
Zaktad Przemystu Wtokienniczego IEOP w todzi

Projekt premiowania pracownikdéw przedzalni
przemystu bawetnianego za osiggniete oszczednosSci

alka o petne wykonanie planu w

dziedzinie kosztéw wtasnych musi

sie odbywaé na podstawie wzrostu

wydajnosci pracy i pogtebiania sy-

stemu oszczednos$ciowego, ze szcze-
go6lnym uwzglednieniem oszczednego zuzycia
surowca. To szczeg6lne znaczenie zmniejszenia
zuzycia surowca polega na tym, ze: (1) oszczed-
na gospodarka surowcem jest nie tylko czynni-
kiem zmniejszenia kosztow wiasnych, lecz row-
niez czynnikiem zwiekszenia produkcji, gdyz
daje ona mozno$¢ wytwarzania z zaoszczedzo-
nych materiatow wiekszej ilosci gotowych pro-
duktow, celem zaspokojenia potrzeb ludnosci
i rozwoju gospodarki narodowej; (2) w wiekszos-
ci przemystow o wysokos$ci kosztow decydujg
w pierwszym rzedzie naktady na surowiec (w
przemys$le bawetnianym okoto 63% wszystkich
kosztow); (3) oszczedna gospodarka surowcem
nabiera specjalnego znaczenia w tych dziedzi-
nach przemystu, gdzie surowiec jest optacany
dewizami (bawetna).

Uchwata nr 192 Prezydium Rzadu z dnia 10
kwietnia 1954 r. w sprawie oszczednosci mate-
riatbw zaleca wykorzystanie odpowiednich bodz-
cow materialnych, a dla osiggniecia tego celu —
stopniowe przechodzenie na system premiowa-
nia pracownikéw uwzgledniajgcy zuzycie mate-
riatbw w granicach zatwierdzonych norm lub
ponizej tych norm.

Materialne zainteresowanie pracownikow wy-
konaniem i przekroczeniem planéw, a wiec mie-
dzy innymi planu obnizki kosztéw, jest jednag
z cech przedsiebiorstwa na rozrachunku gospo-
darczym.

Niniejszy artykut stanowi prébe zaprojekto-
wania systemu premiowania za oszczedno$¢ ma-
teriatbw osiggnieta przez pracownikéw zatrud-
nionych w komoérkach produkcyjnych w prze-
dzalni bawetnianej bedacej na wewngtrzzakta-
dowym rozrachunku gospodarczym. Analiza ta
oparta jest na 2 przyktadach, obrazujgcych wy-
niki dwéch faz produkcyjnych w zaktadzie prze-
mystu bawetnianego (mieszalni-trzepalni i prze-
dzarek obrgaczkowych). W wyniku analizy za-
projektowano system premiowy dla kierowni-
kéw oddziatow wzglednie mistrzéw salowych,
oraz dla mistrzow zespotéw i robotnikow.

Przystepujac do omowienia zasad premiowa-
nia pracownikéw za osiggniete przez nich wy-
niki oszczednosciowe nalezy daé¢ odpowiedZz na
trzy nastepujace pytania: (1) za co nalezy pre-
miowac (2) kogo nalezy premiowac¢ (3) kiedy tj.
przy spetnieniu jakich warunkéw nalezy pre-
miowac.

Celem udzielenia odpowiedzi na pierwsze py-
tanie trzeba przeanalizowac¢ strukture kosztow
wilasnych. Z analizy struktury kosztéw wiasnych

przedzalni bawetnianej wynika, ze koszt mate-
riatbw bezposrednich wynosi okoto 63%, robo-
cizna bezposrednia wraz z narzutami na ptace

okoto 16%, koszty wydziatowe ruchu — 10%,
ogélnowydziatowe — 7%, ogdlnofabryczne oko-
to 4%.

Premiowaniu winny podlega¢ oszczednosci na
wszystkich wyzej wymienionych pozycjach kosz-
tow witasnych, a premiowani winni by¢ ci pra-
cownicy, ktérzy majg bezposredni wplyw na wy-
soko$¢ tych kosztow.

Na oszczedng gospodarke surowcem ma bez-
posredni wptyw kazdy pracownik zatrudniony
przy produkcji; przez racjonalne gospodarowa-
nie surowcem i odpadkami moze on przyczynic
sie do wydatnych osiggnie¢ na tym odcinku.
Powazne trudnos$ci dla wprowadzenia rozlicze-
nia zuzycia surowca i ewidencji odpadkéw na
stanowisku roboczym stoja na przeszkodzie bez-
posredniemu premiowaniu robotnikdw za osig-
gniete przez nich wyniki oszczednos$ciowe.

Znacznie mniejszg pozycje w kosztach stano-
wig materiaty pomocnicze (smary, szczotki, bie-
gacze, t6j, skora itp.).

Dla kontroli prawidtlowej gospodarki mate-
riatami pomocniczymi stuzg tzw. karty limitowe
prowadzone indywidualnie lub zespotowo dla
mistrzéw zmianowych. Mistrzowie majg bezpo-
Sredni wptyw na wysokos$¢ tych kosztéw, nato-
miast wptyw poszczegdlnych cztonkéw zespotu
w przedzalni baweinianej na zuzycie materia-
téw pomocniczych jest nieuchwytny, stad wnio-
sek, ze tylko mistrzowie moga by¢ premiowani
za oszczednos$¢ z tego zakresu. Ze wzgledow
technicznych (brak odpowiednich pomieszczen
na indywidualne sktady podreczne dla kazdego
mistrza) gospodarka materiatami pomocniczymi
prowadzona jest dla kilku zespotéw tgcznie,
trzeba wiec zastosowac¢ podzial oszczednosSci
w stosunku do wielko$ci wykonania planu pro-
dukcji przez zespo6t kazdego mistrza, lub tez
wyniki podzieli¢ rownomiernie miedzy zainte-
resowanych mistrzow.

W odniesieniu do funduszu ptac mozna twier-
dzi¢, ze wptyw mistrza na wysokos$¢ robocizny
bezposredniej jest bezsprzeczny: przez S$cistg
kontrole wykonania planu produkcyjnego i wy-
korzystanie czasu pracy, przez odpowiedni in-
struktaz personelu, przez umiejetng organizacje
pracy nadzorowanego odcinka, moze on miec¢
powazny wptyw na wzrost wydajnosci pracy,
a tym samym na ksztaltowanie sie funduszu
ptac. Stad wniosek, ze mistrz winien by¢ pre-
miowany za oszczednosci funduszu ptac robot-
nikdw bezposrednich nadzorowanego przez nie-
go odcinka.

Co sie tyczy kosztéw wydziatowych, a zwta-
szcza ogolnofabrycznych to wptyw nizszych ko-
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morek produkcyjnych na wysokos$¢ tych kosz-
tow jest znacznie mniejszy niz na koszty bezpo-
Srednie, a rozliczenie z tych kosztow bytoby
zbyt skomplikowane.

W arunkiem otrzymania premii za osiggniete
oszczednosci winno by¢ wykonanie planu ilos-
ciowego, jakosciowego i asortymentowego.

Trzeba bowiem wzig¢ pod uwage, ze gdyby
projektowana premia za wyniki oszczednos$ciowe
nie byta ograniczona warunkiem wykonania
planu ilosciowego i jakosciowego, zachodzitaby
mozliwo$¢ stwarzania fikcyjnych oszczednosci
badZz na drodze pogarszania jako$ci produkciji,
badz przez produkowanie tanszych (niezaplano-
wanych) asortymentéw, wreszcie przez zmniej-
szenie ilosci produkowanych jednostek.

Z tych wzgledow zasada produkowania wiecej,
lepiej i taniej znajdzie swag peing realizacje do-
piero w warunkach S$cistego przestrzegania wy-
konania planéw w powigzaniu z osiggnieciem
oszczednosci.

Drugim warunkiem jest realne i $ciste ustale-
nie wysokosci osiggnietych oszczednosci. W tym
celu osiggniete oszczednosci winny by¢ przed
ustaleniem premii dokladnie sprawdzone, pod
wzgledem prawidtowos$ci i rzetelnosci oblicze-
nia. Dotyczy to gtéwnie odpadkéw i materiatow
pomocniczych.

Zaprojektowany spos6b obliczenia moze mieé
zastosowanie we wszystkich fazach produkcyj-
nych, w oddzialach wzglednie wydziatach prze-
dzalni bawetnianej pod warunkiem jednak pra-
widtowego i sprawnego dziatania w tych komér-
kach rozrachunku gospodarczego wewnatrzza-
ktadowego.

USTALENIE WSKAZNIKOW SLUZACYCH ZA
PODSTAWE DO USTALENIA WYSOKOSCI -
OSZCZEDNOSCI

1. SUROWIEC. — W odniesieniu do surowca
najbardziej racjonalng metodg dla ustalenia
oszczednosci w poszczegélnych fazach produkciji
lub tez w grupach mistrzow bytoby jego waze-
nie przed wejsciem do produkcji, co bytoby
rownoznaczne z mozliwoscig doktadnej ewiden-
cji surowca. Ten sposob ewidencjonowania wy-
magaitby jednak ustalenia calego szeregu urzg-
dzen, punktow Wagowych., zaangazowania per-
sonelu (wagowych), w zwigzku z czym zwiek-
szylyby sie koszty. Koszty te moglyby znalez¢
pokrycie w korzysciach, jakie zaklad osiggnatby
ewentualnie na skutek mozliwosci dokladnej
kontroli zuzycia surowca.

Pod surowcem w niniejszym projekcie nalezy
rozumie¢ te poifabrykaty, ktdre w danej fazie
ulegajg dalszemu przerobowi, a wiec surowcem
dla zgrzebtami bedg zwoje, pochodzace z mie-
szalni-trzepaini, dla przedzarek obrgczkowych—
niedoprzed z niedoprzedzarek itd.

2. ODPADKI. — Waznym zagadnieniem, wig-
zacym sie Scisle ze zuzyciem surowca jest za-
gadnienie zmniejszenia odpadkéw. Odpadki win-
ny by¢ dokltadnie ewidencjonowane i kontrolo-
wane, moga by¢ réwniez ustalone normy (limi-
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ty) odpadkéw, ktére winny by¢ degresywne i co
pewien czas kontrolowane i aktualizowane.

Zmniejszenie ilosci odpadkéw zwrotnych, tj.
takich ktére wracaja bezposrednio do przerobu
jest bardzo korzystne dla zaktadu, jednakze pre-
miowanie za zmniejszenie odpadkéw moze na-
stgpi¢ tylko w warunkach $cistej i prawidtowej
kontroli, dajgcej peing gwarancje, ze zmniejsze-
nie nie jest fikcyjne.

3. MATERIALY POMOCNICZE. — Ze
wzgledu na znaczng ilo§¢ uzywanych materia-
t6w pomocniczych w przedzalni przemystu ba-
wetnianego limitowaniem moga by¢ objete nie
wszystkie, lecz tylko wazniejsze, najczesciej sto-
sowane materiaty pomocnicze. Kontrole gospo-
darki materiatami pomocniczymi umozliwiajg
karty limitowe na poszczegdélne materiaty po-
mocnicze. W kartach tych notuje sie limity
i kazdorazowe wydanie materiatdw, co pozwala
na stwierdzenie pod koniec miesigca oszczednos-
ci lub przekroczenia ustalonych limitow.

Analogicznie jak w odniesieniu do limitéw od-
padkoéw, lim ity materiatdbw pomocniczych winny
by¢ okresowo aktualizowane.

4. FUNDUSZ PLAC. — Wskaznik funduszu
plac w stosunku do wysokos$ci zaplanowanej
produkcji z jednej strony, a wysokosci rzeczy-
wistych zarobkéw w stosunku do wykonanej
produkcji —e z drugiej strony, winny stanowi¢
m ateriat udostepniony mistrzowi, w celu umoz-
liwienia zaznajomienia go z ksztaltowaniem sie
tych dwéch waznych i zaleznych od siebie
wskaznikéw. Skoro mistrz ma by¢ gospodarzem
dziatalnosci nadzorowanego zespotu winien mieé
moznos$¢ wgladu w ksztattowanie sie i wzajemne
powigzanie tych wskaznikéw, gdyz przez zwie-
kszenie wydajno$ci pracy moze on przyczynic
sie do obnizenia kosztdw robocizny na swym
odcinku.

Wszystkie wyzej omodwione elementy, ktére
winny by¢ podane w wielkosSciach planowa-
nych i wykonanych stanowig tres¢ tabel, (tabl.
1, 2, 3) stuzacych za podstawe do ustalenia wy-
sokosci osiggnietych oszczednosci. Sposéb wy-
petnienia tabel jest w dalszym ciggu niniejszego
artykutu szczego6lowo opisany.

WARTOSCIOWE UJECIE WSKAZNIKOW

O ystem rozrachunku gospodarczego wew-
natrzzakladowego przewiduje ustalenie cen
umownych na podstawie ktorych dokonywane
sg obliczenia dla poszczegdlnych komérek. Za-
tozenie to jest stuszne, gdyz nie prowadzi sie
kalkulacji dla poszczegélnych faz produkcyj-
nych, trzeba wiec ustali¢ podstawe, ktorej za-
stosowanie umozliwi rozliczenia. Ustalenie cen
umownych stanowi tre$¢ dalszych rozwazan.

1 SUROWIEC. —e Dla okre$lenia wartosci

surowca (w ujeciu niniejszej pracy) w danej
fazie trzeba ustali¢ wszystkie naktady pracy zy-
wej i uprzedmiotowionej powstate w danej ko-
moérce produkcyjnej powiekszone o koszt prze-
robu wszystkich poprzednich faz.
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Koszt przerobu danej fazy ustala siqg przez
dodanie nastepujgcych elementéw kosztéw:
— robocizny bezposredniej
— narzutéw na ptace
kosztow wydziatowych ruchu
— kosztéw ogd6lnowydziatowych
— kosztéow ogolnofabrycznych.

Trzy pierwsze pozycje dotycza danej fazy,
a dwie ostatnie dzieli sie na podstawie klucza.
Droga podzielenia sumy ustalonych jak wyzej
kosztow przez ilos¢ wyprodukowanych kg w
danej fazie (a wiec np. ilos¢ kg zwojow, ilos¢
kg niedoprzedu, ilos¢ kg przedzy) otrzyma sie
koszt przerobu 1 kg produktu.

Doliczenie kosztow ogo6lnowydziatowych
i ogolnofabrycznych uzasadnia sie potrzebg
ustalenia oszczednosci w spos6b najbardziej pra-
widtowy.

_W niniejszej pracy przyjeto wysokos$¢ kosz-
tow 1 kg surowca (po potraceniu planowanych
odpadkéw) na 12,01 =zt a kosztow przerobu
w fazie, mieszalni-trzepalni ustalonych wg po-
wyzej przytoczonej metody na 0,23 z} czyli ze
wartos¢ 1 kg zwoja wyniesie 12,24 zt. Ustalona
wedlug tych samych zasad wartos¢ 1 kg prze-
dzy wyniesie 17,45 zi. Powyzsze warto$ci beda
zastosowane w omawianych w dalszym ciggu
przyktadach jako cena umowna 1 kg zwoju i 1
kg przedzy.

2. ODPADKI. — Za podstawe wyceny od-
padkéw zwrotnych (cena umowna) przyjeto
wszystkie naklady pracy zywej i uprzedmioto-
wionej przypadajace na dang komorke produk-
cyjng z wyjatkiem surowca, gdyz odpadki zwro-
the powracajg do produkcji jako surowiec. Dla
poszczegolnych wiec faz produkcyjnych ceny
umowne odpadkéw zwrotnych bedg réwnaly sie
peinym kosztom przerobu.

Co sie za$ tyczy innych rodzajow odpadkow,
to do obliczen przyjeto ich cene umowng wed-
tug cennika (zt 2 — w fazie mieszalni-trzepalni
i zt 2,30 — w fazie przedzarek obrgczkowych).

3. MATERIALY POMOCNICZE. — Wartos¢
ich przyjmuje sie wedlug cen ksiegowosci i oile
wartosci nie figurujg w karcie limitowej winny
by¢ obliczone pod koniec miesigca.

4. FUNDUSZ PLAC. — Wysokos¢ zaplano-
wanego funduszu ptac nalezy odpowiednio sko-
rygowaé¢ w stosunku do wykonania planu pro-
dukciji.

Zgodnie z Uchwatla Prezydium Rzadu z dnia
10 stycznia 1953 r. nr 53 i 54 w sprawie wzmoc-
nienia kontroli funduszu ptac, fundusz ten wi-
nien by¢ skorygowany w stosunku do wykona-
nia planu produkcji globalnej w cenach niez-
miennych.

Dla mistrzéw nie oblicza sie wykonania planu
wartosciowego w tym. przypadku nalezy postu-
giwac sie innym wskaznikiem korekty, a miano-
wicie wskaznikiem wykonania planu iloSciowe-
go w jednostkach naturalnych.

SPORZADZANIE TABEL ANALITYCZNYCH

elem ustalenia wysokos$ci oszczednosci osig-

gnietych na poszczegoélnych elementach
kosztbw omowionych w niniejszej pracy, na-
lezy sporzadzi¢ tabele analityczne, zawierajgce
odnosne wskazniki. Ogo6lna suma wynikéw
wszystkich mistrzéw danej fazy winna dac¢ wy-
nik catej fazy.

