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NOWE METODY PRACY NASZYCH PRZODOWNIKOW,

WYNALAZCOW |

JAN SZMIREK

RACJONALIZATOROW ROBOTNICZYCH

Zaczatem od filtra do wiertarek

powietrznych

Znany racjonalizator, $lusarz Z Chorzowa — Jan Szmirek jest auto-
rem opisu metod pracy nagrodzonego na konkursie ,Przegladu Zwigzko-
wego" i ,Ekonomiki i Organizacji Pracy". Jan Szmirek, ktérego opraco-
wanie ponizej zamieszczamy otrzymat Il nagrode.

IDZAC przy pracy rozne uszkodze-
nia maszyn (pracuje w warsztatach
mechanicznych kopalni ,Prezydent”

w Chorzowie) nie przestawatem my-

Sle¢ nad sposobem usprawnienia
pracy tych maszyn. Mysli moje zaczely powoli
przyobleka¢ sie w ksztalty realne. Zaczatem od
filtra do wiertarek powietrznych.

Wmontowatem prosty filtr, ale po trzech
dniach okazato sie, ze powietrze zgniotto i zla-
mato filtr. Niektérzy koledzy Smiali sie.

— Widzicie — mowili — chciatby by¢ wyna-
lazca. Daj lepiej spokdéj — inni tamig sobie gto-
wy. | tak nie dasz rady.

Teraz mi juz szio i oto, aby nieufnym kolegom
pokazac¢, ze robotnik tez co$ umie i wiele moze
dokonac tylko trzeba wierzy¢ w swoje sity, tyl-
ko trzeba widzie¢, rozumie¢ i odczuwac to nowe
zycie jakie przyszio do nas po wyzwoleniu z hit-
lerowskiej niewoli i z kapitalistycznego wy-
zysku.

Zrobitem filtr stozkowy, wmontowatem do
wiertarki i okazalo sie, ze jest dobry. Widzac
.Skrzynke pomystéw" postanowitem swéj po-
myst opisac i odda¢ do oceny. Pomyst okazal sie
dobry, spotkato mnie uznanie i dostatem premie.

Przedtem powietrze zanieczyszczone miatem
weglowym bezposrednio dostawato sie na wir-
nik; wirnik zanieczyszczony tracit na obrotach,
a miat weglowy famat lamelki.

Przez zastosowanie filtra wszystkie te trud-
nosci odpadty.

Widzac, ze moj wysitek nie poszedt na marne,
nabralem zapalu do pracy. Dociekania moje by-
ty wynagrodzone trzema dalszymi pomystami.
Jeden z nich — to skrzydetka fibrowe impreg-
nowane. Skrzydetka te sprowadzono z zagranicy.
Jedno kosztowalo 90 zt. Moje réwnajg sie jako-
koscig zagranicznym, a sztuka kosztuje 9 zh.
Wszystkie pomysty zostaly przyjete.

Jeszcze wiekszy zapat mnie ogarnal, ze zaden
pomyst nie zostat odrzucony. Dowiedzieli sie tez
o mnie i w ,Trybunie Robotniczej*. Uznali mo-
ja prace. Widziatem moje zdjecie w gazecie. Pi-
sali o mnie. Radowalo mnie to, ze uznaja prace
robotnika.

Radowato mnie to przede wszystkim, ze przy-
szty czasy, o ktére tak diugo walczyt proletariat,
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a ktére pozwalajg tworczej inicjatywie robotni-
ka ptyng¢ szerokim strumieniem.

Wystano mnie tez z kopalni na Pierwszg Kra-
jowa Narade Oszczednosciowa. Pierwszy raz by-
tem w Warszawie, tam ustyszatem wielkie stowa
ministra Hilarego Minca: ,Wiecej,... lepiegj, ...
taniej". Postanowitem wtedy stosowac¢ sie do
tych stéw. Wynik tej narady, to dalszych szes¢
moich pomystéw. Kierownictwo pomagato mi,
zachecano mnie do dalszej pracy.

Za pomyst zastosowania wiertarki powietrz-
nej do napedu pompy wirnikowej i przerdbke
dostalem cenng nagrode. Dalsze pomysly tez
wszystkie przyjeta komisja usprawnien. Koledzy
pracy widzieli, ze jednak warto zajg¢ sie racjo-
nalizatorstwem. Zaczeli zgtaszaC swoje pomy-
sty. Ja znow nie chciatem da¢ sobie odebrac
pierwszego miejsca. Rozpoczela sie szlachetna
rywalizacja.

Dziennik ,Trybuna Robotnicza“ urzadzit
spotkanie racjonalizatorow z profesorami Poli-
techniki Slgskiej. Znéw bardzo wiele skorzysta-
tem. Zrozumiatem, ze wspétpraca uczonych z ro-
botnikami, to — powiem — przetom w technice..
Na tej naradzie wpadiem na nowy pomyst. Sta-
to sie to wtasnie dzieki pomocy profesora Poli-
techniki Slaskiej. Na tej naradzie zobowigzalem
sie wykona¢ 20 pomystéw racjonalizatorskich.

Od tego momentu w domu, w drodze z pracy
i do pracy, w kazdej wolnej chwili rozwazalem,
jak rozwigzaé poszczegodlne trudnosci na kopal-
ni i jak rozszerzy¢ usprawnienie pracy.

| oto znébw krajowa konferencja techniczna

.usprawnien i wynalazczosci.

Konferencja wskazuje drogi przezwyciezenia
brakéw i niedostatkéw ruchu racjonalizatorskie-
go. Konferencja przynosi wielkie korzysci mojej
pracy, a nade wszystko wskazuje drogi dla
,Klubu Racjonalizatoréw", ktory powstaje przy
naszej kopalni. Zdobywam coraz wiecej do-
Swiadczenia. Utrwala sie we mnie Swiadomosc,
Zze wszystko co osiagnatem nalezy zawdzieczaé
wiadzy ludowej, temu, ze nie kapitaliSci Polskg
rzadza. Bo kiedyz by to dawniej do robociarza
na kopalnie przyszedt profesor z Politechniki.
A do mnie przyszedt i nie raz. Wyttumaczyt mi
sposéb nowego skrawania i obrébke metali. Do-



radzat mi w pomystach. Uczyt mnie i stuchat z
uwaga tego co moéwie ja, co méwi praktyk sto-
jacy bezposrednio przy warsztacie.

Kazdy mdj pomyst najpierw kilkakrotnie pro-
bowalem przed zgtoszeniem, zeby byt naprawde
dobry. Razem zgtositem do korca stycznia 1951
roku 26 pomystow i usprawnien.

Jeden z moich pomystow — bylo to urzadze-
nie do transportu stojakéw na niskich pokia-
dach. Przedtem musiano nosi¢ stojaki na kola-
nach do oddalonego przodka, bardzo to byta
mozolna praca, nie zawsze' byto dosy¢ stojakow
(stempli) w przodkach, przez to byfa zla obudo-
wa co spowodowato zawal przodkéw i zawat w
wydobyciu. Transport maszyn do przodka byt

ANTONI

zawadzki

gez_ bardzo ciezki i kosztowat duzo roboczogo-
zin.

Urzadzenie mego pomystu usuwa wszystkie te
przeszkody. Sg to specjalne sanie pociagane ko-
towrotem dwubebnowym.

Racjonalizatorstwo na naszej kopalni powaz-
nie sie rozwineto. W roku 1948 bylo 16 zgtoszo-
nych pomystéw, a w roku 1949 — bylo juz 87
pomystow. Zostaje przewodniczacym Klubu Ra-
cjonalizatorow na naszej kopalni. Rozwijam da-
lej swa prace. Dziele sie z towarzyszami wszyst-
kimi doswiadczeniami, bo wiem, ze praca nasza
i nasz wysitek idzie dla naszego wspdlnego do-
bra robotniczego, dla naszej budujacej sie Oj-
czyzny Socjalistyczne;j.

Jan Szmireh

Likwiduje zuzycie cyny przy naprawie

sit na zgrzeblarkach

W konkursie na najlepszy opis metody pracy przodownika, racjona-
lizatora lub przodujgcej brygady, zorganizowanym przez czasopisma
.Przeglad Zwigzkowy" i ,Ekonomike i Organizacje Pracy“, mistrz bla-
charski z PZPB-2 w todzi — Antoni Zawadzki i technik Zygmunt Botdok
z todzi zdobyli Il nagrode. Artykut ponizszy opracowany przez blacha-
rza Zawadzkiego mowi o jednym z cenniejszych pomystéw racjonaliza-
torskich autora dotyczgcym ulepszen przy naprawie sit na zgrzeblarkach
i budowie maszynki do wyrobu pretéw do sit. W pracach tych pomagat
Antoniemu Zawadzkiemu Zygmunt Botdok.

stwowych Zaktadach Przemystu Ba-

welnianego Nr 2 w todzi zajety jest

prawie stale naprawg sit na zgrzeblar-
ki. Pracujgc w tym warsztacie, majac z nim sta-
ta bezposrednig stycznos¢, jako mistrz blachar-
ski, dochodze do wniosku, ze stosowana metoda
naprawy sit jest zmudna, nazbyt diugotrwata
oraz potgczona ze znacznym zuzyciem cyny.

Postanawiam popracowa¢ nad przeprowadze-
niem ulepszenia.

Po dluzszym zastanawianiu sie i przemysli-
waniu, po przeprowadzeniu kilkunastu préb, po
zrobieniu kilku projektéw wstepnych dochodze
do gotowego i ostatecznego projektu ulepszenia,
ktére przynosi powazne zaoszczedzenie czasu
i pozwala na wyeliminowanie uzycia cyny.

Sito, o ktérym wyzej wspominam ma za za-
danie oddzieli¢ kurz i wszelkie zanieczyszczenia
od ditugich widkien baweiny, ktéra porywana
jest z tzw. szarpacza przez szczotkowg po-
wierzchnie bebna. Azeby bawetna byta nalezy-
cie oczyszczona, niewielka odlegto$¢ powierzchni
bebna od powierzchni sita powinna by¢ dokiad-
nie stata. Zdarza sie jednak czesto, ze miedzy
beben a sito dostaje sie duza iloS¢ zanieczysz-
czen, ktére zatrzymujgc sie na pretach sita po-
wodujg zator. Zator ten wciggany przez beben
powoduje z kolei silny nacisk na prety sita.

Prety sita sg wykonane ze zwinietej blachy

YLO to w pierwszych latach po wy-
Bzwoleniu. Warsztat blacharski w Pan-

i pod naciskiem wyginajg sie, tworzg sie na nich
dos¢ gilebokie wreby, ktére uniemozliwiaja do-
ktadna prace zgrzeblarki.

W tym wiasnie tkwito Zzrodio stalej serii na-
praw sit, to jest naprawy pretow wzglednie ich
wymiany. Konce pretow bytly ujete z bokow w
listwy, za$ od gory przytrzymywane byly przez
blaszane obrzeze (rys. 5) i przylutowane do wy-
zej wspomnianej listwy. Zamocowywanie pre-
tow odbywalo sie za pomocg lutowania koncéw
pretow z obramowaniem. Gdy zachodzita ko-
niecznos¢ naprawy trzeba byto kazdy pret osob-
no oblutowaé, a ze wzgledu na to ze uszkodzo-
nych pretdw w sicie bywalo zwykle duzo, wyj-
mowanie ich trwato dlugo, a naprawa potaczo-
na byta z duzym zuzyciem cyny przy ponownym
zalutowywaniu.

W projekcie swoim postanowitem przy zamo-
cowywaniu pretéw zaniecha¢ uzywania cyny.
Wprowadzam usprawnienie na jedng ze zgrze-
blarek. Z radoscig stwierdzam, ze ulepszenie
okazalo sie skuteczne i pozyteczne. Zgrzeblarka
pracowata zupetnie sprawnie.

Na zatgczonych szkicach (rys. 1) przedstawio-
ny jest ogdlny widok sita wraz z rozmieszcze-
niem nakladek. Prety przez zastosowanie tych
wiasnie nakladek nie sag juz lutowane lecz pod-
trzymywane i docisniete przez nakiladki do ze-
wnetrznego obrzeza (rys. 3 i 4) oraz do listwy
wewnetrznej (rys. 5).
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Nakladka mojej konstrukcji (rys. 2) posiada
na brzegu wyciecie pasujgce do profilu preta
Ljest przymocowana do listwy dwiema Sruba-
mi (rys. 3). Gdy wiec zachodzi potrzeba uwol-
nienia pewnej ilosci pretdw nalezy jedynie zdjgé
naktadke przy koncach danego zespolu pretow
i przystgpi¢ do naprawy uszkodzonych.

Obie listwy zewnetrzne tworzgce obrzeze si-
ta sg Sciggniete ze sobg za pomocg nagwintowa-
nych na koncach pretow z krytymi nakretkami,
przechodzacych przez calg szerokosc sita (rys.
5i 6). W kazdej potowie sita jest po dwie takie
Sruby Sciggajgce sie. Rozmieszczenie ich widocz-
ne jest na dolnym rzucie rys. 1

Przy zalozeniu sita w wyzej opisany sposéb
zapewniona jest catkowita jego sztywnos¢ i wy-
trzymatos¢ w czasie pracy zgrzeblarek.

Przy wykonywaniu prac zwigzanych z moim
usprawnieniem nie brakowato ktopotéw i trud-
nosci. Wigza sie one z tym, ze nie bylem w sta-
nie zdoby¢ wystarczajgcego wyksztatcenia tech-
nicznego.

W pracy swojej jednak nie ustaje. Sprzyja
temu zyczliwo$¢ wspottowarzyszy pracy i znacz-
nej czesci kierownictwa. W opracowaniu wielu
szczegOtow pomaga mi technik-mechanik Zyg-
munt Botdok.

Pracujemy wspolnie przy naszym wilasnym
robotniczym warsztacie pracy, sg to przeciez
lata kiedy nad todzig nie unosi sie duch Schei-
blerow i Grohmandw.

Nie zrazato to mnie ani innych, ze nieraz bra-
kowato to odpowiednio matych pilnikéw, to
znow innych narzedzi, ze nieraz trzeba bylo



materiatu szuka¢ po prostu w szmelcu. Mysl, ze
pracujemy dla siebie, dla naszej ludowej ojczyz-
ny byla silniejsza od wszystkich klopotéw
i trudnosci. Radowaly catg zaloge korzysci ja-
kie mogliSmy osiagna¢ z nowej metody naprawy
Sit.

Dawny system naprawy skladat sie z trzech
faz: wyjecie pretow, naprawa pretow, zatozenie
pretbw. Sama czynno$¢ wyjmowania i ponow-
nego lutowania pretéw, gdy wiekszos¢ z nich
byta uszkodzona (co zwykle miato miejsce) wy-
magata co najmniej dwu dni pracy. W ciggu te-
go czasu, nie liczac czasu zuzytego na naprawe
pretdéw, konieczny byt postéj zgrzeblarki. W ciag-
gu tygodnia psufo sie nie jedno sito. Warsztat
nie mogt nadazy¢ z reperacjg. Zaklad stawat w
obliczu zahamowania produkcji.

Przy systemie zaprojektowanym przeze mnie
praca przy samym wyjmowaniu i zakfadaniu
pretéw trwa najwyzej p6t godziny. Oszczednosé
w czasie az nazbyt widoczna. Nalezy dodac je-
szcze, ze przy wyjmowaniu pretéw przy starym
systemie montowania, wiele z nich jeszcze bar-
dziej sie psuto. ,

PIOTR TRZCINSKI

Dalszg bardzo powazng korzyscig przy zasto-
sowaniu nowej metody to zbedno$¢ uzywania
cyny, ktoérej dawniej wychodzito okoto 2 kg do
samego zalutowania pretéw w jednym sicie, nie
mowigc juz o oszczednosci opatu wzglednie prg-
du elektrycznego potrzebnego do ogrzewania lu-
townic.

Kierownictwo PZPB-2 po zapoznaniu sie ze
szczegobtami mego pomystu uznato pomyst za po-
zyteczny i nadajgcy sie do zastosowania ha
wszystkich zgrzeblarkach zakfadu.

Juz kiedy opracowywatem szczegdly mojego
sposobu naprawy sit przystgpitem do sporza-
dzenia projektu maszynki do wyrobu samych
pretéw sit. Maszynki te dotychczas sprowadza-
ne byly z zagranicy.

MOj projekt wspomnianej maszynki zostat
przestany do biura konstrukcyjnego w wydziale
mechanicznym Zaktadu, gdzie nadane mu zosta-
ty dokiladne technicznie opracowane ksztaity.

Antoni Zawadzki

Nowe metody pracy tynkarzy

Znany w Polsce murarz-przodownik pracy i racjonalizator Piotr
Trzcinski w konkursie ,Przegladu Zwigzkowego“ i ,Ekonomiki i Orga-
nizacji Pracy" zdobyt 11 nagroda za opis metody pracy tynkarskiej przy
zastosowaniu czerpaka i zorganizowaniu zespotow tréjkowych. Piotr
Trzcinski to nie tylko wysokiej wiedzy zawodowej murarz, dzielny i am-
bitny organizator. Zycie 42-letniego Piotra Trzcinskiego to bogaty obraz
ciezkiej walki i pracy dziatacza robotniczego w szeregach komunistycz-
nej partii, to réwniez obraz zotnierza z bohaterskiego szlaku Lenino—
Berlin. Piotr Trzcinski jest autorem broszury pt. ,Trdjki tynkarskie®,
ktéra wyszta pod nr. 4 Biblioteki Przodownikow Pracy Spotdzielni Wy-
dawniczej ,Ksigzka i Wiedza".

- ETODA moja polega na zastosowaniu

| do robdt tynkarskich czerpaka (fan-

dli) zamiast kielni uzywanej przez

Lmurarzy i tynkarzy. Pracowalem w

Zwigzku Radzieckim, gdzie tynkarze

dawno zarzucili przestarzale metody pracy. Tam

wiashie przyswoitem sobie socjalistyczne formy
pracy i socjalistyczny stosunek do pracy.

Kiedy po wyzwoleniu przystgpitem do pracy

jako murarz na budowie gmachu mieszkalnego

przy ul. Siennej 32 w Warszawie, prowadzone;j

przez Oddziat 1 PPB zauwazylem, ze wydajnosc
tynkarzy naszych jest niewystarczajgca.

Postanowitem szturmem zademonstrowacé po-
znany w Zwigzku Radzieckim system i zdoby¢
zwolennikow i nasladowcow.

Dnia 7 pazdziernika 1948 roku pokazalem tyn-
karzom tej budowy jak trzeba pracowac. Z nie-
dowierzaniem przypatrywano sie mej pracy.
Sporo byto opornych, ktorzy nie chcieli rozsta¢
sie z tradycjg kielni. Ale moja — osiggnieta
dnia tego — norma wydajnosci: 508% byta mio-
tem, ktory uderzyt w zacofanie.

Dalsza droga do wprowadzenia systemu byta
otwarta.

Wiedziatem, ze szybsze tempo budowy przy
niezwiekszonym wysitku, ze wieksze zarobki
ostatecznie przekonaja wszystkich moich towa-
rzyszy o0 wyzszosci wykonywania pracy Sposo-
bem zracjonalizowanym.

Uzycie do tynkowania czerpaka zwieksza za-
potrzebowanie zaprawy i tu jednoczesnie pow-
stal u mnie pomyst zorganizowania w naszych
warunkach zespotowej pracy tynkarzy.

Jak juz zaznaczytem na poczatku, praca tyn-
karza byta powszechnie wykonywana przy po-
mocy kielni, ktéra nabierat zaprawe z szaflika
i rzucat na sufit czy Sciane, po czym postepowa-
ty dalsze czynnosci.

Przy tym tynkarz musiat trzymac szaflik wagi
15—20 kg lewg reka oparty na kolanie i tylko
prawa reka pracowata kielnig. Pomoc tylko do-
starczala zaprawe do kastry. Z kastry do szafli-
ka nabierat sobie tynkarz.

Przy nowym sposobie tynkowania — zespét
skladajacy sie z murarza, podrecznego i robot-
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nika niewykwalifikowanego, nazwanego przeze
mnie zespotem trojkowym, daje moznos¢ uzy-
skania wysokiej wydajnosci.

Te momenty pracy, gdzie zamiast kielni tyn-
karz i podreczny uzywajg czerpaka, nabierajgc
nim zaprawe wprost z kastry, przy czym odpa-
da uzycie szaflika — sg decydujace.

Czerpakiem nabiera sie zaprawy trzykrotnie
wiecej niz kielnig i przy odpowiedniej wprawie
mozna pracowa¢ na zmiane i prawg i lewg re-
ka. Najwazniejszy warunek pracy zespotowej to
zgranie zespotu i bezwzgledne wykonywanie
uwag i wskazéwek tynkarza.

Zespot trojkowy pracuje nastepujgco: tynkarz
zakfada pasy, narzuca tzw. szlichte, wygtadza
tynk, obrabia fasety, naroze, nadproza, szpale-
ty itp. i narzuca tzw. szpryc czyli obrzutke na
Sciane i sufit.

Podreczny za pomoca czerpaka wykonuje
podkiad miedzy pasami, a takze zaciera sufity
i Sciany.

Pomocnik — robotnik niewykwalifikowany
pilnuje, aby w kastrach byla dobrze wymiesza-
na topatg zaprawa oraz pobiera zaprawe odpa-
dajaca i rzuca z powrotem do kastry. Praca ta-
kiego zespolu musi by¢ odpowiednio roziozona
na kilka pomieszczen, aby byta ciggta.

Wydajnos¢ praktycznie uzyskana wowczas
przeze mnie jako Srednia wynosita dla zespotu
trojkowego 70 m2tynku na 8 godzin.

TADEUSZ CHOLINSKI

Tynkarz pracujgcy indywidualnie miat norme
16 m2na 8 godzin. RAznica nazbyt jasna.

Po dokonaniu calego szeregu udanych prob
zastosowania pracy zespotowej w tynkarstwie
przy uzyciu nowych metod, postanowitem po-
dzieli¢ sie swym doswiadczeniem z innymi, jed-
noczesnie inicjatywa moja zostala wyrézniona
przez Zjednoczenie Warszawskie PPB, a takze
przez Zarzad Centralny PPB. Awansuje na in-
spektora, a zarazem i na instruktora tynkar-
stwa. Przystepuje do organizowania na szersza
skale pracy zespotowej w tynkarstwie.

W miare jak wyjezdzajac na rézne budowle
w calym kraju, poznawatem teren, poznawatem
nowych ludzi — moich wspéttowarzyszy pracy
zawodowej — ujrzatem jak wielkie sity twoércze
klasy robotniczej, ktore byty ujarzmione przez
kapitalizm — zostaty wyzwolone w ustroju de-
mokracji ludowej, w ustroju, ktory otworzyt
nam droge do socjalistycznej przysztoSci.

Zrozumialem, ze inicjatywa moja rzucona
szturmem na jednej z warszawskich budowli
pojdzie i musi pdjS¢ na wszystkie nasze miasta,
na wszystkie budowy, bo wykorzystanie do-
Swiadczeh radzieckich, radzieckich metod pracy
osiggnietych i wniesionych przez klase robotni-
cza w imie intereséw najszerszych mas pracu-
jacych — to droga naszego dalszego rozwoju go-
spodarczego i podnoszenia stopy zyciowej spo-
teczenstwa.

Piotr Trzcinski

Normowanie srodkow obrotowych
wazny czynnik ekonomiki I organizacji
socjalistycznego przedsiebiorstwa

przemystowego

ZIALALNQSC gospodarcza przedsie-

biorstwa produkcyjnego w ustroju so-

cjalistycznym jest Scisle podporzadko-

wana zadaniom wynikajgcym z potrzeb

panstwa. Dla wykonania zadan, okre-
Slonych planem gospodarczym, przedsiebiorstwo
produkcyjne musi dysponowac¢ odpowiednimi
srodkami. Srodki te, ze wzgledu na ich przezna-
czenie, okres$la sie mianem Srodkéw produkcyj-
nych.

,Srodki produkcyjne — moéwi Karol Marks —
w kazdym procesie pracy, bez wzglagdu na to w
jakich warunkach spotecznych on sie odbywa,
dzielg sie na Srodki pracy i przedmioty pracyl)“.

1 Karol Marks — Kapitat t. Il wyd. ros. z 1935 r.,
str. 10.
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Do $rodkow pracy zalicza sie budynki, maszy-

ny, warsztaty, urzadzenia itp., majgce charakter

trwaly. Pod pojecie przedmiotéw pracy podpa-

daja: surowce, materiaty pomocnicze, paliwa

i wszelkie pozostate materiaty, niezbedne w to-
ku jednego procesu produkcyjnego.

Réznica pomiedzy Srodkami pracy a przed-
miotami pracy polega na ich odmiennym fun-
kcjonowaniu w procesie produkcyjnym. O ile
pierwsze, zachowujgc w procesie produkcyjnym
swojg forme pierwotng przenoszg stopniowo na
wytwarzany przy ich pomocy produkt swojg
warto$¢ w pewnym procencie — w zaleznosci od
stopnia ich zuzywania sie — o tyle przedmioty
pracy ulegajg catkowitemu zuzyciu w kazdym
procesie produkcyjnym, przenoszac w peini swa



warto$¢ na wytworzony przy ich uzyciu pro-
dukt.

