EKONOMIKA
| ORGANIZACJA
PRACY



Studia i Materialy IEOP (dawniej GIP)

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

organizacji zaktadu obrébki metali i drewna w szkotach
ittuwiL/AYUI. — A. Szadziewski mz. — Stron 42+13 tablice. Cena 3 zh
Tematem pracy jest zagadnienie nalezytego wyposazenia warsztatow szkolnych przy-

produkcri A badan naiLkowVch- 1 éwiczen praktycznych w tgcznosci z uzytecznag

ORCANIZACJA TRANSPORTU WEWNATRZFABRYCZNEGO. - Przeklad IX rozdziatu
E GliKman ,Organizacja produkcji w hutnictwie"“, dotyczacego transportu. Tiumaczyt
mz. V. Jalowiecki. — Stron 36 + 4 tablice z rysunkami. Cena 3 zi.

W broszurze omawiany jest transport kolejowy szerokotorowy i waskotorowy na tere-
nie zakltadu w przemys$le ciezkim. Usprawnienie transportu wewnatrzfabryc®nego skraca
cykl produkcyjny, podw%zsza wydajno$¢ pracy, obniza koszty wiasne produkecji i Przy-
spiesza obieg Srodkow obrotowych. ' » u
FASADY GOSPODARKI MATERIALOWEJ W ZSRR. — Wedtug ksigzki P. A. Szejn __

.Materiamo-techniczeskoje snabozenie maszinostroitielnych zawodow" i innych zZzrédet __ onra-
cowat inz. J. Szypowski. Stron 40 + 6 tablic. Cena 3 zi

Wykonanie planéw gospodarczych zalezy w duzej mierze od dobrej organizacji komo6-
rek. zaopatrzenia. Broszura niniejsza zaznajamia mczytelnika z organizacjag zaopatrzenia
przedsiebiorstw przemystowych ZSRR w surowce i materialy techniczne

4. NORMATYWY CZASU PRACOWNICZEGO | CZASU OBStUGI STANOWISKA ROBO-
CZEGO. Ttumaczyt i opracowat inz. Andrzej Szonert. Stron 36 + 88 tablic, (wyczerpane).
_Materiaty zebrane w tym zeszycie stanowig wazny przyczynek przydatny dla techni-
k6w normowania pracy w przemys$le metalowym. Wiele normatywéw, szczeg6lnie doty-
czacych prac recznych, mozna stosowa¢ bez poprawek.

5. ROZPLANOWANIE TERENOWE FABRYKI. Przektad XII rozdziatu publikacji ,Ma-
szynostrojenje tom XIV. Stron 57 + 16 stron album rysunkéw. Cena 9 zi
Praca przydatna zaréwno dla pracownikéw biur projektow, jak i dla wykladowcéw
oraz studentéw zajmujgcych sie zagadnieniami budowy zaktadéw przemystowych.
6. INSTRUKCJA — WYDAWANIE RYSUNKOW NA WARSZTAT. Inz. F. Pieti-zak Stron 2
nlb, 12, 4 nlb. Cena 3 zi.
Praca jest proba ujednolicenia postepowania przy korzystaniu z rysunkéw od chwili
ujecia ich w ewidencje az do chwili wycofania z ruchu (produkcji) lub ich zniszczenia

7, POMOCE WARSZTATOWE - MATERIALY | SYMBOLIKA. Opracowat inz. Stanistaw
Mackiewicz. Stren 57, 3 glb. Cena 6 zh
Zadaniem broszury jest wskazanie najodpowiedniejszych materiatbw na wszelkie po-
moce warsztatowe oraz podanie ich znakowania w. uktadzie dziesietnym

8. PROJEKTOWANIE WYDZIALOW MECHANICZNYCH I* MONTAZOWYCH. Przektad V
rozdziatu publikacji ,Maszinostrojenje“ tom XIV. Stron 57 + album rysunkow.
Praca radziecka oparta na bogatym doswiadczeniu przemystu ZSRR <
9. ORGANIZACJA ROZDZIELNI W ZAKLADACH PRZEMYStU METALOWEGO. Inz. Ar-
kadiusz Matecki. Stron 39, 9 nlb., 3 tablice. Cena 3 zt. .
Autor zbadal organizacje pracy rozdzielni w trzech czotowych zakladach przemysto-
wych w Polsce i opart swa prace na doswiadczeniach tych zaktadéw.

10. ZAGADNIENIE ANALIZY WEWNETRZNYCH REZERW PRODUKCYJNYCH WE
WSPOLCZESNEJ LITERATURZE EKONOMICZNEJ. G. Prudenskij — Woprosy Ekonomiki nr
6/1950. Ttumaczyt prof. W. Fabierkiewicz. Stron 22. Cena 3 zi.

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

11. ZAGADNIENIE WYDAJNOSCI PRACY W PRZEMYSLE MIESNYM. Przekiad .trzech
artykutow z czasopisma ,Miasnaja Industria SSSR"“. Stron 12. Cena 3 zh
Szczeg6blnie wazna jest wésr6d omdéwionych zagadnien sprawa stosowania norm progre-
sywnych.
12. PRZYCZYNKI Z ZAKRESU EKONOMIKI PRZEDSIEBIORSTW SOCJALISTYCZ-
NYCH. Stron 27. Cena 2,50 zi.
_Zeszyt zawiera: D. Andrianowa — przeciwko formalizmowi w analizie ekonomiki przed-
siebiorstwa socjalistycznego; K. W. Ostrowitianowa — O =zadaniach pracy naukowo-ba-
dawczej w dziedzinie ekonomiki: ,O0 koordynacji prac naukowych w dziedzinie ekonomi-
ki* (narada w Akademii Nauk ZSRR).3
13. PROJEKTOWANIE WYDZIALOW NARZEDZIOWYCH. Przektad X rozdziatu publikacji
s,Maszynostrojenje“ tom XIV. Stron 15, tablic "36, rys. 7. Cena 6 zi.
Wszechstronne i treSciwe opracowanie zagadnienia czyni z tej pracy o charakterze en-
cyklopedycznym podrecznik o przejrzystym uktadzie tresci.
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Adam Kramarz

Zagadnienie organizacji produkcji potokowej
w szwalniach zaktaddéw odziezowych

ADANIEM niniejszego artykutu nie

jest wyczerpujgce opisanie zasadni-

czych systemo6w produkcji potokowej

w szwalniach zakladéw odziezowych

tj. pracy na przeno$niku ruchomym
i systemem synchro. Praca zawiera tylko te za-
sady, ktore sa konieczne dla poréwnania tych
systemow.

Przemyst odziezowy przeszedt catkowicie na
potokowa metode pracy, ktéra charakteryzuje
sie tym, ze: (1) czes$ci odziezy w miare szycia
posuwajg sie naprzéd, (2) w jednakowych miej-
scach wykonuje sie nad nimi jednakowe ope-
racje, (3) w produkcji potokowej stanowiska ro-
bocze rozmieszczane sa w takiej kolejnosci,
w jakiej moga pracowaé¢ nad wytwarzanym
przedmiotem, tj. w kolejno$ci odpowiadajgcej
przebiegowi procesu produkcyjnego, (4) przed-
miot w rownych odstepach czasu, tj. rytmiel
przechodzi z jednego miejsca pracy na drugie.
Stanowiska robocze 1tgczy sie z urzgdzeniem
transportowym ciggtym (np. przenosnik rucho-
my) lub innym $rodkiem =zasilania fancucha
produkcyjnego.

Jasne jest. ze produkcja potokowa, bedgca
obecnie najbardziej ekonomiczng metoda wy-
twarzania, wymaga duzych nakladéw na wy-

SPECYFIKACJA wYROBOW ; DODATKOW
KOSZUL1 MESKIEJ WZOR B

Nr llos$¢
Wik ZESPOLY 1 WYKROJE WKIO-m a te riat:
i 8 Jow

/ MANKIETY
2 piétno koszulowe 125

; Wierzchy mcnkielow
2 Spody mankietéw
3 Wktadki do mankietéw

Il KOENIERZ

4 Wierzch gtéwki kotnierza

5 6poéd gtéwki kotnierza

6 Wkiadka gtowki kotnierza

7 Lutwij podfiszbmowe

a Wierzch stojki kotnierza

9 6p6d stojki kotnierza

10 Wktadka stéjki kotnierza

11 6 guzikéw do przodu / mankietow

2 B
2 ptétno biate 3§~

/ ptétno koszulowe 125
1 »

1 ptétno biate 3n
T ptétno koszulowe 175

1 » >
1 ptétno biate
masa perlowa

I REKAWY

12 Wierzchy rekowéw //-p/ 2 ptétno koszulowe 125

13 Kliny rekawoéw 11-pj 2

14 Listwy rozporkowe 2 n >

IV\PRZOO

15 Prz6d koszuli ”

Lewa listwa rozporka i 1 1

17 Tréjkaty ryglujace 2 q

V PLECY

18 Plecy koszuli 1 <

19 Karczki Hoszuti 2 » o
RAZEM WYKROJOW 27

Rys. 1

1Takt tasmy jest to Sredni okres czasu miedzy poczgtkiem
wejScia jednego przedmiotu na tasme a poczatkiem wejécia
nastepnego lub poczatkiem wykonania jednego przedmiotu
i poczatkiem wykonania nastepnego. Jezeli takt tasmy wy-
nosi np. 3 minuty, to znaczy, ze $rednio co 3 minuty wchodzi
na tasme i spada z niej wykonany przedmiot. Rytmem na-
zywamy wielko$¢ okresu czasu pomiedzy wyjSciem z tasmy
przesuwajgcych sie réwnych ilosci produkcji. Przy podawa-
niu pojedynczych sztuk rytm réwna sie taktowi, a w przy-
padkach, gdy przedmiot porusza sie partiami, rytm réwna
sie lloczynowi taktéw i liczby przedmiotéw w partii.

50

posazenie zakladu w urzadzenia oraz na przy-
gotowanie produkcji, optaca sie jedynie przy
wytwarzaniu wielkiej ilosci przedmiotéw.

Omoéwimy ogo6lnie organizacje produkcji po-
tokowej na przenos$niku ruchomym (tasmie)
i w systemie synchro.

Fazy opracowania produkcji na przeno$niku
ruchomym

Jak juz wspomniano, przed przystapieniem
do uruchomienia tasmy przy produkcji danego
artykutu odziezowego nalezy dokona¢ podziatu
procesu szycia na operacje technologicznie nie-
podzielne, nastepnie prowadzi¢ chronometraz
tych operacji. Opierajgc sie na tym sporzadza
sie wykres powigzania wszystkich operaciji
wraz z wykazaniem ich konstrukcyjnej wza-
jemnej zaleznosci oraz czasu trwania. Wykres
powigzania operacji nie wykazuje zaleznosci
ich pod wzgledem czasu i przestrzeni.

Dla utozenia planu obtozenia tasmy, tj. ob-
ciazenia w takcie poszczegoélnych stanowisk, na-
lezy jeszcze dokonaé¢ pewnych oblicrhA. Chodzi
tu o dlugos¢ tasmy, liczbe stanowisk przy tas-
mie, liczbe pracownikéw przy tasmie, takt tas-
my, wydajnos¢ i szybkosé tasmy. Szczegodlnie
wazne jest obliczenie taktu tasmy i wydajnosci
tasmy.

W ogo6lnych zarysach praca ruchomej tasmy

.wyglada nastepujgco: szykowacz tasmy ktadzie

na najblizszg mu podziatke wszystkie wykroje
i dodatki, nalezace do danej sztuki odziezy.
Stanowisko | bierze z podziatki te wykroje, na
ktorych wykonuje wyznaczone mu przez plan
obtozenia operacje technologicznie niepodziel-
ne. Obrabiane wykroje po uplywie taktu wra-
cajg na te sama podziatke tasmy, ktéora w mie-
dzyczasie przesuneta sie na dlugos¢ podziatki
tasmy (najczesciej 60 cm.).

Praca powinna odbywac¢ sie ciggle, a wiec
bez straty czasu; w tym samym przeto momen-
cie z omawianej podziatki pracownik stanowi-
ska Il bierze wyznaczone mu wykroje lub p6i-
fabrykaty i réwniez wykonuje przydzielone
mu operacje w takcie tasmy, potem obrabiane
péHabrykaty ktadzie znéw na te samg podzial-
ke. W ten sposéb po dojsciu czesci obrabianej
do ostatniego stanowiska, wszystkie operacje
sktadajgce sie na proces szycia danej sztuki
zostaly wykonane i z tasmy spada gotowa sztu-
ka odziezy. Nalezy zauwazyé¢, ze istnieja dwa
sposoby rozmieszczania stanowisk pracy przy
tasmie ruchomej dwurzedowej (rys. 3, rys. 4 —
uktady stanowisk).

Analiza pracy na omawianych tasmach po-
kazuje, ze sposob rozmieszczenia przedstawiony
na rys. 4 jest stuszniejszy. Wychodzac z ogdl-
nej zasady pracy tasmy: takt jej jest to stosu-
nek czasu szycia sztuki odziezy do ilosci sta-
nowisk pracy, natomiast wydajnos¢ tasmy
w zmianie jest to iloraz czasu zmiany (480 mi-
nut) i taktu tasmy.



ZESTAWIENIE OPERACJI ORAZ WYKRES POWIAZANIA
OPERACJI W ZESPOLACH KOSZULI MESKIEJ - WZOR Q

ik o e w T 5 minut
«il TRESC OPERACJI 22> 'bsgg §
~a oo £ 1 7 3 4 5 6 7 8.
I mankiety
i taczowe mankietéw i wkladki E - 123 Sb 037 LEGENDA
2 Wywrécenie mank. i wygtadzenie brzeg u / — R OS5 1=*
3 Otebnowonie mankietéw naokoto r 2 — Sb 042 W aaumSb ~ jtonOWISRo
4 Wyréwnanie mankietéw h 3 — R 031 t=t stebnowek bielizn.
1 KOLNIERZ op. 21 = R ~ Jt. reczne
5 Naszycie listew fiszbinowych ~r — 57 Sb £3r& Gb- gyzikarka
b Naszycie gtéwki koinierza hr 5 46Sbo72 fi - st.pod praiow.
7 Wyciecie i wywrocenie gtowki kolnierz.~TT 6 - R Q70 — zo/pznnsr od inmpj
8 stebnowanie gtéwki kotnierza | 7 - Sb 43 operacji
B wyréwnanie giowki i nacigcie srodka g 8 — R 030 J— y,rolpzno.ié ‘nmjch
2 haciecie srodka stdjki kotnierza T 8 R O1B Operacji
"~ Hozenie i zeszycie st6jki z gtowka rr 930 930 Sb 0.9
Odwrocenie. obréwname i naciecie$r. n 11 — R &S4 “1:=4
U Siebnowanie stéjki i 12 — Sb 015 6
[l REKAWY t 0p.35
i4 Wszycie klinéw U - 1I3Sb 0453
15 Stebnowanie klinow nrl4 - Sb 034 *»
16 Przyszycie listewkii zaryglow. rozp. — 14 Sb Q4 op. 4
1/ ystebnowanie listewKki i zarygl. jej l]‘t 16 — Sb ISO
18 Zeszycie rekawow E A7 — sb 083
19 orebnowanie rekawo6w E 18 — Sb 079
2G Wyréwnanie rekawow m 19 — R 013 i
21 Wszycie mankietow i 420 — Sb 120
22 fifzestebnowonie wzdiuz szwéw 1t 21 — Sb 129 JeBoeesssoee
v PRZOD 10p. 40
. Przeciecie przodu koszuli U - 15 sSb 008
i4 Przyszycie listewki pod dziurki U 23 16 Sb 014 W
Przewiniecie i przesiek listewki E 24 —Sb 014 |
0 Przestebnowame podkiadu podguz 1T — - Sb 052 3 =
ZJ‘Zaloieniefaldy | zarygl. przodu F 7526 — Sb 092
28 Obrabierne dotu z wszyciem frojk 1T — 47 Sb 0,67 mmaw o
v PLECY f op.37 "rop.32
29 Obrgbienie dotu U — 18 Sb 037
JO pPrzyszycie karczka JT — 19 Sb 083
1 Odwrécenie. stebn. i wyréwnanie U 30 — Sb 031 oy
VI MONTAZ \2f31 \op.32  '0p.37
J2 jgczenie ramion 7 273 - Sb 052
JJ OTPDnowanie  omion iT 32 — Sb 052 hEO4 fop 13
r 34 thyréwnanie koszuli do wszyciakot n 33 — R UG .op 28-29
*}2 Wszycie stojki | 134 Jb~ 091 10p. 22
36 Otebnowonie stéjki dookota T 35 — Sb 106 nemramny  ~ r o —
Zeszycie bokéw s 32 Sbhb 126
38 gtebnowonie bokdéw TT 37 — Sb 093
) Podciecie pachu JT 38 R 036 —
wszycie rekawow T 372 Sb 191 - - -
41 siepnowanie  szwu rekawow H 40 Sb R
Naznaczenie 6-ciu dziurek y 41 R QPO
Naznaczenie 6-ciu guzikéw n 41 — R 080 {
~A§42 iWykonanie 6-ciu dziurek Ti 42 — Db 070 Cr=M*
Efjyszycie b-ciu guzikéw V 43 41 Gb 0,90
jlIf Oczyszczenie koszuli r wit RT 324
q K ontroia rr 46 - R 400 t—
Prasowanie koszuli n 47 — fi 330 — 530-- —

Razem 36,9

Rys. 2



C
R = —
N
R — takt tasmy
C — czas szycia jednostki (norma
czasu)
N — ilo$¢ stanowisk przy tasmie
480 min
W = o
R
W — zmianowa wydajnosé
tasmy
R — takt tasmy

Majac takt tasmy przystepuje sie do opraco-
wania planu oblozenia tasmy, przy tym, co
wskazuje analiza pracy tasmy, nalezy uwzgled-
ni¢ nastepujgce warunki: (1) robota musi prze-
biega¢ jednokierunkowo bez powracania
wstecz; (2) na poczatku tasmy nalezy wykony-
wacé drobne czesci, aby nie przeszkadzaly one
pracy na nastepnych stanowiskach; (3) jednemu
pracownikowi nalezy da¢ prace mozliwie przy
jednej czesci konstrukcyjnej, aby skroci¢ w ten
spos6b czas pomocniczy; (4) wykorzysta¢ ma-
szyny specjalne; (5) stara¢ sig, aby stanowiska
maszynowe wykonywaty tylko prace maszyno-
wa, stanowiska reczne — reczng itd.

Po ulozeniu planu obtozenia stanowisk pracy
tasmy, mozna przystapi¢ do jej uruchomienia.

Powaznym kilopotem w pracy tasmy jest wy-
konywanie operacji o normie czasowej kilka-
krotnie wiekszej od rytmu tasmy/ Zmusza to
robotnika do zdjecia z podziatki wszystkich
potabrykatéw z danej sztuki odziezy. Efektyw-
nos¢ przy produkcji potokowej jest znaczna.
Wyraza sie to we wzroscie wiekszosci wskazni-
kéw techniczno-ekonomicznych. Wysoka spraw-
nos¢ uzyskujemy przez udoskonalenie procesu
technologicznego, mechanizacje szeregu opera-

Wukroie .
e e W&ae
Foade,  wesmi §HRE X
1 — wo_ P v
"vgiegequrl P~ ’ ]
wkige rekanow
Rys. 5
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cji, zastosowanie urzgdzen wydajme]szycn. Na-
lezy tu zwréci¢ uwage, na odpowiedzialnosé
ludzi w zespole.

Jak juz zwrdcono uwage, przedmiot przecho-
dzi z jednego stanowiska roboczego na drugie
w rownych odstepach czasu. Dowodzi to, ze
gtéwng cechg procesu potokowego jest ciggtosé
i rytmiczno$¢. Dla utrzymania tej ciagtosci
zmierza zespot dziatan, ktory wyrownuje wy-
dajno$¢ wszystkich stanowisk linii potokowej.
Jest to tzw. synchronizacja w produkcji poto-
kowej. Przeprowadza sie jg w dwoch fazach:
w gtéwnych zarysach przy projektowaniu tas-
my, a nastepnie dokiadnie juz przy pracy tas-
my. Odchylenia od rytmu w przyblizonej syn-
chronizacji wynosi¢ mogg 10 — 15 proc. in plus
i 5 —MO proc. in minus. Dokladniejsze wyrow -
nanie czasu trwania operacji organizacyjnych 2
zachodzi podczas pracy tasmy. W tym celu mo-
zna ingerowa¢ we wszystkie techniczne i orga-
nizacyjne sprawy.

Produkcja ciagta na tasmie daje duze korzy-
Sci: (1) skrocenie czasu przebiegu produkcji
przez sale produkcyjna, a wiec zwiekszenie wy-
dajnosci oraz zmniejszenie kapitatlu obrotowe-
go, (2) zmniejszenie wydatkéw na robocizne
przez wykorzystanie niewykwalifikowanych sit,
a wiec réwniez zmniejszenie kapitatu obroto-
wego, (3) zmniejszenie kosztow budynkoéw przez
lepsze wykorzystanie powierzchni, (4) oszczed-
nos$¢ przez lepsze wykorzystanie maszyn.

Zasadnicze zalety i wady produkcji tasmowej
Obok tych niewatpliwych zalet, wynikajg-
cych z samego potoku, tasma posiada réwniez
szereg wad. TaSma — zwlaszcza duza, do odzie-
zy ciezkiej — jest: (1) malto elastyczna w prze-
stawieniu na inny model odziezy; (2) praca nie
moze na niej wracaé, chociazby to bylo ko-
nieczne dla wyréwnania taktu; (3) operacje
diugie, o normie czasu wielokrotnej w stosun-
ku do taktu, sprawiajg ktopot; (4) czas pomoc-
niczy jest duzy w stosunku do czasu gtéwnego,
co wynika z tego, ze robotnik musi z ogodlnej
ilosci wykrojow i poilfabrykatow wybierac te,
ktore mu sa przydzielone planem obtozenia.

Szycie na tasmie, podzielonej na sekcje

Opisane tu wady, a gtdwnie ostatnia, sugeru-
ja rozwigzanie produkcji na tasmie w sposéb
przedstawiony na rysunku 5.

Dla przyktadu przedstawiono sposob szycia
marynarki. Tadma podzielona jest na pie¢ sek-
cji, ktére wykonujg: (I) zrobienie przodow
(wszycie kieszeni, podbicie ptotna), taczenie
przodéw z plecami (zeszycie bokéw i ramion),
wszycie spodniego kotnierza; (II) wszycie kie-
szeni wewnetrznych do przodéw podszewki, ig-
czenie przodow z plecami podszewki, wszycie
wierzchniego kotnierza; (I11) montaz wierzchu
ze spodem; (V) szycie rekawow; (V) wszycie
rekawow i wykonczenie marynarki.

Szykowacz podaje wykroje paczkami na
pierwsze stanowiska w poszczego6lnych sek-
cjach, jak to wskazuje rys. 5. W wyniku tego

2 Operacja organizacyjna obejmuje sume operacji sktada-

jacych sie na obcigzenie stanowiska roboczego w takcie
tasmy.



robotnik, dla wykonania przydzielonych mu
do wykonania operacji, wybiera z podziatki po-
trzebne mu wykroje tylko z czesci ogo6lnej ilo-
Sci wykrojow, sktadajgcych sie na marynarke.
Skraca mu to czas pomochiczy pracy, a wiec
zwieksza wydajnos¢.

Jakkolwiek opisany sposéb moze niewatpli-
wie polepszy¢ prace tasmy, nie usunie jednak
wszystkich jej wad. Dalszym etapem rozwoju
przemystu odziezowego jest system ,synchro“.

Wstepne wyjasnienia o systemie ,synchro“
Najbardziej charakterystyczne dla systemu
synchro sa nastepujgce jego cechy:

(1) Rozbicie procesu szycia na elementy kon-

strukcyjne, przy czym kazdy element szyje od-
dzielna grupa (zesp6t) pracownikéw, nie zwig-
zana bezposrednio z innymi grupami. Np. przy
produkcji koszuli meskiej sportowej poszcze-
gblne zespoly szyjg: | — rekawy, Il — mankie-
ty, Il — kotnierze. IV — przody, V — plecy.
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(2) Uszyte czesSci przenosi goniec na stot kon-
trolny, gdzie brakarz miedzyoperacyjny spraw-
dza je i ukilada, a goniec roznosi do zespotu
montazowego nha stanowiska, gdzie sg potrzebne.

(3) Szybki przeptyw produkcji umozliwiony
jest przez: (a) odpowiednie ustawienie stano-
wisk roboczych i transport miedzy stanowiska-
mi3, (b) synchronizacje pracy w zespotach
i miedzy zespotami. Prace na poszczegdlnych
stanowiskach tatwo zsynchronizowaé¢, a tym
samym osiagna¢ jej ciagtosé, gdyz operuje sie
matlymi zespotami (staramy sie nie przekraczac
liczby dziesieciu stanowisk w zespole).

(4) Kazdy zespo6t posiada wszystkie rodzaje
stanowisk roboczych potrzebnych do wykona-
nia danej czesci, a wiec: stebndéwki reczne, ma-
szyny specjalne, stanowiska podprasowywania.

(5) Dla zmniejszenia czasu pomocniczego ro-
botnicy w zespotach szyjg paczkami, np. po 10
sztuk.

(6) Podziat pracy na stanowiska opiera sie na
doktadnym chronometrazu i powigzaniu ope-
racji. Robotnik otrzymuje przed przystgpie-
niem do pracy w nowym asortymencie karty
instrukcyjne, w ktérych doktadnie-przedstawia-
ny jest sposéb szycia, wyszczego6lnione czesci
dochodzgce oraz czas poszczegdlnych operaciji.

Opracowanie produkcji systemem synchro

Przygotowanie produkcji w systemie ,syn-
chro“ jest analogiczne do przygotowania na
tasme, projektuje sie przy tym kazdy zespo6t od-
dzielnie.

Opierajgc sie na przeprowadzonym chrono-
metrazu poszczegoblnych zespotéw operacji
i wzajemnej zaleznosci tych operacji sporzadza
sie wykres powigzania.

Przeprowadzajgc kalkulacje uktadu synchro
przy danej liczbie stanowisk, znajduje sie rytm
oraz dzienng wydajnos$¢. Jednakowy rytm dla
catej sali synchro da jednakowg wydajnos¢ ze-
spotu, stad naptyw poéifabrykatow na stot kon-
trolny z poszczegoélnych zespotéw bedzie jed-
nakowy.

Majgc rytm sporzadza sie plan obtozenia (ob-
cigzenia) stanowisk roboczych w poszczegdl-
nych zespotach, postugujgc sie wykresem po-
wigzania. Plan oblozenia jest podstawg roz-
mieszczenia stanowisk pracy na sali.

Rozmieszczenie stanowisk w zespotach i ze-
spotdw na sali odbywa sie wedlug nastepuja-
cych zasad: (1) zachowanie okreslonego stru-
mienia produkcji, (2) tatwy dostep do stano-
wisk prady, (3) zachowanie odpowiedniej szero-
kosci korytarzy przelotowych, (4) odpowiednie
umieszczenie kontroli miedzyoperacyjnej, (5)
uwzglednienie miejsca dla kontroli kohcowej,
(6) najkrotszy transport poétfabrykatow.

Po rozmieszczeniu stanowisk roboczych w ze-
spotach, obsadzeniu tych stanowisk robotnika-
mi i zaopatrzeniu robotnikéw w karty instruk-
cyjne przystepuje sie do samej produkcji. Pro-
jektowany plan obtozenia stanowisk w zespo-

5Dla zmniejszenia do minimum czasu pomocniczego za-
stosowano urzgadzenia, jak: pochylnie, kozty, stotki, ustawione
w ten spos6b, ze punkt zdawczy jednego stanowiska jest

punktem odbiorczym drugiego. Urzgdzenia te utatwiajg bra-
nie i odktadanie pétfabrykatoéw przez robotnikéw.
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tach moze ulega¢ w toku pracy zmianom przy
synchronizowaniu wydajno$ci stanowisk dla
utrzymania zgodnego rytmu, a wiec. ciggtosci
produkciji.

Oczywiscie zsynchronizowaé obcigzenie sta-
nowisk w ,synchro® latwiej niz przy tasmie,
gdyz jak zaznaczono — zespoly sg malte. Duzg
role dla synchronizacji ma przy tym dobér pra-
cownikdw. Kazdy majster powinien dobrze zna¢
swych pracownikéw, aby moc zgodnie z wy-
tycznymi planu obtozenia obsadzi¢ stanowiska
robocze.

Sprawa zasadniczej wagi w systemie ,syn-
chro* jest jakos¢ wykrojow. Przy szybkim
przeptywie w ,synchro“ ciagto$¢ pracy moga
gwarantowac¢ tylko wykroje dobre i odpowied-
nio przyszykowane. Pracownik na swym sta-
nowisku roboczym nie moze zajmowac sie np.
dobieraniem odcieni do poszczegélnych wykro-
jow, musi je braé¢ mechanicznie i calg uwage
skupi¢ na witasciwym wykonywaniu przydzie-
lonej mu pracy.

Waznym ogniwem w systemie ,synchro”,
zwiekszajgcym wydatnie jakos¢ gotowych wy-
robow, jest kontrola miedzyoperacyjna. Wszyst-
kie elementy konstrukcyjne, jak zaznaczono,
przechodzag przez stét kontrolny, a stad po do-
ktadnym zbrakowaniu do montazu. Zauwazone
na stole kontrolnym poprawki sa natychmiast
zwracane na stanowisko, ktére nieodpowiednio
wykonato swag operacje organizacyjng.

Zauwazone poprawki moze robotnik wyko-
na¢ na swym stanowisku nie naruszajac rytmu
zespotu. Te mozliwos¢ zrobienia poprawki ma
robotnik dlatego, ze szyje paczkami i ze kazde
stanowisko pracy ma bufor, tj. zapas po6tabry-
katéw, wiec moze pracowac przez pewien okres
niezaleznie od sgsiada.

Kierownictwo produkcji w systemie ,syn-
chro* musi sta¢ na wysokim poziomie. System
ten jest elastyczny, co jest jego wielkg zaletg
i dlatego organizacja pracy musi by¢ odpo-
wiednia.

Poza tym to wszystko, co powiedziano o or-
ganizacji pracy przy tasmie, obowigzuje row-
niez w ,synchro”.

Poréwnanie produkcji tasmowej z synchro

Poréwnanie obu systemoéw, wskaze zalety
i wady kazdego z nich.

Synchro

(1) Wieksza wydajnos¢
produkcji, gdyz limituje
ja najszybsza maszyna.

(2) Szybszy przeplyw
produkciji i znacznie
mniejsza liczba stano-
wisk, przez ktore prze-
chodzg poszczegdblne po6i-
fabrykaty. W arunkuje
to wielowlotowos$¢ przy
napuszczaniu produkciji.

(3) System synchro po-
siada warunki do tat-
wego wykonywania ope-
racji, ktérych czas trwa-
nia przekracza kilka-
krotnie rytm.

(4) Pozwala na petne
wykorzystanie stanowi-
ska. Doprowadzanie ete-

Tasma

(1) Mniejsza wydaj-
nos$é, gdyz warunkuje ja
najstabsze stanowisko.

(2) Jednakowej diugo-
Sci  droga wszystkich
wykrojow . W szystkie
czesci przechodzag przez
wszystkie stanowiska.

(3) W wypadku ope-
racji o normie czasowej
rownej wielokrotnos$ci
rytmu powstajg trudno-
Sci.

(4) Trudno$¢ w réw-
nomiernym obcigzeniu
stanowisk.



Syncliro Tasma
nientow konstrukcyj-
nych do montazu na
stanowiska  bezpos$red-
nio wykonujgce montaz
danej czesci.

(5) . Doprowadzenie do (5) Uktadanie wszyst-
wszystkich stanowisk kich  wykrojow danej
czesci dochodzacych. sztuki odziezy na jednej

Pracownicy nie potrze-
buja wyszukiwac¢ czesci,
biora je mechanicznie i
sktadaja lub zsuwaja
stale na to samo miej-
sce. Jest to specjalnie
wazne przy duzej ilosci
czesci dochodzacych.
Zmniejszamy przez to
znacznie czas pomochi-
czy.

(6) Pracuje sie pacz-
kami, a stad znaczne
zmniejszenie czasu po-
mocniczego.

(7) Kazde stanowisko

podziatce tasmy. Pra-
cownicy wybierajag po-
trzebne im czesci, szyja
i odktadajg je na pole, z
ktorego wzieli.

(6) Szycie pojedynczy-
mi sztukami, a wiec du-
zy czas pomocniczy.

(7) Stanowiska nie po-
posiada miejsce na aku- siadaja buforéow. W wy-
mulowanie po6Habryka- padku przerwy w pracy
tow wykonanych i do na jednym stanowisku
wykonania. W wypadku powstaje powazne za-
na przyktad uszkodzenia ktécenie.

maszyny lub chwilowej

nieobecnosci pracowni-

ka nie wstrzymuje to

pracy catosci. Po po-

wrocie robotnik przy-

Spiesza prace i wyrow-

nuje zalegto$¢. Jest to

wielkg zaletg synchro.

(8) Czasowe zaktoce- (8) Zaktécenie na jed-
nie w zespole nie wpty- nym stanowisku robo-
wa na wydajnos¢ catos- czym moze unierucho-
ci, dzieki zapasowi pot- mié¢ catg tasme.
fabrykatéw na stole
kontrolnym.

