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WSTEP

Zaktady wchodzace w sktad brsnzy blatoskérniczej
prowadza dziatalnos$é produkcyjng, ktérej podstawowym zadaniem
jest wyprawa i wykonczenie zwierzecych skér surowych oraz
produkowanie z nich rekawiczek 1 odziezy skoérzanej. Proces
produkcyjny tych zakladéw podzielony jest na dwie podstawowe
fazy:

a/ garbowanie 1 wykanczanie skér,

b/ konfekc jonowanie rekawiczek 1 odziezy skérzanej.
Obydwie fazy wykazuja znaczne zrdznicowanie i1 odre¢bnosé tech-
nologiczng. W jedne] wystepuja procesy ciggte, majace charsk-
ter przemian chemicznych /pierwsza faza/, w druglej natomiast
procesy przerywane o charakterze fizycznym. Kazda z nich sta=-
nowl odrebny uklad produkcyjny.

Odmienna specyfika poszczegbdlnych faz procesu produk-
cyjnego stwarza dla kazdej inne problemy orgaenizacyjne. Stad
tez zachodzi konlecznos$é odrebnego ich traktowsnis. To ... ...
dzeniem takiego stanowiska sg perspektywy rozwojowe branzy,
ktére zekadajg wyodrebnienie wydzialéw garbarskich z posz-
czegblnych zakraddéw na rzecz centralnej garbarni. Potrzebe
takiego ujecia potwierdza réwniez obecny charakter zaktadéw,
ktére pod wzgledem realizacji procesu mozne podzielié na

dwie grupy:



a/ realizujgca peiny cy:il produkcyJny, a wiec obe aje
obie wyzej wymienione fazy produkcji,

b/ zaklady reslizujace niepelny cykl produkcyjny / nie
posiadajace w swej strukturze produkcyjnej garbarni/.
Produkc je swa opieraja na dostawaech skér garbowanych
z zewngtrz.

Cecha charakterystyczna realizowanych w poszczegdlnych
zaktadach proceséw produkcyjnych - bez wzgledu na ich zakres
- jest zbyt niski poziom organizacji ich przebiegu. Sytuacje
taka wytworzyly utarte poglqdy, %e jeéﬁym zrbédtem trudnosci
w zaktadach jest problem surowca, co zwykle doprowadzaio do
uznania, Ze przyczyna pogorszenia wynikéw gospodarowania sa
czynniki obiektywne. Poglady takie pozwalaly umiejscawiaé
przyczyny " zta " poza obrgbem poszczegdlnych zakiaddw.

Tym sposobem usprawiedliwiano wszelkie inne trudnosci wewne-
trzne zakladdéw. W konsekwencji doprowadzono do odwrécenia
uwagi od wielu waznych probleméw, miedzy innymi organizacyj=-
nych, w ktérych tkwily znaczne mozliwoSci usprawnien dzialgl-
nosci produkeyjnej. To byto powodem podjecia tematu pracy,

w ktérym zamierzano wykazaé waznosé zagadnien organizacyjnych,
aktualny poziom organizascji procesu produkcyjnego, jego przy-
czyny 1 konsekwencje, a takze wskazaé na kierunki usprawnien.
Zwrécono wiec uwage na zagadnienia organizacji procesu kon-
fekc jonowania. Organizacje procesdéw wyprawisnia skér pominie=
to, z uwagi na przyszte wyodr¢bnienie ich i zlokalizowanie
poza obregbem obecnych zaktaddw.

Podjety problem Jjest wazny zwtaszcza w kontekS&cie

rosngcego znaczenia w ostatnim okresie przemysiu lekkiego
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/ w tym réwniez bistoskérnictwa/ z uwagi na utrzymanie réw-
nowagl czastkowej miedzy popytem i podezg. W zwigzku z tym
wymaga sle od zaktaddéw bezwzglednej realizacji produkcji na
wyznaczony termin, w okreslonych rodzajach i iloéciach oraz
w odpowiednie] jakoéci. Sprostanie tym zadaniom jest jednak
niemozliwe przy ziej organizacji procesu wytwarzsnia.

Badania nad organizacjg procesu produkcyjnego w bia=-
Yoskérnictwie rozpoczeto w 1971 roku. Bezpoérednim ich powo=-
dem byty wzgledy praktyczne, a misnowicie badania wykorzys-
tania czasu pracy robotnikdéw bezposrednio-produkcyjnych w
kilku zakladach tej branzy. Wiasnie one wstepnie wykazatly
niski poziom organizacji procesu wytwarzasnia, dajac jednoczes-
nie podstawe do bardziej dogiebnych badan, Potrzeba opracowa=-
nia tych zagadnieh wynikla réwniez z innych wzgleddéw, Brak
jest bowiem tego typu opracowan dla tej branzy. Dotychczas
ukazalo sie tylko kilka pozycji traktujacych Jjednsk przede:
wszystkim o problemach technologicznych. Z tego wzgledu w
niniejszej pracy korzystano w duzej mierze z literatury do=-
tyczacej innych gatezi przemysiu,

Jako cel pracy przyjeto prébe zbudowanla modelu
orgaenizacjl produkcji, 8cislej organizecji procesu konfekc in-
nowania wyrobdéw w zakladach brenzy biatoskérniczej. Z tego
gidéwnego celu, wynikaja cele poboczne, ktdére determinuja

zakres 1 metody badan, & takze ich etapy. Cele te stanowia:

wyb6ér odpowiednich form organizacji produkcji i pracy
dostosowanych do specyfiki procesu produkcyjnego,

zwiekszenie wykorzystania czasu pracy robotnikéw,

skrécenie cyklu produkcyjnego,



- 2astosowanie systemu planowania przebiegu produkecji,
umozliwiajacego w znacznie wigkszym stopniu reaslizo-
waé¢ produkcj¢ zgodnie z zatozeniami planowymi.
Realizacja wyzej wymienionych celéw zostala poprze-=

dzona analizg dotychczasowego stanu organizacji produkcji
oraz systemu planowania produkcji. Ocena ta pozwolila ustalié¢
obecne niedociagniecia organizacyJjne, dajac podstawe do za=
projektowania nowego modelu. Badania przeprowadzono na przy-
ktadzie jednej z grup wyrobdw, mianowicie rekawiczkach.
Stanowia one najwazniejsza grupe wyrobdw. Ich wartosé siega
okolo.60% produkcjl ogdiem branzy. Ponadto produkowane sa we
wszystkich zaktadach, podczas gdy odzieZz tylko w dwéch zakla-
dach teJ branzy. Badania prowadzono w calej branzy biatoskér-
niczej, choé¢ wiekszos¢é ich miata miejsce w zaktadach nalezg-
cych do Dolnoslaskich Zakiadéw Biatoskérniczo-Rekawiczniczych,

ktére maja decydujace znaczenie w tej branzy.



ROZDZ I A I

PROCES PRODUKCYJNY W ZAKXADACH

BRANZY BIALOSKORNICZEJ

1.1. Pojecie i istota procesu produkcyjnego

Zadaniem kazdego przedsi¢biorstwa przemysiowego jest
produkc ja débr materialnych w postaci wyrobdéw posiadajgcych
bezposrednig wartosé uzytkowg lub péxfabrykatéw bedgcych ma-
teriazem wyjSciowym dla dziatalnosci innych przedsig¢biorstw.
Kazda jednostka produkcyjna zadanie to urzeczywistnia w proce-
sie produkcji, przez ktdéry przyjeto nazywaé " ... polgczenie
procesdéw pracy, proceséw naturalnych i innych proceséw potrze-
bnych do wywotania okresglonych i zamierzonych zmian w dobrach
przyrody, surowcach i materiatach wyjsciowych". 1/ GXdéwng
wiec tredcig procesu produkcyjnego jest stopniowe opanowanie

i przeksztazcanie débr przyrody.

1/ Organizacja i planewanie w przedsiebiorstwie przemysowym.
Praca zbiorowa pod redakcjg A.Grossmana, PWN Warszawa -
Wrocdaw 1972r. wyd. VI 8.'7H.

PYodobnie definiuje proces produkcyjny S.Chajtman okfeéla-
Jac go Jjako " ... organiczny zespét operacji, dzie¢ki kté-
rym materiaty i surowce przeksztaicajg sie w wyroby gotowe".
S.Chajtman: Podstawy organizacji procesu produkcyjnego.

PWE W-wa 1971, s8.93



- 10 -

Bazujgc na wyzej podanej definicji oraz uwzgledniajgc
swoiste cechy procesdéw produkcyjnych dokonuje sie réznych ich
podziatdéw. Najczesciej spotykanym, a zarazem najogdlniejszym
Jest podziaz ujmujgcy nastepujgce procesy:

- wydobycia, ktorych celem Jest uzyskiwanie bogactw
mineralnych,

- przetwércze, majgce za zadanie dokonanie zmian w prze-
twarzanych materiazach i surowcach,

- transportowe, ktdérych iﬂhnenfnq cechg jest przemiesz-

czanie. 1/

Kryterium podziatu w tym przypadku stanowig przedmioty pracy
wystepujace w procesie, a wtasciwie stan ich zaawansowania
na drodze do uzyskania " peinej " wartosci uzytkowej.

Bez wzgledu na rodzaj procesu, kazdy z nich odbywa sie przy
udziale trzech podstawowych elementdéw umozliwiajgcych jego
realizacjg, tJj. cztowieka wraz z jego pracg, Srodkdéw pracy

i przedmiotéw pracy. Priorytet w kazdym procesie produkcy j-
nym posiada czynnik ludzki. Dla zapewnienia jednak rac jonal-
nej produkcji nalezy je wszystkie uwzglednié i doprowadzié
do ich wzajemnego powigzania i koordynacji. Inaczej stwier-
dzajgc zachodzi konieczno$é organizacji procesu produkcy jne-
gO0.

Wszystkie procesy produkcyjne majg okreslone swo je
miejsce realizacji, ktdérym - w zaleznosci od specyfiki 1 z%o-
zonos$ci realizowanych zadand - moze byé mniejsza lub wieksza
Jednostka produkcyjna. Stanowic jg moze zardéwno zakzad, wy-

dziax jak i mniejsze komérki produkcyjne. Kazda jednostka

1/ Por.np. Y.Muller: Wprowadzenie do nauki organizacji i ba-
dari operacyjnych. PWE W-wa 1971, s.17
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produkcyjna moze wigc wystgpi¢c - w stosunku do realizowanego
procesu produkcyjnego - jako obiekt, w jedmym przypadku z%ozo-
ny z zespotu elementdéw wzajemnie oddziatywujgcych na siebie
i tworzgcych pewng catosé¢, w innym natomiast jako czesé skia-
dowa wickszego obiektu.
Ze wzgledu na poczynione wyzej uwagi procesy produk-
cyjne rozpatruje si¢ zwykle w dwdéch ptaszczyznach:
a/ jako procesy produkcygne okreslonego wyrdbu,
b/ jako procesy produkcyjne okreslonych komérek produk-
cyjnych. 1/
WIaéciwe odniesienie procesu produkcyjnego ma szczegdlne zna-

czenie w pracach 2z zakresu organizacji produkcji.

1.2. Caynniki ksztaztujgce specyfike procesu produkcyjnego

branzy biaXoskdérnicze

Realizac ja procesdéw produkcyjnych stanowi podstawowe
ogniwo dzia*alnosci zak?addéw branzy biazoskdérniczej i polega
na wypraWie 1 wykariczaniu zwierzecych skdér surowych oraz pro-
dukowaniu 2z nich rekawiczek i odziezy skdérzanej. Proces pro-
dukcy jny dzieli sie wiec na dwie zasadnicze fazy:

- wyprawe skor,

- konfekc jonowanie rekawiczek i odziezy skérzanéj.
Kazda z nich posiada odrebny charakter ksztaitowany pod wpity-
wen roznych czynnikdw.

Za podstawowe czynniki ksztattujgce specyfike procesu

Produkcyjnego danej branzy uwaza sig:

1/ Por. mp... S.Chajtman: wyd. cyt. s.94



- rodzaj stosowanych materiazdéw lub péifabrykatdw,

- charakter wyrobdw,

- specyfike stosowanej technologii. 1/
Kazdy 2z wymienionych czynnikdéw determinuje w odpowiednim
stopniu przebieg i organizacje procesu produkcyjnego. Celowe

wiec staje sie przedstawienie dziarania kazdego 2 osobna.

1.2.1. Rodzaj stosowanych materiazdw i pdifabrykatdw

Skéra zwierzeca stanowi gidéwny przedmiot obrdbki w
procesie produkcyjnym. O je]j wpiywie na przebieg i organiza-
c je procesu technologicznego decyduje bogactwo rodzajowe oraz
zréznicowanie wXasnosci surowca we jSciowego.

Zaklady branzy biaXoskdrniczej produkcje¢ swg opierajg na
kilkunastu asortymentach skor surpwych. wazniejsze 2z nich
to:

- skéry jagniegce,

- skéry cielgce,

- skory psie,

- skory kozie,

- skéry owcze,

- skéry swinskie i inne.

1/ Wi¢cej takich czynnikdéw wymienia S.Chajtman. Wediug niego
sg to:
- rodzaje stosowanych materiatdéw lub pdéxfabrykatéw,
- wyrob, jego ksztatty, wymiary, podziat na elementy
sktadowe /konstrukcja wyrobu/,
- rozmiary produkcji,
- rodzaj stosowanych urzgdzen, narzedzi i przyrzgdow,
- rodzaj pracy, wymagane kwalifikac je,
- rodzaj zuzywanej energii.
bPatrz. S.Chajtman: wyd. cyt. s.105



Skoéry te w zaleznosci od swego pochodzenia posiadajg inne
wtasciwoéci oraz rdznig sie miedzy sobg strukturg wewnetrzng.

Budowa skdér zwierzecych danego rodzaju zalezna jest
od pxci, rasy, wieku, warunkdéw bytowych zwierze¢cia, sposobu
zywienia, warunkdw klimatycznych i innych. 1/ Przyk*ad: skory
owcze ras gruboweinistych, ze wzgledu na wiekszg wytrzymazosé
1 zwiez208¢é 8y bardziej przydatne w biatoskdérnictwie niz skéry
ras cienkoweznistych.

warunki zywienia, hodowli, byfowania majg wpiyw na
powstawanie uszkodzen mechanicznych /skaleczenia, zadrapania/
obnizajgcych wartosé skdry. Zdarza sie to najczesSciej w skérach
ze zwierzgt dzikich, zyjgcych w lasach. Uszkodzenia w skdrach
mogg byé powodowane rdéwniez chorobami /gzy, parchy itp./.
Uwzgle¢dniajge pzeé, skéry samcéw sg jakosciowo gorsze, anize-
li skéry pochodzgce z samic /grubsze, Scidlejsze, mato este-
tyczne lico/.

0d gotowej skéry, majgce] stanowié materiat wyjsciowy
dla celdéw biazoskdérniczych wymaga sie: " ... dobrej ciggli-
wosci, Jjedrnosci, odpowiedniej wielkosci i profilu umozliwia-
jgcego ekonomiczny i racjonalny rozkrdj skéry, a précz tego,
w przypadku gdy skoéra wykorzystywana jest licem na zewn:trz
Yadnego rysunku lica bez uszkodzen i plam wywozanych réZnymi.
chorobami zwierzgt i wadami skéry." 2/ 2, uwagi na nieregular-
nosc¢ cech okreslajgcych przydatnos¢ surowca niemozliwa jest
mechanizac ja procesu konfekc jonowania, a zwXaszcza niektorych

jego operaeji np. wykroju.

1/ Patrz. J.Iwanowski, T.Persz: Garbarstwo, WPLiS, W-wa 1962,
s.21

2/ M.Epsztejn: Rekawicznictwo, WPLiS, W-wa 1960, s.7



Majgc na wzgls iz:ie dane wyze; wyrogi crez biorse
pod uwage wiadciwcscl skdéry, w prr.esie JeJ konfeke jonowania
nowstaje problier antymalnego wykorzystania skory, 1/ wtasciwe
wykorzystanie ovez racjor lny jej rozkrdj uzalezniony jes*
o< rraw’drowego deborv skor przeznaczonych do Wyprzwy.

Iroznicowarnie <=een surowca powoduje koniecznosd coye-
cowywznia oddzielnej metodvki prowadzenia procesu dla kazdiero
rodz:‘u skéry, 2 n=we*t ~pracowywania oddzielnych par:~ . «
obrébk: 1la skér pechod.:rych z tego Samego rodzaju zwier
lecz w réznym wieku. Lxdry ze zwierzgt mtodszych charakte: -
Pujy si¢ mriejsza grubodcis., sy bardziej mickkie i wyriga
relikatnie jszej wynrawy. 2

Yodarc fakty nie pozostajs bez wpiywu réwniez 1 ne
organ.zac jg Samegec procesu wyprawy. W zaleznosci od rocza u
skéry, te same operacje w crncesie technolog;cznym /s82czey . . -
rnie majsce cherakier przes.~w ~hemicznych/, nadajgce skaorzse
~kredlonyrh wYadeiwoéoi bedy wymzgaty rdéznych nakitac.w w no -
Laelozriernyca llogciowo i akosciowo srodkdéw chemiczny-h
©? 'z czasy ich azialanla, Przyziadem moze byé operasja wapr -
nia, kiorej czasy trwauia w zaleznodci od rodzeju sk“»y _rze.-

stawiajg si¢ nastepujaco:

1/ W procesie xonfekc10ﬂow nia -gkaw1czek konkretnie podcze
“ozerJu stcsuje si¢ metode tzw, "komplekvowego rozkroju",
Lelem te] wdtody est mek syma.ne wykorzystanle sko”y. Pu e
faoona na tym, e ze skéry danego rodzaju wyR>»awa s lg Iy

rviezki o sdomed mumerace, © wielkosci, prazy zmclowsrlu @oom
zuzycla surcwc:. Licyzje¢ o kompteksowvm rozxro,A oode jmu je
neznnéredy 1o V””JC”Y, uzalesr” adic J ood %ksztoit Yuosoe oA

criemvlarzs Sedry.

¢/ Szersze miw!=n >~ tego problemv mozna 8DOLK&a: W prac.-n
2 zZakresu garbarstwa mp. LE.K7z wi-kis Skaory ~ecnmi. . 3
galentery;ho. PWT, Wewa 1951, 16«79 oruz J.iwsinowon:
Terersz: wyd. cvt. =.21=25



- owcze 2 - 5 dni,

- Jjagnigce 3 - 6 dni,
- kozie 6 - 14 dni,

- cielece 10 - 12 dni,

- psie 14 - 17 dni.

Surowiec jest wig¢c jednym 2z zasadniczycn czynnikdw
okreslajgcych specyfike¢ procesu produkcyjnego, jego przevicg

i organizacje 1 to niezaleznie od fazy tego procesu.

1.2.2. Caharakter wyrobdw

Do podstawowych produktdéw zakiaddw branzy biatoskér-
niczej nalezg re¢kawiczki oraz odziez skdrzana. Wyroby te w, -
tgpujg W postaci odre¢bnych egzemplarzy stanowigcych orgeulc: -
ng caiosé. Sg niejednolite strukturalnie. Nalezg ao grupy wy-
robéw zxozonych, chociaz w mniejszyw stopniu niz w innyc: ;
Yeziach przemysiu.

Re¢kawiczki skzadajg sig¢ 2 trzech zasadniczychn ¢ o .-
tow, wystepujgcych w kazdym modelu oraz kilku dodatkow; .
ktdérych ilos¢ jest zmienna i zalezna od modelu. Llementeu::
zasadniczymi sy gryf /element podstawowy/, kciuki i swvra: ¢
natomiast dodatkowymi, kliniki, lamdéwki, mankiety 1 irn:.

W wyrobach odziezowych natomiast ilosc elementdéw skiac.w!':
oraz ich rodzaj uzaleznione sg od typu odziezy i przesr... -
nia.

Wi¢kszosé elementdéw zardwno w jednym jak 1 dru i
przypadku wykonywane sg 2z jednego materiatu, skéry. Elc

tami nieskdérzanymi sg tzw. dodatki /wkfaay wetniane,

1/ "gryf" - podstawows element r¢kawiczki pokrywajgc, coic.
palce, o112 cz¢s¢é dXoniowg, grzbietowg i noa” .
stkowg,

___"strzazki" - bok  :lcdéw -rkawiczek
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we, guziki, klamerki, zatrzaski/.

Wyroby zakiaddw branszy biaXoukdérnicze) dostarczane sy
bezposrednio na rynek. W zwigzku z tym muszg speinia¢ wyma-
gania, stawiane przez odbiorcdéw - przedsigbiorstwa handlowe,
Wyroby te - jak wiadomo - stanowig elementy ubioru, podlegajg
wiec dzia%aniu prawom mody. Wymagania sg zatem 2zmienne, giidw-
nie jesli idzie o estetyke, kolorystyke czy wzornictwo. Odbior-
cy dgzg do zamawiania duzej ilosci wzordéw w krétkich seriach,
Producenci stawiani sg wigc w sytuacji przymusowe j, chcagc
miec zbyt na swoje wyroby, przyjmujg mate zaméwienia. W tym
uk¥adzie produkcja zakiaddéw biatoskdérniczych ma charakter
sery jny. Poszczegdlne wyroby produkowane sg w okreslonych
seriach. Wielkos$¢ tych serii jest réznorodna. waha sie od kil-
kunastu jednostek /produkcja niemalze jednostkowa/, wykonywa-
nych na specjalnie wydzielonych oddziatach tzw. oddziazach
‘krétkich serii, do kilkunastu wzglednie kilkudziesieciu ty-
siecy jednostek wykonywanych na oddziatach produkcyjnych,
Przy czym i w tych przypadkach zdarzajg sie czesto zamdwienia
przyjmowane przez zakiad w bardzo mazej ilosci.

Realizac ja tych wymogdw powoduje w konsekwencji znacz-
ne zranicowanie asortymentowe wyrobéw, a tym samym 2zréznico-
wanie ich pracochtonnos$ci. w wyniku tego powstajg trudnosci
w koordynacji poszczegdélnych faz procesu produkcyjnego, w
synchronizacji jego operacji, zwzaszcza w fazie konfekcji.

To z kolel wpiywa niekorzystnie na zachowanie ciggtosci pro-

dukc ji.
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1.2.3. Technologia produkcii

W branzy bialoskdérniczej wystepujg dwa rodzaje proce-
séw technologicznych, obejmujgcych operacje o charakterze:
a/ przemian chemicznych, w wyniku ktérych nastepuje

zmiana wXasnosci chemicznych surowca wejsciowego,

b/ przemian fizycznych, w wyniku ktdérych zmienia sie

ksztaxt, wymiar przedmiotu obrdbki.

Operac je typu przemian chemicznych wystepujg w pier-
wszej.fazie procesu produkcyjnego tj. wyprawy skér. Sposéb
przeprowadzenia jej oraz dokZadnoéé obrdébki w tej fazie pro-
cesu ma istotne znaczenie dla jakoscli skéry. Decyduje o jej
Przeznaczeniu i wykorzystaniu w procesie konfekcjonowania,
Wptywa réwniez na pracochionnosé niektérych operacji w fazie
konfekc jonowania., Szczegdlnie decyduje o ilodci zabiegdéw oraz
czasie ich trwania w operacji wykrawania.

Proces wyprawy jest niejednolity. Mozna w nim wyréznicé
trzy zasadnicze etapy:

- obrdébke wstepng,
- garbowanie,
- wykonczenie skér,

Obrdébka wstepna jest przeprowadzana w warsztacie
mokrym garbarni. Ma na celu przygotowanie skdér do garbowania
/wyodrebnienie widknistej tkanki skérnej/, poprzez chemiczne
i mechaniczne oddziatywanie na skérg surowg.

Garbowanie jest zasadniczym etapem procesu wyprawy
i polega na uzyskaniu produktu odpornego na procesy gnilne,

rozerwanie, scieranie itp. Efekt ten osigga sie przez dziata-



nie na skdére substancji garbujgcych. Zastosowanie garbnika
oraoz metody garbowania zalezg od rodzaju skéry oraz produko-
wanego asortymentu, 1/ Zachodzgce w tym etapie procesy nie-
zalezne od stosowane] metody majg charakter ciggiy i nie mogg
byé przerwane w trakcie ich trwania bez szkody dla wytwarza-
rego przedmiotu.

Wykariczanie skor polega na barwieniu, nattuszczaniu,
suszeniu oraz obrébce mechanicznej. Celem operacji wykoncze-
niowych jest przede wszystkim nadanie ostatecznych cech jakos-
ciowych wyprawionej skdrze.

ZupeXnie inny rcharakter posiada prcces konfekc jonowa-
nia. Ma tu zastosowanie techn&logia wytgcznie typu mechanicz-
nego. Zadaniem procesu technologicznego w tej fazie jest
wytwarzanie rekawiczek, wzglednie odziezy skdérzanej z péifa-
brykatu otrzymanego z garbarni. Zaréwno w jednym jak i w dru-
gim przypadku proces ten mozna podzielié¢ na trzy odrebne fa-
zy obejmujgce operacje zwigzane 2zZ:

- wykrojem elementdéw sktadowych wyrobu gotowego,

- montazem wykrojonych elementdw,

- poprawg parametrow wyglgdu estetycznego i nadéniem
wXasciwych cech porzgdkowych i handlowych wyrobu go-
towego.

Wykrdéj elementdéw skradowych wyrobu gotowego stanowi
proces reczny. w przypadku odziezy skdrzanej jest on znacz-
nie prostszy. Pplega na bezposrednim wycieciu elementdéw skia-
dowych ze skdéry oraz z dodatkdw tekstylnych przy pomocy od-

powiedniej wielkosci szablondw. Nieco bardziej skomplikowany

1/ Do_podstawowych metod garbowania w branzy biazoskdérniczej
nalezg: garbowanie chromowe i tiuszczowe. Znane sy rdwniez

inne metody lecz niestosowane 2z uwagi na gorsze wyniki
ekonomiczne.



- 19 -

jest wykrdj rekawiczek. Skéra przed rozkrojem musi byé odpo-
wiednio przygotowana. Sg to zabiegi majgce na celu wyrdwnanie
gruboscl skdry na cazej powierzchni przez skrobanie nozem oraz
jej nawilzenie. wilgotna skéra staje sie¢ bardziej elastyczna
co znacznie uzatwia jej rozcigganie, pozwalajgc tym samym usu-
ngé¢ zmarszczki. Przy kazdym rozcigganiu skdéry bierze si¢ pod
uwage Jjej spoistosé. Mjejsca bardziej rzadkie rozcigga sie¢ si=o
biej niz miejsca jedrne i mazo ciggliwe. Przy wykfoju uwzgle-
dnia sie réwniez Jjakosé 1 wyglgd skéry. Na elementy podstawowe
przeznacza sie¢ najlepsze fragmenty skéry. Cechg charakterystycz-
ng tych zabiegdéw jest ich duza pracochionnosé¢, wykonanie reczne,
oraz wymég duzego doswiadczenia bezposrednich wykonawcdw.
Ostatnimi operacjami w tej fazie procesu technologicznego sg:
- sztancowanie - operacja nadgjgca ostateczny ksztazt
elementom rekawiczki,
- arnirowanie - polegajgce na wyréwnywaniu brzegdw
poszczegdlnych elementdw.,
Pozostate operacje majg charakter porzgdkowy.

Montaz wykrojonych elementéw stanowi jeden z zasadni-
czych etapdéw konfekc jonowania. Pplega on na xgczeniu oddziel=-
mych czesci rekawiczek lub odziezy. Operac je te wykonywane se
maszynowo,

Ostatnig grupe stanowig operacje wykonczeniowe,
Wystepowanie poszczegdlnych operacji tej grupy uzaleznione
jest od rodzaju i modelu wyrobu, Dlatego tez nie zawsze wszys-
tkie wystepuja.

Cechg charakterystyczng poszczegdlnych operacji
wchodzgcych w zakres zaréwno wyprawy skér jak i konfekc jono-

wania jest fakt, ze wickszos¢ z nich nie moze przebiegaé
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réwnolegle, a jedynie w sposéb kolejno po sobie nastepujgecy.