Oznacza to, ze srodki pracy stuza w procesie
produkcyjnym do czasu zupelnego ich zuzycia,
podczas gdy przedmioty pracy musza by¢ przez
przedsiebiorstwa stale odnawiane, w miare ich
zuzywania w produkcji: Czyli: ,nowy proces
produkcyjny moze hyc rozpoczety tylko wtedy,
jezeli istniejg nowe przedmioty pracy, poniewaz
ich, zapas poprzedni zostat juz zuzyty w poprzed-
nim procesie 2°. =

Srodki pracy stanowig zatem staly element
procesu produkcyjnego, podczas gdy przedmioty
pracy sa elementem zmiennym, ulegajgcym
ciggtym przeobrazeniom. Srodki pracy nazywa-
my Srodkami trwatymi w odréznieniu od przed-
miotow pracy, ktore nazywamy srodkami obro-
towymi.

Odmienne funkcjonowanie w procesie produk-
cyjnym Srodkéw pracy i przedmiotéw pracy star
nowi zrédto ich rozgraniczenia. Rozgraniczenie
to musi by¢ rowniez zachowane z uwagi ha od-
mienne zrédto ich finansowania. Z tych wzgle-
doéw ustawodawstwo Polski Ludowej, stojgc na
gruncie ekonomiki marksistowskiej wprowadzito
do systemu finansowego zasade wyraznego po-
dziatu Srodkéw na Srodki trwate i Srodki obro-
towe.

Jak wynika z tresci ustaw i zarzadzen, Srodki
trwate sg wlasnoscig panstwa, przedsiebiorstwo
zas jest tylko ich uzytkownikiem. Natomiast
Srodki obrotowe sg wtasnoscig przedsiebiorstwa,
bedacego na petnym rozrachunku gospodarczym.

Planowos¢ gospodarki, wifasciwa tylko dla
ustroju socjalistycznego, zapewnia ciggty regu-
larny ruch srodkéw obrotowych. Ten ciggty ruch
srodkéw, bedacy sita motoryczng rozwoju go-
spodarki uspotecznionej, wyrazony jest w termi-
nologii przyjetej dla okreslania tego rodzaju
Srodkow, jako Srodkéw obrotowych.

Ciggta zmiennos¢ form Srodkow obrotowych,
przez stale przechodzenie ich ze sfery produkcji
do sfery obiegu i odwrotnie, podkresla charakter
ruchu okreznego srodkoéw obrotowych.

Zagadnienie obrotowosci Srodk6w3 mozna
przedstawi¢ graficznie jak na rys. 1.

W pierwszej fazie ruchu okreznego pienia-
dze — srodki ptatnicz (P) wchodzg w sfere pro-
dukcji w dwdch etapach. W pierwszym etapie
pieniadz (P) przeobraza sie w towar (T), to jest
zostaje wydatkowany na nabycie przedmiotow
pracy tzw. zapasow produkcyjnych. W drugim
etapie zapasy produkcyjne wchodza bezposred-
nio do procesu produkcyjnego. Przeobrazenie sie
ich w wyroby gotowe oznacza, ze Srodki obroto-
we opuscity sfere produkcji i ponownie weszly
w sfere obiegu, przyjmujgc forme towaru (Ti).

W koncowej trzeciej fazie ruchu okreznego,
wytworzona w procesie produkcyjnym wartosé

2 Karol Marks — Kapitat t. Il wyd. ros. z 1935 r.

s Patrz artykut mgr. Ignacego liaendla pt. ,,Przyspie-
szenie obiegu Srodkéw obrotowych przedsiebiorstwa
przemystowego“ w nr 7 ,,Ekonomiki i .Organizacji | ra-
cy*“ z roku 1950 oraz artykut mgr. Tadeusza Cholinskie-
go pt. ,,Rola organizacji cyklu produkcyjnego w przy-
spieszeniu obiegu $rodkéw obrotowych“ w nr. 8—J
»Ekonomiki i Organizacji Pracy* z roku 1950.

przeobraza sie z formy towarowej w pieniezng
Ti--—-- Pi. W ten sposob ruch okrezny zostat
zamkniety i zaistnialy warunki dla jego wzno-
wienia.

W gospodarce uspotecznionej ruch okrezny
srodkéw obrotowych jest organizowany plano-
wo i dostosowany do potrzeb ogdélnopanstwo-

wych.

Natomiast w gospodarce kapitalistycznej ruch
okrezny poszczegélnych indywidualnych kapi-
tatébw odbywa sie w oderwaniu od wszelkiej pla-
nowosci i kierunek ruchu tych kapitatdbw zalez-
ny jest od kazdorazowo istniejgcych na rynku
warunkéw. W ustroju kapitalistycznym rynek
dyktuje kapitaliScie warunki produkcji, wyzna-
czajgc zarazem charakter ruchu okreznego jego
kapitatu. Poszczegolne te kapitaty obracaja sie
zatem w warunkach nieskoordynowanej pro-
dukcji, okresowych kryzysow i depresji. Ruch
okrezny catego kapitatu, tj. sumy poszczegoélnych
kapitatdbw, zalezny jest zatem od wypadkowej
wynikajgcej z ruchu okreznych indywidualnych
kapitatbw. Tym samym ruch okrezny calego ka-
pitatu ma przebieg bezplanowy — chaotyczny.

W gospodarce socjalistycznej ruch srodkéw
obrotowych odbywa sie w granicach panstwo-
wego planu gospodarczego. System gospodarczy
ustroju ' socjalistycznego pozwala na planowe
wykorzystanie srodkéw obrotowych i na plano-
we kierowanie gospodarka narodowa.

Ta ciggta regularna kinetyka srodkéw obro-
towych wystepujgca w gospodarce planowej,
witasciwej ustrojowi socjalistycznemu, pozwala
oprzec kontrole finansowg na wnioskach wycia-
ganych z analizy ruchu okreznego srodkéw obro-
towych. Wspétczynnik obrotowosci zalezny jest
od stanu zaangazowanych Srodkéw obrotowych
i wysokosci dokonanego obrotu lub rozchodu.
Wspoiczynnik, wyliczony w oparciu o materiaty
statystyczno-sprawozdawcze, wskazuje na fak-,
tycznie istniejgcg obrotowos¢ w przeciwienstwie
do obrotowos$ci normowanej, to jest opartej na
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z gory ustalonych normatywach dla poszczegol-
nych elementéw Srodkéw obrotowych w odnie-
sieniu do planowanego obrotu lub rozchodu. O
ile przedsiebiorstwo przy realizacji planu go*
spodarczego osiggnie planowany obrot lub roz-
chod i réwnoczesnie utrzyma wysoko$¢ zaan-
gazowanych $rodkéw obrotowych na poziomie
ustalonego normatywu to stwierdzi¢ mozna, ze
obracalno$¢ wyrazona w dniach bedzie réwna
ilosci dni, wyrazajgcych przecietny wskaznik
przyjety dla wyliczenia wspomnianego norma-
tywu
yPonizej dokonamy szeregu dziatan potwier-
dzajacych stusznos¢ tego wzoru:

Obracalnos¢ srodkow ustala sie, jak wiado-
mo przy zastosowaniu wzoru:

S Xd
0= —— @]
R

O m— oznacza obracalno$¢ w dniach

S — warto$¢ srodkéw obrotowych

d — dlugos¢ okresu sprawozdawczego

R — wysokos¢ rozchodu lub warto$ci obrotu
w okresie sprawozdawczym.

Na przykiad: przy wartosci srodkéw obroto-
wych (S) rownej 4.000.000 zi, przy okresie spra-
wozdawczym (d) rownym 90 dniom i wysokosci
dokonanego obrotu (R) 36.000.000 zt — obracal-
nos¢ w dniach wyniesie:

4.000.000 X 90
0= = 10 dni
36.000.000

Przy wyliczaniu normatywu powszechnie

przyjeto stosowa¢ wzor:

R1
N—— X W @
di
N — wyraza wysokos$¢ srodkéw obrotowych

R1 — wysokos¢ rozchodu lub warto$¢ obro-
tu w planowanym okresie

d1— ilos¢ dni planowanego okresu

W — wskaznik zapasu wyrazony w dniach

O ile zamiast rozchodu lub obrotu w okresie
sprawozdawczym jak i planowanym przyjmiemy
rozchdd lub obrét dzienny, to obydwa wzory
mozemy wyrazi¢ w formie nastepujacej:

S Xd
= e ®

N = ol X W 4
d1

Przyjmujac, ze d w obu wypadkach przedsta-
wia ten sam okres — to:

S

0= — ©®
R

N'= RIX W ©

Wz6r (6) mozna réwniez wyrazi¢ w formie

N

W= — 0
R
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Symbolem N — przyjeliSmy oznacza¢ wyso-
kos¢ srodkdéw obrotowych na poziomie ustalo-
nego normatywu — podczas gdy symbolem S
okreslilismy stan faktyczny tych Ssrodkow. Przy
zalozeniu, ze Srodki obrotowe w sprawozdaw-
czym okresie utrzymane zostang na poziomie
normatywu i dokonany obr6t lub rozchod uzy-
ska wysokos¢ planowang to znaczy przyjmujac,
zeS— N; i R— R"; otrzymamy w wyniku, ze:
o= W.

Jak z tego wynika, zagadnienie obrotowosSci
Srodkéw jest Scisle zwigzane z zagadnieniem ich
normowania. Obydwa te zagadnienia sa podsta-
wowymi elementami przy finansowej kontroli
gospodarczej dziatalno$ci przedsiebiorstwa. Uzy-
skanie wlasciwej oceny dziatalnosci przedsie-
biorstwa zalezne jest od tego, czy przy normo-
waniu i przy ustalaniu wspotczynnikow obracal-
nosci przyjeto wlasciwg technike wyliczania.

W ZSRR istnieje bogata literatura omawiajg-
ca technike wyliczania $rodkéw obrotowych,
normowania tych srodkéw, ustalania ich obra-
calnosci i analize ksztalttowania sie tych srod-
kéw. W Polsce oméwienie tego zagadnienia po-
ruszono tylko w wydanych zarzadzeniach i nie-
licznych artykutach. Ten brak zainteresowania
wynika z niedostatecznego zgtebienia samej isto-
ty normowania i analizy obracalnosci oraz z nie-
doceniania przez szerszy ogo6t pracownikéw apa-
ratu finansowego roli, jakg zagadnienie normo-
wania spetnia¢ powinno w gospodarce planowe;j.

Spotka¢ sie mozna réwniez z pogladem, ze za-
gadnienie to jest tak proste, ze nie wymaga
otebszej analizy. Twierdzenie takie jest z grun-
tu falszywe o czym Swiadczy¢ moze chociazby
fakt, ze w ZSRR, gdzie istnieje bogata literatura
omawiajgca to zagadnienie — problem ten jest
nadal zywo dyskutowany.

W naszych rozwazaniach zajmiemy sie w
pierwszym rzedzie zagadnieniem normowania
Ssrodkéw obrotowych, a dopiero pdzniej analizg
obracalnosci tych $rodkow — jako zagadnieniem
wtérnym, wystepujacym w nastepstwie przepro-
wadzanej w oparciu o materialy sprawozdawcze
oceny dziatalnosci finansowej przedsiebiorstwa.

Zasada finansowania S$rodkéw obrotowych
przedsiebiorstw w oparciu o ustalone normaty-
wy zostata po raz pierwszy wprowadzona w go-
spodarce radzieckiej, zarzadzeniem z dnia 23
lipca 1931 roku.

Do naszego systemu gospodarczego zasade te
wprowadzita uchwala Rady Ministrow z dnia
21 sierpnia 1947 roku. Zaréwno jedna, jak
i druga uchwata wprowadzita tylko pewne' za-
sady charakterystyczne dla ekonomiki przed-
siebiorstw socjalistycznych. Dla petnej realizacji
tych zasad konieczne jest opracowanie metody
ustalania wysokosci potrzebnych srodkéw obro-
towych w granicach pewnych ustalonych norm
oraz metody ustalania ich pokrycia.

Normatywy sa nieodzownym elementem go-
spodarki planowej. Bronistaw Minc podkresla
ich znaczenie w nastepujgcych stowach: ,Plan
gospodarczy winien by¢ Scisle zwigzany z nor-
mami, bez nich bowiem byitby on koncepcjg ab-
strakcyjng i niesprawdzalng. Normy stanowig



wiasciwe podbudowanie planu, jego sprawdzian
a zarazem Srodek kontroli dziatania przedsie-
biorstwa“ .4 \

Wszelkie jednak normowanie spetnia tylko
wtedy swe zadanie, gdy oparte jest na stusznych
przestankach, umozliwiajgcych przeprowadzenie
witasciwej analizy w celu wyciggniecia stusznych
wnioskow.

Technika wyliczania normatywow dla posz-
czegoblnych elementéw Srodkéw obrotowych za-
czerpnieta z doswiadczenh gospodarki radzieckiej,
jest jeszcze, jak to juz zaznaczono, niedostatecz-
nie opracowana. Ekonomista radziecki A. M. Bir-
man, omawiajgc catos¢ tego zagadnienia5— do-
chodzi do wniosku, ze dotad istniejg jeszcze trzy
rézne poglady zaréwno co do metody, jak i tech-
niki ustalania normatywow.

Istotg sporu zaréwno teoretykow, jak i prak-
tykéw jest zagadnienie, jakie powinny by¢ bie-
Zzace zapasy w momencie nadejscia, kolejnej
partii materiatow. ,Przyjmijmy — powiada Bir-
man — ze materiaty nadchodza kazdego 13 i 28
dnia w miesigcu. Jaki powinien by¢ normatyw
w tym wypadku“. W literaturze mozna spotkac,
wedlug Birmana, trzy odpowiedzi na to pyta-
nie.

(1) Normatyw powinien by¢ réwny ilosci dni,
oddzielajgcych kolejno nastepujgce dostawy, t;j.
w danym wypadku wynosi¢ 15 dni, to znaczy
normatyw zabezpiecza przy tym zalozeniu 15-
dniowe zuzycie materiatu, ktérego wartos¢ by-
taby wyrazem pienieznym ustalonego norma-
tywu.

y(2) Normatyw powinien by¢ cokolwiek wiek-
szy od 15 dni, gdyz w przeciwnym razie w mo-
mencie nadejscia kolejnej partii zapasy bieza-
ce roOwnalyby sie zeru, to znaczy normatyw
winien by¢ ustalony na poziomie wyzszym niz
wartos¢ materiatu zuzywanego w ciggu 15 dni.

(3) ,Normatyw powinien by¢ mniejszy od ilo-
Sci dzielacej kolejne dostawy — poniewaz
15-dniowe zapasy beda w petni tylko w dniu do-
stawy, nastepnie bedg zmniejszac sig stopniowo,
az do zera; pozostanie $rodkéw obrotowych w
wysokosci 15 dni oznacza zamrozenie czesci srod-
kéw obrotowych

Do przytoczonych przez ekonomiste radziec-
kiego Birmana trzech odpowiedzi na postawione
pytanie — mozna doda¢ odpowiedZ czwartg?
wynikajgcg z zasady przyjetej w Instrukcji
PKPG Nr 3.

(4) Normatyw winien by¢ ustalony na pozio-
mie potowy dni oddzielajgcych kolejno nastepu-
ce dostawy plus ilos¢ dni okreslajaca wysokosé
zapasu mininalnego tzw. zapasu bezpieczenstwa.

Z kolei na przyktadzie kilku cyklicznych do-,
staw, np. surowca, przedstawionych w formie
graficznej (rys. 2) — zajmiemy sie rozpatrze-
niem, ktory z tych czterech pogladéw wskazuje
na wlasciwg metodologie ustalania normatywoéw.

W ciagli 15 dni oddzielajagcych kolejno naste-
pujgce dostawy zaklad zuzywa na potrzeby pro-
dukcyjne surowiec. Okreslajgc wysokos¢ dzien-

§ Gospodarka Planowa Nr 1-listopad 1946 r.

f a. M. Birman — broszura pt. Oborotnyje sredstwa pro-
mysziennowo predprijatia — Moskwa 1949 r.

t A. M. Birman,,
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a — okresla wysokos$¢ zapasu minimalnego
tzw. zapasu bezpieczenhstwa,

b — okresla wysoko$¢ kolejnej dostawy zu-
zywanej do produkcji do momentu na-
stepnej dostawy, tzw. zapas produkcyj-
ny przeznaczony na biezace potrzeby
produkcyjne,

a+b — okresSla wysoko$¢ zapasu maksymal-
nego,
¢ — okres$la sume zapasu minimalnego i po-
towe zapasu produkcyjnego,
d — okresla ilos¢ dni oddzielajgcych kolej-
no nastepujgce dostawy, tj. w naszym

przyktadzie 15 dni, ktéremu odpowiada
wielkos¢ b.

Rys. 2

nego zuzycia surowca — w jednostkach miary
lub warto$ci — symbolem x — mozemy, ab-
strahujgc od zapasu minimalnego, tzw. zapasu
bezpieczenstwa, okresli¢ wielkos¢ zapasu w dniu
dostawy jako 15 x. Z kazdym nastepnym dniem
wielkos¢ ta bedzie malata o jeden x, az w
przeddzieh nadejScia kolejnej dostawy osiagnie
najnizszy swoj stan jeden x.

Normatywy iloSciowe wyrazone w jednost-
kach miary lub czasu przy ustalaniu wysokosSci
potrzebnych Srodkéw obrotowych muszg znalezé
zawsze swoOj wyraz w jednostkach pienieznych.

Dwa pierwsze poglady utozsamiajg wartosé
maksymalnego zapasu z iloscig srodkéw obroto-
wych, potrzebnych dla sfinansowania tych za-
pasow. Stanowisko to jest bltedne, gdyz warto$¢
maksymalnego stanu zapasOw poszczegoélnych
badanych materiatbw czy towaréw nie jest row-
noznaczna z iloscig srodkéw potrzebnych dla Sfi-
nansowania tych zapaséw. Wynika to z tej pro-
stej przyczyny, ze przy duzym asortymencie ko-
warowym i materialowym dostawy nie zbiegaja
sie w jednym czasie. W tym samym czasie, gdy
stany jednych artykutow znajdujg sie powyzej
linii normatywu wyznaczonego ha poziomie
Sredniej arytmetycznej standw, to réwnocze-
$nie stany innych artykutow znajdowac sie mo-
ga ponizej tej linii. Prowadzi to do tego, ze
przejSciowe nadwyzki ponad wartos¢ ustalong
na poziomie sredniej arytmetycznej, wystepuja-
ce w jednych elementach srodkéw obrotowvch
(np. surowce) sg wyrownywane roznicg wynika-

7 Instrukcja w sprawie sporzadzania planu zaopatrzenia
w przemys$le na rok 1950.
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jaca z poréwnania wartosci ustalonej dla dru-
gich elementéw Srodkéw obrotowych (np. arty-
kuty pomocnicze), a ich wartoscig faktyczng w
danym momencie.

Z tych tez wzgledéw normatyw ustalony we-
dlug zalozen podanych w punkcie pierwszym,
bedzie we wszystkich tych wypadkach — Sdy
wystepuje w operacjach badanego przedsiebior-
stwa kilka rodzajow towaréw lub materiatow
i rbwnoczesnie nie zachodzi potrzeba utrzymy-
wania znacznych statych zapaséw minimalnych
— stawiat do dyspozycji przedsiebiorstwa nad-
mierne srodki obrotowe abstrahujgc od tego, ze
zalozenia przyjete w punkcie pierwszym wyklu-
czajg mozliwos¢ wiasciwej analizy ksztattowa-
nia sie zapasow.

Normatyw ustalony wedlug zalozen przyje-
tych w punkcie drugim z reguly zapewnia nad-
mierne Srodki obrotowe.

dzienne zu-
zycie lub
dzienna war-

zapas w dniach

pro- m

warto$¢ zapasu
w tysigcach ztotych

ini-

. ma- 1€ )
min! duk- tos¢ produk- 5
mal- cyj— ksy- cji w tysiag- nego
ny Ay malny cach ztotych Py

1 2 3 4 5 6

snrowiec A 10 30 10 60 , 600

surowiec B 10 20 30 10 400

artjjkuly pomocn. 75 15 22,5 40 300

art\ kuty rézne 10 4 » 55 30 300

opakowania 16,7 90 106,7 1B 300

myroby gotowe 2 7 9 400 800

naleznos$ci nieza-

fakturowane 8 _ 3 3 400 —
Razem 2700

Pozostate dwa poglady wyrazone w punkcie
trzecim i czwartym nie utozsamiajg wartosci za-
pasu z potrzebng iloscig $rodkéw obrotowych
— niemniej jednak normatyw ustalony:

(@) wedtug zalozen podanych w punkcie trze-
cim z reguly nie zabezpiecza przedsiebiorstwu
dostatecznej ilosci srodkéw obrotowych, gdyz
zawsze wystepuje potrzeba utrzymywania pew-
nych minimalnych zapaséw podstawowych ma-
teriatow, czy surowcOw zabezpieczajgcych cigg-
tos¢ operacji lub produkciji,

(b) normatyw ustalony wedtug zalozen poda-
nych w punkcie czwartym raczej w teorii niz
w praktyce zabezpiecza przedsiebiorstwu dosta-
teczng ilos¢ Srodkéw obrotowych.

Dla blizszego zanalizowania zagadnienia, czy
normatyw umiejscowiony (zgodnie z przyjetym

8 W trzy dni po sprzedazy — zgodnie z przyjetym
zalozeniem faktury zostang wystawione i naleznosc te-
0o rodzaju zniknie. Na podstawie wystawionych faktur
przedsiebiorstwo uzyska potrzebne srodki w formie kie-
dytu inkasowego.

pi oclili-
cyjnffio malnego

w punkcie czwartym zatozeniem) na poziomie
potowy dni oddzielajgcych kolejno nastepujace
dostawy plus iloS¢ dni okreslajaca wysokos¢ za-
pasu minimalnego, tzw. zapasu bezpieczenhstwa
— czy zapewnia przedsiebiorstwu dostateczne
Srodki obrotowe — nalezy zagadnienie to roz-
patrzy¢ na nastepujacym przykfadzie.

Przyjmujac, ze przedsiebiorstwo produkujgce
tkaniny widkiennicze dziennie zuzywa na pro-
dukcije: (a) surowca A wartosci 60.000 zi, (b) su-
rowca B wartosci 40.000 zi, (c) artykutéw po-
mocniczych za 40.000 zi, (d) artykutéw roznych
wartosci 30.000 zi, (e) opakowan wartosci 18.000
zt przy dziennej wartosci produkcji po cenach
kosztu wiasnego 400.000 ztotych.

Zakiadajac cyklicznos¢ dostaw dla wyzej wy-
mienionych grup materiatbw w terminach:
(@ dla surowca A 30 dni i zapasie minimalnym
10 dniowym, (b) dla surowca B — 20 dni przy
zapasie minimalnym 10 dniowym, (c) dla arty-
kutébw pomocniczych 15 dni
przy zapasie minimalnym 7,5
dni, (d) dla artykutéw réznych
45 dni przy zapasie minimalnym
10 dniowym, (e) dla opakowan
90 dni przy zapasie minimalnym
16,7 dniowym — odbiér wyro-
bow gotowych nastepuje zgod-
nie z umowa regularnie co 7
dni, czas kompletowania i przy-
gotowania wyrobow gotowych
do odbioru wynosi 2 dni oraz
czas fakturowania sprzedanych
towaréw 3 dni.

Uwzgledniajac cyklicznos¢ do-
staw stwierdzimy, ze stan za-
paséw poszczegollnych badanych
elementow Srodkéw obrotowych
ksztaltowac sie bedzie w sposob
przedstawiony na tabl. 1.

taczna warto$¢ zapasu mi-
nimalnego dla wszystkich oma-
wianych wyzej elementow skia-
dowych $rodkéw obrotowych
wynosi 2.700.000 ztotych przy tgcznym zapasie
.produkcyjnym*, 11.770.000 zt i zapasie ma-
ksymalnym i4.470.000 ziotych.

Wysokos¢ normatywow dla poszczegoélnych
omawianych elementow sSrodkéw obrotowych
ustalona na podstawie zalozen przyjetych w
punkcie czwartym bedzie ksztaltowac sie naste-

pujaco:

Tablica |

mnksv-

3x5 4 x>

7 8
1801
800
60)
1350
1620
2800

2100
1200

90)
1650
1920
3600

2800 2f00

11770 (4470

surowiec A

1.800.000
N = 600.000 + "— N-—- ~ L500 000 zI
surowiec B

800.000
N — 400.000 4 — 2---- ~ 800-000 zt
artykuty pomocnicze

600.000
N 300.000 4 2 600.000 zI|

artykuty rozne



1.350.000
N = 300.000 + ------- Fa = 975.000 z
opakowanie'

1.620.000
N = 300.000 + ----—--- A S 1.110.000 zi
wyroby gotowe

2.800.000
N == 800.000 + -—-------—=2.200.000 z

Naleznosci za wyroby sprzedane lecz nieza-
kwalifikowane

2.800.000
N, = 0O + —- O = 1-400.000 zt

taczny normatyw wynosi w sumie 8.585.000 zt.