(9) Wymagania co do
wymiaréw sal nie sg tak
rygorystyczne jak' w
tasmie. Poszczegdlne ze-
spoly mozna nawet u-
stawia¢ w réznych po-
mieszczeniach.

(10) Umozliwia wygod- (10) Kontrola miedzy-
ne ldok-onywanle k-on-. operacyjna nie jest wy-
troli miedzyoperacyjnej godna.
dzieki istniejacym bufo-
rom. Ta kontrola popra-
wia wydatnie jako$¢ go-
towych wyrobéw.

(11) Mozliwos$¢ robie-
nia poprawek na stano-
wisku roboczym pod-
Cczas pracy. dezorganizacje pracy.

(12) Nadawanie pracy (12) tatwe nadawanie
na stanowiska robocze pracy, Wykroje nadaje
wymaga wiece] perso- sie na podziatke pierw-
nelu. Goniec musi roz- szego stanowiska.
nosi¢ wykroje i elemen-
ty konstrukcyjne tam,
gdzie to jest potrzebne.

Skutkiem powyzszego Stad
stawiane sa bardzo wy-
sokie wymagania per-
sonelowi inzynieryjno-
technicznemu, natomiast
zapewnia sie tatwos$¢
piacy dla wykonawcoéw.

(9) Zastosowanie prze-
no$nikéw o okreSlonej
dlugosci wymaga kon-
kretnych wymiarow sal.

(11) Wykonywanie po-
prawek w czasie ruchu
przenos$nika spowoduje

wymagane s3
mniejsze kwalifikacje od
personelu inzynieryjno-
technicznego, natomiast
praca wykonawcéw jest
trudniejsza.

Reasumujgc dochodzimy do wniosku, ze sy-
s em aynchro ma duzo zalet w poréwnaniu do
‘asmy i przy odpowiednim, stojacym na wyso-
kim ~poziomie organizacyjnym, kierownictwie
powinien da¢ lepsze wyniki od tasmy. Przepro-

wadzone w 1950 r. badania potwierdzaty ten
wniosek.

Produkcja koszul meskich sportowych

Badania systemu synchro przeprowadzone
zostaly w czasie 15.V. —- 30.VIl.1950 r.
w Warszawskich Zaktadach Przemystu Odzie-
zowego im. ,Obroncéw Warszawy“ w specjal-
nie wydzielonym osrodku doswiadczalnym przy
szyciu koszul meskich sportowych.

Byly to w Polsce, w okresie powojennym
pierwsze tego rodzaju badania w przemysle
odziezowym.

Oddzielne zespoly pracownikéw wykonuja

poszczegblne czesci konstrukcyjne: | — rekawy,
Il — mankiety, Il — koinierze, IV — przody,
V — plecy; czesci te po skontrolowaniu idg na

zespo6t montazowy (rys. 6). Otrzymane i spraw-
dzone wykroje rozdziela szykowaczka i przeka-
zuje odpowiednio do poszczegodlnych zespotdw.
Podziat pracy, miedzy grupy zespotowe i stano-
wiska opiera sie na dokltadnym chronometrazu
i powigzaniu operacji. .Kazda robotnica przed
przystgpieniem do pracy otrzymuje karty in-
strukcyjne (jedng na kazdag operacje), w ktérej
doktadnie przedstawiony jest spos6b szycia
(opisowo i graficznie) i norma czasu operaciji.

Przebieg badan

Badania rozpoczeto 19 kwietnia 1950 roku
z chwilag zakonczenia wykonania potrzebnego
sprzetu opierajac sie na ponizszym planie obto-
zenia sali i rozstawieniu stanowisk wediug
rys. 6. W oparciu o rysunek 1 — str. 50 i rysu-
nek 2 — str. 51.

Juz pierwszego dnia pracy zaszia koniecz-
no$¢ potgczenia grupy zespotowej Il i IV (ple-
cy i przody) w jedng dla lepszego wykorzysta-
nia maszyny z obrebiaczem, oraz grupy zespo-
towej | i Il (rekawy i mankiety).

Ostatecznie ustalono nastepujgce grupy ze-
spotowe: | — rekawy, Il «— kotnierze, IIl —
plecy i przody, IV — montaz.

Kazda grupa zespotowa stala sie przedmio-
tem szczegélowych badan dla petnej synchro-
nizacji obcigzenia stanowisk w danej grupie.
Prowadzono chronometraz poszczegolnych ope-
racji dla ewentualnej korekty planu oblozenia.
Wprowadzono biezaca codzienng sprawozdaw-

czos¢.
| grupa zespotowa — rekawy

21 kwietnia wylgczono maszyne do szycia
mankietéw, a prace tej maszyny rozdzielono
miedzy 4 i 5 maszyne tegoz zespoiu. Dodano
natomiast stanowisko reczne. Praca w tym
uktadzie nie data sie jednak utrzymac ze
wzgledu na nierdwne kwalifikacje zawodowe
poszczegblnych szwaczek maszynowych.

2 maja zmieniono plan obtozenia stanowisk
tego zespotu, dajgc 6 stebndwek i jedno stano-
wisko reczne. Ten schemat okazal sie ostatecz-
ny, chociaz przy wysoko kwalifikowanych
szwaczkach liczbe maszyn datoby sie zreduko-
wacé do pieciu.
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Il grupa zespotowa — kotnierze

Zespot pracowat wedtug planu obtozenia (zat
3) do 12 czerwca 1950 roku. Jednakze pierwsza
maszyna byta bardziej obcigzona niz druga, co
niedobrze wptywato na prace szwaczek. Od
dnia 12 czerwca br. kazda z dwu maszynistek
wykonywata calg prace maszynowg. W wyniku
tego (wspdizawodnictwo) wydajnos¢é znacznie
wzrosta.

] Il grupa zespotowa — plecy i przody

Grupe te, wyposazong w trzy maszyny, po
roznych prébach ustalono jak przedstawia tab. 2.

IV grupa zespotowa — montai

Grupa IV podlegata najwiekszym zmianom
(tabela 3). Juz 22 kwietnia 1950 r. zmieniono
plan obtozenia (rys. 6).

Dalszy ciag wedtug rys. 6.

Przy zmianie tej chodzito o wyeliminowanie
szyjacych wspélnie kilku operacji dwu maszyn
(stanowisko 15 i 16), ale przez ten rozdziat ma-
szyna 4a byta zanadto obcigzona w poroéwnaniu
z innymi. Ponadto ten plan obltozenia miat te
wade, ze na stanowiskach maszynowych robio-
Nno operacje recznie.

Dostawiono maszyne rezerwowa dla usuwa-
nia ewentualnych zatoréow.

Zmiana w dniu 19 czerwca 1950 r. wygla-
data jak przedstawia tab. 4 na str. 57.

W planie tym szio przede wszystkim o to, aby
uchroni¢ sie od zator6w przy wszywaniu kot-
nierzykéw. Taki plan oblozenia stanowisk nie
zdal egzaminu, gdyz pierwsza maszyna byta
mocno niedocigzona, a na stanowiskach maszy-
nowych robiono tez operacje reczne.

Plan obtozenia sali synchro dla szycia koszul sportowych (rytin 1,5 min) Tablica 1
Zespol Nr_ Rodzaj stanowiska Nr nr operacji Czas
stanowiska
| 1 Stebnéwka 14,15,16 1,53
Rekawy 2 Stebnowka 17 1,50
3 Stebnéwka 18,19 1,62
4 Stebnéwka 20,21 1,33
5 Stebnéwka 22 1,29
I .
Mankiety 6 Stebnéwka 1,2,3,4 1,65
11 7 Stebnéwka 5 6, 8 1.53
Kotnierze 8 Reczne 7,9 10 1,13
9 Stebnéwka 11, 13 1,10
10 Reczne 12 0,54
v 11 Stebnéwka 23, 24, 25, 26 1,20
Przody 12 Stebnéwka 27,28 1,59
v 13 Stebnéwka 29, 30, 31 151
» Plecy
VI 14 Stebnéwka 32, 33, 34 1,42
Montaz 15, 16 Stebnéwka 35, 36, 37 3,23:2=1,61
17 Stebnéwka 38, 39 1,29
18,19 Stebnéwka 40, 41 3,0:2=1,5
20 Reczne 42, 43 1,6
21 Maszyna, specjalna 44, 45 16
22,23 Reczne 46 3.24:2=1,62
24 Reczne 47 1
25, 26 Reczne 48 3,30:2=1,65
Tablica 2
Czas opera- Czas opera-
Nr Rodzaj . .. Nr Nr cji techni- cji organi-
Wyszczeg6lnienie operacji i L
stanowiska stanowiska operacji ~ Cznie niepo-  zacyjnej
dzielnych w min.
1 Stebnoéwka Obrebienie plecéw u dotu 29 0,37
Obrebienie przodéw u dotu 28 0,67
Przyszycie listewki dziurkowej do przodu lewego 24 0,14 1,18
2 Stebnéwka Przewinigcie i przestebnowanie listewki 25 0,46
Przyszycie karczka 30 0,83
Odwrécenie i stebnowanie karczka 31 0,31 1,60
3 Stebnoéwka Przestebnowanie podktadu pod guziki 26 0,92
Zatozenie faldy i zaryglowanie przodu 27 0,67 1,59
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Tablica 3

N g Czas opera- Czas opera
r Rodzaj S - Nr Nr cji techni- - o
stanowiska stanowiska Wyszczegdlnienie operacii operacji  cznie niepo- Cjz'a(érgr?g"
dzielnych yine]
1 Stebnéwka taczenie ramion 32 0,52
Przestebnowanie ramion 33 0,50
Wyréwnanie koszuli dla wszycia stéjki 34 0,40 1,42
2 Stebnéwka Zeszycie bokéw 37 1,52 1,52
3 Stebnéwka Stebnowanie bokoéw 38 0,93
Podciecie pachy 39 0,36 1,29
4 Stebnéwka Wszycie stéjki do koszuli 35 0,91
Stebnowanie st6jki dookota 36 1,06 1,97

W dniu 26 czerwca 1950 r. zmieniono powyz-
szy plan likwidujgc pierwszg maszyne; prace
lej przeniesiono na nastepne. Poza tym ze sta-
nowisk maszynowych zabrano prace reczng
i dano stanowisko reczne. Ten uktad uznano za
zadowalajacy.

Ostatecznie przyjety ukiad sali, tj. plan obto-
Zenia stanowisk, wraz z podaniem wykonywa-
nych operacji przedstawiony jest na rys. 6
(strona prawa).

Tak wiec wyjsciowy plan oblozenia stano-
wisk w zespotach w toku pracy ulegat zmianom
dla zsynchronizowania wydajnosci stanowisk,
utrzymania zgadanego rytmu, a wiec doprowa-
dzenia do ciggtosci produkcji.

Widzimy wiec, ze opierajac sie nawet na do-
ktadnym chronometrazu projektuje sie jedynie
przyblizona synchronizacje, doktadng za$ osig-
gano podczas pracy liczac sie z indywidualng
wydajnoscig pracownikéw. Duzg przy tym role
gra obor pracownikéw. Jak juz wspomniano
e ement pracowniczy byt matowykwalifiko-
wany. wychodzity przy tym na jaw réznorodne
sprawnosci i kwalifikacje pracownikow. Nie-
znajomos$¢ tych indywidualnych mozliwosci
spowodowata duze trudnos$ci w obsadzeniu sta-
nowisk i dlatego zapewne dos¢ diugo trwato
osiggniecie peinej synchronizaciji.

Juz przy teoretycznym rozpracowaniu pro-
dukcji wedlug systemu synchro, zdawano sobie
sprawe z wazno$ci dobrego kierownictwa.
Sprawdzito sie to w catej peini w trakcie do-
Swiadczen. Gdy po miesigcu praca kierowac za-
czat odpowiedni majster, wydajnos$¢ zaczeta
taptownie wzrasta¢. Okazato sie, ze sprawg za-
sadniczej wagi w systemie synchro jest odpo-
wiednia "jakos¢ wykrojéw. Bytly tu znaczne
rudnosci. Wykrojéw dostarczata nam centralna
rojownia fabryczna, ktéra uwazajagc wykrawa-
nie koszul dla osrodka doswiadczalnego za prace
u oczng, pozaplanowa, nie zawsze starata sie
o o, aby jakos¢ byta bez zarzutu.

Z powodu pomylenia koloréw niejednokrot-
nie tracono wiele godzin. Byly tez wypadki po-
s.ojow z Powodu brakow wykrojéw, co réw-
niez wytrgcato pracownikéw z rytmu. Dlatego
zasadniczym warunkiem powodzenia systemu

jest odpowiednie wykonywanie i dostawa wy
rojow.

Ekonomika 1 Org. Pracy

Szykowaczki powinny kazdy wykrdj spraw-
dzi¢ doktadnie. Szwaczka nie moze traci¢ czasu
na dobieranie odcieni do poszczegélnych wy-
krojéw, a sprawa ta nalezy do szykowaczek.

Przy naszych doswiadczeniach numerowano
kazdy wykroj, chociaz szyto paczkami po 10
sztuk. Szykowanie poszczegolnych wykrojéw
powinno by¢ przedmiotem przyszitych badan.
Nie zostala tez rozwigzana sprawa przesytania
paczek z jednego stanowiska na drugie. Byto to
niekiedy przyczyng zamieszania.

Wyposazenie

Poczatkowo pracowano na stebnéwkach
Ltucznik®. Maszyny te majg szybkos¢ obrotow
2600 — 2800 na min. Po zmianie na maszyny
.Singera“ okoto 4000 obrotow/min, wydajnos¢
wzrosta. 0

Pochylnie nie spetnity roli, jakiej oczekiwa-
no. PéHabrykaty nie zsuwaty sie z maszyny do
nastepnej pracownicy. Nalezy da¢ wiekszy kat
pochylni i wypolerowaé; jej powierzchnie. Po-
winno to by¢ przedmiotem przysztych badan.
Zastosowane ,kozly“ sg dobre. Matych skrzy-
nek nie uzywano, kladgc drobne czesci na stot-
ki.

Tablica 4
. Nr Nr operacji
L. sta?m?)alzig‘{(a technologicznie kCzas .
P- niepodzielnych wykonania
1 Stebnéwka 32 0,52
2 Stebnoéwka 33, 37 1,72
3 Stebndéwka 38, 39 1,29
4,5 Stebnéwka 34,35,36 2,37:2= 1,18
6,7 Stebnowka 40, 41 3,0 2= 15
Tablica 5
L. Rodzaj "
p. stanowiska Nr Nr operacji Czas
1 Stebnéwka 32,33, 37 1,62
2 Stebnéwka Y237, 38 1,53
3 Reczne 34.39 0,76

4.5 Stebnéwka 35, 36
6,7 Stebndéwka 40,41

1,97 :2 = 0,98
30 2=15
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Jakos$¢ i kontrola miedzyoperacyjna

Jak byto do przewidzenia, jakos¢ materiatow
gotowych przy ,synchro” byta od poczagtku do-
Swiadczen dobra. taczy sie to ze sprawag kon-
troli miedzyoperacyjnej. Badano poszczeg6lne
elementy konstrukcyjne i zauwazone biedy od
razu naprawiono. Brakarz miedzyoperacyjny
sprawdzat jakos¢ podczas produkcji. Przy bie-
tiznie jest to dopuszczalne, ale przy ciezkiej
odziezy elementy konstrukcyjne z grup zespo-
towych przejda na stét kontrolny, gdzie bedsg
doktadnie brakowane i stgd odsytane na mon-
taz. Procent Il gatunku nie dochodzit 3 proc.

Poprawki

W odréznieniu od tasmy poprawki mozna by-

to robi¢ na stanowisku roboczym. Przy pracy
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na tasmie robienie poprawek naruszytoby rytm
tasmy, natomiast w ,synchro“ pracownica ma
wiekszg mozliwo$s¢ wykonywania poprawek nie
naruszajac rytmu.

Opinie robotnikbw o pracy metoda synchro
sg jednobrzmigce. Wolg pracowac tg metodg niz
przy tasmie ruchomej.

Wzrost wydajnos$ci pracy podczas trwania
préob od 1.V.1950 do 27.V11.1950 roku wykazu-
ja tablice 6 rys. 71 8.

Podobnie przedstawiajg sie wyniki prac in-
nych pracownikéw. W koncu doswiadczen uzys-
kano synchronizacje w zespotach oraz miedzy
zespotami, otrzymujgc dziennie 300 sztuk ko-
szul, tj. 17,7 koszul na maszyne. Otrzymanie
tej ilosci jest rowniez dowodem, iz prowadzo-



ny przez nas chronometraz dla koszul robiony
byt prawidiowo; daje to podstawe do sposobu
badania norm czasowych.

Wykres obcigzenia stanowisk przy szyciu ko-
szuli meskiej wedtug systemu synchro w kon-
cu doswiadczen przedstawia zat 8.

Na zakonczenie nalezy dodaé¢, ze otrzymana
wydajno$¢ mogta by¢ jeszcze zwiekszona. Prze-
de wszystkim nalezatloby w zespole ,rekawy*
zlikwidowaé¢ Jedng maszyne, co podwyzszatoby
wydajnos$¢ z 17,7 na 19 sztuk na maszyne.

Uzyskane wskazniki techniczno-ekonomiczne:
() wydajnos$¢ na 1 robotnika 300 : 29 = 10,3
sztuk na 8 godzin, (2) wydajnos$¢ na jedna steb-
nowke 300 : 17 = 17,7 szt/1 masz./8 godz.,

L' W&konania norm jednolitych CZPO:
(27,7 : 13,3/100 = 133°/0,,.

sAGGRI Py,

_ llo$¢
Wykona- j przepraco- Wydajnosé
nych szt. ! wanych Rytm ;
® i szt./min,
Q
§ 71 470 6,7 0,15
: 90 470 5,2 0,19
5 ﬁg pEb i 053
° 470 4,3 0,23
8 gg 350 3,8 0,26
5 2 470 4,9 0,20
470 4,3 0,21
10 120 470
3,9 0,26
1 130 470
3,6 0,27
12 150 470 3
13 120 350 2'513 o'y
15 pOstd)] 470 ' 0.34
ig postoj 470
19 120 470 39 0,26
110 470
43 0,21
20 100
5 350 35 0,28
130 470
53 L0 3,6 0,27
470 3.4 0,30
24 150
25 120 470 3,1 0,32
470 3,1 0,32
26 150
- >0 470 31 0,32
350 4,4 0,23
30 160 470
a1 199 2,9 0,34
470 3,3 0,30

WNRNNNNNRNNR R R R R RPR P
CONORWNFRPOONODURWNOONDWN R

NRNRNNNNRE R R R R R R
NOURFPOOONURWNRO®O~NO®U AW R

210
200

90
220
200
190
125

postoj

219
240
290
196
156
150
240
212
240
200
200

237
260
260

240
nieobecna
nieobecna
nieobecna
nieobecna
nieobecna

250

190

280

300

300

260

300

300

300

300

300

Czerwiec

470
1470
350
470
470
470
350
470
470
470
470
470
350
470
470
470
470
380
350
470
470
470
470

Lipiec

180
230
470
470
470
470

2,2 0,45
2,4 0,42
38 0,26
2.1 0,47
2.3 0,42
2,10 0,40
2.3 0,42
2,1 0,40
2 0,51
1,6 0,62
2,4 0,42
2,2 0,45
3.1 0,42
2 0,51
2,2 0,45
2 0,51
1,9 0,53
1,8 0,55
1,6 0,62
1,8 0,55
1.8 0.55
2 0,50
1,8 0,55
1,9 0,53
2 0,50
1,9 0,53
2 0,50
1,9 0,53
1,8 0,55
1,7 0,59
1,6 0,62
1,6 0,62
1,8 0,55
1,6 0,62
1,6 0,62
1,6 0,62
1,6 0,62
1,6 0,62

Adam Kramarz
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M aria Jabtoniska

Planowanie wykonawcze
w zaktadach przemystu odziezowego

OWAZNE zadania postawione przed
przemystem odziezowym przez plan
szescioletni mogg by¢ wykonane je-

dynie w oparciu o peing mobilizacje

sit wytwdrczych, o lepszy styl pracy,
O lepsze wykorzystanie rezerw tkwigcych w
kazdym przedsiebiorstwie przemystowym. Wy-
konanie tych zalecen tgczy sie Scisle z wiasci-
wym rozwigzaniem zagadnienia planowania wy-
konawczego w zakiadach przemystu odziezo-
wego.

Planowanie wykonawcze jest ostatnim ogni-
wem w systemie planowej organizacji gospo-
darki narodowej, jest konkretyzacjg planowych
zadan, jest doprowadzeniem planéw produkcyj-
nych do bezposrednich wykonawcéw.

Polski przemyst odziezowy jest przemystem
mtodym rozwijajacym sie dopiero w okresie po-
wojennym, nie posiada wiec duzego doswiad-
czenia i wypréobowanych metod organizacyj-
nych.

W ramach wspoéipracy i wymiany doswiad-
czen miedzy ré6znymi gateziami przemystu, Mi-
nisterstwo Przemystu Lekkiego (MPL) powota-

Schernat cyklu produkcyjnego
Magazyn Magazyn Magazyn
dodatkéw surowca artyk. techmcz
KrojOwma
Rozdzielnia
tasma tasma tasma tasma tasma
Wykanczatnia
Magazyn
wyrobéw
gotowych
Centrala
odziezowa

to zesp6t specjalistow organizatorow. Zespoét
pracujac w jednym z zakladow odziezowych
miat doktadnie opracowac¢ zagadnienie organi-
zacji i planowania wykonawczego i da¢ temu
konkretny wyraz merytoryczny i formalny we
wtasciwej dokumentacji. Praca ta zostala po-
mysS$inie zakonczona. W niniejszym artykule zaj-
miemy sie planowaniem wykonawczym w za-
ktadach odziezowych w $Swietle tej nowej do-
kumentaciji.

Opracowana przez zesp6t MPL dokumentacja
dzieli sie na 3 zasadnicze czesci: (1) dokumenta-
cja dotyczaca proceséw przebiegu produkciji,
(2) dokumentacja dotyczgca ptacy i zatrudnie-
nia, (3) dokumentacja dotyczaca rozliczenia ko-
sztow wiasnych.

Poniewaz gtownym celem planowania wyko-
nawczego jest organizacja przebiegu procesu
produkcyjnego w zaktadzie, przeto szczegdlnie
interesujgca jest dla nas dokumentacja wymie-
niona w punkcie (1).

Przebieg procesu produkcyjnego

Przystepujac do omoéwienia metodyki plano-
wania wykonawczego w przemys$le odziezo-
wym, nalezy zapozna¢ sie z przebiegiem proce-
su produkcyjnego w zakiadach odziezowych
i z organizacjg zaktadu.

Tkaniny z magazynu surowcoéw przechodza
przez oddzialy: krojownie, rozdzielnie, szwal-
nie, wykonczalnie do magazynu wyrobdéw goto-
wych. Praca szwalni odbywa sie systemem po-
tokowym (tasmowym). Przebieg cyklu produk-
cyjnego ilustruje rys. 1. W omawianej doku-
mentacji wszystkie oddziaty produkcyjne ozna-
czone zostaly numeracjg dziesietng, przy czym
kazda produkujgca tasma uwazana jest za wy-
odrebiony oddziat.

Komérki organizacyjne przedsiebiorstwa sta-
nowig automatyczne catosci wspoéipracujace
bezposrednio lub posrednio w procesie produk-
cji na zasadach wewnetrznego rozrachunku go-
spodarczego. Aby planowanie wykonawcze spet-
nito swoje zadanie, musi ono by¢ uwarunkowa-
ne nalezycie postawionym zagadnieniem rozra-
chunku gospodarczego, ktéry petni role czynni-
ka mobilizujacego do terminowego wykonania
i przekraczania planéw.

Komérki wytwarzajgc i Swiadczac ustugi po-
nosza koszty, ktéorych zwrot otrzymuja za prze-
kazane wyroby lub ustugi innym oddzialom,
badZz tez na zewnatrz zakladu. Na $Swiadczenia
wewnatrz zakladu wystawiane sg rachunki we-
wnetrzne. W przypadku, gdy oddziat produkcyj-
ny nie moze wykonywac¢ swej pracy z winy in-
nego oddziatu, ktory albo nie wykonat na czas

Przez oddziat wykarnczam, przechodzi tytko czeéc prcdukcji-odziez

ciezka odziez lekka wykanczana jestna taimach.
Magazyn surowca obejmuje poza tkaning zasacfhuza takze p izew '

pracy, albo wykonat braki, kosztami postoju zo-
staje obcigzony oddzial, ktory zawinit np. kosz-
tami postoju na tasmie spowodowanego nie do-
starczeniem w terminie wykrojow obcigzona zo-
staje krojownia.

Mosianki\ sztywne ptétno dd

Rys. 1
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W wyniku pracy komorki powstaje réznica
Kiiedzy planowanym a rzeczywistym kosztem.
Roéznice te zapisywane sg na specjalne konta
roznie. Dla wewnetrznych rozliczeh wartoscio-
wych zostaly wprowadzone wewnetrzne ceny
statle na wszystkie surowce i materiaty pomoc-
nicze. Po tych cenach wydaje sie materiaty do
produkcji oraz rozlicza zuzycie materiatow
przez kazdy oddziat.

Oddzialy posiadajg okreslone co do rozmiaru
i czasu wykonania zadania. Produkcja systemem
tasmowym wymaga od planowania wykonaw-
czego takiej organizacji, ktéra zapewnitaby pet-
ng koordynacje prac poszczegélnych oddziatow,
a przez to zapobiegata powstawaniu przestoi
i w konsekwencji niewykonaniu planu.

Ustalenie planéw dziennych

| Podstawg pracy zakladu jest jego plan pro-
nukcji. Plan ten jest rozwinietym wycinkiem
rocznego planu techniczno-przemystowo-finan-
sowego przedsiebiorstwa. Opracowany jest w
dziale planowania i ujmuje zadania produkcyj-
ne zaktadu w okresie kwartalnym z rozbiciem
na poszczeg6lne miesigce.

W planowaniu wykonawczym jako zalozenie
Przyjeto operowanie partiami wyrobow tzw.
.planami dziennymi“. Wielko$¢ produkcji usta-
lona tymi planami réwna jest zaplanowanej
ilosci produkcji dziennej. Zasada przyjetag w
planowaniu wykonawczym jest, ze ,plan dzien-
ny tworzy nierozerwalng calosé¢, to znaczy, ze
lezeli obejmuje dla szwalni 80 sukien okreslo-

, rozmiaréw- to szwalnia obowigzana jest

zdac; on ma8azynu wyrobow gotowych peing
insc 80 sztuk w tych wtasnie rozmiarach. Sy-

sem ,planéw dziennych“ jest prostym syste-

pozw ala.igcym na planowe regulowanie
rhiw Wi gwarantujgcym rytmicznos$¢é pro-
aukcp, tatwg ewidencje rob6t w toku i wyro-

i ,~° °wych, wykonanie procentéwki, oraz
podniesienie dyscypliny pracy.

Dla petnej koordynacji przebiegu produkciji
opracowuje dziat planowania tzw. kalendarz
pracy {rys. 2) oparty na ilosci dni roboczych
w okresie.

Kazdy plan dzienny zostaje w kalendarzu
pracy oznaczony kolejnym numerem wedtug dni
roboczych. Kalendarz pracy jest zestawiony w
ten sposéb, zeby mozna sie bylo zorientowac,
tory kolejny plan ma by¢ w danym dniu kro-
dony, a ktéry ma by¢ tego dnia zdany do ma-
gazynu wyrobow gotowych. Np. dnia 2 czerwca
w poniedziatlek ma by¢ krojony plan 127, a zda-
ny do magazynu wyrobéw gotowych plan 123.

" - lka ™Mi¢dzy numerami planéw uruchamia-
p-nir.11 zaawanych do magazynu réwna sie diu-
gosci cyklu produkcyjnego wyrazonej w dniach.

Kalendarz pracy sporzadzono na okres poétro-
czny przy czym osobno kalendarz dla produk-
‘?p.?.zlezy lekkiej, osobno dla prodkucji odziezy

ez iep ktéra posiada diuzszy cykl produkcyj-
nr ,.° 0-'Jako dni o skré6conym czasie pracy
n d i1CZ0Pe zostaty na dni normalne. Np. w wy-
padku, gdy w miesigcu wystepuja 4 soboty, to
na trzy przewiduje sie trzy petne plany dzien-

ne, zas czwarta pozostaje wolna i stuzy do uzu-
petnienia czasu pracy w poprzednich sobotach.

W realizacji planu produkcyjnego kalendarz
pracy stuzy za podstawe kontroli przebiegu pro-
dukcji, oraz za podstawe do numeracji planow
dziennych przy wydawaniu dyspozycyjnego
planu dekadowego.

Dekadowe plany wykonawcze

Plany wykonawcze sporzgdzane sg dla okre-
sow dekadowych. Opracowuje je dziat technicz-
nego przygotowania produkcji na 10 dni przed
rozpoczeciem dekady.

Podstawg wyjsciowag do opracowania planéw
dekadowych jest kwartalny plan produkcji w
ujeciu asortymentowo-iloSciowym z rozbiciem
na miesigce. Plan dekadowy ustala zadania pro-
dukcyjne dla kazdej tasmy oddzielnie, z podzia-
tem na plany dzienne. Przy wyznaczaniu tych
zadan nalezy uwzgledni¢ mozliwosci produkcyj-
ne tasmy, ilos¢ planéw znajdujgcych sie w ro-
botach w toku, mozliwos$ci wzrostu wydajnosci,
jak roéwniez zaistnienia op6znien. Biorgc pod
uwage dane ze sprawozdawczosci szwalni wpi-
suje sie dla poszczegdlnych tasm albo ilos¢ pla-
noéw réwng ilosci dni roboczych w dekadzie, al-

czerwiec
1 2 3 4 5  Kolendarz pracy
1 N YYY YYY
2 P Y27 123
3 W 123 124
4 S 129 125
16 5 ¢ v 1% Legenda.
6 p 13y 127
7 5 132 128
8 N YYY YV UH - swieta
9 P 133 129 ¢
YO W 134 130 yyv- niedziele
Y S 135 131
2 ¢l nu - - - soboty nieplanowane
Y3 P Y36 132
/7 ;(‘51 IF\)I ;}37 )g’& rub 1- kolejnadekada roku
Y6 P 138 134 Fabrieg ;
rab 2- podziatniesiacu nodni
Y7 Y( 139 135 P i
Y8 S 140 136 i qzien tgggdma
Y9 C Y4y 137
20 P 142 138 rub 4 -numerplonu jaki
2Y 5 143 138
22 N XXX XXX .
owinien byc wdanymdmu
23 P 144 140 P y
24 M 145 144 ) . .
18 25 5 146 442 krojony wkrojomni
26 C 147 143 P
57 P 148 144 rub 5 - numer planu jaki
28 5 «»

28 N XXX XXX powinien byc wdanymdniu

30 P 149 145

Omroboczych potnych 20
Sobétpetnych y, 3
Razem dmroboczych 23

zdany do magazynu

wyrobéw gotowych

Rys. 2
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bo odpowiednio wiekszg lub mniejszg, uwzgled-
niajac plany zalegte.

Numeracje planéw dziennych ustala sie jed-
nakowag dla wszystkich tasm wedlug kalenda-
rza pracy. Gdy tasmy przekraczajg plany, otrzy-
mujg plany dodatkowe tzw. mimoplany, ktore
oznaczone sg literag a i numeracje zgodna z ka-
lendarzem pracy.

Plan dekadowy jest planem zasadniczym, jest
podstawg do wydawania dalszych dyspozyciji
i dlatego powinien by¢ przedmiotem dyskusji
na naradzie.

Dziat technicznego przygotowania produkciji
majgc juz sporzgadzony projekt planu dekado-
wego zwotuje narade wytwdrczg z udziatem:
gtéwnego inzyniera, kierownika dziatu zaopa-
trzenia, kierownika dziatu pracy i ptacy, kiero-
wnika dziatu personalnego, kierownika dziatu
technicznego przygotowania produkcji, gtow-
nego mechanika, gtbwnego dyspozytora, maj-
strow, przodownikow, racjonalizatoréw i przed-
stawicieli podstawowej organizacji partyjnej
i rady zaktadowej.

Celem narady jest przedyskutowanie zadan,
jakie majg by¢ przez zaklad wykonane. Narada
zapoznaje zaloge z planem a z drugiej strony
ujawnia trudnosci, jakie istniejg na terenie za-
ktadu, a ktére mogtyby przeszkodzi¢ w realiza-
cji planu. Aby narada miata przebieg sprawny,

Protok6t rozkroju tkanin nr...
szwalnia........ccc....... asortyment...........ccceeeeeenne plan dzienny.............. MieSigc..covvies eeren dekada.......... od...da 19-
llo$¢ materiatow do rozliczenia
i Rozmiary i wzrost I 7\/Cil i
Woniny  tkaniny  SEOESKODT & ' ' e A, 0%t Dot Db 04
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kazdy z przedstawicieli powinien mie¢ przygo-
towany materiat ze swego odcinka pracy.
Narada wytwdércza powinna zmobilizowac¢ ca-
ta zaloge do wykonania i przekroczenia natozo-
nych na zaklad zadan, do przedterminowego
wykonania planéw, do produkowania lepiej
i taniej. Wytyczne ustalone na naradzie wy-
twérczej sg obowigzujgce i dziat technicznego
przygotowania produkcji musi je uwzgledniaé
przy ostatecznej redakcji operatywnego planu
dekadowego. Plan ten rozestany do wszystkich
oddziatléw jest dokumentem obowigzujgcym.