1.3. Struktura procesu produkcyjnego

Przez strukture procesu produkcyjnego rozumie sie
taki jego uktad, w ktérym wystepujg okreslone fazy i operacje
oraz wzajemne powigzanie miedzy nimi. Powigzanie miedzy ele-
mentami procesu mogg byé wyrazone ilosciowo wzgle¢dnie jakos-
ciowo. Réwniez 1 struktura procesu produkcyjnego moze obe jmo=
waé¢ wszystkie dziatania technologiczne i poza technologiczne,
bgdz tylko'dzialania technologiczne w przekroju faz lub ich
czesci skadowych. 2 uwagi na szczegélne znaczenie jakié po-
siada proces technologiczmy w procesie produkcyjnym - dla
celéw organizacji jego przebiegu - nieodzownym staje sie zna-
jomodé struktury tego procesu.

Strukture procesu konfekc jonowania rekawiczek w branzy
biatoskérniczej z uwzgle¢dnieniem przebiegdéw materiatowych

przedstawia zafgcznik nr.i.

1.4. Struktura produkcyjna

W odréznieniu od struktury procesu produkcyjnego,
ujmujgcej poszczegdélne jego elementy oraz powigzania miedzy
nimi przez strukture produkcyjng rozumie si¢ "... zestaw
komérek produkcji podstawowej, szuzb i gospodarek pomocniczych
oraz formy ich wzajemnej wiezi to jest specjalizacji i koope-

racjiv, V/

1/ Patrz.'s.Chéjtman: wyd. cyt. 8,132
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Struktura procesu produkcyjnego stanowi niejako poje-
cie pierwotne natomiast struktura produkcyjna pojecie wtérne.
Struktura produkcyjna zak*adu, przedsiebiorstwa czy innej
jednostki produkcyjne] stanowi odzwierciedlenie podz iatu pra-
cy, wyspecjalizowania i wyodregbnienie komérek produkcyjnych.
‘Analiza poj¢cia struktury produkcyjnej prowadzi do wniosku,
ze sktadajg sie na nig dwa zasadnicze elementy, a mianowicie:

- zespé% komdrek,
- zwigzki produkcyjme micdzy tymi komdérkami.

Rozpatrujgc strukture¢ produkecyjng zaktaddw branzy -
bialoskérniczej, pod kgtem pierwszego 2z wymienionych elementdw
mozna stwierdzié¢, ze jest ona niejednolita. Cpharakteryzuje sig
réznym zestawem komoérek produkcyjnych. 4 tego powodu mozna
zaktady podzielié¢ na dwa typy:

- posiadajgce w swej strukturze dwa wydziaty produkcji
podstawowej /garbarnia i konfekcja/,
- posiadajgce tylko jeden wydziat produkcji podstawowe]

/konfekc ja/.

W sktad wydziaXdéw garbarskich wchodzg oddziaty:

- mokry /obrdébki wstepnej/,

- garbowania skdr,

wykonczania skor.
Wydziaty konfekec jonowania posiadajg podobng strukture w za-
kXadach obu typéw i to bez wzgle¢du na to czy realizujg reka-
wiczki czy odziez. W ich skitad wchodzg oddziaty:

- rozkroju skodr,

- szycia mechanicznego,

- wykoriczeniowe.

Drugi z elementdéw struktury produkcyjnej tj. zwigzki
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produkcyjne miedzy poszczegdlnymi komdérkami sg uzaleznione
od ich specjalizacji. W rozpatrywanym przypadku wydziaty i od-
dziaty produkcji podstawowej posiadajg jednorodng specjaliza-
cje. Organizowane sz one wediug zasady technologicznej, choé
przebieg procesu technologicznego jest typowo liniowy.
Uproszczony schemat struktury produkcyjnej zakzadu
branzy biaXoskdérniczej uwzgle¢dniajgcy komérki produkcji podsta-
wowej oraz powigzania miedzy nimi przedstawia rys.1. Przyjecie
takiej struktury ma ujemny wpiyw na przebieg procesu techno-
logicznego. Wydiuza go, a przede wszystkim powoduje bardzie
skomplikowang i czasochionng koordynacj¢ jego przebiegu. Zja-
wisko to pogtebia sie¢ tym bardziej, im mniej racjonalnie roz-
mieszczono poszczegdlne grupy Jjednorodnych stanowisk, co mozna
zaobserwowad w zakXauach tej branzy, a szczegdlnie na wydzia-
Yach konfekcyjnych. Stan taki powoduje, ze proces technologicz-
ny, ktéry w swej istocie ma przebieg liniowy, w czasie reali-

zacji traci wigkszo$¢é zalet przypisywanych temu przebiegowi.

1.5. Wnioski

Proces produkcyjny realizowany w zak&adach branzy
biaYoskdérniczej wykazuje znaczne zrdznicowanie. Wyprawa skér
oraz konfekc jonowanie stanowig jego dwle odre¢bne fazy,

W pierwszej fazie /w garbarniach/ wystepuja przede
wszystkim procesy ciagie, majgce charakter przemian chemicz-
nych. Zapoczgtkowany proces wyprawy skor nie moze byé dowolnie
przerwany bez ujemnego wpiywu na jakosé przedmiotu obrdbki.

Inne cechy posiada natomiast proces konfekc jonowania.
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Wyste¢puja w nim procesy przerywane majgce wykgcznie charakter
zmian fizycznych. Wszelkile zmiany w przedmiocie obrébki zacho-
dzy przy bezposrednim oddziatywaniu czlowieka na ten przedmiot.
W przewazajgcej czesci sg to bowiem procesy reczne.

Odmienna specyfika procesdéw technologichnych realizo-
wanych w garbarniach i na wydziarach konfekcyjnych stwarza
potrzebe odrebnego traktowania problemdw organizapyjnych kaz-

dej 2z wymienionych faz.
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ROZDZI AL T1

OCENA ORGANIZACJI PROCESU KONFEKCJONOWANIA

2.1. wskazniki poziomu organizacyjnego procesu produkcji

Rezultatem dziaXalnosci organizacyjnej w procesie
wytwarzania jest wyksztaicenie odpowiedniego poziomu organi-
zacyjnego tego procesu. Poziom ten jest tym wyzszy im lepie]
uda si¢ ustali¢ odpowiednie proporcje i wzajeunie powigzac
poszczegdlne czynniki produkcji. Poziom organizacyjny procesu
produkcy jnego moze byé w danym okresie 1 w danych warunkach
realizac ji zadawalajgcy, w innych natomiast pozostawiaé wiele
do zyczenia. Z tego wzgledu konieczne jest biezgce jego roze-
znanie a wiec i ocena. Najczescie] ocene takg przeprowadza sie
w szerokim ujeciu, uzywajgc do tego wielu wskaznikdw, ktdrych
celem jest ustalenie efektywnosci procesu produkcyjnego.

Ilosé wskaZnikéw i ich rodzaj zalezne 8s8g od zakresu przeprowa-
dzanej analizy.

Ustalenie wpiywu dzia*alnosci organizacyjne]j na efek-~
tywnos¢ procesu produkcyjnego nie jest zadaniem zatwym, ponie=-
waz zalezy od wtasciwego doboru metod i sposobdw oceny orga-
nizac ji procesu. 1/ W literaturze na ten temat spotyka sie
rézne propozycje. Przyktadowo B. Pektka 2/ dla oceny procesu
produkcyjnego proponuje szereg wskaznikéw,‘ktére ogdlnie

dzieli na:

1/ W.M.Grudzewski: badanie rezerw wydajnosci pracy metodg ob-
serwac ji migawkowych. PWE W-wa 1966, s.271

2/ Patrz B.petka: Zarys ekonomiki i organizacji przemysi. -ch
procesdéw produkcyjnych. PWE w-wa 1967, s.175
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- wskazniki przebiegu procesu produkcyjnego,

- wskazniki sprawnosci procesu produkcyjnego,

- wskazniki efektywnosci procesu.
T.Czarny oraz E.Burdzirnski 1/ podajg natomiast zestaw wskazni-
kéw stosowanych w analizie procesu produkcyjnego oraz sposdb
ich ustalania zestawlajgc je w nastgpujgce grupy:

- wokoznikl klosyfikacyyne,

~ wskazniki rzeczowe,

- wskazniki ekonomiczne,

- wskazniki zak*déecen.

Szeroki zakres wskazinikdw szuzgcych ocenie procesu produkcy j-
nego podaje rowniez J.Wigckowski, 2/
Nie wdajgc sic¢ w szczegdiowe omawianie wszystkich

proponowanych wskaznikdw, mozna dokonaé Jjednego stwierdzenia.
Wéréd ogétu tych wskaznikdéw sg takie, ktdérych poziom jest
ksztattowany przez dziatalnosé organizacyjng. Nalezg do nich
wskazniki zwigzane z parametrem czasu np:

- wskaznik wykorzystania czasu pracy robotnikdw,

- wskaznik wykorzystania czasu pracy maszyn i urzgdzen,

- wskaznik ksztaitowania sie cyklu produkcyjnego,

- rytmicznosé produkceji,
a takze takie jak;

- stopien specjalizacji i kooperacji,

- wydajnosé pracy,

- wielkosé¢ produkeji,

~ poziom kosztdéw produkcji.

1/ Patrz T.Cgarny: Diagnostyczna metoda badania stanu orga-
nizacyjnego przedsiebiorstwa w pracy. Organizacja i zarzg-
dzanie w przedsie¢biorstwie, WSE Wroctzaw 1971, oraz E.Bur-
dzinski: Analiza diagnostyczna organizacji przedsiebiorstw,
AE Katowice 1974, s.89-94

2/ J;wiqckowski: Analiza ekonomiczna w Przedsi¢biorstwie
przemysfowvym, PWE V-wa 1974, wyd.IV, s.301
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0gét tych wskaznikdéw mozna podzielié na dwie grupy
majgce odmienny charakter:

a/ czgstkowe pozwalajace charakteryzowa¢ dane zjawisko
z punktu widzenia dziatania jednego okreslonego czyn-
nika,

b/ syntetyczne, ktérych wartosé liczbowa ksztartowana
jest pod wpiywem réznych czynnikéw tak organizacyjnych
jak 1 pozaorganizacyjnych /np. wydajno$é pracy, wiel-
kosé produkc ji, poziom kosztow/.

w zwigzku z tym, wydaje sie¢ siusznym przyjgé propozycje
Piet~uchowa v i dla oceny poziomu organizacyjnego procesu
produkcecy jnego stasowaé wskazniki czéstkowe, gdyz one w decy-
dujgcej mierze sg odzwierciedleniem dzialalnoéqi organizacy j-
nej. W dodatku odnoszg si¢ do wszystkich elementéw procesu
produkcyjnego. Wartosé wskasnika syntetycznego jest natomiast
odbiciem caXoksztat*tu dzia*alnosci gospodarczej. W tym wypad-
ku nie wiadomo pod wpiywem jakiego czynnika /organizacyjnego
czy pozaorganizacyjnego/ zostata ona uksztaXtowana. Na przy-
k¥ad : wydajnosé pracy czy poziom kosztdw moze byé w znacz-
nie wie¢kszym stopniu, niz od dzia%alnosci organizacyjnej,
uzalezniony od aktualnego poziomu techniki czy technologii
wytwarzania, wzgle¢dnie warunkoéw rynkowych, zaopatrzenia i in-
nych.

Poziom organizacyjny procesu produkcyjnego mozna
zatem wyrazié bardziej jednoznacznie wskaznikami czasowymi
a mianowicie:

- wskaznikiem wykorzystania czasu pracy robotnikoéw,

1/ P.Pietuchow: Urowien i kriterii optimalnosti organizacji
proizwodstwa "Woprosy ekonomiki" 1967r, Nr 2
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- wskaznikiem wykorzystania czasu pracy maszyn i urzgdzen,
- wskaznikiem ksztaltowania sie cyklu produkcyjnego,
- wskaznikiem rytmicznosci produkcji.

Czynnikiem decydujgcym o wykorZystaniu poszczegdlnych
elementdéw procesu produkcyjnego a zarazem wigzgcym je jest
odpowiedni system planowania operatywnego produkcji. Jest on
réwniez jednym z czynnikdéw warunkujgcych rytmicznos$é produkeji.
Istnieje zatem silna wieZ miedzy planowaniem produkcji a or-
ganizac jg przebiegu pnocesu produkcyjnego.

Prawidiowy system planowania produkecji stwarza warun-
ki do. realizacji jednego z podstawowych celdéw procesu produk-
cyjnego, a mianowicie produkcje¢ w okreslonych asortymentach,
ilosciach i na okreslony termin. Njedostosowanie tego syste-
mu do specyfiki procesu stanowi powazne zrddio zaburzern w je-
go przebiegu oraz utrudnia realizacj¢ wymienionego juz celu.,

Niektdérzy autorzy v/ proponujg oceniaé poziom organi-
zacji komdrek produkcyjnych skalg tych zaburzen. Z tego tez
wzgledu uwaza sig, ze dla peinej charakterystyki organizacyj-
nej procesu produkcyjnego rniezbedna jest rdwniez ocena syste-

mu planowania operatywnego produkeji.

2.2, Wykorzystanie czynnikdéw produkcji w procesie konfeke jo-

nowania

Realizac ja procesu produkcyjnego - Jjak wiadomo -

wymaga poigczenia trzech jego podstawowych czynnikéw srodkéw

1/ Por.np. T.Hanusz: Planowanie wykonawcze produkcji w przed-
siebiorstwie przemysiowym. PWE W-wa 1972, s.30 oraz
S.Lis: Kompensowanie zakidcen w procesie produkcji w pracy
Ekonomiczne problemy organizacji produkecji. Prace Nagukowe

AE Wrocaw 1974/61 ,s5.109-137
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pracy, przedmiotdéw pracy i sity roboczej. Beine wykorzystanie
jednego z nich nie oznacza jednak wykorzystania w tym samym
stopniu pozostatych czynnikéw. Zwykle zwigkszenie stopnia wy-
korzystania Jjednego z nich prowadzi do mniej efektywnego wyko-
rzystania pozostatych. 1 Na przykzad dgzgc do peZznego wyko-
rzystania sity roboczej nalezy utworzyé pewng nadwyzke¢ maszyn
i urzadzen oraz zapasdéw materiaXowych, ktdére bgdg wykorzysty-
wane tylko w sytuacjach awaryjnych i‘odwrotnie pélne wykorzys-
tanie maszyn i urzgdzen mozna uzyskaé przy nadwyzce sixty ro-
bocze] i zapasdw materiazowych.

Uktady takie wigzg sie¢ oczywiscie 2z gorszym wykorzys-
taniem tych czynnikéw, ktdére pozostajg w nadwyzce. Mozna jed-
nak niekiedy zgodzi¢ si¢ 2z tym, zwtaszcza wdwczas, gdy jeden
z czynnikow produkcji ma szczegdlne znaczenie w poréwnaniu

2z pozostazymi.

2.2.1. wykorzystanie czasu roboczego

Cziowiek i jego praca stanowi najwazniejszy element
w procesie produkcji. Fakt ten powoduje, ze problem peznego
wykorzystania czynnika ludzkiego w procesie wytwarzania sta-
nowi zawsze Jjeden 2z wazniejszych elementéw organizacji prze-
biegu procesu produkcyjnego. Ilosé wytworzonej produkcji -

majyc na uwadze ten problem - zalezy od czasu roboczego

1/ Por. np. J.L.Burbidge: Zasady organizacji produkcji. wNT
W-wa 1966, sS.32 oraz W.Radzikowski: Metody uwzgledniania

w rachunku optymalizacji wiecej niz jedna funkcji celu
" Organizac ja Samorzgd Zarzgdzanie" 1965 nr 10



/tj. obecnosci robotnika w zakradzie/ oraz od jego struktury.
Najogdélniej czas roboczy dzieli sie¢ na czas pracy /czas fak-
tycznie przeznaczony na realizacje zadar produkcyjnych/ oraz
czas przerw. Te obydwie kategorie czasowe Sg niejednolite i
skxadajg sie z wielu mniejszych elementdéw. Pexng strukture
czasu roboczego z uwzglecdnieniem podstawowych jego kategorii
przedstawia rys.Z2.

4najomosd¢ struktury wykorzystania czasu pracy stanowi
punkt wyjscia dla oceny procesu produkéyjnego. Pozwala usta-
li¢ Zrdédzo i wielkos¢ rezerw produkcyjnych, Stanowi takze
podstawe usprawnien majgcych na celu ich wykorzystanie,

Strukture zmianowego funduszu czasu pracy w branzy
biaYXoskdrniczej badano na przykradzie zaktaddéw nalezgcych
do DZBR " Renifer ". Do badarp tych zastosowano metode obser-
wac ji migawkowych. Zalete jej stanowi mozliwosé oceny wyko-
rzystania czasu pracy jednoczesnie na wiekszej liczbie sta-
nowisk pracy oraz ponoszone - % tegs tytuiu - mniejsze na-
k¥ady w pordéwnaniu z innymi tego typu metodami.-1/ Ogdlnie
okreslajgc, polega ona na zastépieniu ciggrych pomiardéw po-
miarami wyrywkowymi. Ze wzgledu na przeznaczenie ostatecznych
wnioskdéw analizy wykorzystania czasu pracy do usprawnien or-
ganizacji pracy i produkcji postanowiono badania przeprowa-

dzié w ukzadzie organizacyjnym wielofrakcyjnym. 2/

1/ Do badania zuzy01a czasu roboczego uzywa sie¢ rdéwniez in-

nych metod a mianowicie:

- opartych na ciggtych pomiarach czasu pracy /chronometrasz,
fotografia dnia roboczego/

- opartych na technice filmowo-telewizyjnej,

- opartych na pomiarach licznikowych,

- analityczno-obliczeniowe oparte na normatywach, Patrz
W.M.Grudzewski: wyd. cyt. s.49

2/ WM.Grudzewski, wyd. cyt. a2.178
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Wyniki obserwacji migawkowych w wydziazach konfekcy j-
nych poszczegdlnych zakzadow z uwzglednieniem oddziazdw i waz-
niejszych operacji przedstawiajg tabele nr 1 i 2. Z przedsta-
wionych danych wynika, ze wykorzystanie czasu pracy w poszcze-
gélnych oddziarach jest niejednakowe i osigga wartosdci naj-
mniejsze w krajalniach, gdyz nie przekracza 80% zmianowego
funduszu czasu pracy. Najnizszy wskaznik 2zare jestrowano w kra-
jalni Prochowice 75,34% a najwyzszy w kréjalni Giucholazy
79,91%. Podobna sytuacja istnieje w szwalniach i wykanczal-
niach tych zak*adéw, chociaz generalﬁie zare jestrowano wskaz-
niki nieco wyzsze, powyze] 80%. WyJjgtek stanowi wykanczalnis
Prochowice, gdzie zarejestrowano w ogdle najnizszy, w przekro-
ju ogniw produkcyjnych wydziatéw konfekcyjnych, wskaznik wy-
korzystania zmianowego funduszu czasu pracy a mianowicie
13,50%

Podane wskazniki wyglydajy nicco inacze]j, gdy podda si¢ Je
gcbszej analizie i uwzgl¢dni sie Je w przekroju poszczegdl-
nych operacji realizowanych w oddziatach produkcyjnych konfek-
cji wymienionych zakzadéw. Dla wielu z nich analizowane wskaz-
niki sg jeszcze nizsze 1 tak na przykiad dla operacji:

- pluszowania /Prochowice/ wynosi 68,60%,

- pakowania /Prochowice/ wynosi 63,61%,

- sztancowania /Chojnéw/ wynosi 68,65%,

- pakowania /Swidnica/ wynosi 75,90%,

- pluszowania /Swidnica/ wynosi 77,73%,

- wigzania i segregowania /Swidnica/ wynosi 70,11%.

Na podstawie przeprowadzonych badai mozna stwierdzic,

ze zmianowy fundusz czasu pracy w wydziatach konfekcyjnych
zaktaddw branzy biazoskdérniczej jest jeszcze niedostatecznie

wykorzystany. O istniejgcych rezerwach czasu pracy swiadcz=~
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Tabela nr 1

Wykorzystarie zmianoweso fundugszu e¢zasu vracy robotnikdéw

w_lkrajalniach DZ3% "Renifer"” 1972r.

Czas przerw ¥ pracy robotnikdw
Czas pracy .
Operacje taczny czas przerw Nieuzasadnione przerwy Przerwy z przyczyn or-

ganizacyjno-technieznych

Swid- | Procho ChoJ- |Grucho 3wid-| Pro- |Choj-| Gru- [3wid- |Pro- [Chej- [Gtucho-| 3wid< Pro- Choj- | Gxu-

nica | wice néw Xazy nica | cho- | ndw cho- |nica |cho- [né= Yazy nica | cko- | néw ghota-

wice razy 1 wice wice zy

F === =SS S =S==as============% B i - T s 1 T T YT I T SRS SI S S SS S === ===3======13 ======_.—_.—==-——_-—=‘.'==J==============
Krojenie , 78,99 | 77,25 (17,60 [79,49 |21,01] 22,75{22,40| 20,51{11,46 |10,85| 9,62 9,06 | 2,30| 4,52 | 5,691 3,92
Sztancowanie 80,61 | 80,90 §8,65 £0,00 19,39 19,10{ 31,35 20,00{10,25 | 7,56 |14,44 | 11,44 { 3,93 | 6,33 | 11,70 | 3,35
Arnirowanie 82,56 | 74,55 85,99 |83,20 | 17,44| 25,45| 14,01 16,80' 9,21 | 15,08]| 5,33 7,09 | 3,02 5.16 3,47} 4,50
Wigzanie 1 segreg. 70,11 | 76,87 |82,66 79,71 | 29,89| 23,13| 17,34 20,29{16,49 | 8,62} 8,10 | 10,20 | 7,90 9,30 | 4,03 | 4,98
Krojenie laméwek 79,56 | 86,83 (83,69 81,73 | 20,44 13,17 13,17] 18,27}12,8T | 5,26} 8,59 | 9,51 2,36 2,70 | 2,51 3,55
DPgétem 7T, 1T [15,34 |77,72 79,91 | 22,83 24'66L22’28 20,09(12,15 | 11,31 9,7 9,80 [ 3,95| 6,09 | 5,68 4,16

—.EE:~.

Yrédzoe: Opracowano na podstawie badai wiasnych przeprowadzonych w wynienionych Zaktadach
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Tabela nr .2

Wykorzystanie zrmianewego fundussu czasu precy rototnivdw «w szwalrniack

1 wykadczalniach w DZBR " Renifer ® 1972r.

c~>

Czas pracy Czai przerw_w pracy robotnikéw L
Operacje )
iaczay czas przerw Tieuzzsadnione przerwy Przervwy z przyczyn organi-
zacyjno-techniczaych
Swid-| Procho- Choj- | Giuchc- 3wid- |Precho-| Choj- [Gtucho-| Swid- |Procho-| Choj- |Gtucho-| Swid- Procho-|{ Chcj- | Gruch
nica | wice néw tazy nics wice ndw Yazy nica |wice ndw Yazy nica |wice now 122y
Fe o= =SS === === =SS =3 =SS === fE SIS sSS=scofps-S=S==cSE S-S S S SS S SS S SSS=SSS TS S SSSRSSSS=S=S3T=S====3 =:=::===L=:====:========::==:=:=:: ======SF=======F=====
Haftowanie 87,47 - 78,70 | 91,00 12,53 | - 21,30 | 9,00 5,70 | ~ 2,08 2,98 1,62 | - 14,01 10,81
Szycie 88,48| - 86,93 | 92,86 11,52 | - 13,07 | 7,14 4,25 | - 4,21 0,21 2,06 - 3,65 | 1,72
Wktadanie wktadéw 84,85| 69,54 86,80 | 89,53 15,15 [30,46 13,20 (10,47 6,64 [16,29 5,26 | 4,82 3,30 | 8,83 2,73 | 0,44
Lamowanie I 86,03| 77,31 85,27 | 91,67 13,97 |22,69 14,73 | 8,33 6,31 | 8,37 4,72 | 1,50 2,45 | 8,61 4,80 | 1,62
Lamowanie II 86,02| 81,42 83,64 | 90,32 13,98 | 18,58 16,36 | 9,68 6,51 | 6,56 5,52 | 1,85 2,26 (6,81 5,62 | 2,52
Prasowanie zelazkowe 85,49 81,31 84,49 | 90,54 14,51 | 18,69 15,51 9,46 6,36 8,62 5,31 1,88 2,94 4.36 4,99 | 2,37
Pramovanie reczne 86,05| 79,76 83,78 | 89,29 13,95 | 20,24 16,22 |10,71 6,99 | 9,38 5,62 | 3,47 1,75 | 5,65 ‘5,39 2,02
Fluszowanie 77,73| 68,60 - - 22,27 | 31,40 - - 13,72 (16,55 - - 3,97 | 9,64 -
Pakowanie 75,90 63,61 86,15 { 88,72 24,10 | 36,39 13,85 111,28 10,24 {17,42 4,65 14,04 5,60 | 13,76 3,99 2,03
0Ogélemn 83,95 73,50 83'97J 89,85 16,05 | 26,50 ﬂ 16,03 {10,15 7,68 | 12,85 4,87 | 3,10 3,16 | 8,44 5,95 1,54
ks o= s=sSsss :::::::;;g ———————— e e e s ssd = e === = _—— et =rs =2 ===== skt =——===== ke e ====d==s==== Es====== :==:===J======== ====s=T

Arédro: Opracowane na podstawie badar wirasnych przeprowadzonych w QynﬁeniOnych Zakladach
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zare jestrowane wielkosci czasu przerw oraz ich struktura.

wartosé¢ czasowa przerw swiadczy o poziomie organizacji
procesu produkcy jnego W danym ogniwie produkcyjnym. Pozostaje
ona w odwrotnej zaleznosci do organizacji procesu produkcy j-
nego. Im wyzszy poziom tej organizacji tym nizsza wartosé
czasu przerw,

W rozpatrywanych przypadkach czasy przerw nieuzasad-
nionych oraz wywozaenych przyczynami organizacyjno-technicz-
nymi sg 2znaczne i przewyzszaja swym poziomem czas przerw 2z in-
nych powoddéw. Rozmiar tych przerw rdéwniez jest zréznicowany
i waha sie w przypadkach nieuzasadnionych od 3,10% do 12,85%
w szwalniach i wykanczalniach oraz od 9,71% do 12,15% w kra-
jalniach. Przerwy spowodowsne przyczynami organizacyjno-tech-
nicznymi wahajg si¢ w granicach od 3,95% do 6,09% w krajalniach
i od 1,84% do 8,44% w szwalniach i wykarczalniach. Podane
wskazniki przybierajg jeszcze wie¢ksze wartosci, gdy rozpatru-
je sie je'w przekroju poszczegdélnych operacji.

Przyczynami zaistniatych przerw byty najczeScie]
braki materiaidw oraz brak pracy na danym stanowisku roboczym
wynikajgcy ze zmiennosci’ pracochtonnosci produkowanych asor-
tymentdéw. Sg to bezposrednie przyczyny. Majg one jednak gke-
bsze podioze, a mianowicie powodowane sg:

- realizacjg cazego zakresu asortymentowego wyrobdw
zroznicowanego pod wzgl¢dem pracochionnosci - na tych
samych stanowiskach,

- brakiem synchronizacji pracy kolejnych stanowisk ro-
boczych,

- brakiem synchronizacji pracy poszczegdlnych ogniw
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produkey jnych, wynikajgcej z niedomagan stosowanego
systemu planowania operatywnego produkcji,

- brakiem ustalonych zasad uruchamiania produkcji w
poszczegdlnych oddziatach produkcyjnych,

- 2%y organizacjg pracy, przejawiajgcg sig¢ w niedosto-
sowaniu form organizacji pracy do specyfiki procesu

produkcy jnego.

2.2.2. Wykorzystanie czasu pracy maszyn i urzgdzen

Poziom organizacyjny procesu ma wpiyw nie tylko na
stopien wykorzystania czasu pracy zaangazowanych w nim ludzi,
ale takze maszyn i urzgdzen. Maszyny i urzgdzenia zainstalo-
wane na danym stanowisku roboczym stanowig jeden z czynnikdw
decydujgcych o mozliwosciach produkcyjnych danej jednostki
produkcyjnej. Ilogé wytworzonej produkcji jest zalezna nie
tylko od sprawnosci techniczne) maszyn i ich parametrdéw,
ale réwniez od czasu pracy. Z tego wzgle¢du w wielu gate¢ziach
przemysiu, zwtasza w tych w ktdérych wartosé maszyn i urzg-
dzen jest bardzo duza, zwraca sle szczegdélng uwage na moz-
liwosci wgrostu wykorzystania czasu ich pracy.

