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1. WPROWADZENIE

Poradnik bedzie Ci pomocny w nabywaniu umiejgtnosci z zakresu organizowania
produkcji wyrobdéw stolarskich. Pozwoli Ci pozna¢ wilasciwa organizacje procesu
produkcyjnego i technologicznego, a takze zapozna ze sporzadzeniem kosztow wykonania
wyrobu lub ustugi.

Poradnik ten zawiera:

- wymagania wstepne, czyli wykaz niezbednych umiejetnosci, ktore powinienes posiadat,
aby przystapi¢ do realizacji tej jednostki modutowey,

- cele ksztalcenia tej jednostki modutowej, ktére okreslaja umigjetnosci, jakie opanujesz
w wyniku procesu ksztatcenia,

- materiat nauczania zawiergjacy informacje niezbedne do realizacji zaplanowanych
szczegOtowo celdw ksztatcenia umozliwia samodzielne przygotowanie si¢ do wykonania
¢wiczen i zaliczenia sprawdzianéw,

Obejmuje réwniez:

- pytania sprawdzajace wiedze, niezbedna do wykonania ¢wiczen,

- ¢wiczenia z opisem sposobu ich wykonania, oraz wyposazenia stanowiska pracy,

- sprawdzian postgpow, ktéry umozliwi sprawdzenie poziomu Twojej wiedzy po

wykonaniu ¢wiczen.

- sprawdzian osiagni¢¢ W postaci zestawu pytan sprawdzajacych opanowanie umiejetnosci
okreslonych w teg jednostce modutowey,

- wykaz literatury dotyczacej programu jednostki modutowe.

Wykorzystaj do poszerzenia wiedzy wskazana literature, oraz inne zrédta informacji.

Jezeli masz trudnosci ze zrozumieniem tematu, lub ¢wiczenia, to popros nauczyciela lub
instruktora o wyjasnienie lub ewentualne sprawdzenie prawidtowosci wykonywania danej
CZynnosci.

Po zapoznaniu si¢ z materiatem nauczania sprobuj zaliczy¢ sprawdzian z zakresu jednostki

modutowej. Wykonujac sprawdzian postepow, powinienes odpowiada¢ na pytaniatak lub nie.
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2. WYMAGANIA WSTEPNE

Przystepujac do realizacji programu jednostki modutowej powinienes umiec:
- zastosowat materiaty drzewne oraz pomocnicze,
- postugiwat si¢ dokumentacja techniczna,
- wykonywa¢ reczna obrobke drewna i tworzyw drzewnych,
- wykonywa¢ maszynowa obrébke drewnai tworzyw drzewnych,
- klei¢ i okleinowa¢ elementy z drewna i tworzyw drzewnych,
- wykancza¢ elementy z drewna i tworzyw drzewnych,
- dobiera¢ i stosowaé urzadzenia montazowe.
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3. CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutowej powinienes umiec:

- scharakteryzowaé proces produkcyjny i technologiczny,

- okresli¢c zasady organizacji stanowisk pracy,

- okresli¢ zasady rozmieszczenia stanowisk roboczych,

- gporzadzi¢ schemat przebiegu procesu technologicznego prostych mebli skrzyniowych
i szkieletowych,

- §porzadzi¢ instrukcje technologiczna na podstawie dokumentacji technicznej bebli
skrzyniowych i szkieletowych,

- okresli¢ normy zuzycia materiatdw, oraz normy pracy na podstawie dokumentacji
technicznej okreslonych rodzajow mebli,

- obliczy¢ zapotrzebowanie materialowe na podstawie dokumentacji techniczne,
okreslonych wyrobow stolarskich,

- okresli¢ koszty wytwarzania wyrobow, oraz reaizacji ustug stolarskich,

- sporzadzi¢ kalkulacje kosztow wytwarzania wyrobow stolarskich, oraz kosztéw
wykonania ustug stolarskich.
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Zasady organizacji produkcji wyrobow stolarskich. Proces
produkcyjny i technologiczny

4.1.1. Material nauczania

Cel i srodki organizacji produkgji

Organizacja produkcji polega na stworzeniu takich warunkow i opracowaniu takich
metod postepowania, ktére zapewniaja wykonanie planowanych zadan oraz systematyczne
poprawianie techniczno — ekonomicznych wskaznikoéw produkcji. Zadaniem, wigc organizacji
produkcji jest zapewnienie odpowiednich warunkéw, niezbednych do wykonania zadan
produkcyjnych przy minimalnym wysitku wszystkich pracownikéw, mozliwie najwigkszej
wydajnosci  pracy, najkrotszym cyklu produkcyjnym, odpowiednigj jakosci wyrobow
i mozliwie najnizszych kosztach wiasnych (produkgji).

W celu wilasciwego zorganizowania procesu produkcyjnego, przed rozpoczeciem
produkcji nalezy odpowiedzie¢ na nastgpujace pytaniaz co zamierzamy produkowaé, ile
zamierzamy produkowaé, z czego ma by¢ wyréb wykonany, za pomoca jakich srodkoéw,
gdzie ma by¢ wyrdb wykonywany, kto ma wykona¢ wyrdb, kiedy wyréb ma by¢ wykonany,
ile wyrdb ma kosztowac.

Proces produkcyjny i procestechnologiczny

Procesem produkcyjnym — nazywamy sume wszystkich czynnosci koniecznych do
przeksztalcenia materiatu wyjsciowego (surowca, poffabrykatu) w produkt stanowiacy
przedmiot produkcji. Proces produkcyjny obejmuje szereg dziatan i czynnosci
organizacyjnych ze soba zwiazanych (proces przygotowania produkcji, proces technologiczny
czynnosci transportu, sktadowania, kontroli itp.

Procesem technologicznym mechanicznej i fizykochemicznej obrébki drewna,
nazywamy zespét czynnosci, tzw. operacji technologicznych w wyniku, ktérych nastgpuje
zmiana wiasciwosci technicznych, wymiardw, ksztattu lub wygladu przetwarzanego surowca,
tworzywa lub péifabrykatu, w celu przeksztatcenia go na przedmiot produkcji.

Czesé¢ procesu technologicznego wykonywana na jednym stanowisku roboczym, przez
jednego pracownika, lub grupe pracownikow, nazywa si¢ operacj a technologiczna.

Operacje technologiczne w mechanicznej obrobce drewna mozna podzieli¢ na nastepujace
grupy:

- operacje dzieleniadrewna,

- operacje taczeniadrewna,

- operacje obrobki powierzchniowe.

Organizacyjne przygotowanie produkcji

Do zakresu przygotowania produkcji zalicza si¢ wszystkie prace przygotowawcze,
konieczne do prowadzenia procesu produkcyjnego. Podstawowa czynnoscia przygotowania
produkcji jest opracowanie planu techniczno — ekonomicznego, okreslajacego techniczno —
produkcyjne i finansowe wskazniki produkcji oraz sposoby ich osiagnieciai polepszenia.
Przygotowanie produkcji w znaczeniu organizacji produkcji sklada si¢ z czynnosci
zwiazanych z opracowaniem wyrobu oraz technologii wytwarzania

Gtéwnym celem przygotowania produkcji jest:

- zabezpieczenie wykonania wyrobu zgodnie z ustalonymi wymaganiami,
- ekonomiczne wykorzystanie surowca i materiatéw technicznych,

- zastosowanie wiasciwych metod pracy i srodkéw technicznych,

- mozliwie petne wykorzystanie zdolnosci produkcyjnych.
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Do czynnosci przygotowawczych, ktérych opracowanie powinno wyprzedzi¢
rozpoczecie produkcji, zalicza sig:

- opracowanie konstrukcji poszczegélnych elementéw oraz catosci wyrobu,

- opracowanie procesdw technologicznych przebiegu produkcii,

- zaprojektowanie i wykonanie oprzyrzadowania,

- opracowanie planu obcigzenia poszczegblnych stanowisk roboczych,

- zabezpieczenia zaopatrzenia materiatowo — technicznego.

Wszystkie wymienione prace przeprowadza si¢ na podstawie wyjsciowej dokumentagii,
kt6ra stanowia: projekty lub wzorce wyrobu i warunki techniczne wykonania.

Organizacja stanowiska pracy
Stanowiskiem roboczym nazywamy cze$¢ terenu zakladu wyposazona w urzadzenia

stuzace do wykonywania jednej lub kilku bezposrednio powiazanych z soba operac)i

produkcyjnych.

Racjonalna organizacja produkcji wymaga odpowiedniej organizacji stanowisk
roboczych.

Stanowisko robocze moze tylko woéwczas normalnie funkcjonowac, jezeli wykonane zadania

Sa zharmonizowane, co do zakresu i czasu wykonania z programem produkcyjnym catego

zaktadu.

Celem organizacji pracy stanowiska jest umozliwienie pracownikom nalezytego
wykonania operacji w warunkach zapewniajacych odpowiednia wydajnos¢ pracy, przy jak
najmniejszym wysitku fizycznym i zapewnieniu petnego bezpieczenstwa pracy.

Zorganizowa¢ prace ha stanowisku roboczym tzn. zaopatrzy¢ je we wszystkie konieczne
i racjonalnie ustalone srodki organizacyjno — techniczne, zgodnie z okreslonym procesem
technologicznym i zadaniami produkcyjnymi. Rozmiesci¢ 1 wykorzystac je najbardzigj
celowo dla danego procesu produkcyjnego. Okreslic w kazdym przypadku najlepsze metody
organizacji pracy. Zapewni¢ wszelkiego rodzaju ciagta obstuge, wysoko wydajna
I bezpieczna pracg.

Stanowisko pracy tworza:

- Urzadzenia podstawowe, do ktorych naleza: obrabiarki, urzadzenia do wykonywania
recznych operacji, urzadzenia montazowe itp.,

- urzadzenia pomocnicze tj. szafki, potki itp. do umieszczania zapasowych czesci
i narzedzi, stotki, podstawki do ukiadania obrabianych przedmiotéw oraz narzedzia
pomocnicze, do obstugi i remontu obrabiarek,

- przyrzady i narzedzia: przyrzady do zamocowywania elementOw, uchwyty, narzedzia
pomiarowe, kontrolne i pomocnicze,

- przedmioty pracy: nieobrobione i obrobione przedmioty, braki, odpady, pomocnicze
materiaty produkcyjne.

W celu zabezpieczenia wiasciwych warunkow pracy nalezy dba¢ o to, aby:

- powierzchnia stanowiska roboczego odpowiadata wymaganiom racjonalnego wykonania
danej operacji,

- oprzyrzadowanie i wyposazenie stanowiska byto petne i racjonalne rozmieszczenie oraz
aby na stanowisku nie byto materiatéw zbednych,

- stanowisko bylo wilasciwie rozmieszczone w stosunku do oswietlenia i drog
transportowych,

- na stanowisku znajdowaly si¢ urzadzenia zabezpieczajace higieng | bezpieczenstwo
pracy,

- materiat podlegajacy obrdbce i obrobiony byt rozmieszczony prawidtowo tak, aby
robotnik w dowolnych momencie mégt go wzia¢, a ruchy robotnika byty wykonywane
z uwzglednieniem oszczednosci czasu i wysitku fizycznego,
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- obstuga stanowiska byta wiasciwa przy zachowaniu doktadnego podziatu prac migdzy
robotnikami i zastosowaniu ngjwiasciwszych metod pracy,

- robotnicy byli przeszkoleni w zakresie wykonywania zadan produkcyjnych i techniki
bezpieczenstwa pracy.

Przedmioty i srodki pracy nalezy umieszcza¢ w taki sposob, aby wszystkie ruchy robocze
sprowadzone byty w miare mozliwosci do ruchow przedramienia. Koniecznos¢ obracania si¢
i pochylania tutowia powinny by¢ sprowadzone do minimum. Wszystko, co bierze si¢ lewa
reka powinno by¢ umieszczone po lewel stronie robotnika, prawa reka — po prawe stronie
wszystkie najczescig) uzywane srodki pracy i drewno powinny by¢ umieszczone w strefie
zasiegu reki. Czynnosci wykonywane przez robotnikéw zatrudnionych na stanowisku
roboczym sktadajace si¢ na obstuge tego stanowiska mozna zestawi¢ nastepujaco.