Dyspozycje dla krojowni

Dziat technicznego przygotowania produkcji
na podstawie planu dekadowego, przystepuje do
uruchomienia produkcji w dekadzie przygoto-
wujgc tzw protokoty rozkroju (rys. 3). Nazwa
ta nie jest wtasciwg, poniewaz dokument ten
jest zasadniczo $cistg dyspozycja dla krojowni,
a tylko dodatkowo peini funkcje dokumentu
sprawozdawczego i rozliczeniowego.

Protokét rozkroju obejmuje: (a) podziat na-
ktadu do krojenia wedtug procentoéwki, (b) po-
dziat wykrojonych sztuk na plany dzienne po-
szczegb6lnych tasm, (c) zapotrzebowanie surow-
cow wedlug norm, (d) rozliczenie zuzycia su-
rowca.



.Protokoét rozkroju“ sporzadza sie w dwéch
egzemplarzach. Jeden otrzymuje za potwier-
dzeniem odbioru krojownia w celu przeprowa-
dzenia planowego rozkroju tkaniny. Drugi
egzemplarz z wypetniong jedynie czescig doty-
czacg zapotrzebowania surowca stuzy w sekcji
kosztéw wtasnych za podstawe opracowania
kalkulacji wstepnej.

Egzemplarz pierwszy po dokonaniu na nim
rozliczenia materiatowego wraz ze specyfikacjg
przekazania resztek oddany zostaje dziatowi
technicznego przygotowania produkcji (DTPP)
dla przeprowadzenia analizy i sporzadzenia po-
trzebnych sprawozdan. Roéwnoczes$nie z proto-
kotem rozkroju tkanin DTPP wystawia w 3
egzemplarzach zapotrzebowania na surowce. Je-
den egzemplarz pozostaje w aktach DTPP, dru-
gi otrzymuje krojownia wzglednie tasma, trze-
ci — magazyn.

Wydanie surowcow z magazynu moze sie od-
by¢ jedynie na podstawie takiego zapotrzebowa-
nia surowca Ilub materialtbw dodatkowych.
W wypadku zapotrzebowania przez krojownie
lub tasme wiekszych ilosciniz przewidziane, wy-
danie moze nastgpi¢ na podstawie dokumentow
uzasadniajgcych dodatkowe pobrania. Na kaz-
dy plan tasma otrzymuje z dzialu technicznego
przygotowania produkcji dokument tzw. dowod
przekazania wyprodukowanego artykutu do
magazynu zaktadu. W dokumencie tym wy-
szczegoblnione sg nastepujace dane: nr. tasmy
produkujacej, ilos¢ sztuk, dzien, w ktérym
.plan® powinien by¢ zdany do magazynu. Po
wyprodukowaniu brakarz w szwalni podaje ilos¢
sztuk w poszczegélnych gatunkach.

Zdanie gotowej produkcji do magazynu fa-
brycznego odbywa sie na podstawie tego doku-
mentu, ktorego talon z pokwitowaniem maga-
zynu zatrzymuje tasma jako dowdd przekaza-
nia.

Wymienione wyzej dokumenty stanowig wta-
sciwg dokumentacjg dyspozycyjng potrzebng
dla uruchomienia produkcji. Dokumentacja ta
jest jasna i prosta i powigzana w konstruktyw-
ng catos¢. Obieg jej przedstawiony jest na rys.
4 — ,Przebieg dokumentéw dyspozycyjnych®.

Kontrola procesu produkcyjnego

Kontrola procesu produkcyjnego jest nie-
zbednym warunkiem sprawnego przebiegu pro-
dukcji i wykonania przez Zaktad planu.

Stata kontrola wykonania planu jest skladowa
czescig planowania. Planowanie pracy bez kon-
troli jej wykonania jest oderwane od rzeczywi-
stosci. Kontrola musi obejmowaé calg diugosé
cyklu produkcyjnego na wszystkich odcinkach
pracy.

Omawiany system organizacyjny wigze $ci-
Sle planowanie wykonawcze z kontrolg jego wy-
konania. Wyniki kontroli ujete na specjalnych
formularzach pozwalaja na natychmiastowg
orientacje w przebiegu produkcji i ewentualng
interwencje w wypadku powstania wszelkiego
rodzaju zahamowan i niedociggniec.

Zajmiemy sie tutaj jedynie kontrolg prze-
biegu produkcji pomijajagc kontrole jako$ciowa

/- kalendarz pracy 2- pian dekadowy 3- protokét rozkroju tkanin
4- zapotrzebowanie juromréw 5 zapotrzebowanie dodatkéw

Rys. 4

wykonywang przez brakarzy, kosztéw produk-
cji itd. jako zagadnienie specjalne.

W krojowni kontrola terminowego wykonania
prowadzona jest w tablicach wykrojonych i od-
prowadzonych plandéw.

Tablice te prowadzi kierownik krojowni. Uwi-
dacznia ona w ktérym dniu, jakim numerem
oznaczond plan i jaki asortyment zostat wykro-
jony. Zakres$lona potowa kratki oznacza, ze wy-
kroje znajdujg sie jeszcze w krojowni, nato-
miast zakreslona cato$¢ oznacza, ze plan zostat
odprowadzony do rozdzielni.

Rozdzielnia otrzymuje z dziatu technicznego
przygotowania produkcji tablice kontrolng roz-
dzielni. Tablica ta podaje dla informacji i kon-
troli w rozdzielni z ilu sztuk w odpowiednich
rozmiarach sklada sie plan, ktéry wykrojony
nadejdzie z krojowni. Poza tym tablica podaje
na jakg tasme wykroje tego planu sg przezna-
czone.

W szwalni kontrola wykonania zadan przebie-
ga biezaco w tzw. kontrolce szwalni (rys. 5).

Kontrolka szwalni

Szwalnia.....ccoeeee. Plon ... sztuk

artykut.

1121345 6 718 9 101 121 1340 55 6L 711818
2 P2 3R425262 282 R 121212 w7 1R 1R 1R1210 12
3 33 BB 56373 8B BABIBAW M B BIBIBIS
4 1424 34 44 54 64 74 84 94 01U 14 134144 T4 164 174174 190
5 15, (1 556  %IBIBps BYBHIBTEIHID
o1y 3 e 26> Bo 9 1BW W W 16155 1651761515
7 172737 4757 67 7181 97 107117r : 137147157 167177187 197
8 1328 38 48 58 68 78 83 % IBIBIBIBIBIBtk 1B1BIB
9 1329 3979 'S0 69 79 89 % 1B 19 121D VO DB Mis 1B
0 2030 40 50 60 70 80 90 AD11D LDI 01N SO BISOAD

Czarnymi Uniami zakre$lone sa odpowiednie iloSci sztuk wdanym rozmiarze.
Rozmiar jest podany czarnymi cyframi.
Wprzedstawionym wyzej przyktadzie pian skiada sie ze Z60 sztuk wtym

58 wrozmiarze 44

38 wrozmiarze 48

64 w rozmiarze 50
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Srwnlnia

. llukaz godzinowego przebiegu produkcji-opéznien-postoi dn.
‘ i'jajace

Postoje maszyn nie wp

Gd Przyczyna na zatrzumanie zespofu
ry Wydano Zapakowano op6znienia nazrta Wjasnienie
od nebyC jest mabyc[ jest Véznica maszyna
Razem
Rys. 6

Kontrolki te dostarczane sg tasmie z rozdzielni
wraz z wykrojami z zaznaczeniem ilosci sztuk
i procentowki. Szykowaczka w kontrolce tej
skresla w odnos$nej rubryce kazdag sztuke poda-
wang na tasme, pakowaczka za$ kazdg sztuke
otrzymang z tasmy. W ten sposob kontroluje sie
prace tasmy.

Na podstawie kontrolki majster wpisuje na
,.wykaz godzinowego przebiegu produkcji“ (rys.
6) ilosci sztuk wyprodukowanych w poszczegdl-
nych godzinach (po uptywie kazdej godziny
pracy). Wszelkie op6znienia lub postoje musza
by¢ krétko uzasadnione.

Aby kierownictwo zaktadu mogto by¢ biezgco
informowane o przebiegu produkcji, goniec co
godzine spisuje dane z wykazu godzinowego
przebiegu produkcji kazdej tasmy na specjal-
nym zbiorczym zestawieniu - ,godzinowym wy-
kazie przebiegu produkcji“. Wykaz ten goniec
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m alsrer.... )
. i mjm
[Yinien kroié sie Ma byé Ptan wprocesie produkcu Mj
Winien by¢ odpraw. plan szt

Piany stosowane
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Przed szwalnig
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Razem
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. |
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przedktada do wgladu gtéwnemu dyspozytoro-
wi, asystentowi produkcji oraz gitbwnemu inzy-
nierowi. W wypadku op6znien kierownictwo
zaktadu bedac stale zorientowane w przebiegu
produkcji moze zanalizowac¢ przyczyny zahamo-
wali i podja¢ decyzje majacg na celu ich szybkag
likwidacje i czesciowe lub catkowite nadrobie-
nie straconego czasu.

Zaopatrzeniowiec sporzadza codziennie ,ra-
port szwalni* (rys. 7), ktéry podaje dane doty-
czace pracy tasmy jak ilos¢ sztuk wprowadzo-
nych do produkcji, ilo§¢ sztuk wykonanych
i zbrakowanych, plany oddane do magazynu,
stan robo6t w toku, przygotowanie materiatow
na dzien nastepny, stan zatrudnienia, przyczyny
op6znien. Dane ujete w raporcie stuzg do spo-
rzgdzenia przez gtéwnego zaopatrzeniowca ra-
portu zbiorczego.

Raport zbiorczy jest ogdlnym zestawieniem
raportow wszystkich tasém. Sktada sie z dwoéch
czesci: raportu dziennego z wykonania planu
produkcji, oraz raportu dziennego stanu zatrud-
nienia roboczo-godzin i odprowadzonych pla-
now.

Raporty te sg podstawg do analizy przebiegu
wykonania planu, oraz do sprawozdawczosSci
dla Centralnego Zarzgdu Przemystu Odziezowe-
go. Dla kontroli ilosci robét w toku w szwal-
niach prowadzi sie tablice kontrolng robot w
toku. Tablica ta umozliwia stwierdzenie w kaz-

ukujace/
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dej chwili stanu robét w toku na wszystkich
tasmach bez wglgdu do raportéow.

Reasumujac opisany powyzej system plano-
wania wykonawczego przebiega schematycznie
w nastepujgcych etapach: (1) sporzadzenie ka-
lendarza pracy, (2) ustalenie ,planu dziennego“,
tj. statej liczby wyrobéw przypadajacej na pro-
dukcje dzienna, (3) ustalenie planéw dekado-
wych, (4) uruchomienie produkcji przez wyda-
nie dyspozycji krojowni w ,protokole rozkro-
ju“ i wydanie surowcéw — wystawienie zapo-
trzebowan na surowiec, (5) kontrola wykonania.

Jan Wesierski i Maria Worowska

System ten powinien w zasadzie zapewnic
rytmicznos$¢ produkcji przez sposéb planowania
i kontroli oraz mozliwos$¢ regulowania poziomu
robét w toku przez rozpisywanie odpowiedniej
ilosci planéw w dekadzie. Jednoczes$nie' podnosi
on dyscypline pracy, utrwala zasade jednooso-
bowego kierownictwa, daje tatwg ocene dziatal-
nosci gospodarczej zaktadu przez odpowiednio
ustawiong kontrole i rozrachunek wewnatrz-

zaktadowy.
Maria Jabtonska

Proby uzyskania rozkroju bezreszikowego

przy produkcji

aktad przemystu odziezowego w gospo-

darce socjalistycznej powinien produko-

waé¢ maksymalng ilos¢ sztuk odziezy

przy najmniejszym wkitadzie pracy rak

robotnika i przy najmniejszych kosztach
wilasnych, w szczegélnosci przy zuzyciu naj-
mniejszej ilosci surowca.

Surowiec przyjmowany do produkcji zaktadu
przemystu odziezowego stanowi okoto 80— 90
procent wartosci wytwarzanego przez ten zak-
tad gotowego wyrobu. Dlatego tez zagadnie-
niem pierwszorzednej wagi w fabryce odziezy
jest rozkroj bezresztkowy, przy ktérym resztki
tj. kawatki tkaniny nie nadajgce sie do plano-
wej produkcji danej fabryki, nie powstaja,
wzglednie ilos¢ ich redukuje sie do minimum.

Rozkréj bezresztkowy pozwala na najracjo-
nalniejsze i najekonomiczniejsze rozchodowanie
tkaniny przy niezmienionej normie jej zuzycia
na wyroby odziezowe.

Wiadomosci dotyczace rozkroju bezresztkowe-

Ekonomika i Org. Pracy

z drelichu

go znajduja sie w publikacjach radzieckich, z
ktorych mozemy korzystaé w szerokim zakre-
sie.

Nasi odziezowcy w wyniku socjalistycznego
wspoéizawodnictwa w oszczedzaniu surowca do-
starczajag rowniez szeregu wiadomosci z do-
Swiadczen przeprowadzanych w toku pro-
dukciji.

Préba wuzyskania rozkroju bezresztkowego
podjeta zostata we wrzes$niu 1952 roku w WZPO
przy produkcji ubran roboczych z drelichu. W
szczegoblnosci nalezy tu podkresli¢ prace techni-
ka odziezowego, Stanistawa Grygorowicza, kt6-
remu Dyrekcja WZPO powierzyta przeprowa-
dzenie préby. W opracowaniu metod rozkroju
bezresztkowego przy produkcji z drelichu wzieli
udziat pracownicy Instytutu Ekonomiki i Orga-
nizacji Przemystu.

Metoda zastosowana w WZPO oparta jest na
tej zasadzie, ze o rozkroju bezresztkowym po-
winno decydowac¢ wtasciwe przygotowanie i ro-
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Tabela procentéwki dotyczacej kombinezonéw

Tablica 1
Rozmiary 46 48 50 52 54
% 15 30 30 15 10

zliczenie tkaniny, a wiec $cista dyspozycja na-
ktadu. Drelich zostaje w WZPO przyjety'przez
mmagazyn surowca i zaprzychodowany zgodnie
ze specyfikacjg fabryczng. Nastepnie personel
magazynu surowca przemierza drelich i segre-
guje go wedtug faktycznych szerokosci i kolo-
row. Przegladu drelichu dla okreslenia brakow
nie dokonuje sie poniewaz sg one nieznaczne.

Drelich rozdysponowany zostaje nastepnie
na poszczego6lne zlecenia wystawione uprzednio,
stosownie do zamoéwienia odbiorcy, przez sek-
cje techniczno-produkcyjng. Trzeba przy tym
zaznacza¢, ze sekcja techniczno-produkcyjna
rozlicza drelich na kazde zlecenie mnozac ilos¢
sztuk do wykrojenia przez norme zuzycia tka-
niny danej szerokosci na poszczeg6lne rozmia-
ry asortymentu i ze ilosci sztuk poszczegdlnych
rozmiaréw okreslane sa stosownie do aktualnej
obowigzujacej procentowki zatwierdzonej przez
C. L. P. O. (jako przyktad tabl. 1).

Przy wprowadzaniu nowej metody petna par-

tia drelichu wyznaczona na jedno zlecenie po
przejSciu przez magazyn surowca przekazana

zostaje zespotowi pracownikow kwalifikujgce-
mu tkanine do rozkroju bezresztkowego wy-
dzielonemu przez sekcje techniczno-produkcyj-
ng dla uzyskania rozkroju bezresztkowego,
umieszczonemu ze wzgledu na warunki lokalo-
we w magazynie surowca. Zadaniem tego ze-
spotu jest rozdysponowanie — rozliczenie kaz-
dej sztuki drelichu na okreslone nakilady ce-
lem uzyskania rozkrojg bezresztkowego z jed-
noczesnym zachowaniem procentowki.

Sktad zespolu kwalifikujgcego tkanine do
rozkroju bezresztkowego gdy chodzi o przepu-
stowos¢ 20 000 mb w ciggu dnia jest nastepu-
jacy: jeden technik odziezowy, ktéry opracowu-
je tabele rozliczeniowe, rozlicza — kwalifikuje
wedtug tabel i wypisuje dyspozycje oraz etykie-
ty dla poszczegoélnych sztuk tkaniny; cztery
osoby niewykwalifikowane, ktére podajg do
rozliczenia metraz (szerokos¢ i diugos¢) posz-
czegOlnych sztuk tkaniny, przy czym przelicza-
ja ditugosci odcinkéw tkaniny w sztukach cie-
tych naklejajg etykiety na sztuki rozliczone sto-
sownie do ich metrazu, oraz segregujg rozliczo-
ne sztuki tkaniny wediug wypisanych etykiet.

Swobodna manipulacja tego piecioosobowego
zespolu wymaga mniej wiecej 40 m2 miejsca.
Zespot rozlicza kazdorazowo przekazang mu do
rozliczenia peilng partie drelichu obejmowang
jednym zleceniem. Przed przygotowaniem danej
produkcji do rozkroju bezresztkowego muszg
by¢ opracowane: (1) tabela rozliczeniowa, i na
jej podstawie (2) tabela dyspozycji naktadu —
na dany asortyment w danym wzorze, zuwzgled-
nieniem wszystkich stosowanych rozmiarow
przy kazdej szerokosci drelichu. Obie tabele
sporzadza technik odziezowy zespoiu. Tabele
rozliczeniowg (zestawienie diugosci tkaniny w
naktadach) opracowuje on na podstawie danych
z laboratorium (tabl. 2).

Tabela rozliczeniowa

Szerokos$¢ tkaniny: 0.70 Asortyment: kombinezony Wzér: 655 Tablica 2
| Rozmiary Liczba warstw
: Procen-
Nr : w 3 5 , 6 . .
ukladu j ukfadzie 1 2 | 6wka
1 46 + 52 11,34 22,68 34,02 45,36 56,70 68,04 79,38 30%
2 50+ 54 11,70 23,40 35,10 46,80 58,50 70,20 81,90 . 20%
3 ' 2X 50 11,41 22,82 34,23 45,64 57,05 68,46 79,87 20 %
4 2X 48 11,20 22,40 33,60 44,80 56,00 67,20 78,40 30 %

Wykorzystanie na uktady
jednorozmiarowe
pojedyncze kombinezony

Wykorzystanie na
spodnie robocze
bez kieszeni

Wykorzystanie na
spodnie robocze
z kieszeniami

46 —5,22 46 - 2,53 54 - 3,49
48 - 5,62 48 - 2,63

50- 5,77 50-2,76

52 - 592 50- 2,94

54 - 6,04
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Tabela rozliczeniowa

Tabela rozliczeniowa (zestawienie dlugosci
tkaniny w naktadach) zawiera przede wszyst-
kim zatwierdzone dla danego asortymentu ukta-

dy dwurozmiarowe — taczone na 2 komplety
roznych rozmiarow, a nastepnie uktady jedno-
rozmiarowe — pojedyncze na 1 komplet, jak

rowniez uktady jednorozmiarowe na pojedyn-
cze sztuki spodni.* Tabela ta podaje wszystkie
mozliwosci uktadéw aktualnych do wykonania
w danym asortymencie przy danej szerokosci
tkaniny.

Tabela podaje metraz biezgcy tkaniny przy
okreslonej liczbie warstw, przy czym metraz w
pierwszej warstwie naktadu réwna sie normie
zuzycia tkaniny (w danej szerokosci) na jeden
okreslony uktad, a metraz tkaniny w dwéch
warstwach i wiecej jest wynikiem przemnoze-
nia dtugosci ukiadu przez liczbe warstw.

Tabela pozwala ustali¢ na jaki nakiad nalezy
zakwalifikowac¢ okreslonej diugosci sztuke tka-
niny danej szerokosci. Majgc dlugos$¢ danej sztu-
ki drelichu wyszukuje sie np. w tabeli liczbe
najbardziej zblizong do tej ditugosci i nastepnie
ustala sie rozliczenie.

Rozliczenie majgce da¢ w wyniku rozkroj
bezresztkowy nie zawsze jest tatwe. Jest ono
przewaznie raczej skomplikowane i wymaga
stosunkowo duzo czasu.

Gdyby rozliczenie kazdej sztuki miato odby-
wacé sie w toku przygotowania produkcji tylko
na podstawie tabeli rozliczeniowej, trzeba by
wyszukiwa¢ za kazdym razem odpowiednie
liczby i nastepnie dopiero ustala¢ rozliczenia
i sporzadza¢ wreszcie dyspozycje, ktéra w do-
datku nie zawsze pozwolitaby dostatecznie do-
stosowac sie do procentéwki.

Tabela rozliczeniowa pozwala juz w zasadzie
na rozliczenie tkaniny na okreslone naktady ze
zredukowaniem resztek do minimum, ale nie
podaje gotowych i odpowiednich w kazdym wy-
padku ze wzgledu na procentowke dyspozycji
rozliczenia kazdego metrazu.

Tabela dyspozycji

Technik odziezowy zespolu kwalifikujacego
tkanine do rozkroju bezresztkowego sporzadza
na podstawie tabeli rozliczeniowej tabele dys-
pozycji naktadu, ktéra powinna zawiera¢ w mia-
re mozliwosci dwa warianty rozliczenia kazdego
metrazu danej szerokosci.

Najmniejszy metraz tkaniny do rozkroju, kt6-
ry musi by¢é w tabeli dyspozycji naktadu
uwzgledniony powinien réwnaé¢ sie dlugosci
najmniejszego uktadu przewidzianego w tabeli
rozliczeniowej opracowanej dla danego asorty-
mentu przy danej szerokosci tkaniny. Nastepne
metraze podaje sie co 10 cm z tym jednak, ze
jezeli metraz najmniejszy wynosi np. 5,22 m, to
pierwszy, ktory po nim przychodziwynosi 5.30 m.

*i? otychczas stosowane w praktyce tabele uwzgledniaja

zwykle tylko wuktady dwurozmiarowe na dwa komplety
odziezy.

i dopiero nastepne podaje sie o 10 cm a wiec
5,40 m, 550 m. itd.

Kazdy podany w tabeli dyspozycji naktadu
metraz powinien by¢ rozdysponowany wediug
tabeli rozliczeniowej w dwéch wariantach.

W jednym wariancie najekonomiczniej to jest
tak, aby_zredukowa¢ do minimum resztki nie
nadajgce sie do rozkroju. W drugim tak, aby
rowniez resztki byty jak najmniejsze, ale prze-
de wszystkim aby mozna byto dostosowac sie
do tzw. procentéwki, a wiec przede wszystkim
z uwzglednieniem tych rozmiaréw, ktorych pro-
dukcja przewidziana jest w najwiekszym pro-
cencie. Metraz np. 20,80 m powinien by¢ rozli-
czony nastepujagco. W jednym wariancie naje-
konomiczniej, w ten sposéb, ze (tab. 2) 11,2 m
dysponuje sie na jedng warstwe naktadu w
dwurozrniarowym uktadzie nr 4 : 6,04 m na jed-
ng warstwe naktadu w uktadzie jednorozmia-
rowym na jeden kombinezon o rozmiarze 54
i 3,49 m na jedng warstwe naktadu w uktadzie
jednorozmiarowym na jedng sztuke spodni
0 rozmiarze 54. W rezultacie resztka nienada-
jaca sie w zaktadzie do rozkroju wyniesie 0,07,
wiec 0,33%. W drugim wariancie réwniez tak,
aby resztki byly jak najmniejsze, ale réowno-
czesnie tak, aby mozna byto w razie potrzeby
dostosowaé sie do procentéwki, a wiec w ten
sposob, ze 11,70 m dysponuje sie na jedng war-
stwe naktadu w dwurozrniarowym uktadzie nr
2: 6,04 na jedng warstwe nakiadu w ukladzie
jednorozmiarowym na jeden kombinezon o roz-
miarze 54 i 2, 94 na jedng warstwe nakiadu
w ukladzie jednorozmiarowym na jedng sztu-
ke spodni o rozmiarze 52.

W wyniku resztka wynosi 0,12 m, a wiec
0,58 procent.

Przy rozliczeniach innych metrazy resztki
moga oczywiscie w ogdle nie wystepowaé¢ wzgle-
dnie wystepowa¢ w mniejszym procencie.

Tabela 3 przedstawia tabele dyspozycji na-
ktadu dotyczaca drelichu szerokosci 0,70 m do
produkcji kombinezonéw roboczych, wzoér 655.

Tabela dyspozycji naktadu podaje jak widac
gotowe rozliczenia sztuk tkaniny kazdej dtugo-
Sci, pozwalajgce na rozkroj bezresztkowy i jed-
noczesnie uwzgledniajace konieczno$¢ stosowa-
nia sie do procentowki.

Praktycznie powinno wystarcza¢ opracowanie
tabel dla metrazy co 10 om. Cyfry okreslajgce
metraz tkaniny wpisuje sie kolejno w rubry-
ce 1. Do rubryki 2 wpisuje sie kolejno dwa nu-
mery rozliczenia przy kazdym metrazu. Do ru-
bryki 3 wpisuje sie ilos¢ warstw i numer ukta-
du dwurozmiarowego wedtug tabeli rozlicze-
niowej (ilos¢ warstw tamana przez numer ukta-
du) np. dwie trzecie, jedna czwarta itp. przy
czym w wypadku gdy dysponuje sie dwa rézne
uktady dwurozmiarowe pisze sie np. 72-HA itp.

W rubryce 4 umieszcza sie ilos¢ warstw
w uktadzie jednorozmiarowym podajac ilos¢
warstw tamang przez dany rozmiar np. 2/46 tp.

W rubryce 5 okresla sie ilos¢ warstw w ukta-
dzie na spodnie robocze, podajac ilo$¢ warstw
tamang przez dany rozmiar spodni np. 3/52-S.

Do rubryki 6 wpisuje sie metraz resztek nie
nadajgcych sie do rozkroju.

67



Tabela dyspozycji naktadu

Drelich szeroko$ci: 0,70 m Asortyment:

5
| s > io > t-g d>
a <D N
: 5 e oa fi o oo
N ﬂ? g 2 isg « ® 2 > D
i r X @<t eH od
&j N s?1 «a $ 2’)2 « « 83 (;{4 -8 r f=
° O 22 «3 0o °22 g ’
cC ¥<— 3 U M.H 3 h S - s 2.
1 12. 1 3 4 5 ! 6
| 5,22 1 1/46
2
30 1 _ 1/46 — 0,08
2 — — 2/48 0,04
40 1 — 1/46 — 0,18
2 - o 2/48 0,14
50 1 - 1/46 — 0,28
2 _ 2148 0,24
60 1 - 1/46 0,38
2 . . 2/50 0,08
70 1 - 1/48 - 0,08
2 - 1/46 - 0,48
80 1 - 1/50 - 0,03
2 - 1/48 — 0,18
90 1 — 1/50 — 0,13
2 - 1/48 - 0,28
6,00 1 — 1/52 — 0,08
2 — 1/50 — 0,23
10 i — 1/54 — 0,06
2 - 1/52 - 0,18
20 1 - 1/54 - 0,16
2 — 1/52 — 0,28
30 1 — 1/54 — 0,26
2 - 1/54 + 1/50 0,05
40 1 — 1/54 — 0,36
2 - 1/54+ 1/50 0,15
50 1 — 1/54 — 0,46
2 - 1/54+ 1/52 0,07
6C 1 - - 1/54 + 1/52 0,17
2 — — 1/54 + 1/50 0,35
70 1 _ 1/54+ 1/52 0,27
80 T — — 1/54 + 1/52 0,37
90 21 _ 1/5 4+ 1/52 0,47
7,00 1 — — 2/54 0,02
10,00 1 _ 1/54 1/54 0,17
10 1 _ 1/54 1/54 0,57
I 20 1 _ — 4/46 0,08
2 - 1/54 1/54 0,67
30 21 1/46 2/46 0,02
40 1 — 1/46 2/46 0,12
50 1 — 2/46 — 0,06
- 1/46 2/48 0,02
60 1 — 2/46 — 0,16
2 - 1/46 2/48 0,12
70 1 - 1/48 2/46 0,02
2 - 2/46 - 0,26
80 1 — 1/48 2/46 0,12
2 — - 1/46 2/50 0,06
90 1 — 1/48 2/48 0,02
2 - 146+ 1/48 — 0,06
11,00 1 - 146+ 1/50 - 0,01
2 — 1/48 2/48 0,12
10 1 — 1/46+ 1/50 - 0,11
1/46 2/52 -
20 1 1/4 — - -
2 1/46 2/52 0,10
30 1 - 1/50 2/50 0,01
2 1/4 - 0,10
40 i 1/1 — - 0,06
2 1/4 - - 0,20 i
50 1 1/3 - — 0,09
1 2 11 _ _ 0,16
60 1 1/3 0,19
2 11 - - 0.26
70 i 1/2 - -
2 1/3 - - 0,29
80 1 1/2 - - 0,10
2 1/52 2/52 - .
90 1 1/2 - - 0,20
2 1/52 2/52 0,10
12,00 1 - 1/54 2/52 0,08
2 1/52 2/52 0,20 1

Oznaczenia sa,umysSlnie zr6znicowane, aby
krojownia mogta sie w nich tatwo orientowac
wytgcznie na podstawie etykiet dotgczonych do
tkaniny. o .

Postugujgc sie tabelg dyspozycji nakiadu te-
chnik odziezowy zespotu kwalifikujgcego tka-
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Tablica 3

Kombinezony robocze Wz6r: 655
1 2 3 T -~ i 6

15,00 1 1 1/54 0,17

2 1/3 — 1/54 0,10

10 i 1/3 — 1/54 0,20

2 1/1 — 1/54 0,27

20 1 1/2 — 1/54 0,01

2 — — 6/46 0,02

30 1 1/2 — 1/54 0,11

2 —4 - 6/46 0,12

40 1 — 1/46 4/46 0,06

2 1/2 - 1/54 0,21

50 1 — 1/46 4146 0,16

2 1/2 — 1/54 0,31

60 1 1/2 1/46 4/46 0,26

2 1/2 — 1/54 0,41

70 1 - 3/46 — 0,04

2 - 1/46 3/54 0,01

80 1 — 1/46 3/54 0.11

2 - - 6/48 0,02

90 1 — — 6/48 0,12

2 - 1/46 3/54 0,12

16,00 1 — R 6/48 0,22

itd. 2 — 1/46 3/54 0,31

20,03 1 1/2 1/48 1/48 0,05

2 — 4/52 + 3/48 0,35

10 1 1/2 1/48 1/50 0,02

2 1/2 1/48 1/48 0,15

20 1 1/2 1/48 1/50 0,12

2 — 2/54 3/48 0,23

30 1 1/2 1/50 1/50 0,07

2 1/2 1/48 1/50 0,22

40 1 1/2 1/52 1/50 0,02

2 1/2 1/50 1/50 0,17

50 1 1/2 1/52 1/50 0,12

2 11 1/54 1/52 0,18

60 1 1/2 1/54 1/50 0,10

2 171 1/54 1/52 0,21

70 1 1/2 1/54 1/52 0,02

2 1/4 1/52 1/54 0,09

80 1 1/4 1/54 1/54 0,07

2 12 1/54 1/52 0,12

90 1 1/1 1/54 1/54 0,03

2 12 1/54 1/52 0,22

21,00 1 1/2 1/50 1/54 0,04

2 1/3 1/54 1/54 0,16

10 1 1/2 1/50 1/54 0,14

2 13 1/54 1/54 0,06

20 T 112 1/52 1/54 0,09

2 1/2 1/50 1/54 0,24

30 1 12 1/54 1/54 0,07

2 12 1/52 1/54 0,19

40 1 1/4 — 4146 0,08

2 1/2 1/54 1/54 0,17

50 1 1/4 — 4146 0,18

2 1/2 1/54 1/54 0,27

60 i 11 — 4146 0,14

2 1/2 1/54 1/54 0,37

70 1 1/4 2/46 - 0,06

2 1/3 — 4/46 0,17

80 1 11 2/46 — 0,02

2 1/4 2/40 — 0,16

90 1 1/3 2/46 — 0,05

2 1/2 - 4/46 0,08

22,00 1 13 2146 - 0,15

itd. 2 12 - 4146 0,18

25,00 1 P _ 1/46 0,07
2

10 1 214 — 1/48 0,07

2 2/4 - 1/46 0,17

20 i 214 - 1/50 0,04

2 504 - 1/48 0,17

30 1 2/4 . 1/50 0,14
2

40 1 2/4 — 1/52 0,08

2 2/1 — 1/48 0,09

50 1 2/1 — 1/50 0,06

2 2/4 — 1/52 0,18

[60 1 2/3 - 1/50 0,02

2 214 - 152 0,26

70 i 2/1 — 1/52 0,08

2 2/3 — 1/50 0,12

80 1 2/3 - 1/52 0,04

2 2/1 - 1/52 0,18

90 1 214 — 1/54 0,01

2 2/3 1/52 0,14

nine do rozkroju bezresztkowego rozlicza kolej-
no wszystkie sztuki tkaniny przeznaczone na
zlecenie, ktéorych metraz podaje mu pomocniczy
pracownik zespotu i wpisuje dyspozycje nakta-
du (tabela 4).