Inaczej ten problem przedstawia sie w zaktadach
branzy bia*oskdrniczej w wydziatach konfekcyjnych. Sprawe
wykorzystania maszyn i urzgdzen traktuje sie w nich drugo-
rzednie. Decyduje o tym stosunkowo niska wartodé maszyn i
urzydzen zainstalowanych na poszczegdlnych stanowiskach
roboczych /patrz tavela 3/. W niektdérych przypadkach nie

przekracza ona 1000 zxotych.
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stanowiskach roboczych /wg cen zakupu/ w z%,

Tabela nr 3

Lp.

[us o o= ==

1.

r
°

3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.

10.
1.

12.
13.

14.

15.
16.

17.
18.
19.
20,
21,
22,

Operacje

Krojenie 8 500
Sztancowanie 92 650
Numerowanie 860
Arnirowanie,dobdér kciukédw 860
Znakowanie 980
Krojenie 950
Wigzanie 1 segregowanie 860
tgczenie w pary 11 266
Haftowenie 34 817
Przewlekanie nitek 860
Szycie

- laszéwka 35 119
- stebndwka 41 147
- ptaska 11 266
Wktadanie wkadoéw 940
Szczepianie wkiadodw 18 109
Lamowanie I 11. 266
Lamowanie II 11 266
Podszycie laméwki 860
Obcinanie laméwek 860
Prasowanie zelazkowe 25 633
Przyszywanie etykiet 11 266
Pluszowanie 10 440
Prasowanie re¢czne 1 410
Stemplowanie i pakowanie 880
Y

Stanowisko

robocze

2 2 % X3 --------.---.-4

Zrédto: Opracowano na podstawie danych DziaXu Ksiegowosci
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W tej sytuacji wieksz: uwage poswigca sie problemowi
wykorzystania czasu pracy robotnikéw. Za takim postepowaniem
przemawia roéwniez inny, nie mniej wazny argument, mianowicie
charakter operacji, ktdére sg procesami recznymi albo re¢czmo-
maszynowymi. w tych warunkach zdolnosé produkcyjna okreslone-
go stanowiska roboczego uzalezniona jest gidwnie od czasu
pracy robotnika i jego kwalifikacji.

Biorgc pod uwage fakt, ze zaipstalowane na wydziatach
konfekcyjnych maszyny 1 urzgdzenia nie mogyg pracowaé bez jed-
noczesnego czynnego udziatu ludzi mozna na podstawie badan
wykorzystania czasu pracy robotnikéw orientowaé sie¢ o wyko-
rzystaniu czasu pracy maszyn. Brak w procesie konfekc jonowa-
nia maszyn i urzgdzen o samoczynnym dziafaniu pozwala przy-
puszczac, ze czas przerw w ich pracy jest nie mniejszy od cza-

su przerw w pracy robotnikdw,

2.2.3. Cgas przepiywu przedmiotdw pracy

Czas przepzywu przedmiotdw pracy w procesie produk-
cyjnym jest niejednolity pod wzgle¢dem struktury. 1/ Mozna
w nim wyréznié takie elementy, w ktérym zachodzg okreslone
zmiany jakosciowe w przedmiotach pracy oraz takie, kiedy
przedmioty bedgc w procesie produkcyjnym nie ulegajg zadnym
zmianom, gdyz wystcpujg wéwczas okreslone przerwy w obrdbce.
Najkorzystnie jszg jest taka struktura czasu przeptywu materia-
¥éw, w ktdérej czas przerw w obrdbce stanowi minimalng wartosd
sprowadzang do wielkosci uzasadnionych /np. wynikie z syste-

mu pracy, sposobu organizacji produkcji itp./.

1/ Por. np. J.Kwejt: Zarzgdzanie gospodarkg materiazows.,
PWE W-wa 1970, s.%30 -~ 331
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Na jkrétszy okres czasu w danych warunkach produkcyjno-
organizacyjnych, w ktérym moze by¢ zrealizowany wyrdéb wzgle-
dnie partia wyrobéw, w organizacji przebiegu produkcji przyj-
mowany Jjest jako normatyw.

Ustélony normatyw cyklu produkcyjnego c2y technologicz-
nego moze byé wykorzystany dla oceny przepiywu przedmiotdw
pracy w procesie wytwarzania. Przestrzeganie jego mozliwe bo-
wiem jest tylko w warunkach prawidzowo zorganizowénego prze-
biegu produkcji. Moze wiec by¢ niejako bazg odniesienia.

W uktadzie, gdy faktyczne wartosci cyklu nie bedg odbiegay
od wartosci normatywnych mozna stwierdzié, ze przepiyw jest
prawidiowy, bez zakZdceri. Nie ma zadnych dodatkowych nieuza-
sadnionych przerw. JeSli natomiast wystcpujg odchylenia w kie-
runku jego wydizuzenia jest pewne, 2e powstaty one wskutek
nieprzewidzianych przerw w przepiywie przedmiotdéw obrdbki.

Badania relacji miedzy cyklem normatywnym, a rzeczy-
wistym cZasem w&konania przeprowadzono na bazie jednego 2z
gXdwnych modeli quawiczek,/maj@c§hnajwigkszy udziar w progra-
mie produkcji/, mianowicie meskich zimowych o symbolu - 1o.4.

Czas trwania procesu technologicznego dla wielkosc:i
partil réwnej 410 szt. i Jjej kolejnego sposobu przekazywania
miedzy stanowiskami przedstawia tabela nr 4. W przekroju
catego wydzia*u wynosi on 113,3 godzin,

Rzeczywisty czas wykonania uruchamianych partii
wymienionego wyrobu w fazie krojenia oraz szycia z wykoncze-
niew /bez uwzglednienia czasu pobytu partii w magazynie mig¢dzy-
oddziatowym/ przedstawia tabela nr 5. Z danych tej tabeli
wynika, ze rzeczywisty czas realizacji partii skorygowany o

przewidywane przerwy w jej przepiywie znacznie przekracza
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Tabela nr

Czas trwania procesu technologicznego w fazie

kro jenia oraz szycia dla wyrobu - 1604

4

Zrédto: Opracowano na podstawie danych Dziatu Normow -

oy

Wielkosé partii 410 szt.
Czas Ilos¢ Czas
. . . trwania zatrud- | catkowity
Lp. Operacje technologiczne operacji nionych | zuzyty ao
na 1 pare przy opg-wykonania
w min, racji operacyi
dla catej
partii w
min.
EE=EXS ======'_:.==================A:=====‘===B========ﬂ°=ﬂ::::::::.—_::
Krajalnia
1. | Krojenie 18,82 8 964,5
" 2. | Numerowanie 0,36 1 147,6
3,| sztancowanie gryfdw 0,98 1 401,38
4,| Sztancowanie kciukdw 0,25 1 102,5
5. Armirowanie i dobdr
strzaek 0,80 1 328
6.| Sztancowanie strzatek 0,70 1 287
7.| wigzanie i segregowanie 0,65 1 266,5
2498
Szwalnia
1. |Zgczenie tasiemkami 0,89 1 364,9
2.| Haftowanie 1,86 2 381,3
3.| pPrzewlekanie nitek 3,96 4 405,5
4. SzyCle 23’13 25 379’3
5.| wktadanie wkXaddw 1,92 2 393,40
6.| Szczepianie wktadodw 2,13 3 291
7.| Podszywanie lamdwki 9,12 8 467,4
8. | Prasowanie na zapach 1,99 2 408
9.| Pluszowanie 0,57 1 233,17
10.| Przyszywanie etykiet 0,48 1 197
11.| Prasowanie reczne 2,06 2 422,3
12.| Stemplowanie i pakowanie 0,88 1 360
K 2 6802 min
ISR i N I (01353 p0c:/
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f‘abela nr 5

Rzeczywisty czas realizaciji partii wyrobu - 1604

w oddziatach wydziaXu konfekcyjnego

Wielkosé| (xas _realizagi porfi W _goos.

{mm{ fi(vqjalm’a L %fféﬂ,’&a/m@ Razem

povy) [Gietl ooy ooty | godany | sasly . ondany _|
325 120 30 360 183% 480 213
423 | 120 | 30 536 171 | 456 201
178 264 67 288 146 552 213
167 | 384 | 97 312 158 | 696 255
427 192 49 336 171 528 220
533 144 36 384 195 528 231
290 | 144 | 36 360 183 504 219
5%1 120 30 288 146 348 176
275 120 30 264 134 384 164
398 | 312 | 79 264 134 576 213
464 | 144 | 36 288 146 432 182
448 288 73 216 110 504 183
442 | 120 | 30 264 134 384 164
519 192 49 336 171 528 220
410 | 312 | 79 432 219 744 298

===c=ohecsecrszslzxe=s=dzerrc=ccskszzczesrlzcazcezcckass=====d

Zrddto: Opracowano na podstawie danych zawartych w dziennikach
produkcyjnych

1
Rzeczywiste czasy realizacji partii na danym dziale ustalono

w oparciu o dzienniki produkcyjne. Czasy te nie uwzgledniajg:
przerw z tytuzu dni wolnych od pracy, przerw wynikiych ze

zmianowosci, przerw regulaminowych w czasie zmiany roboczej.

W 2zwigzku z tym sg one zawyzone. Celem sprowadzenia ich do
zblizonych warunkéw pordwnywalnych z czasem wyliczonym w tabe-
1i 4, nalezy je skorygowa¢ o podane przerwy. W badanym okresie
wskaiZnik wyrazajacy stosunek dni roboczych do dni kalendarzo-
wych wynosi - 0,81, wskaznik zmianowosci dla krajalni 0,33

a dla szwalni 0,66, zaiozony wskaznik wykorzystania nominalne-
go czasu pracy 0,94.
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obliczony dla danych warunkdéw organizacyjnych czas trwania
procesu technologicznego /tab.4/. Z yawisko to notuje sie¢ za=-
réwno dla partii mniejszych jak i wigkszych od przyjetej do
obliczen, a jego rozmiar jest niezalezny od wielkosci partii.
Najkrdétszy - po uwzglednieniu przewidywanych przerw - czas
realizacji partii wynosi 164 gouziny /partia o wielkosci 275
1 442 sztuki/ i przekracza obliczony czas o 50,7 godziny tj.
o 44,7%. Najdtuzszy natomiast dla partii liczgcej 410 sztuk
wynosi 298 godzin co oznacza wydzuzenie czasu obliczonego

o 184,7 godz. tj. 163%.

Zanotowane zjawisko odchyleri czasu realizacji poszcze-
gdélnych partii w kierunku jego wydzuzenia swiadczy o powsta-
waniu nieprzewidzianych przerw w ich przeptywie. Mogg one byc
spowodowane réznymi przyczynami np. awariami maszyn i urzg-
dzen. Jednak tego rodzaju przerwy w przypadku procesu kon-
fekc jonowania majg minimalne znaczenie ze wzgledu na niski
poziom mechanizacji tego procesu. Jedng z zasadniczych nato-
miast i gZdownych przyczyn tego zjawiska jest niski poziom

organizacyjny procesu konfekc jonowania.

2.3. Rytmicznosé produkcji

Do cech prawidXowe] organizacji procesu produkcyjne-
go zaliczana Jjest zawsze rytmicznosé produkcji. Przez to
pojecie najczesciej rozumie sie zgodnosé rzeczywistego ksztaz-
towania sie produkcji z planemn, 1/ W zwigzku 2z tym uwaza sie

ze rytmicznoéé produkcji jest wynikiem przede wszystkim

1/ Patrz. B.Haus: Pjanowanie produkcji w przedsigbiorstwie
przemystowym. PWE W-wa 1969, s.118
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prawidzowego planowania 1 organizacji produkecji w czasie.
Do mierzenia poziomu rytmicznosci produkcji stosuje sie w
praktyce szereg metod. 1/ W rozpatrywanym przypadku przyjeto
metode zaproponowang przez W.Adamowa 2/ polegajgce]j na obli-
czaniu tzw. arytmii dodatniej /odchylenia bedgce przekrocze-
niem planowanych wielkos$ci produkeji/ oraz arytmii ujemne]
/odchylenia w okresach w ktdrych nie wykonano planu/. Badania
przeprowadzono dla okresu rocznego z uwzglqdnieniém poszcze-
gélnych jego dekzd. Wyniki przedstawiono w tabeli nr 6.

Arytmia *gczna w poszczegdlnych zaktadach ksztaxtuje
sig na poziomie od 29,}9% /Prochowice/ do 69,3% /Chojndéw/.
Jest ona wynikiem odchylen zardwno dodatnich jak i ujemnych.
Przewaznie odchylenia ujemne'wystqpujq w pierwszej i drugie]
dekadzie, natomiast dodatnie w trzecie]j dekadzie kazdego mie-
sigca. Z danych zawartych w tabeli nr 6 wynika, ze odchylenia
‘dbdatnie przewazajg we wszystkich zaktadach mimo ze plany
produkc ji trzeciej dekady sg z reguiy nijyZSze.

Zanoltowane wyniki dwiadezy wiliee o niskim poziomie
rytmicznosci produkecji, a tym samym o niskim poziomie orga-
niazycjnym procesu konfekc jonowania, w tym szczegdlnie plano-

wania produkeji.

1/ ¥Yatrz np. B.Haus: wyd. cyt. s.119 - 122 oraz A.Starostecki
Rytmicznoéé produkcji jednostkowej i matoseryjnej, PWE
W-wa 1973

2/ W.Adamow: Statisticzeskoje izuczenije ritmicznosti promy-
szlennogo proizwodstwa, Moskwa 1965, 8.104 - 109
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Rytmicznoéé produkedl wydzinldw lonfekeydnych w roku 1972,

TABLICA 6
------ TF-—--&;;QSEZ-;;odukch globalnej w;azialow konfekeyjnych w tys: zl. w/g cen pr*erobu. .
g 777 GLUCHOLAZY sainica [ CibINOW T~ trociovice
é_ PLAN WYK, Odchylenia--i’aﬂ Wf'i-(:-'aﬁ::ﬁ;i;r-i;" f’ﬁﬁ-"iYi; Odohylenia PLAN wf}\-ul-)(;\(:}-‘lzzcl-lig _____
1 883 795,6 |- 87,4 | 993 | 952,6 |~  ho,4 [1115| 998,5|=  116,5 | 1490 1350,q <« J1bo,0
2 |867 773,8 |- 93,2 | 989 | 943,8 |- 45,2 |[1022 |1271,0 |+ 249 1186 1003,7 = 102,3
3 |94 [1187,2 |+ 283,2 |1014 [1198,3 |+ 184,3 [1053 [ 1141,5 |+ 88,5 |131€/1077,1 - 23,7
4 |eol e11,2 |- 82,8 | 988 | 768,2 |- 219,8 |1071|1066,8 | = 4,5 | 1199|1166, 3 3,7
5 |815 718,1 |- 96,9 | 900 |879,5 (- 20,5 976 | 1636,7 [+  660,7 | 1042] 140€,q 364,0
6 708 912,7 |+ 204,7 782 [1015,7 |+ 233,7 848 | 969,1 |+ 121,1 1357(1129,4 = 227,?
7 855 T65,4 - 89,6 |1000 | 757 - 243,0 1ob9 | 757,7 |- 291,3 1238/ 1195,7 =~ 42,3
8 780 712,0 |- 68,0 912 | 906 - 6,0 957 | 489,7 | = 467,3 144711012, + 365, 3
9 955 1114,2 + 159,2 |1118 | 1401 [+ 28B3,0 1172 | 2225,8 |+ 1053,8 1518} 1897, + 379,6
1o 815 490,9 - 324,1 943 702 (= 241,0 917 | 627,5|= 289,5 1327|1149,4 - 177,5
11 919 9sb,4 |+ 35,4 |1063 | 1028 |- 35,0 |1034| 720,2 |-  313,8 |1496/1685,7 +  189,7
12 685 977,2- |+ 292,2 | 791 8s6 |+ 95,0 769 |1341,6 |+  572,6 1114{1131,d + 17,0
13 801 43,8 |- 369,2 | 95 | 629 |- 321,0 938 | 430,0 |=  508,0 |1290|1184,7 =  105,7
14 775 658,5 - 116,5 919 855 |- 64,0 908 [ 611,4 |= 296,6 1248] 934, = 313,2
15 |83 [1316,7 |+ 513,7 | 999 |1534 |+ 535,0 |1062 [1727,1 |+  665,1 |1626/2031,7 + 4057
16 | 854 571,1 |= 282,9 [1024 | 599 |- 4250 979 | 598,9 fj~  380,1 |1220(1316,4 + 96,8
170|795 Tho,2 |- 54,8 |1192 {1076 |- 116,0 |[11b4o | 952,7 -  187,3 |1420| 971,84 -  4uG,Z
18 [815 915,6 |+ 100,6 [1023 1115 |+ = 92,0 995 |1206,3 |+  211,3 |1210[1320,1| +  110,1
19 528 503,2 - 24,8 426 328 |~ 98,0 - 399,8 |+ 399,0 | 675 734 + 59,0
20 |[595 622,8 |+ 27,8 | 426 | 742 [+ 316,0 663 | 392,6 |= 270,k 763| 933 | + 70,0
21 527 586,0 |+ 59,0 | 853 | 816 |- 37,0 [1049 [1253,0 |+  204,0 (1507|1047, - 59,2
22 | 648 652,0 |+ 4,0 | 651 | 64 |= 11,0 |1110 | 677,3 |=  432,7 [1282{1165,44 -  116,6
23 |[ss2 |i556,0 |+ #,0 |55 | 543 |~ 13,0 | 951 | 772,4 |-  178,6 |1096{114k, 4 + 4,4
24 1729 7330 |+ 4,0 | 724 | 764 bo,0 |1242 |1364,8 |+  122,8 [1426|1678,4( +  252,4
25 ['784 608,6 |= 175,4 [1061 87 |= 191,0 [1064 | 623,7 |~  4bo,3 }1255| 878,85 -  376,2
26 |913  |1065,2 |+ 152,2 |1235 {1132 |~ 103,0 [1239 {1179,5 |- 59,5 |1461[1355,4 =  105,6
27 783 1051,2 + 268,2 {1061 |1298 |+ 237,0 1064 [1321,0 |+ 257,0 1255(1862,7] + 607,7
28 899 697,4 - 201,6 (1227 577 |- 650,0 1156 | 667,2 |- 488,8 1454 ]1096,6{ - 357,4
29 1873 831,1 |+ 8,1 {119 [1354 |+ 164,0 [1121 | 942,9 [-  178,1 1t 1206,70 - 1064,3
30 |89 [1176,5 |+ 277,5 |1223 [1521 [+ 298,0 [1156 [1655,8 [+  499,8  f1us1|n7er, 7| ¢+ 206,7
3 776 687,2 - 88,8 |1106 641 |- U465,0 1013 | 423,9 |~ 589,1 |1303 1006,0| - 27,0
32 |@oo 818,0 [+ 18,0 [1141 |1184 |+ 43,0 |1045 |1339,4 |+  294,4  [1345|144B,0f +  103,0
33 |95 ([1129,8 |+ 224,8 |1286 |1771 |+ 485,0 |1181 [1939,4 |+  758,4 [1516|1564,0{ + 0,0
34 775 738,4 - 36,6 |11 773 |- 368,0 945 | 815,1 |- 129,9 1292 [1213,0| = 79,0
35 |Boo | 8150 [+ 15,0 (1331 [1197 |- 1340 [1101 |1089,3 |- 11,7 119 [1210,0 * 20,0
__36_ L_760 7&5,0 - 15,0 * [1256 {1205 (= 51 o 1060 '990 5 |= 69,5 1150 111;5,0L - 5,0
ZZ:"": me 4.”““"400- 9% (- - 135’”’ i%qué‘ s S NB0 . haae (S = NG = 460.09%
o - fraut = (4- 0,4383)7400 > 16,41 %k /1- (4-03445)4oo=4( 46 % 4-_:_.."6““ -(, o A:;T:. ------------- :
utmna; 696 ' .um J ' 2hova " (4-Q¥530)i00 = 26:5% 1- 35402 2 (A- 076 6) 100 13, 14%
;3.:::: e B2 4R = M9t 16,175 34, 01%|flr = 202°% + 11,4670 = 40, 66% [ wd%1266 % 69.5% A1 46,05% 145, A4*6 <29,49%

Zrédro! opracowano na podstawie danych D.zj.alu Planowania,



- 45 -

2.4, Wewngtrzwydziatowe planowanie produkeji

W zakladach nalezgcych do branzy biazoskdrniczej
przyjeto dwuszczeblowg organizac je¢ stuzby planowania. Proble-
my planowania ogdélnozak*adowego i miedzywydziatowego skupione
zostaty w dziatach planowania, natomiast planowanie wewngtrz-
wydziatowe zostato zlokalizowane w poszczegdlnych wyaziatach.
Planowanie to jest skabo rozwiniete. Nie ma specjalnie wydzie-
lonych szuzb. W&aéciwe czynnosci planistyczne /plénowanie i
rozdzia* robét/ w poszczegdlnych wydziatach, w tym taskze kon-
“ekcyjnych realizowane sg przez kierownikéw wydziazdw i mis-
trzéw. W wydziazach konfekcyjnych czynnosci te wykonywane sg
oddzielnie w krajalniach i szwalniach. Planowanie i rozdziat
zadan w krajalniach ma szczegélne znaczenie. Stanowig one
oddziaty wyjsciowe dla wydziazdéw konfekcyjnych. Dlatego tez
prawidiowe ustalenie zadan dla tych oddziaxdw i wasciwa ich
realizacja w decydujgcy sposdéb wpiywa na rytmicznoéé spxywu
produvkcji wydziazdw konfekcyjnych.

Podstawe planowania i rozdzielnictwa robdét stanowig
plany kwartalne i mic czne wydziaXéw. w zaleznosci od bie-
zgcego ich wykonania uiisirzowie wydajg krojczym dyspozycje
odnosnie pobrania skér do rozkroju oraz wykonania zadar.
Stanowiska robocze wykonujgce kolejne operacje w procesie
technologicznym oddziaXdéw krajalni obcigzone sg zgodnie ze
sptywem wykroi od krojczych. Kazdego dnia, ze wzgle¢du na
zabezpieczenie pracy wszystkim stanowiskom w dalszej czesci
procesu technologicznego, rozpoczyna sie¢ wykrawanie kilku

parlii rdénsnych cuortlymentéw. wielkodé kasdey z nich woha sir
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w szerokich granicach /od kilkunastu do kilkuset par wykroi/.
Brak jest bowiem ustslonej partii normatywnej. W zwigzku 2z
tym zachodzi potrzebz kilkunastokrotnego uruchamiania produk-
cji tego samego asortymentu. Podobne rozwigzania przyjete sa
na oddziatach szwalniczych. Planowanie zadan na najkroétsze
okresy /1 dzien/ odbywa si¢ z uwzglednieniem istniejgcych w
szwalniach grup meszyn /laszdéwki, stebnéwki, ptaskie/. Ustalo-
nc zadania dla kazdej z grup maszyﬁ rozdzielane s3g pomigdzy
wykonawc éw konczacych zadenia poprzednie. 1/ Stanowisksa robo-
cze na oddziale wykonczeniowym obcigzs sie natomiasst w kolej=
nosci spiywu wyrobdw ze szwalni.

Istotne znaczenie - zwiaszcze w przypsdku krajalni =
posiada biezaca ewidencja produkcji, ktdéra powinna dostarczyé
szybkich i doktadnych informacji, niezbednych dla regulowania
przebiegu produkcji. Role ta w wydzistach konfekcyjnych spek-
niaja notatki i zapisy mistrzéw, ktére nie zawsze speiniaja
wymogi prawidiowo prowadzonej ewidencji produkecji.

Przyjete rozwigzanie planistyczne w wydzislach konfek-
cyJjnych posiadajg szereg wad. Frzede wszystkim nie ujmuja
ono normatywdéw przebicgu produkcjl, ktére wzajemnie powigze-
ne ze sobg pozwoli;yby oprzeé planowenle 1 kontrole przebie-
gu produkcji na realnych podstawach. Brak ustalonych zasad
kolejnosci uruchamisnia produkcji prowadzi do duzego elemen-
tu przypadkowosci w realizacji produkecji, powodujgc powazne
trudnosci w koordynacji przebiegu procesu. Przyczynla sie do

tego réwniez brak bilansowania zadan z dysponowanym czasem

1/ jednostke przydziaiu stanowi 10 par wykrojdw.
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pracy w okresach kwartalnych i krétszych /prowadzi sie tylko

dls planu rocznego/, co powoduje nadwyzki dysponowanego cza-

su stanowisk w Jjednym okresie, przy jednoczesnqu%raku w in=-

nym okresie. Niewlasciwe rozwiazania z zakresu ewidencji pro-
dukc ji utrudniaja stwierdzenie wszelkiego rodzaju odchylen

od planowanego przebiegu produkcji, opdzZniajac tym samym ana=-
liz¢ ich przyczyn oraz stosowanie Srodkéw zaradczych.,

Z wyanienionych powoddw wystepuja najczgéciej zaburze-
nia w przebiegu procesu produkcyjnego czego pierwszym objawem
jest zmiana asortymentu produkcji, ich ilosci oraz terminu
realizacji. Potwierdzily to przeprowadzone badania w tym za=-
kresie. Objely one okres roczny z uwzglednieniem jego kwarte-
¥6w. Rozbieznosé miedzy realizacja a planem produkecji odzwier-
ciedlajgcym zapotrzebowanie na dane wyroby zgiaszane w kon-
traktacjach przedstawis tabels nr 7. Rozbieznoséci te podane sg
dla poszczegblnych zakladdéw, przy czym - w odrdznieniu od te=-
go typu analiz - obliczono tzw. " wskaznik naruszenia planu
produkc ji", wyrazajucy stosunek sumy odchylen dodatanich 1
ujemnych od zatozon. » planu asortymentowego do wielkosci
planowanej produke¢j. wzgledniono wige w tym przypadku od-
chylenis od zalozen planowanych zaréwno dodatnie jak i ujem-

ne. / Obydwa bowiem zjawiska sg niepozadane. Zwlaszcza

1/ J.Kwejt proponuje do oceny wykonania ssortymentowego pla=-
nu obliczaé tzw. wspdiczynnik asortymentowosci jako sto-
sunek sumy produkcji na poczet planu asortymentowego do
sumy produkcji planowanej. Zalozeniem przy Jjego oblicza-
niu Jjest obowiqzek wykonania planu w kazdym asortymencie.
Wykonanie lub przekroczenie przyjmuje sig¢ za 100% wykona=-
nis natomiast nleWJkonanle zalicza sie na poczet planu
asortymentowego w cazoSci. Zasadniczo wigec tak obliczony
wspbiczynnik asortymentowo5ci uwzglednia tylko wielkosci
odchylen ujemnych od zatozen planowych. Patrz:J.Kwejt: Ana-
llga ekonomlczna w zarzadzaniu przemysiem.PWE W-wa 1966,s.
12



Tabels nr 7

Odchylenia oé zatozen planu asortymentowego

rekawiczek w 1972 r.