Czes$¢ danych dostarcza planowanie, pozostate
nalezy obliczy¢ wedlug wskazéwek zamiesz-
czonych w tabelach. Cyfry podane sg w zao-
kragleniu.

Dla dzialu mieszalni-trzepalni opracowana
zostata tabela Nr 1 obejmujgca wyniki trzech
mistrz6w zmianowych. Trzy pierwsze rubryki
tabeli dotyczg produkcji (zaplanowanej, wyko-
nanej i wskaznika wykonania planu produkcyj-
nego) przy czym wielko$¢ produkcji wykazana
jest w pasmach i kg. Rubryki 4 i 5 zawierajg
dane dotyczace wyprzedu planowanego i wyko-
nanego. Rubryki 6 i 7 — iloSci zuzytego su-
rowca.

Obliczenie ilo$ci zuzytego surowca oparte jest
na wyprzedzie, ktéory wynika z danych reje-
stracji produkcji.

llo$¢ te oblicza sie wedtug wzoru:

pr =100
ps =
pw
gdzie: ps — ilos¢ surowca potrzebna dla wy-

konania produkcji przy planowa-
nym wyprzedzie
pr — wielko$s¢ produkcji wykonanej
pie — planowany wyprzed
O ile faktycznie osiggniety procent wyprzedu
jest wyzszy od zaplanowanego, ilos¢ potrzebne-

Tab. Z Zaprojektowania planu obnizki kosztéw wiasnych w grupie majstra A

Koszty skorygo-

Nazwa pozycji
pozyc) wane

kosztow roku ubiegtego roku biezacego
1 2 3

Surowiec 3.647.593 3.636.149
Odpadki zwrotne 784 784
Materiaty pomoc-
nicze 45.903 45.447
Robocizna bez-
posrednia 20.620 20.535

Razem 3.714.900 3.702.915
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Obnizka

Planowane koszty Koszty rzeczywi-

ste roku biezacego planowana rzeczywista
(2- 3 (2-4)
4 5 6

3.591.069 11.444 56.524

719 — 65

45.219 456 684

20.600 85 20
3.657.607 11.985 57.293
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go surowca do wykonania tej samej ilosci pro-
dukcji bedzie mniejsza.

Podstawiajgc cyfry jak w tabeli (nr 1) otrzy-
mujemy:
— dla mistrza A zuzycie surowca przy wyprze-

dzie planowanym 297.071 kg
— zuzycie surowca przy wyprzedzie

wykonanym 293.388 kg
— oszczednoscé 3.683 kg

Ustalajac wartos¢ 1 kg surowca wedtug
uprzednio omodwionych zasad, otrzyma sie
oszczednosé

3683 kg . 12,24 zt = 45 080 zt.

Odnosne sumy wnosi sie do rubryk 8i 9.

Rubryki 10 do 15 wigcznie przeznaczone sg ha
wyniki powstate z gospodarki odpadkami zwrot-
nymi. Dla obliczenia oszczednosci na odpadkach
zwrotnych nalezy ustali¢ ilo§¢ odpadkéw wed-
tug, planowanego limitu od produkcji wykona-
nej, a nie od produkcji planowanej. Ten sposob
ustalenia planowanej ilosci odpadkéw uzasadnia
sie tym, ze przy zwiekszonej w stosunku do
planu produkcji staje sie dopuszczalne zwiek-
szenie globalnej ilosci odpadkdéw, jak réwniez
ich zmniejszenie przy wykonaniu produkcji po-
nizej planowanej. Poréwnanie rezultatu tego
wyliczenia z iloscig 'faktycznie uzyskanych od-
padkéw da w wyniku oszczednos¢ lub strate.

W rozpatrywanym przyktadzie limit odpad-
kow wynosi 1,2%, produkcja wykonana przez
mistrza A — 284.000 kg, dopuszczalna ilo$¢ od-
padkow:

284 000 - 1,2

Poniewaz ilos¢ odpadkéw zwrotnych wynio-
sta 3124 kg (1,1% w stosunku do produkcji
wykonanej), roznica 284 kg stanowi oszczednos¢,
a wartos¢ tej oszczednosci po cenie umownej
0,23 za kg wynosi 65 zi.

Nastepnym zagadnieniem jest ustalenie jak
sie ksztattuje wysokos¢ rachunkowych strat za-
ktadu z tytutu zmniejszenia odpadkéw. Zagad-
nienie to nalezy postawi¢ w nastepujgcy sposob:
zaktad z tytutu zmniejszenia odpadkéw powsta-
tego na skutek zwiekszenia wyprzedu ma uzysk
na surowcu, natomiast odpadki przedstawiajg
rowniez pewng wartos¢, ktéra zgodnie z cenni-
kiem mozna okres$li¢ na 2 zt za lkg. Zyskujac,
jak w rozpatrywanym przykiadzie, 3408 kg na
zwiekszeniu wyprzedu, zaktad traci te samg
ilos¢ kg, na odpadkach, ktére stajg sie produk-
tem. Ta wtasnie rownowarto$¢ odpadkow zostata
uwzgledniona w 16 rubryce tabeli jako ,strata“.

Rubryka 17 stuzy do zamieszczenia oszczed-
nosci, wzglednie niedoboru, na materiatach po-
mochniczych. Rubryki 18, 19, 20 i 21 sluzg dla
wpisania wynikéw dotyczacych funduszu ptac.
W rubryce 22 lub 23 wpisuje sie ostateczny wy-
nik (oszczednos$¢ lub niedobdr) stanowigcy saldo
dodatnie lub ujemne rubryk, w ktérych figuru-
ja dane dotyczace osiagnie¢ na poszczegodlnych
elementach kosztow.

Ustalenie premii.
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Zestawienie osiggnie¢ gospodarki poszczegél-
nych mistrzéw na podstawie tabeli.

Nazwisko mistrza  Oszczedno$é Niedob6r Wy"figzsa'ej
Mistrz A 37.942

Mistrz B 36.057

Mistrz C 6.765

Ogotem 73.999 6.765 67.234

Dla podziatu powyzszej sumy mozna wysungc¢
nastepujace sugestie: na premie przeznaczyc¢
10% ogdlnej sumy uzyskanych oszczednosci, dla
kierownika fazy 10% sumy przeznaczonej na
premiowanie, pozostalg sume przeznaczona na
premiowanie podzieli¢ miedzy poszczegélne zes-
poty w stosunku do osiggnietych przez nich
oszczednosci. Nalezy ustali¢, jak sie ksztattuje
procentowo suma premii proponowanej dla zes-
potéw poszczegdlnych mistrz6w w stosunku do
osiggnietych oszczednosci.

Obliczenie to mozna wyrazi¢ nastepujacym
wzorem:

(@ — b) « 100
S = e
0
gdzie: S — stosunek procentowy
a — sumaprzeznaczona na premie (6 723)
b — suma przeznaczona dla kierownika

oddziatu (672)

0 — suma osiggnietych oszczednosci

(73 999)
Na podstawie powyzszego obliczenia otrzyma-
my, ze i — 8,18%. Premia dla zespolu mistrza

A wyniesie:

37942 - 8,18

a dla zespolu mistrza B

‘36 057 - 8,18

Kazdy z mistrzow otrzymuje 10% od sumy
przypadajgcej dla nadzorowanego przez niego
zespotu, reszta dzieli sie pomiedzy wyrézniaja-
cych sie robotnik6w danego zespotu. Mistrz
C wobec ujemnych wynikéw premii nie otrzy-
muje, a niedobory winny by¢ odliczone od
ewentualnych oszczednosci przysztych okresow.

Zadanie kierownika oddziatu bedzie polegato
na specjalnym zainteresowaniu sie sposobami
pracy mistrza C, doktadnym zbadaniu przyczyn
ujemnych wynikéw. Lezy to zaréwno w intere-
sie spotecznym, jak i jego wilasnym, gdyz suma
niedoboréw, ktérych przyczynag jest mistrz
C wraz ze swym zespotem, zmniejsza wysokos¢
premii. Mistrz C winien zwro6ci¢ sie o rade
i wskazowki do swych kolegdw.

Celem zorientowania sie w wysokos$ci propo-
nowanej premii w stosunku do zarobkéw robot-
nikéw bezposrednich danej fazy produkciji, na-
lezy ustali¢ odnos$ny stosunek procentowy. Ptla-
ce robotnikbw bezposrednich w grupach 3 mi-
strzow w badanym okresie wynoszg wedtug ta-
beli 57 033 zi, poniewaz jednak w premii winni



bra¢ udziat rowniez kierownik oddziatu z wyna-
grodzeniem 1005 zti 3 mistrzow salowych
z tacznym wynagrodzeniem 2 715 zt ogdlna su-
ma wynagrodzen wyniesie 60 753, a stosunek
procentowy premii do wynagrodzen

6723 « 100

= okoto 11%
60 753

Z ogllnej sumy premii przeznacza sie dla ro-
botnikow 5.446 zi, a poniewaz faza mieszalni-
trzepalni w zaktadzie, w ktorym zebrane zostaly
omawiane dane, zatrudnia 60 robotnikéw bezpo-
Srednich, premia na jednego robotnika wyniesie
przecietnie okoto 180 zt. Premia moze podlegaé
zré6znicowaniu w zaleznos$ci od stosowanych
systemow placy poszczegélnych czlonkéw zes-
potu.

Druga metoda polega na obliczeniu procentu
ohnizki kosztéw zaleznych bezposrednio od mi-
strza i poréwnaniu ich z wysokoscig planowane-
go procentu obnizki (patrz tabl. 2).

Dotychczas plan obnizki kosztéw nie jest do-
prowadzony do poszczego6lnych oddziatéw i niz-
szych komérek produkcyjnych.

Tabela nr 2 zaprojektowania planu oonizki
kosztéw grupuje wszystkie elementy kosztow
bezposrednio zaleznych od mistrza i dotyczy
wynikOw mistrza A.

W rubryce 2 tabeli 2 figuruja dane doty-
czace skorygowanych kosztow z roku ubiegtego.
Rubryka 3 zawiera dane dotyczace planowanych
kosztow roku biezacego, a wiec
(1) kosztéw surowca

297 071 kg . 12,24 = 3 636 149 zi
(2) odpadkéw zwrotnych
3408 kg 0,23 = 784 zi
(83) materiatéw pomocniczych wedtug kart limi-
towych 45.477 zt
(4) wielkosci planowanej robocizny bezposred-
niej

Rubryka 4 zawiera takie same dane w odnie-
sieniu do rzeczywistych kosztéw roku biezacego
ze skorygowang robocizng bezposrednig (20.600
zt) w stosunku do wykonania planu w 105,8%..

R6znice pomiedzy kosztami planowanymi br.
a skorygowanymi kosztami roku ubiegtego sta-
nowig wysokos¢ planowanej obnizki kosztéw
(3.647.593 — 3.636.149 = 11.444 itd.) i figuruja

Mgr Tadeusz Bujak, inz. Edward Ragu

w rubryce 5, natomiast r6znice pomiedzy skory-
gowanymi kosztami roku ubiegiego a rzeczy-
wistymi (3 647.593 — 3.591.069 = 56.524 itd)
stanowia tre$¢ rubryki 6. Wedtug tabeli obnizka
wynosi 45.308 zt (57.293 — 11.985). Od sumy tej
trzeba odja¢ ,strate“lna odpadkach wynoszaca
zgodnie z obliczeniem 7.366 zi, co da w ostatecz-
nym rezultacie oszczedno$¢ w kwocie 37.942, to
jest tyle, ile zostato' ustalone wedtug pierwszej
metody.
Planowany procent obnizki wynosi:

11 985 « 100
0,32%
3714 900
rzeczywisty:
37942 - 100
1,32%
3714 900

Faktyczne wiec ponadplanowe osiggniecie mi-
strza A wynosi 1%.

Przy zastosowaniu premii za obnizke kosztow
wediug instrukcji do regulaminu CZPBaw. tj.
3% wynagrodzenia zasadniczego za kazdy 0,1%
obnizki, obliczajgc premie od zasadniczego wy-
nagrodzenia mistrza tj. od 905 zt otrzymamy:

905 - 37

Przy zastosowaniu mnoznika 1,1% — 298 zi.

Tabela 3 ,Zestawienie oszczednosci osiggnie-
tych w fazie produkcji przedzalni wtasciwej”
obejmuje wyniki osiagniete przez trzech mi-
strzéw w fazie przedzarek obrgczkowych (patrz
tabl. 3).

Przy analizie tych wynikéw oparto sie na tych
samych zasadach co i w poprzednim przykiadzie
(dla mieszalni-trzepalni).

Projektujgc przeanalizowany w niniejszym
artykule system premiowania wzieto pod uwage
zagadnienie witasciwej proporcji miedzy wyso-
koscig wyptaconej premii, a osiggnieta oszczed-
noscig oraz zagadnienie zréznicowania wysoko-
Sci premii w zaleznosci od naktadu pracy i od-
powiedzialnosci pracownika. Wtasciwy system
premiowania przyczyni sie zarbwno do podnie-
sienia ptac robotnikéw, jak i obnizki kosztow
wiasnych.

Witold Rzadkowski

Rozwdj technicznego normowania prac
produkcyjnych w przemys$Sle cukrowniczym

#
rzemyst cukrowniczy jest typowym
przemystem sezonowym. W kazdej cu-
krowni wystepujg dwa zasadnicze réz-
ne okresy dziatalnosci w ciggu roku.
Okres pierwszy, to okres remontu

zwigzany z przygotowaniem urzgadzen produk-
cyjnych do bezawaryjnego i jak najsprawniej-
szego przeprowadzenia kampanii buraczanej,
stanowigcej okres wtasciwej produkcji.

Okres pierwszy tj. remontu maszyn, apara-
tobw i urzadzen produkcyjnych jest znacznie
diuzszy od okresu drugiego tj. kampanii i trwa
przecietnie od 260 do 270 dni.

W okresie remontu miedzykampanijnego do-
konuje sie najpierw oczyszczania wielu skom-
plikowanych aparatéw, maszyn i urzadzen pro-
dukcyjnych, nastepnie ich przegladu, wreszcie
za$ wtasciwego remontu, ktory powinien byé
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wykonany z takg dokladnoscig, aby wszystkie
agregaty w okresie kampanii spetnity swe za-
danie produkcyjne przy catkowitym zapewnie-
niu nieprzerwanego, bezawaryjnego ruchu.

Okres drugi to okres kampanii, trwajacej
przecietnie od 80 do 90 dni, jest okresem pro-
dukcji cukru. W okresie tym (trzech miesie-
cy jesiennych) nalezy przerobi¢ cala mase bu-
rakow cukrowych, droga skomplikowanych pro-
cesow fizyko-chemicznych, aby wydoby¢ cukier
nagromadzony w korzeniu buraka cukrowego
w czasie letniej wegetacji. Praca cukrowni w
okresie kampanii trwa nieprzerwanie calg dobe.
Wymaga ona catkowitej i ostrej mobilizacji sit
tworczych robotnikéw, technikdéw i inzynieréw
cukrowni.

W okresie kampanii liczebny stan zatrudnie-
nia robotnikd6w wzrasta kilkakrotnie w stosun-
ku do okresu miedzykampanijnego. W zwigzku
z powyzszym od dawna istniat w cukrownic-
twie problem takiego zorganizowania zalogi
produkcyjnej, aby zostaly osiggniete najko-
rzystniejsze wskazniki wydajnosci pracy.

Przemyst cukrowniczy w Polsce Ludowej, od
pierwszych dni podjecia powaznych zadan zao-
patrzenia ludnosci w artykutly pierwszej potrze-
by, jakim jest m. in. cukier, przy réwnoczes$nie
prowadzonej odbudowie cukrowni z ruin wo-
jennych, stangt w pewnym okresie czasu przed
problemem braku sit roboczych.

W okresie przedwojennym, wiekszos$¢ robotni-
kow kampanijnych rekrutowata sie z matorol-
nych, badz z bezrolnej biedoty z okolicznych
wsi. Z chwilg wyzwolenia spod okupacji hitle-
rowskiej i rozpoczecia odbudowy i uprzemysto-
wienia kraju na niespotykang skale, znaczne
rzesze robotnikbw, matorolnych i bezrolnych
zostaly wchitoniete przez budownictwo i prze-
myst ciezki, gdzie zarobki ksztaltowaly sie
znacznie korzystniej niz w cukrownictwie. W
zwigzku z tym sprawa braku rgk roboczych tak
na okres remontu jak i na okres kampanii ura-
stata w niektéorych cukrowniach do rozmiaréow
problemu, tym bardziej ze mechanizacja i auto-
matyzacja proces6w produkcyjnych nie poste-
powata w takim tempie, aby ubytek ragk
roboczych zostat zrekompensowany.

W tym stanie rzeczy, Centralny Zarzad Prze-
mystu Cukrowniczego (CZPC) powzigt witasci-
wag decyzje szukania ,rezerw” ludzkich na te-
renie swego przemystu, przede wszystkim
w drodze wprowadzenia postepowej organizaciji
pracy i technicznego normowania pracy.