Przed praca:

- sprawdzenie stanu przydatnosci obrabiarki do pracy oraz pracy mechanizmow,

- przeprowadzenie smarowania obrabiarki,

- zapoznanie si¢ z praca, ktéra nalezy wykonac,

- zapoznanie si¢ z karta technologiczna i rysunkami,

- gprawdzenie czy narzedzia znagjduja si¢ na wiasciwym miejscu i czy sa w nalezytym
stanie,

- usunigcie ze stanowiska roboczego wszystkiego, co nie jest niezbedne przy pracy, ktéra
bedzie wykonana

Podczas pracy nalezy:

- odklada¢ przedmiot na swoje migjsce, jezeli na stanowisku pozostanie nieporzadek
trudno znalez¢ potrzebna rzecz, nalezy prace przerwac, uporzadkowaé przedmioty,

- uzywac kazdego przedmiotu zgodnie z przeznaczeniem,

- nalezy pracowac tylko ostrymi narzgdziami, tgpe i niewtasciwie przygotowane narzedzia
zwiekszaja obcigzenia obrabiarki, dajac niedoktadna obrébke i prowadza do uszkodzenia
obrabiarki,

- usuwac wiory i trociny z obrabiarki.

Po zakonczeniu pracy nalezy:

- polozy¢ wszystkie narzedzia na wiasciwe migjsca, zda¢ obrabiane elementy,

- posprzata¢ stanowisko robocze.

Do waznigjszych warunkéw bezpieczenstwa pracy, ktére powinny by¢ zachowane na
stanowisku roboczym naleza:

- dokladne przestrzeganie warunkow bezpieczenstwa pracy w konstrukcji obrabiarek,
urzadzen, przebiegach procesow technologicznych,

- Urzadzenie odpowiednich ogrodzen strefy niebezpiecznej, oraz zaopatrzenie maszyn
w ostony a pracownikéw w odziez ochronna,

- zachowanie dyscypliny technologicznej przez pracownika,

- podwyzszenie poziomu kwalifikagji,

- zabezpieczenie wiasciwej kolejnosci wykonywania operacji.

Higieniczne warunki pracy stwarzaja mozliwos¢ dobrego samopoczucia pracownika
zmnigjszajac jego zmgczenie. Zte warunki higieniczne trwajace dtuzszy okres czasu
doprowadzaja najczesciej do roznych schorzen, a zawsze powoduja obnizenie wydajnosci
pracy. Wptyw nawydajnos¢ pracy maja:

1) prawidiowe oswietleniee powinno zapewnia¢ dostateczne natgzenie oswietlenia
powierzchni roboczej, wiasciwy kierunek strumienia $wietlnego i ograniczenie
mozliwosci olsnienia oraz statos¢ i rownomiernos¢ oswietlenia,

2) temperatura powietrza panujaca w pomieszczeniach wydzialu produkcyjnego powinna
by¢ dostosowana do wykonywanej pracy. Organizm cztowieka wytwarza znaczne ilosci
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ciepta, w zaleznosci od intensywnosci pracy migsni. Zbyt wysoka temperatura panujaca

W pomieszczeniu, znacznie obniza wydanos¢ pracy i wywoluje przedwczesne

zmeczenie. Utrzymywanie wiasciwych warunkéw klimatycznych pomieszczen, osiaga

Si¢ dzigki wentylatorom i klimatyzatorom,

3) prawidtowy odpoczynek w czasie pracy (tzn. jego czestotliwosé, czas trwania, sposob
wypoczywania) ma duzy wplyw na wydajnos¢ pracy. Czestotliwos¢ odpoczynkéw, oraz
czas ich trwania najlepiej pozostawi¢ samym pracownikom. Progresywna zaptata, oraz
uswiadomienie pracownika zapewnia ciagtos¢ pracy i wiasciwa wydajnoscé.

Rozmieszczenie stanowisk pracy
Rozmieszczenie stanowisk pracy jest uzaleznione od przebiegu procesu technologicznego

oraz przyjetel formy organizacji procesu produkcyjnego w produkcji seryjnej i masowej

stanowiska pracy powinny by¢ rozmieszczone zgodnie z przebiegiem ruchu materiatdw

i w takiej kolgjnosci, w jakigj nastepuja po sobie poszczegllne operacje. Szereg stanowisk

ustawionych we wspélnym procesie technologicznym tworzy lini¢ obrébki, zwana uktadem

liniowym. W uktadzie tym stanowiska pracy ustawione sa wzdtuz linii prostg). Uktad taki jest
korzystny wtedy, gdy wszystkie elementy przechodza przez wszystkie stanowiska pracy.

Jest on szczegllnie korzystny przy zastosowaniu przenosnika rozdzielczego, do przenoszenia

obrabianych elementéw. Odmiana tego ukfadu jest uklad w szachownice, w ktérym

stanowiska pracy sa w stosunku do siebie poprzecznie przesunigte. W produkgji jednostkowej
wobec czestej zmiany typdw wyrobdw czesto zmienia sie kolejnos¢ operacji. Nie wszystkie
operacje wystepuja W czasie obrobki réznych typdw elementéw. Stanowiska pracy powiazane

Sa ze soba raczej luzno, kazde pracuje indywidualnie. Po dokonaniu obrébki na niewielkiej

liczbie elementéw, stanowisko przeznacza si¢ do obrébki innych elementéw tego samego lub

innego typu wyrobow.

W tych warunkach stanowiska o jednakowym lub podobnym zakresie wykonywanych
operacji stawia si¢ w poblizu siebie tworzac ich grupy, zgodnie z ustalonym dla nich
schematem procesu technologicznego, w zaktadach obrébki jednostkowej lub matoseryjnej
instaluje si¢ jedna lub dwie jednakowe obrabiarki obstugujace grupe stanowisk. Stanowisk do
klgjenia, montazu lub wykonczenia moze byé¢ wigcej. Odlegtosci pomiedzy stanowiskami
powinny by¢ tak duze, aby zapewniaty swobodny ruch obstugi stanowisk, oraz miejsce na
chwilowe sktadowanie elementéw przed obrébka i po obrobce, a jednoczesnie, aby zapewnié
transport elementéw najkrétsza droga. Wskazane jest wyznaczenie szlakéw komunikacyjnych
i sytuowanie stanowisk po obydwdch stronach szlaku tak, aby do kazdego stanowiska byt
dostep z wiasciwej dla niego strony.

W produkcji jednostkowej rozmieszcza si¢ rowniez stanowiska pracy w uktadzie siatki
trojkatow réwnobocznych. W tym ukladzie instaluje sie obrabiarki po jednej z kazdego
rodzaju. Uktadu tego nie stosuje si¢ do stanowisk montazowych. Obrabiarki nalezy tak
ustawi¢, aby od kazdej z nich zachowana byta mozliwie najkrétsza droga do dwéch lub trzech
innych. Przy umiejscowieniu obrabiarek nalezy uwzgledni¢ ich wielkosé, zasadniczy
kierunek przesuwania materiatu, tj. Strone wejsciowa i wyjsciowa, miejsce obstugi, miejsce
podawania i odbierania elementow oraz ich sktadowania. Sposoby rozmieszczenia stanowisk
pracy przedstawiono narysunku 1.
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Rys. 1. Sposoby rozmieszczenia stanowisk pracy: a) uktad prostoliniowy, b) uktad w szachownice,
c) uktad grupowy, d) uktad wg siatki trgjkatow réwnobocznych s, s, S, S, — Stanowiska pracy
1i 2 —tarczéwki, 3 —strugarki wyréwniarki, 4 — strugarki grubiarki, 5 —frezarki [2, s. 28]

Obrdbka ksztattujgca pdifabrykaty oraz elementy mebli
Zasady ogoélne

Celem tej obrébki jest uksztaltowanie najpierw poifabrykatow, z nadmiarami na dalsza
obrébke i ewentualnie z powierzchniami bazowymi do dalszej obrébki, a nastepnie gotowych
elementéw o zamierzonych wymiarach i ksztaltach oraz doktadnosciach obrébki strukturze
geometrycznej powierzchni.
Obrdbka ksztattujaca pdifabrykaty

Wytwarzanie elementéw surowych graniakowych i ptytowych odbywa sie przez
dzielenie pitami materiatéw o wigkszych wymiarach na mniejsze, odpowiadajace wymiarom
elementéw z nadmiarami na dalsza obrébke; w przypadku dzielenia tarcicy od wilgotnosci
wigkszej od wilgotnosci technologicznej uwzglednia si¢ nadmiary na ususzke. W odniesieniu
do elementéw surowych graniakowych dzielenie obejmuje szerokos¢, grubosé i diugosé, zas
w odniesieniu do elementow surowych ptytowych —tylko szerokos¢ i dtugosé.
Prawidlowe przeprowadzenie operacji dzielenia zalezy przede wszystkim od szybkosci
skrawania pity i wielkosci posuwu materiatu. Wptywaja one w decydujacy stopniu na
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wydajnos¢ obrabiarki i strukture geometryczna powierzchni. Ta ostatnia zalezy gtéwnie od
grubosci skrawanego widra, a ten z kolei — od posuwu materiatu przypadajacego na 1 zab
pity. Regulujac szybkos¢ skrawania, a zwlaszcza szybkos¢ posuwu, mozna zmienia¢ jakosé
obrabianej powierzchni. Im, wigc posuw przypadajacy na 1 zab pity bedzie mnigjszy, tym
struktura geometryczna powierzchni bedzie lepsza

Wytwarzanie elementéw surowych krzywoliniowych (graniakowych i pitytowych)
z materialdw o wigkszych od nich wymiarach odbywa si¢ przez wyrzynanie pitami
tasSmowymi. Wymiary gabarytowe takiego poOifabrykatu sa réwne wymiarom elementu
powigkszonym o nadmiary na dalsza obrobke. Jezeli wilgotnos¢ dzielonego materiatu jest
wigksza od wilgotnosci technologicznej, to do wymiarbw tych dodaje si¢ nadmiary na
ususzke. Poza wytwarzaniem elementow surowych krzywoliniowych w procesie skrawania,
wazha pozycje zajmuje ksztattowanie tych poifabrykatow w procesie giecia. Obejmuje ono
zwlaszcza bardzieg skomplikowane ksztalty, czasem gicte wielokierunkowo. Wymiary
gictych poifabrykatow graniakowych sa réwne sumie wymiaréw gotowego elementéw
i nadmiaréw na dalsza obrdbke i ususzke, zas wymiary potfabrykatéw ptytowych sa réwne
sumie wymiaréw gotowego elementu i jedynie nadmiaréw na obrébke.

Istotna sprawa Sa technologiczne nadmiary materiatowe, umozliwiajace dalsza doktadna
obrobke. Zatozone nadmiary w zaleznosci od poprawiajacego Si¢ poziomu wyposazenia
technologicznego w wytworniach mebli oraz unowoczesnienia parku maszynowego
w zakresie doktadnosci obrobki w wytworniach materiatow tartych i tworzyw ptytowych
beda ulega¢ zmnigjszeniu. Przyktadowo mozna podaé, ze technologiczne nadmiary
w przypadku drewna litego wynosza: na grubosci i szerokosci 5 mm, na dtugosci 20 mm dla
elementow do 1000 mm dtugosci oraz 30 mm dla diuzszych, zas w przypadku piyt
widrowych i pazdzierzowych: na diugosci i szerokosci 15-20 mm z tolerancja +3 mm.
W przypadku ptyt pilsniowych stadium ksztaltowania elementdw surowych nie istnigje,
bowiem od razu wykonuje si¢ elementy. Odchytki od ditugosci i szerokosci tych elementéw
wynosza 1 mm.

Racjonalne wykorzystanie drewna jest podsawowym warunkiem lokalizacji proste)
obrébki ksztaltujacej elementy surowe w wytworniach materiatdw tartych i tworzyw
ptytowych. Podstawa wspétdziatania tych wytworni z wytworniami mebli jest oczywiscie
typizacja, unifikacja i normalizacja elementéw wraz z opracowaniem i czesta nowelizacja
odpowiednich katalogbw elementéw. Ostatecznym celem kooperacji jest wytwarzanie
elementéw gotowych, nadajacych sie do montazu i wykonczenia stolarskiego powierzchni
w fabrykach mebli.