9 9 Odchylenis od zalozeﬁ!
a (M o planu |
© © = 10 o~
~d 2 o < N O~ ! o c
A4 H = o - =0 P> © o o 1=| WK
© ™ = i O @ Z.H O o Pyl ) T S
N £ Pt ¢ { 0 ") OHOHN R 4w,
Lt ’ e P ,47: e :-)I o (O)r—: ;2 © i "
:::_—1:::: ::%::#::;4;:::::5:;:_{;:::: :‘:’i::: :;;j:G:r::;:::g‘::::_':::: =
I 226000 | 230185 | 40420 | 46204 | 8GG24 ! .
é II | 225000 | 228447 | 65248 | 50272 [115520( 5 ,:
o |III | 165000 | 171098 | 53575 | 50137 [103712, 62,2
S © IV | 224000 | 230023 | 48251 | 42890 | 91141 | O,
o o e e = e o - - — - e - - T———T ———————————————————— -“_-------_---f—--
I 195000 | 200956 | 29735 | 34301 74036 | 37,2
,‘Bg II | 210000 | 209341 | 39800 | 40527 | 80327 | 38,2
g III | 155000 | 160928 | #5615 | 39780 |85395 55,0
S Iv | 205000 | 208843 | 76534 | 80786 |157320| 76,7
IR, I i i R F—— A
I 165000 | 166625 | 32157 | 35313 | 67470 | 40,8
1 ITI | 165000 | 166281 | 53800 | 49679 |103479 | 62,7
§ o | TII 140000 | 141305 | 25838 | 24516 | 50354 | 35,9
4 = IV | 180000 | 181672 | 39964 | 23227 | 63191 | 35,1
-------------------------------- -—-———-—'r--——-—-- -—————1—-—--———.
I 90000 88925 7504 | 12852 | 20446 | 22,7
I\ II 90000 o448% | 16725 | 15956 | 32681 | 36,3
'§ o [III | 75000 | 81296 |16100 | 9720 | 25820 | 34,4
& Iv 90000 89504 | 13335 | 16218 | 29553 | 32,8
1 __ 1

— o - S T e T e T e A o Sl . e T e e o e = e - e = = e . e T TP S P T S T ST GED T P WD b SND TR D SR S e e e e &

2r6dxo: Opracowano na podstawie danych Dziatu Planowania
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niekorzystne sg one w zsktadach produku]o',cych bezposredr:. .
na rynek, ktérymi rzadza prawa mody. Niewykonanie jakiejs
pozycjl asortymentowej powoduje naliczenie kar ze strow,; ol=-
biorcow. Wykonanie z kolei produkcji w nadmiernych il..clach
powoduje wzrost zapasdw wyrobdw gotowych nie majgcych zbytu,
a takze stwarza dodatkowe trudnosci surowcowe przy wykonywaniu
innych wyrobdw.
Analizs danych zawartych w tabelli nr 7 prowadzi do wniosku,
ze wskaznik naruszenies planu jest dosé wysoki. Wsha sie on
w granicach od 27,7% /Prochowice/ do 76,7% /Chojndw/.
Zjawisko rozbieznosci migdzy wielkosciami produkeji
planowasnymi a wykonanymi pogie¢bia sie znacznie w krétszych
okresach np. miesiacach. “alezy przy tym zaznaczyé, Ze wias-
nie okres miesigca stanowi podstawg do rozliczen miedzy za-
ktadami a odbiorca. liszelkie odstepstwa od wielkosci planows-
nych na dany miesigc stanowig powazny problem w tych rozlicze-
niach. Dle pelniejszego obrazu badanego zjawiska, a tym sa-
mym 1 peiniejszej jeéo oceny. sporzadzono dalsze pomocnicze
zestawlenie, ktore przedstawia tabela nr 8. Zestawienle to
daje obraz wykonania planu produkcji asortymentdéw opartych
na tym samym surowcu - skoérach kozich. Na podstawie danych
zawartych w tej tabeli mozna zauwszy¢ czesto wystepujace
zjawisko, polegajace na tym, zZe dla tego samego rodzaju su-
rowca = w tym samym okresie planistycznym /miesigc/ - produk-
cje niektérych asortymentdédw znacznie przekroczono, innych na-
tomiast wykonano znacznie mniej w stosunku do zaplanowanych
ilosci lub w ogbdle nie wykonano., Przykladem mogsg byé wyroby
0 symbolu - 441, - 460,



Wykonanie planu produkcji rékawiczek w 1972r;
/ surowlec: skéry kozie/

Jednostka! miary: pary TABLIGA 8

Lp; |Asorty- Styczed Luty Marzec , Kertecied May Czerwiec Lipiec Sierpied [Wrzesied Paidziemikl Listopad ua’u:‘.zie!- Razem
ment PLAN | WYK, | PLAN| WYKJ PLAN| WYK, | PLAN |W7K, | PLAN | WYK] PLAN [WYK, [FLAN |WYK, | PLAN WYK, | PLAN | WYK,| PLAN | WYK; | PLAN | WYX, [PLAX [#YK, | FLAN | WYX,
1. 441 3000 | 918 | 3000| 914 | 2000 | 3004 | 2000 | 2431 | 2000 3093 170q 3619 2500 2000 | 2500| 1815| 3100 | 1927|4500 | 1101 | 4000 | = l1000| = ’;1300 20817
2. 460 - | 3770 = | 5350 | 9000 ~ | 2700 [ 6032 | bo50 | 5657 205d 4349 3ooo| 2660 | Looo| 1308 2100 | 1807] Looo | 1290 | ooo | 2825|1700 53032 26500 . 40851
3. | usk - - =| = | 1000|1468 | too | 496 | 550 | 658 25d 67d Boo| - | 8oo 2] 600 -] too| 511 - | - |s00o| = |5%0 | 3800
b, 209 - - - - - - - - - - - -] - - - 3 - - - - - - - - ! - 3
Se 280 4100 | 2749 | 33003830 | 2400 | 167 | 2000 = | 3000 [ 1051} 360d 6129 = |3757 - 3 - -{ - - -1 - - |- = [Shoo | 17682
6. 512 - 748 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 748
7. 345 1300 = 20002263 | 600 | 381 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1 3900 3604
8. 211. 6000 | 5793 | 4500]5328 | 1700 | 2994 |9000 |5485 {6500 8325 9Soo| 5942 = [1952 - - - - - - - - - - f\3300'3 35819
9. 626 11500 | - |2600| - | = 4456 [1000 | 287 |1000 | -| 700l -| -] - - - - |1e26| - - - | - - | - Yeaoo | 6569
1o, 627 13000 | ~ [460o| = [2600 |9955 |2800 {2069 |2000 -1 1700{ 541 = |3623| - | .s21 - -] - - - 1- - - 1‘15700 16709
1. 285 | 3900 | 4902 [7000 (6828 |2000 {1221 {3700 [4737 |4ooo |6676| 2500|4727 - | - - - - -] - - - | - -1 - F31oo 29287:
12, | 348 - ]2279 | -« |182]) - - - - - - -1 -1 -] - - - - -] - - - |- “1-1 - 2461
13. 505 1500 {1674 |2000 | 625 |3700 |4332 [1400 [2911 2700 |2365| 2o00| 3937] 2200|4978 | 1800 | 1179 | 4500 | 2306{4300 | 6729 | 5500 |6872 lsoo Jizat 3500 | 42189
14, 637 fhooo 4078 | - [2746 {3800 | - [1000 |1070 |1800 |2577| 1100| 435 -] - - - - -] - - -1- - | = {4700 | 10906
15, 568 - - -] - |- - | 700 - 1000 |1326] 300l -] - - - - - - - - - |- - - | 2900 1326
16, 261 - - - - |- - - - - - - - |7500] = | 7500 [11919 | 7500 | 9863{11800| 8657 flokoo |B8241 | 7€0q 7cEL 52300| 45TUA
17. 803 - - - - - - - - - - - = | 7700|9077 | 7200 | 7786 | 6900 | 5520|4500 | 7636 | 4700 |6236 | Tcod 285%¢ 33000| 35119
19, 378 - - - e |- - - - - - - -] 500 = - - - - - - S00 | - - - 1000 -
19, 811 - - - - - - - - - - - - - - -1 - - - - (2123 - |1204 | = | 2504 - 5833
20. | 622 - - el -1]- - - - - - ] o = - - - - -1 - - - |- - | 3250 | 2251

Zrédto? jak w tablicy 7.

“OS"
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Analizowane powyzeJ odchylenia /zaréwno dodatnie Jak
i ujemne/ sa niekorzystne dla zakiadéw., Bezposrednie konsekwen-
cje takiego stanu rzeczy to przede wszystkim:
- trudnosci w zbycie wyrobdw,
- liczne kary umowne nakadane przez odbiorcéw
/w analizowanym okresie zaktady zapxacity z tego ty-
tutu tgcznie 1069,2 tys.zt./,
- ksztattowanie sie zapasow produkcji niezskoiczonej
jak i1 wyrobdw gotowych ns poziomie przekraczajacym

stany normatywne.

Dokonana ocena procesoédw konfekecjonowania w branzy
‘biatoskérniczej pozwala wnioskowaé, Ze stwierdzone nieprawi-
dtowosdci w przebiegu produkcji mozna usunaé poprzez:

- zastosowanie form organizacji produkcji zapewniajacych
wyzszg specjalizacje produkcji, porzadkujacych prze=
bieg procesu i umozliwiajgcych sprawniejszy przepiyw
materiatédw przez ten proces,

~ wprowadzenie form organizacji pracy dostosowanych do
specyfiki procesu, zapewniajgcych mozliwie maksymalne
wykorzystanie czasu pracy ludzi,

- opracowanie systemu planowania przebiegu produkecji
wtasciwego dla przyjetych form organizacyjnych pro=

cesu kont'ekcjonowania.
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ROZDZIAL TIII

wYBOR FORMY ORGANIZACJI PRODUKCJI

3.17. Pojecie 1 rodzaje form organizacji procesu produkcyjnego

Kazdy proces produkcyjny majacy na celu wytworzenie
okreslonego produktu realizowany Jjest przy wspdiudzisle wie-
lu ludzi, pomiedzy ktoérymi istnieje odpowiedni podziat pracy.
Wewnatrzzaktadowy podziaX pracy wymaga roztozenia catego
procesu wytwarzania okreSlonego wyrobu na procesy: technolo-
giczny, transport i skladowanie, a nastg¢pnie procesu techno-
logicznego na poszczegdlne Jego fazy, operacje, zsbiegi 1
ewentualnie ruchy robocze. Glebokosé podziaku pracy decyduje
o tym ile i Jjakie elementy procesu produkcyjnego przypadaja
do wykonania jednemu pracownikowi,

Wyznaczone zadania tzw. ' proces czastkowy" realizowa-
ne s3 zawsze na okreslonych stsnowiskach roboczych. Stanowis-
ka te z reguty nie wystepuja samodzielnie. Zazwyczaj w kaz-
dym zskladzie grupowsne s3a one w komérki produkcyjne wyzsze-
go stopnia. 1/ W wyniku grupowsnia ich w komérki produkcyjne
wyzszych stopni powstajg miedzy nimi wiezi. S3 one mniej

lub bardziej luzne. 4alezy to od sposobu grupowsnia stanowisk.

1/ W literaturze stenowiska robocze przyjeto uwazaé za ko=
mérki produkcyjne zerowego stopnia. Patrz nP . S.Chajtman
wyd. cyt. s.136
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Mozna wér6d nich wyrdznid wiezi:

- taczace w obrebie jednej komdérki stanowiska robocze
podobne,

- taczgce w obrebie Jjednej komdrki stanowiska robocze
o rdznych rodzajach obrdébki.

Pelng klasyfikacje wiezi Jakie moga powstaé migdzy stanowis-

kami roboczymi, a takze pomiedzy komérkami produkecyjnymi

kolejuych stopni powstajacych w wyniku ich grupowania podaje

Chajtman 1/ 3 wnianowicie:

- powigzania stanowisk oparte na ich podob-ienstwie,

- powiazania grup stanowisk,

- przedmiotowe powiazanie komébérek /w tym takze stano=-
wisk/ réznego rodzaju dajace mozliwosé wykonania de=-
talu,

- powigzania komérek wykonujacych podobne detale,

- powiazani® komérek wykonujacych rdézne wyroby /detale/
uzupeiniajace sie¢ w konstrukcji wyrobu finalnego,

- powiazania komérek nalezacych do rdéznych fsz techno=-

logicznych.

~

Tworzace sig¢ orgsanizacyjne wiezi miedzy stanowiskami
roboczymi w procesie ich grupowania sg cechg charskterystycz-
ng okres$lonej formy organizacji produkcji /organizacji pro-
cesu produkcyjnego/ i mogg stanowié podstawe ich okreslenia.
W zwigzku z tym za forme organizacji produkcji mozna uwazaé:

ukrad odpowiedniej ilosci i rodzaju stanowisk roboczych

odpowiednio powigzanych i wspdidzistajacych ze sobg za-

1/ S.Chajtman: Organizacjs produkcji rytmicznej. PVE W-wa
1973, s.60
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pewniajgcych w danych warunkach organizacyjno-technicz=-
nych racjonalny przebieg procesu produkcyjnego.q/

Rodzaje form organizacji produkcji procesdéw produkeyj-
nych oraz cechy charakterystyczne kazdej z nich przedstawia
tabela nr 9. Wynika 2z niej, 2e wszystkie formy organizacji
procesu dzieli si¢ na dwie zasadnicze grupy: niepotokowe 1
potokowe, wsrdd ktdérych istnieje caly szereg bardziej szcze-
gétowych form,

Potokowe formy orgenizacji produkcji oparte sa na
prospyoh powigzaniach xaczacych stanowiska robocze wykonu-
jace kolejne fazy procesu produkcyjnego /efekt pracy jednego
stanowiska Jjest punktem wyjscia do pracy dla nastepnego sa-
siedniego stanowiska/. Potokowe formy organizacji procesu
oparte sa na cechach racjonalne] organiiacji produkc ji u pod-
staw ktoérych lezg: 2/

- specjalizacje,

- proporcjonalnoéé,
- réwnolegtosé,

- liniowos¢,

- ciagosé,

- rytmicznoséé.

Niepotokowe formy orgenizacji produkcji oparte sa
na bardziej luznych powigzaniach stanowisk roboczych. Brak
jest powiazsn technologicznych migdzy sgsiednimi stanowiska-
mi, a jesli wystepuja to maja charakter niestaty, cze¢sto sa

3/

rozrywane.

1/ Podobne okreslenie formy organizacji produkcji przyJjmuje
T.Czarny w pracy doktorskiejsFormy organizacji potokowych
procesdéw montazowych,Wroctaw 1964,s.40 a takze S.A.Dumler
w pracy:Potocznyje metody proizwodstwa w maszynostrojenii,

Moskwa 1958,s.218
2/ Por. np. A.Grossman, wyd.cyt. s.132 = 134
3/ Por. S.A.Dumler, wvd. cvt. s.220
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3.2, Czynniki decydujace o wyborze form organizacji produkecji

Rodzaje form organizacji produkcji przedstawione w
tabeli nr 9 sg usystematyzowane wedlug narastajacych cech
racjonalnej organizacji produkcji. Najbardziej doskonaltymi
formaml organizacji procesu produkcyjnego sg potokowe formy
zautomatyzowane.

Doskonatosé organizacyjna dane] formy nie przesadza
jednak o efektywnosSci produkecji w przypédku jeJ zastosowania,
Kazda z wymienionych form organizacji produkcji w konkretnych
warunkach produkcyjnych moze przyniesé lepsze efekty od kaz-
dej innej, bedacej niekiedy znacznie wyzej w systematyce
form. Z uwagi na ten fakt, przed zastosowaniem okreslone]
formy orgenizacji produkcji konieczna jest analizs warunkédw
w jakich realizowana Jjest produkcja. Nalezy uwzglednié wszys-
tkie determinanty ekonomiczne form organizacji procesu produk=-
cyJjnegoe. 1/
W tym ukladzie - Jjak podaje B.Pelka - jednym z podstawowych
przedsiewziec organizacyjnych gwarantujgcych racjonalny prze-
bieg procesu produkcyjnego jest dobdr najbardziej korzystne-

/

go w tym procesie ukiadu stanowisk produkcyjnyc'ztj. form
organizacjl procesu produkcyjnego. /J.Z./
Na wybdér formy organizacji produkcji ma wplyw szereg

czynonikow, 2 Jednym z nich jest specjalizacjs wewnatrzzakla-

1/ Por. J.Kwejt: Orgonizacja procesdédw produkcyjnych.SGPLS,
W-wa 1972, s5.60

2/ B.Petkay wyd.cyt.s.57

3/ Czynniki ktére majy wplyw na wybdér odpowiedniej formy
organizacji produkcji omawia wielu autorédw, mig¢dzy innymi
S.Chajtman; Podstawy organizacji procesu produkcyjnego,
PWE W-wa 1971, s.181 = 218 a3 takze A.Jonca:Wybdr parametrow
potokowych linii montaZowych, praca doktorska WSE Wroctaw
S.6
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dowa. Specjalizacja komérek produkcyjnych jest nierozlacznie
zwigzana z formami organizacji produkcji. Stanowi ona podsta-

1/

we ich zastosowania,. Znane s3 dwa rodzaje speéjalizacji
komérek produkcyjnych:

- technologiczns,

- przedmiotowa.
Specjalizacja technologiczna stanowi cechg charakterystyczna
tylko dla niepotokowych form organizacji produkcji. Specjali-
zacja przedmiotowa jest natomiast podstawa i jednej i drugiej
grupy form organizacji, przy czym obejmuje ona znacznie szer-
szy ich zakres.,

Specjalizacja technologiczna polega na ogrsasniczeniu
ilosci rodznych czastkowych procesdédw technologicznych realizo=-
wanych w danej komdérce produkcyjnej. W przypadku tej specja-
lizacJji w jednej komérce produkcyjnej skupia sie wykonawstwo
jednego lub kilku podobnych pod wzgledem technologicznym ro-
dzajbw robdét odnoszacych si¢ do rdznych wyrobdw realizowanych
w danym przedsiebiorstwie. W branzy biatoskérniczej prazykia-
dem moga by¢é operacje krojenia wzglednle szycia, ktére dla
catego asortymentu rgkawiczek i odziezy = w dotychczasowym
uktadzie - realizowsne sg w jednej komérce produkcyjneje.

Specjalizacja przedmiotowa polega na ograniczeniu
iloSci asortymentéw realizowanych w danej komérce produkcyj-
nej. Przy najdalej posunietym stopniu specjalizacji przedmio-
towej realizuje si¢ w niej tylko jeden wyrdb wzglednie detal.

Rodzaj specjslizacji komdrek produkcyjnych uwarunko-

wany Jest odpowiednim grupowsniem stanowisk roboczych. Sta-

1/ E.G.Jakowienko: Analiz wnutrizawodskoj spec jalizacii.
Nauka. Moskwa 1969, s.11
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nowiska jednorodne zgrupowane w komdrce produkcyjnej deter=-
minuja jej technologiczng specjalizacje. Zgrupowanie nato-
miast stanowisk roboczych rdéznorodnych umozliwiajgcych wy-
konanie caXosci wyrobu lub detalu wyznacza specjalizacje
przedmiotows.

Sposéb specjalizacji pocigga za soba okreslone kon-
sekwencje zardwno pozytywne Jjak i niegatywne. Z uwsgi na
fakt, %e w %adnej komoérce o specjalizacji technologicznej
proces technologiczny okreSlonego wyrobu nie koncay sig,
zwigksza sie znacznie zakres powiazan kooperacyjnych miedzy
komérkami produkcyjnynl. Powoduje to tym ssmym znaczne wydiu-
zenie drég transportewych, wydiuzenie cyklu produkcyjnego,
wzroat wielkodcl zopusdw robdt w tdku, zmnlejszenle szybkosb-
ci oblegu srodkdéw obrotowych. ObniZa stopien ciagtosci pro-
cesu produkcyjnego. Nestepstwem tego jest znaczne utrudnie-
nie prac planistycznych, ewidencyjnych, kontrolnych, kompli=-
kacja obiegu dokumentacji. Utrudnia tym samym koordynscje
przebiegu produkcji i ostabia odpowiedzislnosé za '"caloscio-
we" wykonawstwo zaden produkcyjhych. Reasumujac utrudnia
zarzadzanie produkcja.

Specjalizacja przecuwiotowa komébrek produkecyjnych
w znacznym stopniu pozbswia proces produkcyjny wyzej wymie-
nionych wad. Przyjmuje si¢ zalozenie, Ze specjalizacja przed-
miotowa przynosi znacznie wigcej efektow niz specjalizacja

1/

technologiczna. W niektérych jednak warunkach produkeyj-

nych kombérki o specjalizacji technologicznej - mimo szeregu

1/ Por. J.L.Burbidge, wyd. cyt. s.27 = 52 oraz
S.Kamienicer. Organizacija i planirowanije promyszlennych
predprijatij. Moskws 1967, s.40 = 47
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wymienionych wad - moga daé wiecej korzysci niz komérki o
specjalizacji przedmiotowej. Dotyczy to szczegdlnie ukladu,
gdy w daneJj komodérce produkcyjne] realizowany jest szeroki
wachlarz asortymentowy wyrobdw, program produkcji poszcze-
gbélnych pozycji asortymentowych jest niewielki, a stanowis-
ka robocze obejmuja bardzo kosztowne maszyny i urzgdzenia,
Ponadto procesy technologiczne wykonywanych wyrobéw zawlie=~
raja podobne elementy. W tekich warunkach komdérki o specja-
lizacji technologicznej pozwalaja bardziej wykorzystaé czas
pracy maszyn i urzadzetn, a takze zatrudnionych ludzi niz
komérki specjalizowane przedmiotowo. Z tych wzgleddéw decyzja
o0 wyborze rodzaju specjalizacji powinna by¢é zawsze podjeta
w konfrontacji z konkretnymi warunkami produkcyjnymi.
4dastosowanie formy orgsnizacji produkecji uzaleznio-
ne Jjest réwniez od innego czynnika pozostajgcego w zgodnoéci
z poprzednim, a misnowicie od typu produkcji. Przyjmuje siey
ze dla produkcjil jednostkowe]j sa stosowane formy orgaenizacji
procesu produkcyjnego oparte ng specjuslizacji technologicz-
nej. Dla produkcji mosowej stosowane sq natomiast potokowe
formy oparte na specjslizacji przedmiotowej. Istotny problem
stanowl sprawa doboru odpowiednich form dlg posrednich typéw
produke ji,

Innym czynnikiem decydujacym o wyborze form organi-
zacji procesu sa zadania ilosciowe. Wielkosé produkcji i jej
pracochtonno$é decyduja o stopniu wykorzystania stanowisk
roboczych. Okres$laja one stopien staxosci warunkéw produk-
cyjnych na tych stanowiskach. Dla produkcji w matych iloé-

ciach nieopiacalne jest wyodrebnionie komdérek o specjalizaci
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przedmiotowej. Nie gwarantuje one peinego obcigzenia posz-
czegdlnych stanowisk.

Nie mniej istotnym czynnikiem okres$lajacym wybér
odpowiednie] formy Jjest technikas i technologia produkcji.

3.3. Mo2liwoScl doskonalenla tform orgenizacjl produkcji

Formy organizacji procesu produkcyjnego przyj¢te
w zakladzie w pewnym okresie czasu = najczesciej z chwila
jego uruchomienia -~ nie mozna traktowaé Jjako state i charak-
terystyczne dla niego przez caly okres Jjego funkcjonowania.
Formy te oraz pozostajaca z nimi w sprzezeniu strukturas
produkcyjna nieprzerwanie rozwijajg sie. 1/ Ewolucja ich
jest konsekwencja zmian jekim ulegaja przede wszystkim pro-
gram produkcji, tak pod wzgledem ilosciowym jak 1 jakoscio-
wym oraz technika i technologie produkcji wyznaczajaca zmien-
na pracochtonnosé programu /nawet tego samego/ w rdéznych
okresach czasu.

Rozwdj produkcji wymaga zastosowania takich form jeJ
organizacji, przy ktdérych bylaby zachowana w najwyzszym
stopniu ciggtosé procesu produkecyjnego 1 Jego rytmicznoéé.e/
W warunkach prawidXowego rozwoju produkcji zmiany form orga-
nizacJji procesu produkcyjnego powinny zmierzaé w kierunku
form opartych na specjalizacji przedmiotowej jako bardzie]
doskonalych.B/ Zmiany te powinny zachodzié stopniowo i bez

gwattownych przeskokéw. &/

1/ Por.A.A.Modin,E.G.Jakowienko: Organizacija i uprawlenije
proizwodstwiennom processom na promyszlennom predprijatii,
Nauka. Moskwa 1972, s.46

2/ A.Dukaczewski:kkonomiczne problemy pogi¢bianis specjali-
zacji produkecji, WPLiS, W-wa 1966

3/ Por.np. H.Arnold, H.Borchert, A.Lange,J.Schmidt: Proces
produkcii w przedsigblorstwie preemystowym,PWE W-wa -
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Celem przejscia do wyzszych form organizacji procesu
produkcyjnego jest zwiekszenie prostych zwiagzkéw oraz likwi-
dacja przerw pomiedzy poszczegbdlnymi fazami produkcji, wie-
ksza koncentracjs operacji i procesdédw w potaczeniu z maksy-
malnym zastosowzniem réwnolegtoSci. 5/ Formy te obejmuja
zwykle wszystkie fazy i procesy wytwarzania, a wig¢c przygoto-
wanie, obrdbke wiasciwag i wykoczenie detalu, wyrobu, wzgle-
dnie ich grup.

Przejscie do wyzZszych form organizacji produkcji
powoduje uproszczenic struktury produkcyjuej. W wyniku te-
go powstaja komérki produkcyjne o specjalizacji przedmioto=-
wej, co jest zgodne ze schematem przedstawionym na rys.3.

Lendencje zmian form orgsnizacji procesu produkcyj=-
nego, a tym samym i struktury produkcyjnej przedstawione na
rys.3. nalezy uwzgledniaé¢ nie tylko w projektach nowych
zaktadoéw budowanych od podstaw, &/ Kierunek ten powinien
byé uwzgledniony rdéwniez w procesie doskonalenia form orga-
nizacji produkecji w zokladach istniejacych, bazujacych na
przestarzatej strukturze produkcyjnej typu technologicznego.
Podstawag przejsécia do wyzszej formy organizacji procesu Jest
specjalizecjs produkcji i uksztaitowana w zaleznoSci od niej
struktura produkcyjna. Powszechnie utozZzsamia si¢ specjali-
zacj¢ zakladu z zawezeniem zakresu asortymentowego realizo-
wanych przezen wyrobdéw. Im mniej liczny i bardziej staty

asortyment wyrobdw tym wyzszy stoplen specjalizacji.

s.77 oraz S.Chajtman: Podstawy organizacji..wyd.cyt.s.193-
221

4/ Por.B.Liwowski: Zastosowsnie metod potokowej orgsnizacji
produkcji do produkcji krotkoseryjnej w zakladach przemy-
stu maszynowego,praca doktorska,Lddz 1964

5/ Por.S.A.Dumler.wyd.cyt.s.222

6/ Patrz S.Chajtman: Podstawy organizacji..,wyd.cyt.s.146
oraz S.Lis Podstawy orgnnizacji w projektewanin, OPT

Noqun AT
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W zwigzku z tym bardézo cz%sto problem specjalizacji zakla-
déw prébuje sie rozwigzaé¢ drogg wyprofilowania ich programu
produkcyjnego w ramach danej branzy, czyli ograniczenis ich
zakresu asortymentowego. ‘aki kierunek specjaslizacji produk-
cji przyjeto swego czesu w przemysle odziezowym, ktéry zamic-
rzat do ograniczenia ilosci producentdw okreSlonych grup
asortymentowych bez zmniejszenia podazy Ogélnéj masy towaro-
wej na rynek i bez zubozenia asortymentu produkowanych wyro-
béw. 1/ W takich przypadkach mamy do czynienia ze specjali-
zacjg zaktadu w ramoch wieksze] jednostki gospodarczej.
Zakonczenie jej nz tym etople - co cz¢sto sie spotyks daje
minimalny efekt. Nie gwerantuje Jjeszcze wzrostu specjasliza-
cji poszczegdlnych odcinkéw produkcyjnych tego zakiadu, a
takze ich stanowisk roboczych. Najczesciej zaklady takie mi-
mo - ze w wyniku wyprofilowania programu - maja mniejszy
zakres asortymentowy wyrobdw oraz wiekszy ich program, utrzy-
muja nadal dawne formy organizacji produkcji, dawng struk-
ture produkcyjng. W rezultacie moze sie zdarzyé, ze zakkiad

o bardziej zrdéznicowanym asortymencie produkcji, ale o znacz-
nych rozmiarach, a takze o duzym jej podobnienstwie konstruk-
cyJjno-technologicznym ma wyzszy stopien specjalizacji niz
zaktad o waskim asortymencie ale nie posiadajgcy wyzej wy-
mienionych cech, e/ Tego typu specjalizacja nosi w litera-

3/

turze cz¥sto okreSlenie " piytkiej " 1lub " zewnetrznej ".