W wyniku rozliczenia wypisuje technik odzie-



Dyspozycja nakiadu

Tablica 4

Metraz Dysponowane ilosci warstw naktadu na poszczegdlne uktady

2 4
(46 + 52) (50+ 54) (50+ 50) (48 + 48)

L. Nr
P- sztuki
dtugos¢ szerokos$¢
1
1 2 3 4 5 6

Na kombinezony
uktady tgczone

Na spodnie

uktady pojed.- uktady pojed.

3

3 46 48 50 52 54 46 48 50 52 54 &b

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 ~18 19

Stosownie do tego jak uktada sie procentdwka w toku rozdysponowania tkaniny, kwalifikujacy wy-
biera dla danej sztuki pierwszy, lub drugi wariant rozliczenia z tabeli dyspozycji naktadu (z tab. 3)

zowy dla kazdej sztuki osobng etykiete (jako
przyktad tabl. 5).

W danym wypadku etykiete przeczyta nakta-
daczka nastepujgco: jedna warstwa w uktadzie
dwurozmiarowym 4, przecig¢ (linia pozioma),
2 warstwy ukiad jednorozmiarowy na rozmiar
46, przecig¢, jedna warstwa w uktadzie na spo-
dnie o rozmiarze 48, przeciaC, pozostaje resztka
nieuzytkowa 0,03 m.

Wedtug etykiet segreguje sie rozdysponowa-
ng tkanine stosownie do ukladow wypisanych
na poczatku rozliczenia. Etykieta jest Scista dys-
pozycja dla nakladaczek dla odpowiedniego
warstwowania tkaniny. Naktadaczka musi oczy-
wiscie zna¢ tablice rozliczeniowa na dany asor-
tyment przy danej szerokos$ci tkaniny, wzgled-
nie mie¢ jg pod reka. Dzieki etykietowaniu na-
ktadaczki nie potrzebujg rozmierza¢ drelichu
przed warstwowaniem. Wystarcza, ze odmierza-
ja tylko kolejno odpowiednie dtugosci. Nakta-
daczki powinny mie¢ pod stolem nakladowym
osobne przedzialy dla segregacji sztuk przecie-
tych wediug etykiety.

Juz w trakcie rozliczania sztuk tkaniny da-
nej partii, technik odziezowy zespolu kw alifi-
kujgcego tkanine do, rozkroju bezresztkowego
musi wypetnia¢ zestawienie przedstawiajagce dy-
sponowane wykonanie zlecenia w sztukach
odziezy.

Aby zadysponowaé¢ wykonanie zlecenia sto-
sownie do obowigzujgcej procentowki, nalezy
rozpocza¢ zestawienie juz w potowie rozliczania
tkaniny na dane zlecenie i wypetnia¢ zestawie-
nie stopniowo, jednoczes$nie z rozliczeniem
sztuk.

Zestawienie sporzgdza sie nastepujaco:

Mniej wiecej w potowie rozliczenia partii
tkaniny technik dla skontrolowania czy rozli-
czenie odbywa sie stosownie do procentéwki,
zestawia pierwszy raz dane z wypisanych do
danego momentu (wediug tabeli 4) dyspozyciji
naktadu. Jezeli wypisat do danego momentu 15
dyspozycji na tgczny metraz 140 mb, to w ru-
bryce 1 pisze ,1— 15", w rubryce 2 pisze ,,140
mb , i w rubrykach 3 do 12 wypisuje ilosci
sztuk odziezy jakie maja by¢ w sumie z rozbi-

ciem na poszczegélne rozmiary wedtug 15 dys-
pozycji wykrojone.

Po zorientowaniu sie jak wypada dotychcza-
sowe rozliczenie w sztukach odziezy poszczegol-
nych rozmiaréw powraca technik do rozlicze-
nia tkaniny wedtug tabeli 4 z tym, ze w pew-
nym momencie dla dalszej orientacji pod-
licza znéw pewng ilos¢ dyspozycji. Wtedy
znow wypisuje ich numery i metraz oraz ilosci
sztuk odziezy z rozbiciem na poszczegdlne roz-
miary do zestawienia i dodaje wyniki z pierw-
szego i drugiego podliczenia, aby zorientowa¢
sie, czy wykonuje zlecenie stosownie do procen-
towki.

W miare potrzeby, jeszcze kilka razy grupuje
w zestawieniu nastepne dyspozycje w trakcie
rozliczania tkaniny celem kontroli wykonania
zlecenia wedlug procentéowki.

Ostatni raz wypeinia sie zestawienie po rozli-
czeniu wszystkich sztuk tkaniny wyznaczonej
na dane zlecenie.

Podana metoda przygotowania rozkroju bez-*
resztkowego moze doprowadzi¢ do maksymal-
nego zredukowania resztek.

Jezeli chodzi o drelich dyspozycja dokonana
w magazynie surowca decyduje o rozkroju i me
wymaga korekty przy warstwowaniu poniewaz
nie zachodzi potrzeba omijania wzglednie wy-
cinania btedéw. Nasuwa sie mys$l, ze drelich
mogtby by¢ rozcinany stosownie do rozliczenia
juz w magazynie surowca lub rozmierzalni co
utatwitoby znacznie prace

naktadaczek. ETYKIETA
Jezeli chodzi o opraco- (w skali 1:4)
Tablica 5

wanie wszystkich potrze-
bnych tabel na dany asor-
tyment przy jednej szero-
kosci tkaniny, niezbednych

Metraz: 24,30 in

przy rozliczaniu, to we- - a4
dtug dotychczasowego do- /46
Swiadczenia mozna powie- -
dzie¢. ze czas ich opraco- 1148 - S
wania zajmie mniej wie- B
cej jeden tydzien czasu R. 0,03

jednej osobie.
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Zestawienie — Dysponowane wykonanie zlecenia
w sztukach odziezy

Tablica (i
‘Numery Ilos§¢ sztuk odziezy
) poszczegoblnych rozmiaréw
dyspo lhetraz .
zycji Kombinezony Spodnie
naktadu 46 48 50 52 54 46 48 50 52 54
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
|
Razem

Tabele rozliczeniowe przestajg by¢ aktualne
jedynie z chwila zmiany norm zuzycia.

Rozliczanie tkaniny wediug tabel w poda-
ny sposéb wymaga jak juz wiemy specjalnego
zespotu wytonionego w zakresie dziatu techni-
czno-produkcyjnego czy tez sekcji, ulokowane-
go w magazynie surowca w hali magazynowej,
wzglednie rozmierzalni. Tkanina do rozliczenia
na zlecenie musi by¢ przekazana zespotowi

Przemystaw Potudnikiewicz

przez magazyn surowca petng partia wyznaczo-
ng do objecia jednym zleceniem.

Opisana metoda zastosowana zostata przy wy-
konaniu kilku zleceh na kombinezony z zielone-
go drelichu. Wykonano miedzy innymi zlecenie
na 3.000 kombinezon6w z drelichu o tgcznym
metrazu 17 325 rhb, szeroko$ci 0,70 m. W zlece-
niu tym zaznaczono mozliwo$¢ zastgpienia pew-
nej ilosci kombinezon6w spodniami roboczymi.

llo§¢ sztuk zdana po wykonaniu zlecenia do
magazynu wyrobéw gotowych wyniosta 2 716
kombinezonoéw i 545 spodni roboczych. Prze-
cietny metraz zuzytych sztuk tkaniny wynosit
18,81 mtr. Najkrotsze sztuki miaty po 5 mb. Od-
chylenie od ustalonej procentowki wystgpito
przy czterech rozmiarach, nieprzekraczajac do-
zwolonych 5%.

Pozostaty resztki w ilosci 0,46%.

Wyniki bylyby prawdopodobnie lepsze, gdy-
by nie to, ze do rozliczenia uzyto w danym wy-
padku, na skutek braku jeszcze dostatecznego
doswiadczenia, tabeli dyspozycji naktadu z jed-
nym wariantem rozliczenia. Dwa warianty roz-
liczenia pozwolityby lepiej dostosowa¢ sie do
procentéwki i wykroi¢ wiekszg ilos¢ kombine-
zonéw, a mniej spodni.

W kazdym razie uzyskany wynik mozna uwa-
za¢ za dobry, jezeli sie wezmie pod uwage, ze
dotychczasowy procent resztek przy wykonywa-
niu zlecen z drelichu w zaktadzie wynosit prze-
cietnie 4%.

Obecnie Instytut Ekonomiki i Organizacji
Przemystu opracowuje omoéwiong tu metode
w szerszym zakresie, nie tylko przy produkcji
z drelichu, ale réowniez przy produkcji z wet-
nianej tkaniny czesankowej i z sukna.

J. Wesierski i M. Worowska

Analiza obstugi zespotdow szesciokrosnowych

w tkalni bawetnianej
ZYBKI wzrost produkcji przemystowej
naklada na poszczeg6lne galezie naszej
gospodarki ogromne zadania. Do ich wy-
konania potrzeba ludzi, ktérzy w dosta-
tecznym stopniu opanowali swéj zawdd.
Kwestia kadr juz na obecnym etapie staje sie
specjalnie wazna dla tkalh przemystu wtdkien-
niczego, gdzie wiele maszyn jest niewykorzysta-
nych ze wzgledu na brak obstugi. Doptyw no-
wych kadr nie jest i nie bedzie na tyle wystar-
czajacy, aby w istniejagcych warunkach zapew-
ni¢ wszystkim zaktadom wykonanie ich planéw
produkcyjnych progresywnie wzrastajacych.
Jedynym wyjSciem z tej trudnej sytuacji jest
szybki wzrost wydajnos$ci pracy, wigzacy sie w
wiekszosci wypadkow z przejSciem na obstuge
wielowarsztatowg.
Zagadnienie wielowarsztatowos$ci, opisywane
obszernie w naszej literaturzel, posiadato je-
den z istotnych brakéw — nie stawiato na od-

1Borodin, Tkaczenko, Nozyczkowski i inni.
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powiedniej ptaszczyznie kwestii badania, uogél-
niania i rozpowszechniania doswiadczenh przo-
dujacych tkaczy wielowarsztatowcow. Tym je-
dynie mozemy wyttlumaczy¢ duza rozpietosé
norm produkcyjnych, wykonywanych przez
tkaczy obstugujgcych zespoly wielokrosnowe
(40 do 140%).

Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemystu
wspotdziatajac z Zakladami Przemystu Bawet-
nianego przy wprowadzaniu metody inz. Ko-
walowa, zwrdécit specjalng uwage na rozpraco-
wanie tego zaniedbanego odcinka. Uzyskane re-
zultaty wzbudzily duze zainteresowanie perso-
nelu inzynieryjno-technicznego, ktory w wielu
wypadkach nie doceniat twérczej inicjatywy
przodownikow.

Spos6b dokonywania obserwacji

Autorzy prac, omawiajgcych miedzy innymi
zagadnienie obstugi wielokrosnowej, twierdzg
zgodnie, iz najlepszym systemem obstugi wiek-



szej ilosci krosien jest system marszrutowy. Po-
lega on na obstugiwaniu krosien wediug pew-
nej, statej kolejnosci w okreslonych odstepach
czasu. Praca jest tak rozplanowana, ze nawet
usuwanie zdarzajacych sie ustawicznie zaklocen
w pracy krosien (zrywy nitek osnowy, zrywy
nitki watkowej itp.) nie zmienia zasadniczo raz
ustalonej marszruty.

Wstepne obserwacje pracy przodujgcych tka-
czy wykazaly, ze zaden z nich nie pracuje we-
diug tego najlepszego sposobu. Stosowany przez
nich system dozorowania charakteryzuje sie
ciaglta obserwacjg wszystkich pracujgcych kro-
sien, zwlaszcza watkujgcych czoétenek. Tkacz
podchodzi do pracujgcego krosna jedynie wte-
dy, gdy zauwazy na nim wyczerpywanie sie
cewki watkowej, poplatanie nitek osnowy, lub
tp. przyczyny powodujgce zaktdocenia w jego
dziataniu.

Jest rzeczg oczywista, ze ten sposob obstugi
wymaga wiecej chodzenia, wiekszego skupienia
uwagi, wiekszego wysitku ze strony tkacza. Dla-
czego wiec przodujacy tkacze nie stosujg pierw-
szego systemu, gwarantujgcego wiekszg wydaj-
no$¢ przy mniejszym wysitku? Przeszkoda
w stosowaniu tego systemu, ktérego istotng ce-
cha jest planowa wymiana czétenek, sg istnie-
jace warunki techniczne, dalekie od doskona-
tosci 2.

Dopiero obecnie wiekszos¢ tédzkich tkalni,
zbudowanych w koncu XIX wieku, jest przera-
biana i dostosowywana do nowej techniki, ktdra
w ustroju kapitalistycznym przechodzita obok
nich niepostrzezenie.

Z tego wzgledu w pierwszym etapie3 przy
opracowywaniu przodujacej metody obstugi,
postanowiono zastosowa¢ najracjonalniejsze
w danych warunkach sposoby pracy przodowni-
kow. Sposoby te przekazane po6zniej za po-
Srednictwem instruktorow zalodze, miaty dac
natychmiastowe rezultaty w postaci znacznego
wzrostu produkcji.

Najbardziej doktadny obraz pracy wielowar-
sztatowca mozna opracowa¢ na podstawie fo-
tografii dnia roboczego obejmujgcej: (1) czas

2 Niezbednym warunkiem do wprowadzenia obstugi wie-
lokrosnowej jest: (1) zatozenie na wszystkich krosnach obstu-
giwanych przez jednego tkacza, jezeli to jest mozliwe, jed-
nego artykutu, (2) petne i rownomierne nawiniecie watku na
cewkach, (3) jednakowa szybkoé¢ pracy krosien, (4) sprawne
dziatanie wszystkich krosien, (5) mozliwie najwieksze zmniej-
szenie iloSci zrywoéw nitek osnowy, (6) zwolnienie tkacza
od dtugotrwatych czynnos$ci, (7) racjonalna organizacja miej-
sca pracy i przede wszystkim symetryczne ustawienie kro-

sien, zaopatrzenie ich w brony i trzecie czétenka. (Borodin —
..Praca tkacza w tkalni bawetnianej* str. 24).
3Po odpowiednim uporzgdkowaniu w tkalniach parku ma-

szynowego, przewidziano w nastepnym etapie prace nad
obstugg marszrutowa.

Czas wykonywania poszczegdlnych operacji

% wykona- :
Grupa tkaczy nia bazy \ﬁ/géT;r?Q:
od-do © od-do
tkacze dobrzy 110— 140 3,5 1,8 — 6,2
tkacze S$redni 90— 110 3,9 2,6 — 6,0
tkacze stabi 70 — 90 4.3 20— 6,4

przygotowawczo-zakonczeniowy, (2) kolejnosé
i czasy wykonywania poszczego6lnych operacji,
(3) czasy postoju krosien: (a) od momentu za-
trzymania sie krosna do chwili uruchomienia,
(b) od momentu zatrzymania do chwili podej-
Scia tkacza do krosna, (4) pokrycie czasu pracy
recznej przez czas pracy maszyny, (5) marszru-
te wykonywang przez tkacza, (6) straty czasu
na prace nieprodukcyjna: (a) z przyczyn orga-
nizacyjno-technicznych, (b) z winy pracownika.

Poniewaz fotografie pracy wielowarsztatow-
ca chciano wykona¢ przy pomocy dwoéch pra-
cownikéw, nalezato obserwacje te jak najdalej
upros$ci¢ w ten sposob, by jednak uchwycic
istothne momenty charakteryzujgce organizacje
pracy przodujgcego tkacza wielowarsztatowca.

Zamieszczona tablica (tabl. 1) zestawiona na
podstawie wyniku chronometrazu czterech pod-
stawowych operacji, przekonatla nas, ze czasy
ich wykonywania nie sa najwazniejsze przy
obstudze wielokrosnowej.

Gdy dodatkowe pomiary potwierdzity te,
przypuszczenia, postanowiono nie notowac¢ cza-
s6w wykonywania operacji. Do podjecia tej de-
cyzji przyczynit' sie rowniez fakt, ze tkacze,
ktorzy beda szkoli¢ sie w opanowywaniu przo-
dujgcych metod obstugi wielokrosnowej, przej-
da uprzednio szkolenie umozliwiajgce im osig-
gniecie najlepszych sposobow wykonywania
podstawowych operacji (wymiany czotenka, na-
ktadania cewki, wigzania nici za nicielnicag, od-
szukiwania watku). Z podanych powyzej powo-
dow wyeliminowano réwniez pomiar czasu po-
stoju krosien wymieniony w punkcie (3a). Po-
miar ten powodowal z uwagi na jego wielka
czestotliwos¢ zaciemniony obraz obserwaciji, or-
ganizacji pracy.

Zapisywano natomiast dokiadnie czas postoju
krosna od momentu jego zatrzymania sie do
chwili podejscia tkacza (punkt 3b). Ten czas,
nazwany ,czasem wzglednym postoju krosien“,
doskonale obrazowat w jakim stopniu tkacz or-
ganizuje sobie prace. (tabl. 2 rub. 6.) Aby skro-
ci¢ do minimum samo zapisywanie, ktdre w du-
zym stopniu odrywa uwage obserwatora od ob-
serwowanego przedmiotu, zestawiono najcze-
Sciej powtarzajgce sie czynnos$ci i oznaczono je
nastepujagcymi symbolami:

Cz — wymiana czétenka, Wz — wigzanie
nici za nicielnicg (od strony przedpiersia),
Wzt — wigzania nici za nicielnicg od strony
przewatu, Wp — wigzanie nici przed nicielnica,

Ce — wymiana cewki w czdétenku, Sw — odszu-
kiwanie watku, Po — porzgdkowanie osnowy

. Tablica 1
przez tkaczy wielowarsztatowcow

W yniki chronometrazu w sekundach

Wigzanie przed Wigzanie za Szukanie
nicielnicag nicielnicg watku

© od-do © od-do © od-do

141 88—+ 8 248 11 —5 57 .3,5—160

17,0 11,0— 24,0 332 12,2 — 49 5,4 21 —124

16,9 10,0— 29,0 38,2 14,4 — 68 6,0 2,2— 185
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Nazwisko Anaszczyk Maria
llo§¢ obstug krosien: 6

Karta obserwacji Nr 1

llos¢

Krosna waskie bez czujni-
kéw osnowowych

Spos6b rozmieszczenia kro-
sien i typ tkaniny:

TB So[l 2] TB 80
MD80[3 AMDSO

ST 80]5

Lp

Nr

6] ST 80

Czynnos¢

krosna

Nr

AANOO R NWDARAMNDNOGON

P WO OO N

Ce'

Ce

Ce

Po

Sw Cz
CzCe
Sw Cz
Wz

Cz Ce

Sw Cz Cc
Cz Ce

Ce
WzCz
Cz

Sw Cz Ce
Sw

Sw Cz Ce Po
Wz Cz
Cz Ce
Sw Cz Ce
Cz Ce
CzCe
Cz Ce
Wz Cz
Cz Cc

Cz Ce

% wyk. normy 119

lat pracy 11

Zaktad: ZPB im. J. Stalina
Czas obserw.: 1 godz.

Data obserw.: 13.7.51
Obserwator: Z. Obin.
Czas .

biez. Uwagi
w min

Zdejmuje 12 cewki

Sprawdza cewke w Cz

3
Zaktada 3 cewki
6 Rozmowa z majstrem
Wyjmuje czétenko z34Co
9
12

Wyjmuje czétenkoz C e

W zgledne czasy postojow krosien

ikrosna zatrzymania

wl\)bb—‘bl\)—'mb

~
N

Uwagi

1Rozmawia
Iz majstrem

Zalgczniki do karty obserwacji Nr 1
llos¢
Czas Czas sek.
«dojscia po-
min | sek min | sek Stoju
1 05 1 36 31
1 51 2 20 29
3 .38 3 43 5
5 20m 6 13 53
5 30 6 10 40

(i 25 6 28

7 15 7 35 20
10 17 10 21 4
14 16 14 20 4

od strony przewatu, G — prucie gniazda, Ul —
oliwienie pretéw goncowych, Tk — wyjmowa-
nie gotowej tkaniny, Tow — obcigganie watka
towarowego, Kr czyszczenie krosna, B —
obserwacja pracy krosien przez tkacza, R
rozmowy prowadzone przez tkacza, Obt — ob-
chodzenie krosien od tytu, Obp — obchodzenie
krosien od przodu.

Ustawienie krosien oznaczono cyframilj 12

3134

5T1 6
przy czym krosna 5 i 6 miatly znajdowacé sie

zawsze od strony obserwujgcego. Poniewaz du-
ze znaczenie dla obserwacji ma rozmieszczenie
krosien lewych i prawych, ta strona krosna po
ktorej znajduje sie stawidto znaczono poziomg
kreska.

Marszrute wykonywang przez tkacza zapisy-
wano numerami krosien obok ktérych przecho-
dzit. Np. zapis Obt 246 42 oznaczal, iz tkacz
obszed! od strony przewatdéw krosna nr 2, 4 i 6
i powrdcit tg sama droga.

Organizacja miejsca pracy i stan Kkrosien
u obserwowanych tkaczy byty mniej wiecej na
jednakowym poziomie. Nie opisywano tez ich
doktadnie, notujgc jednak zdarzajgce sie cza-
sem odchylenia od og6lnie panujgcych wa-
runkéw.

Obserwacji dokonywato dwdéch pracownikéw,
z ktérych jeden zapisywat kolejno$¢ czynnosci
wykonywanych przez tkacza, jego marszrute,
oraz wszelkie straty czasu, drugi czasy
wzglednego postoju krosien. Pracownik notu-
jacy czynnosci tkacza, co trzy minuty zapisywat
czas biezgcy obserwacji w celu umozliwienia
pézniejszego zestawienia pracy tkacza z pracg
krosien.

Poczatkowo starano sie wykonac¢ fotografie
peinego dnia roboczego. Jednak w warunkach
pracy tkalni juz w drugiej godzinie obserwaciji
u obserwatorow wystepowalo zmeczenie, obja-
wiajgce sie w niedoktadnosci zapis6w. Ta nie-
doktadnos¢ uniemozliwiata pézniejsze poréwna-
nie dokonanych fotografii. Pierwsze dokonane
pomiary wykazaty, ze fotografia godziny pracy
tkacza wielow arsztatow ego przeprowadzona po-
miedzy drugg a széstg godzing trwania zmiany,
zupeinie wystarczajgco obrazuje jego metode
obstugi. Wszystkie wiec nastepne obserwacje
byty robione w przeciggu jednej godziny.

Obserwacje jednogodzinne nie pozwalaly co-
prawda na uchwycenie sposobu przejmowania
i zdawania zmiany, lecz moment ten stanowit
przedmiot pierwszej fazy szkolenia w opanowa-
niu przodujagcych metod obstugi krosien. Mimo
iz obserwacje miaty doprowadzi¢ do stworzenia
opisu przodujgcej metody obstugi wielokrosno-
wej, obserwowano précz pracy tkaczy najlep-
szych, réwniez prace tkaczy przecietnych. Po-
zwalalo to na lepsze uchwycenie réznic w stoso-
wanym systemie obstugi i dawalo cenny ma-
teriat do opracowania instrukcji do szkolenia
w obstudze 6-cio krosnowej.

Analiza dokonanych obserwacji

W celu przeprowadzenia wstepnej analizy
obstugi 6-ciu krosien, z kilkudziesieciu doko-



Zestawienie kart obserwacji obstugi 6-ciu krosien

(krosna bez czujnik6w osnowowych) Tablica 2
wzgledn « ilo$¢ wy- > kontrola
gledny El . . z stanu osnow
© czas postoju o miany cz6- d
c krosien *) ® tenek = od strony
< (! o s Pbrzewatow
= = S o =X
L @ b S o =g . zc ©
. g g Nazwisko i Imie 2 > 4=z 3 ve © S 2
- = = S g : ©
P8 2 s £ £S5 8% % 3 § &
Q o — ) @ = e Qo So . N
o o c > = c =) g 2o 2= © < >
© %) S E c 2 N (= s o5 S S 9 ©
g S °5 £ ¥ 3 BT o3 €8 & s ¢ ¢
-g B} W) € » X oo Qac N E ® ® = 5
T 2 3 4, 5 7 8 9 10 1 12 13 14
i 13.8.51. 1 godz. Anuszczyk Maria 119 5 38 1,6 49 14 48 4 4 14
2 14.8.51. 1godz. Lipinska Ewa 107 6 14 1,7 35 17 30 6 12 17
3 14.8.51. 1 godz. Kowalska Janina 103 9 53 2,7 23 20 28 7 5 14
4 17.8.51. 1 godz. Swigtek tucja 80 15 45 4,4 30 23 14 2 2 14
5 17.8.51. 1 godz. Gasiorowska Irena 63 25 24 7,1 22 22 17 3 1 14
1) wzgledny czas postoju krosien — czas mierzony od chwili zatrzymania sie krosna do momentu podejscia
suma wzglednych czaséw postojow 6 krosien . .
2) % wzglednego postoju ------------- 6 X 60 'mimit---—-- T (w ciggu 1 8odzmy Pracy)

nanych obserwacji zrobiono zestawienie, cze$é
ktérego znajduje sie w umieszczonej tab. 2.

W warunkach pracy tkalni jest obecnie rzecza
praktycznie dos$¢ trudng stworzenie doskona-
tych warunkéw poréwnywalnych. Uwzglednie-
nie wszystkich wspoétczynnikdw niezaleznych
od'tkacza, a wpilywajgcych w mniejszym lub
wiekszym stopniu na procent wykonania nor-
my, précz duzego naktadu pracy mogto rowniez
utrudni¢ analize zestawienia.

Z tej przyczyny w zestawieniu grupowano
tkaczy wedtug: (1) stanu obstugiwanych przez
nich krosien, (2) typu tkanin zatozonych na
krosnach, (3) ilosci zrywéw osnowy w ciggu
1 godziny pracy 4.

Jedna z takich typowych grup jest wiasnie
przedstawiona w tab. 2.

Opracowane wedlug powyzszych zalozen ze-
stawienie w formie konkretnych liczb uwidocz-
nito najwazniejsze momenty odrdzniajgce prace
przodownika od pracy przecietnego tkacza wie-
lowarsztatowca.

Na tej podstawie do szczegdtowej analizy wy-
odrebniono® (1) rozplanowanie pracy w wypad-
ku postoju kilku krosien i sposéb likwidacji zry-
wow nitek osnowy, (2) spos6b wymiany czote-
nek i cewek, (3) sposéb kontrolowania stanu
osnow.

Ramy powyzszego artykutu nie pozwalajg na
szczego6lowe opisanie sposobu dokonywanej ana-
lizy. Dlatego tez w kazdym =z opisywanych
punktéw, précz podanego krétkiego streszczenia
wynikéw analizy, umieszczamy tylko po jed-
nym charakterystycznym przyktadzie.

1llo$¢ zrywoéw nie zalezata tylko od stanu osnowy, lecz
w duzej mierze od umiejetnosci kontrolowania osnowy przez
tkacza. Kryterium to przyjeto jedynie przy sporzadzaniu ze-
stawienia. Natomiast w szczegdétowej analizie specjalnie ba-

dano wplyw systematycznego porzgdkowania osnéw na
zmniejszenie ilodci zrywoéw.

(1) Rozplanowanie pracy w wypadku po-
stoju kilku krosien i sposéb likwidacji
zrywow nitek osnowy.

Tkaczka dobra w wypadku postoju kilku kro-
sien podchodzi do kazdego z nich, orientuje sie
szybko jaka jest przyczyna postoju i dopiero
wtedy rozpoczyna prace od krosna wymagajg-
cego najkrotszego czasu do jego uruchomienia.
Na samym koncu idzie do krosna, ktérego uru-
chomienie potrwa najdiuzej. Wskutek stosowa-
nia tego sposobu wzgledny czas postoju krosna
u dobrej tkaczki nie przekracza z reguty 10 do
15 sekund, podczas gdy u tkaczek stabszych
niedoceniajgcych zagadnienia umiejetnego roz-
planowania sobie pracy, czas'ten nierzadko do-
chodzi nawet do 180 sekund.

Tkaczce F. A. (tab. 3.) stanely réwnoczes$nie
krosna Nr nr 5, 3 i 1. Tkaczka podchodzi naj-
pierw do krosna nr 1, odszukuje watek i wy-
mienia czoétenko. Te samg czynno$¢ powtarza
przy kros$nie.nr 3. W tym czasie zatrzymuje sie
sgsiednie krosno nr 4. Tkaczka nie zwraca wca-
le"uwagi na krosno nr 5, ktére ma juz 21 sekund
postoju, lecz bez przerwy przez 49 sekund wig-
ze zerwane nitki osnowy na krosnie nr 4. Do-
piero po uruchomieniu tego krosna, przybiega
do krosna nr 5, aby odszuka¢ watek i wymienié
czotenko co trwa 5 sekund.

Dla poréwnania tabela nr 3 pokazuje réwniez
prawidtowg kolejnos¢ obstugi, stosowang przez
dobre tkaczki i uzyskanag dzieki temu oszczed-
nos¢ czasu. Sumy wzglednych, czaséw postojow
krosien podczas jednogodzinnych obserwacii,
dochodzity u tkaczek osiggajgcych 50 — 60%’
normy, do 57 —m minut. Tkaczki przodujgce
miaty zaledwie 5— 10 minut. W przeliczeniu na
o$smiogodzinny dzien pracy widzimy, ze pod-
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Tablica 3

Kolejno$¢ obstugi stoso-

Kolejno$¢ wzorowa
wana przez tkaczke F.A.

Nr e czas Faktyczny Nr czas Faktyczny
.kro- posto- czas postoju kro- posto- czas postoju
sna ju 1* w sekundach sna ju 1* w sekundach

T 2 3 1 2 3
1 17 17 -17 5 5 5 -5
3 4 & -2 3 4 554 -9
4 49 - -49 -49 1 17 554517 -26
5 5 17-54;:4955 — 4 49 - - 554954

postéj krosien .
og6tem: 162

postoj krosien
ogbtem: 94

1* czas postoju — niezbedny do likwidacji przyczyny
postoju

czas trwania zmiany tylko na skutek ziego roz-
planowania pracy, obstugiwane przez tkaczke
krosna majg w sumie 6 do 7 godzin dodatkowe-
go postoju.

Z rozplanowaniem pracy w wypadku postoju
kilku krosien wigze sie bezposrednio sposob
Jdikwidacji zrywéw osnowy, zwilaszcza kilkunit-
kowych. Wszystkie z obserwowanych przodu-
jacych tkaczek, staraly sie likwidowac¢ zrywy
w ten sposéb, aby mie¢ ciaggle na uwadze pozo-
state pracujgce krosna. Osiggaly to dzieki kil-
kukrotnemu przerywaniu pracy przy'wigzaniu
zrywow wielonitkowych i wykorzystywaniu
przerw na obstuge pozostatych krosien.

Przy zrywach jedno lub dwunitkowych tkacz-
ka dobra przerywata prace jedynie po to, aby
wymieni¢ czotenko, odszuka¢ watek na krosnie,
ktére w tym czasie staneto, ewentualnie (przy
krosnach bez aparatéw lamelkowych) w wypad-
ku zauwazenia $ladu zrywu na tkaninie, zatrzy-
mac krosno.

Gdy zdarzat sie wiekszy zryw i tkaczka sama
musiata pracowac¢ nad jego likwidacjg, czynita
to jedynie w wolnych chwilach, po dokonaniu
wszystkich czynnosci zwigzanych z normalng
obstuga krosien.

Wyniki szkolenia Tablica 4
o .
. Awykonamg normy W zrost
’ N azwisko przed  pierwszy \ydajnosci
P- szkole- m-c po  gracy w %
niem szkoleniu
1. Z. Kaminska 57,6 124,0 216
2. R. Gregorek 59 6 132,0 223
3. K. Mtudzik 67,6 126,0 187
4. K. Kuczynska 63,1 117,0 186
5. H. Mikulska 50,0 100,0 200
6. F.Kazimierczak 47,9 118,6 247
7. St. Majda 51,7 117,0 226
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Tkaczkom stabym nikt obrazowo nie przed-
stawiatl korzysci ptynacych z takiego sposobu
wigzania. Dlatego w wielu wypadkach wigzaly
bez przerwy mniejsze zrywy nitek osnowy, wy-
chodzac z zalozenia: ,Jezeli zwigze od razu,
uruchomie szybciej krosno i nie bede myslata
o tym, ze mam na nim niedokonczong prace.”
Przy zrywach wiekszych stosowaly rowniez
przerwy w wigzaniu, jednak w dtuzszych od-
stepach czasow niz tkaczki przodujgce.

(2) sposéb wymiany czoétenek i cewek.

Najlepsze z przodujgcych tkaczek osiggajace
120— 145% normy, przy wymianie czo6tenek nie
miaty ustalonej marszruty. Staraly sie jednak
na obstugiwanych przez siebie krosnach, wy-
mienia¢ czétenka i cewki bezposrednio po sobie
w bardzo krotkich odstepach czasu.

W ten spos6b do momentu nastepnej wymia-
ny mialy diluzszg chwile czasu na kontrole
osnéw, wigzanie zerwanych nitek osnowy itp.
W wypadku wiekszego zrywu, krosno na kto-
rym ten zryw miat miejsce, mogto wypasé z cy-
klu wymiany czétenek. Przodujace tkaczki za-
pobiegaty temu w miare mozliwosci przez za-
stgpienie czesciowo wyczerpanej cewki cewkg
petna. Np. przodujgca tkaczka z ZPB im. Jézefa
Stalina M. Anuszczyk wymienia kolejno czéten-
ka i cewki na krosnach 1, 4, 2, 6, 3, 5, (rys. 1)
kontroluje osnowy z tytu krosien 2, 4, 6, i wy-
mienia czotenko i cewke na krosnie 1, gdzie
poprzednio zatozyta Va cewki.