Natknieto sie jedhak na szereg bardzo po-
waznych trudnos$ci, wyplywajacych przede
wszystkim ze specyfiki przemystu cukrownicze-
go, w ktéorym zastosowanie powszechnie zna-
nych metod normowania pracy byto wrecz nie-
mozliwe. Trudno$¢ ta wystepuje szczegdlnie ja-
skrawo podczas kampanii, bowiem proces tech-
nologiczny otrzymywania cukru z buraka jest
typowym przyktadem procesu aparaturowego
w pewnym stopniu ciggtego, ktérego poszcze-
gélne odcinki produkcyjne (stacje) obstugiwa-
ne sg przewaznie zespotowo.

Rola robotnika(6éw) podczas kampanii, pomi-
mo tego, ze proces produkcyjny jest w pewnym
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stopniu procesem ciggtym i aparaturowym, nie
przestaje by¢ decydujgca dla produkcji. Od
umiejetnosci robotnikéw, ich rzetelnosci w pra-
cy, zalezy jakos¢ cukru, wielkos¢ strat cukru,
zuzycie energii elektrycznej, cieplnej itd. na
obstugiwanej stacji.

Utrudniony jest jednak wplyw robotnikéw
na zwiekszenie zdolnosci produkcyjnej maszyn
i urzadzen, bowiem przez poszczego6lne stacje,
bedace kompleksami maszyn i aparatow reali-
zujacych okreslong faze procesu produkcyjne-
go, przeplywa na ogét nieprzerwany, prawie tej
samej wielkosci strumien buraka, krajanki, so-
ku, cukrzycy, a wreszcie cukru. Stad tez wy-
wodzit sie gleboko zakorzeniony w przemysle
cukrowniczym poglad, ze prac robotnikéw
kampanijnych zatrudnionych w produkcji nie
da sie w ogdle znormowac.

Tym niemniej Centralny Zarzad Przemystu
Cukrowniczego (CZPC) konsekwentnie Doszuki-
wat wtasciwych metod normowania i organiza-
cji pracy. CZPC jasno zdawal sobie sprawe, ze
jedynie na drodze naukowych badan, pomia-
row oraz analizy proceséw produkcyjnych cu-
kru mozna bedzie wypracowaé specyficzng dla
cukrownictwa metodyke normowania pracy
podczas kampanii.

W okresie kampanii 1952— 1953 r. CZPC na-
wigzat kontakt z Instytutem Ekonomiki i Orga-
nizacji Przemystu w Warszawie, po czym uzy-
skal pomoc naukowg i wspéiprace metodyczng
Zaktadu Przemystu Spozywczego Instytutu
Ekonomiki i Organizacji Przemystu w Krako-
wie.

Na podstawie przeprowadzonej analizy pro-
cesu technologicznego, sprawdzenia w drodze
doswiadczalnej zalozonych koncepcji roboczych
i przeprowadzonych dyskusji, zostata opraco-
wana w zakladzie Przemysiu Spozywczego
IEOP w Krakowie metodyka normowania prac
produkcyjnych w cukrowni w okresie kampa-

nii. Metodyka ta powstata przy aktywnej
wspotpracy Centralnego Zarzadu Przemysthu
Cukrowniczego.

Jak juz wspomniano, wszystkie stacje po-

czagwszy od sptawéw az do pakowni cukru
wtgcznie stanowig jeden wielki zespo6t ludzi
i urzgdzen bardzo $cisSle ze sobg powigzanych
w procesie produkcyjnym. Takie powigzanie
przesadzito o dotychczasowym sposobie ustala-
nia zadah dla robotnikéw, w postaci jednej
wspoélnej normy przerobu (np. 3130 q burakéw
na zmiane roboczg).

Szukajac nowych drég normowania pracy,
przyjeto za podstawe zalozenie, ze techniczne
normy pracy muszg by¢ tak ustalone, by umo-
zliwity rozpoczecie skutecznej walki o wzrost
wydajnosci pracy. Techniczna norma pracy jest
bowiem przeznaczona przede wszystkim dla ro-
botnika, dlatego dzieki przejrzystemu powigza-
niu normy pracy z zarobkiem, przez system
akordowy czy akordowo-premiowy, powinna
ona zainteresowywac¢ materialnie robotnika
w zwiekszaniu wydajnos$ci pracy. Aby sprostac
temu zadaniu nalezy przeprowadzi¢ podziat do-
tychczas stosowanej jednej wspolnej dla catej
cukrowni normy przerobowej (zadanie plano-



we), ktéra stuzyla jedynie celom planowania
i premiowania zatogi, na indywidualne wzgled-
nie malozespotowe normy pracy. Przeprowa-
dzenie takiego podzialu procesu produkcyjnego
cukru, ktory uwazano za proces produkcyjny
w peinym tego stowa znaczeniu ,ciggty”, wy-
maga uprzedniego okres$lenia prawidtowego za-
kresu technicznej normy pracy. Pod pojeciem
prawidtowego zakresu technicznej normy pracy
rozumiano taki odcinek produkcyjny, ktérego
obstuga moze ksztaltowac¢ swa wydajnos$¢ pracy
niezaleznie od wydajnos$ci, pracy obstugi sasied-
nich odcinkéw produkcyjnych.

Niezalezne ksztaltowanie sie wydajnosci pra-
cy obstugi tak pojetego odcinka produkcyjnego
jest mozliwe badz dzieki: (a) istnieniu zapasow
wyrobéw w toku jak i potfabrykatow wiasnych
(miejsca przerwania ciggtosci procesu produk-
cyjnego) badz (b) istnieniu innych prac, do kté-
rych mozna skierowac¢ robotnikéw po wykona-
niu pracy zadanej, badz tez (c) zmniejszeniu ze-
spotu wykonujgcego dane prace, bowiem
zmniejszenie zespotu wywotuje wzrost wydaj-
nosci pracy (skokowy).

Fakt wystepowania zapas6w produkcji w to-
ku (skrzynie sokowe, mieszadta, silosy) wska-
zuje na niezupeing ciggtos¢ procesu produkcyj-
nego. Na podstawie znajomos$ci zakresu norm
pracy mozna wydzieli¢ kilka odcinkéw produk-
cji, na ktorych robotnicy moga ksztattowacé swa
wydajnos¢ niezaleznie, a wiec mozna ustali¢
oddzielne techniczne normy pracy jak np.: (1)
zespotowg techniczng norme pracy na wypala-
nie kamienia wapiennego, (2) techniczne normy
pracy dla wiré6wkarzy wielowarsztatowcow, (3)
zespotowg techniczng norme pracy dla robotni-
kéw pakujgcych cukier systemem potokowym,
(4) zespotowg techniczng norme pracy dla od-
cinka produkcji obejmujgcego wszystkie pozo-
state stacje, zwigzane jednym rytmem produk-
cji, (5) indywidualne techniczne normy pracy na
ostrzenie nozy.

Podstawg do przeprowadzenia '‘powyzszego
podziatu bylo istnienie badz zapaséw produkcji
w toku (np. cukrzycy w mieszadtach przed wi-
rowkami i cukru w silosach), badz tez istnienie
innych prac np. rob6t warsztatowych, do kté-
rych mozna skierowa¢ np. robotnikdw ostrzg-
cych noze, po wyostrzeniu dostatecznej ilosci
nozy dla zabezpieczenia nieprzerwanej pracy
krajalnic w ciggu zmiany roboczej.

W wyniku tak przeprowadzonego podziatu
istniataby jednak nadal wielkozespotowa norma
pracy dla obstugi odcinka produkcji typowo
ciagtego, ktdry nalezy podzieli¢ na matozespo-
towe normy pracy. W zwigzku z tym nalezy
wspomniany odcinek produkcji podzieli¢ na
mniejsze odcinki, a mianowicie takie, ktérych
obstuga moze niezaleznie od obstugi pozostatych
odcinkébw zmniejsza¢ obsade i osigga¢ dzieki te-
mu wzrost wydajnosci pracy, za ktéry powinna
by¢ wynagradzana. Dzieki temu mozna ustali¢
dalsze, oddzielne techniczne normy pracy dla
obstugi baterii dyfuzyjnej, btotniarek, cedzidet
itd. Ze wzgledu na omowiong ciggtos¢ procesu
produkcyjnego oraz zespolowg czesto obstuge

poszczegblnych stacji, agregatéw, maszyn czy
aparatébw — wyrazanie technicznych norm pra-
cy, dla prac produkcyjnych w cukrowni w okre-
sie kampanii, wymaga stosowania nieco innych
norm niz powszechnie stosowane.

T t echniczne normy pracy w cukrownictwie
A w okresie kampanii musza by¢ tak zbudo-
wane, aby prowadzily z jednej strony do zwiek-
szenia produkcji, a z drugiej do zmniejszenia
norm obstugi. Z tych powodoéw jako jedynie
wtasciwe przyjeto tzw. przeliczeniowe technicz-
ne normy czasu i przeliczeniowe techniczne
normy wyrobu. Pomiedzy pojeciami ,technicz-
na norma pracy“ a ,przeliczeniowa techniczna
norma pracy“ nie ma istotnych réznic. Okresle-
nie ,przeliczeniowa“ wskazuje, ze przeliczenio-
wa techniczna norma pracy nie jest ustalana
na podstawie pomiaréw zuzycia czasu robocze-
go odniesionego bezposrednio do jednostki pro-
dukcji, gdyz w warunkach produkcji tego typu
jest to niemozliwe — lecz w stosunku do su-
rowca wyjsciowego lub w stosunku do gotowej
.produkciji.

Przeliczeniowa techniczna norma czasu jest
to niezbedna ilos¢ czasu roboczego, potrzebna
na wyprodukowanie (przerobienie) 1000 q lub
innej ilosci innych jednostek wyrobu wymaga-
nej jakosci przez pracownika przodujgcego, w
okreslonych warunkach organizacyjno-technicz-
nych.

Przeliczeniowa techniczna norma wyrobu
okresla ilos¢ jednostek wyrobu (przerobu) wy-
maganej jakosci, jakg powinien wyprodukowac
robotnik przodujgcy w jednej robotnikogodzi-
nie w okreslonych warunkach organizacyjno-
technicznych.

Za robotnika przodujgcego uwaza sie tego ro-
botnika, ktérego wydajnos$¢ pracy jest zawar-
ta pomiedzy wydajnoscig robotnika przecietne-
go, a wydajnoscig przodownika pracy wykonu-
jacego dang operacje.

PRZYKLAD. Dane: techniczna norma obsady
baterii dyfuzyjnej — 5 robotnik6w na zmiane,
zdolnos$¢ produkcyjna (przerobowa) baterii dy-
fuzyjnej 3010 g burakéw na zmiane. Bateria
dyfuzyjna przerabia krajanke buraczang dyfun-
dujac z niej sok — my za$ nie obliczamy ani
ilosci krajanki ani soku lecz bierzemy za punkt
wyjscia wielko$¢ przerobu burakéw.

Przeliczeniowa techniczna norma wyrobu
Wynosi:

3010 q burakow 3010 g burakow
5 rob.X 8 godz. 40 rob. godz.
= 75,25 qg/rob. godz.
Przeliczeniowa techniczna norma czasu wynosi:

40 rob. godz.
..................... = 1000g = 13.28 rob. godz./1000q
3010q burakow

Okreslenie ,techniczne” przypomina, ze usta-
lenie tego czasu oparte jest o wyniki badan
przeprowadzonych przy pomocy fotografii dnia
roboczego i chronometrazu.
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Techniczna norma obsady jest to liczba ro-
botnikéw, niezbedna do wykonania danej pra-
cy 1w okreslonej jednostce czasu, ustalona we-
dtug zawodow i kwalifikacji. Odgrywa ona de-
cydujgcag role przy technicznym normowaniu
pracy w okresie kampanii w przemysle cukrow-
niczym. Drugim elementem przeliczeniowej
normy pracy jest wielkos¢ wykonanej produk-
cji w danym okresie czasu.

Rownoczesne zmiany obydwéch tych elemen-
tow lub jednego z nich przy niezmiennosci dru-
giego sa przyczynag roznego ksztaltowania sie
wydajnosci pracy czy ,tez technicznych norm
pracy.

Biorgc pod uwage fakt, ze najwieksza mozli-
wos¢ zwiekszenia wydajnosci pracy w przemy-
Sle cukrowniczym w okresie kampanii rodzi sie
ze zmniejszenia norm obsady, w pierwszym eta-
pie przeprowadzonych badan skoncentrowano
uwage na opracowaniu i wprowadzeniu do pro-
dukcji technicznych norm obsad.

W wiekszosci przypadkow techniczne normy
obsad mozna ustali¢ dopiero w wyniku wykres-
lenia harmonogramoéw pracy jak np. dla baterii
dyfuzyjnej, dla wir6wek, pieca waoiennego
itd .2

Opracowane harmonogramy pracy wprowa-
dzaja nowa organizacje pracy, a w szczego6l-
nos$ci nowy podziat pracy, umozliwiajgcy lepsze
wykorzystanie czasu roboczego robotnikéw.

W wyniku podjetych prac badawczych przez
Zaktad Przemystu Spozywczego IEOP przy
wspoéipracy Centralnego Zarzagdu Przemysthu
Cukrowniczego powstaly dwa opracowania:
.Metodyka technicznego normowania pracy w
przemys$le cukrowniczym w okresie kampanii“ 3
oraz ,Organizacja pracy obstugi baterii dyfu-
zyjnej, btotniarek, wirowek i pakowni w cuk-
rowni.

Opracowania oparte zostaly o prace badaw-
cze przeprowadzone w cukrowniach Chybie,
Strzelin, Gryfice, Naklo, Gniezno i Malbork.
Bazg badawczg byta cukrownia Chybie, ktorej
zatloga jak i personel inzynieryjno-techniczny
z duzym zrozumieniem wagi opracowania
wspoétpracowali z pracownikami IEOP.

W okresie kampanii 1953/1954 r. Centralny
Zarzad Przemystu Cukrowniczego wykorzystu-
jac wyniki badan i pomiaréw postanowit wpro-
wadzi¢ w cukrowni ,Chybie* tytutem proby,
techniczne normy obsady wynikajgce z harmo-
nogramow pracy na nastepujacych odcinkach
produkcyjnych: bateria dyfuzyjna, blotniarki,
wirédwki | rzutu, wirowki Il rzutu, wirowki [l
rzutu oraz pakownia cukru.

Wstepne obliczenia efektéw techniczno-eko-
nomicznych zwigzanych z wprowadzeniem
technicznych norm obsad dla okresu 72 dnio-

1 przy petnym wykorzystaniu swego czasu pracy i sto-
sowaniu prawidlowych metod pracy.

2Patrz Ekonomika i Organizacja Pracy 1954 r. nr 10
T. Bujak ,Organizacja pracy obstugi pakowni w zakta-
dzie przemystu cukrowniczego“

3Prace Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu, Se-
ria 03, zeszyt 18. Wyd. PWT 1954 rok.
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wej kampanii buraczanej 1953 r. i dla powyz-
szych stacji, w spos6b widoczny wskazuja na
znaczne korzysci wyptywajace z nowej organi-
zacji pracy. Powyzsze obrazuje zestawienie,
ktére osobno obejmuje kampanie buraczang
oraz tzw. kampanie afinacyjng (tab. 1i tab.'2).
Kampania afinacyjna jest okresem przerobu po-
zostalych po kampanii buraczanej tzw. ,z6}-
tych maczek” na biaty cukier. Obliczenia poniz-
sze obejmujg trzy zmiany robocze, czyli calg
obsade ruchu na podanych stacjach.

Wprowadzenie technicznych norm obsad w
cukrowni ,Chybie“ opartych o harmonogramy
pracy zostatlo znacznie utatwione dzieki pozy-
tywnemu stanowisku Ministerstwa Przemystu
Rolnego i Spozywczego, ktoére wyrazilo zgode
na zastosowanie specjalnych zachet material-
nych w wysokosci uzaleznionej od wzrostu wy-
dajnosci pracy i powstaltych efektow technicz-
no-ekonomicznych.

Dla obliczenia zmian wydajnosci pracy ro-
botnikéw, ktdérzy przeszli na techniczne normy
obsady zostal wprowadzony nastepujacy wzor:

Wo%0 - . 100
Qn . Nt
gdzie:
W = wydajnos$¢ pracy w % %
W = wydajnos$¢ pracy w % %
Qt = osiagniety Sredni przeréb burakéw na
zmiane
Qn = norma przerobu burakéw na zmiane
Nz = norma zatrudnienia lub dawna obsada
przed wprowadzeniem technicznej nor-
my obsady
Nt = techniczna norma obsady
Przyktad: Bateria dyfuzyjna w cukrowni ,Chy-
bie“. Norma przerobu dla burakow
na zmiane Qn = 3130 . Sredni
przeréb burakéw na zmiane Qt =
— 3130 g. Zatrudnienie wedtug har-
monogramu pracy Nt = 5 robotni-
kéow. Dawna norma — Nz — 6 ro-
3130 +6
botnikéw, stgd W = --—-mmeememm X 100
3130 5
czyli W = 120%.

Natomiast gdy osiggnieto Qt = 3500 g burakow
na zmiane, wydajnos$¢ pracy robotnikéw normo-
wanych na baterii dyfuzyjnej wyniosta:

W = 50065 X 100, czyli W = 134%

3
3130 .