1/ H.Dukaczewski, wyd. cyt.s.21

2/ Por. S.Chajtman: Poéstawy organizacjl, wyd.cyt.s.184 oraz
J.Czarnocki: Kryteria ekonomicznego wyboru specjalizacji
produkcji i uktacddw kooperacji w przemysle,PWE Wywa 19063

3/ Patrz.l.Stasiak: Zagadnienia specjalizacji i koncentracji
w przemysle, WNT VW-wa 1971
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Znacznie wigkszy efekt mozna osiggngé w wyniku pei-
nej specjalizacji zskladu, a wi¥c z uwzgle¢dnieniem specjali--
zacjl wewnatrzzasktadowe] polegajacej na skupianiu w poszcze-
g6lnych komprkach produkcyjnych jednorodnych pod wzgledem
konstrukcy jno=-technologicznym wyrobdéw, ktére dotychczas wy-
konywano w réznych komdérkech. W wyniku tego mozna wyodrebnié
w rozpatrywanym zakladzie komdrki produkcyjne realizujace
waski asortyment wyrobdw xaczac przy‘tym w ich obrebie wszys-
tkie fazy procesu produkcyjnego. Bedac przediuzeniem i po-
gtebieniem specjalizacji przedsigbiorstwa, specjalizacja
wewngtrzzakladowa przedstawia sobg proces wydzielania wydzia-
row 1 oddziatdéw i innych odcinkow produkcyjnych. Jest zatem
mocno zwiazana ze strukturg produkcyjnyg przedsiebiorstwa,

Im gigbiej przeprowadzony Jjest proces specjalizacji
wewnatrzzsktadowej tym bardzie] zapewnione sa jednorodne wa=-
-runki produkcji w poszczegdlnych komdrkach produkcyjnych.
Yrowadzi to z reguly do podniesienia na wyzszy poziom typu
produkcji, a tym samym stwarza mozliwosé organizowania bar-
dziej ekonomicznych form produkecji.

Wprowadzenie wyzszych form organizacji procesu pro-
dukcyjnego opartych na specjalizacji przedmiotowej przy niz-
szych typach produkcji nasjtatwiej Jjest dokonaé przy progra-
mie produkcyjnym, na ktéry sktadaja sie wyroby niezbyt zio-
zone. 1/ Do tego przypadku mozna zaliczyé miedzy innymi wy-
roby branzy biatoskérnicze].

Teoretycznie istnieje kilka drég i mozliwo®ci prowa-

dzacych do zwigkszenia seryjnoéci produkcji orsz pogigbienia

1/ Por. J.Kwejt, wyd.cyt.s.60, oraz T.Stasisk wyd.cyt.s.197
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specjalizacji wewngtrzzskiadowe]J w ramach nizszego typu
produkcji, a tym samym stworzenis warunkdéw do wprowadzenia
wyzszych form orgasnizacji produkcji. 4aliczyé mozna do nich
prace w zakresie:
- normalizacji i unifikacji konstrukecji,
- typizacji procesdw technologicznych.
Normalizacja pozwala zmniejszyé liczbe réznych pozy-
cJji rodzajowych produkowanych czgéci‘i wyrobéw do minimum,
3 jednoczednie przyczynié sie do zwiekszenia seryjnosSci ich
produkcji. Utstwla to tym samym organizacje przebiegu pro-
duke ji, jednak nie moze stanowié bezpoéfedniej podstawy do
wprowadzenia form opartych na specjalizacji przedmiotowej. 1/
Wigkszg role w tym zakresie spexnia typizacja proce=-
su technologicznego. Polega ona na ujednoliceniu - w wyniku
badan 1 analiz - calych proceséw technologicznych poszczegdl-
nych grup detali lub wyrobéw. W zwigzku z tym "..pozwala:
1/ uporzadkowaé i utatwié opracowanie procesdéw tech-
nologicznych ,
2/ ulatwié ustalenie najbardzie] ekonomicznego warian-
tu procesu technologicznego,
3/ porbdwneé rodzaje 1 poziom technologii stosowanych
w réznych zakladasch,
4/ ulepszy¢ i utatwié opracowanie norm tGChnicznych,
5/ zmniejszyé pracochtonnosé i diugosé cyklu technolo-
gicznego przygotowania produkecji,
6/ zmniejszyé asortyment stosowanych narzedzi j oprzy-

rzadowania,

1/ Por.np. T.Hanusz: Organizacja gniazda przedmiotowego,
WNT Warszawa 1973, s.17
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7/ utatwié zorganizowanie przedmiotowych komérek pro-
dukcyjnych wydzielonych do obrébki czesci konstruk-
cyjnie i technologicznie podobnych." 1/
Typizacja procesu sprzyja zastosowaniu wyzszych form organi-
zacji szczegdlnie w warunkach produkcji maoseryjnej i éred-
nioseryjnej. Podstawg do prac z zakresu typizacji stanowi

klasyfikacja detali wzglkednie wyrobdw produkowanych w danym

zaktadzie.

3.4, Klasyfikacje wyrobdéw Jako podstawa doskonalenia form

organizacji produkcjf

2.4.1, Zadania klasyfikscji

Realizowane w zakladach przenmystowych - zwlaszcza
0 pfodukcji wieloasortymentowej = procesy mozZna uwazaé Jako
zbidr procesdéw produkcyjnych indywidualnych wyrobdéw. Zbidr
ten w wiekszoéci zakladdw /zwlaszcza o produkcji mazo - 1
Srednioseryjnej/ jest nieuporzadkowany. Zdarza sie¢ wiec
cz¥sto, Ze wyroby, czy tcz ich detale podobne wzgledem sie-
bie, s3 produkowane w rdéznych komédrkach produkcyjnych tego
samego zakladu. Stan taki powoduje skomplikowanie przebie-
géw technologicznych wyrobdw, wydzuza drogi i utrudnia tran-
sport, przyczynia sie¢ do wzrostu liczby detalooperacji wyko=-
nywanych na poszczegdlnych stanowiskach roboczych utrwalajac

tym samym niski typ produkcji w komdérkach produkcyjnych,

1/ T.Hanusz. wyd.cyt. s.18
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W takiej sytuscji istnieja potencjslne mozliwo®ci
doskonalenia systemu organizacji produkecjli w zakresie wpro-
wadzenia wyzszych JjeJ form poprzez wewnatrzzakiadowa specja-
lizacje oraz typizacje procesu technologicznego. Narzedzien,
ktére umozliwia to, 8 wiec pozwala zawezié asortyment reali=-
zowanych przedmiotéw w poszczegdlnych komédrkach produkeyj=—
nych oraz znacznie zmniejszyé réznorodnosé wykonywanych de=-
talooperacji na kolejnych stanowiskach roboczych jest kl;sy-
fikacja wyrobdéw wzglednie ich detali. Klasyfikacja, ktéra
uwzglednia podobnienstwo wyrobdw konstrukcyjne /ich geome=-
trig/, @ tokie czeSciowo determinowane przez nie, 8le nie
tylko, podobniefistwo technologiczno-produkcyjne.

Podstawowym zadeniem klasyfikacji powinno byé do=-
prowadzenie do takiego podziatu na grupy aby :

- dla czesci lub wyrobdw przydzielonych do jedne] gru-
py mozliwe byXo opracowanie jednego wspblnego proce-
su technologicznego,

- wszystkie czgsci lub wyroby nalezace do tej same
grupy mozna byzo wykonywaé przy uzyciu tego samego
wyposazenla technicznego,

= 1lo4¢ réznych grup wyrobdw w tym samym zakladzie
by*a mozliwie mala,

- Jedna grupa obejmowals mozliwie duzg liczb¢ wyrobdw
lub czesci,

- nie zachodzito " dublowanie " procesdéw technologicz-
nych to znaczy, aby rdézne grupy wyrobdw nie mialy

1/

Jjednakowego procesu technologicznego.

1/ PatrzZSiuzdak]Wiéniewski: Obrébka grupowa WNT W-wa 1974
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3.4.2, Zasady klasyfikacji

0g6t wyrobdéw wytwarzanych w danym zaktadzie mozna
podzielié¢ na grupy jeanorodne pod wzgledem ich cech konstruk-

cyJjnyech, rodzajéw obrébki i technologicznej marszruty. 1/

Do cech konstrukcyjnych pozwalajycych tworzyc¢ jednorodne
grupy wyrobow nalezy w szczegdlnosci:

- ksztatt - geometryczna forma wyrobdw,

- wymiary gabarytowe,

- cechy zewnetrzne powierzchni,

- rodzaj i gatunek materiazu,
Przy uwzglednianiu rodzaju obrébki i technologicznej mar-
szruty - jako kryterium *gczenia wyrobdw w grupy, klasy itd.

- wyrdznia sig trzy przypadki: 2/

Przypadek I

Wéréd wyrobéw lub detali produkowanych w zaktadzie mozliwe
jest wydzielenie grup, ktérych poszczegélne elementy majg jed-
ng wspdlng operacjg¢, po zakoriczeniu ktdrej, jesli nie jest

to ostatnia operacja, przechodzg do innej grupy obrdébczej
wzglednie do indywidualnej obrdbki. Schemat obrdébki takiej
grupy wyrobdéw przedstawia rys.4. Do grup tego typu mozna za-
liczyé najwigcej wyrobow. Jeanak szczegélne korzysci ten
rodza] grupowania przynosi w przypadku procesdéw jednoopera=-

cyjnych. W pozostaiych przypadkach mogg powstaé trudnosci

1/ Por.X.G. Ziemlegl jadow : bow1erszenstwow&n13e techniczeskoj

£0d gotowki mietkoseryjnogo proizwodstwa "masinostrojenle"
eningrad 1973, 8.63

2/ Patrz np. S.P.Mitrofanow: Naucznaja organizacija siery jno-
go proizwodstwa '"Maszinostrojenie" Leningrad 1970, s.34

oraz K.G.Ziemlegl jadow wyd. cyt. s.64
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natury organizacyjnej, zwlaszcza w zakresie koordynacji

przebiegu produkcji poszczegbdlnych grup wyrobdw.

Przypadek II

Mozliwe Jjest wydzielenie grup wyrobdw lub detali majacych
wspblny wielooperacyjny proces wykonywany na réznych urzg-
dzeniach. Wszystkie wyroby tego typu grup przechodza kolej-
no w czasle produkcji przez wszystkie operacje grupowego
technologicznego procesu /rys.5a/ lub niektdére jego opera-
cje, ale zabezpieczajace wykonsnie danego wyrobu /detalu/

jak na rys. 5b.

Przypadek III

Wyroby lub ich detale dadzg sig potaczy¢é w takie grupy po-

mig¢dzy ktérymi, istnieje czedciowo zblezna marszruta tech-
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nologiczna. Na tych samych urzgdzeniach mozliwe jest wyko-
nywanie operacji nie tylko Jjedénej grupy wyrobdéw, ale i innych
grup. Schemat'lqczenia obrébki kilku grup detali przedstawie

I‘ySa6o

3.4.3, Klasyfikacja wyrobdéw branzy biatoskédrnicze]

Zaktady branzy biatoskérniczej wytwarzaja wyroby
o réznorodnym i zmiennym zapotrzeboﬁaniu. Zmieniaja sie
ciaggle w stosunku do nich wymsgania co do Jjakosci, estetyki,
kolorystyki oraz wzornictwa. Konsekwencja tego jest szeroki,
znienny 1-zrobéznicowany asortyment wyrobdéw. Dokonanie podzis-
Iu wyrobdw z uwzglednicniem powyzszych cech nosi nazwe po-
dziazu ' handlowego ", gdyz spowodowany Jjest wymaganiami
rynku. Wyroby te sa réwniez zrdznicowane wediug cech istot-
nych z punktu widzenls zakiadu, majacych swe odbicie w pro=-
dukcji. Sa to cechy typu konstrukcyjnego 1 technologiczne-
g0o.

Odmiennosé konstrukcyjna i technologiczna wyrobdw
tej branzy uwarunkowans Jjest ich przeznaczeniem. Uwzglednia-
Jac powyZisze kryterium wyroby te mozns podzielié na dwie
zasadnicze grupy: r¢kawiczki i odziez skérzang. Podziat ta-
ki nie gwarantuje Jjednak jednolitoéci w obrgbie danej grupy
wyrobéw. W ramach kazdej z nich moZna wyodrebnié dalsze
podgrupy, ktére bedag wykazywaty wieksze podobnienstwo, tak
konstrukcyjne jak i technologiczne. W przypadku odziezy
skérzane] dalszy podzial przynosi nastepujgce podgrupy:
ptaszcze, kurtki, spbédnice, zakiety, wiatrowki, Praszcze ,

kurtki i wiatréwki moga dalej byé podzielone z uwzglednie-
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niem kryterium grup uzytkownikéw na dsmskie i meskie.

W drugim podstawowym wyrobie-r¢kawiczkachmozna dokonaé podzia-
tu uwzgledniajgc ich ksztait na: 5-palcowe, 3-palcowe i 1-pal=-
cowo. Ton podziol z punktu widucnia przobiegu procesu techno-
logicznego ma mniej istotne znaczenie. Wigksze znaczenie

w tym zakresie ma dalszy podzial uwzgledniajacy wazne kryte-
rium - grupy uzytkownikéw. Wedtug niego rekawiczki mozna
podzielié na: meskie, damskie, dziecigce, specjalne. Pazdej
rekawiczce nalezacej do innej grupy uzytkownikédw stawiane sa
inne wymagania. Wymaganio te maja swoje odbicie zardéwno w
konstruke ji rekawiczki jsk i technologii jej wykonania. Przy-
ktadowo rekawiczki demskie w pordéwnaniu z pozostatymi grupa-
ni sg bardziej prascochionne. Sg to rg¢kawiczki na ktére przez-
naczane sg najdelikatniejsze skéry, z reguly maja najwigksze
bogactwo haftéw. Czesto wymagajq dodatkowych operacji takich
"jak malowanie, dziurkowanie itd. Posiadajg bardziej zrézni-
cowang form¢ mankieta, nierzadko z dodatkowywul elementami
ozdobnymi.

Rekawiczki podanych grup mozna dalej podzielié na:
letnie, zimowe. Rekawiczki zimowe w odrdznieniu od letnich
wymagaja wktadéw ocileplajacych. Pocigga to za sobg dodatko-
we operacje, a takze cz¢Sciowo zmienia konstrukecje rekawicz-
ki /re¢kawiczki z klinem, z paskiem itp./.

Schemat podziaiu wyrobdéw branzy biatoskédrniczej na
grupy przedstawia rys.7.

Rekawiczki kazdej z przedstawionych na rys.?7 grup
moga roéznié sie¢ rodzajem szycia. Przyjmujac to kryterium

e
mozna podzielié@ha: recznie~szyte 1/°w%%szynowo-szyte.

1/ Rekawiczki okres$ls sie mianem "recznie-szyte" takie, dla
ktérych operacje "szycie calosci" Jjest wykonywana syste-~
mem nak*ndnzymn,
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Operacja " szycie catosci " wykonywana systemem maszynowym
moze rdéznié sie rodzejem obrdbki. Moze ona byé wykonywana
sciegiem stebnowanym, laszowanym lub ptaskim. Sciegiem steb-
nowanym szyte sa rgkawiczki damskie ze skér bardzo delikat-
nych. Sciegiem lsszowanym rekawiczki meskie natomiast plas-
kim 3-palcowe i 1-palcowe w tym dziecigce. Podzial taki uwa-
runkowany jest estetyks i wygladem szycia jakie daja maszy-
ny przystosowane do szycia okresSlonym Sciegiem, co pozo.

w Scistej zaleznoSci z ogdlnym wygladem i estetyka rekawicz-
ki. Mozna wigc uwazaé, Ze podziat na damskie, m¢skie 1
dziecelece Jjest tozsamy z rodzajem obrébki na zasadnicze]

operacji tj. "szycie catosci" /Patrz tabela nr 10 /.

3.5. Zasady budowy struktury produkcyjnej oraz wyboru form

organizacji produkcji

Proces tworzenis struktury produkcyjnej mozna roz-
patrywaé w dwojski sposdb jsko procesy 1aczenia albo tez
podziatu.

W pierwszym wypadku budows struktury moze byé ujeta jako
kombinatoryczne 1t3czenie stsnowisk roboczych, lub tez kom-
binatoryczne %aczenie w grupy wyrobdéw przewidzianych do
obrébki w jednej komdérce produkcyjnej na wydzielonych sta-
nowiskach roboczych, @ nastepnie taczenie tych komérek w
komérki wyzszego stopnia. Takie ujgcle reprezentujs miedzy

1/

innymi Chajtman i Lis,

1/ S.Chajtman: Podstawy organizacji.., s.134, oraz S,Lis
Podstawy projektowania systemu rytmicznej produkcji.
Politechnika warszawska. wWarszawa 1973, s.73
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Tabela nr 10

Rodzaje szycia charakterystyczne dla

poszczegdlnych grup rekawiczek

Rodza]j
szycia ——--BZYcle maszynowe ____ szycle
Rodza} Rodza] maszyny
rekawiczkING ———— e — . ——— Teczne
Steb- Loszow=- Plasks
nowka ka
b:::::::::::::::::; e o] e e el e o] e et
MESKIE
1/5-palcowe
a/letnie X X
b/ zimowe X X
2/3-palcowe
a/letnie X
b/zimowe x

3/1-palcowe (:) : x €3)

DANMSKIE

1/5-palcowe
a/letnie x X
b/zimowe X x
2/1-palcowe
a/zinowe €d) X x
DZIECIECE
1/1-palcowe
a/ziuowe (:) x (:)

1ttt rrrrrrrrrrrrr Ty 1

(:) - istnieje mozliwos$¢ wykonania, jednak nie stosuje sie
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Projektowanie struktury produkcyjnej moze mieé od-
wrotny kierunek, drogg podziaiu niezbednej ilosci stanowisk
do wykonania okreslonego programu produkcji na mniejsze ko-
mérki majgce charakter przedmiotowy. Y'en kierunek reprezentu-
je miedzy innymi J.L.Burbidge .1/Wyréznia on cztery etapy w
analizie przebiegu produkcji, ktéra prowadzi do nowej struk-
tury produkcyjnej:

1/ Podziax przedsiebiorstwa na malq'iicsz komérek
sktadowych w taki sposdéb, aby procesy jednakowe
pozostawazy w tych samych wydziatach.

2/ Podziat tych wydziaZéw na grupy, kidére sg w stanie
wyprodukowaé czesci i ich "rodziny".

3/ Analiza mozliwodci tworzenia linii produkeyjnych,

a takze grupowanie maszyn w ten sposdédb, aby zapew=-
nié optymalny przepiyw materiaiw,

4/ Analiza obrébki wszystkich wyrobdw ewentualnie ich
czesci oraz podziat ich na takie "rodziny" obrdbcze,
ktére mogg by¢é wykonywane na tych samych urzgdzeniach.

Z. analizy obydwu metod wynika, 2e niezaleznie jaki
obierze sie kierunek uLwdowy struktury produkecyjnej, to w kaz-
dym przypadku duzg rol¢ odgrywa klasyfikac ja wyrobdw. Kazda
z nich zaktada - tylko na réznych etapach - wyodre¢bnienie
grup wyrobdéw o jednolitych cechach konstrukcyjno-technologicz-
nych. W przypadku, gdy wyroby danej grupy majg identyczny
lub zblizony przebieg procesu technologicznego istniejg mozl
liwosci zorganizowania ich produkecji w liniach produkcyjnych

o obcigzeniu zmiennym. tdy w danej grupie znajdujg sie wyro-

1/ J.L.Burbidgé : "Production flow analysls Work Study 1972
nr 7
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by podobne, ale o rdéznym przebiegu procesu technologicznego
wéwezas istniejg warunki do tworzenia potoku zXozonego. Dodat-
kowyw czynnikiem majgcym wpiyw na ilos¢ wyodreonionych komdérek
produkcyjnych i zastosowanie w nich odpowiednich form organiza-
cji produkcji jest wewnetrzna struktura grup klasyfikacyjnych
wyrobdéw. Jesli bowiem w danej grupie znajdujg sie wyroby o du=-
2ym programie ilosciowym i zdolnosci peinego obcigzenia komple-
tu stanowisk roboczych potrzebnych do jego wykonania mozliwe
jest wyodre¢bnienie linii o obcigzeniu staiym.

W procesie wyodrebniania komérek produkecyjnych /budo- -
wy struktury produkcyjnej/ oraz w wyborze odpowiednich form
organizacji produkcji w poszczegélnych komérkach duzg pomoc
przynosi metoda SORP prezentowana przez Chajtmana i Lisa. 1/

Podstawowym parametrem tej metody jest wskaznik obcig-
zenia stanowisk roboczych wykonywanymi na nich operacjami

/nij/- Aby obliczyé te wskasniki, nalezy wczeéniej ustalid
dwa pomocnicze, niejako wyjsciowe parametry, a mianowicie:
takt spiywu / L; / oraz zadania godzinowe / Zy / poszczegpl-
nych wyrobéw,

Takt spiywu kolejnych wyrobéw oblicza sie ze wzoru:

F |
R /3.1/

N,
i

gdzie:
4{ - takt prddukcji - i-tego wyrobu /godz/szt, min/szt/,
F - nominalny fundusz czasu funkcjonowania komérki

produkcyjnej /godz/rok, min/rok/,

1/ S.Chajtman, Podstawy organizacji.., wyd.cyt. 8.222 oraz
S.Lis, wydo Cyt.8.56 - 83
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Ni - program roczny i-tego wyrobu / szt/rok /.

Zadania godzinowe tychZze wyrobdéw sg ustalane wediug formuty

stanowigcej odwrotnoéé poprzedniej.

Zf = ~—-mi___ /3.2/

Majgc ustalone obie te wartosci mozna obliczyé wspézczynniki
obcigzenia poszczegdlnych stanowisk operacjami wedtug ktére-

gos 2z nastepujgcych postaci wzoru:

t
i Z
ni . = —---—-'—j--— e %. t. = ---i---- /3.3/
J 5 oW g
i 1]
przy czym
i

gdzie:

nij = obcigzenie okreslonego stanowiska roboczego
operacjg ij /wyrdéb i operacja j /

mj § - mozliwos¢ wykonania operacji j wyrobu i na
okrealonym stanowioku roboczym,

tij - czas wykonania operacji j wyrobu i-tego.

Obliczone wskazniki obcigzenia stanowisk poszczegdl-
nymi operacjami dajg odpowiedZ na pytanie czy dla wydzielo-
nych grup klasyfikacyjnych wyrobdéw istnieje moZliwoéé wydzie-
lenia odpowiednich komérek produkeyjnych, albo czy wszystkie
wyroby danej grupy mozna produkowaé w okreslonej komdrce.,

Najczesciej, dla lepszej wizualnej orientacji w tym zakresie
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obliczone wskazniki zestawia s£ie¢ w macierz:

Nir Nay . ... .. Nny
n41, nu_ e e e e nnb
Ngs Ny . . . ... Nny
n45 nzg e e e e nns

" A

Obliczone wskazniki obcigzenia stanowisk roboczych

pozwalajg uzyskaé réwniez informacje¢ na temat zréznicowania
struktury produkcyjnej oraz mozliwosci zastosowania odpowied-
nich form organizacji produkcji w wydzielonych komérkach
produkcyjnych. informacja ta wynika, ze stopnia jednorodnosci
zbioru nij . Im bardziej wyrdéwnane sg te wspétczynniki, tym
wieksze sg mozliwosci tworzenia jednolitej struktury produk-
cyjnej. wieksze wartosci wspdiczynnikéw obcigzenia obliczo-
nych dla poézczegélnych wyrobaw pozwalajg przypuszczaé o
istnieniu mozliwosci wydzielenia wigksze] liczby komérek
produkcyjnych stopnia pierwszego realizujgcych mniejszy za-
kres przeamiotowy wyrobow. w skrajnym przypaaku jedana komér-
ka moze realizowaé jeden wyroéb. Z koleimﬁg%toéci tych wspoz-
czynnikow sugerujg przydzielanie do poszczegéolnych komérek,
wickszej liczby wyrobdéw lub detali. W takim wiec wypadku
tworzone sg komdrki produkcyjne wieloprzedmiotowe.

W praktyce 1/ przyjmuje sie, ze jesli niy obliczone
dla poszczegélnych operacji okreslonego wyrobu przyjmuje

wartoséi bliskie 1 lub krotne ,tak, ze el P (g T

1/ Patrz np: S.Lis, wyd. cyt. s.109
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to istnieje mozliwos¢ wydzielenia dla tego wyrobu linii po-
tokowej statej. w przypadku, gdy na okreslone] operacjing
osiggnie wartosé > 1 wdéwczas zachodzl potrzeba odpowiednie-
go zwlelokrotnienia ilosci stanowisk roboczych potrzebnych
do wykonania tej operacji. rrzy rozpietosci wspé&czynnigéw
njj w granicach 0,8 - 1 mo2liwe jest organizowanie linii
potokowych statych asynchronicznych. Gdy wspékczynniki nj
przyjmujy wartoscel w pranicach 0,3 - 0,6 wskaZaﬁe Jest orga-
nizowanie 1linii produkcyjnych zmiennych. Natomiast przy war-
tosciach njjy dla tego samego wyrobu nizszych od 0,3 naj-
czesSciej organizuje sie produkc je w potoku zioZonym.

Réznica miedzy potokiem zmiennym a ztoZonym wyraza
sig, w przypadku tego ostatniego, w Wiekszej ilosci produko-
wanych wyrobdéw w danej komdrce produkcyjne] oraz brakiem typo-
woSci w przebiegu ich procesédw, co powoduje wystepowanie na-
wrotéw, a tym samym obniza specjalizacje poszczegbdlnych sta-
nowisk roboczych. W przyﬁbku duze] typowosci przebiegu proce-
su produkcyjnego wyrobdw nalezacych do jednej grupy klasyfi-

kacyjneJ granica wyznaczona przez wspdiczynnik n migdzy

54
stosowaniem potoku zmiennego a potoku ztozonego moge by¢
przesunleta w 386t na rzecz potoku zmiennego.

Problem tworzenis 1linii produkecyjnych zmienno-potoko-
wych jest aktualny tylko w przypadku gdy grupa wyrobdéw ma
identyczne lub podobne przebiegl technologiczne. 1/ Cecha
charakterystyczna linii o obciazeniu zmiennym Jest koniecz-
no$é obliczenia oraz écisitego przestrzegania indywidualnych

rytméw dla poszczegdlnych wyrobdw. Warunkiem zorganizowanisa

takich linii jest proporcjonalno$é miedzy czasami wykonania

1/ ratrz: S.Chajtman , Organizacja produkecji.., wyd.cyt.s.153
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jeénorodnych operacji wszystkich myrobdw a czasami ich

-/

catkowite]j obrodbki co zostaXo ujete w nastepujaca postaé:

t

ct

aj C /3.4/
gdzie:s

t th - czasy wykonania operacji "j" ns wyro-

Aj’ tBa’
nach A4,3,C,
TA, Tgy Tg = sumeryczne precochtonnoéé obroébki wyro-
bow 4,B,C.

Nieprzestrzeganie te; relacji powoduje zjawisko niepeilrego
obciazenies poszczegdlinych stanowisk linii., Przy »raku wspomr:
nej proporcjonalnosci , & jelnoczesnym zachowzniu pozo to-
Yych warunkdw hardzicj raconzlnc jest organizowonic grunc-
wych linii produvkecyjnych. Z2 grupowg lini¢ przyjeto w lite-
raturze uwazaé¢ "... Gaxie linie procdukcyjne, za porstawe
projektowania i organizacji ktoérych przyjeto jednorodne no~
wzgledem konstrukeyjnym 1 technologicznym grupy obradianyc’
wyrobdéw, detali". e/

Szczegbdlng cechg grupowych linii produkecyjnych Jest
brsk synchronizacji operacji technologicznych proceséw ob-
rébki kazdego indywidualnego wyrobu, brak éciskego przestrze-
gania ich rytméw, a jedynie $cisle podtrzymywany jesh ter-
min uruchomienisa i sptywu poszczegdlnych wyrobdw z linii.
Ponadto oparte sa one - podobnie jak wszystkie inne linie

produkecyjne na specjslizacji przedmiotowej, Jesli rozpatry-

1/ Teze oraz dowod ite) relacji przeprowadza Parasmonow = orecv:
Awtomatizacije uprawlenija grupowymi poiocznymi Linjemi
Moskwa "lisszinostrcienije"™ 1973,s5.12

2/ Patrz np. F.Zeranonow, wyd.cyhL.s.4
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waé caly odcinek produkecyjny. Xazde stanowisko robocze gru-
powej linii Jjest Scisle specjalizowane w zskresie wykonywa-
nia jednej konkretne]j operacji i wyposazone w narzedzia i
przyrzady pozwalajace zrealizowal taq, operacj¢ na grupie wy-
robow. W grupowych liniasch produkcyjnych toleruje sie prze-
chodzenie czeéci wyrobdw z pominieciem niektdérych Operacji.q/
W grupowych liniach przyjmuje si¢ dwa wyraznie rézniace sig
sposoby pracy: 2/

1/ jednoczesna /rdéwnoleglz/ obrdbka kilku rbdznych

detali,
2/ obroébke kilku réznych detali w sposédb kolejny,

bez przezbrajania stanowisk.