Nastepnie wigze zerwang nitke osnowy na
krosnie nr 4. Po dokonaniu tej czynnosci wyj-
muje czoétenko z ¥z cewki i zaklada na jego
miejsce czoétenko peine. Dzieki temu przy na-
stepnej wymianie stosuje znow kolejnosé: 1, 2,
4, 5, 6, 3 (na krosnie 5 miat miejsce w miedzy
czasie jednonitkowy zryw osnowy). Mimo iz na
skutek zrywow osnowy poczatkowa kolejnosé
— 1—4—2— 6— 3 5ulega pewnej zmia-
nie, wymiana czo6tenek nastepuje bezposrednio
po sobie w odstepach najwyzej kilkusekundo-
wych. U reszty obserwowanych tkaczek nie
zauwazono tej cyklicznosci. Wymiana odbywa-
ta sie bezplanowo i jedynie czasem udawato sie
tkaczce wymieni¢ bezposrednio po sobie czo6-
tenka najwyzej na trzech Ilub czterech kros-
nach.

Przy obsludze wielokrosnowej obowigzuje
zasada, aby zaraz po wymianie czotenka nato-
zy¢ do pustego czétenka peing cewke watkowaq.
Tkaczki dobre stosowaly sie do tej zasady, na-
tomiast tkaczki stabsze bagatelizowaty te spra-
we, wymieniajgc nierzadko cewki ,hurtem?*.
Np. tkaczka U. N. (62 proc. normy) po wymia-
nie czétenek zaktada kolejno same cewki, na-
wet na pieciu krosnach. Dlatego na jej zespole
krosien bardzo czesto obserwujemy fakt, ze 3—
5 maszyn pracuje bez rezerwy, to jest bez pet-
nych czoétenek zapasowych. Gdy w tym mo-
mencie jedno z krosien staje z powodu zerwa-
nia nitki watkowej lub wyczerpania watku,
czas jego postoju przediuza sie, wskutek nakta-
dania cewki do pustego zapasowego czétenka.



Takie wypadki podczas jednej
godziny zdarzyly sie obserwo-
wanej tkaczce osiem razy.

Wszystkie z obserwowanych
tkaczek staraly sie nie dopusz-
cza¢ do samoczynnego zatrzy-
mania krosna z powodu wvczer-
pania cewki watkowej. Tkaczki
dobre, stosujgce opisane poprze-
dnio sposoby wigzania zerwa-
nych nitek osnowy, wymiany
czotenek i cewek, czesciej

w odpowiednim czasie wymienialy czo6tenka.
U tkaczek stabych ilos¢ wymiany czétenek po
zupeilnym wyczerpaniu cewki watkowej poig-
czonej z odszukiwaniem watku, dochodzita do
50 proc. ogdlnej liczby wymienionych czoétenek.
Natomiast u tkaczek dobrych procent ten nie
przekraczat 15 — 25.

(3) Sposéb kontrolowania stanu osnéw.

Przodujgce tkaczki na ogét systematycznie
porzadkowaty osnowy, obchodzac na zmiane,
raz lewg, drugi raz prawa strone krosien od
strony przewatéow. Czesto jednak po skontrolo-
waniu osnéw powracaly niepotrzebnie tg sama
droga, robigc np. trase: 1 — 3 — 5 — 3 — 1
(wedtug numeréw krosien). Nie zdarzato .sie im
jednak réwnoczesne obchodzenie lewej i pra-
wej strony krosien lub czestsze obchodzenie tej
strony, gdzie znajdowalo sie wygodniejsze
przejscie.

Taki sposob kontroli osnéw dos¢ czesto mo-
zna byto zauwazy¢ u tkaczek stabszych, np.
tkaczka 17. N. (62 proc. normy) obchodzi pod-
czas godzinnej obserwacji 6 razy lewg strone
krosien, a prawg tylko raz, pomimo iz na kros-
nach strony prawej ma w tym czasie 14 zry-
wow, a na lewej tylko siedem. Tkaczka K. J.
(103 proc. normy) kontroluje podczas kazdej

Pojedyncze numery naszego czasopisma mozna
naby¢ w kioskach PPK ,Ruch", znajdujgcych sie
w nizej wymienionych urzedach i instytucjach:
KC PZPR — Warszawa, al. Stalina 9

Sejm RP — Warszawa, ul. Wiejska 4/6/8

PKPG — Warszawa, Pl. Trzech Krzyzy 5

Ministerstwo Komunikacji— Warszawa, ul. Ch.a-
tubinskiego 6

Ministerstwo Goérnictwa — Warszawa, ul. Kru-
cza 36

Ministerstwo Spraw Zagranicznych — Warsza-
wa, ul. I Armii W. P. 23

Naczelna Organizacja Techniczna — Warszawa,
ul. Czackiego 3/5

Politechnika Warszawska — Warszawa, Pl. Jed-
noéci Robotniczej

Dom Akademicki — Warszawa, PIl. Narutowicza

Miedzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, Plac
Unii Lubelskiej

Miedzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, ul.

Nowy Swiat 17

Miedzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, Zoli-
borz, Pl. Wilsona.

wymiany czoétenek osnowy (co 5 do 6 minut),
lecz za kazdym razem obchodzi rownoczes$nie
lewg i prawag strone krosien.

W warunkach produkcyjnych trudno na pod-
stawie obserwacji okresli¢ wptyw systematycz-
nej kontroli osndw na zmniejszenie ilosci zry-
wow. Takie doswiadczenie zostato wykonane na
sali szkoleniowej. Na tych samych zespotach
krosien pracowaly kolejno po jednej godzinie
tkaczki stosujace r6zne sposoby kontroli osnéw.
Z dokonanych obserwacji wynikio, ze syste-
matyczne sprawdzanie stanu osnow (co 10 do
12 minut) obniza ilos¢ zrywow od 20 do 50>proc.
zaleznie od stanu osjaowy i warunkéw klima-
tycznych.

Zastosowanie wynikéw analizy

Opisane metody pracy tkaczy wielowarszta-
towcéw sg na ogo6t dobrze znane kazdemu do-
Swiadczonemu wtdkniarzowi. Moze mniej lub
nawet zupeinie nieznane sg natomiast liczby
charakteryzujgce wplyw poszczegblnego sposo-
bu pracy na wydajnos$¢ krosien.

Wykonane obserwacje i opracowana na ich
podstawie analiza miaty da¢ przede wszystkim
material do zestawienia przodujacej metody
obstugi, ktéra przecietnemu tkaczowi umozli-
witaby owtadniecie najlepszymi sposobami pra-
cy przodownikéw. Mimo pewnych brakéw tech-
nicznych w wykonanej pracy, wytyczony cel
zostat osiggniety. Tkacze wielowarsztatowcy,
ktérzy przez kilka lat z rzedu wykonywali za-
ledwie 50 — 70 proc. normy przez 3 — 5 ko-
lejnych lekcji dwugodzinnych opanowywali
przodujagcg metode obstugi. Pracujac nowym
lepszym sposobem w ciggu jednego do trzech
miesiecy osiggali okoto 100 proc. normy.

Kilka indywidualnych osiggnie¢ w jednej
tylko z wyszkolonych grup tkaczy (grupa
32-osobowa) podajemy w tab. 4.

Précz podnoszenia procentu wykonywanej
normy u przeszkolonych tkaczy obserwuje sie
samorzutne przechodzenie na obstuge wiekszej
ilosci krosien.. Juz w pierwszym miesigcu po
ukonczeniu szkolenia okoto 30 proc. tkaczy roz-
poczynato prace na o$miu i dwunastu krosnach,
porzucajgc poprzednio obstugiwane zespoty
dwu, cztero lub szes$ciokrosnowe. llo$¢ obstu-
giwanych krosien wzrastata o 60 do 75 proc.

Précz osiggnie¢, wyrazonych liczbami jest
jeszcze jedno niemniej wazne, ktérego nie da
sie doktadnie przeksztatci¢ w cyfry. Tkacz nau-
czyt sie analizowa¢ swoja prace. Jego wysitek
coraz wiecej zastepuje praca umystu skoncen-
trowana nad zagadnieniem jak produkowad
wiecej i lepiej, kosztem mniejszego naktadu
pracy. Dlatego jednym z wazniejszych zadan
personelu inzynieryjno-technicznego w naj-
blizszym okresie powinna by¢ ScisSlejsza wspot-
praca z robotnikami, umozliwiajgca im te wyz-
szg socjalistyczng forme pracy, ktora bedzie
decydowac¢ o szybkim tempie rozwoju naszego
przemystu.

Przemystaw Potudnikiewicz
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Edward Schodnicki
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Normatywy czasu w przemysSle odziezowym

AK wielkie jest znaczenie technicznego
normowania mowit tow. Jozef Stalin na na-
radzie stachanowcéw w 1935 roku. ,Bez
norm technicznych niemozliwa jest gospo-
darka planowa. Procz tego normy techni-
czne potrzebne sg na to, aby masy zacofane pod-
nosi¢ do poziomu przodujgcych. Normy techni-
czne — to wielka sita regulujaca, organizujgca
w fabryce szerokie masy robotnicze wokét przo-
dujgcych elementéow klasy robotniczej”.

W oparciu o te stowa Jozefa Stalina i uchwa-
ty KC WKP(b) z 1935 r. przystagpiono w ZSRR
do rugowania przestarzalych metod normowa-
nia sumarycznego i zastgpienia tej metody,
normowaniem technicznym, opartym na meto-
dzie analitycznej. Analityczna metoda technicz-
nego normowania czasu pracy polega na usta-
leniu norm w wyniku analizy pracy, analizy
i sprawdzeniu mozliwosci stanowiska robocze-
go, analizy opracowania technologicznego i ana-
lizy czynnikow wplywajgcych na czas trwania
pracy.

Metoda analityczna rozwineta sie w ZSRR,
poniewaz jedynie w ZSRR, panstwie socjalisty-
cznym, zaistnialy sprzyjajace jej warunki: pra-
ca wolna od kapitalistycznego ucisku i cheé¢ ro-
botnikbw podwyzszenia wydajnosci swojej pra-
cy, a tym samym che¢ wspodipracy przy normo-
waniu pracy.

Roéwniez w Polsce, bedacej w stadium budo-
wy podstaw socjalizmu, analityczna metoda
normowania znalazta zastosowanie od 1948 r.

Analityczna metoda technicznego normowa-
nia pracy posiada dwie odmiany: analityczno-
doswiadczalng i analityczno-obliczeniows.

Metoda analityczno-doswiadczalna technicz-
nego normowania pracy polega na bezposred-
niej obserwaciji pracy w warunkach produkcyj-
nych i bezposrednim pomiarze iloSci czasu
pracy.

Przy metodzie analityczno-obliczeniowej do-
konywa sie analizy pracy, a nastepnie oblicza
sie czas pracy na podstawie normatywow czasu.

Normatywy czasu stanowig wielko$ci czasu
trwania poszczegdlnych elementéw pracy, usta-
lone metodag analityczno-doswiadczalng w wa-
runkach przewidzianych dla technicznego nor-
mowania pracy.

Technika i ilo§¢ pomiarow czasu dla ustale-
nia normatywow jest taka sama jak przy nor-
mowaniu czasu pracy metoda analityczno-do-
Swiadczalng. Materiaty podane w tabelach nor-
matywoéw zostaly zebrane we Wroctawskich
Zaktadach Przemystu Odziezowego.

Materiat cyfrowy i forme tabel nalezy trak-
towa¢ jako przyktady ustalenia normatywoéow
a nie materiat roboczy.
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Zastosowanie normatywow
w przemys$le odziezowym

W przemysle odziezowym, w ktorym mamy
czeste zmiany asortymentu, zmiany organizacji
tasmy, a w zwigzku z tym zmiany planu obto-
zenia taSmy normatywu czasu pozwolg na szyb-
kie ustalenie technicznych norm metodg anali-
tyczno-obliczeniowg.

W S$cistym zwigzku z technicznym normowa-
niem metodg analityczno-obliczeniowg pozosta-
je sporzadzenie planu obtozenia tasmy (schemat
technologiczny).

Plan obtozenia tasmy nalezy wykonywaé¢ na
podstawie normatywow czasu, a nastepnie w to-
ku pracy na tasmie nalezy go korygowa¢ meto-
da analityczno-doswiadczalng. Jest to tym bar-
dziej konieczne, ze na podstawie planu obtoze-
nia tasmy dokonywa sie obliczen zarobkoéw, co
w mys$l wskazan Rzadu i Partii nie moze doko-
nywac sie inaczej, jak na podstawie techniczne-
go normowania szczegOlnie w produkcji wiel-
koseryjnej.

Zastosowanie wiec normatywow czasu poz-
woli na: (1) skrdécenie czasu przygotowania pla-
néw oblozenia tasmy i ujednostajnienie tych
planéw, (2) wynagrodzenie robotnikéw na pod-
stawie technicznych norm pracy.

Oczywiscie jest to mozliwe dopiero po prze-
prowadzeniu technicznego normowania w szero-
kim zakresie, a wiec przynajmniej kilkudzie-
sieciu asortymentow odziezy i ustaleniu dla
tych kilkudziesieciu asortymentéw odpowied-
nich katalogéw normatywow.

Opracowanie normatywéw czasu

Dla ustalenia technicznych norm czasu me-
todg analityczno - obliczeniowg musimy mieé
normatywy na wszystkie elementy czaséw pra-
cy, jakie zawiera techniczna norma czasu. Mu-
simy mie¢ normatywy czasu giéwnego, pomoc-
niczego, przygotowawczo-zakonczeniowego i cza-
su na odpoczynek i potrzeby naturalne.,

W przemysle odziezowym masowym i wielko-
seryjnym normatywy czasu musza by¢ ustalone
na poszczego6lne czynnos$ci, a co najwyzej zes-
poty czynno$ci, a tam gdzie zachodzi koniecz-
nos¢ dokonania glebszej analizy bada sie takze
ruchy robocze. W niektérych tylko przypad-
kach, kiedy mamy do czynienia ze standardo-
wymi cze$Sciami odziezy, takimi samymi dla
rozmaitych asortymentow, mozemy zastosowac
normatywy na operacje technologiczne.

Podstawg do opracowania normatywow cza-
su jest ustalenie czynnikéw, ktére wpltywajg na
czas trwania pracy, dla ktorej ustalamy nor-
matyw czasu. Z tego wzgledu musimy odreb-
nie rozpatrywaé¢ normatywy czasu dla rozmie-
rzalni i krojowni, odrebnie dla szwalni.



Na rozmierzalni i krojowni mamy do czynie-
nia z diugotrwatymi operacjami, a kazda ope-
racja ma swoéj czas przygotowawczo-zakoncze-
niowy. Na krojowni i rozmierzalni wystepujg
czynniki, ktdre zdecydowanie wptywajg na czas
trwania czynnosci, na ktére ustalamy norma-
tywy czasu np.: dlugos¢ i szerokos¢ tkaniny,
jakos¢ tkaniny, rozmiar i wielkos¢ naktadanych
szablonow, dtugos$¢ linii ciecia, szybkos¢ ciecia.
Czynniki te oméwimy dokladniej przy omawia-
niu normatywow rozmierzalni i krojowni.

Zmiana asortymentu produkcji, np. zmiana
kroju ubran powoduje u kreslarzy zmiane ukta-
du szablonéw, u nakladaczek zmiane diugosci
naktadu badz ilosci warstw, u currisowego i ma-
.szynisty-tasmowego zmieni nieco linie i diu-
gos¢ ciecia; inne jednak czynniki wplywajace
na czas pracy pozostajg bez zmian.

Ze zmiang asortymentu nastepuje zmiana
czasu potrzebnego dla wykonania danej pracy.

Szwalnia pracuje systemem potokowym przy
minimalnym czasie przygotowawczo-zakoncze-
niowym. Czas trwania operacji na szwalni jest
krétki; czynnosci sg przewaznie kilkunastose-
kundowe. Réwniez duza jest r6znorodnos$¢ czyn-
nosci gtownych i pomocniczych i czynnikéw na
nie wplywajacych. Dla czynnos$ci szycia maszy-
nowego, recznego, czynnikami wplywajacymi
na czas trwania czynnosci jest dlugosé szwu,
ilos¢ sciegow na 1 cm, ilos¢ obrotow watka na
1 min.

Dla czynnosci pomocniczych tj. przektadania
i przewracania wykrojow lub czesci odziezy
czynnikami wptywajacymi na czas trwania tych

Tablica 1.
Techniczne Normatywy Brakowanie
normatywy czasu surowca
czasu wykonania Praca reczna

| Stét do przemierzania 3,5 X 0.97 X 0,85 — Stojak
i zwijak
Pracuje zespét 2-osobowy
Rodzaj materiatu

Czynnosci lub

zespoly czynnosci Sukno PKP

czas w min.

1 Wziecie beli ze skiadu

podrecznego (1,5 m) 0,2
Rozpakowanie beli 0,27
g Przecigcie plomby i wyciggnie-
cie kartki kontrolnej 0,21
4 Wziecie rozwijacza i wiozenie 0,21
w bele 0,21
5 Natozenie rozwijacza z belg
na stojak 0,07
6 Pierwsze rozwiniecie (3 mb). 0,16
7 Oznaczenie btedow i szero-
kosci linijka i kredg 1 mb. 0,11

8 Przeglad ostatniego stotu (3 mb.) 0,4
9 Skiadanie materiatu 1 mb.
(oznaczenie dtugosci, wyno-

towanie btedow) 0,1
10 zZwigzywanie przemierzonych

beli 1,95
11 Odtozenie beli do skiadu

podrecznego (1,5 m) 0,16

Tablica 2.

Techniczne Normatyw i
ywy Krojenie
normatywy czasu _
czasu wykonania Currisem

Curris — elektronéz pionowy prowadzony recznie
F. K. dlugo$¢ noza 170 mm, ilos¢ obrotéw —
2800 min.

Rodzaj materiatu

Czynnos$ci
y sukno

lub zespoly czynnosci ubran.

czas w min.

1. Wigczenie kabla, ustawienie
aparatu obok nakfadu, po-
prawienie kabla 0,15

2. Ogladniecie nakfadu, wyszuka-
nie linii ciecia, poprawienie

. uchwytéw 0,02
3. Odtaczenie kabla i odlozenie
aparatu 0,14

1. Podstawienie aparatu pod na-

ktad 0,57
2. Wiaczenie pradu 0,018
3. Krojenie 1 mb. .linii ciecia 0,58
4. Wytgczenie pradu 0,02
5. Wycofanie aparatu 0,05
6. Przeniesienie aparatu na inne

miejsce tego samego naktadu 0,14

UWAGA: Ubranie cywilne wzé6r 129, 129a wielkos¢
46, 52 naktad 520 X 142 przeciete na 9 czeSci; taczna
dtugos¢ 950 cm.

czynnosci jest odlegtos¢ reki robotnika od tas-
my.

Czynnos$ci pomocnicze montazowe, jak nakila-
danie poétHfabrykatow zgodnie z zakres$leniami,
naktadanie jednych poiHfabrykatow na drugie,
przewracanie poOiHfabrykatow — specyficzne sg
dla kazdego asortymentu i czynnikiem wplywa-
jacym na czas trwania jest wzdr asortymentu.

Przy zmianie asortymentu przewazna czes¢
operacji zmienia swojg strukture i wiasciwie na
kazdy rodzaj asortymentu nalezy mie¢ odrebne
normatywy. Mamy jednak w asortymentach
wzory roznigce sie miedzy sobg jedynie nie-
znacznymi szczego6tami wykonania. W takich
przypadkach korzystanie z normatywow jest
bardzo optacalne, poniewaz na podstawie nor-
matywow przy pomocy nieznacznych zmian nie-
ktérych operacji mozemy przygotowaé plany
oblozenia tasmy oraz normy techniczne.

Opracowanie normatywoéw czasu musi spet-
nia¢ te same warunki jak techniczne normowa-
nie, tj. ustala sie je: (1) dla przodujgcego robot-
nika, ktory dobrze opanowat produkcje w danej
pracy, pracuje z wydajno$cig wyzszg od Sred-
niej wydajnosci robotnikéw na danym odcinku
z wylaczeniem robotnikéw niewykonujgcych
ustalonych norm; (2) dla najkorzystniejszych
warunkéw pracy urzadzenia; (3) przy wytacze-
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Tablica 3.

Techniczne Normatywy
normatywy czasii
czasu wykonania

Krojenie maszyng
tasmowa

Maszyna tasmowa Segebrecht dtugo$¢ noza 390 cm
szybko$¢ tasmy — 16 mb/sek.

Rodzaj materiatu

Czynnosci
Sukno
lub zespoly czynnosci ubran.
czas w min.
1 Wigczenie maszyny 0,016
2 Wylgczenie maszyny 0,02

1 Pobranie czesci naktadu ze

stotu pomocniczego. 0,13
2 Zlozenie na stole maszynowym 0,06
3 Utlozenie i wyréwnanie 0,45 - (
4 Posunigcie pod noéz 0,03

5 Krojenie (manipulacja materia-
tem, odsuwanie odcietych wy-
kroi) i mb. linii ciecia 0,67

6 Odtozenie wykroi ng stot zesta-
wiaczki 0,04

UWAGA: Ubranie cywilne wz6r 129, 129a wiel-
kos¢ 48, 50 naktad 564 X, 162 oddawane jest do maszyny
tasmowej w 10 czeSciach; tgczna linia ciecia 5225 cm.

niu jakichkolwiek zbytecznych czynnosci i ru-
chéw wykonujagcego prace; (4) dla prawidtowej
organizacji miejsca pracy; (5) przy petnym wy-
korzystaniu czasu roboczego.1

Przy ustalaniu normatywo6w musza by¢ do-
kiadnie opisane warunki organizacyjno-tech-
niczne, w jakich dokonano pomiaréw czasu, po-
niewaz tylko w takich samych warunkach moga
by¢ normatywy uzyte. W innych warunkach na-
lezy uzy¢ mnoznikéw zmieniajacych czas.

i J. Puncki. Podstawy technicznego normowania w przemy-
Sle metalowym. PWT. 1951 r. str. 22—24.

Tablica A-
Techniczne Normatywy Obrzucanie
normatywy czasu
czasu pomocniczego j maszyna specjalng

Szycie paczkowe, maszyng Mauser (M)

Odlegtos¢
Czynnosci 60 Em

lub zespoty czynnosci .
poty czy czas w min.

Wziecie jednego wykroju z paczki
lezgcej na stole obok maszyny,
podsuniecie pod stopke wigcze-
nie maszyny 0,033

Wytgczenie maszyny, wyjecie wy-
kroju spod stopki, odtozenie 0,016
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Normatywy czasu wykonania

Czas gtéwny i pomocniczy sktada sie na czas
wykonania. Czas wykonania stanowi przewazng
czes$¢ czasu pracy, dlatego normatywy na ten
czas muszg by¢ bardzo dokladnie opracowane
na podstawie chronometrazu.

Opracowanie to dzieli sie na nastepujace
etapy: (1) Podziat operacji technologicznych
czynnosci, na ktdére ustala sie normatywy. (2)
Ustalenie czynnikéw wplywajgcych na czas
trwania czynnosci. (3) Chronometraz i opraco-
wanie chronometrazu. (4) Ustalenie normaty-
wow. (5) Korekta normatywow.

Sposob wykonywania tych etapéw jest ana-
logiczny, jak przy ustalaniu technicznych norm
metodg analityczno-doswiadczalng.

Przy ustalaniu normatywéw dla prac recz-
nych lub operacji, gdzie czynno$ci pomocnicze
stanowig niski procent czasu gtdwnego mozna
sporzadza¢ normatywy na czas wykonania.

W innych przypadkach nalezy odrebnie usta-
lic normatywy dla czasu giéwnego, odrebnie dla
czasu pomocniczego.

Ujecie zalezno$ci czasu trwania czynnosci od
czynnikOdw na te czynnos$¢ wptywajacych stano-
wi istote opracowania i klasyfikacji normaty-
wow. Np. "czas trwania brakowania surowca
przez brakarzy zalezy od dtugosci beli i od ga-
tunku surowca. (tabl. 1i 14).

Ciecie surowca maszyng tasmowg i currisem
zalezy od rodzaju maszyny, dtugosci linii ciecia,
jakosci surowca.

W szwalni mozemy wydzieli¢ kilka grup czyn-
nosci, ktérych czas trwania grupami zalezy od
takich samych czynnikéw. | grupe stanowig ta-
kie czynnosci, jak pobieranie i odktadanie wy-
krojéw lub czesci odziezy, a czynnikiem wply-
wajacym na czas trwania jest odlegtos¢ reki ro-
botnika od koszyczka na tasmie.

Il grupe stanowig czynno$ci pomocnicze mon-
tazowe, sktadanie pétHabrykatow zgodnie z za-
kresleniami, paskami, naktadanie jednych poét-
fabrykatow na drugie, przewracanie.

Czynnosci te sg charakterystyczne dla wzoru

Tablica 4a.

Szycie na steb-
néwkach czynnos$ci
pomocnicze
(niezalezne)

Techniczne Normatywy
j  normatywy czasu
czasu pomocniczego

Asortyment 129 i 129a.

! Odlegtosé
Czynnosci 80 ¢m

luh zespoty czynnosci .
poty czy czas w min.

Pobra¢ z koszyczka tasmy wykroje

lub czeéci odziezy i potozy¢ na

na stole obok maszyny 0,08
Odlozy¢ czesci odziezy na tasme 0,033
Pobraé narzedzie ze stotu roboczego 0,027

Odlozy¢ narzedzie na st6t roboczy 0,027



Tablica 5.

Techniczne Normatywy Szycie na steb-
normatywy czasu néwce czynno$ci
czasu pomocniczego pomocnicze

Praca w tas$mie
Stebnéwka LZ 3

Asortyment

Czynnosci 129 i 129a

lub zespoly czynnosci .
czas w min.

Ztozy¢ potfabrykaty duze 0,11
mate 0,07

Podsung¢ pod stopke zilgczone péifa-
brykaty i wtaczy¢ maszyne 0,02

Wytgczy¢é maszyne i wysungé spod

stopki pétfabrykaty duze 0,04
mate 0,02
Zmieni¢ potozenie wykroju 0,11

asortymentu i ten wzor bedzie stanowi¢ czyn-.

nik wptywajagcy na normatyw czasu.

Il grupe stanowi szycie maszynowe reczne,
zalezne od diugosci szwu, iloSci $Sciegéw na 1 cm,
iloSci obrotéw walka.

Czas siycia maszynowego obliczamy z wzoru:

am
(1) t — yy _~ (Poradnik odziezowca Il str. 22
PWSZ 1952)

gdzie t oznacza czas szycia maszynowego,

t
L diugos¢ w cm,

m ilos¢ Sciegéw na 1 cm,

N ilos¢ obrotow watka maszyny na 1 min.,
k wspéiczynnik szybkosci szycia.

Dla oznaczenia wspoitczynnika szybkosci
szycia obrano droge bezposrednich pomiaréw
zaleznosci czasu trwania szycialod dlugosci
szwu, modelu i obrotdw maszyny i jakosci wy-
konywanych operacji szycia.

Z obserwacji wynika, ze dlugos¢ czasu szycia
jest wprost proporcjonalnie zalezna od diugosci
linii szycia, ale wspotczynnik proporcjonalnosci
jest ré6zny od jednosci.

Dla obliczenia wspoétczynnika proporcjonalno-
Sci szybkosci szycia prowadzono pomiary w dwu
kierunkach: (1) oznaczono szybkos$¢ szycia dla
réznych diugosci szwow; (2) oznaczono szybkos$é
szycia dla ré6znych dlugosci szwéw i jednoczes-
nie dla réznych jakosci wykonania szwu.

Techniczne normatywy czasu

Normatywy czasu giéwnego j

Tabele wspoétczynnikéw szybkos$ci szycia opar-
to na czterech dlugosciach szwéw — (1) 0— 10
cm, (2j 10— 40 cm, (3) 40— 100 cm, (4) 100 i wie-
cej cm.

Operacje szycia zréznicowano réwniez w za-
leznosci od jakos$ci wykonania szwu.

Do badan nie wzieto operacji specjalnie trud-
nych, jak wszywanie rekawow i koinierza.
Operacjami trudnymi nazywalismy wykonywa-
nie szwoéw zewnetrznych ubrania, gdzie wyma-
gana jest wyzsza jako$¢ wykonanego szwu.
Przez operacje tatwe rozumiemy wszelkie szwy
sztukowan i operacje przy szyciu spodéw ubra-
nia.

Wspdiczynnik szybkosci szycia k obliczono na
podstawie wzoru (1)

/0. _ L mm
k — jy _~(Poradnik Odziezowca Il, str. 22)
Pomiaru wspditczynnika dokonano przez po-
miar pracy robotnic na tasmie.
Dane cyfrowe potrzebne do obliczenia wzoru:
L ditugos$¢ szwu w cm
m ilos¢ sciegébw na 1 cm obliczono na 10 cm
szwu L

N praktyczng ilos¢ obrotéw watka maszyny
oznaczono przez wyszycie 100 cm. b. i po-
miar czasu

t czas szycia L cm zmierzono bezposrednio
stoperem.

Podstawienie danych pomiaréw we wzorze
dato nam wspdiczynnik k.

Np.L = 60cm. m = 4/1 cm.
o = 0,24 min.

60-4

2000 < 0,24 ~

Na podstawie danych kilkudziesieciu pomia-
row czasu szycia ustalono nastepujgce wartosci
wspoéitczynnika szybkosci szycia k:

N = 200

Diugo$é szwu Jakos$¢ wykonywanej operaciji

W cm Operacje trudne Operacje tatwe
0— 10 nie uzyskano danych zbieznych
10 — 40 0.40 0.50

40 — 100 0.50 0.65

100 i wyzej 0.60 0.80

Obliczone przez nas wspotczynniki k chociaz
opierajag sie na matej (ok. 60) ilosci pomiaréw

wystarczajg do dos¢ doktadnego wyliczenia nor-

matywow szycia.
Tablica 6.

Obrzucanie maszyng specjalng

Maszyna Mauser (M) ilo§¢ obrotow — 2500/min ilos¢ $ciel6w na 1 cm — 2

% *

Czynnos$ci lub zespoly czynnoSci

Obrzucanie 100 cm

Dtugos$¢ linii obrzucania w cm
0 — 100

100 — i wyzej

czas w minutach

0,18 0,15
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Przyktad 1: Spos6b obliczenia normatywu czasu szy-
cia maszynowego:
(1) Zeszycie nogawki po kroku. Maszyna tucznik LZ.3
Praktyczna ilo§¢ obrotéw N — 2000/min. k = 0,60
llo§¢ Sciegéw na 1cm. m —5, Dlugo$¢ szwu L=109 cm.
t= L.am . 109-5 - O,Qlérmin!
N 2000 . 0.60

Tablica 7.

Techniczne Normatywy czasu
normowanie obstugi "stanowiska
czasu roboczego

Brakowanie surowca
Praca reczna

Sté6t do przymierzania 3,5 X 0,97 X 0,83 Stojak
i zwijacz
Pracuje zespét 2-osobowy

CzynnoSci' w % czasu wy-
lub zespoly czynnosci konania
Zbieranie papieréw pozostatych z za-
winiecia bel materiatu 5
Tablica 8.
Techniczne P
normowanie Normatywy czasu Krojenie maszyng
obstugi technicznej taSmowa
czasu
Maszyna
Czynnosci tasmowa
lub elementy czynnoSci Segebrecht

Czasw %czasu wykon.

1. Poprawa noza 0,4
2. Zmiana noza 1,7
3. Ostrzenie noza 0,2
Tablica 9.
Techniczne :
normowanie Normatywy czasu Szycie na maszy-
czasu obstugi technicznej nie stebnéwce

Praca w tasmie Maszyna stebnéwka

Stebnéwka

Czynnosci tucznik LZ 3

lub zespoly czynnosci
Czas w %czasu wykon.

Nawlekanie igty 1,0
Oliwienie maszyny 0,25
Zmiana bebenka 2,

Zmiana szpulki 0,5
Zmiana nici 1,5
Regulacja maszyny 0,25

Tablica 10.
Techniczne Normatywy czasu Szycie na maszynie
normatywy przygotowawczo- stebnéwee
czasu zakonczeniowego €

Maszyna stebnéwka

Praca w tasSmie tucznik Lz 3

Czynnosci

-~ Czas w minutach
lub zespoty czynnosci

1. Roztozenie p6iHabrykatéw
2. Schowanie po6tfabrykatow 2

3. Porzadkowanie stanowiska ro-
boczego 2

80

Tablica 11.

Techniczne Normatywy czasu Brakowanie
normatywy przygotowawczo - surowca

czasu zakonczeniowego Praca reczna
Stét do przymierzania Stojak

3,5 X 0,97 X 0,83
Pracuje zespé6t 2 oséb

i zwijak

Czynnosci lub zespdl

czynnosci w minutach

Wypisywanie raportu dziennego 2

Przyktad 2: Zeszycie podszewki plecéw. tucznik LZ.3

N = 2000 m = 4 L — 74 k = 0,65
74 « 4 )
= 0,23 min.
=2000-0.65

IV grupa stanowig czynnos$ci obstugi stanowi-
ska roboczego i przygotowawczo-zakonczeniowe
zalezne od warunkow pracy na stanowisku ro-
boczym, jakos$ci maszyn itp. Przykiady tych
normatywow podane beda przy normatywach
czasu obstugiwania stanowiska roboczego i cza-
su przygotowawczo-zakonczeniowego.