Z przytoczonego przyktadu wynika, ze ustale-
nie normatywu na poziomie przyjetym w zato-
Zeniach podanych w:

w punkcie pierwszym réwnaloby sie z posta-
wieniem do dyspozycji przedsiebiorstwa dla sfi-
nansowania wymienionych elementéw Srodkéw
obrotowych zt 11.770.000,

w punkcie drugim — stawialoby przedsiebior-
stwu do tego celu kwote wieksza od 11.770.000 zi
np. w przyktadzie omawianym 14.470.000 zt,

w punkcie trzecim — przedsiebiorstwo winno
dysponowa¢ w tym celu suma mniejsza od
11.770.000 zt np. potowa tej sumy,

w punkcie czwartym wymagatoby zapewnie-
nia przedsiebiorstwu sumy 8.585.000 zt.

Przeprowadzona metodg nizej podang —
szczegOlowa analiza ksztattowania sie tgcznej
warto$ci omawianych remanentdw w poszcze-
go6lnych dniach badanego okresu, uwzgledniaja-
ca cykliczno$¢ dostaw i planowane dzienne roz-
chody — wskazuje, ze maksymalna ich wartos¢
jest wyzsza od ustalonej wysokoSci normatywu.

Gdy przeanalizujemy podang metode ksztai-
towania sie remanentdw w poszczegoélnych
dniach do 24 maja wigcznie to stwierdzimy, ze
w omawianym przyktadzie maksymalna war-
tos¢ tgcznego remanentu jest w pewnym mo-
mencie wyzsza od ustalonego normatywu o
kwote 2.467.000 zi, rébwnoczesnie jest nizsza od
maksymalnych stanéw remanentowych o
3.418"000 zt.

O ile z obowigzujgcych przepisow wynikato-
by, ze zapfata faktury za dostarczony towar ma
nastepowa¢ w momencie jej przedstawienia, to
granice tacznego normatywu dla omawianych
elementow S$rodkéw obrotowych nalezatoby
ustali¢ na poziomie 11.052.000 zt pomniejszong
o stalg zobowigzania tj. o te zobowigzania, kt6-
re wynikajg z przyjetej praktyki ptacenia lub
obowigzujagcych uméw np. zobowigzania z tytu-
tu robocizny Swiadczen socjalnych itp.

Jak wiadomo Uchwata upowaznia odbiorce to-
waru do zaptaty w terminie pieciu dni od daty
przedstawienia faktury do pokrycia. Ten piecio-
dniowy termin musi by¢ wziety pod uwage przy
ustalaniu poziomu normatywu tacznego dla
omawianych remanentéw. Za podstawe rozwa-

a Nie nalezy bra¢ zobowigzann okresowo wystepuja-
cych.

zan nalezy wzig¢ wystepujace w poszczegdélnych
dniach odchylenia in plus od ustalonego na po-
ziomie 8.585.000 zt normatywu. O ile odchylenia
te wystepuja tylko w ciagu czterech kolejnych
dni to np. w omawianym przykiadzie warto$¢
remanentow w pierwszych dniach drugiej poto-
wy kwietnia ksztaltuje sie:

19. IV. — 8.648.000 zi
20. 1V .— 8.860.000 zi
21. IV. — 9.072.000 zi
22. IV. — 6.484.000 zt
2.1V, —

25. 1V. — 7.120.000 zi

26. IV. — 8.682.000 zi

27. 1V .— 8.894.000 z}

28. 1V .— 9.106.000 zi
518.000 zi

Powstajace przejsciowo odchylenia, pokrywa-
jace wysokos¢ ustalonego normatywu nie stwa-
rzaja przedsiebiorstwu trudnos$ci finansowych,
gdyz przejSciowo wystepujgcy w dniach od 19
do 21 i od 26 do 28 kwietnia — niedobor Srod-
kéw platniczych znajdzie pokrycie 22i 29 kwiet-
nia.

Przy ustalaniu poziomu, na ktorym ma byc¢
umiejscowiony tgczny normatyw srodkéw finan-
sowych  zabezpieczajgcych przedsiebiorstwu,
przy normalnym funkcjonowaniu, dostateczne
srodki ptatnicze nalezy wzig¢ za podstawe tyl-
ko te odchylenia, ktére wystepujg w ciggu okre-
su diuzszego niz cztery kolejne dni. W omawia-
nym przykladzie wystepuje to w dniach:

11. . — 6.210.000 zi 18. 1ll. — 8.464 000 zi
12. 111.— 9.392.000 zi 19. I1l. — 8.676 000 zt
13. 111.— 9.604.000 zi 20. 111. — 8.888 000 zi
14.111.— 9.816 000 zt 21. 111.— 9.100 000 zi
15. 11l. — 10.028.000 zt 22.111. — 9312 000 zt
16. 111. — 10.240 000 zi 23. 111.— 9524 000 zt
17. 111, — 11.052 000 zi 24. 111. — 9.736.000 zi
25. 11l. — 7.948.000 zt.

Operujgc danymi liczbowymi podanego przy-
ktadu i opierajgc sie na zatozeniu, ze przedsie-
biorstwo nie posiada statych zobowigzan ustali-
my normatyw na poziomie wartosci remanen-
tédw z 13 marca w wysokosci 9.604.000 zi. Usta-
lony na tym poziomie normatyw zabezpiecza w
omawianym przyktadzie dostateczne Srodki
ptatnicze i nie daje zarazem przedsiebiorstwu
ich nadmiaru.

Normatyw na tym poziomie bedzie nizszy od
normatywu ustalonego na podstawie maksymal-
nych stawek o kwote 4.866 000 zi, lecz réwno-
czesnie bedzie on wyzszy od normatywu ustalo-
nego na podstawie zalozen metody czwarte]
0 1.019.000 z, tj. o 12%.

Stad wniosek, ze normatyw zabezpieczajacy
dostateczne Srodki obrotowe bedzie prawie zaw-
sze znaidowat sie powyzej Sredniej arytmetycz-
nej. Bedzie on wiec — w zaleznosci od rodzaju
przedsiebiorstwa — wahat sie w granicach war-
tosci zapasu przecietnego i maksymalnego.

Przesuniecie granicy, na podstawie ktorej zo-
stat ustalony normatyw w kierunku linii zapa-
su maksymalengo nastepuje z momentem wzro-
stu stopnia rozpietosci pomiedzy cyklem dostaw
materigtu podstawowego i cyklem dostaw mate-
riatbw pozostatych lub miedzy czasem od jed-
nego momentu odbioru wyrobéw gotowych do
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Ksztattowanie sie wartosci remanentéw (w tys. zi)

"— dzieAwm cu

— ____ marcu 1 2 3
Surowiec A 2400 2340 2280
Surowiec B 520 480 440
Artykuty pomocnicze 900 860 820

. /

Artykuty rézne 600 570 540
Opakowanie 470 452 434
Wyroby gotowe 1200 1600 2000

Naleznosci za wyroby sprzedane
a niezafaktiirowane

28C0 2800 2800

Razem 8890 9102 9314

drugiego (abstrahujac od zmian zasztych w wy-
sokosci statych zobowigzan).

W konkluzji nalezy stwierdzi¢, Zze ustalenie
normatywu na poziomie S$rednim arytmetycz-
nych stanéw produkcyjnych powiekszonych o
zapasy minimalne moze tylko w wyjatkowych
przypadkach zapewnié przedsiebiorstwu dosta-
teczne Srodki obrotowe i odwrotnie; ustalenie
normatywu na poziomie maksymalnych stanow
stawia do dyspozycji przedsiebiorstwa z reguty
nadmierne srodki. Réwnoczesnie nalezy stwier-
dzi¢, ze przy analizowaniu normatywéw nie
mozna rozpatrywac¢ poszczegdlnych normaty-
wéw w oderwaniu od pozostatych elementéow
normowanych.

W wyniku przeprowadzonych rozwazan nale-
zy réwniez przyja¢ — dla wszystkich normowa-
nych elementéw Srodkéw obrotowych, ktérych
stany ulegaja ciggtym wahaniom — zasade usta-
lania normatywu na poziomie minimalnym i
maksymalnym. Przyjecie tej zasady pozwoli
w kazdym przypadku — gdy posiadany przez
przedsiebiorstwo stan ktéregokolwiek elementu
srodkéw obrotowych bedzie wiekszy od ustalo-
nego normatywu maksymalnego — stwierdzic¢
ponadnormatywne  zaangazowanie  Srodkow
obrotowych. Przy prawidtowej gospodarce sta-
ny poszczegoélnych elementéw srodkéw obroto-
wych (ktérych stany ulegajg ciggtym wahaniom)
winny utrzymywac sie w granicach ustalonego
normatywu minimalnego i maksymalnego.

Odrebnym zagadnieniem jest ustalenie tgcz-
nego normatywu finansowego na poziomie nie-
zbednym dla pokrywania zobowigzania za ma-
terialy lub towary gromadzone w granicach
ustalonych normatyw6w minimalnych i maksy-
malnych. Suma poszczegolnych normatywow
maksymalnych bedzie tgcznym normatywem
maksymalnym sSrodkéw obrotowych, tj. goérng

Tablica 2

5 6 7 8 9 10 un 12

2220 2160 2100 2040 1980 1920 1860 1800 1740

400 1160 1120 1080 1040 1000 960 920 880

780 740 700 660 620 580 540 500 460

510 480 450 420 390 360 3.30 300 1620

416 398 380 362 344 326 308 290 1892

240" 2800 3200 3600 1200 1600 2000 2400 2800

_ — - 2800 2800 2800 —

0726 7738 7950 8162 8374 8586 8798 6210 9393

granica dla sumy bilansowej $rodkdéw obroto-
wych. Minimalny taczny normatyw dla srodkéw
obrotowych, tj. dolng granice sumy bilansowej,
okres$la ustalony normatyw finansowy.

taczny normatyw finansowy ustala sie bio-
rgc za punkt wyjSciowy poczatek planowanego
okresu, na ktory nalezy ustali¢ wartosci wspom-
nianych remanentéw. Wartosci te mozna uzy-
skaC z zalagcznika do bilansu lub kartoteki ilo-
Sciowo-wartosciowej, czy tez ze sporzadzonego
spisu inwentarzowego. O ile zachodzi wypadek,
ze istniejgcy remanent przekracza ustalony nor-
matyw maksymalny to catg nadwyzke trakto-
wac¢ nalezy jako zapas ponadnormatywny, co
jest objawem chorobowym. Przy planowaniu
zaopatrzenia nalezy przyja¢ zasade, ze do czasu
roztadowania nadmiaru przedsiebiorstwo nie
moze dokona¢ zamowienia w terminie wcze-
Sniejszym anizeli to jest niezbedne dla utrzy-
mania stanéw w granicach normatywu minimal-
nego i maksymalnego. Do momentu zlikwidowa-
nia nadmiaru stan danego artykuilu bedzie
ksztattowal sie na poziomie maksymalnym, po-
mimo jego biezgcego zuzywania sie, gdyz uzu-
petnianie rozchodu bedzie jak gdyby pokrywa-
ne codziennymi dostawami z istniejgcej nad-
wyzki, a wyzwalane z tego tytutu srodki stuzyé
beda na splate kredytu przeterminowanego,
udzielonego na ponadnormatywne zapasy.

Warto$¢ poszczegodlnych remanentéw, w miare
moznosci, nalezy ujmowac grupowo w zalezno-
éci od pokrywajgcych sie terminowo dostaw
I ich cyklicznosci, np. r6znego rodzaju chemika-
lia dostarczane sg stale 10 kazdego miesigca w
jednakowych partiach.

Z kolei nalezy — uwzgledniajgc planowang
cyklicznos$¢ dostaw i zbytu dla wyrobow poétgo-
towych i gotowych jak réwniez przebieg proce-
su produkcyjnego — ustali¢ warto$¢ remanen-



tow dla poétfabrykatow, wyrobow gotowych, ro-
b6t w toku i pozostatych elementow normowa-
nych.

taczna maksymalna warto$¢ dziennego rema-
nentu rozpatrywana w ramach pieciodniowego
okresu ptatnosci pomniejszona o wartos¢ statych
zobowigzan okresli poziom tgcznego normatywu
finansowego, zabezpieczajgcego dostateczng ilos¢
Srodkéw dla finansowania poszczegdlnych ele-
mentéw Srodkéw obrotowych w granicach usta-
lonych minimalnych i maksymalnych normaty-
wow — nie stwarzajgc zarazem zbednych diugo-
okresowych pozostatosci Srodkow ptatniczych na
rachunku bankowym przedsiebiorstwa.

Reasumujgc nalezy stwierdzi¢ koniecznos¢
rozrdézniania przy normowaniu srodkéw obroto-
wych trzech zasadniczych pojec:

4  Normatywu indywidualnego ustalonego dla
1 tej czesci elementéw Srodkdéw obrotowych,
ktérych stany ulegaja ciggltym wahaniom — na
poziomie minimalnym i maksymalnym i dla po-!
zostatej czesci srodkoéw obrotowych tylko na jed-
nym poziomie minimalnym, réwnoznacznym z
poziomem maksymalnym. Przyjecie tej zasady
pozwoli na okreslenie kazdorazowego stanu bi-
lansowego (np. surowca, artykutdw pomocni-
czych itp.), przekraczajgcego wysokos¢ ustalo-
nego normatywu jako ponadnormatywnego —
gdyz kazdorazowy stan winien miesci¢ sie w gra-

M. W. KONKIN

nicach ustalonego normatywu minimalnego
i maksymalnego.
2 Normatywu tacznego Srodkéw obrotowych
ustalonego na poziomie minimalnym i ma-
ksymalnym — okreslajgcym dolng i gérng gra-
nice sumy bilansowej $rodkéw obrotowych.
taczny normatyw minimalny bedzie rowny
ustalonemu normatywowi finansowemu — na-
tomiast fgczny normatyw maksymalny bedzie
sumg indywidualnych normatywéw maksymal-
nych ustalonych dla poszczegolnych elementéw
sktadowych srodkéw obrotowych.
3 Normatywu finansowego — zabezpieczaja-
cego dostateczng ilos$¢ Srodkoéw ptatniczych
— pomimo ze normatyw ten jest tylko pewnym
procentem lacznego normatywu maksymalnego
Srodkéw obrotowych. W praktyce normatyw
finansowy moze by¢ okresSlany w pewnym pro-
cencie facznego normatywu maksymalnego.
Normatyw ten zapobiega gromadzeniu zbednych
i dlugookresowych pozostatosci srodkow ptatni-
czych na rachunku bankowym i eliminuje moz-
liwos¢ ich uzytkowania na cele pozaplanowe bez
réwnoczesnego spowodowania trudnoséci ptatni-
czych.

Dalszym zagadnieniem stanowigcym temat
licznych dyskusji i polemik jest pytanie, ktdre
srodki obrotowe winny by¢é normowane.

Tadeusz Cholinski

Przyspieszenie rotacji srodkow
obrotowych w zaktadzie przemystowym

dukcji samochoddéw, przedterminowym

wykonaniem planu produkcyjnego oraz

znacznym podwyzszeniem wskazni-
kéw jakosciowych. Poza tym rok 1949 odzna-
czyt sie nowym ruchem patriotycznym, ktéry
powstat z inicjatywy przedsiebiorstw moskiew-
skich, a ktéry miat na celu przy$pieszenie ro-
tacji Srodkéw obrotowych*.

Podjgwszy apel moskiewskich przedsie-
biorstw, kazdy dziat i oddziat fabryki po
sprawdzeniu swoich mozliwosci, nakreslit kon-
kretny plan zarzadzen, majgcych na celu zwol-
nienie nadwyzek srodkéw obrotowych i pow-
zigt inicjatywe zmierzajgcg do ich uptynnienia.

W rezultacie szybko$¢ rotacji Srodkéw obro-
towych w latach 1948 i 1949 zwiekszyta sie kil-
kakrotnie.

OK 1949 w fabryce im. Molotowa wy-
Rrézni} sie wyjagtkowym wzrostem pro-

*Ar ykut niniejszy zawierajacy konkretny przyktad obli-
czania rotacji srodkéw obrotowych zaczerpniety z zycia pracy
Gorkowskiej Fabryki Samochodéw im. Mototowa jest tlum
ezeniem z radzieckiego miesigcznika ,Awtomobilnaja i tra-
ktom.,ja promyszlennost® - nr 12, rok 1950. Ttumaczyt .nz.
S;efan Szymanski.

W roku 1950 fabryka w dalszym ciggu zwiek-
sza produkcje i usprawnia wykorzystanie srod-
kéw obrotowych. Szybkos$¢ rotacji normowa-
nych srodkéw obrotowych w ciggu pierwszych
9 miesiecy 1950 roku zwiekszono w poréwna-
niu z planem, na skutek czego wycofano z obro-
tu dziesigtki milionéw rubli.

Drogi i sposoby przyspieszenia rotacji srod-
kéw obrotowych, zastosowane w naszej fabry-
ce sg roznorodne i wielostronne, lecz zasadniczy
ich kierunek wynika przede wszystkim ze struk-
tury Srodkéw obrotowych.

Struktura normowanych $rodkéw obroto-
wych fabryki samochodéw im. Mototowa okre-
Slona jest przez nastepujace dane (w % sumy):

Materiaty i wyroby nabywane 34,1
Narzedzia i czesci zapasowe urzadzen 16,6
Niezakonhczona produkcja (roboty w toku) 22,8
Wyroby gotowe i towary wystane 7,0
Wydatki zwigzane z nastepnym okresem 12,2
Inne 7,3

Razem 100,0

Tak wiec znaczny udziat w skladzie srodkow
obrotowych majg:
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(1) materialy i wyroby nabywane;

(2) narzedzia i czesci zapasowe urzadzen fab-
rycznych; do tej grupy nalezg w znacznej
mierze roéwniez wydatki na okres nastep-
ny, sktadajgce sie gtéwnie z kosztéw wy-
konania matryc i narzedzi dla samocho-
doéw nowych typow;

(3) produkcja niezakonczona;

(4) gotowe wyroby, towary zatadowane do
wysyiki itd.

W obiegu swoim $rodki obrotowe przedsie-
biorstwa przechodzg trzy stadia: zaopatrzenia,
produkcji, zbytu.

Stadium zaopatrzenia

F abryka dysponuje piecioma wydziatami za-
opatrzenia; sg one setkami nici zwigzane z
przedsiebiorstwami Zwigzku Radzieckiego. Je-
den tylko Zarzad produkcji pomocniczej doko-
nywa transakcji z 86 przedsiebiorstwami.

Na przyspieszenie rotacji Ssrodkéw obroto-
wych w wydziatach zaopatrzenia wptyneto po-
wiekszenie zakupdéw w zwigzku ze zwiekszonym
planem produkcji oraz stosunkowe zmniejsze-
nie ilosci materialnych zasobéw przechodnich
i ulepszenie pracy dotyczacej uplynnienia, skia-
dowania i wydatkowania débr materialnych.

Jednym z decydujgcych ogniw zaopatrzenia
w systemie fabryki jest ,Metottosnab” (Wydziat
zaopatrzenia w metale), ktory dzieki przyspie-
szeniu rotacji $rodkéw obrotowych przynigst
w 1949 roku dziesigtki milionéw rubli wiecej
ponadplanowych nagromadzen, niz w roku la48.
Wyniki te zostaly osiggniete dzieki szeregowi
bardzo istotnych zarzadzen. W szczegdlnosci zas,
.Metattosnab“ wypracowat nowy system zama-
wiania blach do produkcji samochodéw. Przed
1949 r. potrzebne do wykonania planu iloSci
blach wedtug gatunkoéw i rozmiaréw byty obli-
czane stosownie do specyfikacji materiatowej,
przewidujgcej Scisle okreslone rozmiary blach.

Utrudniato to prace zakladoéw metalurgicz-
nych, ktére zmuszone byly dokonywac dodatko-
wag czynno$¢ krajania, gdyz wymiary zamawia-
nych arkuszy czesto przekraczaly normalnie
walcowane rozmiary. Fabryka zmuszona byta
za to doptaca¢ okoto 20% ceny zakupu blachy.
Aby tych doptat unikna¢, Metattosnab przeszedt
na zamawianie arkuszy wielokrotnych, tj. owy-
miarach dowolnych, z ktérych mozna byto wy-
kroi¢ 2, 4 lub 6 arkuszy potrzebnych rozmiarow.
Np. do wyrobu tarczy kota poprzednio zama-
wiano blache o wymiarach 3,6 * 455 x 1375 mm,
obecnie zas do tego celu zakupuje sie blache
dwukrotnie dluzsza i szersza, bez doptaty, ktéra
wynosita 155 rubli od 1 tony.

Dzieki posiadanym rezerwom wytworczym
w oddziatach pomocniczych ,Metattosnab® wy-
konywa krajanie blach, dostarczanych w roz-
miarach wielokrotnych, bez specjalnych kosztéw
dodatkowych. To jedno zarzadzenie przynio-
sto fabryce w 1949 r. oszczednos¢ na sume Kil-
ku milionéw rubli. Jednocze$nie przy bezpo-
Srednim udziale ,Metattosnabu“ obnizone zosta-
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ty normy zasobdOw przechodnich. W latach u-
biegtych pracownicy tego dzialu Zzadali pod-
wyzszenia normatywéw, zas w roku 1949 ich
obnizenia.

Jednoczednie ze zmniejszeniem pozostatosci
przechodnich ,Metatosnab“ obnizyt ilosci po-
zostalych na sktadach metali zabrakowanych
i nieptynnych. W celu ujawnienia tych ostat-
nich, zorganizowano systematyczng analize ru-
chu metan wedtug gatunkéw i rodzajow.

Na skutek szybkiego ujawnienia i uptynnie-
nia nieptynnych materiatéw ich pozostatos¢ bi-
lansowa w koncu 1949 r. byla w poréwnaniu
Z poczatkiem tego roku 4,3 razy zmniejsza, zas
na 1 pazdzierniKa 1951 roku o 15% mniejsza,
niz na poczatku tego roku. Do znacznego przy-
$pieszenia obrotu metalami przyczynita sie lep-
sza praca paricu samochodowego 1 kolejowego
fabryki, mechanizacja prac zatadowczych i wy-
tadowczych oraz skrocenie czasu przebiegu me-
tali do konsumenta. Wplyneto to przede wszy-
stkim na obnizke kosztu wilasnego zakupywa-
nych materiatéw.

Na jedng tone zakupionego metalu rozchdd
pieniezny, zalezny od przedsiebiorstwa, obnizyt
sie w ciggu pierwszych 9 miesiecy 1950 roku
jak nastepuje:

Pozycja rozchodu Obnizka w
Przewozy kolejowe 32
Przewozy samochodowe 9
Zatadowanie metali 29
Obrébka metali w magazynie 24

Razem: 25%

Na terminowg, peilng i gatunkowo wiasciwg
dostawe metali wplyneta lepsza praca w dzie-
dzinie reklamacji. W zwigzku z przejSciem biur
.Metallosnabu“ na rozrachunek gospodarczy
kazdy pracownik wydziatlu zaopatrzenia stat sie
zainteresowany w terminowym zlozeniu rekla-
macji dostawcom. Wynikiem tego bylo otrzy-
manie w 1949 r. od dostawcow, tytutem Kar,
grzywien i odszkodowanh kwoty 2,3 miliona rub-
li, za 9 zaS miesiecy 1950 r. — 2,7 milionéw
rubli.

Wazng sprawg dla pracy dziatu produkcji
pomocniczej, majgcej bardzo rozlegla sie¢ do-
stawcéw, jest zblizenie odpowiednich miejsc
produkcji do miejsc zapotrzebowania. Pierw-
szym krokiem bylo przeniesienie wyrobu siat-
ki metalowej ze wsi Bezwodnoje okregu Gor-
kowskiego do jednego z fabrycznych warsztatow
spoétdzielczych w m. Gorki, dokad zostat row-
niez przeniesiony wyrdb metalowych okué¢ z
Dzierzynska. Jednoczes$nie zaplanowano organi-
zacje w jednej z fabryk w Gorki wyrobu sko-
rzanych uszczelek na bazie miejscowego su-
rowca. Ustalono mozliwosci wyrobu na terenie
okregu Gorkowskiego takich wyroboéw, jak:
tekturawe uszczelki, Swiece samochodowe itd.,
przywozonych z odlegtych rejonéw, co zwigzane
jest czesto ze znacznym nakladem Srodkdéw
transportowych.

Powaznie podniost sie poziom gospodarki
skladowania. Przyczynita sie w duzej mierze do



tego inspekcja, dokonana w czerwcu 1949 r.
z szerokim udziatem spoleczenstwa.

Wydziat zaopatrzenia technicznego starannie
wyremontowat swoje magazyny. Wszystkie ro-
dzaje materiatow sg obecnie umieszczone w
zamknietych pomieszczeniach, posegregowane
i starannie utlozone, Sciezki dojazdowe jak
i platformy wyladowcze sa pokryte asfaltem.