Obrdbka ksztattujaca elementy meblowe

W pierwsze] fazie te] obrébki uzyskuje si¢ elementy, ktérych zasadnicze wymiary

i ksztalty sa juz ostateczne, zas w drugiej wykonuje sie w tych elementach wgtebienia lub
wystepy réznych ksztattow, umozliwigjace taczenie tych elementow.
Po sprawdzeniu zgodnosci stanu poétfabrykatu z zapisem w dokumentacji i zakwalifikowaniu
do dalszej obrébki nastepuje usuniccie (zebranie) przyptaszczyznowych nadmiaréw materiatu
do granic wyznaczajacych zasadniczy ksztalt i wymiary elementu (w granicach zatozonych
tolerancji) oraz zamierzona strukture geometryczna powierzchni. Usuwanie nadmiaréw
materiatu moze by¢ dokonywane za pomoca strugarek (jedno — lub wigcej gtowicowych),
pilarek tarczowych (jedno — lub wigcej pitowych — formatowek), frezarek zwyktych
i specjalistycznych oraz niejednokrotnie dodatkowo szlifierek. Jeszcze w wielu wytwoérniach
jest stosowana, zwilaszcza w odniesieniu do progtoliniowych elementéw graniakowych,
klasyczna metoda wyréwnywania na poczatku obrobki jednej lub dwoch przylegtych
plaszczyzn w celu stworzenia powierzchni bazowych (kierunkowych), utatwiajacych dalsza
obrébke.
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Po ogtatecznym uksztattowaniu bocznych ptaszczyzn elementéw sa obrabiane ptaszczyzny
czotlowe elementu. Plaszczyzny boczne stanowia w stosunku do plaszczyzn czotowych
powierzchnie bazowe. Obrdobka zapewnigjaca uzyskanie zamierzonej dtugosci elementu jest
wykonywana na pilarkach do poprzecznego dzielenia, z jedna lub wieloma pitami
tarczcowymi. Najpierw opitowuje si¢ mozliwie najmniejsza warstwe nadmiaru materiatu na
dtugosci, tj. -5 mm. Powstata po odpitowaniu ptaszczyzna stanowi powierzchni¢ bazowa dla
odpitowania reszty nadmiaru materiatu na dtugosci z drugiego konca elementu. Wielkosci
odchylen na dlugosci elementu wynosza w praktyce 0,5-1,0 mm, a kat pomigdzy
krawedziami cz6t i bokéw — 0,5-1,0°. Wykonanie powierzchni bazowych i utworzenie
odpowiedniego kata pomigdzy tymi powierzchniami przeprowadza si¢ na strugarkach —
wyrowniarkach. Obrdbka elementéw krzywoliniowych jest dokonywana na frezarko —
kopiarkach lub tasméwkach, ktérych narzedzie (narzedzia) skrawajace, poruszaja Sie po
wymuszone] drodze odpowiadajacej linii obrysu elementu. Usuwa nadmiar materiatu.
Przebieg narzedzia (noza, freza, pity tasmowej) po drodze roboczej moze by¢ w rézny sposdb
sterowany. Najczescie) sa stosowane specjalne prowadniki, szablony Iub wzorniki,
a w szczegblnych przypadkach — reka ludzka. Wielkos¢ nadmiaru materiatu na struganie
przyjmowana zazwyczaj w wytwoérniach mebli wynosi 1-3 mm na jedna strone surowego
elementu. Przecigtna grubos¢ warstwy materiatu zdejmowanej przy ostatnim przepuszczeniu
przez wyréwniarke lub przy jednym przepuszczeniu przez gruboscidbwke miesci si¢
w granicach 0,5-1,5 mm. Dopuszczalne odchylenie ptaszczyzn elementu prostoliniowego od
wyznaczonych teoretycznie nie moze przekracza¢ 0,2 mm przy dtugosci nieprzekraczajacej
1000 mm, dopuszczalne odchylenie w prostopaditosci dwdéch przylegajacych do siebie
ptaszczyzn nie moze przekracza¢ 0,1 mm przy szerokosci do 100 mm, natomiast strzatka
ugigcia ptaszczyzny (boku) elementu nie moze przekracza¢c 0,5 mm przy dtugosci do
1000 mm. Grubos$¢ elementu przeznaczonego do okleinowania powinna by¢ praktycznie
réwnomierna, a odchylenie od wymiaru tej grubosci nie moze przekracza¢ 0,1 mm.

Po stwierdzeniu zgodnosci efektow dotychczasowej obrobki elementéw z zatozeniami,
przystepuje sie do wykonania w nich wklgstych i wypuktych profilow, albo inacze] wpustéw
i wypustéw, tworzac po ztozeniu zlacza czopowe (czop — gniazdo), kotkowe (kotek —
gniazdo) lub wpustowe (wpustka-gniazdo). Gniazdo w ztaczu kotkowym bywa nazywane
zazwycza] otworem, zas w zlaczu wpustkowym — wpustem. Czopy wykonuje si¢ na
czopiarkach jedno — lub dwu — stronnych. Kolejnos¢ zabiegdw technologicznych moze by¢
nastepujaca: oddzielenie pita tarczowa nadmiaru materiatu z dtugosci elementu, wyciecie
czopbw dwiema poziomymi gtowicami nozowymi, odci¢cie odsadzen czopa zgodnie
z zadanym profilem za pomoca dwadch pionowo ustawionych frezow, a w przypadku ztaczy
wielo czopowych wycigcie wglebien pomigdzy czopami za pomoca poziomo ustawionych
frezbw tarczowych lub pit tarczowych gtadko skrawajacych. Oprocz czopdw mozna na tej
obrabiarce wykonywa¢ réwniez wpusty i wypusty oraz inne profile w elementach ptytowych.
Wykonanie w elementach ptytowych ztaczy wielo czopowych prostych odbywa si¢
zazwyczaj na frezarkach za pomoca kompletu frezow i pierscieni lub pit tarczowych,
natomiast zlaczy wielo czopowych skosnych (trapezowych) — na wielowrzecionowych
wczepiarkach.

Srednie odchytki od nominalnych wymiaréw czopa wynosza na grubosci 0,2-0,4 mm
i na dtugosci 0,4-0,8 mm; odchyiki od kata prostego utworzonego przez przylegte do siebie
plaszczyzny czopa i reszty elementu wynosza 1-2 stopnia.

Gniazda na czopy wykonuje si¢ na diutarkach tancuszkowych, wiertarkach oraz
diutarkach- wiertarkach. Moznatez wykonywat je na frezarkach za pomoca freza tarczowego
lub pity tarczowej. Wybdr jednej z wymienionych obrabiarek zalezy od ksztattu i doktadnosci
obrébki gniazda oraz wydajnosci przyjetych w dokumentacji. Dopuszczalne doktadnosci
obrébki gniazd na szerokosci wynosza: na frezarkach 0,3-0,75 mm, na wiertarkach 0,2-0,7 mm
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i na diutarkach tancuszkowych 0,4-1,0 mm. Odchylenie od srednicy dla gniazd okragtych
przy nominalngj srednicy gniazda 3-10 mm wynosi zazwyczaj 0,2-0,4 mm w tzw. otworach
plytkich (glebokos¢ ponizej 5 srednic wiertta) i 0,1-0,2 mm wigcej w otworach gigbszych.
Technologia produkcji mebli

Cze$¢ procesu produkcyjnego, obejmujaca prace bezposrednio zwiazane z obrobka
materiatow i ich montazem w gotowy wyrdb, stanowi proces technologiczny danego wyrobu.
Proces technologiczny jest suma wszystkich operacji i czynnosci, jakie trzeba wykona¢ przy
przygotowaniu i obrébce elementdw, przy taczeniu tych elementow w gotowy wyréb
i wykonczenie tego wyrobu z zachowaniem wiasciwej kolejnosci tych operagji i czynnosci.

Proces technologiczny produkcji wyrobow stolarskich mozna podzieli¢ na nastgpujace
etapy:

- skladowanie (surowcdw) tarcicy,

- przyrzynanie tarcicy naelementy (obrobka wstepna),

- sSuszeniei sezonowanie,

- obrébke maszynowa,

- wykonczenie powierzchni wyrobu,

- montaz podzespotdw i zespotdw,

- montaz catego wyrobu,

- pakowanie i magazynowanie gotowego wyrobu.

Przy produkcji mebli skrzyniowych, poza podstawowymi etapami dochodzi dodatkowo
proces technologiczny: sktadanie okleiny i okleinowanie.

Szeroki asortyment powoduje duza réznorodnos¢ technologii wykonania, ktéra wymaga
okreslonych operacji w $cisle ustalongl kolegjnosci. Do wykonania czynnosci zgodnie
z przebiegiem procesu technologicznego niezbedne sa odpowiednie urzadzenia, obrabiarki,
narzedziai przyrzady pomocnicze.

Na dobor operacji technologicznych oraz kolejnos¢ ich wykonania maja wptyw
nastgpujace czynniki:

- rodza wyrobdw, ich konstrukcja oraz sposdb wykonczenia powierzchni,

- rodzg zastosowanych materiatdw,

- wyposazenie w obrabiarki i urzadzenia
Wykonywanie wyrobow z drewna litego wymaga rozmieszczenia —stanowisk

w na.stgpulqcej kolejnosci:
pitowanie poprzeczne,

- pitowanie wzdtuzne,

- struganie wyréwnujace,

- struganie grubosciowe,

- pitowanie nawymagana szerokosc,

- pitowanie na wymagana diugosc,

- wykonywanie potaczen stolarskich: frezowanie, wiercenie, diutowanie, wczepowanie
i czopowanie,

- «zlifowanie powierzchni drewna,

- wykonczenie malarsko-lakiernicze powierzchni elementéw: nanoszenie materiatéw
malarsko-lakierniczych, utwardzanie powlok malarsko-lakierniczych, uszlachetnianie
powlok malarsko-lakierniczych,

- montaz elementoéw w gotowy wyraéb.

Wykonywanie wyrobéw i elementéw ptytowych okleina, folia lub laminatem wymaga
rozmieszczenia nastepujacych stanowisk roboczych:

- cigcie ptyt z tworzyw drzewnych na formaty za pomoca pilarek tarczowych,

- cigcie laminatu, folii lub okleiny na odpowiednie formatki,

- sklgjanie formatek okleiny w formaty réwne wielkoscia oklejanych elementéw,

- przygotowanie kleju,
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- nanoszenie kleju na oklejana plyte,

- oklejanie elementOw ptytowych,

- obrzynanie oklejonych ptyt na wymagane formaty, za pomoca pilarki formatowsj,

- okleinowanie waskich powierzchni elementéw okleiniarka lub recznie,

- «lifowanie za pomoca szlifierki tasmowej, elementow oklejanych okleina,

- wykonywanie zlaczy stolarskich za pomoca frezarek dolnowrzecionowych, wiertarek,
wczepiarek itp.,

- wykonczenie malarsko-lakiernicze elementéw oklejonych folia lub okleina: nanoszenie
materiatow malarsko-lakierniczych, suszenie powtok, uszlachetnianie powtok,

- montaz przygotowanych elementéw w gotowy wyrob.

Rézny czas trwania poszczeg6lnych czynnosci na stanowiskach roboczych sprawia
pewne trudnosci w mozliwosciach uzyskania ciagtosci produkcji. Aby temu zapobiec nalezy
gromadzi¢ odpowiednia liczbe elementéw na miejscach pracy lub w specjalnych migjscach
przeznaczonych na sktadowanie. Nie jest to korzystne, poniewaz duze ilosci rob6t w toku
powoduja wydtuzenie si¢ czasu trwania procesu produkcyjnego. Niemnigj jednak pomimo
tych trudnosci state rozmieszczenie stanowisk roboczych, szczegblnie w obrdbce
maszynowsej, jest konieczne. Rozmieszczenie urzadzen produkcyjnych jest wtedy poprawne,
gdy wiekszos¢ elementow wchodzacych w skiad aktualnie produkowanego wyrobu jest
przemieszczana przez stanowiska robocze mozliwie najkrétszymi drogami. Obecnie do
produkcji wyrobdéw z drewna wprowadza si¢ automatyczne linie potokowe, na ktérych
wszystkie stanowiska robocze polaczone sy przenosnikami, a pracg na stanowiskach
wykonuja automaty. Cztowiek nadzoruje jedynie prawidtowos¢ pracy urzadzen.

4.1.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jaka jest roznica miedzy procesem produkcyjnym a technologicznym?

Na czym polega prawidiowa prawidtowo organizacja procesu produkcji?