Podobnie nalezy oblicza¢é wydajnos¢ pracy
robotnik6w pozostalych stacji, o ile norma ich
pracy nie zostata wyrazona w inny sposob.
Przed wprowadzeniem nowej organizacji pracy
tytutem préby w przebadanej cukrowni ,Chy-
bie* Centralny Zarzad Przemystu Cukrowni-
czego zorganizowat na miejscu narade robocza
z udziatem kierownictwa zaktadu, aktywu inzy-



Tab. 1

(a) Kampania buraczana

Warto$¢ osz- Wzrost wy-

Normy ob- Techniczna . . Efekt uzysk, e SIS
Stacja przebadana sady przed norma obsa- ng;)es]:éeme 0szczednosci czednosci  dajnosci pra-
badaniami dy Y W rob.godz. [tYkonaro- cy do:
bociznie w zt (procenty)

1 2 3 4 5 6 7
Bateria dyfuzyjna 18 15 3 1.728 11.508 120
Bl_ot’mar_kl 21 15 6 3.456 23.016 140
W!rQWk! I rzutu 12 6 6 3.456 23.016 200
Wirowki Il rzutu 9 6 3 1.728 11.508 150
Wiréwk! I rzutu 9 6 3 1.728 11.508 150
Pakownia cukru 30 21 9 5.184 34.525 145
R,azem: 99 69 30, 17.280 115.084 ca 143

(b) Okres kampanii afinacyjnej

Warto$¢ osz- Wzrost wy-

Norma ob- Techniczna . . Efekt uzysk, P P
Stacja przebadana sady przed norma obsa- ngg;é;”'e oszczednosci tclzkeodnnoascrlo_ dajnosgl pra-
badaniami dy w rob.godz. Yo | ¢y do:
bociznie w zt (procenty)
1 2 3 4 5 6 7
Wiréwki | rzutu 12 6
Wiréwki Tl rzutu 9 6 :63 ZZZZ ggggf 2105(())
Wiréwki 111 rzutu 9 o' 3 4.344 28.931 150
Pakownia cukru 30 21 9 13.032 86.793 145
Razem 60 39 21 30.408 202.517 ca 157
Ogotem kampania buraczana
i afinacyjna — — 51 47.688 317.601 ca 149 %
nieryjno-technicznego, spotecznego, przodowni- stuszne na obecnym pierwszym etapie i po-

kow pracy, zainteresowanych robotnikow dy-
fuzji, btotniarek, wirowek i pakowni, oraz pra-
cownikéw Instytutu, Ministerstwa Przemystu
Rolnego i Spozywczego, Centralnego Zarzadu
Przemystu Cukrowniczego i ©polskiego Zjed-
noczenia Przemystu Cukrowniczego.

Uczestnicy powyzszej narady, a w szczegol-
nosci przodujgcy robotnicy cukrowni, po zapo-
znaniu sie z harmonogramami pracy oraz in-
strukcjami roboczymi omawiajgcymi szczeg6to-
wo zakres i spos6b pracy poszczegélnego robot-
nika obstugi aparatu, stwierdzili, ze opracowa-
ne i ustalone obsady stanowisk roboczych, sa
zupetnie realne i moga by¢ przyjete przez za-
toge, tym bardziej, ze wprowadzenie ich przy-
niesie panstwu znaczne oszczednos$ci, spowodu-
je obnizke kosztéw wiasnych wytwarzania oraz,
przy przejSciu na przeliczeniowe techniczne
normy pracy, spowoduje dla robotnikow wzrost
realnych zarobkéw na skutek zwiekszenia wy-
dajnosci pracy na jednostke przerobu.

X1U prowadzenie harmonograméw pracy w
* * cukrowni ,Chybie“ ujawnito wysokg war-
tos¢ technicznych norm obsad i zwigzane z ni-
mi nowej organizacji pracy, ktéra objawia sie
konkretnymi efektami techniczno-ekonomicz-
nymi! podobnie jak wprowadzenie wynalazkow,
udoskonalen czy usprawnien technicznych.
Centralny Zarzad Przemysiu Cukrowniczego
w Swietle powyzszego eksperymentu w cukrow-
ni ,Chybie“ uznat normowanie robotnikow
w okresie kampanii, drogg technicznych norm
obsad w oparciu o harmonogramy pracy za

wzigt decyzje stopniowego wprowadzania har-
monogramoéw pracy w dalszych cukrowniach.
Jako zasade do- wprowadzenia postepowej orga-
nizacji pracy, CZPC wybrat droge badan i po-
miaréw ustalong podczas kampanii w cukrow-
ni ,Chybie"“.

W nastepnym za$ etapie, po zebraniu dosta-
tecznej ilosci materialu badawczego z najbar-
dziej typowych stacji w cukrowniach CZPC
przystapi do opracowania i wydania katalogu
normatywow obsad dla poszczeg6lnych stacji
okreslajac w nim te czynniki, ktére decydujg
0 podanej w normatywie obsadzie.

Badania, a szczegodlnie analiza i opracowanie
wynikéw pomiaréw czasu roboczego wymagajag
odpowiednio wysoko kwalifikowanych techni-
kéw normowania pracy, ktérych przemyst cu-
krowniczy szkoli poczagwszy od 1953 roku.

Zamierzajac przeprowadzi¢ badania w wiek-
szosci swoich zakladow, celem uzyskania jak
najbardziej typowego materialu CZPC stangt
przed koniecznoscig odpowiedniej koncentraciji
sit fachowych do prowadzenia pomiaréw i opra-
cowan. W tym celu CZPC zorganizowal cztero-
osobowe zespoly robocze sposrdod swoich zakila-
dowych technikéw normowania pracy, ktérych
praca kieruje w $cistej konsultacji z pomoca
Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu.

W tym stanie rzeczy, kiedy wystepuja coraz
to inne problemy organizacyjne i ekonomiczne,
wspotpraca CZPC z Instytutem, dysponujacym
odpowiednimi pracownikami naukowymi, jest
konieczna i powinna by¢ kontynuowana dalej.
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W zwigzku z powyzszym utworzono szes¢ ze-
spotéw technikbw normowania pracy.

Postawione przed tymi czteroosobowymi ze-
spotami zadania obejmowaly badania w 6 cu-
krowniach. Badaniami objeto najbardziej pra-
cochtonne odcinki produkcyjne, sptawy, bura-
czarnia, krajalnice, ostrzenie nozy dyfuzyj-
nych, baterie dyfuzyjne, btotniarki, wiréwki,
pakownia cukru, dow6z wegla do kotlowni, wy-
w6z szlaki, tluczenie, segregacja i dowdéz ka-
mienia wapiennego do pieca wapiennego, ob-
stuga pieca wapiennego oraz waphniami.

Celem ujednolicenia metody pracy i opraco-
wan, zespoly ustalania technicznych norm obsad
otrzymaty komplet wzorcowych harmonogra-
moéw pracy opracowanych dla cukrowni ,,Chy-
bie“. Generalne za$ wytyczne zostaly podane na
naradzie roboczej kierownikéw tych zespotow.
Badanie oraz ustalanie technicznych norm
obsad przy pomocy zespotéw TNP wprowadzo-'
ne przez CZPC uznaé¢ nalezy za bardzo celowe
rozwigzanie z dwoéch wzgledéow. Po pierwsze
wystepujg one jako czynnik obiektywny w cu-
krowni, po drugie daja one gwarancje dobrej
jakosci opracowan.

Prace w zespotach przebiegaly zgodnie
z opracowanym harmonogramem zaje¢ czton-
kéw zespotu.

Po przeprowadzeniu obserwacji na danej sta-
cji obserwujacy dokonywali opracowania licz-
bowego wynikéw obserwacji oraz zestawiali
niezbedne usprawnienia organizacyjno-tech-
niczne jakie w wyniku ich badan nalezaloby
wprowadzi¢ na stacjach.

Okres kampanijny zostat przeznaczony na
ostateczne opracowanie wynikow badan. W
okresie tym odbyty sie trzy narady robocze kie-
rownikéw zespotow badawczych. Narady te by-
ty prowadzone przez Gidwnego Technika Nor-
mowania Pracy z CZPC przy udziale pracowni-
kéw IEOP.

Pierwsza narada odbyta sie w cukrowni
,Chybie“ w miesigcu styczniu 1954 r. Celem
tej narady bylo z jednej strony uzyskanie do-
ktadnego obrazu przeprowadzonych badan,
ustalenie $rodkow zmierzajgcych do usuniecia
zaniedban w opracowaniach oraz wymiana do-
Swiadczen w zakresie organizacji pracy obstugi
na poszczeg6lnych stacjach badanych w cu-
krowniach.

Pierwsza wspoélna narada kierownikow ze-
spotéw wykazata, ze cho¢ cukrownie dysponu-
ja takimi samymi urzgdzeniami technicznymi
na danych stacjach, to jednak stopien wykorzy-
stania czasu roboczego robotnikéw jest rézny
i ulega znacznym wahaniom.

Okres od stycznia do maja 1954 r. byt prze-
widziany na uwzglednienie w opracowaniach
wytycznych oraz sporzadzenie wykreséw przed-
stawiajgcych faktyczny obraz pracy obstugi na
danej stacji oraz harmonograméw pracy przed-
stawiajgcych projektowana, w wyniku badan,
nowa organizacje pracy, ktorej wyrazem miaty
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by¢ techniczne normy obsady. Prace te byly
wykonywane przez techriikbw normowania pra-
cy niezaleznie od biezgcych prac, a dotycza-
cych normowania rob6t remontowych.

Jak sie nastepnie okazalo w czasie przepro-
wadzonej w maju narady roboczej, tylko czes¢
wynikéw badan znalazta swd] wyraz w wy-
kresach i harmonogramach pracy. Przyczyng
tego stanu, byto niedostateczne zrozumienie
waznosci opracowan przez kierownictwo cu-
krowni i przydzielenie na skutek tego techni-
kéw normowania pracy, zaje¢ zupeinie nie-
zwigzanych z normowaniem pracy.

Ostatecznej przedkampanijnej oceny opra-
cowan przed wprowadzeniem ich w zycie w
okresie kampanii buraczanej dokonano w cu-
krowni ,Chybie“ na naradzie roboczej kierow-
nikow zespotow we wrzesniu 1954 r.

Na szczeg6lne wyrdznienie, za bardzo dobrg
jakos¢ opracowania zastuzyt zespot technikéow
normowania pracy prowadzacy badania w cu-
krowni ,Chybie“. Na powodzenie za$ pracy te-
go zespotu ztozyly sie z jednej strony duza
umiejetno$¢ cztonkéw zespotu, z drugiej stro-
ny zrozumienie wagi opracowania przez Kkie-:
rownictwo cukrowni ,Chybie“, organizacje
partyjng i zwigzkowa, ktére udzielaly zespo-
towi petnego poparcia tak w okresie badan jak
i w czasie opracowania wynikow badan 4.

Zastugg kierownictwa cukrowni ,Chybie”
byto réwniez stworzenie odpowiednich warun-
kéw do wprowadzenia wynik6w opracowan do
produkcji. Nie wszedzie jednak byt taki po-
zytywny stosunek kierownictwa cukrowni do
zespotdbw badawczych, dlatego tez efekty prac
innych zespotéw moglyby by¢ duzo wieksze
w stosunku do tych jakie powinny by¢ osiag-
niete przez wprowadzenie wynikow badan.

_W naradzie tej, oprocz kierownikow zespo-
téw, wzieli udziat rowniez przedstawiciele kie-
rownictwa badanych cukrowni. Fakt, ze nara-
da wprowadzajagca odbyta sie w cukrowni, kté-
ra bezposrednio odczuta znaczne korzysci tech-
niczno-ekonomiczne plyngce z wprowadzenia
technicznych norm obsad i zwigzanych z nimi
harmonogramoéw pracy, w bardzo powaznej
formie przyczynit sie do przyjecia przez prze-
badane cukrownie technicznych norm obsad.
Podczas tej narady kierownictwo cukrowni
.Chybie“, przodéwnicy pracy, aktyw technicz-
ny i spoteczno-polityczny zdecydowanie pod-
kreslali wyzszo$¢ nowych metod organizaciji
pracy, ktore daja w efekcie znaczng obnizke
kosztow witasnych produkcji.

Na naradzie dokonano réwniez oceny przewi-
dywanych efektow techniczno-ekonomicznych
zwigzanych z wprowadzeniem technicznych
norm obsad i zwigzanej z nimi nowej organiza-
cji pracy w przebadanych cukrowniach w okre-
sie najblizszej kampanii buraczanej co przed-
stawiono w tab. 3.

4 W szczegélnosci w pracy tej wzigt bardzo aktywny

udziat naczelny inz. Siwczynskl, kierownik produkcji kier.
zatr. i ptac Zajaczkowski i teahnik normowana pracy Hecz-
ko, ktéry szczeg6lnie wydatnie przyczynit sie¢ do nalezy-
tego wdrozenia tych postgpowych metod.



Tab. 3

> llo$¢ ro- i
llo$é . lloéé robotnikéw . Efekty techniczne ekono-
Cukrownia przebada- bo%t_n Itk(c):\rI:I na danych stacjach Zmnlejszg- dW_zrqst_wy- Przerost — miczne w okresie kmpanii
objeta bada- nych sta- jetyc nie zatrud- dajnosci pra- w zatrudnie- ca 80 dniowe;j
niami cji w cu- badania- nienia robo- cy do: niu
Krowni mi na przed ba- po bada- tnikéw (procenty)  (procenty)’ w roboczo- w ziotych
stacji daniami  niach godzinach ca
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Nr 1 8 296 95 71 24 134 34 15.360 92.160
Nr 2 9 405 237 192 45 123 23 28.800 172.800
Nr 3 6 109 156 138 18 113 13 11.520 89.120
Nr 4 9 207 111 84 27 132 32 17.280 103.680
Nr 5 8 216 87 63 24 138 38 15.360 92.160
Nr s 10 193 156 111 45 140 40 28.800 172.800
razem: 50 1506 842 659 183 127 27 117.120 702.720

m\Tajbardziej pobiezna analiza powyzszego ze-

N stawienia wykazuje ogromne korzys$ci wy-
nikajgce z wprowadzenia w przemysle cukrow-
niczym w okresie kampanii technicznych norm
obsad, nowej organizacji pracy, opartej o har-
monogramy pracy. Korzysci powstate w pierw-
szych szesciu przebadanych cukrowniach sg na-

stepujgce:

(a) przekazanie do innych prac ... .. 183
robotnikow'

(b) wzrost wydajnos$ci pracy do .... . 127°/o

(c) uzyskana oszczedno$¢ w robociznie b-tto

702,720 zt.

Nalezy zwr6ci¢ uwage na znamienny fakt,
ze powstaty wzrost wydajnos$ci pracy o 27%
nie wplywa na skrocenie okresu kampanii, gdyz
jest on wynikiem bardziej prawidiowego ob-
cigzenia robotnik6w praca na poszczegodlnych
odcinkach produkcyjnych, atym samym zwiek-
szenia produkcji na jednego robotnika.

Obliczono, ze wprowadzenie opracowan w
zycie w okresie najblizszej kampanii buracza-
nej przyniesie (w 6 cukrowniach) oszczednos¢
wynoszgcg przeszto 700.000 zt. Na realnos¢ tych
zamierzen wskazuje doswiadczalna w tym za-
kresie cukrownia ,Chybie“, ktora dzieki wpro-
wadzeniu technicznych norm obsad na stacjach:
dyfuzja, btotniarki, wirowki i pakownia osigga
neta oszczedno$¢ wynoszgca okoto 317 tys. zt

Wprowadzenie do produkcji technicznych
norm obsad i zwigzanych z nimi harmonogra-
mow pracy, wymaga spetnienia szeregu warun-
kéw, z ktérych jako najwazniejsze nalezy wy-
mieni¢: (a) stworzenie warunkOw organizacyj-
no-technicznych dla wprowadzenia technicz-
nych norm obsad, (b) zainteresowanie zatogi
technicznymi normami obsady przez odpowied-
nig akcje propagandowg, (c) szkolenie zatogi
w metodach pracy zwigzanych z nowymi tech-
nicznymi normami obsady, (d) zastosowanie
bodzcéw materialnych, ktére zainteresuja ro-
botnika nowg techniczng norma obsady, (e)
biezaca kontrola zgodnosci pracy obstugi
z opracowanym harmonogramem i natychmia-
stowa interwencja personelu inzynieryjno-
technicznego w wypadku powstawania odchy-

len o charakterze nieprzypadkowym. Ustalenie
technicznych branzowych norm obsad pozwoli
z kolei juz w trzecim etapie prac CZPC na
ustalenie przeliczeniowych technicznych norm
czasu i wyrobu. Cukrownie ktére wprowadza
u siebie techniczne normy obsad, nowg organi-
zacje pracy, techniczne normy czasu i wyrobu
wyzwolg rezerwy ludzkie jakie sg zbedne na
stacjach dzieki niewtasciwym normom obsady.

Osiggniete wyniki zespotéw technikéw nor-
mowania pracy wskazujg na duzg warto$¢ tej
formy pracy, ktéra moze znalez¢ zastosowanie
i w innych przemystach sezonowych (np. ziem-
niaczanym) jako $rodek szybkiego techniczne-
go znormowania prac oraz usprawnienia orga-
nizacji pracy w zaktadach.