W Zarzadzie produkcji pooc-
niczej magazyny zostaly zaopa-
trzone w poiki  specjalne,
skrzynki i inny inwentarz.

i wewnetrznoodzialowy, jak rdwniez czasu
przebywania poéHabrykatow w zapasie na sta-
nowiskach roboczych oraz (2) obnizka norm
wydatkéw materialowych i energetycznych na
jednostke produkciji.

Powazne zmiany w czasie trwania cyklu wy-
tworczego i w rozmiarach produkcji nastgpity
przez zastosowanie przenos$nikow.

Karta limitbw na wyroby nabywane na kwiecien 1950 r.

Nazwa: akumulator GAZ-AA (umowne cytry)

Dodatnia ocene komisji in- Jednost- Cena za Plano- Norma fapotrze- 2225223 Limit
spekcyjnej  zdobyly  réwniez NI ka jednostka wana wydatku ‘no'cajy w og- MIE-
wszystkie = sktady ~,Metatosna- C2&SC miary rb los¢ na sztuka plan”  dziale ~ SI€cZny
bu“. W gospodarce magazyno-
wej jednym ze stale dzialajg- 1 2000 +151 2150
cych czynnikéw przyspieszenia A-10657 szt 2 2000
rotacji srodkow obrotowych jest
eWide-ana’ kt-éra powinna_ za- Wydana przez magazyn na poczet ustalonego limitu:
pewni¢ terminowe ujawnienie '
ponadnormatywnych pozostato- Pozostatos¢
&ci, stworzy¢é mozliwos¢ statej Data T zapotrze-  Dziennie Z poczatku limitu z Uwagi
kontroli wiasciwego wydatko- % powania  wydano  miesigca UMegfedn e
wania srodkéw materialnych
dla produkciji, wreszcie sygnali-
zowaé istnienie pozycji deficy- 1w 381 80 80 1070
towych. 2.1V 384 1co 180 1970

W 1949 r. we wszystkich dzia-
tach zaopatrzenia wprowadzone
zostaty karty limitéw, ktére zapewniajg kontrole
wydawaniu materialtdow do produkcji. Karte li-
mitéw., wprowadzong w dziale produkcji pomoc-
niczej, typowa rowniez dla innych dziatow
przedstawia tab. 1. i

Karta limitow pozwala kontrolowa¢ konsu-
menta, jednoczesnie za$ wdraza karno$¢, gdyz
wydawanie materiatu na oddziat zostaje wstrzy-
mane, jezeli konsument pobral juz materiat
w ilosci przewidywanej przez limit. Aby wyda-
wanie wznowi¢, niezbedne jest zezwolenie dy-
rektora lub jego zastepcy.

Praktyczne znaczenie tego systemu wydawa-
nia materiatbw mozna sprawdzi¢ na gtobwnym
przenos$niku. Poprzednio oddziat miat znacz-
ne niedobory w produkcji niezakonczonej i w
srodkach materiatowych, co byto skutkiem bra-
ku pelnej ewidencji (wedlug zmian) potfabry-
katéw i wyrobow nabywanych. Przez wprowa-
dzanie kart limitbw w wydziatach zaopatrze-
nia, nalezato dla gtébwnego przenosnika ustali¢
sposdb postepowania przy wydaniu wyrobdéw
nabywanych osobom odpowiedzialnym mate-
rialnie, w Scistym stosunku do ilosci produko-
wanych samochoddéw; usuneto to w zupetnosci
wszelkie straty i niedobory débr materialnych.
W wyjatkowo powazne i niewyczerpane moz-

liwosci przyspieszenia rotacji srodkéw o-
brotowych tkwig w drugim stadium — w proce-
sie wytwoérczym. Tutaj podstawowymi czynnika-
mi, okres$lajacymi przySpieszenie rotacji Srod-
kéw obrotowych sa: (1) skrocenie trwania cyklu
produkcyjnego, skladajgcego sie z wytwarzania,
obrébki i montazu wyrobu; zredukowanie cza-
su zuzytego na transport miedzyoperacyjny

Stadium produkcji

Wiele uwagi udziela fabryka wprowadzeniu
potokowosci w produkcji. W ubiegtym roku
ilos¢ czesci, poddawanych obrébce potokowej,
doprowadzono do 85%.

W roku 1949 fabryka przeszta na masowe
stosowanie szybkosciowych sposobéw frezowa-
nia i toczenia przy przeszio 700 operacjach.

Pozwolito to w oddzialach samej tylko pro-
dukcji podstawowej na obnizenie pracochton-
nosci przy jednym samochodzie ciezarowym o
4,5 godziny i warunkowo zwolnito prace 21
jednostki urzadzen fabrycznych. W ciggu 9 mie-
siecy 1950 r. dalsze 2500 operacji przestawiono
na szybkosciowe metody frezowania i toczenia.

W jednym z mechanicznych oddziatow czas
maszynowy operacji przygotowawczego obto-
czenia trybow watu napedowego tylnego mostu
zmniejszyt sie z 51 do 1,7 min., wydajnos¢
zas wzrosta wiecej niz dwukrotnie. Wprowa-
dzenie metod szybkosciowych realizuje sie przy
Scistej wspoipracy eksperymentatorow i labo-
ratorium skrawania z nowatorami produkcji
przy wspotpracy komorek pomocniczych, przy-
gotowujacych potrzebne urzadzenia i dokony-
wujacych zaopatrzenia maszyny w narzedzia.

Szerokie zastosowanie w zakladzie znalazio
nagrzewanie elektryczne. Zamiast wielkich pie-
cow plomienicowych, stosujgcych mazut jako
paliwo, pracujg zwarte urzgdzenia nagrzewni-
cze elektryczne, opracowane i wykonane przez
personel inzynieryjno-techniczny i robotnikow
fabryki. W oddziale kuzni np., nagrzewanie
elektryczne stosuje sie przy 85 czesciach. Czas
nagrzewania w urzgdzeniach elektrycznych
skrécony zostat kilkakrotnie, précz tego trwa-
tos¢ matryc wzrosta na skutek unikniecia zendry
na poifabrykacie.
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Powszechnie zastosowane zostalo hartowanie
elektryczne w oddziatach termicznej obrobki,
elektryczne polerowanie przy powlekaniu me-
talami, suszenie elektryczne w oddziale mon-
tazowym i inne wspoiczesne metody obrébki.

Kolektyw fabryki samochodéw zwrocit row-
niez uwage na mechanizacje i automatyzacije
produkcji. W roku 1949 zmechanizowano prace
robotnikow w szeregu zawoddéw. Tak np. przy
obrébce odlewéw zmniejszono do potowy recz-
ng prace, tzn. doprowadzono jg do minimum.
Do szmerglowania odlewow zastosowano auto-
maty i po6tautomaty, przy czym przy szmerglo-
waniu karteru skrzynki biegébw wydajnos¢
zwiekszono czterokrotnie, za$ przy tulejce za-
woru i bebna hamulcowego — osmiokrotnie.
Automat do wyrobu sprezyn dla siedzen M - 20
pozwolit obnizy¢ pracochtonno$¢ 15-krotnie.

Dla lepszej organizacji pracy wprowadza sie
na szerokg skale matg mechanizacje, zaopatrze-
nie miejsc roboczych w inwentarz oraz tare
miedzyoperacyjna. W 1949 r. zaklad skonstruo-
wat i wykonat 5 razy wiecej urzadzen malej
mechanizacji, niz w roku poprzednim.

Dzieki caloksztaltowi zarzadzen zakiad obni-
zyt znacznie wydatki materialowe i energetycz-
ne. Tak np. rozchdd narzedzi na kazde IuOO rb.
wypuszczonej produkcji w cenach niezmiennych

19*9 roku zmniejszyt sie z 14 rb 38 k na 12 rb
11 k.

Na przyktadzie jednego z oddziatéw zbadamy
zarzadzenia majgce na celu przy$pieszenie ro-
tacji srodkow. Jezeli wezmiemy pod uwage
oddziat silnikbw Nr 2, to pomimo statego pla-
nu i ustalonej od lat technologii produkcji zdo-
tat on jednak znacznie przysSpieszy¢ rotacje
srodkéw obrotowych.

Wyniki te zostaly osiagniete dzieki udosko-
naleniu organizacji produkcji, zastosowaniu no-
wej techniki, zmniejszeniu zasobéw przechod-
nich, realizacji materiatbw nieptynnych i
zmniejszeniu ilosci produkcji niezakonczonej.

Oddziat silnikbw nr 2 opracowatl normatywy
i stworzyt zapasy na miejscach pracy we wszy-
stkich stadiach produkcji, zaczynajac od otrzy-
mania potfabrykatéw i konczac na montazu
silnikow.

Personel planowo-rozdzielczy oddziatu two-
rzyt wytrwale zapasy czesSci na miejscach pra-
cy przed montazem; pozwolito to sprowadzi¢ do
minimum przestoje montazowego przenosnika.
Przyczynita sie do tego organizacja pracy wed-
tug wykresu.

Cala/praca poszczegoélnych odcinkdéw obrébki
W oddziale silnikéw nr 2 podporzadkowana zo-
stala rytmowi montazowego przenosnika przy
Scistym godzinowym wykresie wykonania ze-
spotéw. Dla wypetnienia tego wykresu kazdy
odcinek obowigzany byt bez wzgledu na posia-
dany zapas, zapewni¢ dostarczeniem swoich wy-
robéw nieprzerwanag prace przenosnika. Jed-
noczesnie przez staranne sprawdzenie pozosta-
tosci oddziat ujawnit i zmniejszyt nadwyzki nie-
zakonczonej produkcji. Charakterystyczna byta
dla oddziatlu praca odcinka czesci r6znych (st.
mistrz W, A. tapin). Odcinek ten wykonat plan
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produkcji za rok 1949 w 110%, obnizywszy za$
koszt wtasny ponad plan, zaoszczedzit 47000 rb
i znacznie usprawnit wykorzystanie Srodkdéw
obrotowych. W ciggu 9 miesigcy roku 1950 plan
zostat przez odcinek ten wykonany z nadwyz-
ka przy czym zaoszczedzono dzieki ponadplano-
wej obnizce 17000 rb.

Cala praca odcinka zorganizowana jest wed-
tug wykresu. Wprowadzono codzienng ewiden-
cje jego wykonania nie tylko u kazdego mistrza,
lecz réwniez w kazdej brygadzie.

Aby ulepszy¢ technologie obrobki dzwigni
przetgcznika, odcinek przebudowat w roku 1949
odpowiednie urzadzenie; pozwolito to na wypro-
stowanie linii przebiegu czesci przez usuniecie
petli i na zmniejszenie jej dlugosci z 70 na
20 m. Przy tym zastosowano system potokowy
i dzieki temu pracochtonnosé obrabianych czesci
zmniejszyta sie 0 1,2 godz. (na 100 sztuk).

W catosci odcinek, nie baczac na szerokg no-
menklature wyrabianych czesci, przeszedt z
drobnoseryjnej produkcji na wielkoseryjna z
optymalnym nadaniem czesci do obrébki. Dato
to moznos¢ zmniejszenia ilosci przestawien ma-
szyn 0 40%.

Znaczng uwage odcinek zwraca na wprowa-
dzenie szybkoSciowych i racjonalnych metod
skrawania; zostaly one zastosowane w 1949 r.
przy 52 ODeracjach; na skutek tego pracochion-
nos¢ wyrobow zmniejszyla sie o 12%. Odcinek
co dnia czuwa nad stanem zapaséw na miej-
scach pracy, zachowujgc pelne komplety i ob-
nizajac zapasy ponadnormatywne zarOwno mie-
dzyoperacyjne, jak i w magazynie gotowych
czesci. W rezultacie odcinek obnizyt, przy sta-
tym planie, pozostatoSci niezakonczonej pro-
dukcji o 26%, oraz nie dopuscit ani jednego
przypadku przestoju montazowego przenosnika
na skutek braku czesci.

Kolektyw osiggnagt rowniez obnizke zuzycia
narzedzi, dzieki czemu ponadplanowa oszczed-
no$¢ w tym dziale w roku 1949 wyniosta kwote
47000 rb.

Normy zuzycia narzedzi specjalnych zostaly
doprowadzone na odcinku do kazdego robotni-
ka; zorganizowano przymusowe ostrzenie ste-
pionych wiertet i frezéw, wprowadzono mate-
rialne zainteresowanie personelu w oszczedza-
niu narzedzi.

W zwigzku z przejSciem na indywidualny
rozrachunek gospodarczy nastawiacz tego od-
cinka Kutaczkow zmniejszyt miesiecznie zuzy-
cie kosztownych frezéw (200 rb za sztuke) z 13
do 3 sztuk.

Niezte wyniki zostaly osiggniete przez odci-
nek przy zmniejszaniu strat na wyrobach bra-
kowanych przez wzmocnienie kontroli nad tech-
nologig obrébki nie tylko przez mistrzow, lecz
i przez nastawiaczy; poza tym odcinek rozbudo-
wat przerdbke zabrakowanych czesci na nada-
jace sie do uzytku i stworzyt brygady najwyz-
szej jakosci.

Brygada najwyzszej jakosci przy obrébce
watka pompy Wodnej obnizyta ilos¢ brakéw
0 25%.

Jednym z najpowazniejszych czynnikow
przyspieszenia rotacji srodkéw obrotowych byt



czynny udziat robotnikoéw i pracownikéw inzy-
nieryjno-technicznych w pracy nad racjonali-
zacjg produkcji. Tylko w 1949 roku, na odcin-
ku czesci roznych, zastosowano 48 wnioskoéw
racjonalizatorskich osiggajgc warunkowa o0sz-
czednos¢ roczng w kwocie 57000 rb.

Zbyt gotowej produkcji

WT iemniej waznym stadium obiegu jest zbyt
1™ gotowych wyrobow. Ustalono, ze na przy-
Spieszenie rotacji srodkow obrotowych w tym
stadium wplywa przede wszystkim system wy-
petniania i opracowania dokumentow, dotycza-
cych wysytanych wyrobow.

Poprzednio magazynierzy przekazywali do-
kumenty do ksiegowosci jeden raz dziennie,
zas w 1949 r. wprowadzono system potokowe-
go przekazywania bez przerwy tych dokumen-
tow.

Azeby przysSpieszy¢ ustalenie cen fakturo-
wych wysytanych wyrobdéw, rozliczenia doko-
nuje hala maszyn do liczenia, ktéra po dwu
godzinach od chwili otrzymania dokumentéw
zwraca je po opracowaniu. Na skutek tego
czas potrzebny do wystawienia i rachunkowego
opracowania dokumentéw znacznie sie skrocit,
co zwolnito z obrotu setki tysiecy rubli.

Zmieniony zostat rowniez porzadek przyjmo-
wania czesci zapasowych od oddziatow; ponad-
planowe zdawanie w pewnych granicach mo-
ze by¢ dopuszczone wylacznie pod warunkiem
kompletnego wykonania planu wedlug catej
ustalonej nomenklatury; dzieki temu unika sie
tworzenia ponadnormatywnych pozostatosci w
magazynie.

Praca przy zbycie zostala usprawniona przez
ulepszenie dostawy produkcji do konsumenta.

Przyktad uregulowanej i sprawnej roboty da-
je nam kolektyw oddziatu transportowego, kt6-
ry fgcznie z innymi oddziatami i dziatami osigg-
nat wyrazne wyniki. Na wniosek brygadzisty
tadowcza Gatkina zastosowano metode Sci--
stego zatadunku: w karoseriach ciezarowek, za-
tadowanych na platformy kolejowe, zaczeto
umieszcza¢ wozy osobowe o mniejszym gabary-
cie. Dzieki temu zwalniano miesiecznie setki
platform. Réwniez w oddziale kolejowym pow-
stat pomyst sformowania i wystania bezpo-
Srednich pociagbw z gotowymi wyrobami.

Do przyspieszenia rotacji Srodkéw obroto-
wych przyczynito sie rowniez dalsze wprowa-
dzenie i umocnienie rozrachunkdéw gospodarcze-
go we wszystkich ogniwach zaktadowych.

Wskaznik przyspieszenia rotacji $rodkow o-
brotowych stat sie jednym 2z podstawowych
czynnikdw przy ocenie dzalalnosci gospodar-
czej oddzialu i dzialu. Niewykonanie planu
wedtug tego wskaznika obniza o 25% premie,
przypadajgca stosownie do regut rozrachunku
gospodarczego.

Podane zarzadzenia daleko nie wyczerpuja
wszystkich drég i mozliwosci przys$pieszenia ro-
tacji srodkéw obrotowych. W zaktadach samo-
chodowych im. Mofotowa jeszcze nie wszyst-
kie zagadnienia zostaly w zupetnosci rozwia-
zane. Na przyktad, w gospodarce magazynowej

zdarza sie psucie i strata dobr materialnych.
Wechodzace do fabryki towary sg kontrolowa-
ne nie wiecej niz w 15%. Nie wprowadzono
godzinowych wykres6w na calym szeregu od-
cinkbw. Poszczegolni kierownicy oddziatow,
walczac o deficytowe czesci, zapominajg o ko-
niecznosci stalego podnoszenia poziomu kultu-
ry produkcji i wprowadzenia nowej techniki.

Wszystko to dowodzi, ze rezerwy dotyczace
przyspieszenia rotacji srodkéw sg jeszcze znacz-
ne. Dla dalszego przy$pieszenia nalezy rozwig-
za¢ caly zespo6t zagadnien przy budowie samo-
chodow i ciggnikow.

W szczegolnosci, przedsiebiorstwa przemystu
samochodowego i traktorowego powinny roz-
wina¢ badanie mozliwosci przeniesienia do naj-
blizszych rejonéw przedsiebiorstw zaopatrujg-
cych fabryke w metale, drzewo i wyroby pro-
dukcji pomocniczych. Tak np. produkcje trud-
nych do transportu czeSci mozna z powodze-
niem zorganizowa¢ w przedsiebiorstwach m.
Gorki, zamiast wozi¢ je z pod Moskwy. Tutaj
tez nalezy stworzy¢ wytwdrnie tekturowych
uszczelek i innych wyrobow.

Wiele mozna uzyska¢ w kierunku przys$pie-
szenia rotacji przez standaryzacje i ujednostaj-
nienie narzedzi i zapasowych c”$d urzadzen.
Celowe jest stworzenie w skali fabrycznej pro-
dukcji najwiecej poszukiwanych czesci, zapa-
sowych: nalezy zorganizowa¢ na wzor central-
nego skladu narzedzi — centralny ogdlnofa-
bryczny skiad czesci zapasowych.

Nalezy zwréci¢ baczniejsza uwage na wyko-
rzystanie pofabrykacyjnych odpadkow, jak
réwniez na paczkowanie i wysytke metalowych
odpadkow, ktére czesto gromadzg sie i zasmie-
caja pomieszczenia wytworcze i teren fabrycz-
ny, unieruchomiajgc jednoczesnie srodki obro-
towe.

Nalezy wzmocni¢ znaczenie planu technicz-
nego, ktory powinien by¢ drugim proframem
dziatalnosci zaktadu.

Nalezy podnie$¢ na wyzszy poziom planowa-
nie wytworcze, gospodarcze a szczegolnie fi-
nansowe. Kazdy oddziat i dziat powinien otrzy-
macé¢ plan wykorzystania Srodkéw obrotowych
ze wskazaniem zasobow przechodnich i szyb-
koSci obiegu. Nalezy ulepszy¢ i rozszerzy¢ nor-
matywng baze planowania — zuzycia narzedzi,
zapasowych czesci urzadzen i innych elemen-
tow srodkéw obrotowych. Jednoczesnie trzeba
na szersza skale zorganizowaé przekazywanie
doswiadczenn w dziedzinie rotacji Srodkéw na
tamach czasopisma ,Przemyst automobilowy
i traktorowy"“ oraz przez narady pracownikow
przedsiebiorstw w ministerstwie.

Przedsiebiorstwa przemystu samochodowego
i traktorowego powinny udoskonala¢ metody
kierowania ekonomika i swoimi finansami. Kaz-
dy rubel zainwestowanych pieniedzy panstwo-
wych powinien sie znajdowa¢ w ciggtym ru-
chu, powinien by¢ wiernym pomocnikiem dy-
rektora, kierownika oddziatu, mistrza na od-
cinku i na linii przy rozwigzywaniu najwaz-
niejszych zagadnien zycia wytwoérczego i go-
spodarczego. Nkt
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Organizacja zaopatrzenia materiatowego

przemystu

KAZDYM procesie wytworczym zu-
zywane sg pewne, mniejsze Ilub
wieksze, ilosci surowcéw, poétwyro-

bow i materiatébw pomocniczych no-

szacych ogdlng nazwe ,materiatow".
Jednym z zasadniczych warunkéw ciggtego, bez
przerw, ruchu przedsiebiorstwa wytwdérczego
jest organizacja systematycznego i racjonalnego
zaopatrzenia tego przedsiebiorstwa we wszyst-
kie niezbedne dla produkcji materiaty.

Prawidlowa organizacja zaopatrzenia mate-
rialowego jest jednym z wazniejszych elemen-
tow planowej gospodarki narodowej w walce
o0 socjalistyczny rozrachunek gospodarczy, o
przyspieszenie obiegu $rodkéw oraz o podnie-
sienie rentownos$ci. ~

W warunkach gospodarki kapitalistycznej, na-
cechowanej zywiotowo$cig i bezplanowoscig po-
czynan, wtasciwe i prawidlowe zorganizowanie
gospodarki materiatowej z catg jej problematy-
ka dostaw i zapaséw nie moglo i nie moze byc¢
rozwigzane.

W warunkach planowej gospodarki, w ktorej
kazde poszczegolne przedsiebiorstwo przemysto-
we staje sie bezposrednig organiczng czescig
jednej catosci — gospodarki ogélnonarodowej —
zagadnienia racjonalnej organizacji zaopatrze-
nia materialowego nabierajg szczegdlnego zna-
czenia i od wtasciwego rozwigzania tych zagad-
nien zalezy w duzej mierze wykonanie catosci
ogolnonarodowego planu gospodarczego.

Zasadnicza rola w dziedzinie prawidiowej or-
ganizacji i funkcjonowania gospodarki materia-
towej przypada stuzbom zaopatrzenia materia-
towego.

Podstawowe zadania stuzb zaopatrzenia i go-
spodarki materiatlowej w gospodarce planowej
stresci¢ mozna w czterech punktach.

(1) Prawidlowe planowanie zaopatrzenia mate-
rialowego i powigzanie planu zaopatrzenia
z pozostatymi elementami planu techniczno-
przemystowo-finansowego, a w szczegdlnosci
z planem produkcyjnym i finansowym.

(2) Prawidiowa realizacja zaopatrzenia materia-
towego, polegajgca na sukcesywnej i regu-

larnej dostawie, zharmonizowanej z cyklem'

produkcyjnym, a wiec zabezpieczenie termi-
nowosci, ilosci i jakosci dostaw materiatow.

(3 Racjonalna gospodarka magazynowa, osigga-
na przez normowanie zuzycia i zapasow, wia-
Sciwe skladowanie i stosowanie materiatow,
ze szczegblnym uwzglednieniem stosowania
materiatow zastepczych, oraz przez niedo-
puszczenie do powstawania nadmiaréw ma-
teriatlowych.

(4) Zapewnienie wifasciwej obracalnosci $rod-
kéw obrotowych, przeznaczonych na mate-
rialy, przez: skrécenie cyklu dostaw, skroce-
nie cyklu obrotowego magazynéw oraz przez
obnizenie kosztow zaopatrzenia.

Tego rodzaju warunki, stawiane stuzbie zao-
patrzenia, moga by¢ spetnione jedynie przy jej
wiasciwym organizacyjnym ustawieniu.

Dotychczasowe formy organizacji zaopatrze-
nia materiatowego w Polsce, na przestrzeni
pierwszych lat powojennych, nie odpowiadaty
tym warunkom. Organizacje zaopatrzenia mate-
rialowego cechowaly niejednolitos¢ form i nie
dos¢ skrystalizowane linie dzialania, bedace
miedzy innymi wynikiem warunkéw powojen-
nych, w jakich stuzba zaopatrzenia rozpoczeta
swoje dziatania.

Nieustabilizowany ryriek towarowy i niejed-
nokrotnie wadliwa organizacja obrotu towaro-
wego, powodujaca trudnosci w otrzymaniu ma-
teriatébw oraz istnienie tzw. ,wolnego rynku*,
przy braku wykwalifikowanych kadr stuzby
zaopatrzeniowej, doprowadzity w wiekszosci
przemystéw do petnej centralizacji czynnosci
zaopatrzenia materialowego. Jesli dodamy do
tego, ze stuzba zaopatrzenia pracowata na ogot
bezplanowo, a pierwsze plany zaopatrzenia bu-
dowane byly wadliwie bez oparcia o plany zu-
zycia, wzglednie oparte byly na ztych planach
zuzycia (brak norm), zrozumiale jest, ze skut-
ki tego rodzaju dziatalnosci musiaty by¢ ujemne
i nie daly dlugo na siebie czeka¢. Raptowny
wzrost zapasOéw magazynowych, szczegOlnie na
odcinku materiatdw technicznych ruchu i po-
mochiczych, spowodowat, ze stan ich znacznie
przekraczat — czasami nawet kilkakrotnie —
potrzeby zwigzane z produkcja.