Co oznacza pojecie stanowisko robocze?

Na czym polega wiasciwe zorganizowanie stanowiska roboczego?

Jakie czynnosci trzeba wykona¢ przed rozpoczegciem pracy?

Jakie czynnosci nalezy wykona¢ w czasie pracy na stanowisku roboczym?

Jakie czynnosci nalezy wykona¢ po zakonczeniu pracy na stanowisku roboczym?
Jakie warunki powinno spetnia¢ stanowisko pracy?

Jakie sa podstawowe etapy procesu technologicznego wyrobow stolarskich?

CoNoU~WNE

4.1.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Zorganizuj stanowisko do recznej obrobki drewna.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) dokonat wyboru przedmiotéw pracy,
2) dobra¢ urzadzenia podstawowe do wykonania danej obrébki drewna,
3) dokona¢ wyboru urzadzen pomocniczych,
4) dobra¢ urzadzeniatransportowe,
5) zapewni¢ odpowiednia powierzchnig robocza,
6) zapewni¢ odpowiednie oprzyrzadowanie,
7) okresli¢ jakos¢ oswietleniai sposdb uzytkowania drég transportowych,
8) dokona¢ oceny wykonanego ¢wiczenia.
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Wyposazenie stanowiska pracy:
przedmioty pracy,

urzadzenia podstawowe,
urzadzenia pomocnicze,
oprzyrzadowania,

palety transportowe.

literaturatg jednostki modutowsy,
notatnik,

przybory do pisania,

dostepna literatura,

literatura z poprzednich jednostek modutowych.

Cwiczenie 2

Zorganizuj stanowisko do ciecia drewna wzdtuz widkien (obrobka maszynowa).
Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

dokona¢ wyboru przedmiotu pracy,

dobra¢ urzadzenia podstawowe (obrabiarke),

dobra¢ odpowiednie narzedzia,

dokona¢ wyboru urzadzen pomocniczych,

dobra¢ urzadzenia transportowe,

dokona¢ czynnosci wymaganych przed praca,

przeczyta¢ instrukcje obstugi obrabiarki,

ustawi¢ obrabiarke z uwzglednieniem zasad bezpieczenstwa obstugi,
dokona¢ oceny wykonanego ¢wiczenia— wykona¢ obrébke.

Wyposazenie stanowiska pracy:
przedmiot pracy,
pilarkatarczowa do cigcia wzdituznego,
pita tarczowa,

urzadzenia pomocnicze,
oprzyrzadowania,

palety transportowe,

literaturatg jednostki modutowsj,
notatnik,

przybory do pisania,

instrukcja obstugi obrabiarki.

Cwiczenie 3

Zaplanuj czynnosci technologiczne oraz dobierz maszyny i urzadzenia do zalozonej

technologii. (Wykona¢ nalezy ptyte gorna taboretu z tarcicy klejonegj z trzech elementéw).

1)
2)

3)

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

zaplanowa¢ wszystkie operacje i czynnosci niezbedne do wykonania ptyty,

dobra¢ do wybranych operacji i czynnosci odpowiednie niezbedne maszyny i urzadzenia
techniczne,

dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.
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Wyposazenie stanowiska pracy:
- literatura z te jednostki modutowey,
- kartkapapieru formatu A4,
- przybory do pisania.

Cwiczenie 4

Zaplanuj operacje i czynnosci technologiczne oraz dobierz maszyny i urzadzenia do
zatozone] technologii. (Wykona¢ nalezy drzwi szafy z ptyty widrowej okleinowanej okleinag
naturalng).

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) zaplanowa¢ wszystkie operacje i czynnosci przy zatozonej technologii,
2) dobra¢ do wybranych operacji i czynnosci odpowiednie maszyny i urzadzeniatechniczne,
3) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
- literaturate jednostki modutowey,
- kartkapapieru formatu A4,
- przybory do pisania.

4.1.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:
Tak Nie

1) okresli¢ réznice migdzy procesem produkcyjnym a technologicznym? 0 0
2) scharakteryzowac czynniki jakie maja wptyw na prawidiowa

organizacji stanowiskaroboczego? 0 0
3) okresli¢ czynnosci, jakie nalezy wykona¢ na stanowisku

roboczym przed rozpoczeciem pracy? 0 0
4) scharakteryzowa¢ czynnosci, jakie nalezy wykonac

W czasie pracy na stanowisku roboczym? 0 0
5) scharakteryzowaé czynnosci po zakonczeniu pracy

na stanowisku roboczym? 0 0
6) zaplanowa¢ wszystkie operacje i czynnosci, jakie nalezy wykonat

podczas procesu technologicznego obrébki elementéw z tarcicy? 0 0
7) zaplanowa¢ wszystkie operacje i czynnosci, jakie nalezy wykonat

podczas procesu technologicznego elementow wykonanych z piyty

wiérowe okleinowanej okleinami naturalnymi? 0 0
8) dopasowat maszyny i urzadzenia do poszczegblnych operacii

technologicznych? 0 0
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4.2. Organizacyjno — techniczne przygotowanie produkcji

4.2.1. Material nauczania

W ramach organizacyjno-technicznego przygotowania produkcji opracowuje Si¢

dokumentacje, ktéra obejmuje:

- rysunki techniczne,

- schematy przebiegu procesu technologicznego,
- instrukcje technologiczne,

- normy zuzycia materiatdw i normy pracy,

- ustalenie ceny wyrobu — kalkulacja cenowa.
Opracowanie rysunkow technicznych

Podstawa do sporzadzania rysunkéw technicznych sa zatozenia projektowe, sporzadzane
przez wykonawcg w porozumieniu z odbiorca.

Rysunki wyrobu moga obejmowat: rysunek techniczny przedstawigjacy wyréb
w perspektywie, rysunek zestawieniowy wyrobu, wykonany w podziatce 1:10 oraz rysunki
poszczegOlnych elementéw wchodzacych w skitad wyrobu w skali 1:1. Prawidlowe
sporzadzenie rysunkdw technicznych wymaga znajomosci zasad techniczno — uzytkowych,
konstrukgji i technologii wytwarzania projektowanego wyrobu.
Spor zadzanie schematu przebiegu procesu technologicznego

Przebieg procesu technologicznego jest uzalezniony od rodzaju wyrobu, konstrukcji
i materiatlow, z ktérych wyrob ma by¢ wykonany. Kolejnos¢ operacji powinna przebiega¢
wedtug scisle okreslonego planu. Operacje powinny by¢ mozliwie proste, powinny skiada¢
si¢ z niewielu czynnosci | zapewnia¢ nadanie elementom wymaganych ksztattéw i wymiaréw.

W produkcji przemystowej stosuje si¢ graficzny uklad przedstawienia kolejnosci
operacji, zwany schematem przebiegu procesu technologicznego. Schemat procesu
technologicznego obejmuje nazwy elementéw do wykonania, stanowiska pracy i rodzaje
operacji wykonywanych na poszczeg6lnych stanowiskach. Opracowujac schemat przebiegu
procesu technologicznego nalezy takze bra¢ pod uwage park maszynowy i zestaw narzedzi,
jakimi dysponuje dany zaktad produkcyjny.

Sporzadzanieinstrukcji technologicznych

Odnosnie wystepujacych w procesie technologicznym operacji, nalezy doktadnie podac
rodzaj i miejsce obrobki, doktadnos¢ wykonania, rodzaj uzytych narzedzi i przyrzadow
kontrolno — pomiarowych oraz czas trwania. Do tego stuza dokumenty, zwane instrukcjami
lub kartami technologicznymi. Instrukcje technologiczne obowiazujace wykonawcow
poszczegllnych operacji powinny znajdowat sie na stanowiskach pracy i informowaé
pracownikéw o rodzaju i sposobie wykonania operaci.

Sporzadzanie norm zuzycia materiatéw

Zapotrzebowanie materiatdw na wyrob, okresla norma zuzycia materiatéw, niezbednych
do wykonania danego wyrobu. Przed rozpoczeciem jakigjkolwiek produkcji trzeba znac
rodzaj, jakos¢ i ilos¢ materiatdw niezbednych do wykonania wyrobdw.

Scisle okreslona ilos¢ materiatéw niezbednych do wykonania danego wyrobu, nazywasig
norma materiatowa. W celu prawidtowego obliczenia normy materiatowej konieczna jest
znajomos¢ technologii wytwarzania. Kazdy wyréb z drewna sklada sie z wiekszej lub
mnigjszej liczby elementéw. Suma materiatdw niezbednych do wykonania poszczegélnych
elementoéw daje ilos¢ materiatéw potrzebnych do wykonania catego wyrobu.

Zuzycie materiatldw oblicza sie oddzielnie w odniesieniu do kazdego elementu
wchodzacego w sktad wyrobu, przyjmujac za podstawe jego wymiar netto, ktéry odczytuje
si¢ z rysunkow wykonawczych.
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Objetos¢ elementu netto

Jest to iloczyn jego wymiaréw (diugosé x szerokosé x grubosé), wartosé podaje sig w m®
z doktadnoscia do szesciu miejsc po przecinku. Po dodaniu naddatkéw na obrobke do
wymiarow elementu netto, uzyskuje sie wymiary brutto. Objetos¢ elementu brutto oblicza sie
w m?, z doktadnoscia do szesciu migjsc po przecinku. Przy obliczaniu materiatéw drzewnych
np. ptyta pilsniowawynik podajemy w m?, z doktadnoscia do trzech migjsc po przecinku.

Obliczajac norme zuzycia materiatu na wyrdb, uwzglednia si¢ wydajnosci materiatow
podczas wycinania surowych elementéw z tarcicy oraz procent brakéw (wad drewna, ktére
nalezy wyeliminowac¢). Chcac uzyskac z desek niskig klasy jakosci, element pozbawiony
wad, nalezy wybra¢ odcinki wolne od wad, odrzucgjac miejsca wadliwe jako straty
produkcyjne. Gdy odcinki desek z wadami nie moga by¢ wykorzystane do wyrobu innych
elementow — woéwczas sa to draty czyste i trzeba je wliczy¢ do normy materiatowe).
Natomiast, gdy odcinki z wadami, lub mnigjsze odcinki nieodpowiadajace wymiarowi
wykonywanych elementow moga by¢ wykorzystane do innegj produkcji — nazywa sie
odpadami i nie wlicza si¢ ich do norm materiatowych. Przewidywanie ilosci strat
produkcyjnych jest bardzo trudne. W przemysle drzewnym sa opracowane wskazniKi
wydajnosci materiatéw drzewnych, lakierniczych i papierow sciernych na produkcje réznych
wyrobow stolarskich.

Obliczajac norme materiatowa za pomoca wskaznikdw wystarczy mase netto okreslonego
elementu podzieli¢ przez odpowiednik wskaznik podany w katalogu i wynik pomnozy¢ przez
100. Postepujac w podany sposdb mozna obliczy¢ zuzycie materiatu na poszczeg6lne
elementy wyrobu. Sumujac materiatly wyliczone dla wszystkich elementéw uzyskujemy
norme zuzycia materiatow.

Obliczamy ilos¢ materiatdw pomocniczych

llos¢ zuzywanych materiatbw pomocniczych takich jak kleje i materiaty malarsko —
lakiernicze jest scisle zwiazane z wymogami technologicznymi. Ustalenie norm
materialowych na okucia nie nastrecza wigkszych trudnosci, poniewaz polega to na
obliczaniu ilosci oku¢ na podstawie rysunku wyrobu.

Spor zadzanie norm pracy

Okreslenie ilosci czasu niezbednego do wykonania produktywnego wyrobu jest
konieczne do prawidtowego rozplanowania pracy oraz jest podstawa do ustalenia wysokosci
zaplaty za wykonana pracg. ROwniez sporzadzenie kalkulacji wstepnej przed rozpoczeciem
produkcji wymaga ustalenia normy pracy, czyli czasu niezb¢dnego do wykonania pracy.
Sprawa jednak komplikuje si¢, gdy wykonanie przedmiotu zostaje powierzone kilku lub
kilkunastu stolarzom.

Cala praca zostaje podzielona na operacje i wtedy nalezy okresli¢, ile czasu potrzeba na
wykonanie kazdej operacji. Wyrazona w minutach norme okresla si¢ norma czasowa.
Niekiedy okresla si¢ liczbe przedmiotéw lub operacji, jaka trzeba wykona¢ w jednostce czasu,
np. w godzinie. Stosuje si¢ ja najczesciel w produkcji drobnoseryjnej, a wigc w rzemiosle
i w fabrykach produkcyjnych niewielkie serie.