Normatywy czasu obstugi stanowiska roboczego

Przez obstuge stanowiska roboczego rozumie
sie czynnosci wykonywane przez robotnika
zwigzane z utrzymaniem stanowiska roboczego
w zdolnosci produkcyjnej. Moze to by¢ obstuga
organizacyjna powtarzajagca sie w czasie pracy
i obstuga techniczna stanowiska roboczego np.
ostrzenie i poprawianie tasmy na maszynie tas-
mowej, zmiana bebenka maszyny.

Normatywy czasu obstugi stanowiska robo-
czego opracowuje sie na podstawie fotografii
dnia roboczego wyliczajgc z niej czasy czynnosci
lub zespoly czynnosci obstugi. Normatywy czasu
obstugi oblicza sie w % czasu gtéwnego.

Normatywy czasu przygotowawczo-zakonczeniowego

Wszystkie czynnos$ci zwigzane z wykonaniem
serii produkcji, zaczeciu i zakonczeniu dnia ro-
boczego stanowig czynnos$ci przygotowawczo-
zakonczeniowe, a czas trwania tych czynnosci
jest czasem przygotowawczo-zakonczeniowym.
Normatywy czasu przygotowawczo-zakoncze-
niowego ustala sie na podstawie fotografii dnia
roboczego w minutach.

Normatywy czasu na odpoczynek

Normatywy czasu na odpoczynek i potrzeby
naturalne ustala sie w % czasu wykonania we-
diug fotografii dnia roboczego przodownikéw
pracy.

Literatura fachowa radziecka okres$la norma-
tywy czasu na odpoczynek i potrzeby naturalne
na 2% czasu wykonania.

Normatywy na operacje
W niektorych przypadkach, kiedy mamy do
czynienia z powtarzajgcymi sie w rozmaitych

asortymentach czesciami odziezy, mozna usta-
nowi¢ normatywy na cate operacje technolo-



Tablica 12

Techniczne Normatywy na Szvcie na maszy-
normatywy operacje uszycia n)?e st bnéwcey
. czasu podtrzymywaczy €

Asortyment 129,
129a Stebnéwka
tucznik LZ 3

Przebieg pracy

1 Pobranie wykroju

2 Ulozenie i podsuniecie wykroju
pod stopke maszyny

3 Szycie jednej strony

4 Wylgczenie maszyny i wyjecie
wykroiu spod stopki

5 Utozenie, podsuniecie pod
stopke maszyny i wigczenie
maszyny

6 Szycie drugiej strony
7 Wylgczenie maszyny
8 Odlozenie uszytej czesci
llo§¢ sztuk podtrzymywac-zy
Operacja 1 | 7 | 210
czas w minutach
Uszycie podtrzymyw. 0,16 | 0,9 i 24
Tablica 13.
Techniczne  Normatywy na ope- Ryglowanie dziu-
normatywy racjo technologiczne rek maszynag spe-

czasu ryglowania dziurek cjalng — rygléwka

Przebieg pracy Asortyment wzor
Nr 129 i 129a
1 Podlozenie czesci odziezy pod
stopke maszyny i wigczenie
maszyny
2 Ryglowanie jednej dziurki
3 Wylaczenie maszyny, przesunie-
cie czesci odziezy

Operacja technologiczna 1 czas w minutach

Zrobienie rygielka 0,26
Tablica 14.
[ >
Czynno$¢ lub zespoly i = S c
czynnosci %n’ 5:8 % €
O a2 O=
u
i Wziecie beli ze sktadu podrecz-
nego i 0,20
2 Rozpakowanie beii i 0,27
3 Przeciecie plomby i wyciggnie-
cie kartki kontr. i 0,21
4 Wziecie rozwijacza i wiozenie
w bele i 0,21
5 Nalozenie rozwijacza z belg na
stojak i 0,07
6| Pierwsze rozwiniecie (3 mb) i 0,16
7 Oznaczenie btedéw, szerokosci
linijkg i kredka 0,11 33 3,63
8 Przeglad ostatniego stotu (3 mb) 1 0,40
9 Skiadanie materiatu, wynotowy-
wanie btedéw, oznaczanie dtu-
gosci 0,1 3 3,60
10 zwigzanie przemierzonej beli 1 1,94
11 Odlozenie beli pod $ciane 1 0,16

giczne. Wzorujgc sie na przemysle metalowym,
mozemy ustali¢ operacje technologiczne na pew-
ne czesci odziezy jednakowe dla rozmaitych
asortymentow np.: uszycie zapinek do kieszeni
wewnetrznych marynarki, uszycie podtrzymy-
waczy.

W ten sam spos6b ustala sie normatywy na
operacje wykonane przy pomocy maszyn spe-
cjalnych np. ryglowce, dziurkarce itp.

Obliczenie technicznej normy
czasu na podstawie normatywow

Wykorzystaniem normatywdw jest obliczenie
technicznej normy czasu i technicznej normy
ilosciowej (wyrobu).

Na podstawie podanych w tablicach normaty-
wow czasu ustalamy strukture operacji brako-
wania. Obliczamy techniczng norme czasu,
(techniczng norme ilosciowa) na brakowanie
sukna PKP przez zespo6t 2 brakarzy.

Brakarze majg do dyspozycji bele sukna 36
mb.

W arunki pracy i urzgdzenia — jak podano
w normatywach.

Norma na jednostke
Nj = (ti + t2) (1 + ts + t4)
gdzie (ti+t2) czas wykonania w min. wedtug
tablicy 1.

t$ czas obstugiwania stanowiska ro-
boczego w % czasu wykonania
wedtug tab. 7.

ti czas przerw na odpoczynek i po-
trzeby naturalne
2% czasu wykonania
Nj = (10,85") «(1+ 0,02) = 11,6
T—ts—t.—t.
Norma ilosciowa wyrobu Nw = --ereemmmmmemoeeee

gdzie ti + to, t3, ti jak we wzorze poprzednim.
T — czas pracy — 480’
ts — czas przygotowawczo-zakonczeniowy w
minutach wedtug tablicy 11.

480—15—10—2 "’

Nw = — -|g~65-—--—----- = 42’5 na 8 godzin.

Generalizujac zagadnienie normatywoéw cza-
su w przemys$le odziezowym nalezy dazy¢ do
zebrania i utworzenia katalogu normatywéw na
wszystkie elementy normy pracy i na rozne
asortymenty. Zebranie takiego katalogu norma-
tywow na wzoOr normatywéw przemysiu meta-
lowego bytoby utatwieniem pracy kilkuset tech-
nikbw normowania, pracujgcych codziennie nad
normowaniem pracy na terenie zaktadow odzie-
zowych w catym kraju. W obecnym czasie pra-
cochtonne pomiary czasu po jednorazowym wy-
korzystaniu stanowig bezuzyteczny materiat.

Ustalenie normatywdw czasu opracowanych
na podstawach technicznego normowania oraz
ich usystematyzowanie powinno doprowadzi¢
do opracowania i zatwierdzenia katalogu nor-
matywow, ktéry stanie sie podstawg prawidto-
wej organizacji pracy w przemysle odziezowym.

Edward Schodnicki
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Z A R Z A D Z A N | E

Remigiusz OrzechowsKi

Z zagadnien normowania zatrudnienia
w administracji gospodarczej

Jozef Stalin w pracy: ,Ekonomiczne proble-
my socjalizmu w ZSRR" wskazal, iz ,prawo
planowego rozwoju gospodarki narodowej mo-
ze da¢ nalezyty efekt tylko w tym wypadku, je-
$li istnieje zadanie, w ®mie urzeczywistnienia
ktérego dokonuje sie planowy rozwdéj gospodar-
ki narodowej".

Zadanie to zawarte jest w podstawowym pra-
wie socjalizmu, ktére polega na ,zapewnieniu
maksymalnego zaspokojenia stale rosngcych
materialnych i kulturalnych potrzeb calego spo-
teczenstwa, w drodze nieprzerwanego wzrostu
i doskonalenia produkcji socjalistycznej na ba-
zie najwyzszej techniki“.

Rozwéj gospodarki narodowej, a co za tym
idzie podnoszenie materialnego i kulturalnego
poziomu mas pracujgcych, urzeczywistniane jest
miedzy innymi drogg socjalistycznej akumula-
cji. Jak stwierdzit w referacie sprawozdawczym
na XIX Zjezdzie Komunistycznej Partii Zwigz-
ku Radzieckiego G. M. Malenkow, rezim oszcze-
dnosci jest doniostym warunkiem wewnetrznej
akumulacji gospodarki i prawidiowego wyko-
rzystania nagromadzonych $Srodkow.

Rezim oszczednosci wedlug stow G. M. Ma-
lenkowa jest metodg socjalistycznego gospoda-
rowania. Méwiac o zagadnieniu oszczednosci —
G. M. Malenkow w referacie na XI1X Zjezdzie
zwrocit miedzy innymi uwage na nadmierne
wydatki administracyjne ujawnione w poszcze-
golnych gateziach gospodarki i administracji
Zwigzku Radzieckiego, spowodowane brakiem
codziennej troski niektérych kierownikéw in-
stytucji i organizacji o zmniejszanie wydatkow
administracyjnych. Z tego tez powodu redukT
cja aparatu administracyjnego dokonywana by-
ta odgoérnie w trybie administracyjnym. G. M.
Malenkow moéwigc o zadaniach partii w dziedzi-
nie polityki wewnetrznej powiedziat: ,Prze-
strzega¢ jak najscislej rezimu oszczednosci we
wszystkich ogniwach gospodarki narodowej i we
wszystkich dziedzinach administracji“.

W naszym kraju, kraju budujgcego sie socja-
lizmu, wprowadzamy konsekwentnie w zycie
zasady planowej gospodarki. Gospodarka pla-
nowa na odcinku gospodarowania sitg robocza
naktada na nas obowigzek zapewnienia najbar-
dziej oszczednego wykorzystania zasobow sity
roboczej, oraz najwlasciwszego rozdzialu zaso-
bow tej sily pomiedzy poszczegdlne dziedziny
produkcji.

Oznacza to, ze winnismy czuwac nad tym, aby
istniejacy zaso6b sity roboczej rozdzielony byt
jak najbardziej korzystnie z punktu widzenia
spotecznego pomiedzy poszczegé6lne piony go-
spodarki narodowej i administracji publicznej.
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Artykut dyskusyjny

Nalezy czuwaé¢ nad tym, aby w obrebie gospo-
darki narodowej utrzymywat sie jak najbar-
dziej korzystny spolecznie i uzasadniony roz-
miarami pracy stosunek pracownikéw admini-
stracyjnych — zarzadzajgcych do pracownikéw
produkcyjnych. Doswiadczenia i przyktady na
tym odcinku wskazujg jednak na to, ze nasza
gospodarka w tym zakresie wykazuje braki.
Braki te przejawiajg sie w tym, ze z jednej stro-
ny stwierdzamy na wielu zaktadach, a czasem
w calych pionach gospodarczych brak pracow-
nikéw produkcyjnych, z drugiej jednak strony
stwierdzamy przerosty administracyjne zarow-
no w administracji publicznej jak i w admini-
stracji gospodarczej.

Brak ten spowodowany jest niedoskonatoscig
systemu w jakim ustalane sg do tej pory plany
zatrudnienia dla aparatu administracyjnego, co
sprzyja tworzeniu sie przerostow etatowych.
Wine za ten stan rzeczy ponoszg rowniez kie-
rownicy poszczegélnych instytucji i organizaciji,
ktérzy nie tylko ze nie pracujg nad zlikwidowa-
niem przerostbw w aparacie administracyjnym,
ale w imie jakiego$ zle pojetego ,patriotyzmu
lokalnego“ staczajg cale ,boje“ o nowe etaty.

Jednym z powodow istnienia przerostéow eta-
towych w aparacie administracyjnym jest cze-
sto wadliwa struktura organizacyjna ,poszcze-
golnych jednostek i zta organizacja pracy, kté-
ra czesto przechodzi w biurokracje. Innym z po-
wodow rodzacych przerosty administracyjne
jest dublowanie czynnos$ci przez poszczegdlne
komoérki organizacyjne tej samej jednostki,
badz to przez rézne jednostki tego samego pio-
nu gospodarczego lub administracyjnego. Prze-
rosty etatowe powoduje miedzy innymi niewta-
Sciwe dobieranie ludzi na rézne stanowiska pra-
cy. Nierzadko powodem przerostow etatowych
jest wadliwe ustalenie w danym przedsiebior-
stwie poziomu ptac dla pracownikéw. W tym
wypadku jako$¢ pracownikéw zastepuje sie ilo-
Scig. Przynosi to jednak tylko straty spoteczne,
w postaci marnotrawstwa sity roboczej. W wie-
lu wypadkach kierownicy poszczegdlnych insty-
tucji i organizacji sktonni sa zredukowac ilos¢
pracownikéw, kosztem minimalnego nawet
zwiekszenia $redniej ptacy pracownikow.

Przyczyn powodujgcych przerosty etatowe
mozna by niewatpliwie przytoczy¢ wiecej.

Nie znaczy to, ze na tym odcinku nie mamy
zadnych osiggnie¢. Osiggniecia istotnie mamy,
poniewaz z kazdym rokiem zmniejsza sie ilos¢
przerostow etatowych. Jednakze stan istniejacy
obecnie jest jeszcze wysoce niezadowalajgcy.



Temu tez nalezy przypisac¢, ze Panstwowa Ko-
misja Etatéw postanowitla uczyni¢ przetom w
dotychczasowym sposobie ustalania limitow za-
trudnienia aparatu administracyjnego. Panstwo-
wa Komisja Etatéw zainicjowata wsrdd resor-
tobw gospodarczych prace, zmierzajgce do wy-
pracowania norm zatrudnienia dla pracownikow
aparatu administracyjnego. Jest to zagadnienie
niewatpliwie trudne, jednakze w stosunku do
znakomitej wiekszosci jednostek organizacyj-
nych mozliwe do wykonania. Ustalenie norm za-
trudnienia dla aparatu administracyjnego wy-
kluczy przypadkowos$¢ w przydzielaniu etatow,
a ponadto niewatpliwie pozwoli na zlikwidowa-
nie przerostéw administracyjnych.

Uczac sie na doswiadczeniach Zwigzku Ra-
dzieckiego w likwidowaniu btedéw, w Swietle
referatu sprawozdawczego G. M. Malenkowa
zagadnienie to w naszym kraju musi by¢ posta-
wione we wilasciwej ostrosci.

Wobec ogélnego zainteresowania sie proble-
mem normowania zatrudnienia w administracji
przez kierownikéw instytucji i organizacji go-
spodarczych, autor artykutu postawit sobie za
zadanie podzieli¢ sie z czytelnikami doswiad-
czeniami, ktére zostaly osiggniete na odcinku
normowania zatrudnienia w niektérych cen-
tralnych zarzadach, ktére rozpoczely juz prace
normalizacyjne w aparacie administracyjnym.
Doswiadczenia te zostang podane w formie ogol-
nych wnioskéw dotyczacych tego zagadnienia
tak, aby mogty byé wykorzystane przy normo-
waniu zatrudnienia w innych jednostkach go-
spodarczych.

Materiat ten — rzecz oczywista nie wyczer-
puje catego tematu, a poruszone zagadnienia
ujmuje w koniecznym skrocie.

Normowanie zatrudnienia w produkcji jest
w duzej mierze oparte na normowaniu pracy.

Normowanie pracy polega tu na okresleniu
normy czasowej dlo kazdego procesu produk-
cyjnego, a nastepnie normy lgcznej na wypro-
dukowanie okreslonego wyrobu gotowego. Lim it
zatrudnienia dla znacznej czesci pracownikow
produkcyjnych jest wiec wielko$cig arytme-
tyczng wynikajgcg z pomnozenia tagcznej normy
czasowej dla danego wyrobu gotowego przez
ilos¢ zaplanowanej produkcji na okreslony okres
czasu objety planowaniem, dzielonej przez efek-
tywny czas pracy jednego robotnika obliczony
dla tego samego okresu czasu. Planowanie za-
trudnienia znacznej cze$ci pracownikéw pro-
dukcyjnych jest wiec stosunkowo tatwe ze
wzgledu na mozliwo$¢ uchwycenia normy cza-
sowej dla kazdego odrebnego procesu produk-
cyjnego. Ulatwia to jeszcze fakt zastosowania
daleko idgcego podzialu pracy.

Zastan6wmy sie teraz jak powinno wygladac
normowanie zatrudnienia w administracji.

Zagadnienie normowania zatrudnienia w ad-
ministracji jest niewatpliwie trudniejsze niz
w produkciji.

Obok pracy jednorodnej jak fakturowanie,
kontowanie, sporzadzanie réznego rodzaju wy-
kazéw, zestawien itp. ktérag mozna by znormo-
wac analogicznie, jak w produkcji, wystepuje tu

praca koncepcyjna, analityczna, ktéra nie spo-
s6b ujgc¢ jest w normy podobne do norm pro-
dukcyjnych.

W wielu komdérkach proces pracy jest nad-
zwyczaj ztozony i ,cykl produkcyjny” takiej
pracy jest bardzo diugi. Np. w planowaniu te-
matyka pracy tej komorki powtarza sie w zasa-
dzie dopiero co najmniej w rocznym okresie pra-
cy tej komorki, natomiast w ciggu roku w kaz-
dym okresie czasu robi sie w zasadzie co inne-
go, jakkolwiek wszystkie wykonywane czynno-
$ci mieszczg sie w pojeciu planowania.

W przeciwienstwie do produkcji, gdzie czas
pracy rozktada sie na poszczegdlne jednorodne
czynnos$ci, w pracy umystowej napotykamy na
powazne trudnos$ci w przeprowadzeniu takiego
podziatu. Gdyby sie nam jednak to udato, to
otrzymalibySmy w tym skomplikowanym proce-
sie pracy niezliczone iloSci czynnos$ci, w stosun-
ku do ktérych nie zawsze moglibySmy ustali¢
norme czasowa.

Z tych tez powodéw przy normowaniu za-
trudnienia w aparacie administracyjnym nale-
zy zrezygnowac¢ z bezposredniego normowania
pracy przez okres$lanie normy czasowej dla kaz-
dej odrebnie wzietej czynnosciw procesie pracy.

Norme pracy nalezy tu ustala¢ posrednio
przez ustalenie normy zatrudnienia dla okreslo-
nego efektu pracy, bez szczeg6towej analizy we-
wnetrznych proceséw pracy, jakie skladajg sie
na oznaczony efekt pracy. Np. ustalajgc norme
zatrudnienia dla dziatu finansowo-ksiegowego
w ilosci 5 etatow przy ,przerobie“ w tej komaér-
ce 1000 faktur miesiecznie, nie ustalamy normy
pracy na dekretowanie, kontowanie, sumowa-
nie, sporzadzanie obrotéwek, list inkasowych
itp. Normujemy natomiast zatrudnienie w od-
niesieniu do tgcznego efektu pracy tej komarki,
na ktéry skltadajg sie wyzej wymienione rézno-
rodne czynnosci. Wyjawszy wypadki, gdzie pro-
ces pracy jest stosunkowo prosty, to znaczy
czynnosci sg jednorodne i powtarzalne, taki spo-
s6b normowania zatrudnienia w administracji
wydaje sie by¢ najwitasciwszy, a przynajmniej
na obecnym etapie najbardziej mozliwy do wy-
konania.

Zatem przez norme zatrudnienia w odréznie-
niu od normy pracy, okreslajacej ilos¢ czasu
potrzebnego do wykonania danej czynnos$ci w
procesie pracy, rozumiemy ilos¢ pracownikéow
potrzebnych do wykonania okresSlonego zada-
nia — efektu pracy postawionego do wykonania
przez jedno stanowisko pracy, zesp6t stanowisk,
jedna komdérke organizacyjng lub zesp6t koméo-
rek, w zaleznos$ci od tego, czy norma zatrudnie-
nia obejmuje efekt pracy jednego stanowiska,
czy kilku stanowisk pracy, jednej komadrki lub
zespotu komoérek organizacyjnych.

Jednym systemem norm, moga by¢ objete
tylko jednostki posiadajace te samg tematyke
pracy.

Rzecz oczywista, ze klasyfikujgc jednostki go-
spodarcze ze wzgledu na ich tematyke pracy
w odpowiednie grupy, trzeba mie¢ na uwadze
ich podstawowg — zasadnicza dziatalnos¢. Brak
np. uzasadnienia na wyodrebnienie z og6tu hur-
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towni Centralnego Zarzadu Hurtu Spozywczego
w odrebng grupe hurtowni, administrujgcych
masg towarowg skladang w chiodniach, jezeli
zagadnienie to absorbuje dang hurtownie, po-
wiedzmy w 2 czy 5% w stosunku do jej podsta-
wowej dziatalnosci. Znajdzie to wyraz w usta-
leniu na zagadnienie chtodnictwa odpowiedniej
normy, ale nie daje podstawy do wyodrebnienia
w odrebna grupe.

Analizujac prace poszczego6lnych jednostek
zaliczonych do danej grupy tematycznie jedno-
litej przekonamy sie, ze otrzymamy grupy w
ktorych wszystkie jednostki danej grupy po-
siadajg identyczng tematyke pracy, np. wszyst-
kie rejony eksploatacji drég publicznych zajmu-
ja sie tylko konserwacja i eksploatacjg drég,
oraz takie grupy w ktérych zasadnicza tematy-
ka pracy ustalona dla danej grupy, w poszcze-
go6Ilnych jednostkach powtarza sie w innym ze-
stawieniu, np. do zadah PKS nalezy przewo6z
0sOb, przewo6z towarow i spedycja. Jednakze
wséréd ekspozytur PKS mamy takie, ktére zaj-
mujg sie tylko przewozem o0s6b, tylko przewo-
zem towaréow, albo przewozem os6b i towaréw,
przewozem os6b, towarow i spedycja, przewo-
zem towarow i spedycja.

Zjawisko to ma niewatpliwie znaczenie dla
ustalania norm zatrudnienia.

W odniesieniu do pierwszej grupy jednostek
lezeli na podstawie analizy przekonaliby$Smy sie,
ze ilos¢ pracownikéw administracyjnych w re-
jonach eksploatacji dr6g uwarunkowana jest
wielkoscig drég, ktorymi administruje rejon,
mozliwe iest opracowanie uniwersalnego wskaz-
nika zatrudnienia, jakim bytaby wielko$s¢ admi-
nistrowanych drég. W tym wypadku normy za-
trudnienia uktadatoby sie wediug zalgczonego
wykresu.

Wielkos¢ drég administrowanych priez rejon eksploatacii.

Jezeli na odcietej oznaczymy wielkos¢ drég,
ktérymi administrujg poszczegélne rejony, to
norme zatrudnienia wykreslitaby linia ABp Li-
nia ta faktycznie powinna by¢ skorygowana do
linii AB ze wzgledu na osiggang wiekszg wy-
dajnos$¢ pracy w rejonach posiadajgcych wiecej
pracownikéw (doskonalszy podziat pracy itp.).

Dla uproszczenia sprawy pomijam tu natural-
nie takie zagadnienia jak rodzaj drég.

Uniwersalny wskaznik zatrudnienia okresla-
jacy norme zatrudnienia dla danej jednostki,
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moze by¢ zastosowany tylko w tym wypadku,
kiedy tematyka pracy jednostek objetych jed-
nym systemem norm jest identyczna, a zmiana
wartosci tego wskaznika w jednakowym stopniu
wplywa na rozmiary pracy wszystkich komorek
organizacyjnych jednostki. To, co wyzej powie-
dziano o wskazniku uniwersalnym odnosi sie
jednak tylko do obsady zmiennej danej jednost-
ki (o obsadzie zmiennej i strukturalnej patrz
dalsze rozwazania).

Zupetinie inaczej ma sie rzecz, jes$li chodzi
o drugg grupe jednostek. W odniesieniu do tej
grupy jednostek zastosowanie wskaznika uni-
wersalnego jest niemozliwe. Kazdg jednostke
w obrebie tej grupy nalezy traktowa¢ jako in-
dywidualny organizm. Rozpatrujemy ja i ana-
lizujemy indywidualnie. Robimy to z dwéch po-
wodoéw. Po pierwsze dlatego, ze zachodzg réz-
nice®w tematyce pracy pomiedzy poszczegélny-
mi jednostkami (w ramach tej samej grupy),
a po drugie dlatego, ze rozmiary pracy jej po-
szczegolnych komorek funkcjonalnych taczacych
w sobie wszystkie zagadnienia sg rézne, co do
rozmiaréw pracy. Norma zatrudnienia ustalona
dla takiej jednostki bedzie zawsze sumg norm
poszczegodlnych jej komérek, czy tez stanowisk
pracy, w zaleznosci od tego, czy-normy zatrud-
nienia okreslajg zatrudnienie dla catych komé-
rek, czy tez dla pojedynczych stanowisk pracy.

Analizujgc prace poszczego6lnych stanowisk
pracy przekonamy sie niewatpliwie, ze ogét pra-
cownikow administracyjnych mozemy podzieli¢
na dwie grupy.

Pierwszg grupe stanowig pracownicy, ktorych
ilo§¢ uwarunkowana jest wylgcznie rozmiarami
pracy.

Druga grupe stanowig pracownicy, o ktorych
iloéci nie decydujg bezposrednio rozmiary pra-
cy, lecz struktura organizacyjna danej je-
dnostki.

Pierwszg grupe pracownikéw nazywamy ob-
sadg zmienng — zalezng od rozmiarow pracy,
natomiast grupe druga obsadg strukturalng —
zalezng od struktury organizacyjnej.

W ten sposéb normy zatrudnienia uniezalez-
nia sie od struktury organizacyjnej przez zwig-
zanie ze strukturg tylko znikomej czes$ci pra-
cownikéw, natomiast reszte pracownikéw uza-
leznia sie wytagcznie od rozmiaréw pracy.

Nalezy tu jednak strzec sie przed niebezpie-
czenstwem zaliczenia do obsady strukturalnej
takich pracownikéw, o ilosci ktérych decydujag
rozmiary pracy, a nie struktura organizacyjna.
Do obsady strukturalnej wydaje sie jedynie
stuszne zaliczenie kierownictwa jednostki (dy-
rektor, zastepcy dyrektora) i kierownikéow pod-
stawowych komdérek organizacyjnych bezposre-
dnio podporzadkowanych dyrektorowi lub jego
zastepcom.

Dalszy podziat organizacyjny tych podstawo-
wych komoérek nie powinien mie¢ wptywu na
normy zatrudnienia, poniewaz ilo§¢ pracowni-
kow zaliczonych do drugiej grupy uzalezniona
jest wytacznie od rozmiaréw pracy.

Stoimy na stanowisku, ze do obowigzkéw
kierownikow tych podstawowych komérek or-



ganizacyjnych nalezy w zasadzie tylko nadzor
i koordynacja pracy podleglych mu pracowni-
kow. Méwimy w zasadzie, poniewaz w niekt6-
rych komérkach zaliczonych przez nas do pod-
stawowych, spotykamy tylko jednoosobowa ob-
sade, np. jednoosobowa komorka kadrowa, gdzie
pracownik ten zaliczony do obsady struktural-
nej wykonuje sam bezposrednio czynnos$ci ope-
ratywne, na ktdre przy istnieniu koniecznosci
zatrudnienia wiekszej ilosci pracownikéw usta-
lilibyS§my norme dla obsady zmiennej-zaleznej
od rozmiaréw pracy.

W pracy normalizacyjnej ustalenie obsady
strukturalnej nie nastrecza wiekszej trudnosci.
Najtrudniejszym zagadnieniem jest natomiast
ustalenie norm zatrudnienia dla obsady zmien-
nej — zaleznej od rozmiaréw pracy.

Mowiac o normach, przypominamy — co zo-
stato powiedziane na wstepie, ze przy normowa-
niu zatrudnienia w administracji, rezygnujemy
z bezposredniego normowania pracy, a normu-
jemy tylko zatrudnienie w powigzaniu do okre-
Slonego efektu pracy. Stad norma zatrudnienia
bedzie okreslata ilos¢ pracownikéw, potrzeb-
nych do dokonania np 1.000 transakcji handlo-
wych o tacznej wartosci zt 1.000.000.—, na kt6-
rych dokonanie sktadajg sie takie czynnosci, jak
opracowanie rozdzielnikbw, przyjecie zamo-
wien, wystawienie faktur, zlecen magazyno-
wych itp.

MowiliSmy, ze obsada zmienna musi by¢ uwa-
runkowana wylgcznie rozmiarami pracy.

Miarg pracy jest czas potrzebny do wykona-
nia okreslonej czynnosci. Skoro jednak przy
normowaniu zatrudnienia w administracji zre-
zygnowaliSmy z bezposredniego okreslenia roz-
miaréw pracy czasem koniecznym do wykona-
nia okreslonych czynnosci, bedziemy dla okre-
Slenia rozmiaréw pracy danej komaorki organi-
zacyjnej lub stanowiska pracy uzywali innego
elementu, ktory pozwoli bezposrednio na ilo-
Sciowe okreslenie efektu pracy, a posrednio od-
zwierciedli czas pracy potrzebny do osiggniecia
tego efektu. Np. przy opracowywaniu norm za-
trudnienia dla hurtowni Centralnego Zarzadu
Hurtu Spozywczego (CZHS) ustalono, ze mia-
rg efektu pracy dla dziatlu handlowego, jest
ilos§¢ transakcji sprzedazy z uwzglednieniem
przecietnej warto$ci kazdej transakcji, dla dzia-
tu finansowo-ksiegowego (z wytagczeniem spraw
planowania finansowego, kasowego, ksiegowosci
zarobkowej i kasy), jest ilos¢ dokumentow ob-
rotu towarowego, dla komérki kadr ilosci pra-
cownikéw zatrudnionych w hurtowni itp.

Zatem miarg efektu pracy bedzie taki czyn-
nik charakterystyczny dla danego procesu pra-
cy, ktorego wzrost lub zmniejszanie sie odzwier-
ciedla wzrost lub zmniejszanie sie ilosSci pracy,
potrzebnej do uzyskania tego efektu pracy.

Praca technika normowania, bedzie tu wiec
polegata na analizie procesu pracy okreslonego
stanowiska pracy lub komaorki organizacyjnej
albo catej jednostki gospodarczej, dla wyszuka-
nia takiego czynnika, ktéry odzwierciedla ich
rozmiary pracy. Jako przykiad podaje tu jesz-
cze raz CZHS, gdzie na podstawie analizy

stwierdzono, ze zjawienie sie w dziale finanso-
wo-ksiegowym, jednego dokumentu obrotu to-
warowego pocigga za sobag takie czynnosci, jak
kontrola i kwalifikacja dokumentéw, ksiegowa-
nie w ksiegowosci finansowej, materiatowej, re-
jestracje dokumentéw, wystawianie list inka-
sowych, likwidowanie list inkasowych obcych
itp. dla ktéorych to czynnosci wytwarza sie pew-
na proporcja wewnetrzna w ilosci pracy po-
trzebnej do wykonania kazdej z tych czynnosci.

Ponadto dokumenty obrotu towarowego wy-
wotujg tu prace pochodne w postaci wystawia-
nia réznego rodzaju not memoriatlowych itp.
rowniez w okreslonym stosunku procentowym,
do ogolnej ilosci dokumentéw obrotu towaro-
wego.

Wobec tego nie ma zadnych przeszkéd do
ustalenia fgcznej normy zatrudnienia dla wszy-
stkich tych czynnosci. Ustalenie tgcznej nornv
zatrudnienia wydaje sie tu nawet celowe, po-
niewaz oszczedza mozolnej pracy normowania
kazdej czynnos$ci odrebnie.

Jak wida¢ z powyzszego, norma zatrudnienia
moze okresla¢ ilosci etatow dla efektu pracy
jednego stanowiska pracy, kilku stanowisk,
a nawet catej komorki organizacyjnej. Przy
ustalaniu normy zatrudnienia dla tgcznego efek-
tu pracy kilku stanowisk pracy lub komadrek
organizacyjnych koniecznym jest to, aby dany
czynnik uzyty jako miara efektu pracy, od-
zwierciedlat doktadnie rozmiary pracy tych sta-
nowisk lub komérek razem wzietych.

Ostatnim zagadnieniem z og6tu zagadnien
normowania zatrudnienia, ktére chciatbym tu
omoOwic¢ jest zagadnienie ustalenia samej normy
zatrudnienia, naturalnie bez ambicji wyczerpa-
nia tego tematu. Zagadnienie to sprowadzam
jednak do przypadku, kiedy przedmiotem nor-
mowania jest kilka lub kilkadziesigt jednostek,
zaliczonych do grupy tematycznie jednolitej.

Opracowujac normy zatrudnienia dla przy-
najmniej kilku jednostek, wydaje sie stuszne
okresli¢ normy zatrudnienia na bazie materia-
tu statystycznego wzietego z tych jednostek
i popartego odpowiednig analizg.

Co winno sklada¢ sie na materiat statystycz-
ny?

Przede wszystkim osiggane przez jednostke
w okreslonym czasie efekty pracy.