Wadliwa organizacja i funkcjonowanie maga-
zynoéw, wystepujace przede wszystkim w nie-
unormowaniu wzglednie btednym normowaniu
zapasow, pogtebity ten stan rzeczy, gdyz komor-
ki operatywne stuzby zaopatrzenia, nie analizu-
jac badz nie posiadajac podstaw do analizy sta-
nu zapasow, dziataly zupetnie ,na Slepo“, opie-
rajgc sie nie o plany zaopatrzenia, lecz o zapo-
trzebowania zglaszane przez wydziaty, ktére zu-
zywaly zapasy w sposob chaotyczny.

Zasadniczg zmiana, stwarzajgcg podstawe do
uzdrowienia dzialalnosci stuzby zaopatrzenia,
stanowily zarzgdzenia Panstwowej Komisji Pla-
nowania Gospodarczego z dnia 24 kwietnia 1949
roku o metodzie sporzadzania planu zaopatrze-
nia, normowania zapaséw i zuzycia, pogtebione
nastepnie w instrukcji do planu zaopatrzenia
na rok 1951.

Podstawy organizacyjne stuzby zaopatrzenia,
zasady jej dziatania oraz wspoélprace central



zaopatrzenia z centralami zbytu, uregulowaty

uchwaly KERM z dnia 4 i 14 pazdziernika 1949
roku.

Zasady organizacji i funkcjonowania
stuzby zaopatrzenia

Uchwata KERM stanowigca jako zasade orga-
nizacyjng, centralizacje planowania i kontrole
wykonania oraz decentralizacje czynnosci ope-
ratywnych (zamoéwienie, zakupy, dostawa itp.),
dzieli aparat zaopatrzenia na: (1) jednostke cen-
tralng, ktérg stanowi centrala zaopatrzenia
materiatowego (CZM) Ilub dziat zaopatrzenia
materialowego (DZM) w centralnym zarzadzie
przemystu oraz na (2) jednostki operatywne,
dziatajace na zakladach w postaci dziatow lub
wydziatébw zaopatrzenia.

Ten podziat organizacyjny stuzby zaopatrze-
nia i zasadnicze okreslenie funkcji, wymagaty
rozgraniczenia kompetencji tych komorek
i ustalenia zasad wzajemnego ich dziatania.

Ustawa okresla je w sposéb ramowy i daje za-
sadnicze wytyczne co do organizacyjnego i funk-
cyjnego ustawienia aparatu zaopatrzenia w
przemysle.

Do zadan aparatu centralnego (CZM i DZM)
nalezy ustalenie oraz opracowanie wytycznych
dla budowy planu zaopatrzenia materialowego
przemystu, opracowywanie z pionem technicz-
nym norm zuzycia materialowego, norm zapa-
soéw materiatowych, zbiorcza kontrola wykona-
nia planu zaopatrzenia, kontrola stosowania
norm, opracowanie planéw kooperacji oraz ogol-
ne kierownictwo i nadzér nad gospodarkg ma-
teriatowa zaktadow. Ponadto w zakresie zastrze-
zonym dla CZM aparat centralny dokonywat
bedzie zakupu materiatéw.

Specjalnym zadaniem CZM jest opracowywa-
nie wspolnie z CZP bilans6w materialowych w
zakresie obrotu i zuzycia materiatéw podstawo-
wych. Zasada bilansowania winna obejmowac
zarbwno zaktad, aparat centralny, jak i wyzsze
szczeble organizacji gospodarczej; stanowi ona
bowiem zasadniczg podstawe planowej i prawi-
diowej gospodarki materiatowej.

Jednym z zasadniczych czynnikéw, urealnia-
jacych plany zaopatrzenia, bedg umowy plano-
we. Wprowadzone ustawag z dnia 15 kwietnia
1950 r., nie mialy one jeszcze w ubieglym roku
petnego zastosowania. Poczgwszy jednak od
1951 r. umowami planowymi zwigzane zostang
wszystkie wazniejsze dostawy.

CIZM zawiera¢ bedzie umowy generalne i
wspotpracowa¢ w zawieraniu uméw szczegoto-
wych i bezposrednich.

Aparat zaopatrzenia na zakltadzie ma za za-
danie opracowywanie rocznych i okresowych
planéw zaopatrzenia, realizacje zaopatrzenia w
zakresie materiatdw nie zastrzezonych dla CZM
oraz prowadzenie gospodarki magazynowej za-

Jesli idzie o zagadnienie operatywnosci stuz-
by zaopatrzenia, to rozgraniczenie kompetenciji

nastepuje tutaj w oparciu o podziat materia ow

zaopatrzenowych na: (a) zastrzezone, (b) kon-
trolowane, (c) niekontrolowane.

Pierwsza grupa materiatow realizowana jest
przez CZM wzglednie DZM w oparciu o roczny
lub okresowy plan zaopatrzenia, lub na podsta-
wie zapotrzebowanh zaktadow.

Pozadane jest, by lista materiatdw zastrze-
zonych byta mozliwie jak najwezsza, przy czym
czynnosci operatywne CZM. (DZM) na odcinku
realizacji materiatdbw zastrzezonych winny ogra-
nicza¢ sie do rozdzielnictwa i dyspozycji, nato-
miast przebieg materiatdw i dokumentacji zwiag-
zanej z dostawa winien odbywac sie drogag naj-
krétsza, tj. miedzy dostawcg a odbiorca.
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Dwie pozostale grupy materiatow realizuje
bezposrednio aparat stuzby zaopatrzenia na za-
kiadzie z tym, ze materialy grupy (b) sg przed-
miotem kontroli ze strony aparatu centralnego,

zarowno w okresie ich zamawiania jak i obrotu
na zakladzie.

Te ramowe zadania stuzby zaopatrzenia
wptywajgce na jej strukture organizacyjng win-
ny znalez¢ odpowiednik w schemacie organiza-
cyjnym.

Przedstawione graficznie ujecie schematu
organizacyjnego aparatu centralnego i stuzb
zaopatrzenia na zaktadzie, ujmuje w sposob ra-

mowy dziatanie obu szczebli zaopatrzenia mate-
riatowego. (Tab. 1).

Funkcje centralnego aparatu
zaopatrzenia (CZM, DZM)

Dziat -planowania, podlegly bezposrednio dy-
rektorowi naczelnemu, zajmuje sie strong kon-
cepcyjno-analityczng zaopatrzenia materiatowe-
go przemystu. Spetnia on szereg funkcji jak:
opracowywanie ogoélnych wytycznych do rocz-
nego planu zaopatrzenia i planéw okresowych,
scalanie rocznego planu zaopatrzenia, zbiorcza
kontrola wykonania planu zaopatrzenia iloScio-
wo i wartosciowo wedtug ukfadu rodzajowego
i branzowego, analiza ekonomiczna z zakresu
dziatalnosci stuzby zaopatrzenia, zbiorcza spra-
wozdawczos¢ z dziatalnosci stuzby zaopatrzenia
i z realizacji planu zaopatrzenia.

Dyrekcja gospodarki materiatowej obejmuje
istotny zakres pracy CZM tj. planowanie, kon-
trole wykonania i czynnosci z zakresu gospodar-
ki materialowej, jednak w ujeciu branzowym.
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Ponadto w Dyrekcji tej znajdujg swe odbicie
sprawy magazyndw zaopatrzenia i transportu,
0 ile to ostatnie zagadnienie, z punktu widzenia
masy towarowej i asortymentu, wymaga od-
dzielnego i obszernego potraktowania.

Dziatl organizacji gospodarki magazynami
ustala w formie instruktazu wytyczne dla ma-
gazynOw zaopatrzenia w zaktadach, nadzoru-
je i kontroluje przy pomocy inspekcji gospodar-
ki materiatowej magazyny zakladoéw, oraz pro-
wadzi zbiorczo ewidencje nadmiarow materia-
towych i $ledzi przebieg ich uplynnienia.

Dziat transportu istnieje tylko w CZM, kt6-
rych zakres dziatania obejmuje zaopatrzenia ma-
terialowe, charakteryzujgce sie masowoscig
1 duzym tonazem dostaw (rudy, wegiel itp.)
i wymaga odpowiedniej koordynacji centralnej.
Czynnosci koordynacyjne polegajg przede wszy-
stkim na zharmonizowaniu przyjecia i roztadun-
ku masy towarowej z mozliwosciami przepusto-
wymi poszczegoélnych zaktadéw. Centrala zao-
patrzenia materiatowego winna czuwac nad wia-
Sciwie wykonang pracg koordynacyjng dziatow
zaopatrzenia i dziatdw transportowych w zakta-
dach. Do zadan dziatu transportu CZM nalezec
winna réwniez kontrola listbw przewozowych
i innych rozrachunkéw z przewoznikami (np.
PKP), i wystepowanie w imieniu zaktadéw z re-
klamacjami.

Dzialy branzowe ugrupowane sg wedtug po-
trzeb w odpowiedniej ilosci i podziale (np. su-
rowce, materialy techniczne, materiaty pomoc-
nicze itp.). Wewnetrznie sg podzielone na grupy
robocze (planowania, kontroli realizacji i gospo-
darki materialowej). Do zadan tych dziatow na-
lezy: opracowanie instrukcji do planu zaopatrze-
nia w ujeciu branzowym, nadzér nad wykona-
niem planéw zaopatrzenia na zakladach, scalanie
i analiza branzowych wycinkéw planu zaopa-
trzenia, ustalanie dla zaktadéw limitéw mate-
rialowych iloSciowych i warto$ciowych oraz
kontrola, branzowo i wedtug zakladow, reali-
zacji planu zaopatrzenia.

Dzial Zaopatrzenia
—{ Dyspozytor
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Dzialy branzowe opracowujg w porozumieniu
z CZP normy zuzycia i kontrolujg ich stosowa-
nie, wyciggaja w konsekwencji wnioski o ich
ewentualnej rewizji, dzialy te ustalajg w poro-
zumieniu z dyrekcja zaopatrzenia (materialy za-
strzezone) i zakladami (materiaty kontrolowane
i niekontrolowane) normy zapaséw i kontrolujg
ich stosowanie, opracowujg wnioski i realizujg
je w zakresie stosowania artykutow zastepczych,
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w szczegolnosci jesli chodzi o materiaty deficy-
towe i importowane.

Dziaty branzowe opracowujg w porozumieniu
z pionem technicznym CZP bilanse materiato-
we (branzami) w zakresie obrotu i zuzycia pod-
stawowych surowcow i materiatow, opracowu-
ja i sprawujg nadzoér nad realizacjg planu koo-
peracji, zawieraniem umow generalnych, zawie-
raniem umoéw szczegétowych i bezposrednich
przez zaktady, zestawiajg wreszcie plany mobi-
lizacji zapaséw materiatowych i kontroluja ich
uptynnianie.

Dyrekcja zaopatrzenia realizuje operatywne
zaopatrzenie (zamoéwienia, dostawy) w zakresie
materiatébw zastrzezonych dla CZM. Rozmiary
i ilos¢ komorek branzowych zalezne sg od listy
materiatéw zastrzezonych.

W zasadzie dyrekcje zaopatrzenia nalezy trak-
towaé jako pion przejSciowy, gdyz w miare
wzmochienia stuzby zaopatrzenia na zaktadach
i usprawnienia dystrybucji, nalezy przejs¢ na
catkowita decentralizacje czynnosci operatyw-
nych.

W przemystach, w ktérych zagadnienie zao-
patrzenia inwestycyjnego, z uwagi na rozmiary
prac inwestycyjnych, posiada specjalng wage,
wskazane jest w pionie zaopatrzenia utworze-
nie dziatu lub oddziatu zaopatrzenia inwestycyj-
nego, do ktérego zadan winno naleze¢: zbiorcze
scalanie przy udziale centralnego zarzadu, pla-
nu zaopatrzenia, ustalanie harmonogramow
dostaw materiatdéw i urzadzen inwestycyjnych
w oparciu o harmonogramy robét, nadzé6r nad
realizacjg planu zaopatrzenia inwestycyjnego,
zarbwno przez aparat centralny (materialy za-
strzezone), jak i przez zaklady oraz interwencje
w sprawie dostaw materiatdw u dostawcéw oraz
u wiladz zwierzchnich.

Ze wzgledu na specyficzny charakter dostaw
inwestycyjnych, komorka ta taczytaby w sobie
zagadnienia planowania z zagadnieniami bezpo-.
Sredniej realizacji zamowien. W przypadku nie-
utworzenia specjalnej komorki dostaw inwesty-
cyjnych — zakupy realizuje branzowy dziat ma-
szyn i urzadzen.

Dyrekcja finansowo-administracyjna obejmu-
je zagadnienia gospodarki finansowej w CZM.
sprawy administracji ogélnej oraz prowadzenie,
magazynéw i skladowisk, podleglych CZM. W
dziale zaopatrzenia materiatowego zagadnienia
finansowo-administracyjne nie istniejg z uwagi"
na to, ze prowadzone sg w oddzielnym pionie
CZP.

Dziat Sktadowisk i Magazynéw — istnienie
tej jednostki organizacyjnej uzasadnione iest
jedynie w przypadku prowadzenia przy CZM
centralnych skltadowisk materiatowych i maga-
zynow interwencyjnych dla materiatow tech-
nicznych ruchu i pomocniczych. W zasadzie
winny to bv¢ wypadki wyjatkowe, uzasadnione
specialnymi warunkami produkcji (koncentracja
zaktadéw) lub zaopatrzenia.

Zagadnienie istnienia odrebnego centralnego
aparatu zaopatrzenia materialtowego w poszcze-
gOlnych przemystach, w postaci przedsiebiorstwa
wyodrebnionego (CZM), posiada w chwili obec-



nej specjalny aspekt. Niewatpliwa stabilizacja
obrotu towarowego na rynku krajowym oraz
krzepnacy stan aparatu gospodarki materiato-
wej na zaktadach powoduje, ze w szeregu prze-
mystéw problematyka z zakresu gospodarki ma-
terialowej ujeta w niniejszym artykule moze
by¢ rozwigzana przez pion czy dziat zaopatrze-
nia materialowego w centralnym zarzadzie prze-
mystu (DZM) bez potrzeby utrzymywania sa-
modzielnych przedsiebiorstw.

W konsekwencji wiec tylko w wypadkach
wyjatkowych, w przemystach, w ktérych zagad-
nienie gospodarki materiatowe] posiada specjal-
ng wage oraz realizowane jest w warunkach wy-
magajacych znacznej centralizacji czynnosci go-
spodarki materialowej, wskazane jest utrzy-
mywanie samodzielnych przedsiebiorstw cen-
tralnych dla zaopatrzenia materiatowego (CZM).

Funkcje aparatu stuzby
zaopatrzenia na zaktadzie

Stuzba zaopatrzenia materialowego na zakia-
dzie planuje zaopatrzenie materialowe zakiadu,
realizuje je w zakresie materiatbw nie zastrzezo-
nych dla CZM oraz prowadzi magazyny zaopa-
trzeniowe i sktadowiska zakladu.

Zadania te stuzba zaopatrzenia na zakladzie
realizuje w kilku jednostkach organizacyjnych.

Szefowi dziatlu zaopatrzenia podlega bezpo-
Srednio dyspozytor 1 Zadaniem dyspozytora
stuzby zaopatrzenia jest centralne, operacyjne
kierowanie i kontrolowanie realizacji planow za-
opatrzenia zaktadu. W szczegdélnosci odnosi sie
to do zakupow, jak réwniez regulowania dostaw
dla wydziatbw. Zasadniczymi momentami w
pracy dyspozytora jest stala obserwacja, kon-
trola i kierowanie pracg odpowiednich wyko-
nawcow w grupach branzowych, otrzymywanie
od zakupujgcych wiadomosci o przebiegu reali-
zacji dostaw (terminowosci, wysyice itp.), w ce-
lu niedopuszczenia do zaburzen w czynnosciach
zaopatrzenia zakladu. W zasadzie dyspozytor in-
terweniuje w momentach zagrozenia normalne-
go toku pracy zaopatrzeniowej (brak materia-
tow, nieuzasadnione nadmiary itp.).

Dzial zaopatrzenia sklada sie z trzech komoé-
rek organizacyjnych: (1) planowanie zaopatrze-
nia, (2) realizacja zaopatrzenia i (3) wydziat ma-
gazynOw zaopatrzenia.

Planowanie zaopatrzenia (ZP) obejmuje: sca-
lanie wydzialowych planéw zuzycia, zbiorcze
opracowywanie planu zaopatrzenia zakladu,
wspotprace przy ustalaniu norm zuzycia i zapa-
sow, kontrole realizacji planu zaopatrzenia oraz
kontrole realizacji norm materialowych.

Realizacja zaopatrzenia (ZZ). Komorka reali-
zacji zaonatrzenia podzielona jest wedtug branz
(wykaz PKPG) w ten snoséb. by w miare mozli-
wosci zakres materiatow jednego biura sprze-
dazy byt opracowywany przez jedng, a nie wie-
cej jednostek organizacyjnych.

Do zadan jednostek realizacji zaopatrzenia na-
lezy: zawieranie uméw planowych o dostawe

1 Funkcja dyspozytora zaopatrzenia nie jest jeszcze
wprowadzona w przemysle.

materiatow i ustug, realizacja zaopatrzenia ma-
terialowego w zakresie zastrzezonym dla zakta-
du (zamawianie, zakup, prowadzenie korespon-
dencji itp.), prowadzenie kontroli realizacji zao-
patrzenia (ewidencja zamodwien), interwencja
u dostawcOw w sprawie termindw realizacji do-
staw, dopilnowanie terminéw realizacji dostaw,
oraz ewidencja i uptynnianie nadmiaréw mate-
rialowych.

Wydziat Magazynéw Zaopatrzenia (ZM) do-
konywuje odbioru materiatéw, przyjmuje, prze-
chowuje i wydaje materialy, prowadzi skfado-
wiska i magazyny materialowe, prowadzi ewi-
dencje' obrotu materialowego w zakladzie,
wspoOlpracuje przy ustalaniu i sprawuje nadzoér
nad utrzymywaniem normatywOw magazyno-
wych.

Nie poruszono dotychczas zagadnienia przy-
gotowywania przez wydziat magazynéw, mate-
riatbw do zuzycia w wydziatach produkcyjnych
i innych zakladu przemystowego.

W Zwigzku Radzieckim, komérki magazyno-
wo-skladowe zajmujg sie przygotowywaniem
materiatdbw (nacinanie, przecinanie, kompleto-
wanie, sortowanie), stosownie do potrzeb wy-
dzialow zuzywajacych.

Przekazanie tych czynno$ci komorce ma-
gazynowo-sktadowej, odcigzytoby wydzialy zu-
zywajgce od prac wstepnych przy materiale.
Odwrotnie — centralizacja tych prac mogtaby
przynies¢ zaktadowi oszczednoSci. Takie rozwig-
zanie wymagaloby stworzenia przy komorce ma-
gazynowo-skfadowej grupy roboczej, wyposazo-
nej w odpowiednie srodki techniczne.

Wytyczne organizacji
stuzby zaopatrzenia

W przedstawionym podziale organizacji stuz-
by zaopatrzenia i gospodarki materiatowej celo-
wo pomineliSmy organ zaopatrzenia w przedsie-
biorstwie wielozaktadowym, majgc na uwadze
tendencje do likwidacji tego rodzaju komoérek
i usamodzielniania zakladéw produkcyjnych.

Nie omoéwilismy takze funkcji komérek zaj-
mujgcych sie zagadnieniami zaopatrzenia na
szczeblu resortu. Problem ten jest jednak nie-
zmiernie wazny, bowiem sytuacja dzisiejsza wy-
kazuje pewng luke na szczeblu resortu. Wpraw-
dzie istniejg w niektdrych ministerstwach prze-
mystowych departamenty zaopatrzenia, jednak-
ze nie wydaje sie, by mogly one operatywnie
rozwigzywac narastajgce stale problemy tej nie-
zmiernie waznej dziedziny zycia przemystu.

Przyktad Zwigzku Radzieckiego 2, wskazuje,
Zze przy poszczegolnych resortach istniejg cen-
trale zaopatrzenia materialowego (Glawsnab),
ktorych gtébwnymi zadaniami sg: planowanie,
rozdziat przydziatbw materiatowych miedzy cen-
tralne zarzady i inne jednostki podlegte bezpo-
Srednio ministerstwu, nadzér nad opracowywa-
niem norm zuzycia i zapasow materialowych,

2 P. A. Szejn ,Organizacja zaopatrzenia materiato-
wego socjalistycznego przedsiebiorstwa®, rozdziat |l
»System obrotu towarowego i organizacja zaopatrzenia
przemystowego*“ — Gonti, Moskwa, 1939 r.
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mobilizacja zapaséw materialowych, nadzér nad
realizacjg i zuzyciem specjalnie waznych mate-
riatbw (metale itp.).

Centrale te, ze wzgledu na wielkie przestrze-
nie i odlegtosci w Zwigzku Radzieckim, posia-
dajg swoje terenowe biura i oddziaty.

Wydaje sie celowe utworzenie przy poszcze-
gOllnych resortach ministerialnych tego rodzaju
komoérek, ktorym przekazano by podstawowe
funkcje centralnego planowania, koordynacji
kontroli i nadzoru, jak réwniez ustalania wy-
tycznych w zakresie organizacji pracy i dziatal-
nosci stuzby gospodarki materiatowej w prze-
mystach danego resortu.

Organizacje te sg tym bardziej potrzebne wo-
bec koniecznosci likwidowania samodzielnych
CZM poszczegolnych przemystéw i przekazywa-
nia tych funkcji do CZP.

Waga zagadnieh gospodarki materiatlowej na
obecnym etapie walki o oszczednosS¢ i obnizenie
kosztu wlasnego produkcji wymaga, by zarow-
no w okresie reorganizacji stuzby zaopatrzenia,
jak tez w stadium jej rozwoju, zapewnione zo-
staly odpowiednie warunki jej dziatania.

Do zasadniczych etapéw i zadan aktualnych
w chwili obecnej, zaliczy¢ nalezy:

(1) konieczno$¢ organizacyjnego skrystalizowa-
nia form stuzby zaopatrzenia na wszystkich
szczeblach organizacji przemystowej, a w
szczegolnosci na zaktadzie,

(2) umiejetne i prawidlowe przeprowadzenie
decentralizacji zaopatrzenia materialowego,

(3) przygotowanie odpowiednich kadr fachow-
cow dla stuzby zaopatrzenia, poprzez szkole-
nie zawodowe,

(4) wytworzenie wilasciwego stosunku pozosta-
tych stuzb aparatu przemystowego, a w
szczegolnosci stuzby technicznej do zagad-

t nien gospodarki materialowej.

Reorganizacja stuzby zaopatrzenia materiato-
wego W sensie przystosowania centralnego apa-
ratu zaopatrzenia (CZM, DZM) do zadan plano-
wania i kontroli wykonania, wymaga przekaza-
nia przez ten aparat czynnosci operatywno-han-
dlowych na rzecz zaktadéw. Moze to by¢ jednak-
ze dokonane w peinym zakresie dopiero wow-
czas, gdy komarki stuzby zaopatrzenia na zakia-
dach pracy zostang w odpowiedni sposéb zorga-
nizowane.

W chwili obecnej w wiekszosci przemystow,
aw szczegolnosci w przemystach o zaopatrzeniu
scentralizowanym, aparat zaopatrzenia na zakita-
dach, nie jest zdolny do przejecia odpowiedzial-
nych zadan realizacji operatywnej. Konieczne
jest zatem stworzenie odpowiedniej struktury
organizacyjnej dla komoérek zaopatrzenia w za-
kiadach. z réwnoczesnym wydaniem instrukta-
Zu, opiséw przebiegu dokumentow, wzoréw do-
kumentéw, normujacych w sposéb zasadniczy
prace tvch jednostek. Jakkolwiek istnieia wzo-
ry podstawowvch dokumentéw gosnodarki ma-
teriatowej wvdane przez BOR, to jednak specy-
ficzne warunki poszczegélnych przemystéw wv-
magaia dalszego opracowania dokumentacji
i przebiegow.

Zagadnienie decentralizacji zaopatrzenia ma-
terialowego winno by¢ potraktowane w sposob
wiasciwy, to znaczy decentralizacja powinna by¢
przeprowadzona etapami i obejmowac naipierw
materiaty niekontrolowane, tj. te, ktére beda po-
zostawione w gestii zaktadu, w dalszym eta]:#a
— materiaty kontrolowane.

Rownolegle z decentralizacjg, ktéra musi po-
lega¢ miedzy innymi na przekazywaniu aky nie-
zrealizowanych zamowien, komoérki branzowe
stuzby zaopatrzenia na zakladzie winny otrzy-
mywac od jednostek branzowych CZM doktadne
informacje, podajgce i obejmujace tryb zaopa-
trzenia materialowego w poszczegolnych gru-
pach materiatowych, bedacych przedmiotem de-
centralizacji.