Ustalajac normy pracy na okreslony wyréb mozna postuzy¢ si¢ juz istniejacymi normami
na wyrdb podobny, produkowany poprzednio lub wytwarzany aktualnie w innym
przedsicbiorstwie. Nalezy przy tym jednak bra¢ pod uwage wyposazenie tego
przedsicbiorstwa w urzadzenia produkcyjne i obrabiarki. Mozna rowniez ustali¢ ilos¢
potrzebnego czasu na podstawie wilasnego doswiadczenia. Normy pracy powstate
omowionymi wyzej sposobami nazywa si¢ normami sumarycznymi. Normy te nie wnikaja
w organizacje stanowisk roboczych ani w metody pracy, sa mato doktadne, nie wprowadzaja
postepu technicznego do przedsigbiorstwa i w matym stopniu mobilizuja pracownikéw do
usprawniania pracy. Zaleta takich norm jest mata pracochtonnos¢ ich sporzadzania, co ma
szczegblne znaczenie w produkcji jednostkowej lub drobnoseryjnej.
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Wymienionych wyzegj wad nie maja normy analityczne pracy, ustalane na konkretnym,
prawidiowo zorganizowanym stanowisku roboczym, na ktorym wykonuje si¢ prace za
pomoca odpowiednich narzedzi oraz najkorzystniejszych metod pracy. Normy takie nazywaja
si¢ rowniez normami pracy technicznie uzasadnionymi lub technicznymi normami pracy.
Ustalenie techniczng normy pracy

Czas przebywania pracownika w zaktadzie produkcyjnym z wielu przyczyn nie jest
przeznaczony wytacznie na produkcje, ale sktada si¢ z czasu pracy i czasu przerw. Norma
pracy nie 3 objgte przerwy nieuzasadnione, zalezne od robotnika, spowodowane
przyczynami organizacyjno — technicznymi, za ktore pracownik otrzymuje wynagrodzenie,
ptacone za godzing, jak np. brak pradu elektrycznego, awaria urzadzenia, brak materiatu
i inne. Pozogtate przerwy na potrzeby fizjologiczne tj. na odpoczynek i potrzeby naturalne sa
scisle ustalone i wliczone w norme pracy. Tak, wiec norma pracy sklada sie z elementow
przedstawionych na rysunku

|rl| Kormy pracy

(2as Czas jednostkowy
ba  |praygotowancar / \
pakuiczanbn) Czas wykonania Czas uzupetniaacy
| |
i | | |
Czas przerw
(zas Czas lzas
f I ; to : tr | na potrzeby
91 gtowny pomocniczy obstugi fizialogicane

Rys. 2. Elementy normy pracy

Czas przygotowawczo — zakonczeniowy t,, obejmuje ustawienie obrabiarki, sprawdzenie
doktadnosci obrobki na elemencie prébnym, itp. Po zakonczeniu operacji trzeba rozbroié
obrabiarke, sprzatna¢ stanowisko robocze, zda¢ mistrzowi prace wykonana. Czas ten ustala
si¢ dla serii elementow wykonywanych jednorazowo i podzielony przez ich liczbe wlicza si¢
do normy na jednostke wyrobu.

Czas jednostkowy jest to czas wykonania i czas uzupelnigjacy. Czas ten oblicza si¢ na
wykonanie jednej operacji na jednym elemencie.

Czas gtéwny wykonania ty jest czasem trwania czynnosci technologicznych, jak np.
struganie, frezowanie, wiercenie, klegjenie itp.

Czas pomocniczy tp jest to czas przeznaczony na Czynnosci pomocnicze niezbedne do
wykonania czynnosci technologicznych, takich jak podanie elementéw na stét maszyny,
odtozenie elementu po obrébce lub czas zamykania i otwierania urzadzenia dociskowego
podczas klgjenia i sklgjania.

Czas uzupelniaj acy to czas obstugi i czas przerw.

Czas obslugi t,, to czas potrzebny na utrzymanie czystosci i porzadku na stanowisku
roboczym, wymiane narzedzi w narzedziowni, sprawdzenie doktadnosci obrobki,
wystuchanie polecen i instrukcji przetozonego itp.
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Czas na potrzeby fizjologicznet; to czas na potrzeby naturalne i na odpoczynek.
Z powyzszych rozwazan wynika, ze techniczna norma pracy T jest ztozona i przyjmujac
podane symbole dla poszczegblnych czasdw sktadowych mozna ja przedstawi¢ wzorem:

T =tpz+ to+ tp + tr + g

Trafne ustalenie wielkosci poszczeg6lnych czasow sktadowych decyduje o jakosci normy
pracy. Ustalanie czasdw sktadowych normy pracy mozna przeprowadzi¢ w dwojaki sposob:
- napodstawie chronometrazu i fotografii dnia pracy,
- napodstawie tablic normatywnych.
Ustalanie norm pracy na podstawie chronometrazu i fotografii dnia
Chronometraz polega na pomiarze czasu wykonania tq. Operacje, dla ktorg ustala sig
norme pracy, dzieli si¢ na czynnosci, a niekiedy i chwyty oraz dokonuje pomiarbw czasdw
ich trwania. W ten sposdb powtarzajac wielokrotnie pomiar za pomoca sekundomierza
(stopera), mozna ustali¢ prawidtowy czas trwania poszczegdlnych czynnosci czy chwytéw.
Obserwujac poszczegblne operacje tatwo wychwyci¢ i ustali¢c btedy w wykonywanych
czynnosciach i chwytach wynikte czesto z wadliwej organizacji stanowiska roboczego,
niekorzystnych nawykéw robotnika lub wadliwego oprzyrzadowania.
Fotografia dnia roboczego
Polega na pomiarze czasu trwania wszystkich czynnosci wykonywanych w ciagu dnia
W ten sposdb mozna ustali¢ czas przygotowawczo — zakonczeniowy, czas uzupetniajacy oraz
inne czasy, jak rowniez mozna wykry¢ przyczyny zahamowan normalnego biegu procesu
produkcyjnego. Usuniecie zauwazonych bleddw w organizacji procesu produkcyjnego oraz
stanowisk roboczych daje, obok ustalenia normy pracy, duze korzysci dla przedsigbiorstwa.
Ustalenie norm pracy na podstawie normatywow
Jak wiadomo norma techniczna pracy sktada si¢ z kilku elementéw. Dla kazdego
elementu sktadowego ustalono dopuszczalne czasy ich trwania, zwane normatywami lub
czasami normatywnymi. Zebrane z réznych fabryk wielkosci czasdw opracowano w formie
tabeli. Obowiazuja one w zakladach przemystu meblarskiego i sa podstawa do ugaania
technicznych norm pracy.
Koszty i ich klasyfikacja
Kazda dziatalnos¢ gospodarcza powoduje przez przedsiebiorstwo okreslonych kosztéw.
Koszty sa to okreslone w jednostkach pienigznych naktady poniesione na realizacje zadan
przedsigbiorstwa. Naktady moga mie¢ postac rzeczowa i finansowa. Naklady rzeczowe na
realizacje zadan zwiazane sa ze zuzyciem srodkéw i przedmiotdéw pracy oraz praca ludzka.
Naktady, ustugi, optaty oraz finansowe to pienigzny wyraz naktadow rzeczowych oraz
naktady pieniezne na rozne swiadczenia niektére podatki. W praktyce pojecia ,koszty”
i ,naklady” stosowane sa zamiennie. Istotne réznice migdzy tymi pojeciami to:
- naklady moga mie¢ wyrazenie rzeczowe w jednostkach naturalnych (kg, m, h), koszty
tylko finansowe z ztotych,
- koszty dotyczace zawsze danego okresu obliczeniowego (miesiac, kwartat, rok), naktady
moga dotyczy¢ okresdw przysztych,
- koszty dotycza zawsze prowadzone] dziatalnosci gospodarczej, naktady natomiast moga
by¢ zwiazane z prowadzona dodatkowo dziatalnoscia socjalno — kulturalna,
- w dziatalnosci inwestycyjnej stosowane jest raczej pojecia ,naktady” (np. naktady na
roboty budowlano — montazowe).
Z kosztami wiaze si¢ takze pojecie strat i wydatkbw. Koszty zwigzane sa z wilasciwa
dziatalnoscia gospodarcza przedsiebiorstwa, dlatego do kosztow nie zalicza sie:
- szkdd spowodowanych przez osoby fizyczne lub prawne,
- szkdd powstatych na skutek wypadkéw losowych,
- wydatkéw i szkdd postepowania upadtosciowego i likwidacji.
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S to straty danego przedsigbiorstwa, jezeli nie sa rekompensowane przez innych winnych lub
w drodze ubezpieczen gospodarczych.

Strata jest to uszczerbek w majatku poniesiony przez przedsi¢biorstwo lub niecelowy naktad
(strata na brakach, strata na badania bez efektu), a takze ujemny wynik dziatalnosci
gospodarczey.

Wydatek to rozchdd srodkow pienigznych. Nie wszystkie wydatki ponoszone przez
przedsigbiorstwo s dla niego kosztem. Wydatkami, niebedacymi kosztami sa przyktadowo:
Sptata zaciagnigtego kredytu bankowego, wptata do budzetu podatku dochodowego
(opodatkowanie zysku). Natomiast wszystkie koszty przedsicbiorstwa sa potaczone
z koniecznoscia wczesniejszego, rownoczesnego lub pdzniejszego ponoszenia wydatkow.
Powgtanie kosztow jest, wigc niezalezne w czasie od dokonywanych wydatkéw. Koszty
zZwiazane 3 przede wszystkim z podstawowym rodzajem dziatalnosci prowadzonej przez
przedsiebiorstwo, a wiec sa to koszty produkcji wyrobow i ustug oraz koszty zwiazane
z zakupem i sprzedaza towaréw zwany kosztami handlowymi (koszty obrotu towarowego).

Koszty stanowia wartosci zuzytych i sprzedanych materiatéw i towardw, zuzytej energii,
amortyzacji, wynagrodzen itp. Potrzeby wynikajace z zarzadzania firma, a takze wymagania
okreslone przez przepisy obowiazujacego prawa i systemu sprawozdawczosci, np. ustawa
o rachunkowosci i inne powoduja koniecznos¢ grupowania (klasyfikowania) kosztow wedtug
odpowiednio dobranych kryteriow. Grupowanie kosztow moze mie¢ rézny punk odniesienia,
dostosowany do potrzeb zarzadzania jednostka. Koszty najczescig) klasyfikuje si¢ w trzech
uktadach a mianowicie w:

- ukladzie rodzajowym,

- uktadzie funkcjonalnym,

- uktadzie kalkulacyjnym.

W uktadzie rodzajowym rozrdznia si¢ nastgpujace koszty:
- wartos¢ sprzedanych towaréw i materiatow,
- zuzycie materiatOw i energii,

- ustugi obce,

- podatki i opfaty,

- wynagrodzenia,

- Swiadczenia narzecz pracownikow,

- amortyzacja,

- pozostate koszty.

Wartosci sprzedanych towarow i materiatow odzwierciedlaja koszty sprzedanych
towaréw i materiatdbw w cenie ich zakupu lub nabycia.

Zuzycie materialdw i energii obgimuje koszt zuzycia materiatbw podstawowych
i pomocniczych paliwa, opakowan, czgsci zamiennych oraz warto$¢ zuzytego gazu, wody,
energii elektrycznej i cieplngj.

Ustugi obce odzwierciedlgja koszty zakupionych ustug (transportowych, remontowych
itd.) z zewnatrz, awigc réwniez wydatki reprezentacyjne i reklamy.

Podatki i oplaty obejmuja ptacone podatki zaliczone w koszty (podatek akcyzowy,
podatek rolny, podatek od nieruchomosci, od srodkéw transportowych) oraz optaty celne,
skarbowe, administracyjne i terenowe.

Wynagrodzenia jako koszt, obejmuja wszystkie wyplacone wynagrodzenia osobowe
(pracownikom), bezosobowe (np. za prace zlecone), ekwiwalenty, odprawy emerytalne,
honoraria i wynagrodzenia agencyjno — prowizyjne.