Efekty pracy moga by¢ podane badz to w od-
niesieniu do calej jednostki, bagdz to w odnie-
sieniu do jej poszczeg6lnych komérek organi-
zacyjnych, stanowisk pracy lub zespotéw ko-
morek, lub stanowisk pracy w zaleznosci od te-
go, czy chcemy ustali¢ tgczng norme zatrudnie-
nia dla calej jednostki, czy tez jej poszczegdl-
nych komérek lub stanowisk, zespotdw komo-
rek lub stanowisk pracy.

Ponadto materiat statystyczny powinien
obejmowa¢ dane o faktycznym zatrudnieniu
pracownikéw, jakimi uzyskano dany efekt
pracy.

Poréownujac nastepnie efekty prac i obsade
faktyczng kilku badanych jednostek, lub ich ko-
morek organizacyjnych, albo stanowisk pracy
mozemy wyciggng¢ wnioski odnosnie normy za-
trudnienia. Normy zatrudnienia powinny by¢
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budowane na normach osigganych faktycznie
przez jednostki przodujgce, tak aby ustalone
normy byty mobilizujace przynajmniej dla 60
do 70 procent wszystkich jednostek objetych
danym systemem norm.

Rodzi sie stad nastepujgca wytyczna w odnie-
sieniu do wysoko$ci normy zatrudnienia: norma

Tadeusz Wasiljew

Problematyka eiaiyzacji w

rok 1953 przewidziane jest objecie

etatyzacjg przedsiebiorstw. Jak wia-

domo. Panstwowa Komisja Etatow

na przestrzeni swego trzyletniego

istnienial ograniczata sie dotad, jesli

poming¢ pewne nieliczne prace PKEGU, kt6-

rych potem zresztg nie kontynuowano, do je-
dnostek budzetowych.

Etatyzacja ta ma obja¢ zarzady przedsie-
biorstw. Z uwagi na niezmiernie rozlegly za-
kres tego przedsiewziecia z jednej strony, za$
jego nowos$¢ dla szerokiego og6tu —ez drugiej,
bedzie na czasie naswietli¢ problematyke eta-
myzacji w takich jednostkach.

Jesli chodzi o cel, to nie wymaga on szczeg6-
towych wyjasnien, — chodzi o ograniczenie ob-
sady do granic istotnej potrzeby.

Skoro etaty majag limitowac¢ tylko zarzad
przedsiebiorstwa, to pierwszym, co sie w ko-
nieczny sposéb nasuwa, jest rozgraniczenie te-
go zarzadu od reszty tj. od ,ruchu” przedsie-
biorstwa. Istotny ekonomiczny sens tego po-
stulatu organizacyjnego lezy w tym, ze zmierza-
jac do zabezpieczenia nalezytej wydajnosci w
jakiejs czesci przedsiebiorstwa, nie mozna po-
mys$le¢ tego bez okreslenia jej zadan, w stosun-
ku do ktérych dopiero moze w ogéle by¢ mowa
o wydajnosci. Praktycznie za$ oznacza to, ze
nie miatoby znaczenia skurczenie obsady zarzg-
du do najmniejszych rozmiaréw, jesliby jego
robota mogta by¢ dowolnie przerzucana — wraz
z ludZmi — do ,ruchu“.

Uchwata Komitetu Ekonomicznego Rady Mi-
nistrow z 12 maja 1950 roku o organizaciji prze-
mystu kluczowego stworzyta, przynajmniej w
przemys$le, pewne powszechne rozréznienie za-
rzagdu od ,ruchu®, jesli chodzi o zaliczenie po-
szczeg6lnych komodérek przedsiebiorstwa. Je-
dnakze zakres zadan komérek jest nadal rzeczg
w szerokich granicach swobodnie ustawiang,
a trzeba tez zauwazyé¢, ze i oczywiscie w ol-
brzymim stopniu uzalezniong od specyfiki bran-
zowej, lokalnych warunkéw i nawet przemija-
jacych okolicznosci. | w szczegolnosci obecny
okres rozwojowy organizacji przedsiebiorstw,
ktoremu oblicze nadaje wprowadzanie we-
wnatrzzaktadowego planowania i rozrachunku,
planowania operatywnego, a takze szybkie, acz-
kolwiek przeciez nieréwnomierne, podnoszenie

lliczac wraz z Panstwowag Komisja Etatéw Gospodarki

Uspotecznionej na bazie ktérej powstata w roku 1951 nastep-
nie PKE.
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zatrudnienia nie powinna by¢ nizsza od Sredniej
wydajnosci pracy uzyskiwanej przez dany ze-
sp6t jednostek, ale nie moze tez przekroczyé
najwyzszej wydajnos$ci pracy osigganej przez
niektére jednostki tego zespotu.

Remigiusz Orzechowski

przedsiebiorstwach
Artykut dyskusyjny

poziomu zarzgdzania (np. w zakresie gospodar-
ki urzadzeniami produkcyjnymi, gospodarki
materialowej, itd.) stawia w kazdym przed-
siebiorstwie stale coraz to nowe zadania, ktére
musza dopiero by¢ roztozone miedzy zarzad
i ,ruch”. Dlatego tez wyznaczenie jakiej$ gene-
ralnej a niezawodnej granicy miedzy funkcjami
tych dwu czesci sktadowych przedsiebiorstw
jest dzi$ o wiele jeszcze trudniejsze, niz kiedy-
kolwiek dotad.

Nasungé¢ sie tu mogtaby mys$l, azeby szukac
przynajmniej punktu wyjScia w pewnym ,ide-
alnym*“ ustawieniu przedsiebiorstwa, odpowia-
dajacym tej organizacji, ku ktérej witasnie dzi$
zmierzamy. Otéz pomijajac, ze tak pomysSlany
przekréj rozgraniczatby zgota inne funkcje, niz
te, ktorych rozgraniczenie wchodzi dzis w ra-
chube, to prowadzitby on nieuniknienie do sy-
tuacji, w ktdrej faktyczni pracownicy zarzadu
musieliby by¢é uwazani za przynaleznych do
Jssuchu® i na odwrét, przy czym na domiar zte-
go dotyczytoby to nie tylko ,catych“ pracowni-
kow, lecz i ich ,czesci” tzn. pojedynczych ich
funkcyj. Otrzymane w ten sposéb zestawienie
funkcyj i etatéw zarzadu nie miatoby zatem
zadnego materialnego odpowiednika w faktycz-
nej obsadzie, —-no i nie miatoby tym samym
jakiejkolwiek praktycznej wartosci. Wida¢ z po-
wyzszego, jakie przestanki muszg byé stworzo-
ne przed przystgpieniem do etatyzacji zarzadow
przedsiebiorstw.

Nalezy, rzecz prosta, rozwazy¢ sprawe row-
niez na bazie istniejgcych i obowigzujacych pla-
néw zatrudnienia. Plany te, jak wiadomo, nie
wyodrebniajg zarzadu, wydzielajg natomiast
z 0gO6tu zalogi pracownikéw inzynieryjno-tech-
nicznych i administracyjno-biurowych, co ra-
zem atanowi niemal bez reszty 2 calo$¢ etatéw
pracownikow umystowych.

Nie przesadzajac sprawy na przysztosé, wypa-
da stwierdzi¢, ze w obecnej sytuacji limitowa-
nie etatow zarzadu nie moze wpiltywacé automa-
tycznie na zmniejszenie liczby pracownikéw
umystowych w przedsiebiorstwie, moze tylko
odbija¢ sie na rozdziale ich pomiedzy tzw. biu-
ra z jednej strony, a warsztaty, magazyny itp. —
z drugiej.

Warto tu teraz zatrzymac sie nad samag kate-
gorig pracownika umystowego. W istocie rzeczy
nikomu z nas nie przyjdzie do gtowy uwazacé

2 Reszta ta, to kierownictwo strazy.



prace robotnika za ,bezumystowg“, podobnie
jak przypisywaé¢ jakichs wielkich koncepcyj
kazdej operacyj nad zapisanym papierem.

Ustalenie zakresu kategorii pracownikéw
umystowych ma konsekwencje i dla rozpatry-
wanej przez nas etatyzacji. Przesuwajgc robote
z personelu ,umystowego“ ruchu na robotni-
kéw, stwarzamy w ramach jakiego$ obowigzu-
jacego limitu tych podgrup luz w ,ruchu”, kté-
ry moze z kolei ,wyreczyc¢"“ zarzad. Nalezy teraz
zda¢ sobie sprawe, ze i to rozgraniczenie nie
jest dotad powszechnie jednakowe. Przykiadem
sg stanowiska brygadzistow, a niekiedy maj-
strow, magazynieréw i wiele innych, gdzie cze-
sto spotykamy réznorodne ustawienie funkcyj.
| ten problem musi by¢ zdecydowanie i w prak-
tyczny spos6b wyjasniony w celu wiasciwego
przeprowadzenia etatyzacji w przedsiebior-
stwach.

Omowilismy w ten sposéb gtowne momen-
ty, ktére stanowig warunek do tego, azeby
zamiar zalimitowania obsady zarzadéw przed-
siebiorstw maogt istotnie przynies¢ ekonomiczny
efekt, jakiemu etatyzacja ma stuzyé. Teraz mo-
zemy z kolei przejs¢ do rozpatrzenia samych
operacyj etatyzacyjnych.

Jak juz na wstepie zaznaczono, punktem wyj-
Scia jest uchwycenie zadan zarzgadu. Nie doty-
kajgc na razie kwestii ich wielkosci, trzeba
stwierdzi¢ przede wszystkim, ze wystepuja w
nich elementy dwojakiej natury, w wielkiej
mierze catkowicie od siebie niezalezne.

Pierwszy, to obstuga ustabilizowanej produk-
cji, rzecz rzadko zresztg wystepujgca w rzeczy-
wistosci w czystej postaci, stanowigca niemniej
oczywisty sktadnik dziatalnosci zarzadu przed-
siebiorstwa. Jakas w powszechnym pojeciu naj-
bardziej ustabilizowana produkcja kryje w so-
bie zawsze zresztg w istocie pewne momentyi
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rozwojowe, nawet gdyby postep przychodzit cal-
kowicie i w mozliwie najbardziej gotowej for-
mie z zewnatrz przedsiebiorstwa.

Ta obstuga ustabilizowanej produkciji, jak ja
wyzej pomysleliSmy, stanowi zespot funkcyj,
zaleznych wytgcznie od produkcji, i nadaje sie
do poréwnywania w poszczegolnych przedsie-
biorstwach o tym samym rodzaju produkcji na
bazie rozmiaréw produkcji — przy uwzglednie-
niu lokalnych warunkéw, mogacych wplywaé
na. wielkos¢ funkcyj zarzadu.

Jezeli wzig¢ teraz pod uwage to, co spotyka-
my jako praktycznie ,ustabilizowang“ produk-
cje, to powiekszenie funkcyj zarzagdu o zadania
rozwojowe mozna ocenia¢ po pierwsze jako sto-
sunkowo nieznaczne, po wtére zas — co jest dla
nas w tej chwili rwnie wazne —mjako zblizone
w réznych przedsiebiorstwach. Wszystko to
oznacza, ze i w takich wypadkach funkcje za-
rzgdow moga by¢ traktowane jako poréwnywal-
ne na bazie wielko$ci produkcji.

Jest jednak dla wszystkich oczywiste, ze dzia-
talnos¢ inwestycyjna wymaga dalszych funkcyj
od zarzadu, ktoére nie pozostajg w jakim$ jedy-
nym zwigzku z wielkoscig, a nawet i rodzajem
aktualnej produkcji i moga by¢ po prostu uwa-
Zane za najzupetniej niezalezne. Dlatego tez
tych funkcyj zarzadu nie-mozna by poréwnywac
w réznych przedsiebiorstwach na bazie wielko-
Sci produkcji; to samo obowigzuje z kolei dla
tagcznych funkcyj zarzadu, tzn. z wliczeniem ob-
stugi inwestycji. Nie jest to zresztg jedyny przy-
ktad tego rodzaju: to samo mozna powiedzieé
rowniez o dziatalnosci nieprzemystowej przed-
siebiorstw przemystowych itd.

Rzecz jednak bynajmniej nie konczy sie na
obstudze inwestycji, cho¢ jest tu najbardziej
uderzajgca. Zadania rozwojowe wynikajg i we.
wszystkich innych dziedzinach zarzadzania,
a specjalnie w komadrkach technicznych i zwig-
zanych. Typowych przyktadéw dostarczaja tu
dzialy gtownego technologa, dziaty produkciji,
szkolenia zawodowego i. wiele innych.

Ot6z jest jasne, ze chociaz zadania rozwojowe
wigza sie zwykle z aktualng produkcja, to je-
dnak nie sa juz od niej bezposrednio zalezne.
Trudno by je nawet uwazac¢ chociazby tylko za
co$, wynikajgcego z natury danego przedsie-
biorstwa, poniewaz wielokro¢ dyktowane sg
w doskonale widoczny sposob ekonomicznymi
warunkami catej branzy, tzn. sytuacjg innych
przedsiebiorstw. | dla tych funkcyj zarzadu,
ktore stuza przygotowaniu i wprowadzeniu
zmian w produkciji, nie tylko rodzajowych, lecz
i ilosciowych, aktualna produkcja przestaje by¢
jakakolwiek baza odniesienia. Znaczy to prak-
tycznie, ze zarzgdy dwu identycznych przedsie-
biorstw, posiadajgcych w danym okresie iden-
tyczng produkcje, bynajmniej nie muszg byc¢
-rébwne: muszg one by¢ nieréwne, jezeli kazde
-z nich pracuje nad innymi zmianami na przy-
sztos¢.

I na tym jednak sprawa”sie nie konczy. Wy-
tyczne do niektéorych ¢mian rozwojowych
znajdujg pewien wyraz w ich planach opera-
tywnych, a zwilaszcza wieloletnich. Inne, doty-
czace samych metod zarzadzenia, ustalane sg
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odrebnie. Czy znaczy to jednak, ze mielibySmy
zabroni¢ podejmowania wszelkich krokéw na
rzecz postepu o ile nie zostaly one w oficjalny
spos6b nakazane? Czy — przyktadowo — jesli
jakies przedsiebiorstwo kosztem pogtebienia ro-
boty w zarzadzie uzyska wyrazajacy sie jego
wielokrotnoscig efekt ekonomiczny w sensie
oszczednos$ci materiatow, narzedzi i parku ma-
szynowego, lub zwiekszenia wydajnosci pracy,
itd. itd., to nalezaloby mu w tym przeszkadzac?
Oczywiscie, ze nie. | stad przy okreslaniu funk-
cyj zarzadu pozostaje tez uwzgledni¢ te indywi-
dualne zadania aparatu zarzadu, ktdre zostaly
postawione w przedsiebiorstwie z wtasnej ini-
cjatywy i chociazby w formie eksperymen-
talnej.

| jeszcze pewien dalszy moment, z natury
swej w stosunku do poprzednich ograniczonego
znaczenia, tym niemniej doraznie mogacy wa-
zy¢ bardzo wiele: przy indentycznych nakaza-
nych rezultatach (np. wprowadzenie planowa-
nia operatywnego itd.) zadania zarzgdow moga
sie bardzo r6zni¢, a to mianowicie w uzaleznie-
niu od sytuacji, w jakiej na danym odcinku za-
ktad znajdowat sie w poczagtku akcji. Te jedno-
razowe poczynania mogg za$ stanowi¢ ogrom-
nie obszerne zadania dla zarzadu, jesli majg by¢
wypetnione w jakims$ niezbyt rozleglym czaso-
kresie.

Jezeli mamy teraz przed oczyma nature zadan
zarzgdu, rozumiejac przez to— dwojakie pocho-
dzenie przypadajgcych mu funkcyj, to mozna
z kolei zastanowi¢ sie nad sposobami ujecia roz-
miarow tych funkcyj, co dopiero nada sens
wszelkim ustaleniom liczebnos$ci obsady.

Gdybysmy chcieli tu skorzysta¢ z tego, czym
postugujemy sie w stosunku do komérek pro-
dukcyjnych, to musimy sobie uprzytomnic¢, ze
mamy tam do dyspozycji jednostki naturalne
wyrobéw (sztuki, tony, metry biezace itd.).
Wprawdzie zadaniem takiej komaorki jest natu-
ralnie wykonanie pewnych czynnosci nad tymi

wyrobami, jednak czynnosci te — pod niena-
suwajgcymi trudnosci zalozeniami — zwigzane
sa w jedyny, trzeba by powiedzie¢ — nieunik-

niony spos6b z wyrobem. Oczywiscie funkcje
zarzgdu przedsiebiorstwa takiej wiasciwosci w
catosci nie posiadaja.

Jezeli jednak wzig¢é w warunkach omawianej
poprzednio produkcji ustabilizowanej catos¢
niezbednych funkcyj zarzadu, to mozna abstra-
hujgc od ré6znych przypadkowych okolicznosci,
uwazac funkcje te za zalezne jedynie od wiel-
kosci produkcji. Wowczas miara produkcji oka-
zuje sie zarazem miarg funkcyj zarzadzania
i mamy tym sposobem ,zmienng niezalezna"“,
w odniesieniu do ktérej mozemy poréwnywac
obsady zarzadow i okresli¢ obsade minimalna,
wystarczajacg do wypetnienia zadan.

Nasuwa sie z kolei mozliwo$¢ poréwnywania
obsady analogicznych komadrek na bazie innych
wskaznikow, niz wielko$¢ produkciji, o ile chara-
kteryzowalyby one ich funkcje. W takim wy-
padku identycznos$¢ czy réznorodnos$¢ produkcji
przedsiebiorstw, do ktorych zarzgdéw one na-
lezg, bytaby oczywiscie bez znaczenia. Ot6z nie-
kiedy z dostatecznag pewnos$cig mozemy sytua-
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cje taka uznaé¢. Np. dla komoérek personalnych
wskaznikiem takim moze by¢ liczba zatrudnio-
nych.

Jezeli ostatni przyktad maégt juz nasungé pe-
wne watpliwosci, czy ta jedna wielkos¢ dosta-
tecznie charakteryzuje funkcje tej komérki, to
w innych — mamy od razu pewnos$¢, ze nawet
pomijajagc podrzedniejsze wptywy trzeba takich
wskaznikéw przyjg¢ szereg, a co najmniej kilka.
Rzecz ta nie stanowi zadnej trudnos$ci zasadni-
czej, natomiast jest komplikacjg natury techni-
cznej: juz dwie zmienne wymagaja wykreslenia
rodziny krzywych, trzy — rodziny rodzin, itd.
To za$ wymaga wzrastajagcej w potegowym po-
stepie liczby danych obserwacyjnych, o co jed-
nak bynajmniej nie jest fatwo.

Wszystko, co zostato tu powiedziane, odnosi
sie do funkcyj zarzadu przy produkcji, ustabili-
zawanej w podanym poprzednio znaczeniu. Jak
widzieliSmy jednak przedtem, nawet wzgled-
na stabilizacja bedzie zjawiskiem rzadkim. Czy
oznacza to, ze mamy zatem z wszelkich gene-
ralnych kryteriow zrezygnowac¢ w ogole? Taki
sad bytby niepraktyczny.

Pierwsze co sie tu wysuwa, to potrzeba pew-
nego nieprzypadkowego rozdziatu pewnych ka-
tegorii specjalistow, ktérych taczna dyspono-
wana w kraju liczba nie jest nieograniczona.
Jezeli np. inzynier6w-metalurgéw czy ksiego-
wych-kosztowcOw mamy mniej, niz na pierwszy
rzut oka juz widzielibySmy potrzebne mieé, to
rozdziat ich miedzy zarzady zainteresowanych
przedsiebiorstw trudno zda¢ catkiem na los
przypadku. Trzeba by wiec miec¢ jakie$ wyobra-
zenie o wzajemnym stosunku zadan, ktore w
przedsiebiorstwach dla tych inzynieréw istnie-
ja, i wedlug tego klucza dokona¢ ich przydzia-
tu. - Etatyzacja nie siega u nas dzi§ do zawo-
du; tam, gdzie robi sie jg juz od diuzszego cza-
su tzn. w wyodrebnionych jednostkach aparatu
zarzadzania (centralne zarzady i inne jednostki
budzetowe) operuje jedynie $rednig ptaca wzgl.
(w urzedach) grupami ptac.

Niemniej jednak poruszona okoliczno$¢ do-
wodzi, ze kapitulacja przed jakim$ poréwna-
niem potrzeb z tego juz bodaj wzgledu nie by-
taby do przyjecia, jesne, ze w naszym kraju
zadnych zbednych rgk do pracy nie ma i by¢
nie moze. | dlatego do catej kategorii tzw. pra-
cownikéw umystowych trzeba ustosunkowacd
sie podobnie, jak do przytoczonej poprzednio
grupy specjalistow.

Jakiz ptynie stad wniosek? Praca nad rozwo-
jem to oczywiscie nie jest rzecz, ktéra by sie
data z géry wyliczy¢. Ktéz wie, ile czasu i ludzi
potrzeba na znalezienie i przyswojenie materia-
téw zastepczych, tanszej lub precyzyjniejszej
technologii, wygodniejszej organizacji procesu
produkcyjnego, itd. Takie zadania oznaczajag
staranie o stworzenie czego$ mniej lub wiecej
nowego, zrobienia czegos$, co jeszcze nie byto
robione. Trudne byloby usilowanie ,skal-
kulowania“ takich zadan. Ale majac je ujete
w catej ich odrebnosci, zdobywamy jednak po-
glad, w jakiej wzajemnej proporcji warto wy-
posazyc¢ je ludzmi. Oparcia ku temu dostarczajg
bezposrednie, w ztotowkach dajgce sie wyzna-



czy¢ zamierzone owoce ich zrealizowania, poje-
cie o ich waznosci dla rozwoju gospodarki naro-
dowej i w ogdle dla panstwa i spoteczenstwa,
i szereg innych momentow.

Jest jasne, ze na prace nad materiatem za-
stepczym, ktory ma da¢ milion ztotych oszczed-
nosci rocznych nie przeznaczymy tylu ludzi, co
na prace nad materiatem, ktéry ma ich da¢ dzie-
sie¢ milionéw — i podobnie bedzie sie miata
rzecz w zestawieniu: ulepszenie hodowli pszczét,
ulepszenie hodowli kréw, lub w innym jeszcze:

poprawa jakosci mebli — poprawa jakosci sa-
mochodoéw, czy jeszcze: poprawa jakosci per-
fum — poprawa jakos$ci lekarstw. Jest to ta sa-

ma hierarchia waznosci itp.

Oczywiscie dojscie do pewnych proporcyj nie
rozwigzuje zadania. Ale wystarczy juz teraz
w jakims$ jednym, skadingd najbardziej znajo-
mym nam przypadku przyja¢ pewnag wielkos¢
obsady do takich zadan rozwojowych, azeby
wzgledem niej urelacjonowac¢ pozostate.

Praktycznie oznacza to wszystko, ze poza
wielkoscig produkcji dla zarzadéw» przedsie-
biorstw o produkcji identycznej rodzajowo (lub
poza innymi indywidualnymi wskaznikami dla
pewnych komorek zarzadow) przy ustalaniu
etatow potrzeba jeszcze drugiej grupy wielko-
Sci poréwnawczych, a to mianowicie —- obrazu-
jacej zadania rozwojowe. Rezultat ten nie moze
zadziwié: zarzad przedsiebiorstwa socjalistycz-
nego, dla ktérego rozwdj jest zasada, pracuje
w kazdej chwili nie tylko na rzecz produkcji
biezgcej, lecz i na rzecz przysziej.

Nie moze to sie odbywac¢ bez konsekwenciji
etatowych.

Oto sg problemy, ktére nasuwa etatyzacja za-
rzadow przedsiebiorstw. Bogactwo ich ttumaczy
od razu, dlaczego na obecnym etapie naszej go-
spodarki rzecz ta wymaga wyjatkowo staranne-
go podejscia i dlaczego tyloma obarczona jest
trudnosciami.

Czy nalezy stgd moze wyciagnac¢ jakie$ pe-
symistyczne wnioski co do tego wycinka eko-
nomiki przedsiebiorstwa? Nie. Zarzadzenie
w socjalistycznej gospodarce dysponuje bardziej
podstawowymi instrumentami, ktére zabezpie-
czajg ja od stagnaciji, a tym bardziej — od cofa-
nia sie, i gwarantujg ciggty rozwéj i doskonale-
nie sie. Mamy tu na mysli metode rozrachunku
gospodarczego.

Postawiony na wilasciwym poziomie rozra-
chunek gospodarczy skiania do wnikniecia we
wszystkie elementy kosztéw i stanowi bodziec
do ich obnizania, kierujgc socjalistyczne wspo6t-
zawodnictwo pracy na wszelkie odcinki dziatal-

Przypominamy o odnowieniu prenu-
meraty ,Ekonomiki i Organizacji
Pracy* na drugi kwartat. Wpiaty
przyjmujg wszystkie urzedy pocztowe
i listonosze. Prenumerata kwartalna -
22,50 zt, p6hroczna - 45 zi.

nosci. Tym wiecej, gdy wspotzawodniczy ze so-
ba caly szereg przedsiebiorstw pokrewnych.
W poréwnaniu z rezerwami, ktére w rym wiel-
kim ruchu sie kryjg etatyzacja obsady stanowi
juz tylko fragmentaryczny $rodek pomocniczy.

Nie od rzeczy bedzie zapewne jeszcze pare
wskazéwek odnosnie samej organizacji prac eta-
tyzacyjnych. Jest jasne, ze w praktyce przemy-
stu moznos¢ porownywania obsady catych zarzg-
doéw zdarzy sie u nas bardzo rzadko. | tam jed-
nak, gdzie taka okazja sie nastrecza, warto zaj-
rze¢ do obsady komérek w poszukiwaniu nad-
miarow obsady.

Skoro za$ przedmiotem poréwnania ma by¢
obsada komdrek, zas$ przedmiotem ustalen —
ich etaty, to do rozwazenia ich specyfiki nie-
zbedni sg odpowiedni specjalisci. Rzecz jest na
tyle mato skrystalizowana, ze stusznie bedzie
nie sklada¢ jej na gtowe pojedynczych ludzi,
lecz na pewne zespoly: dla dziatow gtownego
ksiegowego, dla dziatbw gtéwnego mechanika,
dla dziatow planowania, dla dzialow personal-
nych, itd. Taka winna wiec by¢ struktura apa-
ratu etatyzacyjnego.

O ile ustalanie tych zespotéw trzeba wzajem-
nie jeszcze koordynowacé? O tyle, ze zawaza tu
przede wszystkim nier6bwnomiernos¢ wymagan:
eksperci ksiegowi mogliby np. ustawi¢ dzialy
gtownych ksiegowych na tak szczegétowa, pre-
cyzyjna robote, ze okazatlaby sie ona ,luksu-
sem” administracyjnym wobec prymitywu, do
ktérego moze ograniczyliby sie eksperci dziatlu
gtéwnego mechanika. Oczywiscie trudno tu mo-
wi¢ o jakim$ prostym porownaniu: ale ogélna
znajomos$¢ zarzadzania pozwoli uniknaé¢ tu przy-
najmniej razacych dysproporcyj w pracy zarzg-
du. W tym celu aparat etatyzacji winien posia-
da¢ tez organ koordynujgcy te prace, zapewne
przy centralnym zarzadzie. — To dla grupy po-
krewnych przedsiebiorstw. Ale to samo dotyczy
i relacji miedzy réznymi grupami przedsie-
biorstw, i na to potrzebny bytby podobny organ
resortowy. Organem takim dla cato$ci gospo-
darki jest z urzedu Panstwowa Komisja Eta-
tow.

Jeszcze jedna uwaga — najbardziej juz prak-
tycznej natury. Od zarzadéw przedsiebiorstw
mozna zada¢ tylko danych co do zadan bieza-
cych i rozwojowych, co do stanu faktycznego
(obsady) i ich potrzeb, jak je bezposrednio one
oceniaja, jednak bez narzucania im jakiegokol-
wiek formalnego sposobu dochodzenia do tej
oceny. Powdd jest oczywisty, a rzecz sama w so-
bie znakomicie znana z warsztatu: gdyby zmu-
si¢ je do jakiejs przepisanej z géry metody usta-
lania swych potrzeb, to otrzymalibySmy nie te
potrzeby, lecz nieunikniony rezultat pewnej za-
danej spekulacji myslowej. Zeby mieé realne
wyniki plan musi rodzi¢ sie na stanowiska ro-
boczym. Ta zasada, ktérg przemyst stosuje do
planéw techniczno-przemystowo-finansowych,
musi by¢ honorowana i tutaj, jesli nie chcemy
mie¢ owocdéw jalowej a niezmiernie obszernej
biurokracji. O co tutaj szczegélnie tatwo.

Tadeusz Wasiljew
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O RGATIETCMHNIKA

Zbigniew Zasacki i Lucyna Sadowska

Racjonalizatorzy sSrodkéw technicznych

pracy biurowej

informacje ponizsze nawigzujg do artykutu pt.

s,Ruch racjonalizatorski — dzwignig rozwoju so-

cjalistycznych metod zarzagdzania“® (,Ekonomika

i Organizacja Pracy“ nr 9 z 1952 roku), ktérym to

wtasnie zapoczagtkowano na ftamach ,Ekonomiki

i Organizacji Pracy" podawanie wiadomos$ci o ru-
chu racjonalizatorskim na odcinku $rodk6éw technicz-
nych pracy biurowej, W ciggu ostatnich czterech mie-
siecy Zaktad Srodkéw Technicznych Pracy Biurowej
IEIOP otrzymatl — poprzez Centralng Komisje Uspraw-
nien i terenowe komisje usprawnien — szereg pomy-
stow racjonalizatorskich. Niektére z nich zastugujg na
uwage.

W sprawie usprawnienia procesu regeneracji kalki
maszynowej zgtoszono projekt M. Biesiady, polegajacy
na szczotkowaniu kalki celem przywr6cenia jej wta-
Sciwosci odbijania. Przeprowadzone préby wykazaly,
ze emulsja kalki pod wplywem pocierania szczotkg
zostaje doprowadzona do miejsc ,przebitych® maszy-
ng. | choé¢ czas uzytkowania w ten sposob regenerowa-
nej kalki, jest znacznie krotszy, niz kalki regenerowa-
nej za pomocg podgrzewania na piecyku elektrycznym
projektu Kruka i tow. tow. (opisanego we wspomnia-
nym wyzej artykule) — to jednak projekt M. Biesiady
Swiadczy o stalym szukaniu $rodkéw i sposobéw dajg-
cych oszczednosci gospodarce narodowej.

Otrzymano takze dalsze projekty dotyczace pulpitu
dla tekstu przepisywanego na maszynie, sa to projekty
Heleny Kaminskiej i Romana Pajaczkowskiego. Ce-
chami charakterystycznymi pulpitu wedtug projektu
Kaminskiej sa: zawieszony na mocnej nitce podkres-
lacz przesuwany recznie ria tekScie oraz przytrzymy-
wacz papieru w formie nitek steelonowych, natozo-
nych pionowo z obu brzegéw ptlyty pulpitu.

Projekt pulpitu Pajaczkowskiego eliminuje z pracy
postugujacego sie "maszyng konieczno$¢ schylania sie
i odwracania glowy w kierunku tekstu, uktadanego za-
zwyczaj na stoliku z lewej strony maszyny — nie

Rys. |
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uwzglednia jednak dalszych usprawnien dla tego $rod-
ka technicznego.

Oba rozwigzania nie obejmujg wszystkich znanych
i koniecznych elementéw racjonalnego pulpitu, ale sa
wyrazem poszukiwan na tej drodze.

Sygnatem z terenu wskazujgcym na koniecznos$¢ wta-
Sciwego ustawienia w zagadnieniu $rodkéw technicz-
nych pracy biurowej sprawy segregatora i dziurkacza
jest projekt Emila Welchera dotyczacy wprowadzenia
do produkcji segregatora potgczonego z dziurkaczem.
Motywy projektu sa w zasadzie stuszne. Jednocze$nie
sedno sprawy nie tkwi w potgczeniu tych dwéch $rod-
kéw: rozwigzaniem bytoby podniesienie jakosci tych
Srodkéw tub tez znalezienie innego sposobu przecho-
wywania (archiwowania) pism, a mianowicie takiego,
ktéry wyeliminuje konieczno$¢ uzywania zar6wno se-
gregatora jak i dziurkacza.

Kolejnym przyktadem usprawnienia formy liczydet
jest projekt Franciszka Rosianowskiego, zgtoszony ja-
ko wzo6r uzytkowy do Urzedu Patentowego (rys. 1).

Pozytywne zmiany w formie liczydet wedlug tego
projektu dotycza: barwienia odmiennym kolorem kaz-
dych trzech rzedéw gatek i Zwigkszenie odstepéw mie-
dzy tymi zespotami rzedéw celem utatwienia operacji
na liczydtach, unormowania pola operacyjnego (odle-
gtosci miedzy lewym brzegiem ramy liczydet a gatka-
mi) —e (c) — celem zmniejszenia zmeczenia reki postu-
gujacego sie liczydtami, oraz zastosowania tlumikoéw
w formie naktadek gumowych na prety (g).

Inne proponowane zmiany: umieszczenie na ramie
liczydet tasmy blaszanej lub celuloidowej z nadrukiem
klas i liczb (d), zamocowanie pretéw przez urucho-
mienie ich w ramie za pomocag $rubek (e), zaopatrze-
nie liczydet w uchwyt z drutu (h), zastosowanie dla rze-
doéw groszy gatek mniejszych od pozostatych (b) —
wptynetyby na podniesienie kosztéw wytwarzania
liczydet, nie zwigkszajgc ich przydatnosci do prac ob-
rachunkowych. Oznaczenie kolorem czarnym tylko
piatej gatki w kazdym rzedzie (i), odbiega od przyje-
tego i utatwiajgcego liczenie na liczydtach — zwyczaju
czernienia gatek pigtej i szostej.