Decentralizacja winna by¢ przeprowadzana
stopniowo po uzgodnieniu z zaktadem i obejmo-
wac taka ilos¢ materiatéw, jakg zaktad jest zdol-
ny objg¢ czynnosciami operatywnymi w aktual-
nym stanie organizacyjnym. Szybsze przeprowa-
dzenie reorganizacji stuzby zaopatrzenia, a w
szczegolnosci szybsze przeprowadzenie decen-
tralizacji zaopatrzenia jest mozliwe pod warun-
kiem postawienia zakltadowej stuzby zaopatrze-
nia na odpowiednim poziomie pod wzgledem
kwalifikacji zawodowych pracownikow tej
stuzby.

Problem ten musi by¢ rozpatrzony i rozwia-
zany pod dwoma katami widzenia: (1) intensyw-
nego szkolenia zawodowego kadr stuzby zaopa-
trzenia w zakresie ogélnym i wiasciwej specjal-
nosci (planisci, magazynierzy, kartotekowi itp.),
(2) stworzenie wilasciwego systemu ptac i pre-
miowania stuzby zaopatrzenia w zaleznosci od
wynikéw dziatalnosci tej stuzby, ktérej mierni-
kiem bodzie stan gospodarki materialowej na
zakfadzie (dotrzymywanie limitéw finansowych,
materialowych, stanéw normatywnych, Scista
realizacja planu dostaw itp.).

Ostatnim wreszcie, niezmiernie waznym dla
postawienia gospodarki materiatowej na zakta-
dzie na odpowiednim poziomie, momentem jest
wytworzenie wlasciwego stosunku stuzby tech-
nicznej do probleméw gospodarki materiatlowe]
w ogolnosci, a do stuzby zaopatrzenia w szcze-
golnosci. Obserwowany dotychczas brak nalezy-
tej wspoipracy stuzby technicznej ze stuzbg za-
opatrzenia jest jednag z zasadniczych przyczyn
niedociggnie¢ w gospodarce materiatowej. Brak
norm zuzycia, i w konsekwencji zte plany zu-
ZycCia, dorazne zapotrzebowania — oto przer-
wy tego blednego ustosunkowania sie stuzby
technicznej do zagadnienia materialowego.

O ile zatem z jednej strony stuzba techniczna
winna w petni docenia¢ znaczenie racjonalnej
gospodarki materiatami i rozumie¢ wiasciwg role
stuzby zaopatrzenia na zakladzie, o tyle z dru-
giej strony stuzba zaopatrzenia winna intereso-
wac sie nie tylko dostawa materiatéw, lecz row-
niez zwraca¢ baczng uwage na ich prawidlowe
zuzycie i stosowanie, celem wyciggniecia odpo-
wiednich wnioskéw dajacych podstawe dla
usprawnienia gospodarki materiatowe;.

Stanistaw Olenski i Kazimierz Strzelecki



WYTWORCZOSC PRZEMYSLOWA

JAN WALTER

Zastosowanie wykresow o podziatce

logarytmicznej

YKRESY produkcji zaréwno planu
jak i wykonania, jak rowniez wszel-
kie inne podobne wykresy, kreslo-

ne zazwyczaj we wspotrzednych

0 podzialce proporcjonalnej, stajg
czestokro¢ bardziej obrazowe, jesli rzedne wy-
kreSlone sg w podziatce logarytmicznej. Poda-
ne przyktady obrazujg zastosowanie i zalety te-
go rodzaju wykresow.

Ogdlnie przyjetym sposobem przedstawiania
produkcji zaktadu przemystowego lub calej ga-
tezi przemystu sg wykresy o wspotrzednych
prostokgtnych i skali proporcjonalnej. Wykresy
takie sg wykonywane albo w postaci linii ta-
manej przedstawiajgcej w spos6b ciggly zalez-
no$¢ produkcji w funkcji czasu lub tez w po-
staci wykresu precikowego, w ktorym grube
kreski przedstawiaja rzedne w poszczegoélnych
okresach czasu. Analogiczne wykresy sg stoso-
wane dla graficznego przedstawienia innych
przejawéw zycia gospodarczego jak np. han-
del, transport, rozbudowa itd.- Wykresy takie sg
stosowane zaréwno w planowaniu jak i sprawo-
zdawczosci i nie sg wykresami operatywnymi
jak wykresy Gantta a raczej tylko sSrodkiem
graficznym dla zobrazowania pewnego proce-
su. Celem zasadniczym takich wykreséw jest
wiec przedstawienie przebiegu procesu (produk-
cji, handlu itd.) w taki sposéb, aby tatwo by-
to mozna wyciggna¢ wnioski dotyczgce dynami-

ki procesu. Zwykte wykresy o skali proporcjo-
nalnej nie spetniajg w zupetlnosci jednak tego
zadania.

Dla przyktadu sprobujmy zaanalizowac prze-
bieg produkcji zaktadu przemystowego przed-
stawiony na rys. 1. '

Widoczny jest staty wzrost produkcji tego
zaktadu (z matymi odchyleniami). Wzrost pro-
dukcji w 1947 roku, wydaje sie duzo mniejszy
niz w 1948 roku. IV 1949 — wzrost jest jeszcze
wiekszy. Tak jest w istocie je$li rozpatrywac
przyrosty bezwzgledne. W rzeczywistosci bar-
dziej interesujacy jest procentowy wzrost pro-
dukcji a wiec przyrosty wzgledne. Ten sam wy-
kres narysowany w podzialce logarytmicznej
jest przedstawiony na rys. 2.

Rys. 2. Wykres wartosci produkcji miesiecznej zaktadu
przemystowego, analogiczny jak na rys. 1, wykreslony
w podziatce logarytmicznej.

W podzialce logarytmicznej rowne przyro-
sty wzgledne wartosci produkcji sa przedstawio-
ne réwnymi odcinkami rzednych.

Zaleznos¢ ta wynika z witasciwosci funkcji
logarytmicznej y — gx.

d 1
Pierwsza pochodna tej funkcji hid =~ awiec

___dx co oznacza, ze dla statego przyrostu
dv — x wzglednego

dx,

staly jest rowniez przyrost funkcji dy

niezaleznie od wartosci bezwzglednej x.
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Wyzej wymieniong zaleznos¢ mozna row-
niez wyttumaczy¢ nastepujaco, nie positkujgc
sie rachunkiem rézniczkowym. Jesli mamy za-
leznos¢: A N —k
to logarytmujac jg otrzymamy:

Ilga — Igb = Igc — lgd = lIgfc
stad widac, ze odcinek odpowiadajgcy stosunko-

Wi b jest rowny odcinkowi

cemu stosunek

przedstawiaja-

niezaleznie od bezwzgled-

nych wartosci tych liczb. Powyzsze zaleznoSci
sg przedstawione na rysunku 7.

Jest to ogollnie znana zasada zastosowana w
konstrukcji suwaka rachunkowego.

Z wykresu na rys. 2 wida¢, ze najwiekszy
wzrost produkcji byt w 1947 r., kiedy to za-
ktad podniést produkcje z 80 tysiecy zt miesiecz-
nie do 150 tysiecy zt, a wiec o 87,5%. W na-
stepnym roku produkcja zostala podniesiona do
270 tysiecy zt, a wiec o 80%, a zatem mniej
niz w roku poprzednim. W 1949 roku wzrost
wyniost 78%, a wiec jeszcze mniej, pomimo, ze
na wykresie rys. 1 wzrost w tym roku wydaje
sie najbardziej imponujacy. Analogiczne zja-
wisko mozna zauwazy¢ w miesigcach, w kto-
rych produkcja zmniejszyta sie w stosunku do
poprzedniego. Takim miesigcem w 1947 roku
jest miesigc 8, w 1949 i w 1950 roku 9. Z wy-
kresu na rys. 1 wydaje sie, ze zalamanie pro-
dukcji w 1947 roku byto znacznie mniejsze niz
w 1948 i 1949 r. Tak jest w istocie, jesli brac
bezwzgledne wartosci produkcji, ale znowu in-
teresujg nas bardziej wartosci wzgledne. | w
tym wypadku na wykresie rys. 2 wida¢ na oko,
ze najbardziej dotkliwe bylo zatamanie w
1947 r.

Wykresy o podzialce logarytmicznej dajg
réwniez lepsze zobrazowanie poréwnania planu

_2
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Rys 3. Wykres produkcji miesiecznej zaktadu prze-
mystowego planowanej (a) i wykonanej (b) oraz pro-
cent wykonania planu (c), w podziatlce logarytmicznej

Rys. 4. Wykres produkcji kwartalnej zaktadu prze-
mystowego w Planie Szescioletnim — wykreslony w
podziatce logarytmicznej.

i wykonanej produkciji, gdyz odcinki zawarte
pomiedzy wykresami planu i produkcji sg pro-
porcjonalne do procentowego przekroczenia
wzglednie niedoboru planu. Na rys. 3. jest po-
dany w podzialce logarytmicznej wykres ilu-
strujgcy plan i wykonang produkcje pewnej
fabryki w 1950 r. Po prawej stronie jest po-
dziatka w procentach planu. Rzedne wykresu
przekroczenia planu sg algebraiczng réznicg
rzednych produkcji i planu. Na skali procen-
towej mozna réwniez odczyta¢ wzrost planu
i produkcji w stosunku do planu miesigca
grudnia poprzedniego roku, gdyz os$ odniesienia
100% jest przeprowadzona przez wartosc¢ planu
w grudniu 1949 roku.

Z wihasnosci podziatki logarytmicznej wynika
rébwniez jeszcze jedna cenna cecha tych wykre-
sow. Jak wspomniano, rowne odcinki przedsta-
wiajg rowne, wzgledne przyrosty. Stad-wynika,
ze produkcja rosngca wedlug postepu geome-
trycznego wyraza sie linig prostg. Taki postep
jest najbardziej racjonalny przy planowaniu
rozwoju zakladu przemystowego. Na rys. 4 jest
przedstawiony plan produkcji zakladu prze-
mystowego w latach 1950 — 1955.

W ciggu dwéch pierwszych lat Planu Szescio-
letniego przewidywany jest wzrost produkcji
przez zwiekszenie wydajnosci, wskutek zastoso-
wania racjonalizacji i mechanizacji i wynosi
30%. Przewidywana w tym czasie rozbudowa
fabryki pozwoli na uruchomienie z poczatkiem
1952 roku nowych dziatéw, ktére przyniosg
w ciggu 3 lat wzrost produkcji o 4,2 milj. zh.
Dla roztozenia tego wzrostu produkcji wedtug
postepu geometrycznego, trzeba tylko potaczyé
linig prostg warto$¢ 1,8 milj. zt w poczatku
1952 r. z wartoscig 6 milj. zt w koncu 1954 r.
W ten spos6b otrzymujemy prostg planowanej
produkcji dajacg harmonijny rozwoj fabryki w
ciggu 3 lat. Dalszy rozwéj produkcji w ostatnim
roku Planu SzeScioletniego przewiduje dalszg
racjonalizacje i lepsze wykorzystanie urzadzen
i daje w ciggu roku wzrost wartosci produkcji
0 15%.



Jak wida¢ z przytoczonych nielicznych przy-
kiadow podziatka logarytmiczna wykresow po-
zwala na bardziej obiektywng ocene dynamiki
produkcji, niz zwykta podziatka proporcjonal-
na i utatwia harmonijne planowanie rozwoju
produkcji oraz pozwala na tatwe, bo po prostu
mechaniczne kreslenie krzywej wykonania
planu.

Mozna by przytoczy¢ tutaj wiecej przyktadow
zastosowania wykreséw z podziatkg logaryt-
miczng, uwazam jednak to za niecelowe, g yz
podane przyktady dos¢ dobrze wyjasniaja ce
tych wykreséw. Ogranicze sie jeszcze do przed-
stawienia wykresow produkcji dwoéch fabryk.

Rys. V przedstawia produkcje tych zakia-
déw na wykresie o podzialce proporcjonalnej,
rys. 6 natomiast przedstawia ten sam wy res,
ale w podzialce logarytmicznej.

mili,
zt,

Z wykresu narys 5w y d a je produkcji

hast, ze zaklad B ma wiek , wiek-
fzgledne produkciji, co jest ws g nachyte-
zej dynamiki tego zaktadu. W g  produkcji.

ie linii wskazuje na szybszy ro- J .
407rze o sposobie

klenia wykreséw o podziatce

titatwiej jest to robi¢ na I

tmicznym o jednej podziat . ¢ uzy

irugiej proporcjonalnej; PaP”Jieko”nikaCiji.

my do réznych wykreséw wn, nnwSzechnienie

"wzgledu jednak na mateir P skrgpowanie

jo papieru jak réwniez ni» by? odpo-

dziatka, ktéra moze me zawsze 'y

mili.

wiednia do kreslenia wykresu produkcji lub
innych podobnych, czesto wystepuje koniecz-
no$¢ samodzielnego wykreslenia takiej siatki
logarytmicznej.

W takim wypadku mozna podziatke logaryt-
miczng przenies¢ z suwaka rachunkowego Iub
nanie$¢ wedlug podziatki milimetrowej postu-
gujac sie tablicami logarytmicznymi. Dla wy-
kreslenia trzeba wyznaczy¢ odpowiednie punk-
ty podziatki dla jednej dekady w przedziale od

Ido 10, a nastepnie powtérzy¢ tyle razy te po-
dziatke ile dekad wykres musi zawiera¢. W wie-
lu wypadkach wystarczy jedna lub nawet czes¢
dekady. Dla wykres$lenia podziatki w granicach
dekady nalezy obra¢ dlugo$¢ odpowiadajaca de-
kadzie i pomnozy¢ te wartos¢ przez mantysy
logarytméw, liczb od 1 do 10, znalezione w

lg c
o | T 1
ig d Y
. |
RS 7.

tablicach. Podziatka ,,% wykonania planu” jest
analogiczna z tg réznicag, ze jest przesunieta tak,
iz poczatek dekady przypada na 100% planu.

Jan Walter
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NORMOWANIE

PRACY

BRONISLAW RIEOELEISEN-ZELAZOWSKI

Metodyka chronometraiu

znaczenie normowania technicznego, ja-

ko pierwszorzednego czynnika w wal-

ce u podniesienie ilosci i jakosci pro-
dukcji przemystowej oraz wydajnosci pracy,
ale nadto wprowadzit normy do praktyki prze-
mystowej, uczynit je niezbednag czescig dziatal-
nosci kazdego poszczegdlnego przeusieoiorsiwa
i ustalit metody obticzenia wiernosci norm. Dla
Polski, budujgcej socjalizm, normowanie tech-
niczne posiana olbrzymig doniostos¢, a realiza-
cja Planu Szescioletniego w duzej mierze za-
wista od tego, czy potrafimy doswiadczenia
Zwigzku Radzieckiego na tym polu w calej pel-
ni wykorzystac. W praktyce napotykamy pod
tym wzgledem niejednokrotnie na opory, pocho-
dzace z nie dos¢ doktadnego zrozumienia proble-
matyki zwigzanej z metodami ustalania norm,
a zwtaszcza jej odmiennosci od metod stoso-
wanych w ustroju kapitalistycznym. W dzie-
dzinie normowania, zaréwno czes¢ personelu
inzynierskiego i technicznego, jak i niektérzy
majstrowie i nieuswiadomieni robotnicy zbyt-
nio tkwig jeszcze w pogladach wiasciwych epo-
ce kapitalizmu i dlatego bedzie rzecza pozyte-
czna oswietli¢ niektére zagadnienia odnoszace
sie do metodyki chronometrazu z tego stanowi-

ska.

WIAZEK Radziecki byt pierwszym kra-
Z jem, ktéry nie tylko nalezycie docenit

Przyktad chronometrazu
w ustroju kapitalistycznym

Aby blizej zanalizowac kapitalistyczne meto-
dy chronometrazu obierzemy przyktad opera-
cji frezowania, ktérg wedlug Michela rozio-
Zzono na osiem poszczegOllnych czynnosci. Mie-
rzono czas kazdej z nich i pomiaréw takich wy-
konano 40, wskutek czego otrzymano 320 po-
miarow, ktérych tu nie przytaczamy. Skoro
operacja zostala rozlozona na czynnosci i cza-
sy kazdej z czynnosci pomierzone, to nastep-
ne prace sg juz czysto matematyczne. W Ame-
ryce stosujg metode obliczeniowg Merricka
i Bartha, ktorg wyjasnimy tu w sposéb naj-
prostszy. Na przyktad: dla czynnosci nr 7 cza-
sy pomierzone w setnych minuty byly naste-
pujace: 5 6, 5 4, 5 4, 7, 4, 5 6, 6 3, 4, 4
555 74,69, 7,5 6,6,4,4,5 4,5, 4,4, 5,5,
5 5, 5 5 6, 5.

Widzimy, ze czasy tej czynnosci zawierajg
sie w granicach od 3 do 7 setnych minut, ale
warto$¢ 3 setnych minuty przychodzi tylko raz,

1Michel: Wie macht man Zeitstudien? Berlin 1924 r.
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wiec jako wyjgtkowa, opuszczamy jg i oblicza-
my S$rednig arytmetyczng wszystkich pomiarow,
ktéra wynosi 5,05 minuty. Podobnie obliczamy
dla wszystkich innych czynnosci srednie czasy.
Czasy te wynosza:
Czynnos¢ Nr 1 2 3 5 6 7 8
Czas S$redni 4,12 9,03 9,4 89 87 10,95 5,05 4,14

Wyznaczamy nastepnie minimalny czas dla
kazdej czynnodci, jako tzw. minimum bez-
wzgledne, np. dla czynnosci 7 wynosi ono 4
sethe min. v

W dalszym ciggu obliczamy dla kazdej czyn-
nosci tzw. odchylenie czesciowe, tj. stosunek
rhasii $rednieeo do minimalnego, np. dla czyn-

5,05
4

arytmetyczna wszystkich odchylenn czesciowych
wyniesie 1,27. Wreszcie dzielimy czas Sredni
kazdej czynnosci przez Srednie odchylenie cze-
Sciowe i otrzymujemy w ten sposob tzw. Sred-
nie minimum, ktére np. dla czynnosci 7 wyno-

505 _
1,27

stanowi norme czasu analizowanej operacji,
ktora w tym wypadku bedzie réwna 47,5 set-
nych minuty. Oczywiscie trzeba jeszcze uwzgle-
dni¢ dodatki na nieuniknione przerwy na po-
trzeby fizjologiczne, zmeczenie robotnika itp.,
w tym celu stworzono oddzielne tabele i wy-
kresy, ktére pozwalajg w zaleznosci od czasu
pracy i jej rodzaju (czas maszynowy, reczny)
odczyta¢ procentowy dodatek do obliczonej
normy.

Nie jest rzecza wazna, ze powyzsza metoda
obliczeniowa jest uzywana w Ameryce i ze np.
niemiecka Refa uzywa nieco odmiennego spo-
sobu obliczania. Wazne jest natomiast co in-
nego. Z powyzszego przedstawienia wynika, ze
chronometraz i polgczone z nim ustalanie norm
pracy odbywa sie niejako odgdrnie. Robotnik
nie gra w tym procesie zadnej roli, jest tylko
biernym obiektem pomiaréw. Organizatorem
moze by¢ technik czy kalkulator, ktéry zazna-
jomiwszy sie z metoda obliczeniowa, moze na
podstawie pomiaréw ustali¢ normy i przystgpic¢
do ich realizacji bez uwzglednienia stanowiska
pracownikéw, a nawet wbrew ich woli.

Nie ulega watpliwosci, ze jest to stanowisko
wybitnie kapitalistyczne i tak istotnie odbywa
sie organizacja pracy w zakladach kapitalistycz-
nych. Na podstawie chronometrazu uklada sie
dla robtnika dokladng instrukcje, jak ma pra-
cowal i z jakg predkoscig. Ten system wediug

no$ci 7 wyniesie ono = 1,26 Srednia

si 3,98. Suma tych Srednich miniméw



Taylora nazywa sie ,przelewaniem wiedzy
z kierownictwa na pracownikéw". Zatozeniem
bowiem jest, ze inzynier wie wszystko, a robot-
nik nic aibo bardzo niewiele, o tym w jaki
*sposéb nalezy prace wykonywacé. Ze stanowisko
roootnikbw w ustroju kapitalistycznym wobec
chronometrazu i wobec wszelkich préb orga-
nizacyjnych, majgcych na celu powiekszenie
wydajnos$ci pracy, bylo wrogie — nie mozna
sie dziwic.

Wszelkie projekty organizacji pracy, powiek-
szenia jej wydajnosci, jako oparte na nich po
miary czasu zwracaly sie ostrzem swym prze-
ciwko klasie robotniczej, wychodzity z obozu
reprezentowanego i opfacanego przez kapita-
lizin, robotnik rue brai w tym zadnego uuzia-
tu, czesto nawet me wiedzial, w jakim celu
chronometrazysta obserwuje jego prace, nato-
miast na podstawie doswiadczen przewidy-
wat, ze skutkiem tych analiz i chronometrazu
bedzie nowa instrukcja do wykonywania pra-
Cy, zawierajgca rygory i obostrzenia w stosun-
ku do istniejgcego stanu, beda nowe stawki pia-
cy i nowe ounizenia akordow. Cala ta akcja no-
sita charakter przymusowy, objawiajacy sie
w odpowiednich zarzadzeniach dyrekcji zaktadu
pracy.

Pod tym wzgledem twércy naukowej organi-
zacji pracy poglady swoje wyrazajg baidzo ja-
sno. Taylor* podkresla niejednokrotnie, ze ro-
botnik na ogdl nie zna swojej sprawnosci, albo
jak bySmy powiedzieli dzi§ — metody wyko-
nywanej przez siebie pracy: ,Nawet zdolny
i szczegolnie zreczny robotnik nie zna dokiad-
nie swoich mozliwosci produkcyjnych . Gu-
breth 3 w pracy pt. ,Psychoiogia zarzadzania
podchodzi do tego zagadnienia psychologicznie
i twierdzi, ze rouotnika trzeba ksztalci¢ i szko-
li¢ zawodowo, ale metody szkolenia muszag
uwzglednia¢ psychiczne cecny pracownika i je-
go warunki pracy. Jest rzeczg charakterystycz-
na dia tego kapitalistycznego nastawienia, ze
jedna z cech psychicznych, ktérg nalezy zda-
niem Gilbretha wykorzysta¢ jest strach. Za-
miast powiedzie¢ po prostu, ze robotnik ktéry by
nie chiciat pracowa¢ wedtug instrukcji organi-
zatora, moze by¢ wydalony z pracy, Giiureth
wyraza te mysi wprawdzie oglednie i w re-
kawiczkach, ale niemniej wyraznie: ,Strach
jest jedng z wiasciwosci ludzkich, ktérg kie-
rownicy i wodzowie najczesciej wykorzysty-
wali. W systemie tradycyjnego kierownictwa
przemystowego uczucie strachu byto powszech-
ne— obawiano sie matego wynagrodzenia, wy-
dalenia itp. W nowoczesnej organizacji robot-
nik moze ponies¢ kare pieniezng albo nie o-
trzymac premii itp., ale uczciwy i pilny robot-
nik nie bywa tak opanowany strachem, jak
w czasach dawniejszych. Jesli jednak pozosta-
je w nim jeszcze jaka$ obawa, to oddziatywa
ona na robotnika dobrze, gdyz zacheca go do
pracy reka w reke z kierownictwem*.

2 Taylor F. W.: Zarzadzanie warsztatem. Warszawa. Insty-
tut Naukowej Organizacji.

3 G.lbieth F. i L. Psychologia zarzadzania. Instytut Nauko-
wej Organizacji. Warszawa. 1938.

Postawa robotnika wobec Kapitalistycznego
chronometrazu jest usprawiedliwiona. Cho¢ ro-
botnik — zdaniem organizatora optacany
przez kapitaliste — bardzo malo wie o swej pra-
¢y, jednak skutki tej organizacji, tj. wyci$nie-
cie wiekszej pracy i obnizenie stawek akordo-
wych, odczuwat on dobrze na wiasnej skoérze.
To wiec powodowato, ze chronometrowany ro-
botnik pracowat inaczej, tak, aby chronome-
trazysta otrzymat fatszywe wyniki pomiaru.

Chronometraz w ustroju
socjalistycznym

Sytuacja zmienita sie u nas zasadniczo z chwi-
la przewrotu spotecznego i trzeba ogdlnie po-
wiedzie¢, ze zmienita sie ona na korzys¢ orga-
nizacji pracy. Przed wojng organizacja pracy
byta u nas domeng ludzi, ktérzy praca propa-
gandowg przekonywali fabrykantow i kierow-

. mkéw zaktaddéw pracy o pozytecznosci i zyskow-

nosci wprowadzania zasad organizacji.

Inaczej sprawa stoi obecnie. Racjonalizacja
i organizacja pracy jest niemal na ustach uszy-
stkich. Pelno jest opis6w ulepszen przeprowa-
dzanych w przemysle, powstajg kluby racjona-
lizatoréw, wychodzg ustawy regulujgce premio-
wanie i tryb udzielania pomocy racjonalizato-
rom, pracuje sie nad normami itp.

Zachodzi jednak zasadnicza rdznica miedzy
organizacjg socjalistyczng a tg z okresu przed-
wojennego. W tej ostatniej gtébwng role grat
organizator, robotnik byt tylKo obiektem po-
miarow. Obecnie gtéwng role gra robotnik. Po-
wiedzieliSmy popularnie, ze organizacja przed-
wojenna postepowala tak, jakgdyby organiza-
tor wiedziat wszystko a robotnik mc. Nie zna-
czy to, ze obecny stan da sie ujg¢é odwrotnym
twierdzeniem, jakoby robotnik wiedziat wszy-
stko, a inzynier czy kalkulator nic.