Grupowe linie produkcyjne sg wiec linismi wieloprzed=-
miotowymi podobnie jak zmienno=-potokowe. Ze wzgledu jednak
na swoje charakterystyczne cechy moga mieé szersze zastoso-

wanie,

1/ S.P.Mitrofanow: wyd.cyt. s.260, orsz C.M.Dolezalek 1
G.Ropohl: Flexible Wertstattstechnik Fertigungsysteme-
die zukunft der fertigungstechnik, 1970, nr8

2/ Patrz S.A.Dumler wyd.cyt.s.109, oraz S.P.Mitrofanow,
wyd.cyt.s.277
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3.6, Przyktad wyodrebnienia komérek produkeyjnych z pruyjg-

ciem okreslonej formy organizacji produkcji

Dokonang wczesniej klasyfikacje wyrobdéw branzy biato-
skérnicze] oparto przede wszystkim na cechach konstrukecyjnych
oraz réznicy w metodach ich obrébki. rodziat taki Jest Jjed-
nak niewystarczajgcy. Praktyka wykazata, ze grupowanie wg
cech konstrukcyjnych ma w tym wypadku tylko znaczenie pomoc-
nicze, zwtaszcza w pierwszej tazie tego procesu.1’ Klasyrika-
cja taka stanowi Jjedynie podstawg do wyboru okreslonego ro-
dzaju stanowisk roboczych, koniecznych dla realizacji danej
grupy wyrobdw.

unacznie wiekszg wage ma podziaz dokonany w obrebie
tych grup oparty na podobienstwie technologicznym pod wzgle=-
dem jakosci i1 kolejnosci poszczegolnych operacji ,patrz prazy-
padex I, 1I, III€7f?fozwala bowiem organizowaé grupowe pro-
cesy, ktdore stanowig podstawg do modernizaecji struktury pro-
dukcyjnej oraz wprowadzenia odpowiednich form organizacji
produke ji.

Koniecznym uzupeinieniem poprzednich klasyfikacji
wyrobéw branzy biaZoskdérniczej bgdzie wiec charakterystyka
tecnuc .egiczna procesdéw produkcji wyrobéw uwzgledniajgeca
podobieristwo ich przebiegdéw. Przebiegi te przedstawia tabe-
la nr 11. Zestawiono w niej przebiegi technologiczne z uw-
zglednieniem ilosci i kolejnosci operacji, a takze z poda-
niem czaséw ich trwania dla calego zakresu asortymentowego

rekawiczek realizowanych w jednym z zakZaddéw. uwzgledniajgc ¢

1/ J.Boszko: Struktura organizacyjna przedsiebiorstwa i dro-
gi jej opatymalizacji, WNT W-wa 1973, 8.60-61
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poprzednie klasyfikacje, charakterystyke te przedstawiono

dla grup wyrobdw wykazujgcych pewng odrebnosé, a wiec oddziel-
nie dla rekawiczek maszynowo i recznie szytych, meskich zi-
mowych i letnich oraz damskich zimowych i letnich.

Analizujac te zestawienia mozna stwierdzié, ze proce-
sy konfekc jonowania wydzielonych grup wyrobdéw nie sg zbytnio
skomplikowane. Liczba operacji nie przekracza 24. mozna je
zaliczyc do procesdw produkcyjnych krétkich. Cczasy trwania
poszczegdlnych operacji sg rowniez krétkie. Wiekszg praco-
chtonnosdcig niz pozostaXe wyrdzniajg sie z procesu tylko dwie
podstawowe operacje: "krojenie catosci" oraz "szycie caosci'.
rrocesy konfekcjonowania poszczegdlnych grup wyrobdw majg
wspdlng ceche. Sg procesami typowo liniowymi. Wyroby nalezg-
ce do jednej grupy klasyfikacyjnej majg podobne przebiegi
technologiczne. Kolejnosé operacji jest taka sama. Zdarzajg
sie tylko w niektitdérych przypadkach opuszczenia operacji.
Podobienstwo przebiegdw technologicznych jest posuniete do
tego stopnia, 2ze wigkszosé czaséwtirwania jednorodnych opera-
cji dla poszczegdlnych wyrobdéw jest identyczna. Przyktadem
w tym wzgledzie mogg by¢ operacje: numerowanie wykroi, sztan-
cowanie kciukdéw 1 strzazek, prasowanie reczne itp. Cechg cha-
rakterystyczng wiekszosci operacji technologicznych jJest
brak czasdéw przygotowawczo~-zakonczeniowych. Minimalne jego
wartosci wystepujg tylko na operacjach: sztancowania.

Uwzgledniajgc powyzsze uwagi mozna stwierdzié, ze
w procesie konfekc jonowania istnieje mozliwosé wysokie]
specjalizacji stanowisk roboczych. Stwarza to dogodne warun-
ki w zakresie organizacji pojedynczych stanowisk. Istniejg

réwniez dogodne warunki dla organizowania przebiegu produk-
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cji wyrobdéw, nalezacych do wyodrebnionych grup, w liniach
produkecyjnych. wymagane sg tylko obliczenia pozwalajgce
stwierdzié jakiego typu maja to byé linie, ile wyrgbéw
/catg grupe czy tylko kilka/ naleszy przydzielié do jednej
liﬁii, jakg 1lod¢ stanowisk nalezy przeznaczyé do wykonywa-
nia poszczegélnych cperacji.

Odpowiedz na te pytania - jak juz stwierdzono - QoZe
daé obliczenie, dla przyjete] wstqpnie grupy wyfébéw jedno-
rodnych pod wzgledem konstrukcyjno-technologicznym, wspdi-
czynnikdéw obcigzenia stanowisk roboczych poszczegélnymi ope-
rac jami,

Przyktadowych obliczern w tym zakresie dokonano na
grupie wyrobdw: rekawiczki meskie zimowe maszynowo szyte.
Grupa tych wyrobdéw w rozpatrywanym okresie liczyta 18 asor-
tymentéw. Udziat kazdego z nich w cazosci nie byt jednakowy.
Najbardziej znaczacg pozycjg byt asortyment o symbolu - 1604,
ktéry stanowi} 51,9% wszystkich wyrobdw grupy. Byly w tej
grupie i1 takie pozycje, ktdére ilosciowo nie przekroczyiy
0,001% np. wyréb o symbolu - 1955. T;k zréznicowana struktu-
‘ra ilodciowa tej grupy wyrobdéw jak i pozostatych jest konsek-
wenc jg zmiennego i réznorodnego zapotrzebowania rynkowego
na te wyroby.

Komplet obliczen dla wybranej grupy wyrobéw przed-
stawiono w zafgcznikach nr 2-20. rrzyjeto w nich nastepujg-
ce zatozenia; praca odbywa sie w ciggu dwu zmian roboczych,
dysponowany fundusz czasu pracy w ciggu roku 4600 godz.
Uelem uwzglednienia rzeczywistych warunkdéw realizacji normy

czasowe poszczegbélnych operacji zostaty skorygowane o wspdi-
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czynniki wykonania norm.

ustalone wspdéiczynniki obcigzenia stanowisk roboczych opera-
cjami poszeczegdlnych wyrobow, dla utatwienia analizy zosta-
¥y zestawione oddzielnie w tabeli nr 12.

Z przedstawionych materia*déw wynika, ze istnieje
mozliwosé zorganizowania produkcji cazej grupy wyrobow w li-
nii produkcyjnej. Nie moze to byé jednak - ze zrozumiatych
wzgledow - linia potokowa stata, ani tez linia potokowa
zmienna. Brak jest bowiem, w tym przypadku zachowania warun-
ku proporcjonalnosci miedzy czasamv trwania jednorodnych ope-
racji poszczegdlnych wyrobdw, a sumaryczng pracochionnoscisa
tych wyrobdéw /patrz wzdor 3.4/. W takich wiec warunkach, przy
daleko posunigtej typowosci procesdéw technologicznych wyro-
béw, mozliwe jest zastosowanie grupowej linii procdukcyjnej.
Zestawione w tabeli nr 12 wspézczynniki obcigzenia stanowisk
roboczych pozwalajg obliczyc Ygczne obcigzenie poszczegdl-
nych stanowisk roboczych z tytuzu rgalizacji catej grupy
wyrobow. sumaryczne obcigzenie stanowisk roboczych z kolei
pozwala ustalic niezbedng ilosé stanowisk dla zrealizowania
zatozonego programu.

w rozpatrywanym przypadku wystqpujq rpzpiqtoéci miedzy
wartosciami obcigzen poszczegdlnych stanowisk, co powoduje
w konsekwencji potrzebe stosowania roznej ich ilosci dla
wykonania kolejnych operacji. Zestawlienie zbiorcze obcigze-
nia oraz przyjets w zwigzku 2z nim liczbg stanowisk roboczych
przedstawia tabela nr 13.

«g¢ wzgledu na niskie zgczne obcigzenie stanowisk
roboczych na operacjach sztancowania, przyjgto tylko jedno

stanowisko, ktore bg¢dzie wykorzystywane na rzecz wszysikich
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14, 1285 1,066 0,022 0,044 0,016 0,058 0,053 0,044 0,032 0,056 0,946 0,642 2,428 0,306 0,277 0,224 0,206 0,070 0,189 0,166 0,038 0,080 0,118
15| 1059/3 0,043 0,000k 60,0009 0,000 0,002 0,002 0,000 0,009 0,002 0,020 0,002 3,069 0,009 0,012 0,002 0,010 0,003 0,006 0,002
16,| 1161/5| 0,259 0,003 0,007 0,003 0,008 0,0% 0,020 0,006 0,009 - 0,362 0,028 0,042 0,047 0,049 0,022 0,049 0,017 0,031 0,008
17.| 1127/5| 0,098 0,001 0,003 0,001 0,003 0,002 0,002 0,003 0,015 0,009 0,280 0,011 0,027 0,073 0,016 0,019 0,006 0,012 0,003
18, 1060/S{ 0,118 0,001 0,002 0,001 0,00k 0,005 0,007 0,003 0,004 0,090 0,139 0,013 0,013 0,020 0,024 0,055 0,005 0,020 0,023 0,008 0,014 0,004
18 ;ﬂz%':‘é’é 12,716} 0,19 °lbg1 0,158|0,503| 0,395 0,170} 0,338 0,63312,210] 2,1 bﬂh3 1,708| 1,880 0.68% 0,619 4,786 0,826 ‘101‘66 0,536 0,474 1,108 0,714

Zp5d¥o0? opracowano na podstawie obliczed w zalacznikach 2 =

20¢
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v1abela nr 13

Przyjeta liczba stanowisk roboczych dla

poszczegdlnych operacji

Lp. Lgczne rrzyjeta
ghota- | Lezha
stanowisk | roboczych
roboczych
1. | korjenie wykroi 12,116 15
2. | Numerowanie wykroi 0,190 1
3. | bztancowanie grytdw : 0, 421
4. | oztancowanie kciuvkow 0,158 1
5. | Sztancowanie strzazek 0,503
6. | Arnirowanie i dobdér strzazek 0,395 1
7. | krojenie, scinanie i klejenie
laméwek 0,170 1
8. | Wigzanie i segregowanie wykroi 0,558 1
9. | £gczenie rekawiczek tasiemkami 0,655 1
10. | Haftowanie 2,210 3
11. | Przewlekanie nitek 2,146 2
12. | Szycie catosci 20,143 21
13. | Wkzadanie wkZadow 1,708 2
14. | Szczeplanie wkzadow 1,880 2
15. | Lamowanie I 0,685 1
16. | Lamowanie II 0,619 1
17. | Podszycie laméwki 4,786 5
18. | Obcinanie laméwki i czyszczenie
z nici 0,826 1
19, | Prasowanie zelazkowe-'na zapach" 1,466 2
20. | przyszywanie etykiet 0,536 1
21. | Yluszowanie 0,474 1
22. | Prasowanie reczne 1,108 1
23. | Stemplowanie i pakowanie 0,714 1

I

I X R A E 2 2 E 2 R 2 - K R B R S B S R & B R 2 R _FE_B R R B_E & 2 3 B 3 F 3 2 S 3 F 2R I3 RN BN EEFE N ¥ P

2rédto: Opracowano w oparciu o dane tabeli nr 12
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trzech operacji sztancowania. Jest to mozliwe z dwdéch powo-
ddw:

1/ istnieje techniczna mozliwosé poXgczenia tych

operacji na stanowisku roboczym,
2/ na takie dzialanie pozwala kolejnosé¢ technologiczna
tych operacji.

Z tych samychywzglgdéw niektére stanowiska nie bedg posiadaty
stazej obsady. Spowoduje to automatycznie niepeine wykorzysta-
nie tych stanowisk. Jest to czesto spotykana sytuacja podczas
organizowania przebiegu produkcji w liniach produkcyjnych.
Jednak jak uwaza l.L.Burbidge ten fakt nie powinien stanowié
przeszkody w organizowaniu produkcji w liniach o ile istniejg
inne korzysci z zastosowania tej formy organizacji produkcji.1/
ZwXaszcza ze w procesie konfekcjonowania wyrobéw branzy
biaXoskérniczej wiekszosé stanowisk roboczych realizuje pro-
cesy r¢czne lub co najwyzej réczno - maszynowe, a wartosé
stanowisk jest wzglednie niska. Sg to najcze¢éciej - poza
nielicznymi wyjatkami - stoty przystosowane do wykonywania
danej operacji oraz proste narz¢dzie / patrz zarscznik nr 21/,
W tym przypadku o wiele wazniejszym problemem jest obsada
stanowisk roboczych tzn. ilosé, rozm;eszczenie oraz powig-

zania pracownikéw zatrudnionych w linii produkcyjnej.

1/ "... Zawsze korzystniejsze jest rozmieszczenie liniowe,
ktére w wiekszosei procesdw produkeyjnych bardzo Xatwo
mozna zrealizowac. Jezeli tylko obciqzenle maszyn jest
wywazone, samo rozmieszczenie w kolejnosci ich wykorzys-
tania - ewentualnie 2 pewnymi drobnymi modyfikacjami roz-
mieszczenia dla paru operacji - stworzy pewne przyblizeni
do przepiywu liniowego. Moze nie uda sie¢ osiggngé ideal-
nego zbilansowania poszczegdlnych operacji, ale lepsze
wykorzystanie kapitaiu obrotowego i inne korzysci, jak
zwigkszenle terminowosci i 2zmniejszenie odpaddéw, wyrdwna-
Jg. 2 nawigzksg pewne drobne straty wynikajgce z niezupez-
nego wykorzystania maszyn". J.L.Burbidge: Zasady organi-
zacji produkcji, WNT W-wa 1966, 8.48
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Bedzie to jednak przedmiotem rozwazan w nastepnym rozdziale.

Obliczenia jakie przeprowadzono dla grupy wyrobdw
rekawiczki meskie zimowe nalezatoby przeprowadzic dla pozos-
talych grup wyroboéw wykazujgcych podobnienstwo technologicz-
ne, W wyniku takiego postepowania struktura produkcyjna wy-
dziazdéw konfekcyjnych ﬁlegnie - w stosunku do istniejgcych -
zmianie., W nowym uktadzie bedzie ona z%ozona z odcinkdéw pro-
dukcyjnych, specjalizowanych przedmiotowo, majqcych charakter
liniowy.

Ze wzgledu na okresowg zmiennosé zapotrzebowania na
wyroby branzy biafoskérniczej, struktura wewngtrzna ustalo-
nych grup wykazujgcych podobienstwo konstrukcyjno-technolo-
giczne ulega zmianie pod wzgledem ilosci i jakosci asorty-
mentéw, a takze pod wzgledem wielkosci ich programu. Po kaz-
dej takie] zmianie struktury grup istpieje koniecznosé doko-
nania ponownych obliczen weryfikujgéyeh» liczbe¢ stanowisk
roboczych potrzebnych do wykonania poszczegdlnych operacji.
Weryfikacja tego typu jest mozliwa, ze wzgledu na Zatwosé

manewrowania stanowiskami roboczymi.
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ROZDZIAZZ IV

FORMY ORGANIZACJI PRACY A DPRZEBIEG

PROCESU XONFEKCJONOWANTA

Organizac ja procesu produkcyjnego nie konczy sie
z chwilg wyboru odpowiednich form organizacji produkcji tzn.
wyboru odpowiedniego rodzaju i ilosci stanowisk roboczych
oraz odpowiedniego ich powigzania., Dla prawidiowego funkcjo-
nowania wybranej formy nalezy metodami organizacyjnej syn-
chronizacji 1 reglamentacji zabezpieczyc prawidizowe rozmiesz-
czenie 1 wykorzystanie sity roboczej zapewniajgce w najwyz-
szym stopniu jak tylko jest to mozliwe cigg?osé produkeji.

Zastosowanie danej formy organizacji produkecji dla
realizacji okreslonego procesu produkcyjnego - mino jej za-
sadnosci - nie przynioszoby okreslonych efektéw ekonomicz-
nych, gdyby nie rozwigzasno jednoczesnie problemdéw wewnetrz-
nej organizacji tych form. Zwraca na to uwage miedzy innymi
pumler V/ twierdzgc, ze pominiecie tych probleméw stanowi
powazne Zrédio strat wynikizych z cze¢stych przerw w pracy
pociggajgcych za sobg niepetne wykorzystanie czasu pracy
robotnikdéw, powstawaniem nadmiernych zapasdw migdzyoperacyj-
nych, a tym samym i powolnego obrotu srodkdéw obrotowych.
>zczegdélnie istotnym problemem - rozwigzanie ktorego pozwo-
li w znacznej mierze zniwelowa¢ te ujemne 2z jawiska- jest
dobdér odpowiedniej formy organizacji pracy. korma organi-

zacji pracy rozumiana jest jako " ... okreslony stopien

1/ S.A.Dumler, wyd. cyt. s.309
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organizacyjnego zespolenia robotnikéw w procesie produkeji
dla wykonywania okreslonych zadan ". 1/ Zespolenie robotni-
kéw w procesie produkcji moze przyjmowaé mniej lub bardzie]
gcisty charakter. Scis?o$é powigzan dyktowana Jjest przez
konkretne warunki produkcji. Dobdér zatem odpowiedniej formy
organizacji pracy Jjest uzalezniony od specyfiki procesu pro-

dukcyjnego.

4,1, Charakterystyka procesu produkcyjnego z punktu widzenia

organizacji pracy

Konfekc jonowanie wyrobéw branzy bia%oskdrniczej ma
szereg waznych i istotnych cech, ktére rzutujg na rozwigza-
nia 2z zekresu organizacji pracy. Jedng 2z nich jest niski
stopien poziomu technicznego procesu produkcji. GXdéwnym
czynnikiem determinujgcym stan techniki w procesie wytwarza-
nia wyrobdéw jest przede wszystkim surowiec, a mianowicie
wyprawiona skdéra zwierzeca . Réznice w parametrach jakos-
ciowych skéry wyst¢pujg nie tylko mig¢dzy poszczegdlnymi jej
egzenplarzami, ale takzZze w ramach pojedynczego egzemplarza.
nlektdére czySci powierzchni skory mogg wykazywaé rézne wtiis-
nosci /grubosé, ciggliwodé, wyglgd zewngtrzny itd.,.

Z tych to wzgleddéw wykluczona jest jakakolwiek mechanizacja
np. czynnosci wykrawania. W niektoérych przemysfach na przy-
ktad w przemysle odzieZowym zmecnanizowano t¢ czynnosé przez

zastosowanie tzw. rozkroju warstwowego.z/ Zastosowanie te]]

1/ B.Haus, rormy organizacji pracy w przemysle,PWE W-wa 1964,
5.29

2/ Rozkroéj warstwowy polega na tym, 2e proces wykrawania od-
bywa sie na urzgdzeniu mechanicznym jednoczesnie na kilku-
nastu lub kilkudziesieciu warstwach materiaziu.
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metody byZo mozliwe tylko dzig¢ki jednolitosci cech surowca
na cazej powierzchni. rodobng sytuacjy, jaka istnieje w
branzy biazoskérniczej, ma przemysi obuwniczy, gdzie z tych
samych wzgleddw nie mozna zmechanizowal procesu rozkroju 1/,
o ile nie stosuje sie sztucznej skdry.

Wéréd pozostatych operacjyi technologicznych procesu
konfekc jonowania sy takic ktére dajg sig¢ cz¢dciowo zmecha-
nizowac np. haftowanie, szycie cazoscl, lamowanie itp. Wig-
ksza jednak czg¢sSc operacji pozostaiych wigze sig z usuwaniem
biegddéw i niedociggnieé powstazrych przy operacjach poprzedza-
jacych, wykonywanych mechanicznie. W8rdéd nich mozna wymienid
operac je armnirowania, polegajgcg na korygowaniu bXeddéw pow-
statych w czasie wycinania na sztancach cze¢sSci skadowych
wyrobu. ren sam charakter ma operacja przewlekania nitek
po haftowaniu, zadaniem ktdérej jest zabezpieczenie nici przed
poluzowaniem sig¢ w Sciegach oraz operacja obcinania brzegdw
laméwek, czy tez czyszczenia z resztek nici. wymienione ope-
racje 2z uwagli na speiniane zadania majg charakter reczny 1
nie mogg by¢é mechanizowane. rozostate operacje sg mniej lub
bardziej zmechanizowane, ale procesy pracy s8g przede wszys-
tkim maszynowo-rgczne. udziaz tych procesow jest znacznie
wigkszy w przypadku konfekcjonowania odziezy, mniejszy na-
tomiast w kontekc jonowaniu rg¢kawiczek. vokiadang charakterys-
tyke¢ pod tym wzglgdem przedstawia zazgcznik nr 21,

mozna wigc stwierdzié, zZe poziom techniczny procesu
wytwarzania wyrobow branzy biaZoskoérniczej z punktu widze-
nia zastosowania formy organizacji pracy, dopuszcza mozli-
wosé, a nawet prereruje przyje¢cie inaywidualnej Iormy orga-

nizacji pracy. nealizowane bowiem procesy tak poa wzglg¢dem

1/ Por.J.nortan, Wewngtrzzakiadowy podzia} pracy i jego ko-
sekwencie e - :
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iloScil jak i jakosSci wiozonego wysitku w wykonywang prace
sg uzaleznione catkowicie lub w przewazajgcej czesci od
predyspozycji psychofizycznych indywidualnego robotnika.
lnng cechg charakterystyczng procesu konfekc jonowa-
nia majgcy wpiyw na organizacj¢ pracy jest - przedstawiona
juz - liniowosé tego procesu. Warunkiem wykonania jakiejkol-
wiek operacji w procesie technologicznym jest koniecznos¢
wykonania wszystkich operacji poprzedzajgcych. Cecha ta,
jak wykazano poprzednio umozliwia Wprowadzenie liniowych
form organizacji produkcji. Liniowe formy organizacji pro-
dukeji stwarzajg natomiast warunki, a nawet wrecz wymagajg
zastosowania zespoiowe] formy organizacji pracy i rogzwija-
nia daleko idgcej wspdipracy produkcyjnej robotnikdw. 1/

Tak wiec, uwzgledniajgc technikg wytwarzania oraz
charakter procesdéw pracy nasuwa sie wniosek o mozliwosci
stosowania w procesach konfekc jonowania indywidualnej for-
my organizacji pracy. Z drugiej strony liniowosé procesu
i mozliwos¢é stosowania wyzszych form organizacji produkecji
preferujg zespotowg forme organizacji pracy. w takim uka-
dzie o wyborze najbardziej odpowiedniej formy organizacji
pracy powinny zadecydowac inne , pozostaXe cechy tych pro-
cesow.

Dalszg istotng cechg procesu konfeke jonowania - 2
analizowanego punktu widzenia - jest realizacja szerokiego
asortymentu wyrobéw wskutek ciggle zmieniajgcych sie wyma-
gan co do jakosci, estetyki, kolorystyki oraz wzornictwa,
a takze rdéuzna wielkosé seril produkcjl poszczegdlnych wy-

robéw,., Ten stan rzeczy powoduje, Ze pomiedzy asortymentami

1/ Por. B.Haus wyd.cyt. st.67, oraz a.Sajkiewicz, rodstawy
organizacji pracy w przedsiebiorstwie przemysiowym,
PWE W-wa 1972, s.85 - 87
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- nawet w tej same] grupie podobienstwa konstrukcvi- -techno-
logicznego - istniejg znaczne réznice w pracochionnosci pro-
dukcji. Cze¢ste przypadki stanowig rdéwniez opuszczenia nie-
ktérych operacji w procesie wytwarzania poszczegdélnych asor-
tymentow, a nawet jesli proces konfekc jonowania je obejmuje,
to czas ich trwania jest rdowniez zrdéznicowany. To stwarza
problemy z obcigzeniem kolejnych stanowisk w procesie konfek-
cjJonowania. Zdarzajy si¢ sytuacje, gdy w jednym okresie wys-
tepujg nadwkai dysponowanego czasu stanowisk, podczas gdy
w innym okresie wystepujg jego braki. w konsekwencji nie ma
tez mozliwosci doprowadzenia do peinej synchronizacji pracy
poszczegdlnych stanowisk. Wszelkie poczynania zmierzajgce
do zmiany sytuacji w tej dziedzinie np., sporzgdzanie dokzad-
nych harmonograméw pracy ludzi okazazy sie zbyt pracochionne
w stosunku do osigganych efektdw.

Brak synchronizacji pracy pocigga za sobg okreslone
konsekwencje a mianowicie:

- przerwy w pracy robotnikdéw spowodowane brakiem pracy
na swoi. staiym stanowisku roboczym,
- przerw, w »racy maszyn i pozostatego wyposazenia réw-

niez ze wzgledu na brak obcigzenia produkcjg.

W tych warunkach sfusznym posunieciem zmierzajgcym
do likwidacji tego stanu rzeczy byzo wprowadzenie systemu
tzw. prac zastepczych wykonywanych na innych stanowiskach
pracy. Rozwigzanie takie w rzeczywistosci byZo réwnoznaczne
z przyjeciem zmiennego podziatu pracy tj. okresowego *gcze-

nia czynnosci wykonywanych przez robotnikéw. 1/

1/ Por. B.Haus, Organizacja pracy w przemysle spozywczym,
WSE Wroctaw, 1970, s. 18=20
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Czas trwania oraz charakter poszczegdlnych operacji pozwala
na szerokie stosowanie w procesie konfekc jonowania gczenia
operacji. Aktualnie zas w poszczegdlnych zakiadach branzy
biatoskérniczej kazdy robotnik zatrudniony w procesie konfek-
cjonowania moze wykonywac Jjedng lub dwie, a niekiedy i wigcej
dodatkowych operacji.