Tadeusz Bujak, Edward Ragu

ZAWIADOMIENIE

Pokazy BIURA WZORCOWEGO Instytutu
Ekonomiki i Organizacji Przemystu, ktore od-
bywaly sie w Warszawie, przy ul. Szpitalnej 8,
zostaty chwilowo zawieszone.

We wszystkich sprawach dotyczacych poka-
zObw Biura Wzorcowego, porad organizacyjnych,
porad i pomocy dla racjonalizatorow w zakre-
sie srodkoéw technicznych pracy biurowej — na-
lezy zwraca¢ sie do Instytutu Ekonomiki i Or-
ganizacji Przemystu, Zaktad Srodkéw Technicz-
nych Pracy Biurowej, Warszawa, ul. Stupecka
2a, tel. 442-21.

O wznowieniu pokazéw Biura Wzorcowego
wydane beda odpowiednie ogtoszenia.
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Krzysztof Szmatka

Z doswiadczen nad wprowadzaniem

rozrachunku

wewnatrzzaktadowego w zaktadzie przemystu

maszynowego

prowadzanie rozrachunku we-

wnatrzzaktadowego w przedsie-

biorstwach przemystu maszynowe-

go jest o wiele trudniejsze niz

w innych gateziach przemystu,
z uwagi na chrakter produkciji, a wiec przewaz-
nie produkcji wielkiej ilosci czesci, siegajaca
niekiedy do kilkunastu tysiecy rodzajow, pro-
dukowanych przez poszczegélne wydzialy, ktére
z kolei taczone sg przez jeden czy kilka wydzia-
t6w w calos¢ (montowane).

Jednym z najwazniejszych czynnikéw przy
wprowadzaniu rozrachunku wewngtrzzaktado-
wego jest dobdér odpowiedniej metody planowa-
nia jak rowniez dobdér odpowiedniej metody
rozliczania kosztow i kalkulacji ostatecznej.

Poniewaz jednak charakter produkcji czy
specyfika produkcji nawet pokrewnych zakia-
dow przemystu maszynowego zwykle roznig sie
w bardzo znacznym stopniu, dlatego tez metody
wprowadzenia rozrachunku wewnatrzzaktado-
wego, opracowane dla jednego z zaktadéw, mo-
ga nie spetnia¢ swego zadania lub nawet moga
okazac¢ sie wrecz niemozliwe do zastosowania
w innym zaktadzie. Przy wprowadzaniu rozra-
chunku wewngtrzzakltadowego nalezy zatem do-
stosowa¢ metode wprowadzania do typu i or-
ganizacji produkcji danego zaktadu.

Z wprowadzeniem rozrachunku wewnatrzza-
ktadowego wigze sie réwniez sprawa opra-
cowania odpowiedniej dokumentacji, wzglednie
przystosowanie juz istniejgcej do potrzeb rozra-
chunku wewnagtrzzakltadowego, dokumentaciji,
ktora w zupetnosci spetniataby wymogi dziatu
planowania i ksiegowosci i innych komérek za-
ktadu, i ktéra bytaby jednoczes$nie podstawa do
sporzadzenia sprawozdawczos$ci na zewnatrz.
Pamieta¢ przy tym trzeba, ze dokumentacja ta
nie moze by¢ dokumentacjg dodatkowg (dublu-
jaca) do juz istniejacej w zakladzie, lecz moze
jedynie uzupetniaé dotychczas stosowang Ilub
catkiem jg zmieniacd.

W jednym z zaktadéw przemystu maszyno-
wego,M gdzie produkowany wyrdb sklada sie
z dos$¢ duzej ilosci czesci (bo przecietnie okoto
200 ré6znych czesci na kazdy wydziat produku-
jacy czesci), przyjeto zasade stopniowego wpro-
wadzenia rozrachunku wewnatrzzakladowego.
m W pierwszym etapie wprowadzania rozra-
chunku wewngtrzzaktadowego wykonano Kka-
talogi cen planowo-rozliczeniowych na podsta-
wie uprzednio opracowanych norm materiato-
wych i roboczych.

Katalog cen planowo-rozliczeniowych opraco-
wany zostat na kazda czes$¢, wchodzgca w sktad
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swyrobu. Katalog cen planowo-rozliczeniowych
zawiera nastepujace dane: (a) numer czesci, (b)
ilo§¢ sztuk danej czesci na wyréb, (c) materiat
(cecha, ilo$¢) na 1 czesé, (d) wartos¢ materiatu
na 1 czesé¢, (e) wartos¢ materiatu na ilos¢ sztuk
danej czesci na wyrdb, (f) naktady zaopatrzenia
materialowego na 1 sztuke i na n sztuk wcho-
dzacych do wyrobu, (g) norma czasu na 1 czes¢,
(h) warto$¢ robocizny na 1 cze$¢, (i) wartosé
robocizny na ilos¢ sztuk danej czesci na wyréb,
(j) koszty posrednie na 1 czes¢ i na n sztuk da-
nej czesci na wyréb, (k) wartos¢ 1 czesci, (1)
warto$¢ n sztuk danej czesci na wyrdb.
Niezaleznie od tego opracowano na poszcze-

goélne wydzialy, katalogi cen planowo-rozlicze-
niowych, ktére zawieraja czesci i zespoly pro-
dukowane przez dany wydziat. W katalogach
wydzialowych nie przyjeto wartosci materiatu,
o ile czes¢ produkowana jest z odlewu czy z od-
kuwki pochodzgcej z wiasnej odlewni czy mto-
towni. Réwniez do zespotéw montowanych przez
wydziat z czesci wtasnej produkcji nie przyjeto
wartosci materiatu. W ten sposéb katalogi wy-
dziatlowe daja w sumie tak jak i katalog ogél-
ny catkowitg planowo-rozliczeniowa cene cale-
go wyrobu.

mW drugim etapie wprowadzenia rozrachunku
wewnagtrzzakltadowego przystgpiono do opraco-
wania odpowiedniej metody planowania pro-
dukcji na poszczeg6lny wydziat, oraz rozliczenia
wydziatu z wykonania planu produkcji. Stoso-
wana dotychczasowa metoda planowania, nie
uwzgledniajaca réznic remanentéw robét w to-
ku, oraz metoda rozliczania wydziatu z wykona-
nia planu produkcji na podstawie przepracowa-
nych godzin kalkulacyjnych nie spetnialy nie-
zbednych warunkéw przy rozrachunku we-
wnatrzzaktadowym, a przede wszystkim nie by-
ty powigzane z danymi ksiegowymi. Najwiekszg
trudnos$¢ w zakladzie przedstawiata sprawa roz-
wigzania przyrostu wzglednie ubytku robot
w toku, ktére na przestrzeni miesigca ulegaja
powaznym wahaniom.

W zaktadzie opracowano nastepujgca metode
planowania i rozliczania z wykonania planu
produkcyjnego:

(a) Dzial planowania na podstawie operatyw-
nego kwartalnego planu produkcji ustala dla
kazdego wydziatu plan normogodzin, oraz po-
daje do planowania operatywnego ogélng war-
tos¢ planu produkcji, jednak bez rozbicia na
poszczegdlne czesci.

(b) Komodrka planowania operatywnego
wspdélnie z wydziatami opracowuje plan w roz-
biciu na poszczegdlne czesci z podaniem ilosci
czasu, wartosci robocizny i materiatu z katalo-
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gow wydziatowych. Suma czasu dla poszczegol-
nych czesci musi by¢ zgodna z sumag podang dla
kazdego wydziatu przez planowanie zakladowe.

Poniewaz stan rob6t w toku nie jest statly,
lecz ulega wahaniom, co oczywiscie ma wpiyw
na produkcje globalng wydziatu, plan dla wy-
dziatu zaklada réwniez przyrost wzglednie uby-
tek rob6t w toku. Ustalenie planu na roboty
w toku na poszczeg6lne czesci, a nastepnie wyli-
czenie ich wartosci, nie jest problemem prostym
i tatwym. Dlatego tez zaktad zdecydowat sie na
przyjecie zasady (zgodnej zresztag z komenta-
rzem do branzowego planu kont dla przedsie-
biorstw przemystu maszynowego i hutniczego
str. 132), ze przy planowaniu ?0ob6t w toku jak
i wyliczeniu ich warto$ci na koniec danego mie-
sigca przyjmuje sie robocizne w wysokosci 50%,
materiaty zas w 100% z katalogu cen planowo-
rozliczeniowych. Materialy pobrane w danym
miesigcu, a nie wykorzystane w produkcji (nie
rozpoczeto zadnej operacji) nie sg w tym mie-
sigcu zaliczane do wartos$ci robdt w toku, lecz
zostaja przeksiegowane na stan magazynoéw.
Dla ustalenia i rozliczenia planu wediug wyzej
omawianych zasad opracowany zostat druk
wzolr nr L

W trzecim etapie wprowadzono na wydziat
plan kosztéw. Plan kosztow wprowadzany byt
na wydziat poszczeg6lnymi elementami kosztow.
Jako pierwszy element kosztéw wprowadzono
na wydziat pian zatrudnienia i funduszu piac.
Na podstawie wyzej omoéwionego planu produ-
kcji ustala sie dla wydziatu ilos¢ pracownikow
bezposrednio-produkcyjnych, przy uwzglednie-
niu procentu wyrobienia norm przez dany

wydziat, oraz place tychze pracownikow. Usta-
lenie w planie ilosci pozostalych pracownikow
zarowno fizycznych jak i umystowych odbywa
sie na podstawie zatwierdzonych etatéw. ROw-
niez ustalenie wartosci materiatdw bezposred-
nio-produkcyjnych, ktéra wynika z planu pro-
dukcyjnego na dany wydziat i z norm na posz-
czegolne czesci nie nastrecza specjalnych trud-
nosci. W ten sposéb koszty bezposrednio-pro-
dukcyjne, a wiec materialy bezposrednio-pro-
dukcyjne i ptace bezposrednio-produkcyjne wy-
nikaja z planu produkcji i oparte sa $cisle na
normach.

Przy opracowywaniu planu kosztéw posred-
nio-produkcyjnych normy posiadano tylko dla
niektorych sktadnikéw kosztow, wobec tego
musiano sie oprze¢ na danych statystycznych
(na podstawie zuzycia z ubiegtych okresow).

Do takich elementéw kosztéw nalezg — ma-
terialy pomocnicze, zuzycie narzedzi, ustugi in-
nych wydziatbw i energia obca. Poniewaz te
elementy kosztow stanowig w stosunku do ca*
tosci naktadéow 10 — 15%, odchylenia na tych
pozycjach nie maja decydujgcego wplywu na
catos¢ naktadéw wydziatu.

Do planu naktadéw na wydzial wliczono jako
osobna pozycje koszty ogélnofabryczne. Wy-
dziat nie ma wplywu na ksztaltowanie sie ko-
sztéw ogolnofabrycznych i w zasadzie koszty
te nie powinny by¢ umieszczane w planie wy-
dziatlowym. Z uwagi jednak na to, ze opracowa-
ny katalog cen planowo-rozliczeniowych zawie-
ra réwniez koszty ogolnofabryczne (suma
wszystkich czesci wchodzacych do wyrobu daje
cene catkowitg wyrobu), koszty te umieszcza
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sie w planie wydziatowym, z tym ze za wielko$¢
tych. kosztéw wydziat nie odpowiada.

Dla powigzania w jedng cato$¢ planu produ-
kcji, planu zatrudnienia oraz planu kosztdow,
wydziat rownoczesnie ze szczegotowym planem
produkcji w rozbiciu na czesci, otrzymuje tak
zwany operatywny plan produkcyjno-ekonomi-
czny. Plan ten sktada sie z trzech czesci tj. pla-
nu produkcji (zbiorczy), planu zatrudnienia
i ptac oraz planu naktadow. Operatywny plan
produkcyjno-ekonomiczny sporzgadzony jest dla
wydziatu na wzorze nr 2.

Wykonanie planu produkcji na poszczegél-
nych wydziatach rozliczane jest na wzorze nr. 1
strona druga. Rozliczenie to sporzadza wydziat
w* trzech egzemplarzach, z czego jeden zatrzy-
muje u siebie, drugi przesyta do dzialu plano-
wania i trzeci do dzialu ksiegowosci. W dziale
ksiegowosci sprawdza sie ilosci podane przez

Wzér Nr 2
I. Plan produkcji
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no c'
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m o
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1 do 3
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Il. Plan zatrudnienia i funduszu ptac
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1
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RcbRn. bezposred. produkc.
Robotn. posredn. produkcyijni
Prac. inz.-tech

Prac. administrac.

Ogo6tem:
I11. Wskazniki
Warto$¢ produkcji glob. na 1 rob. prod. wg c.n. plan
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o Podstawowa

wydziat na podstawie dowodow ksiegowych,
a mianowicie: ilos§¢ uruchomiong na podstawie
dowodéw RW, ilos¢ przyjeta na podstawie do-
wodow przestania do magazynu i ilos¢ zbrako-
wang na podstawie kart brakéw. Sprawozdania
wydzialowe sg podstawg do wyliczenia wyko-
nania planu produkcji przez zaktad jako catosé.

Kalkulacja ostateczna w zakladzie przepro-
wadzana jest wediug zasad kalkulacji norma-
tywnej. Na podstawie sprawozdania z wykona-
nia planu (wzdér nr 2 strona druga) otrzymuje-
my koszt materiatu bezposrednio-produkcyjne-
go i koszt robocizny, bezposrednio-produkcyjnej
zuzytych na produkcje globalng poszczegoélnej
czesci w cenach planowo-rozliczeniowych. (Pro-
dukcja gotowa plus przyrost robét w toku
wzglednie minus ubytek rob6t w toku), nato-
miast z rubryk nakiady rzeczywiste, otrzymu-
jemy naktady istotnie poniesione, a wyliczane

Operatywny pian produire,-ekonomiczny

Skorygowany fundusz ptac o % wyk. prod. glob. w ztotych
Wyptacony tundusz ptac za m-c bez premii prac. umyst
' ztotych

ad i
78 8 89 Plan produkciji Wkonarr(l)lée planu
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I1l. Plan i wykonanie naktadéw

Rodzaje kosztéw

i 2

1 Materialy bezpcsérednio-produkcyjne w tym
na prod.:
a)
b) wzglednie wg zalacznika

2 Koszty zaopatrzenia mat. do mat. bezp.
produkcyjnych

3 Robocizna bezpcsredn.-prcduke.
4 Narzuty na ptace
5 Koszty specjalne
6 Razem koszty bezp.-produkcyjne
7 Materialy pcérednio-prcdukcyjne
8  7uzycie narzedzi
9 Koszty zaop. mat. do rubr. 7+8
10  Pozostate ptace bez rob. bezp. prod.
11 Narzuty na ptace do rub. 10
12 Energia obca
13 Amortyzacja
14 Ustugi innych wydziatéw
w tym: remonty biez. i $rednie
naktady na BHP
15 Straty z tytutu brakéw
16 Przestoje
17 Ogolem koszty wydziatowe
18 Koszty ogo6lnofabryczne

19 Ogétem naktady

Ilia Wskazniki

1. Koszt jednej rob. -godz. prod. bez mater. Plan
2. Narzut kosztow wydziatowych......cccovvviiiininnnnnns
Sporzadzit....cooceeeiien. Kier. Plan ... .

na podstawie dowodoéw. Dla uchwycenia przy-
czyn odchyleh miedzy cena planowo-rozlicze-
niowa a istotnie poniesionymi naktadami zasto-
sowano w zaktadzie nastepujacy sposob:

(1) Dla uchwycenia odchylen w robociznie
bezposrednio-produkcyjnej stosuje sie na wszel-
kiego rodzaju odstepstwa od czas6w normowa-
nych na poszczegdlnych operacjach karty robo-
cze z czerwonymi paskami. W ten sposéb ksie-
gowos¢ na koncu miesigca moze stosunkowo
tatwo wykazaé¢ przyczyny odchylen w koszcie
robocizny na kazda czes¢.

(2) Dla uchwycenia odchylen na materiatach
bezposrednio-produkcyjnych ksiegowos$¢ prowa-
dzi specjalne kartoteki na kazda czes¢ wedtug
wzoru nr 3. Odchylenie na kosztach posrednio-
produkcyjnych prowadzi sie nie w stosunku do

Wzér Nr 2 A

M-c Od pocz. roku do konhca
sprawozdawczy » m-ca spr.
Plan Wykon. % Plan Wykon. %
3 4 5 6 7 8

.......................................... WYKONanie.....oocoeeniieniiieeien
Plan .. wykonanie .....cenneeennn

poszczegdblnych czesci lecz do catosci produkcji
wydziatu. Wyprowadzone w ten sposéb odchy-
lenia na wydziale wyksiegowuje sie w danym
miesigcu w koszt produkcji towarowej zaktadu.
Odchylenia od norm, stwierdzone w danym
miesigcu ne obcigzajg zatem robdét w toku
i poifabrykatéw. Wychodzi sie z zalozenia ze
jezeli wyroby nie sga kalkulowane seryjnie,
witasciwym jest zaliczenie catosci odchylen do
produkcji towarowej, gdyz tylko w tym wypad-
ku otrzymamy wtasciwy wynik pracy zaktadu
w danym miesigcu.