Swiadczenia na rzecz pracownikéw, to koszty zwiazane z optaceniem sktadek na
ubezpieczenia spoteczne pracownikéw, odpisy na Fundusz Pracy, Fundusz Gwarantowanych
Swiadczen Pracowniczych i Zaktadowy Fundusz Swiadczen Socjalnych (sa to tzw. narzuty na
place).
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Amortyzacja jako koszt, obeimuje wartos¢ odpisow amortyzacyjnych od wiasnych
srodkow trwatych oraz wartosci niematerialnych i prawnych.

Pozostale koszty obejmuja koszty podrézy stuzbowych, koszty narad, szkolen i
konferencji, czynsze za dzierzawg, najem i leasing, koszty ubezpieczen majatkowych i
osobowych.

Ewidencjonowanie kosztow w ukiadzie rodzajowych jest konieczne, z punktu widzenia
roczne] sprawozdawczosci finansowej jedynie w tych przedsiebiorstwach, ktore wybraty
wariant sporzadzania rachunku wynikéw, wykazujacy koszty uzyskania przychodéw
w uktadzie rodzajowym. Uklad rodzajowy kosztow jest jednak mato przydatny jako
informacja dla kierownictwa przedsigbiorstwa, poniewaz zawegza informacje do wskazania
wysokosci poniesionych kosztéw rodzajowych, bez wskazania celu, w jakim je poniesiono.
Grupowanie kosztéw w uktadzie rodzajowym nie stuzy takze celom kalkulacji. Stad tez uktad
rodzajowy kosztow jest stosowany obecnie przez mate jednostki gospodarcze, wzglednie
zajmujace si¢ dziatalnoscia jednokierunkowa (handel hurtowy, detaliczny) lub w waskim
asortymencie produkgji i prostej technologii (np. cegielnia).

Uklad funkcjonalny kosztéw ujmuije je, wedtug miejsc powstawania, ktérymi sa rodzaje
i elementy procesu gospodarczego. Rozréznia si¢ koszty:

- dziatalnosci operacyjnej,

- pozostate koszty operacyjne,
- finansowe,

- inwestycyjne.

K oszty dziatalnosci operacyjng obejmuja:

- koszty dziatalnosci podstawowej, na ktéra moga sie sktadac:

a) koszty dziatalnosci produkcyjnej,

b) koszty dziatalnosci ustugowey

c) koszty dziatalnosci handlowe,

- koszty dziatalnosci pomocniczej (koszty komorek remontowych, transportowych itp.),
- koszty ogblnego zarzadu.

Pozostale koszty operacyjne obeimuja koszty niezwiazane bezposrednio ze zwykta
dziatalnoscia przedsighiorstwa, a mianowicie:

- koszty zwiazane z likwidacja srodkow trwatych oraz wartosci niematerialnych

i prawnych,

- koszty odpisania naleznosci przedawnionych, umorzonych i niesciagalnych,

- koszty aktudizacji wartosci rzeczowych sktadnikdw majatku obrotowego,

- koszty odszkodowan, kar i darowizn.
K oszty finansowe obejmuja:

- odsetki i prowizje bankowe,

- ujemne roznice kursowe i straty na sprzedazy papieréw wartosciowych, dyskonto przy
sprzedazy weksli,

- straty zwiazane z udzielonymi gwarancjami i porgczeniami.

Koszty inwestycyjne zwiazane s3 z redlizacja inwestycji rzeczowych w zakresie

srodkOw trwaltych oraz wartosci niematerialnych i prawnych.
Grupowanie kosztow w uktadzie funkcyjnym jest niezbedne w tych przedsiebiorstwach,
w ktorych wystepuje znaczniejszy wachlarz dziatalnosci gospodarczej. Uktad funkcyjny
kosztéw pozwala tym podmiotom na pelnigjsza analize wielkosci ponoszonych kosztéw
w poszczegllnych rodzajach dziatalnosci i na tym tle podejmowania wiasciwych decyzji
gospodarczych. Ten uklad kosztéw pozwala ustali¢ rowniez w drodze kalkulacji koszt
wytworzenia poszczeg6lnych produktow, robot i ustug.
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Uklad kalkulacyjny kosztow umozliwia ustalenie kosztu jednostkowego wyrobu i
opiera si¢ na podziale kosztow na bezposrednie i posrednie.

Koszty bezposrednie stanowia koszty, ktére mozna ustali¢ doktadnie dla okreslonego
wyrobu na podstawie elementow zrodtowych.

Koszty posrednie to koszty, ktére mozna odnies¢ na okreslone wyroby tylko z pewnym
przyblizeniem, przy pomocy odpowiednich kluczy podziatowych.

W dziatalnosci przemystowej wystepuje najczescig) nastepujacy uktad kalkulacyjny:
Koszty bezposrednie:

- zuzycie materiatdw bezposrednich,
- koszty zakupu materiatow,

- place bezposrednie,

- narzuty na ptace,

- obrdbkaobca,

- koszty specjalne (narzedzia i przyrzady specjalne, koszty przygotowania produkcji).
a) koszty posrednie:

- koszty wydziatowe,

- koszty zarzadu.

b) straty nabrakach,

Cc) koszty sprzedazy.

Koszty wydzialowe ustala si¢ dla kazdego wydziatu produkcyjnego i obejmuja one:
koszty ruchu maszyn i urzadzen, koszty ustug swiadczonych przez inne wydziaty oraz wiele
innych kosztow ponoszonych nawydziale.

Koszty zarzadu przedsigbiorstwa obejmuja koszty administracyjno-gospodarcze i
0gdlno produkcyjne.

Koszty sprzedazy obejmuja koszty opakowania wysytkowego, koszty ekspedycji i
reklamy oraz ptacony podatek akcyzowy. W dazeniu do zdobycia rynku zbytu koszty
sprzedazy zwigkszaja Sig.

Pozatymi trzema uktadami kosztéw wazny jest podziat kosztow na:
- koszty prostei ztozone,
- koszty state i zmienne.

Koszty proste to poszczegllne rodzaje kosztéw wyszczegllnione w  ukladzie
rodzajowym. Natomiast koszty ztozone sktadaja si¢ z kilku rodzajéw kosztéw, np. ustugi
transportowe wiasne, koszty remontow wykonanych we wiasnym zakresie.

Koszty stale, to koszty ksztaltujace sic w pewnym, niezbyt dtugim okresie w sposdb
niezalezny lub nieznacznie zalezny od rozmiaréw produkcji. Wsrod kosztow statych
rozroznia si¢ niekiedy koszty ,,bezwzglednie state”, ktére w danym czasie w ogole nie reaguja
na zmiany wielkosci produkcji (np. amortyzacja hali produkcyjnej, podatek od
nieruchomosci) oraz koszty ,wzglednie stale”, ktére nie reaguja na zmiany wielkosci
produkcji tylko do okreslonej granicy (np. koszty oswietlenia, amortyzacja parku
maszynowego). Wynikato stad, ze w kosztach ,,wzglednie statych” zawarte sa elementy state
i zmienne z punktu widzenia wielkosci produkcji. Wzglednos¢ kosztéw stalych mozna
zaobserwowa¢ na przyktadzie amortyzacji parku maszynowego: statos¢ kosztow amortyzacji
mozna przyja¢ tylko do okreslonego momentu, gdy dalsze powigkszenie rozmiaréw produkcji
wymaga zwigkszenia ilosci urzadzen produkcyjnych, wéwczas koszty amortyzacji wzrastaja.

K oszty zmienne ulegaja zmianom w zaleznosci od wielkosci produkcji, czyli wzrastaja,
gdy rosnie produkcjai maleja, gdy ona spada. Do tych kosztow naleza koszty bezposrednie.

Kalkulacja kosztéw jednostkowych produktu
Koszty jednostkowe produktu ustala si¢ za pomoca kalkulacji.
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Kalkulacja kosztéw polega na rozliczeniu lub podziale kosztow ogétem na jednostke
wytwarzanych i sprzedawanych produktow. Stuzy takze do wyliczenia zysku jednostkowego
i ceny produktu. W przedsicbiorstwach przeprowadza si¢ kalkulacje przed produkcja tzw.
kalkulacje planowa lub wstepna i kalkulacje wynikowa po ukonczeniu produkcji, ktéra
obrazuje faktyczne koszty.

Stosuje si¢ dwie podstawowe metody kalkulacii:

- kalkulacje podziatowa.

- kalkulacje doliczeniowa.

Sumujac poszczegolne pozycje kosztow jednostkowych kolejno otrzymuije sie:

- techniczny koszt wytworzenia, obejmujacy koszty bezposrednie i koszty wydziatowe,

- calkowity koszt wytworzenia lub koszt wiasny wytworzenia, obejmujacy techniczny
koszt wytworzenia i koszty zarzadu oraz straty na brakach,

- catkowity koszt wilasny lub koszt wiasny sprzedazy obejmujacy catkowity koszt
wytworzeniai koszty sprzedazy.

Pojecia te réwniez odnosza si¢ do kosztow produkcji catkowitej a nie tylko do kosztow
jednostkowych.

Kalkulacja podziatowa polega na podzieleniu kosztéw ogétem poniesionych w danym
okresie przez ilos¢ wyprodukowanych w tym samym okresie produktow. Jest to operacja
prosta, jezeli produkuije si¢ tylko jeden rodzaj wyrobu, np. energie elektryczna, wegiel, cegle,
cement, cukier itp.

Komplikacja nastepuje juz wtedy, gdy produkuje si¢ kilka odmian danego wyrobu lub z
tego samego surowca produkuje si¢ kilka rodzajéw wyrobow. W zwiazku z tym rozréznia sie
kalkulacje podziatowa prosta i kalkulacj¢ podziatowa wspolczynnikowa. Te¢ ostatnia
stosuje si¢ w przypadku produkowania kilku podobnych wyrobow. Wspbtczynniki okreslaja
stosunek roztozenia kosztéw na podobne wyroby. Stosunek ten wynika z ciezaru,
pracochtonnosci lub energochtonnosci tych wyrobow.

K alkulacja doliczeniowa polega na ustaleniu kosztéw bezposrednich jednostki produktu
na podstawie dokumentow zrédtowych i doliczeniu do nich kosztéw posrednich za pomoca
umownych kluczy kalkulacji. Kluczami tymi sa:

- przy rozliczeniu kosztéw wydziatowych podstawa ich podziatu sa ptace bezposrednie,

- przy rozliczaniu kosztow sprzedazy podstawa ich podziatu jest ilos¢ sprzedanych
produktow lub catkowity koszt wytworzenia.

Kalkulacja doliczeniowa ma zastosowanie przy produkcji jednostkowse i réznorodnej.

Przyktad:

Fabryka maszyn wyprodukowata i sprzedata w kwietniu 10 tokarek i 5 frezarek. Koszty
nate produkcje wynosity (w tys. zi):
ogbtem w tym:
tokarki frezarki
- materiaty bezposrednie 32,5 20,0 12,5
- place bezposrednie 8,0 5,0 3,0
- koszty wydziatowe 6,0 x X
- koszty zarzadu 10,0 x X
- koszty sprzedazy 3,0 x x
W przedsigbiorstwie przyjeto, ze podstawa rozliczenia kosztow wydziatowych i zarzadu sa
ptace bezposrednie a podstawa rozliczenia kosztéw sprzedazy jest ilos¢ sprzedanych
wyrobow.
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Wskaznik narzutu _ 6 tys. zt- 100

= 75% kosztéw ptac bezposrednich

kosztéw wydziatowych ~ 8 tys. zt

Wskaznik narzutu 10 tys. zt- 100 )
kosztow zarzadu = p— = 125% kosztow ptac bezposrednich
Narzut wartosciowy 3 tys. zt

kosztow sprzedazy T 15 szt 200 zi/sz..