Rozmiary prac zastqpn?ch Bg znaczne. Ksztaztowanie
8le ich wielkosci w trzech wybranych zakladaqh w tym samym
przedziale czasu przedstawiajg tabele 14 - 16. Pokazujg one
ruch robotnikdéw w procesie konfekc jonowania re¢kawiczek miedzy
stanowiskami roboczymi. Wynika z nich, ze przejscia do prac
ZastquZych 8g 2jawiskiem powszechnym, a rozmiary ich w
poszczegolnych zaktadach duze. Udziar tych prac w zgcznym
czasle pracy robotnikow wykonujgcych rézne operacje, przyj-
muje wartoscéi mniej wiecej na tym samym poziomie, przecigtnie
w granicaeh 20%. /tabela 17/

Tabela nr 17

UdziaX prac zstepczych w oczasie pracy ogdlem
/Dane za okres 1 miesigca /

! | Czas pracy ogdzem [ Czas pracy :Udzial !

| ; robétnikdéw wyko- | ne stanowis- | % |

l sak¥ad l nujgcych prace | kach zastg- I |

L | zastepcze w godz | pczych w godz' 3:2 x 100

""""""" L e T e

F.EB-===-B-‘--q=============ﬂ===B‘B.ﬂﬂ=“===8=‘1==F8=8ﬂ2=-===|
|

ISwidnica | 6040 | 1416 23,3 |

I

:»hojnéw | 6410 { 1341,5 { 20,9 ,

! ; l

| prochowice | 3757 o635, |
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W tych warunkach - wobec nieuniknionego zmiennego
podziatu pracy oraz przyjetych liniowych form organizacji
produkecji - odpowiednim rozwigzaniem byzoby wprowadzenie zes-
poidéw roboczych. 1/ Decyzja taka pozwoliXaby rozwigzaé - w
stosunku do istnie jgcej sytuacji - jeszcze jeden problem,
Mianowicie dotychczas w procesie konfeke jonowania przy przed~
stawionym zmiennym podziele pracy stosuje si¢ indywidualng
forme organizacji pracy. Konsekwentnie rdéwniez wynagrodzenie
robotnika jest indywidualne, ustalone na podstawie wytworzo-
nej przez niego produkcji na statym stanowisku oraz na pod-
stawie czasu przepracowanego na stanowisku zastepczym. Stosu=-
Je sie¢ tu system " doptat do sredniego zarobku". Polega on
na tym, ze pracownik oprécz pzacy akordowej otrzymanej na
zastepczej operacji otrzymuje doptate do wysokosci zarobku
otrzymywanego przez trzy miesigce wstecz na stanowisku sta-
2ym. Na przykzad pracownik przepracowat 146 godzin na ope=-
racji zaste¢pczej 1 zarobit wg stawek akordowych dla te]
operacji 793,40 zz. Gdyby przy obliczonej - na podstawie
3=-miesiecznych jego zarobkdéw - godzinowej stawce akordowe]
wynoszgcej 10,17 zz pracowaxz tg samg ilos¢ czasu na stanowis-
ku statym zarobitby 1484,82z%. W zwigzku 2z tym réznice
/ 1484,82 = 793,40 / tj. 691,42 2t zakiad pokrywa w forumie
doptaty. W takim przypadku mozna z catg pewnodcig stwier-
dzié, ze zarowno forma organizacji pracy jak i system
pzacy uwzgledniajgcy forme¢ dopzat jako zjawisko staze nie
eprzyjé?podnoszeniu wydajnosci pracy, gdy robotnik prgecho-
dzi do wykonywania prac zastepczych. Zastosowany system

doptat powoduje brak zainteresowania robotnikéw maksymali=-




- 103 -

zacja wydajnoscl ns stanowisku zastepczym., Stad tez koszty
robocizny na Jjednostke produkcjl przy pracach zastepczych
rosng. Wynika to stad, Ze mimo mniejszej wydajnosci na sta-
nowisku zastepczym robotnik otrzymuje wynagrodzenie odpowiadajae
ce przecietnemu zarobkowi na swoim statym stanowisku. System
doplat moze by¢é uznany za pozytywny tylko jako przedsiewzigcie
o charakterze przejsciowym., Oczywiste Jest bowiem, Ze opano-
wywanie nowych czynnos$ci produkcyjnych pociaga za soba obni-
zenie wydajnosci pracy, lecz z drugiej strony stosunkowo nie-
wielka z}ozonos¢ wykonywanych czynnosci, krétki czas trwanis
jak 1 ciggts powtarzalnosé nie powinna powodowaé trudnosci

w ich opanowywaniu, Dlatego tez doptaty po okresie opanowa-
nla czynnoscl przcz robotnikdédw powinny byé zlikwidowsne i za-
staplone innym systemem wynagrodzenla, bardziej odpowiadajg-
cym specyfice procesu konfekcjonowania., Mozliwosci takie da-
Je zastosowanle zespolowe]j formy organizacji pracy. W warun-
kach pracy zespoiowe]j powstaja szczegbdlne warunki do wzajem-
nego oddziatywania, wskutek czego poszczegdlni uczestnicy
zespotu zachowuja si¢ inaczej niz by w podobnych sytuacjach

1/

dziatall poza zespolem.

4,2, Zespotowa forma organizacji pracy jako metoda

synchronizac ji

Z tworzeniem liniowycH form orgenizecji produkcji
zwigzany jest bardzo Scisle problem synchronizacji realizo-
wanego w nich procesu, ktéry polegs na dazeniu do wyelimino-

wania przerw w cigglosci produkcji drogg zahiegdéw organiza-

1/ Por.J.Zieleniewski: Organizacja zespoiéw ludzkich,W-wa PGN
1972, wyd.IV., s.184
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cyjno=-technicznych. Problem taki powstaje gtbéwnie w przypad-
ku, gdy czasy trwania poszczegdlnych operacji w procesie wy-
twarzania s3g niejednakowe. Nieréwnosé taka powoduje straty
czasu pracy robotnikéw oraz niepetne wykorzystanie czasu pra-
cy maszyn.

Synchronizacj¢ przeprowadza si¢ najczesSciej dwustop-
niowo;

- w okresie projektowania procesu technologicznego,
- w konkretnych warunkach produkcyjnych z chwilg urucho-
mienia procesu technologicznego,

Dwustopniowosé procesu synchronizacji wynika z nie-
mozliwosci przewidzenia podczas projektowania wptywu konkret-
nych warunkéw produkcyjnych na ksztattowanie sie czasbdw trwa-
nia poszczegdlnych operacji. Obliczona 1 zalozona teoretycz-
nie w fazie projektowania pracochZonno$é operacji moze w wa-
runkach rzeczywistej realizacji ulegaé¢ znacznym odchyleniom,

Znaczenie kazdego z osobna etapu synchronizacji uza-
leZnione Jeat od churukleru roslizowunego procesu, W proce-
sach maszynowych przy dsleko posuni¢tej mechenizacjli i asuto-
matyzacji najberdziej istotna Jjest pierwsze faza synchroni-
zacji, gdzle obliczeniea i projektowanie przebiegu procesu
przeprowadza si¢ w oparciu o parametry techniczne maszyn i
urzgdzen. Druga faza synchronizacji w tym przypsdku ms mini-
malne znaczenie i polega tylko na usunigciu ewentualnych
bleddéw powstalych w obliczeniach pierwszej fazy.

Dwuetepowy proces synchronizscji nabiera natomiast szczegél-
nego znaczenia w procesach recznych i recznomaszynowych,
Wpiyw czynnika subiektywnego na czas trwania operacji w rze-
czywistych warunkach wytwarzsnia Jjest znaczny. Stad tez w

tych przypadkach drugi etap synchronizacji jest szczegélnie
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waziny.

W literaturze spotyka si¢ poglady, Ze proces synchro-
nizacji jest stosunkowo najlatwiejszy w procesach recznych
i recg%-maszynowych. v/ Twierdzenie takie mozna uznaé za
stuszne tylko Jjedynie do pierwszego etapu synchronizacjl tj.
do fazy projektowania /ze wzgledu na tratwosé podziaiu lub
taczenie. poszczegbdlnych czynnosci, operacji/. Drugi etap syn=-
chronizacjl, jesli ma zapewnié cigglosé pracy robotnikéw,
jest trudniejszy w pordwnaniu z pierwszym etapem, & takze i
drugim etapem w procesach zmechanizowanych i zautomatyzowa-
nych.

Podawane w literaturze metody synchronilzacjli sprowa-
dzaja sie najczesSciej do zmiany - w stosunku do plerwotnie
istniejgcej = struktury procesu produkcyjnego tzn. wprowa=-
dzenis nowego podzisiu operacyjnego, wykorzystujgc wewnetrzna
strukture poszczegdlnych operacji. Tworzenie nowego podziatu
operacyjnego uzyskuje sie najczescliej droga:

- podziatu niektérych operacji na kroétsze,

- Ygczenia cz¢sci z nich w operacje dtuzsze,

2/

- kombinacJji obu poprzednich dzialsn,

Sa to metody przede wszystkim plerwszego etepu synchroniza-
cjl. Maja one charskter organlzacyjny. Na tym etapie mozliwe
sa réwniez do wykorzystania Srodki o charakterze technicznym

a mianowicie:

1/ Patrz R.Muther: Organizacja linii potokowych. Zeszyty
Problemowe TWWP W-wa 1962, s.12 /tiumaczenie z j.angiel./

2/ Patrz B,J.Kacenbogen: Organizacjs produkcji potokowej i
praca na przenos$nikach rozdzielczych, Wywa 1949,s.18
oraz R.Muther, Practical Plant Layot, New York 1955,s.

57 - 58
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- doskonalenie samej technologii wytwarzanisa,

- doskonalenie narz¢dzi i pomocy warsztatowych i inne.

W drugim etapie synchronizacji wyréwnywanie czasédw
trwonls poszczogdluych operacjl moze si¢ odbywaé drogag:

- indywidualnego doboru pracownikéw na operacje prze=-
ciazone 1 niedocigzone oraz stosowania przy tym okre$-
lonych bodicéw materialnego zaintéresowania,

~ poprawy organizacji stanowiska roboczego,

- poprawy obstugl stanowiska, 1/
W praktyce organizuje sig¢ réwniez produkcyjne linie,

ktbére mimo zastosowania powyzszych metod nie przynosza dobrych

rezultatéw w zakresie synchronizacji operacji. 2/ Sa to tzw.

linie produkcyjne asynchroniczne. W takich przypadkach odpo-

wiednie wykorzystanie czasu: pracy ludzl oraz maszyn mozZna

",.,. osiagnaé przez:

1/ koncentracje kilku operacjl na stanowisku roboczym,

2/ przydzielenie do wykonania jednemu robotnikowi kilku

operacji na roéznych stanowiskach roboczych,

3/ zastosowanie pracy na rézng ilosé zmian,

4/ zastosowanie sposobu kombinowanego, obejmujacego

zaréwno kolejna obszug¢ stanowisk roboczych jak tez
stosowanie pracy na ro6zng ilosé zmian". 3/
Pierwsza z wymienionych metod mo%e daé wykorzystanie

czasu pracy stanowisk niemal réwne wykorzystaniu ich w 1li=

niach zsynchronizowanych. Przy duzych wartoscisch czasu

1/ Por. T.Czarny: Formy organizacji potokowych proceséw mon=
tazowych, wyd.cyt.s.116 orsz A.Jonca. Wybdr parametréw
potokowych linii montazZowych, wyd.cyt.s.161

2/ Catkowita synchronizacjg¢ jest bardzo trudno osiggnaé,

3/ T.Czarny, tamze s.149
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przygotowawczo-zakonczeniowego moze spowodowaé natomiast
obnizenie efektywnego czasu pracy. Druga metoda pozwals w
peini wykorzystaé czas pracy robotnikéw, lecz utrudnia kiero-
wanie i kontrolowanie przebiegu procesu. Wymaga bowiem opra-
cowania i przestrzegania harmonograméw.Trzecia metoda daje
lepsze mozliwosci wykorzystania stesnowisk, nie wymega harmo=-
nogramowania robét, ale za to zwig¢ksza poziom zapasdéw obro=
towych. Czwarta z kolei metoda stanowi pdlqczenié poprzed-
nich.

Kazda z tych metod - jak podano - ma swoje wady 1 za=-
lety. Stosowaé je wigc mozna w zalezno8ci ¢d specyfiki proce=-
su produkcyjnego. Metody te dajg dobre wyniki w liniach jedno-
przedmiotowych lub wieloprzedmiotowych, ale wykazujacych
wzgledna stalosé podziatu operacyjnego. Inaczej ten problem
wyglqda, gdy w jednej linii produkcyjnej wytwarza sie w tym
samym okresle czasu kilka lub kilkanadcie wyrobdéw stwarzejg-
cych zmienne warunki na poszczegdlnych stanowiskach roboczych
np. W grupowych liniach produkcyjnych. W linisch takich mo-
g3 mieé miejsce odchylenia w marszrucie technologiczne],
zestawie 1 rozmisrze wykonywanych operacji, w normach czasu
itd. Efektem tego Jjest taka sytuacje, ze nb. w ciggu dnis
roboczego nastepuje zmienne natgzenie czynnosci i operacji,

a tym samym powstaje trudnosé w ustaleniu dokladnej liczby
zatrudnionych o okreslonym zawodzie i specjalnosci. W tych
warunkach dobre rezultaty w zakresie synchronizacji i zacho-
wania ciggloSci procesu moze daé zastosowanie zespolowe]
formy organizacJi pracy.

Jedna z zasadniczych cech pracy zespotowej Jjest

mozliwosé wzajemnego udzielania sobie pomocy przez czlonkédw
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zespozu, Ten fakt ma bardzo duze znaczenie z punktu widzenis
zachowania ciggtoSci przebiegu procesu produkcyjnego, gdy
1lo$é operacji przy obrdébce kolejnych wyrobdw zmienis sie,

a takze zmienia si¢ ich pracochtonnosé. W tych warunkach ob-
cigzenie poszczegbdlnych stanowisk roboczych w danym okresie
czasu moze byé rdzne, co powoduje niepetne wykorzystanie
czasu pracy ludzi i1 stanowisk przy jednoczesnym przerywaniu
biegu procesu. Udzielanie sobie wzajemnej pomocy w ramach
zespolu pozwala wyeliminowaé catkowicie skutki nierdédwnomier-
nego obcigzenia, poza jednym, wykorzystaniem stanowisk robo-
czych.

Praca w zespole ma t3 zalet¢ z punktu widzenia synchronizacji,
ze poszczegbdlni czlonkowle zespolu reaguja na kazda zmiane
obcigzenia samorzutnie i natychmiast,zabezpieczajac w ten

sposéb ciggtosé procesu.

4,%, Orgenizacjs zespoldéw roboczych w procesie konfekcjono-

wania

Z faktu, 2e w warunkach danego procesu produkcyjnego
istnieje mozliwosé wprowadzenie zespolowej formy organizacji
pracy nie wynika Jeszcze Jednolitosé tych rozwigzan, Zespo-
¥y robocze moga przyjmowaé robdzna postaé. Podzial ich jest
mozliwy z punktu widzenia:

- swobody dzislania /grupy technologiczne, zadaniowe,
zespotowe/,

- wzajemne] wspbdipracy czonkdéw zespotu /zespoly o
wspdipracy negatywnej, naturalnej, konwencjonalnie

pozytywnej i pozytywnej/,
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- charakteru podziatu pracy /zespoly o Jjednorodnej
specjalizacji, zespoly o réznorodnej specjalizsecji/. 1/

R6znice moga wystapié¢ nawet w obrebie zespoldw wyka-
zujacych ten sam charakter. Mogg bowiem obejmowsé rdéiny- za-
kres realizowanych zadan w czasie procesu produkcyjnego, a
tyn samym réznié sie wielkoscia zespolu. Przyjecie natomisgt
konkretnego rozwigzanis w zakresie wdrazania pracy zespoio-
we] pocigga za sobg okreslone konsekwepcje. Naleiy wigc roz=-
patrzy¢é wszystkie ewentualne warianty zastosowania pracy zes-
polowej w ramach okreslonego procesu produkcyjnego.

W procesie konfekcjonowania istnieje kilka takich

wariantéw w ramach jednej linii produkcyjnej.
Wariant I

Wprowadzenie zespolowych form organlzacji pracy
dla dwéch podstawowych operacji procesu konfekecjonowania tj.
dls krojenia caktodcl oruz gzyclo coiobcl. Inne stenowlska
realizujace pozostate operacje w dalszym ciggu zachowuja
indywidualng forme organizacji pracy.
Wymienlone operacje wystepujg w kazdym modelu orez pod
wzgledem czasowym stanowia znaczng czedé procesu technolo-
gicznego. Wykonywane sg zatem w ramach jednej linii produk-
cyjnej na kilku réwnolegitych stanowiskach przez wieksza
liczbe os6bb,
W my$l tego miaxyby powstaé tylko zespoly robocze krojczych
i szwaczek, ktére bylyby zespoiami o jednorodnej specjaliza-

1/ B.Haus: Formy orgsnizacji pracy w przemysle, wyd.cyt.
Se. 34'- 55
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cji. Realizowatyby one zadsnia przydzielane na zespbél jako
caxos¢, Rozmieszczenie zespoldw wg powyzszego werisntu przed-

stawia rysunek nr 8.

Wariant II

Utworzenle jednego duzego zespolu majacego charakter
kompleksowy, obejmujacy wszystkie operacje oraz wszystkich
zatrudnionych w okre$lonej grupowej linii produkcyjnej. Ten

wariant przedstawiony Jest schematycznie na rysunku anr 9,

Warisnt IIX

Utworzenie w ramach danej linii produkcyjne] kilku
zespoildw roboczych, majgcych rézny charakter, z ktérych kaz-
dy wykonuje tylko czgsé procesu konfekcjonowania. Na przykiad
w przypadku regkawiczek powstalyby dwa zespoiy o specjaliza=-
c¢ji jednorodne] /zespdt krojczych, zespdt szwaczek/ oraz
dwa zespoly komplek:. :c. Pierwszy z nich obejmowalby operacge:

- numerowanie ‘kroi,

- sztancowanie gryrow, kciukédw i strzaiek,

- arnirowanie i dobér strzalek,

- krojonio, fciecnisnie 1 kloJenle laméwek,

- wigzanie 1 segregowanie wykroi,

- Yaczenie re¢kawiczek tasiemkami,

- haftowanie,

- przewlekanie nitek po haftowaniu,

Zesp6l drugi obajmowalby operacje:

- wkiadanie wktadéw,
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- szczeplanie wkadéw,

- lamowanie I,

- lamowanie II,

- podszycie laméwki,

- obcinanie lamoéwek 1 czyszczenie z nici,

~ prasowanie zelazkowe,

- przyszywanle etykiet,

- pluszowanie,

- prasowanie reczne,

- stemplowanie 1 pakowanie,
Ten sposéb rozmieszczenia zespotdédw w linii przedstawis
rysunek nr 10,

Istnieja wiec roézne mozliwosScl zastosowanla pracy
zespotowej w ramach Jjednej linii produkcyjnej w procesie
konfekec jonowania. Swiadcza o tym podane warisnty, z ktérych
wynika, ze w omawianym przypadku mozna przyjaé zespoly o
specjalizacjli jednorodnej albo tzw. zespoly kompleksowe. Te
ostatnle moga obejmowaé rbézny zakres procesu technologiczne-
go /caty lub czeéciowo/. Przyjecle kazdego z zaprezentowa-
nych werianté4w powoduje inne skutki, ktére z punktu widzenia
specyfiki procesu produkcyjnego maja cz¢sto rdzne znaczenie.
W zwiagzku z tym konieczna Jest analizs powyiszych wariantéw
pod katem ich przydatnoSci dls sprawnlejszego przebiegu
procesu konfekcjonowania. |

Zastosowanie wariantu I oznacza pozostawienie duzej
liczby indywidualnych stanowisk oraz utworzenie w ramach
kazdej linii produkcyjnej dwdéch zespoirdw o jednorodnej spe=-
cjalizacji; zespoXu krojczych oraz zespolu szwaczek, W kaz=-

dym zespole robotnicy wykonuja tylko jedng operacjg¢. Kwali-
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fikacje robotnikéw w takim zespole sga do siebie zblizons.

Za przyjeciem tego rozwigzsnia przemawia fakt relatywnie du-
zeJj pracochlonnos$ci tych operacji, a tym samym znacznego ich
udziatu w procesie technologicznym. Wprowadzenie zespolowe]
formy organizacji pracy dla tych dwéch operacji daje efekt

w postaci wzrostu wydéjnoéci 1 powoduje szybsze kompletowanie
partil produkcyjnych orez przyspieszenie spilywu wyrobdw z
operacji krojenia i szycia co w koﬁcdwym efekcie powoduje
skrécenie procesu technologicznego w jego najdtuzszych cze-
Sciach.,

Wdrozenie zespoiowej formy pracy wediug tego warisntu
nie rozwigzuje Jjednsk podstawowe] bolaczki procesu konfekcjo-
nowania, a mianowicie problemu zmiennego obcigZenia pracsag
poszczegdlnych stanowisk i jego konsekwencji. Zjawisko to w
duzej mierze wystepuje na stanowiskach roboczych realizujg-
cych operacje krotsze, a wigc tych, dla ktérych w tym warian-
cie zarezerwowano indywidualng forme¢ organizacji pracy.
Utworzenie dwéch zespoxdw dla tych podstawowych operacji
moze Jjeszcze bardziej przyczynié sie¢ do pogleblenia zjawiska
asynchronicznoéci.

Wzrost wydajnosci ponad przyjeta norm¢, spowodowany
praca zespolowa moze stworzyé rezerwy czasu dla catego zespo-
*u w stosunku do innych operacji, wykonywanych indywidualnie,
dla ktérych - ze wzgledu na zmienne obcigzenie - stosowany
dotychczas system prac zastgpczych oraz doptat dziata na wy-
dajnosé akurat odwrotnie. Zjawisko takie wystapi wtedy, gdy
ilo4é materialédw przekazywanych na linie produkeyjng jest
ograniczona 1 dostosowsna do zadan produkcyjnych. Zwiegkszona

wydajnosé zespotu lub czlonka zespoiu moze spowodowaé row-
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niez wieksze nagromadzenie zapasdéw produkecji w toku. 1/

Nieunikniony zmienny podziat pracy sugeruje zastoso=~
wanie w procesie konfekcjonowania realizowanego w grupowych
liniach produkcyjnych zespoiéw roboczych o charakterzq kom=-
pleksowym. 2/ Sa to zespoly o réznorodnej specjalizacji
dzialajace w warunkach duzej wymiennosci pracy. Cztonkowie
takiego zespoiu umieja wykonywaé niektdédre lub wszystkie czyn-
nosci, ktére wchodza w zakres obowigzkéw tego zespoiu. Kazdy
z nich ma Jjednak na stale przydzielong i wykonuje samodziel-
nie tylko Jjedng czynnosé. Inne zadania wykonujg tylko w nie-
ktérych momentach resalizowsne] pracy. Misnouwicie w okresach
gdy na innych stanowiskach nastgpuje duze nagrowmadzenie pra-
cy, przy Jjednoczesnym niedocigzeniu pozostatych czionkédw
zespotu, Wowczas pracownicy z niedocigzonych stanowisk pra=-
cy, majacy rezerwy czasowe, przechodza do stanowisk pracy
przecigzonych i wykonuja tam prace zbiorowo. Miejsce pracy
zbiorowej w zespole kompleksowym jest zatem ruchome, prze-
nosi si¢ ono za kazdym razem na te stanowiska, na ktérych
nastepuje nagromadzenie sie robét. Poszczegbdlne stanowiska
pracy w zespozach kompleksowych moga byé na przemian, albo
miejscem pracy zbiorowej, 8lbo miejscem pracy indywidusgln. +
lub tylko jednym z nich.

Utworzenie Jodnego zespotu kompleksowego w obreble
catej linii produkcyjnej = jok to przewiduje werisnt II =

pozwala eliminowaé skutki zmiennego obcigzenia poszczegblnych

1/ Por. B.ilaus, Formy organizacji pracy w przemy$le, wyd.cyt.
S«173

2/ Por. G.Stucki, Metodologiczne zagadnienia naukowe] orga=-
nizacji prescy w przedsig¢biorstwie, FWN 1971, s.96 /tium,
z je.rosyjskiego/ oraz A.Ssjkiewicz, wyd.cyt. s.102-104
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stanowisk roboczych. Jednak zespdt tekl pomimo, Ze swoim
charakterem odpowiada specyfice procesu nie mégiby w praktycz=
nych warunkach sprawnie funkcjonowaé¢. Bylby on dosé liczny;
liczba czlonkdéw w poszczegdlnych zespolach wahataby sie w
granicach kilkudziesigciu osé4b. W tekim ukladzie moga pow=-
staé trudnoéci natury socjologicznej w normalnym funke jono-
waniu tych zespotdédw. Poza tym w procesie konfekcjonowania
rekawiczek wystepuja dwie gidédwne operacje majgce charskter
procesu rgcznego i r@czno-maszynowego. Operacje te w stoéun-
ku do pozostatych s3 diugie. Ujecie w jednym zespole operacji
zarowno diugich jak i krétkich powodowsloby koniecznosé - dla
zachowania odpowiednich proporcji - obsadzenia operacji diuz-
szych przez wilgksza liczbe osdéb. W prezentowanym przyktadzie
wymagana liczba krojczych wynosi 13, szwaczek - 21, gdy na
pozostatych operacjach obsada Jjest jedno = lub dwuosobowa
wzglednie niepeina,/patrz tsbela nr 13/.
Stosunkowo liczha obsada wymienionych dwéch operacji pocia-
ga za soba zrdznicowanie wydajnosci zatrudnionych na nich
pracownikéw, co przy zastosowaniu formy piacy w postaci
akordu zqspolowego dla catego zespoiu kompleksowego moze
stanowié 4rd6dro zadraznien wewnatrz zespolu, utrudnisjgce
jego sprawne funkcjonowanie.

Wariant III w stosunku do wymienionych wydaje sle
byé korzystniejszym. Oplers si¢ bowiem na poprzednich warisn-
tach, a jednoczedénie eliminuje ich wady. Przewiduje sie w
nim powolanie zespoléw kompleksowych tylko na tych odcinkac!.
linii, gdzle wystepuje zjawisko zmiennego obciazenisa, nato-

miast dla operacji krojenis i szycia wystgpujacych w kazdym
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asortymencie i gwarantujacych stale obcigZenie stanowisk,
utworzenie zespoidéw o Jjednorodnej specjslizacji. Powolanie
jednak czterech zespoildéw w ramach jedneJ linii produkcyjne}
rodzl szereg nowych probleméw, ktérych rozwigzanie jest niez-

bedne dla prawidiowego funkc jonowania tych zespoldw.

4.4, Warunki prawidiowego funkcjonowania‘zespoléw roboczych

W procesie konfekcjonowonia

Utworzenie kilku zespotéw roboczych w ramach okreslo-
nej linii produkcyjnej wymaga rozwigzania dodstkowych pro-
blembédw zabezpieczajacych prawidlowe funkcjonowanie tych zes-
potdéw. S8 to miedzy innymi zagadnienia: podzialu pracy wew=-
natrz zespotdw, wynagradzaenia i rozliczania zespoibdw z po-
branego surowca oraz wykonane] produkcji, doboru odpowied-

nich cztonkéw do zespoXu itp.

4,4,1, Podziat pracy w zespotach

Zegadnienia podzistu precy nesleizy oddzlelnie traskto-
waé w zespotach o Jednorodne] specjalizacji i oddzielnie w
zespotach kompleksowych,

W zespotach o jednorodne] specjalizac]i kaz2dy z
cztonkdw wykonuje takie same czynnosci lub operacje. Wiel-
kosé¢ Jjednorodnego zadania wyznaczonego dla calego zespozxu
musi wiec byé podzielons pomiedzy poszczegbdlnych jego czlon-
kéw. Regulacja tego podzialu w warunkach zmiennej wydajnosci

kazdego cztonka powinna by¢é wewnetrzng sprawg zespotu,.
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O iloéci zadan przydzielaqy:h i wykonanych przez poszcze-
gbélnych robotnikéw w zespole decyduje indywidualna wydaJnosé
kazdego z nich. Im wyzszg posisda wydajnosé tym wiecej po-
winien zrealizowaé¢ zadan czastkowych w ramach ogdlnego zada-
nia zespolu,

Przyjecie takiej zasady podziaiu moze spotkaé sie
z niezadowoleniem czonkéw zespoiu o mniejszej wydajnosci,
ze wzgledu na nizsze zarobki. W tej sytuascji albo pogodza
si¢ z niZzszymi zarobkaml w stosunku do bardziej wydajnych
cztonkdéw zespoiu, lub podciggna swg wydajnos¢ do ich poziomu,
albo odejds z zespoiu,.