Jednym z elementéw ugruntowania rozra-
chunku wewnatrzzakiadowego i walki o obniz-
ke kosztow wtasnych sa niewatpliwie bodzce
materialne. Poniewaz dotychczasowe regulami-
ny premiowania nie przewidujg premii za wy-
niki ekonomiczne, w zakladzie przeznaczono na
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ten cel cze$¢ funduszu nagréd, jakim dysponuje
zaktad. Po przeanalizowaniu wynikéw ekono-
micznych poszczegdllnych wydziatow za dany
miesigc na podstawie danych ksiegowosci przy-
dziela sie trzem pierwszym wydziatlom odpo-
wiednie nagrody.

Dr Zofia Pawlukowa, mgr Karola Milodrowska

Pomimo, ze wyzej opisany spos6b wprowa-
dzenia rozrachunku wewnatrzzakladowego ma
niewatpliwie i strony ujemne, to jednak stwier-
dzi¢ trzeba, ze to co juz zrobiono przyczynito
sie w powaznym stopniu do poprawy wynikéw
ekonomicznych zaktadu.

Krzysztof Szmatka

Dziatalnos¢é Dziatowego OSrodka Dokumentacji

Naukowo-Technicznej
i Organizacji Przemystu

adania postawione przez Rzad i Partie
przed naszg gospodarkg narodowag mobi-
lizujg do pracy wszystkie ogniwa tej gos-
podarki. Jednym z zasadniczych czynni-
kéw rozwoju produkcji jest wprowadze-
nie postepu technicznego do zakltaddw przemy-
stowych, w czym czynny udziat bierze nauka,
w ustroju socjalistycznym nie abstrakcyjna
i oderwana od zycia, lecz rozwijajaca sie w’S$ci-
stym zwigzku z potrzebami materialnymi i*gos-
podarczymi spoteczenstwa. Stuzba dokumenta-
cyjna prowadzona przy instytutach naukowo-
badawczych ma tu wazne zadania do spetnieniar
zadania zbierania literatury fachowej i przeka-
zywania wiadomosci o niej zakladom przemy-
stowym, instytucjom gospodarczym i nauko-
wym.
Zarzadzenie Przewodniczgcego PKPG z paz-
dziernika 1950 r. zalecito tworzenie przez PKPG
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Instytutu Ekonomiki

i wltasciwe ministerstwa gospodarcze Dziato-
wych Os$rodkéw Dokumentacji Naukowo-Tech-
nicznych przy instytutach naukowo-badaw-
czych, ustalajgc jednoczes$nie ich zaleznos$¢ orga-
nizacyjnag od Gtébwnego Instytutu Dokumentaciji
Naukowo-Technicznej (od stycznia 1952 r. Cen-
tralny Instytut Dokumentacji Naukowo-Tech-
nicznej).

178 roku Dzial Dokumentaciji
IEOP, wyspecjalizowany w pracach dokumenta-
cyjnych z dziedziny ekonomiki i organizacji
przemystu, przeksztatcony w roku 1951na Dzia-
towy Os$rodek Dokumentacji Naukowo-Tech-
nicznej witaczyt sie do krajowej sieci placowek
dokumentacyjnych. Obecnie pracuje w Polsce
/5 Dziatowych Os$rodkéw Dokumentacji Nauko-
wo-Technicznej, obstugujacych wszystkie gate-
zie gospodarki narodowej.



W ciggu swej 7-letniej dziatalnosci Osrodek
nasz zgromadzit ksiegozbior liczgcy:

37.000 wol. ksigzek z dziedziny ekonomiki

ei organizacji przemystu, ponad 450 tytutdow

rocznikdw czasopism za lata 1949— 1954 oraz
120 tytutéw czasopism w prenumeracie na rok
biezgcy.

Kartoteka dokumentacyjna Osrodka obejmuje
okoto 00.000 kart dokumentacyjnych.

Osrodek:

— prowadzi: otwartg czytelnie ksigzek i cza-
sopism,

— udziela: informacji bibliograficznych ust-
nych i pisemnych w zakresie ekonomiki i orga-
nizacji przemystu,

— opracowuje: zestawienia bibliograficzne
na tematy podane przez uzytkownikéw, w for-
mie maszynopiséw, oraz serie ,Tematycznych
zestawien dokumentacyjnych“, odnoszgcych sie
do kluczowych zagadnien gospodarczych i uka-
zujacych sie w formie zeszytéw powielanych,

— redaguje: prace naukowo-badawcze Insty-
tutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu, ktére
ukazujg sie w serii ,Prace IEOP"“, wydawanej
przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
oraz serie ,Studia i Materialty IEOP*“, ukazujg-
cej sie w formie zeszytéw powielanych.

Praca Osrodka prowadzona jest w ramach
trzech sekcji: bibliotecznej, bibliograficznej i re-
dakcyjnej oraz komérek dokumentacyjnych
znajdujacych sie w terenowych zaktadach insty-
tutu.

Zasadnicze czynnos$ci Osrodka Dokumentaciji
Naukowo-Technicznej przy IEOP polegajg na:
gromadzeniu literatury krajowej i zagranicznej
z zakresu ekonomiki i organizacji przemystu,
opracowywaniu jej i rozpowszechnianiu. Czyn-
nosci te wykonuje Osrodek pod katem potrzeb
gospodarki narodowej, stuzgc rownoczesnie jako
podstawa dziatalnosci naukowo-badawczej In-
stytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu.

GROMADZENIE LITERATURY

Podstawag prac dokumentacyjnych i infor-
macji bibliograficznych jest ksiegozbiér. Wy-
czerpujacg informacje bibliograficzng na tematy
okreslane przez uzytkownikéw lub na wytypo-
wane przez O$rodek mozna zapewni¢ tylko na
podstawie wszechstronnego przegladu literatury
krajowej i zagranicznej, a to z kolei mozliwe
Jest jedynie w warunkach dobrze postawionego
ksiegozbioru. Osrodek Dokumentacji przyktada
zatem duzg wage do aktualnego i szybkiego
kompletowania zbioréw bibliotecznych.

Czeste odwiedzanie ksiegarn pozwala uchwy-
ci¢ calg ukazujgca sie na rynku krajowym lite-
rature polska i radziecka z dziedziny obstugi-
wanej przez Osrodek. Sledzac pilnie katalogi
oraz recenzje i omowienia ksigzek w czasopis-
mach zagranicznych typuje sie i sprowadza li-
terature krajow demokracji ludowej i krajow
zachodnich.

Oprécz zakupu i prenumeraty, ktére stanowia
podstawe gromadzenia ksiegozbioru prowadzi-
my bezposrednig wymiane publikacji z instytu-
cjami krajowymi oraz z 15 naukowymi instytu-

cjami zagranicznymi, jak: Fundamientalnaja
Biblioteka Akademii Nauk SSSR; Gosudarst-
wiennaja Biblioteka im. W. |. Lenina; Institut
Naucznoj Informacji — Moskwa; Betriebswis-
senschaftliches Institut an der Eidg. Technis-

chen Hochschule — Zurych; Bureau Internatio-
nal du Travail — Genewa; Comité National de
I’Organisation Francaise — Paryz; Institut fur
Arbeitsbkonomik an der Karl-Marks Uniwersi-
tdt — Lipsk i in.

Ponadto Osrodek partycypuje w miedzynaro-
dowej wymianie publikacji prowadzonej przez
Centralny Instytut Dokumentacji Naukowo-
Technicznej.

Przedmiotem wymiany z naszej strony sa:
.Prace Instytutu Ekonomiki i Organizacji Prze-
mystu“ oraz czasopismo ,Ekonomika i Organi-
zacja Pracy".

Katalogi biblioteczne ksigzek i wazniejszych
rozdziatdbw z ksigzek, katalogi czasopism oraz
kartoteki dokumentacyjne artykutdw z czaso-
pism w uktadzie systematycznym i alfabetycz-
nym odzwierciedlajg zawarto$¢ biblioteki.

Wszystkie czynnos$ci zwigzane z zaopatrze-
nie Osrodka w literature, jej rejestracjg i kata-
logowaniem jak réwniez prowadzeniem czytelni
i wypozyczalni wykonuje Sekcja Biblioteczna.

DOKUMENTACYJNE OPRACOWYWANIE
. LITERATURY

W ramach Sekcji Bibliograficznej prowadzo-
ne sg prace dokumentacyjne.

Caty materiat wptywajacy do Osrodka podle-
ga przegladowi w celu dokonania wstepnej se-
lekcji. Opracowaniu dokumentacyjnemu podle-
gaja tylko ksigzki, stanowigce wazniejsze pozy-
cje w literaturze fachowej lub aktualnie po-
trzebne do obstugi uzytkownikow. Natomiast
czasopisma ze wzgledu na swojg réznorodnos¢
i aktualnos¢ materiatu stanowiag z reguly przed-
miot szczegbétowego opracowania. Po pierwszym,
pobieznym przejrzeniu zawartosci czasopism,
bibliografowie wyznaczajg artykuly nadajgce
sie do dalszego opracowania. W toku pracy,
przeprowadza sie selekcje materiatu, po doktad-
nym zapoznaniu sie z tre$cig artykutldw, nie-
ktére z nich sg tylko bibliografowane tzn. poda-
je sie opis dokumentu tj. nazwisko autora, ty-
tut dokumentu, tytut czasopisma, numer, rok
itd.; inne — adnotowane, tzn. podaje sie tylko
zagadnienie oraz branze lub dziedzine, ktorych
dokument dotyczy, dla utatwienia uzytkowniko-
wi zorientowania sie w zawartosci artykutu.
Stosuje sie to szczegblnie przy artykutach, kté-
rych tytut nie odzwierciedla tresci, a z najcie-
kawszych artykutdw sporzadzane sg analizy bi-
bliograficzne, w ktérych, poza opisem, podaje
sie zasadnicze zalozenia autora i zwieztg tresc
artykutu. W miare moznosci zaznacza sie w ana-
lizie, co artykut zawiera ,nowego”“ i jakie za-
stosowanie moze mie¢ dana informacja dla po-
trzeb naszej gospodarki.

Dwa ostatnie elementy wymagaja fachowosci
i stad pochodzi postulat, aby analistami byli
specjalisci z okreslonej dziedziny wiedzy.
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Wzgled na fachowos$¢ wpiynat bezposrednio
na aktualng organizacje Sekcji Bibliograficznej
w_tym sensie, ze kazdy z bibliograféw ma po-
wierzone sobie okreslone zaktady IEOP, ktorych
pracownicy wykonujg analizy. Bibliograf, zna-
jac tematy opracowan w grupie, ktdrg sie opie-
kuje, dokonuje dla niej wyboru artykutow
i ksigzek do wykorzystania i wykonania ana-
liz bibliograficznych. Taka organizacja S$cistej
wspoOipracy z autorami prac naukowych z jednej
strony odcigza autoréw od koniecznos$ci poszu-
kiwania materialtbw w catej masie czasopism,
z drugiej — realizuje postulat wykonywania
analiz przez specjalistow z danej dziedziny.

WZORY KART DOKUMENTACYJNYCH

STOP 65G.511.7:6?9.j? m>
6 55 Technol.Planung 4

SCHILZ+L M.: Okres$lanie zdolnos$ci produkcy.inei w przemysle
stoczniowym. "Zur Ermittlung der Produktionakapazit«t im
Schiffbau,,. Technol.Planung, nr 6, 1955, s.?34; 2 tabl.

Z.P.
Opis bibliograficzny
6 657.478:657.17 55 Kotoezn.JTomyezl. 3/4
GOLDBERG A. 7 Raejooallaae.-)» lItslfcalac.H koszta »tacnego produh
"EaoJonaliaaoja kalkulirowanja siabiestoimoati produkcji
Motoc2n.Promys2l.tnr 4, 1955, e.27i 2 atr., 5 tabl

Saczagbtowo omoéwiono projekt nowego sposobu kalkulowania
kosztu wiasnego przetworéw mlecznych, Oparty na repartycji

kosztow grod proporcjonalnie do nakfadow, obliczon.ych
wedtug norm p a »e» A»ENO

Opis adnotowany

IEOP 657.571658.737.4 Pl
ma%ar. 514

A2M1954 EG Gosp.mater.,

Autor wypowiada sie ze systemem inwentaryzacji ciaitlo]
przoo wstawiajac jej zalety wadom Inwentaryzacji okél-
loJfjesowa epiey z natury/. Nastepnie, cytujac trek
odpowiednich aktéw normatywnych, jaki Zarzgdzenie E lal
cin.z dn,,a ¢0.2.53 r. w sprawie inwentaryzacji oraz
sporzadzania i zatwierdzania sprawozdand finansowych.
/IMon. Polski A-29, poz. 559/ oraz Zarz.Miekin, : <ja
8)J *13 r+ w 3Prawle zasad ewidencji materiatow,
row i wyrobéw w uspoteczn.przedsb.i zoktadach M oc Pal
ski A-52, poz. 587/- omawia planowanie /harmonogramy/ 4
i Iechnike prac inwentaryzacyjnych oraz spovex> ustfita-

K.TubuSzte* 1 ni8dobor<® V4 otoailaaia' ioa przyszya,

554507/55/80/k”

Analiza dokumentacyjna
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Naptywajace analizy przechodzg przez korek-
te bibliograféw, ktéra ma na celu (a) przygoto-
wanie rekopisu karty dokumentacyjnej pod
wzgledem formalnym do wymogéw obowigzu-
jacych Osrodki, (b) zapewnienie jasnej i zwie-
ztej redakcji tekstu analizy, gdyz praktyka wy-
kazuje, ze niejednokrotnie analiza sporzadzona
przez specjaliste, wartosciowa pod wzgledem
tresci, wymaga korekty pod wzgledem sformu-
towania redakcyjnego. Skorygowane i zaklasy-
fikowane maszynopisy kart dokumentacyjnych
odsyta sie do Centralnego Instytutu Dokumen-
tacji Naukowo-Technicznej, ktory po powiele-
niu, rozpowszechnia je drogg prenumeraty.

Odpowiednia ilos¢ odbitek kart wraca do
Osrodka w celu uzupetnienia kartotek doku-
mentacyjnych, bedacych zrédtem informacji bi-
bliograficznej.

Ponadto wplywajag bezposrednio do kartoteki
opisy bibliograficzne zaréwno adnotowane jak
i nieadnotowane.

KLA
|

SYFIKACJA DOKUMENTOW
ORGANIZ

ACJA KARTOTEKI

W toku naplywania dokumentow do sklasyfi-
kowania, wybieraliSsmy 2z tablic klasyfikacji
dziesietnej (KD) symbole odpowiadajgce tema-
tyce obstugiwanej przez nas dziedziny i w ten
spos6b powstal bogaty indeks tematyczny, usze-
regowanych alfabetycznie. Forma luznych kart
indeksu zabezpiecza mozliwo$¢é aktualnego uzu-
petnienia go.

Klasyfikowane dokumenty otrzymuja sym-
bole dziedzin oraz zagadnien, ktérych dotycza.
W przypadku duzej ilosci poruszanych w publi-
kacji zagadnien bierzemy pod uwage tylko za-
sadnicze. Przecietnie uzywamy trzech 6—8 cy-
frowych symboli KD.

W kartotece zastosowaliSmy prosty a dogodny
system kart rozdzielczych, ktére dzieki graficz-
nemu wykonaniu i uszeregowaniu, wydzielajgc
materiat nie tylko w granicach poszczegdlnych
symboli, ale dzielagc go wedtug lat, w ramiach
jednego symbolu, dajg duzg przejrzysto$s¢ mate-
riatu i tatwos$¢é szybkiego wykorzystania go, co
przy obecnym stanie kartoteki (okoto 60 tys.
kart) ma duze znaczenie. Uzywamy zasadniczo
czterech typow kart rozdzielczych, a w miare
potrzeby wprowadzamy dalsze typy kart, po-
niewaz bywajg zagadnienia, ktore nie mieszcza
sie w ramach przyjetych, a niecelowym bytoby
naginanie materiatu do schematu.

Najwazniejszg sprawag jest konsekwentne
grupowanie jednorodnego materiatu pod jed-
nym symbolem nawet w tych przypadkach gdy
symbole klasyfikacji dziesietnej nie odzwiercie-
dlajg — co sie zdarza — logiki podziatu. Indeks
alfabetyczny lokalizuje wszystkie zagadnienia.

Karty dokumentacyjne szereguje sie w po-
rzgdku odwrotnie chronologicznym, tzn., ze w
ramach kazdego symbolu materiat najnowszy
znajduje sie na poczatku i w ten sposéb czytel-
nik moze dowiedzie¢ sie, co nowego wptyneto
na poszukiwany temat. Kartoteka nasza daje
gotowe kolekcje bibliograficzne na bardzo
szczegblowe tematy; liczy ona ponad 2 tys. te-
matow.



Ponadto OsSrodek dysponuje czterema szcze-
gotowymi kartotekami:

(1) W kartotece: ,Formy wspoétzawodnictwa
socjalistycznego w przemysle ZSRR* gromadzo-
ny jest materiat tylko na wymieniony temat.
Uktad chronologiczny kartoteki daje obraz roz-
woju form wspoétzawodnictwa socjalistycznego
i jest bardzo pozyteczny dla opracowania po-
szczegblnych zagadnien w ich powigzaniu histo-
rycznym.