Zmienito sie dzi§ zasadnicze nastawienie do
calego zagadnienia: robotnicy i personel inzy-
niersko-techniczny we wspolnym dobrowolnym
wysitku stajg sie twércami nowej socjalistycz-
nej produkcji, nowych pomystow racjonaliza-
torskich, stuzacych do powiekszenia wydajnosci
pracy Spos6b podejscia do chronometrazu ulegt
zasadniczej zmianie z chwilg, gdy znikt anta-
gonizm miedzy personelem technicznym, me
bedacym juz wystannikiem kapitalizmu, a ro-
botnikiem.

Przyktad chronometrazu
w usiroju kapitalistycznym

Wida¢ to najlepiej na dwodch przyktadach z
praktyki: pierwszy odnosi sie do organizacji ka-
pitalistycznej, drugi do socjalistycznej. Pierw-
szy przedstawia organizacje pracy w przemysle
papierniczym, przeprowadzong przez prof. Ada-
mieckiego4 w jednej z fabryk papieru nad wy-
robem tasmy papierowej nawijanej na tzw. bo-
biny. Produkcja tasmy byta za mata (150 bobin

4 Adamiecki W. — ,Kilka uwag z dziedziny organizacji
w przemysle papierniczym"” ,Przeglad Organizacji" 1928 r.
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dziennie) — jak dyrekcja zaktadu twierdzita —
z powodu opieszatosci robotnika, obstugujgcego
maszyne do wyrobu tasmy. Prof. Adamiecki
roztozyt w mysl zasad Taylora prace robotnika
na 12 czynnosci skladowych. Przeprowadzit
chronometraz kazdej z tych skladowych czyn-
nosci i obserwacje co do sposobu ich wykony-
wania, przy czym okazato sie, ze odnosnie czyn-
nosci pierwszej (przygotowanie szpul) — zapas
szpul tekturowych byt na drugim koncu sali
tak, ze robotnik tracit niepotrzebnie czas na
przejScie dla przyniesienia szpul. Ogotem mar-
nowat na te czynno$¢ okoto 30 min. Gdy przy-
szykowano zapas szpul w poblizu maszyny, za-
oszczedzito sie okolo 3 godzin na tydzieh.

Odnosnie czynnosci drugiej — zatozenie szpul
tekturowych na szpule zelazng — zalozenie to
odbywato sie z wielkim wysitkiem, gdyz szpula
tekturowa bardzo trudno wchodzita. Gdy po-
sypano szpule zelazng talkiem, szpula tekturo-
wa wchodzita lekko i zaoszczedzono Znowu 1 go-
dzine w ciggu dnia itd.

Po usunieciu tych i tym podobnych przerw
wydajnos¢ pracy robotnika powiekszyla tHie ze
150 bobin na 750 bobin na dzien, czyli piecio-
krotnie, zarobek zas jego podnidst sie dwukrot-
nie.

Przyktad chronometrazu
w ustroju socjalistycznym

Przechodzimy do przyktadu chronometrazu
z czasow obecnych. Zaktady im. Stalina otrzy-
malty pilne zaméwienie na pét miliona kétek do
ankrowania lin w wagonach towarowych. Maj-
ster Sobota przeznacza 6 spawaczy do pracy
spawania kotek. Brygada dowodzi Czestaw Mi-
chalek, przodownik pracy, ktéry ukonczyt przed
wojng 4 klasy szkoly powszechnej. Jak Micha-
tek zabiera sie do powiekszenia wydajnosci
pracy? Zaczyna od chronometrazu, w prymityw-
ny zresztg sposob i ustala w ten sposéb, ze spa-
wanie jednego kompletu kotek wymaga 180 se-
kund. Nastepnie przeprowadza analize pracy
rébwniez w sposOb prosty5 ktéra wykazata w
operacji spawania kétka nastepujgce czynnosci:

(1) potozy¢ przed sobg kétko,

(2) skierowac¢ na nie palnik acetylenowy,

(3) stopi¢ jeden koniec szpary,

(4) stopi¢ drugi koniec szpary,

(5) lewg reka przysuwa sie do szpary drut
spawalniczy i ogrzewa go sie palnikiem, az kro-
ple spoiwa spadng na szpare i plynne spoiwo
ztgczy sie z nadtopionym brzegiem kétka, two-
rzac nierozerwalng calose.

(6) drucikiem obraca sie koétko na druga
strone,

(7) czynnos¢ 5 powtarza sie na drugiej stronie
szpary.

Po przeprowadzeniu chronometrazu i rozio-
zeniu operacji na czynnosci Michatek przyste-

BPatrz, doktadny opis w broszurze: Czestaw Michatek:
.By}o to catkiem proste”, Biblioteka Przodownikéw Pracy,
Nr. 3, Warszawa.
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puje do racjonalizacji. Poniewaz powyzsza ana-
liza odnosita sie do wlasciwej operacji techno-
logicznej, a nie obejmowata czynnosci przygo-
towawczych, wiec zaczyna od badania przerw
w pracy, wywotanych czekaniem na materiat.
A wiec zapewnia sobie stalg dostawe tlenu
i acetylenu, przygotowuje wszystkie narzedzia i
materiaty (weze, palnik, reduktor itp.), umoco-
wuje reduktor na butli, ustawia ci$nienie ro-
bocze, przeczyszcza palnik itp., wszystko przed
rozpoczeciem pracy. Posuniecia te zmniejszajg
wprawdzie przerwy w pracy, ale jeszcze nie
sprowadzajg wiekszej zmiany w wydajnosci
pracy. Zaczyna wiec Michatek myslg tworczg
siegaC glebiej w istote procesu technologiczne-
go. Oba konce koitka, ktore otrzymywal do spa-
wania, byty w kuzni rbwno obcinane tak, ze
Scianki stykowe byly réwnolegte do siebie. Przy
takim wykonaniu trzeba bylo kétko z kazdej
strony nagrzewa¢ w dwoéch miejscach, u gory i
u dotu szpary, nie majgc i tak pewnosci, czy w
Srodku nie pozostat otworek, ktéry moze ostabic¢
wytrzymatos¢ kotka. Wowczas Michatek wpada
na mysl, aby przycina¢ Sciany szpary uko$nie w
ksztalcie litery V, tak iz u podstawy tej litery
krawedzie szpary stykatlyby sie ze soba. Takie
przyciecie powinno skroci¢ czas pracy, gdyz
mozna sie ograniczy¢ do nagrzewania w jednym
miejscu. Istotnie nhowa metoda pozwolita na za-
oszczedzenie kilku sekund na kazdym komple-
cie kétek. Byto to juz duzo.

Ale na tym nie koniec twérczych pomystow
Michatka. Oto zamiast schyla¢ sie co kilkanascie
minut po nowe porcje kotek, umiescit od razu
okolo 100 kétek na stole spawalnianym, przy
tym utozyt je w szeregi tak, aby zachodzity na
siebie brzegami, jak tuski pokrywajgce skoére
ryby. Wyniki byty tak zdumiewajace, ze trudno
mu byto w nie uwierzy¢, wykonat w ten spo-
s6b w przeciggu tego samego czasu 4 razy wie-
cej kotek niz przed tym, czyli przekroczyt 400 o
normy.

Odtad Michalek zaklada caly stot szeregami
zachodzacych na siebie kotek, kazdy szereg jest
réwnolegly do brzegu stotu, a kétka uklada sta-
rannie zwracajgc je szparami na dét (w strone
robotnika), palnikiem ciggnie od prawej ku le-
wej i za kazdym razem nagrzewa roéwnoczes$nie
3 kétka. Tajemnica tego niezwykle prostego od-
krycia lezy w wykorzystaniu catej energii pro-
mieniowania palnika, ktora do tej pory sie mar-
nowata, a teraz ogrzewa po kilka sztuk kotek
od razu tak, iz zamiast 40 sztuk na godzine, kt6-
ra Michatlek wykonywat przez ,organizacjg”,
potrafit wykona¢ ,po organizacji“ 150 sztuk na
godzine, czyli 25.000 sztuk na miesigc. Jezeli
zwazymy, ze przed ,organizacjg” siedmiu spa-
waczy potrafito miesiecznie spawaé¢ 22.000 koé-
ek, to widzimy, Ze organizacja pracy Michatka
doprowadzita do tego, ze potrafi on sam jeden
wykona¢ wiecej niz przed tym siedmiu spawa-
czy. Nadto zuzycie tlenu wynosito przy siedmiu
robotnikach 7 butli dziennie, podczas gdy Mi-
chatek zuzywat 2,5 butli, a wiec na samym tle-
nie fabryka w ciggu roku zaoszczedzita 2.200.000
zl. W niezwykle ciekawy spos6b opowiada Mi-
chatek jak wpadt na ten pomyst. Jest to dla nas



cenny przyczynek dla analizy tworczosci na-
szych racjonalizatorow, tym cenniejszy, ze tak
rzadko mamy moznos¢ wgladu w geneze wy-
nalazkéw i ulepszen. Gdy sie o nich czyta lub je
oglada wydaja sie niezmiernie proste, mysl
ludzka kroczy jednak po dos¢ zawitych drogach
tworczych, zanim zrealizuje odkrycie czy wyna-
lazek.

Poréwnajmy teraz obie metody organizaciji:
Adamieckiego i Michatka na dwoch przyto-
czonych przykfadach.

Na pozér sg one jednakowe; Adamiecki trzy-
ma sie organizacji Taylora, Michalek  nie zna-
jac ich prawdopodobnie wcale, stworzyt je sobie
sam Trzeba przyznaé, ze poréwnanie wypada
raczej na korzys¢ ,metody* Michalka. W za-
kresie racjonalizacji zachodzi jednak réznica.
Jakich to bowiem $rodkéw racjonalizacji uzyt
Adamiecki? Skrdcit roboty przygotowawcze, ka-
zal zapas szpulek utozy¢ obok maszyny, aby ro-
botnik nie tracit czasu na chodzenie po nie —
zwykta i znana organizacja miejsca pracy. Mi-
chalek takze przeprowadzit organizacje miejsca
pracy i prac przygotowawczych, ale wprowa-
dzit takze elementy nowe, ulepszone sposoby
spawania, oparte na zastosowaniu praw fizyki.

Zachodzi tu jeszcze inna zasadnicza roznica.

Adamiecki przychodzi do fabryki jako ,spec
od organizacji, wezwany przez kierownictwo,
aby powiekszy¢ wydajnos¢ pracy. Daje robot-
nikowi dokfadne instrukcje, jak ma pracowac,
a wiec zabrania mu chodzi¢ na drugi koniec sali
po szpule, gdyz ustawia je kolo maszyny, za-
brania mu sita wciska¢ szpule tekturowa na
zelazng, tylko kaze te ostatnig posypac tal-
kiem, aby 'lekko wchodzita itp. Oczywiscie gdy-
by robotnik nie chciat wedlug tych wskazdéwek
pracowaé, to zostatby z pracy usuniety. Jakze
odmienne jest nastawienie Michatka. Jego nikt
do pracy nie popedza, nie stoi nad nim Zzaden
kontroler, zaden spec nie przedstawia mu kar-
ty instrukcyjnej wskazujgcej szczegotowo jak
ma pracowac. Nikt go nie chronometruje, a jed-
nak on sam siebie chronometruje, nikt mu nie
mowi, jak nalezy prace organizowac, a jednak
on sam te prace organizuje.

Co jest motywem tej krytyki wlasnej pracy,
tego dazenia do uzyskania wiekszej produkciji,
zaoszczedzenia zaktadowi pracy, czasu i pienie-
dzy? Czy moze widpki wiekszego zarobku. Nie
mozna tego powiedzie¢, bo w chwili podjecia sie
zadania nikt mu tych wiekszych zarobkéw nie
obiecywat, a praca nad ulepszeniem metody,
jak kazda praca twoércza, pochtaniata wiele cza-
su i nie dawata zadnej pewnosci z chwilg pod-
jecia sie zadania, czy zostanie ono rozwigzane.
Niewatpliwie wiec gidbwnym motywem ,orga-
nizacji* dokonanej przez Michatka byt now\
socjalistyczny stosunek do pracy.

W zakladzie, w ktorym on sam czut sie wspot-
gospodarzem, uwazat za punkt honoru, aby
praca szta jak najlepiej, aby jego zaklad pracy
wykazat sie osiggnieciami imponujgcymi, zresz-
tg on sam o tym mowi w sposéb rownie prosty
jak szlachetny: ,Moje ulepszenie powinno wyjsc-
poza ramy Zaktadow im. Stalina. Powinno trafie

do wszystkich nieznanych mi jeszcze kolegéw
spawaczy w catej Polsce. Moze okaze sie, ze kt6-
ry$ z nich wymyslit co$ jeszcze lepszego. Chet-
nie go postucham i zastosuje sie do jego wska-
zOwek. Bo przeciez nie chodzi o jakg$ ambicje
osobistg, ani o jaka$ sportowg rekordomanie, ale
0 powszechny i staly wzrost produkciji, oparty na
wprowadzaniu coraz lepszych i doskonalszych
metod pracy"“.6

| to nastawienie pracownika jest istotnym
czynnikiem wszelkiej organizacji; tam, gdzie go
nie ma, nie wiele pomoga najlepsze nawet wzor-
cowe formularze i wykresy. Tam, gdzie go nie
ma, moze tylko dziata¢ przymus, ktory sprawia,
ze robotnik zmuszony jest przyjac takie sposoby
pracy, jakie mu nakazuje ,organizator‘, albo
kierownictwo zaktadu. Tak bywato i do dzi$
dnia tak odbywa sie w ustroju kapitalistycz-
nym. WykazaliSmy to na przyktadzie dwdch do-
wolnie obranych przyktadéw z praktyki, ale to

' samo mozna wykaza¢ ogolnie, jezeli sie bedzie

rozpatrywacé zasadniczo metody analizy pracy
1pomiarow jej czaséw. W rozwoju ich zaryso-
wujg sie wyraznie dwa rozne kierunki; jeden
reprezentowany przez kraje zachodnie (Amery-
ka i zachodnia Europa), drugi przez Zwigzek
Radziecki. Zajmijmy sie pokrotce analizg obu
tych kierunkow, gdyz ona pozwoli oceni¢ kry-
tycznie zatozenia, na ktérych opierajg sie po-
miary czasow.

ol

<
Analityczno-matematyczny
kierunek chronometrazu

Pierwszy mozna by nazwac¢ analityczno-mate-
matycznym. Stworzony przez Taylora, rozwija-
ny i propagowany przez jego uczniow i nastep-
cow w rozmaitych krajach, opiera sie na chro-
nometrazu, jako rzekomo naukowym sposobie
zalagodzenia przeciwienstw miedzy robotnikiem
a kapitalistg. Ale sposéb ten — mimo wszelkich
wysitkow kapitalizmu — napotykat na tak zde-
cydowany opor klasy robotniczej, iz nie potra-
fit zdoby¢ sobie zwolennikéw poza nieliczng
grupa zwolennikéw Taylora i tzw. naukowej
organizacji pracy. Wzory matematyczne, na
ktorych opierajg sie obliczenia czaséw i norm
pracy, zawieraja tyle niewiadomych, ze stosowa-
nie ich w praktyce wymaga potwierdzenia przez
opinie majstréw wzglednie kierownikéw od-
dziatéw, co faktycznie przekresla rzekomg do-
ktadno$¢ wzorow.

Zwolennicy metody matematycznej nie usta-
wali jednak w usitowaniach, aby jg ratowac.

Jeden z uczniébw Taylora, Gilbreth 7 wpadt na
mysl, aby rozklad pracy na elementy posunaé
dalej przez analize ruchéw robotnika. Technika
tej metody wymaga zdjec¢ filmowych i przyrza-
doéw do pomiaréw czaséw. Film jest o wiele do-
ktadniejszym sposobem rozktadu czynnosci na
elementy, anizeli obserwacja za pomoca oka
i stopera. Podczas gdy stoperem mozna zmie-
rzy¢ praktycznie tylko takie elementy pracy,

cMichatek, d. c.
" Gilbreth F. B. i L. M. Applied metion-study, New York,
1938.
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ktorych czas trwania nie przekracza 1 — 2 se-
kund, czas trwania elementéw mierzonych fil-
mem dochodzi do setnych sekundy, a nawet
jeszcze krétsze czasy mozna zmierzyc, jezeli sie
filmowi da wieksza szybkos¢. Nadto aparat fil-
mowy mozna — majac wykonane zdjecia —
kazdej chwili zatrzymac i analizowac kazdy ele-
ment operacji technologicznej oddzielnie.

Wedlug zdania malzonkéw Gilbreth, twércow
tej metody, kazda praca ludzka da sie rozlozy¢
na niewiele podstawowych ruchow (tzw. Therb-
lig), a wszystkie rodzaje pracy sg tylko ich kom-
binacjami.

Poczatkowo byto tych podstawowych ruchow
17, jak np.:

chwyta¢ — reka dotyka i ujmuje jaki$ przed-
miot,

siegac — reka wykonuje ruch, aby do-
tkngé przedmiotu,

przenosi¢ — reka porusza sie trzymajac
przedmiot,

potozyc¢ — reka ktadzie przedmiot na pod-
stawie,

skladac — reka fgczy razem dwa lub wiecej
przedmiotow,

rozklada¢c — reka rozdziela przedmioty

wzlednie ich czedci przed tym
potaczone itd.

Juz sami Gilbrethowie do tych 17 podstawo-
wych ruchéw zaliczali thkze elementy, ktére
nie sg wlasciwie ruchami, jak np. trzymac, kon-
trolowaé, szukac, odpoczywaé itd. Dla wszyst-
kich tych elementdw wyznaczono czasy ich
trwania i w osobnej tabeli je zebrano. Ponie-
waz kazda praca, kazda operacja technologicz-
na i kazda czes¢ sktadowa operacji jest niczym
innym jak zespotem tych ,therbligow* w ré6z-
nej kombinacji, wiec w kazdym wypadku po-
szczegolnej pracy trzeba tylko za pomocg zdjec
filmowych ustali¢ jakie therbligi w niej wy-
stepujg, odczytaé z tablicy ich czasy, zsumowaé
je i otrzymujemy w ten sposob podstawy do
obliczenia norm danej pracy.

Zdawaltoby sie, ze nauka uzyskata w ten spo-
sO6b szczyt obiektywnosci i Scistosci. Pomiary
ruchéw uczynig w przysziosci zbytecznymi po-
miary czasow, gdyz trzeba tylko dany proces
technologiczny za pomocg zdje¢ filmowych roz-
tozy¢ na therbligi, odczyta¢ z tabeli ich czasy
i obliczy¢ norme. Odpada niescisto$¢, ktorg ob-
cigzona jest metoda Taylora, a ktéra polega na
niepewnosci spowodowanej rdéznicami czasu u
réznych robotnikow. Teraz juz indywidualne
réznice nie przeszkadzajg, gdyz mikroruchy
wszystkich ludzi majg ten sam czas. Zdawato
sie wiec, ze otrzymaliSmy w ten sposéb moznosc
pomiaréw czaséw pracy ludzkiej analogiczng do
pomiaru pracy w fizyce.

A jednak cala ta zdobycz rzekomo Scistej na-
uki, a raczej pseudo-nauki opiera sie na bardzo
kruchych podstawach. Przede wszystkim nie
jest rzeczg udowodniong, ze istotnie kazdy ro-
dzaj pracy daje sie ujg¢ jako kombinacje owych
17 therbligow. Nawet w kraju Gilbretha studia
ruchu ograniczaja sie do prac w fabrykacji se-
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ryjnej i potokowej przemystu metalowego, w
innych rodzajach przemystu wykonano bardzo
niewiele badan nad tym zagadnieniem. Pra-
wie zupeinie nie przeprowadzano badan w tym
kierunku, czy istotnie czasy trwania tych pod-
stawowych 17 ruchéw sg u réznych ludzi jed-
nakowe, jak to przyjmuja zwolennicy tej meto-
dy. Wreszcie jest tak wiele czynnosci w prze-
mys$le, nie mieszczacych sie w ramach 17 pod-
stawowych ruchow, ze badania takie, aby mogty
sta¢ sie podstawg do obliczania norm, musia-
tyby objaé wszystkie dziedziny przemystu.

Ale najwazniejszy argument, przemawiajgcy
przeciw temu sposobowi analizy pracy, odnosi
sie do podstawowych jego zatozen. Mianowicie
roztozenie przebiegu pracy na najdrobniejsze
elementy dla celéw obliczania czasu pracy wy-
pacza zupelnie stosunek pracownika do calej
jego pracy. Ustalanie norm czy tez powieksza-
nie wydajnosci pracy przez takie rozbicie pra-
cy na najmniejsze mechaniczne jednostki,
sprzeciwia sie ujeciu produkcji jako procesu
dialektycznego, w ktérym nastawienie robotni-
ka wchodzi w konkakt z materialnymi Srodkami
produkcji. Metoda badan ruchéw ujmuje to za-
gadnienie w sposob fizykalno-mechaniczny, w
ktorym wytgcznie za pomocag zdje¢ filmowych
i tablic czasow ruchow elementarnych, mozna
na drodze czysto rachunkowej wyznaczy¢ czas
pracy. Prawda jest, ze analizy pracy nie da sie
rozprowadzi¢ bez roztozenia jej na czesci skita-
dowe, ze technicznych norm pracy nie da sie
ustali¢ bez takich analiz. Ale niebezpieczenstwo
lezy w tym, ze w ten sposob caly proces ustala-
nia norm i powiekszania wydajnosci pracy spro-
wadza sie dé6 mechanicznego wyznaczania pod-
stawowych elementéw, z ktérych sklada sie ba-
dany proces technologiczny i dodanie ich cza-
sOw do siebie, nie uwzgledniajgc przy tym zu-
petnie, ze robotnik jest czlowiekiem zyjgcym
i od jego stosunku do pracy zalezy wszystko.
Nie negujemy wiec pozytecznosci zdjec¢ fil-
mowych, ktére moga by¢ bardzo pouczajace,
negujemy ich wyzyskanie do wytgcznie mecha-
nicznego ustalania therbligéw i dodawania ich
czasow jako miary wydajnosci pracy.

Syntetyczno-techniczny
kierunek chronometrazu

Istnieje drugi kierunek analizy pracy i po-
miaréw jej czasow, reprezentowany przez Zwig-
zek Radziecki i przyjety obecnie przez kraje
demokracji ludowej, ktdry zagadnienie to uj-
muje w sposob zyciowy, a nie czysto mate-
matyczny.

Fakt stwierdzony doswiadczeniem, ze pomia-
ry czaséw jednej i tej samej pracy daja rézne
wyniki dla r6znych ludzi, nie tylko nie stanowi
dla tego kierunku przeszkdéd, utrudniajgcych
obliczanie, jak w chronometrazu krajéw za-
chodnich, jak wrecz przeciwnie, jest podstawg
i punktem wyjScia tego kierunku. Nie jest bo-
wiem rzeczg przypadku, ze czasy te roznig sie
od siebie. Jezeli nie poprzestanie sie ha mecha-
nicznym zapisywaniu czasow, ale usituje sie



zbada¢ przyczyny tych rdznic, to dochodzi sie
do wniosku, ze w wiekszosci wypadkéw rozni-
ce te majg swe zrédto w réznych metodach pra-
cy. Nie wystarczy ujmowac réznic tych wytgcz-
nie ilosciowo, jak to czynili Taylor i Gilbreth
oraz inni, nie wystarczy obliczanie Sredniego
albo minimalnego czasu jako normy, tylko trze-
ba zastanowi¢ sie glebiej nad przyczyna tych
réznic. | tu wiasnie — zdaniem technikow ra-
dzieckich — wystepuje wilasciwa rola wspot-
zawodnictwa pracy, znaczenie racjonalizatoréw
i przodownikéw pracy dla metody chronome-
trazu i ustalania norm. Okazuje sie bowiem, ze
przyczyng tych rdznic jest przewaznie nie wiek-
sza szybkos¢ wykonywanych ruchéw, ale od-
mienna metoda pracy i caly twoérczy wysitek
ragk i moézgu przodownika czy racjonalizatora
polega wtadnie na wprowadzeniu nowej metody
pracy.

Zmieniajg sie zasadniczo role. Technik, or-
ganizator, chronometrazysta nie po to przycho-
dzg do fabryki, aby — jak w systemie kapita-
listycznym — narzuci¢ robotnikom nowy sposéb
pracy, oparty na pseudo-naukowych pomia-
rach, ale po to, aby nauczy¢ sie od przodow-
nikéw i racjonalizatoréw, jak trzeba pracowac.
Juz w roku 1935 na plenum CK WKP(b) zosta-
to udowodnione, ze przy ustalaniu norm wy-
konania8 nalezy uwzgledni¢ w spos6b mozliwie
doktadny mozliwosci produkcyjne zaktadu,
miejsca pracy i produkcyjne doswiadczenia sta-
chanowcdéw. W swej historycznej mowie wy-
gloszonej na pierwszej wszechzwigzkowej kon-
ferencji stachanowcow Stalin scharakteryzowat
ich jako ludzi o wysokim kulturalnym i tech-
nicznym poziomie, dajgcych przykiad sumien-
nosci i doktadnosci w pracy. ,Nauczyli sie oni
liczy¢ nie tylko z minutami, ale i z sekundami.
Ekonomia nie tylko minut, ale i sekund stanowi
podstawe ich twdérczej inicjatywy i racjonali-
zacji procesu technologicznego”.