Po rozliczeniu kosztow bezposrednich na jednostke wyrobu i doliczeniu kosztow posrednich
wedtug ustalonych wskaznikow otrzymuje si¢ nastgpujacy obraz kalkulacji:

Tabela 1. Przyktadowa kalkulacja kosztow

Koszty tokarek Koszty frezarek
Lp.| W Slnienic kosztow | O o
. czegdlnienie kosz ) : . .
! A ogotem | 140 | howite | M | catkowite
stkowe stkowe
1 | Materialy bezposrednie 32 500 2 000 20 000 2 500 12 500
2 | Place bezposrednie & 000 500 5 000 600 3 000
3 | Razem koszty bezposrednie 40 500 2 500 25 000 3100 15 500
4 | Koszty wydzialowe 6 000 375 3750 450 2 250
5 | Techniczny koszt
WYIWOrZenia 46 500 2 875 28 750 3 550 17 750
f | Kosay zarzadu 10 000 625 6 250 750 3 750
7 | Calkowity koszt
WylwWorzenia 56 500 3 500 35 000 4 300 21 500
B | Koszty sprzedazy 3 000 200 2 000 200 1 000
9 | Calkowity koszt wlasny 59 300 3 700 37 000 4 500 22 500

Ustalajac kalkulacje wstepna, czyli planowany koszt jednostkowy, nalezy stosowaé
normy i aktualne ceny s w zakresie narzutow dane za okresy ubiegte. Koszty materiatdw
bezposrednich obejmuja wartos¢ netto zuzytych materiatbw podstawowych |1 cze$é
materiatbw pomocniczych.

Podstawa do ugtalenia tych kosztéw sa normy zuzycia i ceny zakupu materiatow oraz
ustalony na podstawie danych za lata ubiegte procent odpadéw uzytecznych:

K= (N;* Ci) ~Ou

Gadzie:

K m —koszty materiatéw bezposrednich,

N —norma zuzycia materiatdw,

Cm - cena zakupu materiatow,

Ow-wartos¢ odpaddw uzytecznych,

Drobne materiaty pomocnicze mozna ustali¢ na podstawie wartosciowej normy zuzycia,

obliczonej metoda Satystyczna. Koszty zakupu ustala si¢ w wysokosci procentu narzutu
Z ubiegtego okresu.
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Koszty ptac bezposrednich obemuja place podstawowe pracownikéw zatrudnionych
bezposrednio przy produkcji wyrobu wraz z narzutem. Podstawa do ustalenia ptac
podstawowych sa normy pracy i stawki akordowe lub cena akordowa jednostki kalkulacyjnej
Przy stosowaniu norm pracy i stawek akordowych nalezy obliczy¢ ptace odrebnie dla kazdej
kategorii pracownikow bezposrednio zatrudnionych przy produkcji wyrobu wg. wzoru:

Kr =(Nc* Sa)

gdzie:

K, —koszty ptac bezposrednich,
N _norma czasu pracy,

S. - stawka akordowa.

Przy tych obliczeniach mozna tez stosowaé srednie stawki akordowe. Narzuty na ptace
planuje si¢ w wysokosci okreslonego procentu ptac bezposrednich.
Koszty wydziatowe, zarzadu i sprzedazy przypadajace na jednostke kalkulacyjna oblicza si¢
w wysokosci ustalonego narzutu z ubiegtego okresu. Przy procesie produkcyjnym
0 specjalizacji technologiczne) moga wystapi¢ w kalkulacji jednostkowe koszty wydziatowe
Kilku wydziatéw produkcji podstawowej o réznym narzucie procentowym. Natomiast przy
procesie produkcyjnym o specjalizacji przedmiotowe] wystepuja koszty wydziatowe tylko
jednego wydziatu podstawowego, ae wyroby produkowane na poszczegolnych wydziatach
podstawowych moga mie¢ rézne procenty narzutu kosztow wydziatowych.
Podatki

Podatek jest to publicznoprawne, nieodptatne, przymusowe i bezzwrotne swiadczenie
pieni¢zne na rzecz Skarbu Panstwa lub gminy. Podatek pobierany jest od osdb fizycznych
oraz os0b prawnych i innych jednostek organizacyjnych, zwanych podatnikami.
Podatki we wspotczesnej gospodarce spetniaja dwie podstawowe funkcje ekonomiczne:
- stanowia najwigksze zrodto dochodéw panstwai gminy na pokrycie ich wydatkow,
- wptywaja na podziat produktu krajowego brutto.
Rozroznia si¢ podatki bezposrednie i posrednie. Podatki bezposrednie obciazaja podatnikOw i
Sa przez nich ptacone. Natomiast podatki posrednie obciazaja konsumenta (finalnego
nabywce) débr lub ustug a pobierane sa przez uczestnikéw procesu produkgji i obrotu. Sa one
zawarte w cenie lub doliczane do ceny dobr i ustug. Do najwazniejszych rodzajow podatkdéw
naleza:
- podatek od towaréw i ustug,
podatek akcyzowy (akcyza),
podatek dochodowy,
podatek rolny,
podatek od nieruchomosci,
- podatek od srodkdw transportowych.
Szczegllne znaczenie maja podatki od towaréw i ustug, akcyzowy i dochodowy.
Podatek od towaréw i ustug (PTU)

Wprowadzony w Polsce na podstawie ustawy z 8 stycznia 1993 r. O podatku od towaréw
i ustug oraz o podatku akcyzowym zastapit dotychczas stosowany podatek obrotowy. Podatek
obrotowy byt elementem sktadowym ceny sprzedazy | w zasadzie ptacony byt przy sprzedazy
w odatnigj fazie wytwarzania produktu gotowego. Byt, wigc podatkiem jednofazowym.
Podatek od towardéw i uslug jest powszechny, wielofazowy — pobierany od sprzedazy
i importu w kazdej fazie produkcji i wymiany od wartosci wytworzone] na danym etapie
produkgji i wymiany, czyli od tzw. wartosci dodanej (value addend tax — VAT). Podatek
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pobierany jest zarbwno w fazie wytwarzania surowca, materiatu i produktu gotowego, jak
i w fazie obrotu hurtowego i detalicznego. W zasadzie nie jest jednak elementem skiadowym
ceny sprzedazy, lecz wystepuje jako odrebna wielkos¢ obok te ceny, tworzac cene brutto. Nie
stanowi on, zatem elementu cenotwoérczego dla przedsiehiorstwa, nie tworzy réwniez
przychodéw i kosztow, a pozostaje w ewidencji przedsicbiorstwa jedynie pozycja
rozrachunkowa i dlatego nie jest tez elementem rachunku wynikow. Podatek jest cenotworczy
tylko dla konsumentow oraz uzytkownikéw, ktorzy nie sa podatnikami PTU. Wysokosé
opodatkowania zalezy od wytworzonej w kazdej fazie wartosci dodanej oraz od stawki
podatkowsy.

Stawki podatku od towardw i ustug zostaty okreslone procentowo w relacji do ceny sprzedazy

netto (bez PTU). Ustawaokresla cztery stawki PTU:

- stawke podstawowa w wysokosci 22%, stosowana powszechnie,

- stawke obnizona (ulgowa) w wysokosci 7%, stosowana przy sprzedazy produktow
zwiazanych z gospodarka rolna i ochrona zdrowia, produktéw dla dzieci, niektérych
produktéw spozywczych i materiatbw budowlanych oraz wydawnictw i ustug
transportowych,

- stawke w wysokosci 3% na produkty rolne,

- stawke zerowa (0%), stosowana przy eksporcie towaréw i ustug.

Ponadto ustawa przewiduje zwolnienia od podatku. Wyréznia sig:

- zwolnienia podmiotowe,

- zwolnienia przedmiotowe.

Obowiazkowe (obligatoryjne) zwolnienie podmiotowe z opodatkowania PTU dotyczy

podatnikdw, u ktérych wartos¢ sprzedazy nie przekroczyta w ubiegtym roku 80 tys. zi

i optacajacych podatek dochodowy w formie zryczattowanej a takze rolnicy ryczattowi. Nie

obowiazkowe (fakultatywne) zwolnienie dotyczy podatnikdw bedacych zaktadami pracy

chronionej (zatrudniajacych osoby niepetnosprawne) po ztozeniu przez nich odpowiedniego
oswiadczenia. Zwolnienia przedmiotowe z opodatkowania PTU obejmuja swiadczenie ustug
dlarolnictwai przez poczte oraz ustugi administracyjne, naukowe, oswiatowe i zdrowotne.

Mechanizm poboru PTU, ze wzgledu na jego wielofazowy charakter, przewiduje, ze kazde

przedsigbiorstwo uczestniczace w wytwarzaniu i wymianie produktu lub ustugi do

konsumenta (nabywcy) finalnego staje si¢ podatnikiem rozliczajacym si¢ z podatku. Kazdy
uczestnik oblicza: podatek nalezny od sprzedazy towarOw i ustug oraz pobiera go od
nabywcy. Rowniez kazdy z nich ptaci podatek naliczony przez sprzedawce przy zakupie
towaréw (surowcow, materiatdw) i ustug. Z urzedem skarbowym kazdy z nich rozlicza sie

z r6znicy pomigdzy podatkiem naleznym od sprzedazy a podatkiem naliczonym przy zakupie.

W rezultacie kazde przedsigbiorstwo wptaca do urzedu skarbowego PTU w wielkosci

przypadajacej od wartosci dodanej przez niego do produktu bedacego przedmiotem

opodatkowania. Poniewaz ptacony przy zakupie i wptacany do urzedu skarbowego podatek
jest pobierany od nabywcy, w konsekwencji petna kwota podatku naliczana od wartosci
dodang w kazdej fazie wytwarzania i wymiany obciaza finalnego konsumenta (nabywcg).

Podatek wplacaja, wieCc w czgsciach przedsigbiorstwa uczestniczace w wytwarzaniu i

wymianie danego produktu, ale ostatecznie ponosi go finalny nabywca tego produktu.

Mechanizm naliczania i rozliczania PTU przy stawce 22% ilustruje tabela
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Tabela 2. Mechanizm naliczaniai rozliczania PTU przy wytwarzaniu i wymianietowaru X [1. s, 129]

Cenn EII'I} n;; Haleduoss aliczo rZTI:d{;.g;:
Faza Sprzedaz sprzedazy d- ¥ od MelieZOmy prow ¥
bez PTU odbiorcy odbiorcy preez do urzedu
22% - dostawee skarbowego
1 Surowca X 100,— 22— 22— — 22—
2 Produkiu X 300,—- 66— 366,— 22— 4 —
3 Towaru X (hurt) 350, 77— 427 ,— 6, — 11,-
& Towaru X {detal) 450,—- 99— 549,— 77— 22—
Ogdtem kwota odprowadzona 99—

W przypadku stosowania roznych stawek PTU w poszczegolnych fazach wytwarzania
i wymiany, a szczegdlnie w koncowych fazach stawki obnizonej, kwota podatku naleznego
moze by¢ mniejsza od kwoty podatku naliczonego. Nastepuje wtedy zwrot réznicy z urzedu
skarbowego.
Przy stawce zerowej podatnik nie nalicza PTU naleznego od sprzedazy a ma prawo do zwrotu
podatku naliczonego przy zakupach. Natomiast przy zwolnieniu z podatku, podatnik traci
prawo do zwrotu podatku naliczonego przy zakupach. Kwote zaptaconego podatku ma prawo
wkalkulowa¢ w cene nabycia zakupionych produktéw i tym samym zwicksza swoje koszty.
W przypadku, gdy ewidencja sprzedazy towardw i ustug prowadzona jest w cenach brutto
obejmujacych PTU (gtéwnie w handlu detalicznym i gastronomii), podatek nalezny moze by¢
obliczany wedtug stawek 18,03% lub 6,54% od tych cen, zamiast wedtug stawek 22% lub 7%
od cen netto nie obejmujacych PTU (wynik jest taki sam).
Ta skomplikowana technika naliczania i rozliczania PTU powoduje koniecznos¢ prowadzenia
ewidencji.

4.2.2. Pytania sprawdzaj ace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
1. Jakie sa zasady sporzadzania schematu przebiegu procesu technologicznego?
2. Jakie zadanie mado spetnienia schemat przebiegu procesu technologicznego?
3. Jakie zadanie spetnia instrukcja technologiczna w procesie produkcji?
4. Jakie sa zasady sporzadzania norm zuzycia materiatdw podstawowych?
5. W jaki sposbb opracowuije si¢ normy zuzycia materiatbw pomocniczych?
6. Jakie sa zasady sporzadzania norm pracy?
7. Jaka rolg spetnia chronometraz w procesie ustalania norm pracy?
8. Jaka rolg spetnia fotografia dnia roboczego w procesie ustalania norm pracy?
9. W jaki sposob klasyfikuje si¢ koszty w uktadzie kalkulacyjnym?
10. W jaki sposob ustala sie ceny za pomoca kalkulacji wstepnej?