(2) Kartoteka: ,Formy wspoétzawodnictwa
socjalistycznego oraz metody pracy w przemy-
Sle Polski Ludowej* opracowana jest wedtug
zagadnien i branz, w ramach ktérych materiat
uszeregowany jest odwrotnie chronologicznie.

(3) Kartoteka: ,Metoda inz. F. Kowalowa“ ma
uktad branzowy i alfabetyczny.

(4) Oddzielna kartoteka wazniejszych zagad-
nien politycznych i spotecznych.

Z tak zebranym i opracowanym materiatem
przechodzimy do nastepnej zasadniczej czyn-
nosci Sekcji Bibliograficznej.

ROZPOWSZECHNIANIE INFORMACIJI
BIBLIOGRAFICZNYCH

Sposoby rozpowszechniania moga by¢ rézno-
rodne, zawsze jednak ich punktem wyj$cia sg
potrzeby gospodarki narodowej oraz zaintereso-
wanie uzytkownikow.

Podstawowg forma rozpowszechniania jest
wykorzystanie kartoteki Os$rodka jako zrodia
informacji ustnej, udzielanej uzytkownikom na
miejscu.

Coraz czesciej, zwlaszcza od r. 1953 stosuje-
my inng forme obstugi informacyjnej, miano-
wicie sporzgdzanie zestawien tematycznych.

Sprawa szybkiego obstuzenia oraz stopien
wyczerpania literatury w ramach posiadanych
materiatow zalezy w duzej' mierze od naszych
uzytkownikow.

Chodzi o to, aby uzytkownik sprecyzowat do-
kiadnie temat swego zainteresowania, podat cel
do jakiego literatura jest potrzebna, w jakich
jezykach i za jaki okres.

Np. zamoOwienie na temat ,Techniczne nor-
mowanie pracy w przemysle ponczoszniczym*
dla technika normowania do praktycznej dzia-
talnosci w przedsiebiorstwie, literatura w jezy-
ku polskim, czeskim, rosyjskim za lata 1953—
1955, moze byc¢ zrealizowane w przeciggu bar-
dzo krotkiego czasu, natomiast niepodanie
przez uzytkownika wszystkich wspomnianych
elementéw utrudnia danie wtasciwe] informa-
cji.

O wplynigciu do Os$rodka specjalnie cennego
artykutu lub ksigzki zawiadamiamy natych-
miast, przy pomocy odpowiedniego formularza,
uzytkownika zainteresowanego danym tema-
tem.

Praktyka wykazata, ze najlepsze wyniki daje
ustna konsultacja z uzytkownikiem, w toku kté-
rej precyzuje sie lub uogélnia temat oraz otrzy-
muje inne potrzebne dane. Nasza statystyka za
ubiegly rok wykazuje 300 konsultacji i 64 ze-
stawienia bibliograficzne. Uzytkownikami doku-
mentacji sg przedsiebiorstwa przemystowe, in-

Fot. 1 Fragment czytelni

stytucje naukowe i gospodarcze, studenci wyz-
szych uczelni, naukowcy i praktycy.

Oprocz zestawien na zlecenie uzytkownikéw
Osrodek opracowuje z wilasnej inicjatywy ze-
stawienia bibliograficzne na aktualne tematy
gospodarcze noszace nazwe ,zestawien na za-
mowienia spoteczne”. Przesytane zakladom pro-
dukcyjnym stanowig one forme powigzania pra-
cy Osrodka z przemystem. Na zadanie wypozy-
czamy rowniez podang w zestawieniach litera-
ture.

Powigzanie prac stuzby dokumentacyjnej
z produkcjga — jedno z naczelnych zadahn doku-
mentacji naukowo-technicznej doznalo wydat-
nego poparcia przez Zarzgdzenie Przewodniczg-
cego PKPG z sierpnia 1954. Zarzgadzenie to usta-
la zakres dziatania zaktadowych punktéw do-
kumentacji oraz wspéiprace tych punktow
z dziatowymi osrodkami dokumentacji przy In-
stytutach naukowo-badawczych. Dziatowe
Osrodki przy instytutach branzowych majag
okreslone pole dziatania tj. wspéiprace z przed-
siebiorstwami swojej branzy.

Fot. 2. Kartoteka
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Fot. 3. Kartoteka: ,Formy wspoétzawodnictwa socjalistycznego
w przemys$le ZSRR*

Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemystu
jest instytutem obstugujacym caly przemyst
i charakter jego zainteresowan naukowo-ba-
dawczych stwarza dla Osrodka Dokumentaciji
specjalne warunki wspotpracy z produkcja.

Liczac sie z tym odmiennym charakterem
wspotpracy, przystapiliSmy w roku 1954 do wy-
dania, w formie powielonej, zestawien literatu-
ry na tematy aktualne dla calego przemystu,
jak np.: ,Techniczne normowanie pracy“; ,Pla-
nowanie w zakladzie przemystowym*; ,Rozra-
chunek gospodarczy”; ,System dyspozytorski“;
.Zdolnos¢ produkcyjna przedsiebiorstw prze-
mystowych” itp. Przy pierwszych opracowa-
niach tematéw interesujacych caly przemyst
wyczerpywaliSmy materiat liczacy kilkaset po-
zycji- UwazaliSmy bowiem, ze wobec dotych-
czasowego braku opracowan tego typu, zesta-
wienia nasze muszg podawac¢ jak najbardziej
peiny material, w miare jednak ukazywania sie
dalszych zestawien beda one podawaly mate-
riat juz wyselekcjonowany i tylko za ostatnie
lata. Zestawienia te poprzedza sie wstepem, da-
jacym zwieztg charakterystyke opracowanego
zagadnienia, majgcym na celu zaznajomienie
z nim najszerszego kregu uzytkownikow.

Sporzadzanie zestawien tematycznych, nie-
zmiernie pracochtonne ze wzgledu na wielki za-
kres piSmiennictwa ekonomicznego i koniecz-
nos$¢ statego aktualnego materiatu wymaga wta-
sciwej metody pracy. W oparciu o wzory ra-
dzieckie Osrodek wprowadzit nowy spos6b po-
legajacy na systematycznym grupowaniu pozy-
cji bibliograficznych, na centralne zagadnienia
gospodarcze, na luznych i dziurkowanych kar-
tach. Karty te wigze sie i przechowuje oddziel-
nie (nie w ramach kartoteki); sposéb ten utatwia
state aktualizowanie materiatu i elastycznos$é¢ w
operowaniu nim. Kart wtgczonych do kartoteki
nie wolno wyjmowaé¢. Spos6éb ten przyjeto
z praktyki stosowanej w Centralnej Bibliotece
Politechnicznej w Moskwie.
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Wydawanie omawianych zestawien tematycz-
nych znalazto uznanie zaré6wno w Centralnym
Instytucie Dokumentacji Naukowo-Technicznej
jak i wsréd uzytkownikéw, co skitania Osrodek
do skierowania wysitkobw nad rozwinieciem tego
odcinka pracy.

Najnowszg forme powigzania z produkcja
przedstawia wspotpraca z Biurem Projektowo-
Konstrukcyjnym Huty Warszawa, ktéremu do-
starczylismy kilkadziesigt posiadanych zesta-
wieh tematycznych. W miare ukazywania sie
nowych publikacji bedziemy systematycznie do-
biera¢ i przesyta¢ informacje o literaturze do-
tyczacej zagadnienia ekonomiki i organizacji w
przemysle metali kolorowych. Ta forma ma
charakter statej, biezacej wspoéipracy, nadajacej
kierunek naszym poszukiwaniom bibliograficz-
nym i stuzacej bezposrednio potrzebom produk-
cji. Sadzimy, ze zapoczatkowany przez nas ser-
wis dokumentacyjny okaze sie przydatny dla
innych przedsiebiorstw tej samej branzy. W
przysztosci mamy zamiar serwisem tego typu
obja¢ i inne branze.

Z innych form rozpowszechnienia nalezy wy-
mieni¢ puDlikowanie w ,Ekonomice i Organiza-
cji Pracy" wybranych pozyciji bibliograficznych
na tematy gospodarcze specjalnie aktualne w
danym okresie. Poza bibliografia zamieszczamy
tam rowniez artykuty na tematy zwigzane z za-
gadnieniami dokumentacji naukowo-technicz-
nej.

SEKCJA REDAKCYJNA

Opracowaniem redakcyjnym prac naukowych
Instytutu zajmuje sie Sekcja Redakcyjna. Re-
daguje ona dwie serie prac: ,Prace instytutu
Ekonomiki i Organizacji Przemystu“ oraz ,Stu-
dia i Materiaty IEOP*“.

Pierwsza z serii ukazuje sie naktadem Pan-
stwowych Wydawnictw Technicznych, druga —
w formie zeszytdw powielanych na prawach
rekopisow.

.Prace Instytutu Ekonomiki i Organizaciji
Przemystu“-zawierajg tylko prace oryginalne,
.Studia i Materiaty* — prace oryginalne i prze-
ktady z dziedziny ekonomiki i organizaciji

przedsiebiorstw przemystowych. Dotychczas
ukazato sie 30 tytutow w ramach serii ,Prace
Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu®,
objetosci 260 ark. wyd. oraz 90 tytutow w se-
rii ,Studia i Materialy”, objetosci 312 ark. wyd.
Dwa tytuty z serii ,Studia i Materiaty”, miano-
wicie nr 26 — ,Rosyjsko-Polski Stowniczek
wyrazow najczesciej spotykanych w literaturze
z dziedziny ekonomiki i organizacji pracy w
przemysle“* — oraz nr 42 — ,Podreczny stow-
nik najczesciej spotykanych terminéw z dziedzi-
ny ekonomiki i organizacji przedsiebiorstw
przemystowych w pieciu jezykach" — sag praca-
mi Osrodka Dokumentacji IEOP.

Nie ograniczajagc sie do pracy na miejscu,
Osrodek dokumentacji Naukowo-Technicznej
IEOP popularyzuje publikacje z zakresu eko-
nomiki i organizacji. | tak w dniach 11 i 12
grudnia 1953 na zorganizowanej przez Komitet
Nauk Ekonomicznych PAN przy wspotudziale



PKPG i Min. Szkolnictwa Wyzszego ogélnokra-
jowej konferencji, poswieconej zagadnieniom
planowania wewnatrzzaktadowego i rozrachun-
ku gospodarczego, Os$rodek IEOP urzadzit wy-
stawe publikacji na powyzsze tematy oraz ob-
stuge bibliograficzng dla uczestnikéw Konferen-
cji-

JZorganizowana dwukrotnie w ramach Kier-
maszu w ,Dniach Os$wiaty, Ksigzki i Prasy"”
wystawa publikacji IEOP przyciggneta i zain-
teresowata wielu nowych uzytkownikéw. Do-
Swiadczenie wykazato, ze organizowanie tego
rodzaju wystaw stanowi dobrg forme propago-
wania literatury fachowej. Ponadto czytelnik
moze na miejscu uzyska¢ dane utatwiajace mu
dotarcie do zZrodta informacji bibliograficznych
w interesujgcym go zakresie. Zwiekszona licz-
ba uzytkownikéw zgtaszajgcych sie do Osrodka
Dokumentacji Nauk.-Techn. IEOP jest przeko-

GLOSY CZYTELNIKOW -

Prof. dr inz. Stanistaw Bienkowski

Z dosSwiadczen zaktadow

nujgcym argumentem na rzecz organizowania
wystaw publikacji Instytutu.

W akcji propagowania literatury techniczno-
ekonomicznej biorg udziat rowniez komorki do-
kumentacyjne terenowych zaktadéw Instytutu,
przy wspoOtpracy zaktadowych kot NOT przez
organizowanie wystaw publikacji.

Przedstawiajgc skromne osiggniecia w do-
tychczasowej pracy, zdajemy sobie sprawe z fa-
ktu niewykorzystania wszystkich drég i mozli-
wosci dotarcia z informacja techniczno-ekono-
miczna do tych ogniw gospodarki narodowej,
dla ktérych przede wszystkim jest ona przezna-
czona — do przedsiebiorstw przemystowych.
Krytyczne gtosy czytelnikbw pomoga nam nie-
watpliwie w znalezieniu dalszych skutecznych
form powigzania naszej pracy z potrzebami pro-
dukciji.

Zofia Pawlukowa i Karola Milodrowska

WYMIANA DOSWIADCZEN

przemystowych

W zakresie gospodarki magazynowej

pewnym  zakladzie przemysto-
wym — przemystu maszynowe-
go — zdarzyt sie nieszczesliwy

wypadek: robotnik potknagt sie

przechodzgc miedzy maszynami,

upadt na maszyne. Na szczescie doznat tylko nie-
znacznych pokaleczen. Mogto sie to jednak skon-
czy¢ tragicznie, nawet $miercig pracownika, gdyz
maszyna byta silna, o szybkich obrotach. Oczywis-
cie zbadano komisyjnie powody tego wypadku
i ustalono co nastepuje: Miedzy maszynami nieda-
leko pity tarczowej lezat kawat watu zelaznego
Srednicy 120 mm, dlugosci okoto jednego metra,
ktory tamowatl przejscia, co bylo powodem cze-
stych potknie¢ sie robotnikéw, az do wymienionego
nieszczesliwego wypadku. Na pytanie, skad ten
kawat zelaza w tym miejscu sie znalazi, nikt na
razie nie umiatl da¢ wyjasnienia. Dopiero dluzsze
i zmudne badanie wykazalo, ze ten kawal watu
znajdowal sie w tym miejscu od mniej wiecej po6t-
tora roku- W tym czasie warsztat miatl pobrac
z magazynu wat tej Srednicy o okreslonej dtugosci.
Poniewaz' magazyna mial na skiladzie tylko wat
diuzszy, wydat go do warsztatu z tym, ze tam mia-
no odcig¢ potrzebng dlugosé, a pozostajagcy kawat
zwroci¢ do magazynu. Tego zwrotu warsztat nie
dokonal, a wat lezal spokojnie miedzy maszynami.
Jakie wnioski nalezy wyciggna¢ z tego zdarze-
nia? Jakie wady organizacyjne mogly powodowa¢d
ten wypadek? Przede wszystkim rzuca sie w oczy,
ze w tym zakfadzie panowal niedopuszczalny nie-
porzadek. Miejsca miedzy maszynami powinny
by¢ wolne, tak samo wszelkie korytarze i przej-

Scia. Pomijajgc juz mozno$¢ powodowania nie-
szczesliwych wypadkéw z powodu potknieé oraz
utrudnienia w transporcie, nasuwa sie jeszcze
wzglad na marnotrawstwo materiatow, ktére
lezac bezuzytecznie na niewtasciwych miejscach
usuwajg sie z ogélnej gospodarki materiatlowej
i z obliczenia kosztéw. Pierwsza akcjg w takim
zaktadzie powinno by¢ dokladne obejscie wszy-
stkich pomieszczen i stwierdzenie, czy wszystko
znajduje sie na wilasciwych miejscach. Zasada
organizacyjna: ,Wiasciwe miejsce dla kazdej rze-
czy, a kazda rzecz na wiasciwym miejscu“ powin-
na by¢ przewodnikiem przy tej kontroli. Znana
jest tendencja warsztatéw, by mie¢ pod reka do
wiasnej dyspozycji pewne ilosci materiatldw, lecz
takie ,magazyny warsztatowe* ze wzgledu na
koniecznos¢ zachowania porzadku na produkciji
sg niedopuszczalne. Wszelkie materialy powinny
sie znajdowa¢ w magazynie i powinny by¢ wyda-
wane tylko na zaplanowane potrzeby produkciji.

Inna wada organizacyjna to sposob wydawania
materiatbw. Magazyn powinien wydawac¢ mater-
iaty tylko w ilosciach zapotrzebowanych przez
produkcje na asygnacie poborowej. W nienalezy-
cie wyposazonych magazynach zdarza sie, ze
warsztaty potrzebuja material pewnego wymiaru
i dlugosci, ktory magazyn posiada tylko w wiek-
szych wymiarach. Na przykiad warsztaty potrze-
buja zelazo okragte 50 mm $rednicy dlugosci
15 m, a w magazynie znajdujg sie tylko sztaby
o dlugosci trzech metréw. W ,patriarchalnych*®
stosunkach magazynier wydaje te dlugg sztaba z tym,
by warsztat sobie potrzebng ilo$¢ oddzielit, a resz-
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te zwrécit do magazynu. O ile magazynier jest
bardzo sumienny i chce postepowaé formalnie to
wystawi asygnate rozchodowg na calag wydang
ilos¢, a w razie zwrotu odcietego kawatka asygna-
te przychodowag na zwrocong ilos¢. Powstaje tu
dodatkowa pisanina obcigzajgca personel i zuzyt-
kujgca materiat pisarski. Tak w jednym jak
i w drugim wypadku nie ma sie zadnej pewnosci,
ze warsztaty nadmiernie pobrany materiat zwro-
ca. Magazyn powinien by¢ wyposazony w urzg-
dzenia rozdzielcze tak, by we wilasnym zakresie
mogt oddziela¢ takie ilosci materiatdw, na ktore
opiewajg asygnaty poborowe. Oczywiscie bedzie
to mozliwe tylko w takich zakladach, ktére po-
siadajg odpowiednig site napedowa i odpowiednie
urzadzenia mechaniczne. W obecnym wypadku,
gdy mamy do czynienia z fabryka maszyn, takie
urzadzenie bytoby mozliwe, a wiec i wskazane.
W innych wypadkach wydawanie materiatéw be-
dzie z koniecznosci musiato sie odbywaé przy

Julian Cierpisz

wspotdziataniu warsztatéw, w kazdym razie po-
winna by¢ zorganizowana odpowiednia kontrola
zapewniajgca zwroty nadmiernie pobranych ma-
teriatlow.