Przy jednorodnej specjalizscji zespotu oraz zrézni-
cowanej wydajnosci Jjego czlonkéw przyjeta zasada podziaiu
pracy wediug indywiduslned ich wydajnoBcl jest najkorzystnie]-
sza. Wysoko&¢é uzyskunych zarobkdéw przez zespdr Jjest uzeleiz-
niona od ilosSci wykonanych zlecen, a te z kolei od wydajnos-
ci poszczegdlnych jej robotnikéw. FPrzyjecie innej zasady np.
réownego podziatu pracy /co zadawalatoby tych o nizszej wy-
dajnosci, ze wzgledu na jednskowe zarobki/ powodowaloby ogra=-
niczenie mozliwoéci produkeyjnych berdziej wydajnych czlon-
kéw zesporu, a tym samym i calego zespotu. v/ Sytuacja tego
rodzaju rodzitaby niezadowolenie bardziej wydajnych robot-
nikéw, a ich ewentuslne odejscie z zespotu byxoby niekorzys-
the ze wzgledu na obnizenie jego wydsjnoSci.

Tak czy inaczej w poczatkowej fazie funkcjonowania

zespotdéw, nalezy si¢ liczyé z naturslng selekcja i doborem

1/ Por. J.Kortern! wyd.cyt.s.139
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robotnikéw. Taki neturalny dobdr i ujednolicenie zespoiu
pod wzgledem wydajnosSci pracy jego czlonkdw Jest korzystny
dla zaktadu, chociazby ze wzgledu na uzyskanie lepszej in-
formacji o mozliwoSciach produkcyjnych zespoiu., Przyjety po-
dziat pracy powinien jednak stymulowaé¢ taki dobdr robotnikédw
do zespotu, aby wydajnosé jego w ostatecznosci ksztaltowala
si¢ na mozliwie najwyzszym poziomie.

W odrdéznieniu od zespoidw jednorodnych, podzial pracy
w zespotach kompleksowych jest bardziej skomplikowany. Z te-
go tez wzgledu mozna wyrdznié nastepujace rodzaje tych zespo-
Tow:

1/ zespoly, w ktérych kazdy jego czlonek wykonuje stale
swoje zadanie odpowiadajgce jego podstawowym kwali-
fikacjom, a8 w razie konieczno$Sci wykonuje inne ope-
racje z realizowanego procesu technologicznego,

2/ zespoly, w ktérych brak formalnego podziaktu pracy.

Kazdy uczestnik zespoiu wykonuje wszystkle operacje wchodzg-

1/

ce w zakres zespoiu. Niektoérzy autorzy wymieniaja jeszcze
trzecl rodzaj zespotu, w ktérym istnieje peiny podzial pracy,
gdzie kazdy wykonuje tylko statg operacjg¢ odpowiadajgcag Jjego
kwalifikacjom. Jest to konsekwenc jg utozsamiania zespolu
kompleksowego z zespoiem o rdéznorodnej specjalizacji, co nie
jest wtasciwe. 2/
Przyjete w procesie konfekcjonowania zespoly komplek=-

sowe posiadaja forme podziaiu pracy wymieniong w punkcie 1.

1/ Por. np. I.B.Lewin, L.T.Ljadnow: Osnowy NOT na promyszlen-
nom predprlaatll Minsk 1974, s.79=80
2/ Por.B.Haus, Organizacja pracy e., wydecyt.s.59
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Zatem podzial pracy wewnatrz tych zespoidw mozna przedstawié
w dwéch ujeciach, a mianowicie:

- kazdy robotnik w zespole jest na stale przydzielony
do okreSlonego stanowiska roboczego, ktbére tyl.

w razie potrzeby opuszcza, przechodzgc do innych,
- kazdy robotnik powinien mieé¢ przydzielona okreslona
liczbe stenowisk, na ktérych w sposdb dorazny wykonu-
je czynnoéci produkcyjne.
Sposéb podziatu robotnikéw w pierwszym ujeciu przedstawiono
w tabeli nr 18.

Przy dokonywaniu tego podziaiu kierowano sie naste=-=
pujgcymi wzgl¢damis

1/ operacje numerowania wykroi, krojenia laméwek, wig-
zanly 1 sogrogowonlue, o tekze pluszowenla i pskowe=
nia sy stogsunkowo proste 1 bez wigkszych trudnoscl
nogg byé wykonywane przez kazdego robotnika,

2/ operacje sztancowania, haftowanis, t3czenis re¢kawi-
czek sg wykonywane na maszynach wystepujgcych w ogra-
niczone] 1li: »lie, a2 zatem zwiekszenie liczby robot-
nikéw wykonujsgc, te operacje Jjest mozliwe do okres-
lonego poziomu. Ponadto wymagaja one pewnych wigksz,.u
uniejetnosSci i musza byé w wigkszoéci wykonywane
przez robotnikéw statych. Dlatego tez przy wyze]
wymienionych operacjach przyjéto nieco wigkszg licz-
be oséb niz wynosi ich obcigzenie wynikajace z pro=-
gramu produkcji. To samo dotyczy operacji szczepia-
nia wktaddéw, lamowania I i II oraz prasowanias 2elsz-

kowego,
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Tabela nr 18

Skxad zespordw kompleksowych

opoacie opasee
Zesp6l kompleksowy I
1. Numerowanie wykroi iR -
2. Sztancowanie gryféw, kciukédw i

strzatek 1
3. Arnirowanie i dobdr strzaiek -
4, Krojenie,scihanie i klejenie la-

méwek - -
5. Wiazanie i1 segregowanie wykrol -
6. Laczenie rekawiczek tasiemkami 1
7. Haftowanie 3
8. Przewlekanie nitek po haftowaniu 2

Zesp6l kompleksowy II

1. Wktadanie wkXadéw 2
2. Szczepianie wktadodw 2
3, Bamowanie I 1
4, Lemowanie IT 1
5. Podszycie laméwki 3
6. Obcinsnie laméwki i czyszczenie

z nici 1
7. Prasowanie 2zelazkowe 2
8. Przyszywanie etykiet 1
9. Pluszowanie -
10, Prasowanie r®czne 2
11. Stemplowanie 1 pakowanie -

============================================;‘.========i

Uwaga:Zektada sie¢, %ze minimalne rozbleznosci migdzy obcigze-
niem wynikajacym z programu produkcji a obsadg zostang
pokryte wzrostem wydajnosci z tytutu pracy zespoiowej.
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3/ w dotychczasowym podziale pracy operacje: numerowa-
nis, krojenia lambéwek, wiazania i segregowanis,
pluszowania i pakowania sg wykonywane przez jedng
wzglednie dwie osoby przydzielone na state. Z tablic
14 - 16 wynika, ze wiaSnie do tych operacji wystepuje
najwi¢ksza ilosé przejsé, a zatem obcigzenie praca
tych stanowisk Jest najbardziej_nigréwnpmierne i one
wtaénie moga byé wykonywane przez robotnikdéw docho=-
dzacych.

Drugie ujecie podziatu pracy w zespole przedstawiajgce ruch
robotnikéw miedzy stanowiskaml przedstawiono w tablicy nr 19.
Na podstawie tablic 18 i 19 przyjeto nastepujace
rozwigzanie, Operacje nieobsadzone w zespotach moga byé
wykonywane przez kazdego robotnika, ktéry dysponuje wolnym
czasem, Uzasadnieniem Jest to, 2e w chwili obecnej kazdy
z robotnikow Potrafi wykonaé te czynnosci. Cz¢sta zmien-
nod¢ ich wystepowsania nie pozwala na stale przypisanie ich
wykonawstwa ktoéremus robotnikowi. W wyniku dokonanego po=-
dzialu pracy kazdemu robotnikowi przypadks kilkas stanowisk
obsadzonych na state przez innych robotnikédw, na ktérych
wykonuje pracg¢ tylko w pewnych okresach. Przykladowo
robotnicy przy lamowaniu I i II powinni w razie potrzeby
zabezpleczyé podszycie laméwki, obcinanie laméwki i czysz-
czenie z nici orsz prasowsnie r¥fczne. Przy sporzgdzaniu
tego podziatu kierowano si¢ w duzej mierze informac jami
zawartymi w tabelach 14 - 16, a takze wynlkami bezposred-

nich rozmé4w z robotnikami.
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Tabela nr 19

Podzial czynnosci w zespole pomiedzy

poszczegdlnych jego czronkodw

/1/= nr robotnika

/IV/= nr przydzielo-
neJj operacji

- - — S " G D D S e . B e Y D oy ) ) e s s ey s e g i ey o
I r—r—r———p—p—

Operacje podstawowe

Zespbt kompleksowy I

1.

2

Numnerowanie wykroi

Sztancowanie gryféw,kciu-
kow i strzaiek

Arnirowanie i dobdr strzalek

Krojenie,Scie~niznie i kle=

jenie lamoéwek

Wigzanie 1 segregowanie
wykroi

faczenie rekawicz.tasiem.
Haftowanie

Przewlekanie nitek po haf-
towaniu

Zespbdt kompleksowy II

1.
2o
3
4,
5.
©.

7
8.

9.
10.

1.,

Wkladanie wktadow
Szczepianle wktadow
Lamowanie I
Lamowanie II
Podszycie laméwki

Obcinanie laméwki i czysz-

eczenie z nici
Prasowanie zelazkowe
Przyszywanie etykiet

Pluszowanie
Prasowanie reczne

Stemplowanie i pakowanie

71849

10
11,12

13
kazdy

(Lt
kazdy

wolny

Praca zastepcza
przydzielona

e ot e e > s = > > - - - - -
e e L 1

1/V,\VI[2/V X/
3/1,VI1/4/V.VIII1/
5/IV,VI,V/
6/III,V,X/

14/V VII/
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W przedstawionych zespozach powinna obowigzywac
zasada wykonywania pracy w miare¢ mozliwosci przede wszystkim
na wlasnym stanowisku. Dla wyjasnienia tej zasady posiuzymy
sie¢ nastepujgcym przyktadem. Zatdz.-my, ze koniecznoéé
wykonania pracy zastegpcze] wystipita na operacji pluezdwa—
nia., W tym czasie rezerwg czasowg dysponuje robotnik nr 1
- wykonujgcy nabijanie wktadéw, wiec przechodzi do pluszo=
wania. W trakcie wykonywania tej operacji zachodzi koniecz-
nosé¢ = po pewhym czasie - ponownego nabijania wkzaddw.
Jedli wolny czas posiada - dajmy na to - robotnik
nr 3 , ktéry potrafi wykonywa¢ nabijanie wkaddéw , to pomi-
mo tego robotnik nr 1 powinien wrécié na swoje stanowisko,
a robotnik nr 3 powinien zastgpié¢ go przy pluszowaniu.

Nalezy przyjaé, ze przedstawione rozwigzania w zakre=
sie podziatu pracy w zespoiach majg orientacyjny charakter
i w trakcie realizacji mogg ulegaé¢ réznym modyfikac jom w
zaleznosci od potrzeb i mozliwosci robotnikodw.

Biezgcg korekte w zakresie organizacji i podziazu
pracy dokonuje brygadzista wyznaczony sposrdéd zespozu,
ktéry jednoczesdnie pracuje z nim. W mys3l zarzgdzenia
Ministra Przemysiu Lekkiego 1/ » poczgwszy juz od zespoXdw
3;osobowych mozna wyznaczyé.robotnika na brygadziste, ktdéry
w zamian za peXinione dodatkowe funkcje moze otrzymeé doda-~

tek 5%, 10% lub 15% stawki osobistego zaszeregowania.

1/ Zarzgdzenie Ministra Przemysiu Lekkiego nr 22/73 z dnia
30 kwietnia 197%r. w sprawie: zasad wynagradzania pra-
cownikdéw zatrudnionych w przedsi¢blorstwach przemysiu
lekkiego oraz nadzorujgcych je zjednoczeniach i centra-
lach obrotu towarowego.
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4.4,2, Wynagradzanie 1 rozliczanie produkcji

Duze znaczenie dla funkc jonowania zespoiéw roboczych
posiada system ptac. Moze on bowiem wywolywaé nieporozumie-
nis miedzy kierownictwem a cztonkaml zespoidédw oraz w ramach
samego zespoiu. Od kaszdego systemu wynagrodzenia stosowanego
w warunkach pracy zespotowej wymaga sie¢ aby dzialail on in-
tegracyjnle na poszczegdlne zespoly, a takze aby sklanisi
do pelnego wykorzystania mozliwosci i umiejetnosci robotni-
kéw.q/ Szczegbdlnego znaczenia nabiera ten problem w przy-
padku utworzenia kilku zespoldédw w ramach jednej linii pro-
dukcyjnej. Opracowanie systemu wynagrodzenia w tym wkladzie
wymaga rozwiazania dwéch spraw:

- ustalenia sposobu wynagradzania poszczegdlnych
zespoidw,

- podziatu zarobkédw uzyskanych przez zespé6l pomiedzy
jego czlonkow.

Celem powigzania intereséw poszczegbdlnych zespolédw,
zabezpleczenia szybkiego spiywu wyrobdéw, a tekze wprowadze-
nia wspdélne] odpowied ialnoécl za powlerzone przedmioty
pracy wskazane Jjest uzaleznienie zarobkéw poszczegdlnych
zespoldéw od ogdlnych wynikdédw pracy catej linii. O zarobku
tych zespotéw decyduje wi¢c wykonana przez nie wspdlna
praca, a wtasciwie wynik tej pracy. Zarobek dowolnego

2/

zespoiu mozna obliczy¢é na podstawie wzoru:

1/ Por.B.Haus; Formy orgenizacji pracy w przemy8le, wyd.cyt.
S.108

2/ Wykorzystany tutaj zostat mechanizm jaki podsje B.Haus
na obliczenie indywidualnego zarobku czionka zespolu
w przypadku uzsleznienia jego ptacy od wynikéw pracy
ca%ggo zespotu.B.Haus Formy organizacji pracy.rwyd.cyt.
Se .
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Z-f" 5, * Zﬂ% VW

gdzie:
Zi - zarobek i-tego zespoiu,

stawka ptac zs godz. pracy l-tego zespoiu,

0]
o
!

wielkos¢ produkcji j-tego asortymentu wykonane]

O
()
I

przez linie¢ produkcyjna,

normy ilodciowu procy linii produkcyjnej zae godz.

dla j-tego asortymentu,
n - liczba asortymentéw wykonanych w okresie rozli=-

czeniowym.

Podziat ten ma takg zsletg¢, Ze Jjest prosty, zrozu-
miaty, a ponadto pozwsla na wyodrgbnienie efektéw z tytulu
lepsze) gospodarki sita robocza i pozostawienie go w tym
zespole, ktéry to osiaggnaz.

Ze wzgledu na utworzenie w Jednej linii produkcyj-
nej zespoldé4w roboczych o odmiennym charakterze, konieczne
jest przyjecie zrdéznicowanego sposobu wynagrodzenia w zes-
potech. Zwraca na to uwage Z.Bombera 1/, ktéry twierdzi, ze
nie zawsze jeden system ptac moze zabezpieczyé peing har-
monige wspdétdziatania w linii produkcyjnej. Zwlaszcza wow=—
czas, gdy l3aczy ona caity proces produkcyjny lub jego gibw=

ne czesci. Zdarza si¢ bowiem wéwczas, 2e procesy. pracy

1/ *atrz Z.Bombera, Wybdér form pisc w przemysle, PWN W-wa
1966, s.71
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wzdtuz lipnii mogg mieé cechy szczegbdlnie rdznigce sie od
siebie. Na jednym odcinku mogg przewazaé procesy pracy
réczne na innych maszynowe. I w takich wtasSnie przypadkach
dopiero odpowiednio dobrane rézne systemy piac mogg zapew=-
ni¢ petna harmoni¢ wspdidzialania w linii,

W przypadku zespoldw jednorodnych zardwno krojczych
jak i szwaczek przyjeto zasade wynagrodzenia w postaci
akordu indywidualnego. W chwili obecnej tylko taki system
moze by¢é zaakceptowany przez te grﬁpyvpracownicze. Ma to
swe uzasadnienie w zbyt duzych réznicach uzyskiwanej in-
dywidualnej wydajnosci pracy. W obu przypadkach charakter
pracy uzaleznia wydojno$é pracy, 8 tym samym 1 zarobki od
indywidualnego wkladu kazdego robotnika. Pocligga to za sobg
potrzebe utrzymania dotychczasowej ewidencji wykonasnej pro-
dukcji dla celdw pacowych, uwzgledniajacej wykonanie kaz-
dego czionks zespoiu,

W obu tego typu zegpotach zarobek kaszdego Jego
czlonka bt¢dzie uzeleiniony od zarobku ogdélnego zespolu
oraz wykonanej przez niego ilosci sztuk. Wzér na obliczenie
indywiduelnego zarobku kazdego robotnika zespoiu mozna

przedstawié nastepujgco:

= —%ﬁh—- - X
Z ) 5,

k=4

5« : /4.2/

gdzie:
Zy. = zarobek k~tego czlonka zespolu,
Zi - zarobek zespoilu z tytulu produkcji okreé&lonego

asortymentu,
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Sy = ilosé sztuk wykonanej produkcji danego asorty-
mentu przez k-tego robotnika,

1l - liczba_robotnikéw w zespole.

W zespole krojczych,nieroztgcznie zwigzanym z sys-
temem wynagrodzenia jest zagadnienie rozliczania zespoiu
z pobranego surowca. Zespoiy krojczych decyduja bowiem o
ilosci zuzytego surowca na jednostke produkcji. Dotychczas
kazdy krojczy byt rozliczany z pobranego surowca indywidu-
alnie, w oparciu o obowigzujace normy zuzycia. W przypadku
oszczednosci surowca byt on odpowiednio premiowany.

W obecnej sytuacji nalezatoby te zasade zachowsé z dwéch
wzgleddéw. Jednym z nich jest przyjecie zésady akordu indy-
widualnego, ktéry moégtby powodowaé w pewnych okolicznoéciach
nadmiepbne zuzycie surowca. Drugim powodem sa zréznicowane
wyniki indywidualne jakie uzyskuja poszczegdlni krojczowie.

Utrzymanie indywidualnej formy rozliczania z pobra-
nego surowca W warunkach zespolowej pracy Jjest mozliwse.
Wymaga tylko wprowadzenia odpowiedniego dokumentu pozwala-
jacego odnotowaé metraz pobrane] skéry przez kazdego kroj-
czego oraz ilos¢ wykonane] przez niego produkcji.

Nieco odmienne rozwigzanie powinien posiadaé system
wynagradzania w zespolach kompleksowych. W zespolach tych
wystepuje zjawisko zmiennego podziatu pracy. Eliminacjé¢
ujemnych konsekwencji tego typu podziaiu pracy, mianowicie
niejednolitego rytmu pracy na staiych i zast¢pczych sta-
nowiskach roboczych w zespole, a8 tym samym zabezpieczenie
odpowiednie J wydajnosci i rytmu catej linii produkcyjne]j

mozna 0siagnaé przez zastosowanie akordu zespolowego.
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Ta forma wynagrodzenia wprowadzajgc zsleznosé wyniku pracy
zespotu od pracy poszczegdlnych jego czlonkdéw i odwrotnie
wyniku pracy kazdego cztonka od pracy caiego zespoiu jest
szczegbdlnie korzystna, gdy zachodzi potrzeba zachowania
jednolitego rytmu, a nie wyznacza go sama organizacja pro-
dukcji.q/
Pewne utrudnienie w wprowadzeniu zespoiéw roboczych o cha-
rakterze kompleksowyn i zespolowej formy wynagradzania
moga stanowié réz’ﬁogegzoggzeregowania roboét wykonywanych w
ramach tych zespoldéw. Robotnicy o nizszych kwalifikacjach
/nizszej kategoril zaszeregowania/ wykonujacy prace¢ pod
nieobecnosé pracownika o wyzsze] kategorii moga czué sie
pokrzywdzenl. W tej sytuscji konieczne Jest przyjecie ta-
kiej zasady podzislu zarobkédw pomiedzy poszczegbdlnych
cztonké4w zespoiu, aby nie dopuscié do powstania na tym tle

ewentualnych konfliktéw. Warunek ten speinia zasade podzia=-

Yu ptacy wg ponizszego wzoru:

L,
L, ="i—— xS < T, /1.3

LS Ik

gdzie:
Zk - zarobek k-tego cztonka zespoiu,
Zi - zarobek zespoiu z tytutu produkcji okreslonego

asortymentu,

1/ Por. Z.Bombera, wyd.cyt. s.73, 127
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Stk - stawka indywidualns k-tego robotniksa,

Tk - czas pracy k-tego robotnika,
1l - liczba robotnikoéw.,

W oparciu o podane wyzeJj wzory przedstawiono po=-

nizej przyktadowe obliczenia:

Zatozenia:

Ustalone stawki godzinowe dwéch pierwszych zespoidw linii
Wynosza;
81 = 130 z1/godz

S 60 z1/godz

5 =
Wytworzona produkcja dotyczaca jednego asortymentu bedaca
przedmiotem rozliczenia wynosi 208 par rekawiczek. Norma
iloéciowa linii dla tego asortymentu wynosil 26 par/godz.
Obliczyé zarobek kazdego czionka zespolu I i II jesli
wiadomo, ze zespdt I liczy 13 krojczych, a wykonanie ich
jest nastepujace:

krojczy A - 10 par wykroi,

Lus]

krojczy - 11 par wykroi,

krojczy - 14 par wykroi,
krojczy D - 17 par wykroi,
krojczy - 17 par wykroi,
krojczy - 17 par wykroi,
krojczy 17 par wykroi,
krojczy - 17 par wykroi,
krojczy - 17 par wykroi,

krojczy - 17 par wykroi,

R 49 H @D @ =3 =H O Q
!

krojczy - 17 par wykroi,
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krojczy L - 18 par wykroi,

krojczy M = 19 par wykroi.

Zespdl kompleksowy II liczy 7 osoéb. Stawki godzinowe kazde-

go 2z nich sg réwne i wynosza 7 zt/godz. Czas pracy zespoiodw

przy produkcji wymienionego asortymentu wynibést 8 godz.

Zarobek I zespoiu wyniesie:

Z1 = 13021/g0d2 X ====—e=- = 130z1/godz x 8 godz

208par
26 par
godz
1040 zk.
Yarobek II zespoiu wyniesie:
208 par
22 = 60 21/g0dz X ==———m——mmmea = 60 x 8 = 480 z%X

W zespole I zarobek poszczegdlnych czlonkéw zespoiu wynie-

sie:

1040 2%

VA

208 par

1 odpowiednio

55
70
85
85

85
85

85

26 par/godz

zk

z}t

2k

zt

zkt
zt

2t

p = mmmmmmeees x 10 par =

50 z%
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ZI = 85 zt
ZJ = 85 2%t
ZK = 85 2%
ZL = 90 z%
Zy = 95 2%

W zespole II ze wzgledu na ten sam czas pracy 1. te same
stawki godzinowe kazdego cztonka zarobki sa réwne i wyno-
8283

. 480 z2
By = ==mmmmm—mmm——e—e—eee- X 721/godz x 8 godz = 68,54 2%

7zt/godz x 8godz x 7

Obliczenis dla dwbéech pozostalych zespotdéw przeprowadzane

sawanalogiczny sposob.

4,4,3, Dobbr pracownikéw do zespozu

W procesie tworzenia zespoidéw roboczych wazne s3 rozwigza-
nia organizacyjne dotyczace podziatu pracy i systemu ptac.
Stanowig one warunek konieczny jednak nie wystarczajacy
dla prawidiowego funkcjonowania zespoiéw. Waznym zagadnie-
niem jest réwniez odpowiedni dobér ludzi do zespolu,
Sktad osobowy zespolu w sposéb ostateczny decyduje o po=-
wodzeniu pracy zespoiowej. Dlatego tez przy dobofggmfggpo-

tw. powinno sie od nich wymagaé odpowiednich kwalifikacji

zawodowych, okreslonych wykonywsnymi zadanlami oraz cha-
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rakterem zespolu. Uwzglednié nalezy réwniez odpowiednie
cechy osobowe uiatwiajace prace w zespole. 1/ Jest to Jjeden
z podstawowych warunkéw utworzenia zespotu o duzej spois-
toéci 1 gwarantujacych uzyskanie okreslonych wynikéw pro-
dukcy jnych.

Zespoly mozna tworzyé w oparciu o pracownikéw
zatrudnionych juz w zakadzie lub pracownikéw nowo przyJje-
tych,wzglednie jednych i drugich. W wypadku tworzenia
zespoiu w oparciu o dotychczasowg zaloge nalezy uwzglednié
w najwigekszym stopniu jak to jest mozliwe Zyczenia samych
zainteresowanych 6dno$nie ich doboru. Pracownicy ci w bez-
posrednich warunkach produkcyjnych wzajemnie si¢ poznali
i potrafig najlepiej ocenié cechy osobowe, kwalifikacje
swoich wspbipracownikéw i ich przydatnosé do okreslonego
zespotu., Opinia samych pracownikéw stanowl wiec wezny ele-
ment w procesie tworzenia zespoldéw. Niedocenianie jej mo-
2ze przekreslié¢ szanse powodzenia zespoiu juz z chwila jego
powstania.

Dobdér ludzi do zespolu nie konczy sie z jego pow=-
staniem. W poczatkowe] fazie jego funkcjonowania nelezy
liczyé sie z naturalng selekcja i doborem robotnikéw do
zespotu, Zjawisko to wyste¢puje tym ostrze] im wigksze wys-
tepuja réznice w indywidualnej wydajnoécl. Zwykle pracow=-
nicy o wyzszej wydajnoSci eliminujg pracownikéw mniej
wydajnych. Chcac wigc zachowa¢ w dlruiszym okresie wzgle-
dnie staly sktad zespolu nalezy dobiersé do niego 1ludzi

o0 mozliwie wyrdwnanej wydajnosci.

1/ Por. A.Sajkiewicz, wyd.cyt.s.92



- 135 =

Reasumujac , w procesie konfekcjonowania = jak
w kazdym innym procesie produkcyjnym - zagadnieniem na
réwni istotnym z zastosowaniem wlasciwych form organizacji
produkcji jest wybdér odpowiednich form organizacji pracy.
Charakterystyczne cechy procesu konfekecjonowania decyduja
o tym, 2e najlepsza formg organizacji pracy w jego obregbie
jest praca zespolowa. Gioéwna przesiankg sklaniajgca do te-
g0 wniosku stanowi nieunikniony zmienny podzial pracy i je-
go konsekwencje. Struktura procesu oraz zrdznicowanie jego
cech w poszczegdlnych fazach decyduja o przyjeciu, w ramach
kazdeJ linii produkcyjnej kilku zespoidw roboczych majgcych
odmienny charakter, z ktérych kazdy realizuje tylko czesé
procesu,

Przyjecie Jjednak takiego rozwigzania stwarzs naste-
pny problem, 3 mianowicie koordynacj¢ pracy kolejnych zes=-

potdéw lub inacze] organizacji ich pracy w czasie.
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ROZDZIAZL V

PLANOWANIE PRZEBIEGU PRODUUCJI W GRUPOWYCH LINIACH
PRODUKCYJNYCH

Naturalnym dziazaniem - odzwierciedlajgcym postep
organizacyjny - powinno byé zawsze dgzenie do stworzenia
takich warunkéw organizacyjno-technicznych w procesie produk-
cyjnym, aby mozliwe byzo zastosowanie w nim najwyzszych form
organizacji produkecji oraz odpowiednio dostosowanych form
organizacji pracy. DziaXanie takie podnosi bowiem efektywnos$é
procesu wytwarzania, Ostateczny Jednak efekt tych zmian
uzalezniony jJest od przyjecia wiasciwych im, rozwigzan z zakre-
su planowania produkcji. Rozwigzania te powinny byé Scisle
dostosowane do charakteru procesu produkeyjnego oraz do
przyjetych form organizacji produkeji. W innym wypadku mogg
utrudniaé przebieg procesu produkcyjnego, czyniac go mnie]

Sprawnym.

S5e1s Zadania planowania produkecji

Planowanie produkecji w przedsiebiorstwie zorganizowane
jest - w zaleznosSci od Jego wielkosSci, ztozonosci procesu
It
produkcyjnego, organizacji produkeji - na kilku szczeblach 1/,

I
a mianowicie jako

1/ Pojecla tego uzywa migdzy innymi B.Haus w pracy : Organizacja