4.2.3. Cwiczenia

Cwiczeniel
Wykona] schemat przebiegu procesu technologicznego na wyrdb znajdujacy sie
w pracowni szkolnej.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) wybra¢ wyrdb znajdujacy sie¢ w pracowni szkolnej,
2) dokona¢ podziatu szczeg6towego na poszczegblne operacje i czynnosci,
3) ustali¢ kolejnos¢ operacii,
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4)
5)
6)

7)

nazwa¢ poszczegblne elementy wchodzace w sktad wyrobu,

dokona¢ wyboru obrabiarek i urzadzen niezbednych do wykonania operacji i czynnosci,
opracowa¢ graficzny przebieg procesu technologicznego z uwzglednieniem wszystkich
operacji i czynnosci,

dokonat oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
arkusz papieru formatu A2,
przybory do pisania,

cyrkiel,

linijka,

literaturate jednostki modutowsej,
katalogi maszyn i urzadzen.

Cwiczenie 2

Sporzadz instrukcje technologiczna dla dowolnej operacji z poprzedniego ¢wiczenia.
Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

wybra¢ operacje i obrabiarke,

okresli¢ rodzaj obrébki i miejsce obrobki,

okresli¢ doktadnos¢ wykonania (tolerancje),

dobra¢ narzedzia potrzebne do wykonania operacji,
wyliczy¢ norme pracy nawykonanie tej operacji,
wybra¢ niezbedne przyrzady kontrolno-pomiarowe,
dokona¢ oceny wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

druk instrukcji technologicznej,

przybory do pisania,

normatywy czasu pracy (do tej operacji),

katalog maszyn (konkretna istniejaca obrabiarka),

katalog narzedzi(narzedzia),

katalog przyrzadéw kontrolno-pomiarowych (konkretne przyrzady),
literaturate jednostki modutowsey.

Cwiczenie 3

Oblicz norme zuzycia materiatdw podstawowych na wyrob znajdujacy Si¢ w pracowni

szkolnej.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

wybra¢ wyrob znajdujacy si¢ w pracowni szkolnej,

nazwac i zmierzy¢ poszczegolne elementy (wymiary podac w mm),
obliczy¢ mase netto poszczegolnych elementéw,

obliczy¢ masg brutto, uwzgledniajac naddatki technologiczne,
masg netto podzieli¢ przez wskazniki wydajnosci materiatow,
wynik poda¢ w m® z doktadnoscia do szesciu miejsc po przecinku,
dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.
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Wyposazenie stanowiska pracy:
- przymiar kreskowy,
- kalkulator,
- katalog wydajnosci materiatdw,
- arkusz papieru formatu A4,
- przybory do pisania,
- literaturate jednostki modutowey.

Cwiczenie 4
Oblicz norme zuzycia materiatbw pomocniczych na wyrGb znajdujacy si¢ w pracowni
szkolnej.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) wybra¢ wyrdb znajdujacy sie¢ w pracowni szkolnej,
2) nazwac i zmierzy¢ poszczegolne elementy (wymiary podac w mm),
3) obliczy¢ powierzchniew nm? (wynik podac trzy miejsca po przecinku),
4) okresli¢ zuzycie w zaleznosci od technologii wykonania (kleje lakiery itp.),
5) okuciapoda¢ w sztukach,
6) poda¢ wymiary gwozdzi lub wkretéw w kg,
7) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia

Wyposazenie stanowiska pracy:
- przybory do pisania,
- notatnik (kartka papieru),
- przymiar kreskowy,
- literaturatematyczna,
- kataogi gwozdzi, wkretow, okuc itp.

Cwiczenie 5
Ustal norme pracy na podstawie chronometrazu dla wybranej operacji.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) wybrat operacje technologiczna,
2) podzieli¢ wybrana operacje na czynnosci a nawet chwyty,
3) dokona¢ pomiaru czasu wielokrotnie (ustali¢ srednia),
4) ustali¢ norme pracy,
5) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
- przybory do pisania,
- notatnik,
- stoper (zegarek do pomiaru),
- literatura z tg jednostki modutowsy.
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Cwiczenie 6
Ustal wskazniki kosztow produkcji wykorzystujac nastepujace dane:

krzesta stoly

- ilos¢ produkcji 10000 szt. 2000 szt.
- normazuzycia drewna 02m’ 0,2 m°
- cenalm? drewna 900zt 900zt
- normaczasu pracy 12nh 4 nh
- $rednia stawka akordowa 5zt 4zt
- narzuty na ptacg 48%

: 336 000 zt
- I;oszty wydziatowe 210 000 21
- oszty zarzadu
- koszty sprzedazy 241
- narzut wartosciowy na stét 171
- narzut wartosciowy nakrzesto

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) obliczy¢ wskaznik narzutow kosztow wydziatowych,
2) obliczy¢ wskaznik narzutéw kosztow zarzadu,
3) obliczy¢ wskaznik narzutéw kosztow sprzedazy.

Wyposazenie stanowiska pracy:
- literaturate jednostki modutowey,
- przybory do pisania,
- kalkulator,
- notatnik.

Cwiczenie 7
Ustal koszt jednostkowy wyrobu wykorzystujac dane z poprzednich ¢wiczen (wyréb
z pracowni szkolnej).

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) wyceni¢ norme zuzycia materiatbw podstawowych i pomocniczych,
2) ustai¢ norme czasuy,
3) wyliczy¢ ptace bezposrednie jak w ¢wiczeniu poprzednim,
4) zastosowac narzuty naptacg jak w ¢wiczeniu poprzednim,
5) zastosowat wskazniki kosztow jak w ¢wiczeniu poprzednim,
6) wyliczy¢ catkowity koszt wiasny.

Wyposazenie stanowiska pracy:
- kalkulator,
- notatnik,
- przybory do pisania,
- literaturate jednostki modutowey.
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4.2.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)

sporzadzi¢ graficzny przebieg procesu technologicznego?
sporzadzi¢ instrukcje technologiczna?

wykona¢ normg zuzycia materiatdw podstawowych?
wykona¢ normg zuzycia materialtdw pomocniczych?
ustali¢ norme czasu pracy?

obliczy¢ koszty produkcji?

ustali¢ ceng wyrobu?

—
2

0 I I Y

Nie

0 I I Y
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC

INSTRUKCJA DLA UCZNIA

1

2.
3.
4

o

N o

Przeczytaj uwaznie instrukcje.
Podpisz imieniem i nazwiskiem kartg odpowiedzi.
Zapozng] Si¢ z zestawem zadan testowych.
Test zawiera 19 zadan o roznym stopniu trudnosci. Sa to zadania wielokrotnego wyboru.
Do kazdego zadania dotaczone sa 4 odpowiedzi, tylko jedna jest prawidtowa.
Udzielaj odpowiedzi tylko na zataczonej karcie odpowiedzi, stawigjac w odpowiednie]
rubryce znak X. W przypadku pomyiki nalezy biedna odpowiedz zaznaczy¢ kotkiem,
a nastgpnie ponownie zakresli¢c odpowiedz prawidiowsa.
Test sktada si¢ z zadan o r6znym stopniu trudnosci.
Kiedy udzielenie odpowiedzi bedzie sprawiato Ci trudnosé, wtedy odiéz jego
rozwiazanie na pozniej i wrd¢ do niego, gdy zostanie czas wolny.
Narozwiazanie testu masz 45 min.

Powodzenia!

ZESTAW ZADAN TESTOWYCH

1

Do procesu produkcyjnego zaliczamy
a) montaz wyrobu.

b) obrébke maszynowa.

C) zakupy materiatOw.

d) lakierowanie wyrobu.

Do procesu technologicznego zaliczamy

a) zakup materiatow.

b) obrobke maszynowa wyrobu.

c) wykonywanie dokumentacji rysunkowe.
d) wykonywanie norm zuzycia materiatow.

Na higieniczne warunki pracy na stanowisku roboczym ma wptyw
a) prawidlowe oswietlenie.

b) ekonomiczne wykorzystywanie surowca.

c) opracowanie planu obciazenia poszczegllnych stanowisk.

d) opracowanie konstrukcji poszczegélnych elementow.

Do obowiazkéw pracownika przed przystapieniem do pracy nalezy
a) podniesienie poziomu kwalifikagji.

b) sprawdzenie stanu przydatnosci obrabiarki do pracy.

C) sprawdzenie norm zuzycia materiatdw.

d) przeprowadzenie prawidtowego odpoczynku.

Sporzadzanie norm zuzycia materiatow wykonuje si¢
a) przed rozpoczeciem produkci.

b) w trakcierealizacji produkgji.

c) po zakonczeniu produkgji.

d) podczas przekazywaniawyrobu do magazynu.
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10.

11.

12.

13.

Zuzycie materiatéw wykonanych z tarcicy oblicza si¢ w m® z odpowiednia dokiadnoscia
a) do jednego migjsca po przecinku.

b) do dwdch migjsc po przecinku.

c) do pigciu migjsc po przecinku.

d) do szeiciu migjsc po przecinku.

Instrukcja technologiczna jest podstawa do

a) sporzadzenia schematu przebiegu procesu technologicznego.
b) sporzadzenia norm materiatowych.

c) wykonania poszczegélnych operacji technologicznych.

d) ustaleniawskaznikow wydajnosci materiatow.

Podczas sporzadzania schematu przebiegu procesu technologicznego, bierzemy pod
uwage

a) istnigacy park maszynowy.

b) jakos¢ obrabianego materiatu.

c) wielkos¢ stanowiska roboczego.

d) kwalifikacje zatrudnionego pracownika

Zuzycie materiatdw oblicza si¢ oddzielnie dla kazdego elementu, biorac pod uwage
a) wymiary netto.

b) wymiary brutto.

c) wymiary brutto plus nadmiar na ususzke.

d) potrzeby zaktadu pracy.

Obliczajac normg materiatowa powinnismy poda¢

a) norme materiatowa, zwiekszajac zuzycie o wskaznik wydajnosci materiatow.
b) ilos¢ netto.

c) ilos¢ brutto.

d) ilos¢ brutto plus nadmiar na ususzke.

Do technicznej normy pracy nie sa wliczane
a) czasy przerw zalezne od pracownika.

b) czas przygotowawczo — zakonczeniowy.
C) czaswykonania

d) czasuzupemiagjacy.

Za pomoca fotografii dnia roboczego mozemy ustali¢

a) przyczyny zahamowan normalnego biegu procesu technologicznego, oraz
zauwazonych btedow w organizacji produkc;ji.

b) czaswykonania gtowny.

c) techniczne normy wykonania.

d) normy za pomoca normatywow.

Zuzycie materialow wykonanych z tworzyw drzewnych obliczanych w m? oblicza si¢
Z doktadnoscia do

a) do jednego migjsca po przecinku.

b) do dwdch miejsc po przecinku.

c) do trzech migjsc po przecinku.

d) do czterech migjsc po przecinku.
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14. W uktadzie kalkulacyjnym kosztéw, koszty posrednie to
a) materialy bezposrednie.
b) koszty zakupu materiatdw.
c) place bezposrednie.
d) koszty zarzadu.

15. W uktadzie kalkulacyjnym kosztéw, koszty bezposrednie to
a) straty nabrakach.
b) koszty wydziatowe.
c) koszty zarzadu.
d) koszty zakupu materiatow.

16. Ustalenie norm czasu pracy za pomoca chronometrazu, ustala si¢
a) dzielac operacje naczynnosci, aniekiedy i chwyty i dokonuje si¢ pomiaru czasu.
b) napodstawie normatywow.
C) napodstawie fotografii dniaroboczego.
d) napodstawie wiasnego doswiadczenia zawodowego.

17. Zapomoca kalkulacji ustalamy
a) koszty posrednie przedsi¢biorstw.
b) cene nadany wyrab.
C) zysk.
d) drate.

18. Stawka podatku od towardw i ustug przy produkcji mebli wynosi
a 0%.
b) 3%.
c) 7%.
d) 22%.

19. Czas przygotowawczo — zakonczeniowy obejmuje
a) czaswykonaniaoperacji i czas uzupetniajacy.
b) czastrwania operacji technologicznej.
C) ustawienie obrabiarki, sprawdzenie doktadnosci obrébki.
d) czas napotrzeby fizjologiczne.
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