W jednym tylko wypadku jest dopuszczalne
i wskazane istnienie poza magazynem pewnych
ograniczonych zapas6w materiatdow pomocniczych.
Jezeli chodzi o przedmioty pakowane w paczkach,
a uzytkowane jednostkowo, to magazyn moze
wyda¢ i rozchodowaé cate paczki do warsztatu.
Jednostkowe wydawanie nastepuje woéwczas juz
przez biuro warsztatowe. Na przykiad pasy do
szycia paséw transmisyjnych, spinacze itp. Wyda-
wanie poszczegoélnych sztuk przez magazyn zbyt-
nio by kompilkowato manipulacje magazynowa.
Dla “warsztatéw bytoby to réwniez utrudnieniem,
gdyz takie zapotrzebowania wystepuja nagle,
akpotrzebny materiat naprawczy musi byé pod
reka.

Stanistaw Bienkowski

Limitowanie zuzycia materiatédéw biurowych

numerze 1 (61) z 1955 r. czasopismo

.Ekonomika i Organizacja Pracy“ uka-

zat sie artykut Wactawa Lacha na

temat limitowania zuzycia materiatow

pomocniczych w przemys$le bawetnia-

nym. W nawigzaniu do tresci tego
artykutu chciatbym podzieli¢ sie doswiadczeniami
z wprowadzonego w Fabryce Wagonéw ,Pafawag*
systemu limitowania materiatéw biurowych.

Stuszno$¢ limitowania materialdw pomocniczych
zostata dostatecznie udowodniona przez ob. Lacha i nie
widze potrzeby omawiania korzysci wynikajgcych
z tego tytutu. W tym miejscu chciatbym tylko omoéwié
prosty system limitowania, materiatéw biurowych, oraz
wykazaé korzysci materialne uzyskane przez nasz za-
ktad tylko na tym jednym odcinku. Uwazam iz limi-
towanie materiatéw biurowych rozciagngé mozna na
wszystkie przedsiebiorstwa (zaréwno bedace na rozra-
chunku gospodarczym jak i budzetowane) przysparza-
jac tym sposobem oszczednosci naszej gospodarce
narodowej.

Nizej przytaczam opis wykonanych prac przy usta-
laniu limitbw zuzycia materiatéw biurowych dla po-
szczegdblnych komoérek organizacyjnych. Pierwszg wy-
konang czynnoscig byicT wyliczenie $redniej rocznej
normy zuzycia materiatbw biurowych na jednego
pracownika (w ztotych). Poniewaz warto$¢ jednostko-
wa niektérych materiatéw biurowych jest stosunkowo
nieznaczna (ponizej 0,50 zt) przyjeta zostata jednostka
rozliczeniowa dla materiatéw biurowych 1 punkt réow-
ny 0,50 zt.

W zwigzku z tym wyliczona norma zuzycia materia-
téw biurowych na jednego pracownika w ztotych, po-
mnozona przez dwa, data roczng norme zuzycia wyli-
czong w punktach. Norma ta podzielona przez 12 daje
miesieczng norme zuzycia materiatdbw biurowych na
jednego pracownika réwng 20 punktom, co réwna sie
zt. 10— (Wyliczenie $redniej normy — tab. 1).
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Druga czynnoscig byto dokonanie wyceny punktowej
materiatéw pismiennych znajdujgcych sie w magazy-
nie, co zostatlo dokonane przez pomnozenie kazdej ceny
materiatu przez 2, a nastepnie zaokraglenie jej do
rownej liczby.

Tym sposobem sporzadzony zostat cennik materia-
téw pismiennych, znajdujacych sje w magazynie,
w wartos$ci punktowej. Cennik ten podany zostat do
wiadomos$ci wszystkim zainteresowanym pracownikom.

Najtrudniejszg praca byto ustalenie wysokosci limi-
tow, wyliczonych w punktach, dla poszczegélnych
komérek organizacyjnych zaktadu.

Frzy wyliczaniu przyjeto nastepujgce kryteria:

(a) wyliczong $rednig norme za jednego pracownika,

(b) ilos¢ pracownikéw zatrudnionych w danej ko-
madrce organizacyjnej

(c) charakter pracy danej komadrki,

(d) dotychczasowe $rednie miesieczne zuzycie ma-
teriatbw pismiennych przez dang komérke.

Zasadniczg podstawg byta $rednia wyliczona norma
(pkt. a), oraz ilo$¢ zatrudnionych pracownikéw (pkt.
b). Pozostale kryteria stuzyly do skorygowania wyli-
czonego limitu na plus, lub minus, przy czym dotych-
czasowe zuzycie (pkt. d) miato tu najmniejszy wplyw,
bowiem stwierdzono czeste wypadki pobierania bez
uzasadnienia nadmiernych ilosci materiatbw. O tym
jak bardzo zawyzone byto zuzycie materiatéw biuro-
wych niech Swiadczy fakt, ze wyliczony lim it miesiecz-
ny na rok biezacy wynosit zaledwie 36% S$redniego
zuzycia z roku 1954.

Niezaleznie od rozdzielonych limitéw na poszczegdl-
ne komérki organizacyjne stworzono tzw. fundusz re-
zerwowy, bedacy w dyspozycji Dzialu Zaopatrzenia.
Fundusz ten mozna byto naruszy¢ tylko w wypadku
uzasadnionej potrzeby.



Tablica |I.
Nazwa materiatu

papier piSmienny K
papier przebitkowy g
apier pakowy

arton

atrament biurowy

atrament czerwony

bibuta do suszki k?

bruliony 100 kart.

zeszytyycienkie sziuk
notesy (bruliony 60 kart.)

kalka otéwkowa ark
kalka maszynowa :

tusz do slempli

segregatory féazlt(l_?l?
skoroszyty

gumki otéwkowe i atram.

obsadki

stalowki

spina¢, biurowe

klej biurowy P
linijka Szt

otéwki czarne zwykte
otéwki kopiowe
otéwki kolorowe
temperowkl

Rézne nieprzewidziane
ogétem rocznie na 1 pracownika

zt 120:12 — zt 10 — na 1 miesigc na pracownika = 20 punktéw

t S S

ze wzgledu na to “ ¢"dzialOIe“%5h?Iu?u1 Cw SiektoiTA»
obstuga placéwek pozazaktadowych tpS

Nastepng czynnoscia byto doreczenie poszczegdlnym
komérkom organizacyjnym tzw. ,ksigzeczek limito-
wych w ktérych wpisana zostata wysoko$¢ przyzna-
nego limitu (w punktach).

Procedura pobierania materiatébw piSmiennych jest
obecnie nastepujaca: pracownik pobierajac na podsta-
wie kwitu rozchodowego materiat biurowy z magazynu
obowigzany jest przedtozy¢é magazynierowi ksigzeczke
limitowa, z ktérej potrgcona zostaje przez magazynie-
ra warto§¢ punktowa pobieranych materiatow. W wy-
padku wyczerpania limitu magazynier materialu nie
wydaje.

Dotychczasowe wyniki stosowania tak ustalonych
limitéw, przyniosty zaktadowi nastepujgce korzysci:

(1) W okresie trzech miesiecy biezacego roku uzy-
skano oszczedno$¢ okoto 45000 ztotych w stosunku do

Limitna m-c _ Rk
A (fabryka)
Przyznano jecin.

podpTs
kontrolka -~ Nr Wydano
PRZYDZIELONYCH Dala kwitu przez "o205@0 Podpis
LIMITOWNAMATER/Aty mater. magaz. punktow magazyn.

Osoby odpowiedzialne
Za qospodarkq:

nazmD&7 7m/”A
nazwisko 1Imim

Rys. 2.

Jednostka

Wyliczenie éredniej normy zuzycia materiatdéw biurowych na 1 pracownika

Zuzycie rocznie Cena $red. zt. Warto$¢ w ztotych

i° 450 e
. 3.50

L5 3,- 4.50
05 3, — 1.50
0,25 9.50 2,40
0,05 8,— 0,40
.05 4,— 0,20
6,— 6—

4 0,5Q 2,
2 1.50 b=
20 0,15 3,—
30 0,20 6 —
01 6,— 0,60
1 10,50 10,50
5 1.50 750
2 1.50 3,—
1 0,50 0,50
13 % 50 6,—
. 2,—

9-1 13'— 1130
1.50 1550

6 1,— 6,—
3 1.50 4.50
2 2.50 5,—
1 2,— 2
Razem 96,90

23,10

120,

“ jos DRINAV

Przystugujgcego wedtug wyliczenia iloSciowego zatogi,

crycn zagadnieniach catg zaloge. (Centralna hala maszyn, centralne wysytanie poczty,

Sredniego zuzycia w okresie trzech miesiecy w. ubieg-
tym roku.

(2) W koncu | kw. dokonano ponownej analizy zuzy-
cia materiatdbw biurowych w wyniku ktérej skorygo-
wane zostaly na Il kwartat br. dotychczasowe limity
in minus o 10%.

(3) Stwierdzono caty szereg samorzutnych posunieé
oszczednosciowych dokonanych przez pracownikéw jak
np: (@) zuzywanie na brudnopisy makulatury, (b) dwu-
stronne wykorzystanie tasm papierowych do liczenia,
(c) zwracanie uwagi na cene artykutbw i pobieranie
z magazynu w pierwszym rzedzie materiatow tanszych,
(d) odswiezanie kalek, (e) wykorzystywanie starych se-
gregatoréw itp.

Uwazam, ze podanie do wiadomos$ci wszystkich za-
ktadéw prostego, a dajacego bezsprzecznie pozytywne
wyniki systemu limitowania materiatbw biurowych
znajdzie nasladowcéw w wiekszos$ci przedsiebiorstw.

Na marginesie pozwole sobie rzuci¢ jeszcze jeden
projekt, ktory praktycznie w Pafawagu nie zostat do-
tychczas wprowadzony. Mozna by ustalajgc limity dla
poszczeg6lnych komdrek przewidzie¢ od razu ilos¢ ma-
kulatury jakg kazda z tych komérek winna zwréci¢ do
magazynu przy czym za zwrécong makulature przy-
dziela¢ okreslong ilos¢ punktow.

Obecnie, kiedy bardzo zalezy nam na oszczednej go-
spodarce papierem wprowadzenie limitowania mate-
riatbw pismiennych, jak réwniez spowodowanie pre-
miowania zwrotow makulatury, przyczyni sie z pew-
noscig do uzyskania znacznych efektéw oszczednoscio-
wych na.tym odcinku.

Julian Cierpisz
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1 I. EPSZTEJN: Ekonomika i orga-
nizacja socjalistycznego przedsie-
biorstwa przemystowego. J. BO-
LECKI: Wspotpraca pracownikéw
nauki z racownlkaml produkciji.
Str. 24. Cena zt.

2 Prace Zaktadu Organlzacji Wy-
tworczosci Przemystu Metalowe-
go. Str. 51. Cena zt. 9.60.

3 W. SZENKIER: Organizacja pra-
cy rytmicznej w z-akladach prze-
mystu metalowego. Str. 57. Cena
zt. 4.20.

4 Praca zbiorowa: Badanie metod
pracY przodownlkow Str. 65. Ce-

5 W. SWIDEREK: Analiza i projekt
usprawnienia organizacji pracy
w krojowni fabryki odziezy. Str.
30. Cena zt. 14

6 Praca zbiorowa: Projekty uspraw-
nienn technicznych i organizacyj-
nych w gospodarstW|e rolnym.
Str. 52. Cena zt.

7 M. ROLBIECKI i M. KOLTUNO-
WICZ: Zagadnienia organizacji
pracy przy uprawie ziemniakéw.
Str. 38. Cena zt. 17.

8 P. BOGUSLAWSKI i J. ZUROW-
SKI: Wpltyw konfiguracji roztogu
na transport wewnetrzny i na-
ktad pracy w przedsiebiorstwie
rolnym. Str. 18. Cena zi. 10.50.

® H. BIALEK: Planowanie wypa-
tow piecow ceramicznych. Str. 16.
Naktad wyczerpany.

1(10) Praca zbiorowa: Metodyka anali-
zy transportu wewnetrznego w
w przedsiebiorstwie przemysto-
wym. Str. 16. Cena zt. 6.

2(11) Praca zbiorowa: Stosowanie me-
tody inz. F. Kowalowa w prze-
mysle polskim. Drugie Wydanie.
Str. 112. Cena zt. 6.

3(12) 3. SARNOWICZ: Gospodarka ry-
sunkowa. Str. 51. Pierwsze wy-
danie wyczerpane.

4(13) J. SZWARCZEWSKI: Karta tech-
nologiczna przedzenia. Str. 64.
Cena zt. 16.

5(14) T. KLAPKOWSKI: Rozplanowa-
nie i urzadzenie magazynow w
zaktadach przemys#u owocowego.
Str. 20. Cena zt.

6(15) Praca zbiorowa: Transport doto-
wy w kogalnlach wegla. Str. 28.
Cena zt

INSTYTUT EKONOMIKI

PRACE INSTYTUTU EKONOMIKI | ORGANIZACJI PRZEMYStU

7(16) ST. DOWGIELEWICZ: Nowe su-
rowce tykowe. Str. 80. Cena zt. 23.

8(17) Praca zbiorowa: Dokumentacja
planowania wykonawczego pro-
dukcji wydziatu stalowni. Str. 22.
Cena zt. 6.50.

9(18) J. BURSCHE: Planowanie wyko-
nawcze produkcji seryjnej w fa-
bryce budowy maszyn. Str. 23.
Cena zt. 6.50.

10 Z. ZBICHORSKI, B. BIEGELEI-
SEN-ZELAZOWSKI i inni: Z za-
gadnien normowania techniczne-
go. Str. 44. Cena zt. 14.

11 Z. KAMINSKI: Gospodarka re-
montowa w przedsiebiorstwach
przemystu chemicznego. Str. 40.
Cena zt. 11.50.

12 W. SWIDEREK, T. DANGEL: Or-
ganizacja produkcji potokowej w
przemysle odziezowym. Str. 40.
Cena zt. 1350.

13 J. WINNICKI: Planowanie wyko-
nawcze w zakladach przemystu
maszynowego o produkcji jedno-
stkowej. Str. 52. Cena zt. 17.40.

14 CZ. WOLKOWICZ: Badanie i roz-
powszechnianie przodujgcych me-

tod pracy w przemys$le lesnym.
Str. E(S e/ena zt. 10.

15 B. KOLOMYJSKI, J. CZARNY,
J. COPIK: Dokumentacja plano-
wania wykonawczego produkcji
wydziatu wielkich piecéw. Str. 28.
Céna zt.

16 WL. RAKOW: Paszportyzacja
g*rz%dzeﬁ stalowni. Str. 32. Cena

17 Praca zbiorowa: Planowanie we-
wnatrzzaktadowe i rozrachunek
gospodarczy w przedsiebiorstwie
udowy maszyn.

18 T. BUJAK: Metodyka technicz-
nego normowania pracy w prze-
mys$le cukrowniczym w okresie

kampanii. Str. 53. Cena zt. 23.
19 Praca zbiorowa: Planowanie we-
wnatrzzaktadowe i wewnatrzza-
ktadowy rozrachunek gospodar-
czy w przeds. przem. chemicz-
nego.
20 D. HENDZEL - STOPNICKA:

Przodujace metody pracy w tkal-
niach przemystu bawenianego.

21 I. MATUTAT: Organizacja kon-
troli technicznej w zaktadach
przemystu od2|ezowego Str. 22,
Cena zt. 10.50

ORGANIZACJI

PRZEMYStU

Warszawa, ul.

Stupecka 2a, fel.

4-42-21



Prenumerate naszego czasopisma na rok 1956 przyjmuje na te-
renie miast wszystkie urzedy pocztowe, na terenie wsi wszystkie
urzedy pocztowe i listonosze w terminie od dnia 11 listopada do
10 grudnia 1955 r. Poczta przyjmuje prenumerate naszego miesiecz-
nika wytgcznie na okres kwartalny, poétroczny Ilub roczny. Poie-
done jest zaprenumerowanie czasopisma na okres roczny. Pols-
kie Wydawnictwa Gospodarcze oraz nasza redakcja nie przyjmuje
wptat ani zgloszen na prenumerate. Wszelkie reklamacje dotycza-
ce ['‘prenumeraty nalezy zgtasza¢ natychmiast do urzedu pocz-
towego Ilub listonosza, u ktérego zostata optacona prenumerata.

'%
przypominamy

O zamowieniu
prenumeraty

ma rok 1956
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