Wiadomo, ze liczydta sg powszechnie stosowane
wszedzie tam, gdzie nie ma dostatecznej ilosci maszyn
sumujgcych i wobec tego istnieje potrzeba opracowa-
nia instrukcji postugiwania sie liczydtami. Na brak ta-
kiej instrukcji zwrécit uwage Julian Horodenski, zgta-
szajagc swoéj projekt instrukcji liczenia na liczydtach.
Prace te mozna by wykorzysta¢ .przy opracowywaniu
racjonalnej instrukcji.

W ruchu racjonalizatorskim zostala podjeta takze
préba usprawnienia kalendarzy terminowych i znalazta
swoéj wyraz w projekcie ,Notatnika-terminarza“ Je-
rzego Kruszewskiego.

Wedtug stusznych zalozen projektodawcy, kalendarz
terminowy powinien spetnia¢ nastepujace warunki:
(@) przejrzysto§¢ —m mozno$¢ optycznego wgladu
w okres$lony czasokres, (b) oszczedno$¢ miejsca i zu-
zycia papieru, (c) mozno$¢ bardziej swobodnego wpi-
sywania notatek, (d) mozno$¢ przesuwania i fgczenia
spraw terminowych w dowolnym uktadzie.

Projekt odpowiada tym warunkom. Polega on na
wprowadzeniu harmonogramu zaje¢ planowanych, wy-
znaczonego przez cyfry (odno$niki do notatnika) wpi-
sane w poszczeg6lnych rubrykach dni catego miesigca,
rozmieszczonych na jednej stronie. Notatnik posiada
schodkowe wycigcie $lepego skorowidza. Sprawy za-
pisywane w notatniku sa zaopatrywane w kolejne nu-



mery, ktére z kolei sg nanoszone do ,harmonogramu*
zaje¢ w odpowiednie rubryki dni, wedlug kolejnosci
zatatwiania spraw. Koncowa cze$¢ ,Notatnika-termi-
narza“ przeznaczona jest na notatki state. Wielkos¢ kart
88 X 125 mm lub 81 X 122 mm. (rys. 2).

Uznajgc stuszno$é zasady powyzszego pomysitu i w
oparciu o ten projekt racjonalizatorski Zaktad Srod-
kéw Technicznych Pracy Biurowej proponuje wpro-
wadzenie pewnych zmian. Zmiana dotyczy pierwszej
czesSci projektu tj. wtasciwego kalendarza, do ktérego
proponuje sie wprowadzenie nowych elementéw i za-
stosowania uktadu graficznego normalnego kalendarza
skréconego, oraz nazwy (rys. 3). Kalendarz pod nazwa
.kalendarz kieszonkowy z notatnikiem-terminarzem*
sktadatby sie z dwéch czesci, a mianowicie kalendarza
i notatnika. Cze$¢ pierwsza (zeszyta w jednag catos¢) to
wtasciwy kalendarz zawierajacy; (1) opis sposobu po-
stugiwania sig, (2) skrécony kalendarz roczny wediug
dni tygodnia, (3) kartki kalendarza skréconego mie-
siecznego —e« kazdy miesiac rozmieszczony na jednej
kartce, (4) state informacje dotyczace np. taryfy pocz-
towej, miar-i wag oraz wazniejszych dat historycz-
nych. |

Zawiadamiamy wszystkich prenumerator6w naszego
pisma, ze urzedy pocztowe oraz listonosze wiejscy
i miejscy przyjmuja wptaty na prenumerate w termi-
nie do dnia 15 kazdego miesigca na miesigc nastepny
i dalsze okresy.

Rownoczes$nie redakcja zwraca sie do wszystkich
prenumeratoréw, czytelnikow i wspoétpracownikow
,,Ekonomiki i Organizacji Pracy" o taskawe kazdora-
zowe informowanie redakcji o wypadkach zahamowa-
nia w wysylce egzemplarzy zaprenumerowanych,
o wszystkich trudno$ciach w nabywaniu pojedynczych
egzemplarzy i o zyczeniach, do jakich punktéw nale-
zatoby dosta¢ nasz miesiecznik, azeby utatwi¢ czytelni-
kom kontakt z czasopismem.
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Rys. 3

Cze$¢ druga — to notatnik sktadajacy sie z dwoch ze-
szycikow i zawierajacy: (1) kartki ze schodkowymi wy-
cieciami $lepego skorowidza, (2) kartki na zapisy state
(adresy, telefony itp.) Wielko$¢ kalendarza B7
(88 X 125 mm) przystosowana do noszenia w kieszeni.
Oprawa miekka, ptéocienna (tzw. kaliko lub kanafas)
w formie portfela, do kieszonek ktérego wsuwa sie
trzy czesci kalendarza. Kazda cze$¢ w razie potrzeby
mmoze by¢é wymieniona. Na rysunku 3 podano uktad
graficzny jednej strony kalendarza.

Spos6b postugiwania sie takim kalendarzem, po za-
poznaniu sie z jego uktadem jest bardzo prosty. Wszy-
stkie sprawy do zatatwienia wpisuje sie kolejno do
notatnika, oznaczajgc je kolejnymi numerami, ktore
z kolei wpisuje sie do rubryki odpowiedniego dnia
w kalendarzu. Na skorowidzu oznacza sie numer no-
tatki, pierwszej na nieparzystej stronie notatnika. Nu-
mery spraw, ktére muszag byé zalatwione w danym
miesigcu, a nie moga mie¢ z gory Scisle okreSlonego
terminu, odnotowuje sie w goérnej wolnej rubryce, Skad
moga by¢ przeniesione juz pod konkretne daty lub na
miesigc nastepny.

Odnos$niki spraw waznych lub pilnych oznaczone sa
w kalendarzu przez ‘bbramowanie kwadracikiem, spra-
wy normalne ujete w kotko. Krotkie zapiski lub ozna-
czenia terminowe nie wymagajagce wyjasnien i opisy-
wania w notatniku, umieszcza sie wprost w rubrykach
dni w kalendarzu, piszac w skrdtach tre$¢ i oznaczajgc
godzine zatatwienia sprawy. Istotng cecha tego kalen-
darza jest mozliwo$¢ szybkiego zorientowania sie w za-
pisach i notatkach dotyczacych péimiesiecznego okre-
su czasu i mozno$¢ swobodnego planowania i notowa-
nia terminéw bez krepowania sie iloSciag miejsca na
poszczeg6lne zapisy. Poza tym kalendarz ten pozwala
na dowolne przesuwanie i zestawianie notatek w za-
leznosci od aktualnej potrzeby i w przypadku nieza-
tatwienia sprawy w terminie.

Zbigniew Zasacki i Lucyna Sadowska
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Planowanie pracy biurowej
wykorzystania wewnetrznych

Zagadnienie wzrostu wydajnosci
pracy postawione jest w planie sze-
Scioletnim jako jeden z podstawo-
wych warunkéw, zapewniajgcych
pomy$ine wykonanie zadah w dzie-
dzinie rozwoju przemystu, transpor-
tu, komunikacji i wymiany towaro-
wej.

W okresie minionych pierwszych
trzech lat planu szes$cioletniego, pro-
dukcja naszego przemystu socjali-
stycznego wzrasta znacznie szybciej
niz to przewidywat plan szescioletni.

Wyjatkowo szybkie tempo wzro-
stu produkcji nie dajagce sie poréw-
na¢ z tempem rozwoju zadnego z
krajow kapitalistycznych, ktére nig-

dy — nawet w okresach najbardziej
pomys$inej koniunktury podobnego
tempa nie osiggaty — ma swoje gte-

bokie konsekwencje w zagadnieniu
sity roboczej.

Mamy tu na mysli nie tylko cat-
kowitag likwidacje bezrobocia —
kleski krajow kapitalistycznych,
ktéora mineta u nas bezpowrotnie,
ale wprost przeciwnie — chcemy tu
zwréci¢ uwage na niebezpieczenstwo
braku sity roboczej w pewnych ga-
teziach naszej szybko rozwijajacej
sie gospodarki narodowej.

Sita robocza — jako podstawowy
czynnik i Zzrodlo bogactwa narodo-
wego — staje sie w warunkach go-
spodarki ,socjalistycznej zagadnie-
niem pierwszorzednego znaczenia,
wymagajacym szczeg6lnego zainte-
resowania najwyzszych czynnikéow
w Panstwie.

Stad tez Partia i Rzad ktadg o-
becnie wielki nacisk na zorganizo-
wanie planowego przyptywu sity ro-
boczej i kierowania jej na pokry-
cie zapotrzebowania najbardziej klu-
czowych zakltadéw i najbardziej
kluczowych budéw.

Na tym oczywiscie, jak rowniez na
prowadzonym na niespotykang w
dziejach naszego kraju skale, szko-
leniu nowych kadr — nie konczy
sie zagadnienie zabezpieczenia na-
ptywu kwalifikowanych sit do pracy.

Dlatego tez Bolestaw Bierut w
swym referacie ,O umocnieniu spoj-
ni miedzy miastem a wsig w obec-
nym okresie budowy socjalizmu*,
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zrédiem
rezerw

wygtoszonym na VIl Plenum Komite-
tu Centralnego PZPR, miedzy inny-
mi wskazat ze: ,kiedy méwimy o
zapewnieniu zaktadom sity roboczej,
musimy zawsze pamietaé, ze droga
do petnego osiggniecia tego celu —
lezy nie tylko w werbunku sity ro-
boczej z zewnatrz, lecz w petnym
wykorzystaniu sity roboczej posia-
danej przez dany zaktad pracy. W
tej dziedzinie rezerwy wewnetrzne
zaktadéw sa olbrzymie“.

Wiemy, ze wykorzystywanie tych
rezerw odbywac¢ sie winno w drodze
prowadzenia statej, usilnej, zorgani-
zowanej i planowej walki o uprasz-
czanie i ciggte doskonalenie form i
metod pracy w kazdym zaktadzie i
na kazdym stanowisku pracy.

Jednym z niezwykle waznych
czynnikéw, wiodacych do tego celu
jest planowanie pracy, pozwalajgce
osigga¢ coraz lepsze wyniki wyko-
nawstwa zadan i w istocie rzeczy
stanowigce tre$¢ socjalistycznej or-
ganizacji pracy.

O ile zagadnieniu planowania pra-
cy w zaktadach produkcyjnych i w
budownictwie socjalistycznym po-
Swieca sie wiele uwagi na tamach
prasy codziennej i periodykéw fa-
chowych, o tyle planowanie pracy
V> biurze poruszane jest raczej mar-
ginesowo i dyskusyjnie — nie pré-
buje sie go natomiast ujgé w bar-
dziej konkretne ‘i okresSlone formy,
mogace postuzy¢é za podstawe lub
przynajmniej za wskazéwke do pra-
ktycznego zorganizowania planowa-
nia pracy w biurze.

Nie oznacza to bynajmniej by pla-
nowanie pracy w biurze — jako
czynnik mobilizacji, a tym samym
czynnik zabezpieczajagcy wzrost wy-
dajnosci pracy biurowej — nie byto
na terenie Centralnych Zarzadow
lub biur innych instytucji docenia-
ne.

Faktem jest natomiast, ze plano-
wanie pracy biurowej przyjeto sie
na terenie nielicznych instytucji i
prowadzone jest z ré6znym powodze-
niem i w réznym zakresie zaréwno
co do swej tresci jak i formy. Nie
zawsze tez ono osigga swoj cel.

Tak na przyktad, na terenie jed-
nego z Centralnych Zarzadéw wpro-

icadzono miesieczne plany pracy
dla poszczeg6lnych komérek organi-
zacyjnych. Kierownictwo zaktadu
wymagato, by miesigeczny plan pra-
cy obejmowat wszystkie bez wyjat-
ku zadania, a nawet czynnos$ci, ja-
kie majg by¢ wykonane przez dany
dziat w miesigcu nastepnym.

Okazalo sie wkrétce, ze sporza-
dzanie takich planéw pracy zabiera-
to bardzo wiele czasu, odrywato per-
sonel — zwtaszcza kierowniczy =
od biezacych zaje¢, wymagato duzej
i uwaznej pracy maszynistek, po-
chtaniato wiele papieru, a co naj-
wazniejsze dawato w praktyce wat-
pliwe korzys$ci, gdyz nagromadzenie
wielkiej ilosci zadah i czynno$ci w
planie, dochodzgce niejednokrotnie
do kilkudziesieciu pozycji — za-
ciemniato przejrzysto$é zestawienia,
utrudniato jego analize i umniej-
szatlo jego roboczg wartos¢.

Przyktad ten jest typowy dla bar-
dzo wielu instytucji, ktére znieche-
cone wynikami planowania podej-
mowanego w podobnej formie —
wczesniej czy pézniej zarzucaly pla-
nowanie pracy, uznajac je za zbedny
przejaw biurokratyzmu.

Stanowisko takie, tylko w czeSci
dotyczacej metody planowania, moz-
na uzna¢ za stuszne. Sama za$ ko-
nieczno$¢ planowania pracy biuro-
wej w warunkach gospodarki so-
cjalistycznej jest rzeczg bezsporng i
oczywistg.

Wr6émy wiec do wyzej podanego
przyktadu i sprébujmy na nim
wskaza¢é — na czym polegatl biad,
w metodzie.

Ot6éz zasadniczy biad polegat na
tym, ze do planéw pracy wstawia-
no wszystkie bez wyjatku'zadania i
czynnosci, przewidziane do wykona-
nia w danym miesigcu.

W wyniku bowiem analizy planéw
pracy stwierdzono, ze czynnos$ci w
nich zawarte dajg sie z grubsza po-
dzieli¢ na dwie zasadnicze grupy:

(@) Czynnosci o charakterze techni-
cznym, wykonywane stale i sy-
stematycznie na podstawie szcze-
go6towych regulaminéw czynnosSci
badz instrukcji dla pracownikéw,
jak na przyktad: rejestrowanie
pism, rachunkéw itp., przepisy-
wanie na maszynie, wystawianie
faktur, ksiegowanie, sporzadza-
nie wszelkiego rodzaju okreso-
wych sprawozdan statych w o-
kreslonychz géry terminach, za-
tatwianie biezaco naptywajgcej
korespondenciji itp.



(b) Czynnosci zarzadzania, podejmo-
wane w celu usprawnienia i u-
proszczenia wszystkich czynnosci
technicznych, wykonania zasad-
niczych zadan zleconych przez
jednostke nadrzedna, badz tez
wykonania prac wystepujgcych
okresowo i wymagajagcych odpo-
wiedniej mobilizacji pracowni-
kéw i Srodkéw, jak na przyktad:
zrewidowanie catej sprawozdaw-
czoSci jednostki organizacyjnej
— w celu wprowadzenia nowych
prostszych wzoréw eliminujgcych
formularze zbedne i nie wykorzy-
stywane w praktyce, zrewidowa-
nie prowadzonego systemu reje-
strow w celu ewentualnego wpro-
wadzenia uproszczenh, opracowa-
nie instrukcji w sprawie uprosz-
czenia obiegu dokumentéw, opra-
cowanie form i harmonogramu
uplynniania ponadnormatywnych
zapasOw towarowych, opracowa-
nie poszczeg6lnych elementéw do
rocznego planu finansowo-gospo-
darczego itp.

O ile zadania wymienione w gru-
pie pierwszej (@) — majag te wspoél-
na ceche, ze powtarzajg sie niemal
automatycznie z miesigca na mie-
sigc — o tyle czynnos$ci zarzadzania
cechuje duza zmienno$¢, niepowta-
rzalno$¢ i twoércza inicjatywa.

Wzrost wydajnos$ci pracy w zakre-
sie zadan wymienionych w pier-
wszej grupie nastepuje odpowied-
nio do wzrostu technicznej wprawy

i rutyny ze strony wykonawcow.

Wykonanie za$ zadan zarzadzenia
prowadzi do istotnych zmian ja-
koSciowych ~w pracy biurowej,

wplywa na uproszczenie trybu zatla-

twiania spraw, gwarantuje i zabez-
piecza terminowe wykonanie zadan
szczegdblnie waznych dla przedsie-

biorstwa, wzmaga jego preznos$¢ or-
ganizacyjna, a tym samym stanowi
nieporéwnanie wieksze zrédio wzro-
stu wydajnosci pracy i wykorzysta-
nia rezerw wewnetrznych zaktadu.

O ile wreszcie dla zadah zaliczo-
nych do grupy pierwszej (przepisy-
wanie na maszynie, kontowanie,
prowadzenie rejestrow, dokonywa-
nie zapis6w pozycji statystycznych
itp.) sa juz opracowane — zwilaszcza
w Zwigzku Radzieckim — normy
wydajnos$ci w jednostce czasu, o ty-
le druga kategoria zadan, ze wzgle-
du na swoj koncepcyjny charakter,
jest raczej niewymierna i moze by¢
— przynajmniej na obecnym etapie
— okre$lana przy pomocy planéw
pracy, ktére mozna by przyja¢ jako

sybstytut norm wydajno$ci, stosowa-

nych w odniesieniu do prac tech-
nicznych.

Sumujgc dotychczasowe rozwaza-
nia i uwzgledniajgc fakt, ze przy-
najmniej w stosunku do wiekszos$ci
zadan objetych grupa (@) — mozna
zastosowaé¢ normy wydajnos$ci — do-

chodzimy do wniosku, ze przedmiot
planowania pracy biurowej winny
stanowi¢ przede wszystkim zadania
zaliczone do grupy drugiej tj. zada-
nia, ktérych nie okreslaja normy
wydajnosci, a ktérych. wykonanie
gwarantowaé¢ bedzie postep w pra-
cy, prawidtowy rozwoj przedsiebior-
stwa, podnoszenie jego organizacyj-
nej sprawno$ci na coraz wyzszy po-
ziom oraz zapewnia¢ bedzie sprawne
wykonanie zadah wystepujacych o-
kresowo.

Po okresie doswiadczen — metoda
w ten spos6b rozgraniczonych zadan
przy uktadaniu planéw pracy — po-

stuzono sie w wyzej wzmiankowa-
nym juz Centralnym Zarzadzie. Da-
fo. to wyniki zastugujagce na upow-
szechnianie. C6z sie bowiem okaza-
to? Ot6z okazato sie ze:

(1) Wykonanie czynnos$ci technicz-
nych (grupa a) nalezy zabezpie-
ezy¢ przez wypracowanie witas-
nych norm wydajnos$ci (np. ilos¢
wyksiegowanych pozycji w ciggu
miesigca wedlug kopii dzienika);

(2) Wykonanie wszelkich prac bie-
zacych (grupa a) powtarzajgcych
sie co miesigc (np. wszelkiego ro-
dzaju sprawozdawczos$¢ stata lub
dorazna) nalezy zabezpieczy¢
przez wprowadzenie uproszczone-
go systemu terminarzy, kontrolo-
wanych kazdego dnia przez kie-
rownikéw dziatéw;

(3) Wszystkie pozostate zadania (gru-
pa b) nalezy zamieszcza¢ w mie-
siecznych planach pracy, maja-
cych stanowi¢ podstawe do roz-
planowania pracy w dziale.

Opracowane na tej zasadzie plany
pracy, dzieki wytaczeniu z nich
zbednego balastu (pkt. 1 i 2), zyska-
ty na przejrzystosci, ulegty wielkie-
mu uproszczeniu, nabraly zywej i
konkretnej tresci.

Plany te utworzyly swoistag nad-
budowe prac biezgcych charaktery-
zujaca sie tadunkiem inicjatywy i
inwencji kierownikéow dziatéw, skie-
rowanej na wykonanie istotnie pil-
nych i waznych zadan, obejmuja-
cych niejednokrotnie najbardziej za-
grozone i ostabione odcinki pracy,
a ponadto staly sie one waznym

czynnikiem w reku kierownika za-
ktadu, dziatajagcym w kierunku po-
budzenia inicjatywy kierownikéw
dziatbw i rozwinigecia w nich umie-
jetnosci spostrzegania najbardziej
dotkliwych brakéw wystepujgcych
w pracy przedsigebiorstwa.

Jest rzeczg jasng, ze kierunek pla-
nowaniu pracy w przedsiebiorstwie
winien — zgodnie z zasadami jedno-
osobowego kierownictwa — nada-
toa¢ kierownik zaktadu.

Kierunek ten winien znajdowac
swoj wyraz w formie poétrocznych
wytycznych do planéw pracy, okre-
Slajgacych w sposoéb ogdlny, lecz jas-
no sprecyzowany, zasadnicze zamie-
rzenia przedsigebiorstwa i zadania,
jakie przed nim stojg w zwigzku z
wykonaniem planu finansowo-go-
spodarczego iw dziedzinie: organiza-
cji, zatrudnienia, kosztéw, szkolenia
zawodowego i ideologicznego, plano-
wania, statystyki, rozwoju sieci, in-
westycji, gospodarki materiatowej,
rachunkowosci itp.

Niezaleznie od tego sporzadzanie
miesiecznych planéw pracy przez
kierownikow poszczegélnych dzia-
t6w —mwinno by¢ oparte na wytycz-
nych bardziej szczegétowych, udzie-
lanych kierownikom dziatéw przez
kierownika zaktadu na miesiecznych
odprawach produkcyjnych.

Miesieczne wiec plany pracy win-
ny byé oparte na nastepujacych e-

lementach: (a) pétrocznych wytycz-
nych kierownika zaktadu i comie-
siecznych wytycznych szczegoto-
wych, (b) zamierzeniach planu fi-
nansowo-gospodarczego danej jed-
nostki organizacyjnej tj. na zamie-
rzeniach planu produkcji, lub pla-

nu obrotu towarowego, planu za-
trudnienia, planu rozwoju sieci, pla-
nu inwestycyjnego, planu finanso-
wego i innych, (c) biezacych zarza-
dzeniach wtadzy zwierzchniej (jed-
nostki nadrzednej), (d) analizie wy-
konawstwa planéw za miesiace u-
biegte.

Plany te winny jednocze$nie okre-
$la¢: (a) jasno sprecyzowane zasad-
nicze zadania oraz czynno$ci nie-
zbedne dla ich realizacji, (b) plano-

wane terminy rozpoczecia i zakon-

czenia zadan i czynnos$ci z nimi
zwigzanych, (c) wykonawcoéw (pra-
cownikéw) poszczegdlnych zadan i

czynnosci, (d) wykonanie planu.

Najlepiej jest w tym celu postugi-
wac sie znormalizowanym formula-
rzem, posiadajgcym dla przyktadu
nastepujacy uktad:
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nazwa' instytucji Tablica 1
Plan pracy Dziatu ...
N8 M-Cooriiiiiiiie 195 r
Termin Odpowie- Wvk . Adnotacje
l.p. Zadanie dzialni za y I(;?]ime kontroluja-
rozp. zakon. Wykonanie P cego

Dzigeki wytycznym potrocznym i
comiesiecznym wytycznym szczego-
towym kierownika zaktadu — piany
pracy sporzadzane przez poszczegOl-

ne dzialy moga spetnia¢ warunek
wzajemnej koordynacji i powigza-
nia.

W praktyce wyglagdaé to moze w
ten sposo6b, ze jedno zadanie zosta-
nie powtérzone w planach pracy
kilku, a nawet wszystkich dziatéw
(np. opracowanie planu finansowo-
gospodarczego, inwentaryzacja ro-
czna itp.) z tym jednak, ze czynno-
Sci zwigzane z wykonaniem danego
zadania beda. w planie kazdego dzia-
tu r6zne — dostosowane do jego
kompetencji.

Zatwierdzone przez kierownika
zaktadu plany pracy nabierajg cech
polecenia, ktére musi by¢ w termi-
nie wykonane.

Stad tez nasuwa sie prosty wnio-
sek, ze plany pracy tylko wtedy
mogag mie¢ swoj sens, gdy beda
przedmiotem Zzywego zainteresowa-
nia ze strony kierownika zaktadu i
kiedy beda przez niego kontrolowa-
ne w trakcie wykonania i po uptywie

O masowe szkolenie
N ie wszyscy zdajg sobie sprawe
z tego, ze na obecnym etapie
walki, dazacej do racjonalizacji
Srodkéw i metod pracy olbrzymia
role w pracy naszego aparatu admi-
nistracyjnego odegra¢ musi wprowa-
dzenie takiej metody, ktéra by na
odcinku tej wtasnie pracochtonnej
czynnosci, jaka jest pisanie, zagwa-
rantowata oszczedno$¢ czasu, mate-
riatu i energii ludzkiej.
Metoda ta — to szerokie i wiasci-
we stosowanie stenografii.
Natezenie koniecznos$ci pisania
wzrasta dzi§ proporcjonalnie do
wzrostu naszego potencjalu gospo-
darczego i mylitby sie ten, kto by
usitowat twierdzi¢ odwrotnie. Pro-
wadzenie systematycznej kontroli
pracy, doktadna i terminowa spra-
wozdawczo$¢, analiza metod pracy,
wymiana dos$wiadczen, samoksztal-

cenie ideologiczne i zawodowe,
uczestnictwo w konferencjach i wy-
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okresu realizacji. W przeciwnym ra-
zie ming sie one z celem i stanag sie
bezuzytecznym stosem papieru, po-
dobnie zreszta jak makulaturg staé
sie moze kazdy inny plan, gdy jego
wykonawstwo nie jest uwaznie S$le-

dzone i kontrolowane.

Jest rzeczg konieczng, by plany
pracy i ich wykonanie byty przed-
miotem zainteresowania ze strony
og6tu pracownikéw dzialu. Stad
wniosek, by wykonawstwo planéw

pracy byto jednym z podstawowych
punktéw narad, odbywanych w dzia-
tach.

Dobrze postawione planowanie
pracy biurowej nie tylko moze za-
bezpieczyé wykonanie zadahn wyni-
kajagcych z planéw finansowo-gospo-

darczych i ogo6lnych  zamierzen
przedsiebiorstwa, ale — ciggle do-
skonalone i ulepszane — moze staé

sie waznym orezem w walce o
wzrost wydajnosci pracy i wykorzy-
stanie uzyskanych dzieki temu re-
zerw dla celéw budownictwa socja-
listycznego w naszym Kkraju.

Wactaw Grzelinski

w stenografii

ptywajgca stad konieczno$¢ notowa-
nia réznych danych, a czestokro¢
szczegbtowych sprawozdan, komuni-
katow i rozporzadzen wymagaja
bezwzglednie pisania, ktére pochta-
nia wiele czasu i energii pracownika.

Stad tez daja sie czesto styszec
narzekania naszych kierownikéw,
referentéw i w ogdéle pracownikéw

koncepcyjnych, uskarzajagcych sie na
przyttaczajgcy balast pisaniny cze-
go natomiast nie sltyszymy od pra-
cownikéw postugujagcych sie steno-
grafig. Analizujgc ten stan rzeczy,
dojdziemy do prostego mwniosku,
streszczajgcego sie w koniecznoéci
zapoznania szerokiego ogétu pra-
cownikéw ze znacznie sprawniej-
szym pod wzgledem technicznym,
bo siedmiokrotnie szybszym od pis-
ma zwyklego sposobem pisania,
w ramach wewngtrzzaktadowego
szkolenia bez odrywania od warszta-
tow pracy.

Akcja szkolenia wewnatrzzakta-
dowego w zakresie stenografii objeci
juz zostali pracownicy Ministerstw
oraz pracownicy Panstwowej Komi-
sji Planowania Gospodarczego, dla
ktérych urzadzony kurs obejmuje
200 godzin wyktadoéw z ¢éwiczeniami.
W Zwigzku Radzieckim i krajach
demokracji ludowej przywigzuje sie
dzi§ duza wage do opanowania tej
racjonalnej metody pracy przez sze-
roki ogo6t pracownikéw. Przyktadem
tego jest utworzenie w Czechosto-
wackiej Republice Ludowej spec-
jalnych szké6t i Panstwowego Insty-
tutu Stenotypii, majgcego za zadanie
szkolenie stenograféow  biurowych
i zawodowych.

Aby w Polsce akcja ta data po-
zytywne wyniki, nalezatoby wpierw
przetamaé wewnetrzne opory i zmie-
ni¢ btedne poglady niektérych kon-
serwatywnych i krétkowzrocznych
jednostek, usitlujgcych dowies¢, ze
stenografia jako przedmiot trudny
i skomplikowany nie znajdzie odpo-
wiedniego zastosowania w admini-
stracji.

,Trzeba pamieta¢ o tym — stwier-
dzit w swym referacie na VII Ple-
num KC PZPR tow. Bolestaw Bierut,
— ze chodzi nam nie tylko o site ro-
bocza, lecz o site roboczg wykwali-
fikowang. Trzeba wiec, aby zagad-
nienia masowego szkolenia, wyucze-
podniesienia kw alifi-
kacji, zarbwno w stosunku do
starych pracownikéw jak i do no-
wych, zarbwno w stosunku do do-
rostych jak i do mitodziezy, stanely
jako zagadnienia centralne”.

nia zawodu i

Ciezar masowego szkolenia w ste-
nografii, jak i rozpracowanie tej
akcji spada dzi§ na najbardziej
kompetentnych fachowcow w tej
dziedzinie tj. cztonkéw Zarzadu
Glownego Stowarzyszenia Stenogra-
fow i Maszynistek RP w Warszawie,
z podlegtymi mu Oddziatami: w Lo-
dzi, Katowicach, Krakowie, Wrocta-
wiu i Poznaniu.

Miejmy nadzieje, ze dziatalnos¢
tych placéwek o charakterze nau-
kowo-spotecznym scementowana $ci-
stag wspotpracg z CRZZ, ORZZ, CTJSZ
i IEOP da juz w przysztym roku
szkolnym 1952/53 bardziej owocne
w ich pracy wyniki, a wysitek wto-
zony przez pracownikéw w dziatach
administracji przedsiebiorstw w kie-
runku spopularyzowania stenografii
wsr6d mas optaci sie sowicie, za-
rowno dla nich samych, jak i dla
catej gospodarki narodowej.

Eugeniusz Btachuta



27. PROJEKTY TYPOWE | MATERIALY INFORMACYJNE, DOTYCZACE MECHANIZA-
CJI OBRACHUNKU. — Tilumaczenie z publikacji radzieckiej, wydanej przez ,Sojuzmaszuczot®.
Str. 100.

Broszura zawiera trzy przykiady zastosowania maszyn liczgcoanalitycznych: 1. do spo-
rzagdzania bilansu, 2. do obrachunku, dotyczacego eksploatacji samochodéw i zarobkéw
| szoferéw. 3. do zestawien rachunkowych w przedsiebiorstwach zaopatrzeniowych. Broszu-
ra zaznajamia czytelnika ze strong organizacyjng zagadnienia i z metodami pracy na ma-
szynach liczgco-analitycznych, ktérych zastosowanie do r6znorodnych pracochtonnych
czynnos$ci rachunkowych da¢ moze naszej gospodarce olbrzymie oszczedno$ci a przez za-
stgpieniempracy czlowieka pracg maszyn — pozwoli na przeniesienie duzej iloSci pracow-
nikow administracyjnych, do bezposrednich prac w produkcji przemystowej.

29. Z DOSWIADCZEN ORGANIZACJI WYDZIALU SZYBKOSCIOWEGO SKRAWANIA.—
J. B. Warkowieckij i Z. M. Olbiriskij. Ttumaczyt inz. Z. Kaminski. Str- 54 + 12 nlb-

Praktyka wprowadzenia skrawania szybko$ciowego w calym wydziale mechanicznym
jest tu przedstawiona niemal do najdrobniejszych szczeg6tow. W zwigzku ze skréceniem

czasu gtbwnego obrdébki i zastosowaniem nowych metod skrocenia czasu pomocniczego —
w wydziale opisywanym ulegty.modernizacji obrabiarki i zreorganizowano gospodarke
m narzedziowg. Autorzy dajg réwniez zarys przebudowy planowania wewnatrzzakladowego,

dostosowanego do nowych postepowych metod pracy.

30. WPROWADZENI*, METODY INZ. F. KOWALOWA W PRZEMYSLE.MASZYNOWYM. —

B. F. Jeremin, Ja. F. Sngniejew, W. W. Koniaszow. Ttumaczy} inz. Stefan Szymanski Str. 80.

Metoda inz. F. Kowalowa przedstawiona jest tu we wszystkich fazach jej stosowania

na przyktadzie- badania i wprowadzania przodujgcych metod pracy w produkcji maso-

wej nastepnie w produkcji seryjnej i jednostkowej. Jasne treSciwe opisy analizy czasu

pracy oraz wzory wypetnionych kart badania metod pracy i kart zalecanych stachanow-

skich metod pracy, wreszcie szereg ilustracji i wykreséw — czynig z tej broszury cenny

podrecznik, wprowadzajacy czytelnika systematycznie w tok badan i odkrywajacy mu

istote metody F. Kowalowa: docieranie do drobnych lecz istotnych czynnikéw, ktérych

opanowanie decyduje o zwigkszeniu wydajnosci pracy.

31. ROZPOWSZECHNIANIE PRZODUJACEGO DOSWIADCZENIA STACHANOWSKIEGO, —
.Praca zbiorowa. Przektad z publikacji radzieckiej- Str- 134 + 2 nlb.

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

Cena 7,50 zt