Zmieni¢ sie takze musi rola nauki. Samo
roztozenie procesu technologicznego na poszcze-
g6lne operacje i pomiar czasOw tych operacji
nie wystarczaja, ale przede wszystkim musimy
zanalizowa¢ prace racjonalizatoréw i przodow-
nikéw, aby siegna¢ glebiej do istoty metod
przez nich wprowadzonych. Nauka powinna sie
tym zajg¢ i przeanalizowa¢ mozliwie wszech-
stronnie ich twdrczos¢ i istote nowych meto<
pracy. Dotychczas inzynierowie zbyt mato zaj-
mowali sie zagadnieniami pracy ludzkiej, po-
Swiecajac gtéwnag uwage problemom scisle tech-
nicznym. Programy uczelni technicznych nie-
dostatecznie uwzglednialy problematyke chro-
nometrazu, norm pracy, metod racjonalizacji
i organizaciji. Ale gteboki nurt wspétzawodnictwa
i racjonalizatorstwa, zrodzony zywiotowo wsréd
warstw robotniczych, wyzwoiit w nich sity twér-
cze, obok ktorych inteligencja techniczna i na-
uki technologiczne nie moga przej$¢ obojetnie.

sRozrézniamy wedtug Stanistawa Krajewskiego (S. L. 8,
sir. 10) norme czasowa, tj. czas potrzebny do wykonywania
jednostki produkcyjnej w okreslonych warunkach i norme
wykonania, tj. ilos¢ jednostek produkcji, jakg robotnik o o-
kreSlonej sprawnosci powinien wykona¢ w jednostce czasu.

Juz dzi$ coraz bardziej rozpowszechniajg sie
narady inzynierow, profesoréw politechniki z
robotnikami na temat zagadnieh technologicz-
nych proceséw. Tak samo personel techniczny
zblizy¢ sie musi do Swiata pracy i badania na-
ukowe poswieci¢ zagadnieniom chronometrazu,
norm pracy itd. Wyniknie podwdjna z tego ko-
rzys¢: teoretyczna, gdyz w ten sposob jeszcze
bardziej stang sie dostepne i rozpowszechnig
sie nowatorskie metody pracy i ustali sie obiek-
tywny sposéb ich oceny, a w dalszym ciggu
takze i korzy$¢ praktyczna.

W jaki spos6b metody pracy, stworzone przez
stachanowcow, postuzyly w Zwigzku Radziec-
kim do analizy i poréwnania ich miedzy soba,
0 tym Swiadczy studium Guliajewa” o organi-
zacji miejsca pracy w przemysle maszynowym,
w ktérym autor w sposéb rownie jasny, jak
1niezwykle prosty korzysta z obserwacji pracy
stachanowcow, aby wyciggng¢ z niej wnioski
0ogdlne o metodach racjonalizacji. Okazuje sie
z tego studium, ze na podstawie tych obserwaciji
dadza sie ustali¢ pewne, ogdlne zasady racjona-
lizacji, bardzo wazne dla powiekszenia wydaj-
nosci pracy, nie uciekajgc sie przy tym wcale do
ztozonych i kosztownych badan ruchéw, co naj-
wyZzej ograniczajgc sie do najprostszych pomia-
row czasu. Ma to duze znaczenie praktyczne.
Przez naukowa obserwacje pracy racjonalizato-
row i porobwnywanie ich metod ze sobg, docho-
dzi sie — jak to wskazat Guliajew — do pew-
nych ogolnych zasad racjonalizaciji.

Ustalenie takich zasad utatwi prace przysziym
racjonalizatorom, umozliwi powiekszenie wy-
dajnosci pracy w tych dziedzinach przemystu,
w ktérych wspotzawodnictwo i racjonalizacja
pracy jeszcze nie prosperujg nalezycie, a wre-
szcie utatwi takze racjonalne szkolenie kadr w
tych nowych metodach. Wprawdzie jestesmy
dzis swiadkami procesu nauczania dokonywa-
nego przez samych racjonalizatoréw i przodow-
nikéw pracy, ktorzy jada od jednego zakfadu
do drugiego i przyspasabiajg pracownikéw do
nowych sposobéw pracy, ale jest to metoda
kosztowna, a nadto nie zawsze kazdy twoérczy
racjonalizator jest dobrym pedagogiem. Nau-
kowa analiza ich metod moze przyczynic sie tak-
ze do odpowiedniego pedagogicznego podejscia
w szkoleniu zawodowym.

Racjonalne szkolenie kadr, zaréwno przez
podwyzszenie kwalifikacji pracownikéw juz za-
trudnionych, jak i przez odpowiednie sposoby
przyuczania pracownikéw nowoprzyjetych, jest
jedna z gtéwnych cech charakterystycznych me-
tody inz. Kowalewal0Q, ktéra w 1949 i 1950 roku
ogromnie rozpowszechnia sie w Zwigzku Ra-
dzieckim. Polega ona na naukowe] analizie
wszystkich prac i czynnosci wykonywanych
przez przodownikéw pracy w tym celu, aby do-
Swiadczenia ich przekaza¢ innym pracowni-
kom. W tym celu inz. Kowalew studiuje meto-
dy pracy przodownikéw, analizuje ich czyn-

o Guliajew G. T.: ,Organizacja roboczego miesta w maszy-
nostrojenn” Moskwa,. 1949 r.

W ,Metod inz, Kowalewa w delstwii”. Tekstylnajg promy-
szlennost. 1950, str. 6.
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nosci, a nawet ruchy, dochodzac do wzorcowych
sposobéw wykonywania pracy.

Stowem analiza pracy podejmowana w
Zwigzku Radzieckim pojeta jest w sposéb
wszechstronny i odmienny anizeli w ustroju
kapitalistycznym gdyz obejmuje: (a) analize
czynnikdw wptywajgcych na czas trwania pro-
cesu technologicznego i metod jego wykonania;
(b) analize czaséw poszczegoblnych czesci skia-
dowych procesu; (c) uksztaltowanie procesu
technologicznego z punktu widzenia najwiek-
szej wydajnosci, oparte na najnowszych zdoby-
czas techniki i osiggnieciach stachanowcow w
tej dziedzinie; (d) obliczanie technicznych norm
czasu; (e) wprowadzenie norm do produkcji;
() kontrole realizacji norm i badanie przyczyn
ewentualnych ré6znic miedzy normami a fak-
tyczna produkcja; (g) przekazanie doswiadczen
stachanowcéw innym pracownikom; (h) racjo-
nalne szkolenie kadr i podwyzszanie kwalifi-
kacji pracownikow oparte na metodach stacha-
nowcow.

W tym ujeciu analiza pracy i pomiary czaséw
sa tylko czescig wszechstronnej racjonalizacii,
ktéra nie opiera sie wylgcznie na pomiarach
czasow i metodach obliczeniowo-statystycznych,
ale ujmuje proces produkcyjny jako catosC i ja-
ko wytwar zywego cztowieka. Nic wiec dziwne-
go, ze technicy radzieccy wystepuja ostro prze-
ciw normom opartym wylgcznie na matema-
tyczno-statystycznych dociekaniach.

ADMINISTRACJA

IGNACY HAENDEL

Nie ulega watpliwosci, ze w badaniach nau-
kowych, podejmowanych przez Giowny Insty-
tut Pracy, péjdziemy za syntetyczno-technicz-
nym kierunkiem analizy pracy, wprowadzonym
przez Zwigzek Radziecki, a nie za analityczno-
statystycznym kierunkiem tej analizy, pieleg-
nowanym przez kraje zachodnie. | dlatego jed-
nym z celéw w dziedzinie analizy pracy i szko-
lenia zawodowego jest mozliwie wszechstronna
i naukowa analiza pracy i twdrczosci samych
przodownikéw i racjonalizatorow i tutaj prag-
niemy stworzy¢ laboratorium, ktére mogloby
postugiwac¢ sie najnowoczesniejszymi Srodkami
technicznymi, stuzacymi do tego celu. Tutaj
zarowno dokladne chronometry, jak i zdjecia
flmowe moga sie przydac, nie po to, aby ro-
botnikom odgérnie wyznaczaé metody pracy
bez ich wspotudziatu w ksztattowaniu tych me-
tod, tylko po to, aby sie od nich nauczy¢. Nie
zaprzeczamy, ze bedzie to w nauce rzecz nowa
i niefatwa do zrealizowania, bo dotychczas sa-
dzono, ze raczej robotnik od inzyniera uczyc sie
powinien.

Nie powinno to nas odstrasza¢ w mys$| stow
Stalina, wypowiedzianych na pierwszej wszech-
zwigzkowej Konferencji Stachanowskiej: ,Nau-
ka dlatego nazywa sie nauka, ze nie uznaje fe-
tyszow, nie boi sie wystgpi¢ przeciwko temu, co
przezyte, stare i czujnie przystuchuje sie gto-
sowi doswiadczenia i praktyki“.

Bronistaw Biegeleisen-Zelazowski

| BIUROWOSC

Bezkartofekowa rachunkowos¢

m ateriatow a

STRUKCJA Komisariatu Ludowego fi-
anséw ZSRR (obecnie Ministerstwo Fi-
anséw ZSRR) z dnig 30 pazdziernika

1945 roku (Nr 639) w sprawie rachunko-
wosci materialowej w przedsiebiorstwach
powiada w postanowieniach ogélnych, ze do za-
sadniczych zadan rachunkowosci materialowe;j
nalezy: (a) zabezpieczenie stanu posiadania oraz
zorganizowanie kontroli obrotu i prawidtowe-
go wykorzystania materiatbw podstawowych
i pomocniczych, paliwa, poifabrykatow, opako-
wania, przedmiotow nietrwatych, bzesci zapa-
sowych, odpadkéw itp., (b) posiadanie dokiad-
nych danych o ilosci materiatow znajdujgcych
sie w magazynie pod opiekg o0s6b materialnie
odpowiedzialnych, bez koniecznosci przepro-
wadzania inwentaryzaciji, (c) nadzor nad ustalo-

nymi normami zapaséw, (d) terminowe ujaw-
nianie materiatéw niewykorzystanych w danym
zakladzie, a podlegajgcych uptynnieniu, w celu
mobilizacji wewnetrznych zapasow.

Zrozumiale jest, ze sprosta¢ tym zadaniom
moze jedynie rachunkowos$¢ doskonale zorgani-
zowana.

Wspbiczesna praktyka buchalteryjna zna sze-
rfeg systeméw analitycznej, iloSciowo-wartoscio-
wej rachunkowosci materiatowe;.

Jeden z nich to stosowany powszechnie u nas
system kartotekowy, przebitkowy lub nieprze-
bitkowy, polegajacy na tym, ze zapisy na kar-
totekach dokonywane sg badz to wprost z doku-
mentow podstawowych (dowodéw wydania z
magazynu (przyjecia na magazyn itd.), wzgled-



nie ze zbiorczych raportdbw magazynowych,
przewaznie dziennych. System ten wymaga
przy zapisach nieprzebitkowych sporzgdzania
dodatkowych obrotéw materiatowych, umozli-
wiajgcych ksiegowanie na kontach syntetycz-
nych, przy przebitce za$ wymaga wyszkolonych
kontystow, ktérzy potrafig w terminie przepisac¢
wszystkie dokumenty magazynowe na karto-
teke.

V?l konsekwencji okazato sie, ze najwiekszym
zatorem terminowej sprawozdawczosci jest
zwtaszcza w mniejszych i $rednich zakladach
ksiegowos¢ materiatowa.

Nieaktualna ksiegowos$¢ materiatowa staje sie
dla planowania i organizacji zaopatrzenia pra-
wie bezwartoSciowa.

System prowadzenia analitycznej rachunko-
wosci materiatowej bezposrednio na obrotow-
kach jest u nas mniej znany.

Préby wprowadzenia sposob6w zblizonych do

tego systemu byly u nas robione przez poszcze-
go6lnych ksiegowych w okresie miedzywojen-
nym, ale w warunkach owczesnych nie mogly
dacC pozadanych rezultatow.
Socjalistyczna forma gospodarki, umozliwiajg-
ca gospodarke planowa, umozliwia rowniez na-
ukowe opracowanie racjonalnych form rachun-
kowosci przez unifikowanie dokumentacji,
twarde planowane ceny oraz ustalenie kore-
spondencji miedzy poszczeg6lnymi kontami.

Wspomniany powyzej system bezkartoteko-
wy opracowany zostat w ZSRR, gdzie w prak y-
ce zdat w zupetlnosci egzamin, znajduje pow-
szechne zastosowanie i zalecony jest wspomnia-
ng na wstepie instrukcja.

(Przedsiebiorstwo)

GRUPOWE ZESTAWIENIE PRZYCHODU

Konto uznane

Saldo na poczatek
miesigca

Kredyt: r-k zakupu:
1 dekada
2 dekada
3 dekada

Razem

Kredyt: r-k produkcji
1 dekada
2 dekada
3 dekada

Razem
\

Itd. wedtug wszyst-
kich kont korespon-
dujacych

Ogotem na debet |

System ten posiada kilka wariantow.

W pracy tej opiszemy najbardziej rozpow-
szechniony wariant, stanowigcy niejako synte-
ze kilku innych sposobdw.

MAGAZYN Nr 2 Wzér nr 1

Rejestr towarzyszacy dokumentéw Nr 28
z dnia 28 pazdziernika 1950 r.

Nazwa dokumentu It ¢ Od NrdoNr Uwagi
Magazyn przyjmie 12 13 — 24
Magazyn wyda 128 110 — '227
Przesunigcia 6 21 - 26

Sprawdzit i przyjat
Zdat

Tab. 1

Jakie warunki musza by¢ wypetnione dla u-
mozliwienia wprowadzenia tego systemu?

Musi by¢ zaprowadzony w zakfadzie indeks
materiatbw — cennik dla catego asortymentu
uzywanych na zaktadzie materiatdw z uwzgled-
nieniem sort, marek itp.

Biezgca ksiegowos¢ materialowa musi byc¢
prowadzona albo w cenach netto, albo w cenach
planowych — przy czyny koszty zaopatrzenia
oraz roznice cen, stanowigce odchylenia od cen
faktycznych czy planowych, wydziela sie na
odrebne konta. Warunek ten zresztg jest u nas
urzeczywistniony w obowigzujgcym obecnie
JPK. Ceny te nie moga ulega¢ zmianom w ciggu
roku i muszag by¢ zaznaczone w indeksie mate-
riatbw — cenniku.

Wzor nr 2
(nazwa konta syntetycznego)
za miesigt = e 19 r
g z M n '
Razem

% o\

Talb. 2 B



Dokumenty na pobranie i wydanie materia-
téw z magazynu muszg by¢ indywidualne, jed-
nodniowe, na jeden rodzaj materiatow.

Dokumenty te przesyla sie z magazyftu do

rachuby materiatlowej wraz z rejestrem doku-
mentow, ktérego wzoér podajemy na tab. 1

Rachuba materialowa po sprawdzeniu doku-
mentéw wycenia je, o ile wycena nie nastgpita
od razu przy wystawieniu dokumentu.

(Przedsiebiorstwo)

Po dokonaniu zapisu w grupowym zestawie-
niu, dokumenty przychodowe przegrupowuje sie
wedtug symboli indeksu materialowego oraz
wedlug numeréw magazynéw, podsumowuije
sie zaréwno ilosciowo jak i wartoSciowo. Sumy
te wpisuje sie na odwrocie ostatniego doku-
mentu. Nastepnie sume ilosciowg sprawdza sie
z zapisami ilosciowej kartoteki magazynowe;.

Natomiast przez pomnozenie ilosSci przez cene
sprawdzamy, czy suma wartosciowa jest pra-

Wzér nr 3
Rodzajowe zestawienie obrotowe ruchu materiatéw w magazynie N r..............
Za MiesSigC...coevcieiennnns 19 ...
" Remanent Przychad Rozchéd Remanent
Symbol azrna  Jjednost- 4
Cena ha og6tem przesuniecia o' olem mzesu ierioi

ind. mat. materiatu ka miary

il ¢ <uma* i0-C suma

ilo§¢ suma jlo§¢ suma do$é surft« jlos¢ sumh

Tab. 3

Wycenione dokumenty przychodowe ukilada
sie wedlug magazynéw, syntetycznych kont ma-
terialowych (debet) — (materialy podstawowe,
pomochicze itd.) oraz wedlug korespondujgcych
kont kredytowych (zakup, produkcja, przeréb
obcy itd.).

widlowa. Sume trzech dekad wpisujemy z kon-

cem miesigca do obrotéwki  materiatowej
(tab. 3).

Rachuba materiatlowa przygotowuje réwniez
dane dla rozliczenia kosztow.

(Przedsiebiorstwo) Wzér nr 4
Grupowe zestawienie rozchodu...........c......... (nazwa konta syntetycznego materiatow)
Za MIeSigC....cccvneeenieriinnne 19...r
M a g a z y n
Konta obcigzone 1 Razem

Nr Nr Nr 1 Nr j Nr

Produkcja podst rnoua L i
1 dekada
2 dekada
3 del<ada ]

Razem

| Koszty mydzialome
1 dekada
2 dekada

) 3 dekada

Ra7zem

itd. uedlug uszyst-
kich kont korespon-
dujgcych

Ogétem na kredyt z"

Tab. 4

Dokumenty te zbiera sie w ten spos6b przez
przecigg jednej dekady, po czym podlicza sie
wartosciowo i wpisuje do grupowego zestawie-
nia przychodu wedlug wzoru przedstawionego
na tab. 2
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W tym celu wymienione kwity rozchodowe
grupuje sie wedtug kont syntetycznych, na kre-
dyt ktérych rozchéd nalezy wpisaé, nastepnie
wewnatrz tego uktadu wedllug kont przeznacze-
nia produkcje wzglednie stanowiska kosztéw



oraz wedlug numeréw magazynow. Sumy lacz-
ne wpisuje sie do grupowego zestawienia roz-
chodu wedtug wzoru 4, ktory ilustruje tabl. 4.

Po dokonaniu zapisow w grupowym zestawie-
niu rozchodu materiatbw dokumenty rozchodo-
we uklada sie podiug symboli indeksu mate-
rialtowego oraz podilug magazynéw sumuje sie
je oraz sprawdza w spos6b analogiczny jak do-
kumenty przychodowe, a nastepnie wcigga sie
je do rodzajowego zestawienia obrotowego ru-

Wycenione dokumenty rozchodowe po wyko-
rzystaniu ich dla zapisow w rachubie materia-
towej wykorzystuje nastepnie sekcja kosztow

wilasnych uktadajgc dokumenty wediug nume-

row zlecen.

chu materiatow (wzér 3) w kolumnie rozchod.

g |
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Plan szescioletni a technika organizacji,

zarzadzenia i

Technika organizacji zarzadzania
i planowania produkcji zwana ina-
czej orga-technika, jako nauka wy-
odrebnita sie z ogolnej naukowej or-
ganizacji socjalistycznej pracy w
Zwigzku Radzieckim i juz znalazia
tam zaplecze w postaci gatezi prze-
mystu pracujacego dla jej potrzeb.

W warunkach ustroju kapitali-
stycznego zastosowanie $rodkéw or-
ga-techniki oznacza wzrost bezrobo-
cia i powiekszenie wyzysku mas pra-
cujacych przez zwiekszenie wzgled-
nej wartosci dodatkowe;.

Natomiast w warunkach gospodar-
ki planowej zmechanizowanie i zau-
tomatyzowanie funkcji zarzadzania
Ooznacza potanienie i uproszczenie a-
paratu zarzadzania. Tym samym
powstaje mozliwos¢ przerzucenia do
produkcji zbednych i nieracjonalnie
w nim wykorzystanych sil roboczych.

W warunkach polskich orga-tech-
nika, jak dotychczas, nie zostata po
traktowana w skali panstwowe;.

Postep teihniczny daje coraz to
wieksze mozliwosci w przedmiocie
mechanizacji techniki zarzadzania. O
tym postepie technicznym Swiadczag
takze licznie nadsytane do réznych
komisji usprawnienn pomysty racjo
nalizatorskie z zakresu orga-techni
ki, ktore z powodu niedoceniania
znaczenia jej dla caloksztaltu piano
wej gospodarki narodowej nie zna]

»Por. N. G. Lewinson: ,Technika or
ganizacji zarzadzania i planowania
dukcji" Ekon. i Org. Pracy Nr

lipiec 1950 rok.

planowania produkciji

dujg zastosowania w skali panstwo-
wej. Nie znajdujac zastosowania row-
niez i w poszczegélnych przedsiebior-
stwach pozostajg one w wielu przy-
padkach niewykorzystane. Racjona-
lizatorzy w codziennej praktyce w
procesie produkcji widza, ze ich, nie-
kiedy drobne usprawnienia z dziedzi-
ny orga-techniki mogg przynies¢ o-
aromne korzysci catej gospodarce
narodowej przez najbardziej racjo-
nalne wykorzystanie sit produkcyj-
nych spoteczenstwa.

Opracowanie i wprowadzenie w
oisce- typowych jednolitych $rod-
6w orga-techniki stworzytoby pode
awe do przeprowadzenia wtasciwej
mechanizacji techniki zarzadzania,
lotnym celem orga-techniki jest do-
Imanie'kroku coraz to bardziej
nechanizowanym procesom produk-

yjnym.

Mechanizacja i organizacja wza-
,mnie sie uzupetniajg. Obliczono, ze
urno petnego zastosowania Srodkow
raa-techniki 80% czasu zuzyto na
inno$ci manipulacji papierem, (a
nec na czynnosci o charakterze
rzugotowawczym) podczas gdy za-
gwie 20% czasu pochtonety czyn-
osci wykonywane przez maszyne,
mzynnosSci wiec manipulacyjne sa
,ajbardziej pracochtonne.

W naszych przedsiebiorstwach du-
e trudnosci wynikajg przy planowa-
niu ilosci i wzoréw potrzebnych
ormularzy. Powstaje zwykle pytanie,
my sluszne jest planowanie formula-
zy w granicach tych samych ito-

W magazynie prowadzi sie ewidencije
ilosciowg i to na kartotekach biezaco. Istniejg-
ce sposoby bezkartotekowej kontroli za pomocag
samych dokumentéw, wzglednie za pomoca za-
piséw zbiorczych, miesiecznvch, na kartotekach
nie zdaly w praktyce egzaminu.

tylko

Ignacy Haendel

wany wzér, ktoéry nie spetniat nale-
zycie zadania, nie bedac z reguty do-
stosowanym do potrzeb gospodarki
planowej (stwarzajac biurokratyczne
przerosty i potegujac tzw. ,papier-
kowg robote“.).

Witasciwy uktad formularza ma za-
sadnicze znaczenie (formularz bo-
wiem dyktuje w pewnym sensie po-
stepowanie i spos6b w jaki czynnosé
ma by¢ wykonana) i dlatego uregu-
lowanie niewtasciwosci, o ktorych
byta mowa wyzej, powinno nastapi¢
w pierwszym etapie prac. Orga-tech-
nika postugujac sie wtasciwa jej me-
todg organizacyjno-tecnniczng opra-
cowywania formularzy sprawia, ze
czynnosci manipulacyjne, stajg sie
mniej pracochtonne. Dzieje sie to
dzieki wiasciwej konstrukcji tech-
nicznej i racjonalnemu uktadowi tre-
Ssci formularzy dostosowanych do
wspotczesnych srodkéw technicznych.
Formularze opracowane tg metodg
zapewniajg sprawno$¢ kierownictwa,
zwiekszajgc rownoczesnie tempo pra-
cy. Na przeszkodzie nalezytemu opra-
cowywaniu formularzy stoi przede
wszystkim brak znajomosci tych
czynnikéw, ktoére wptywajg na ufciad
formularza. Tyle o jednym ze $rod-
koéw orga-techniki.

Srodkami orga-techniki sa zaréw-
no otdbwek przebitkowy jak i b.
skomplikowana maszyna o systemie
kart perforowanych (liczaco-anali-
tyczna). Znaczenia urzadzen dispe-
czerskich (dyspozytorskich), odgry-
wajacych dominujgca role we wia-
Sciwym ujeciu przebiegu procesu
produkcji nie trzeba podkreslaé, ani
tez uzasadniaé. Srodki orga-techniki
majg roéwniez decydujgce znaczenie
w mechanizacji techniki planowania
i sprawozdawczosci, odwzorowujac
w spos6b witasciwy przebieg proce-
séw produkcyjnych. *

* Wchodzg tu w gre aparaty do jakos-
ciowej kontroli produkcji itp.
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Zastapienia pracy ludzkiej maszy-
ng nie nalezy oblicza¢ jedynie ilo-
Scig personelu przesunietego do in-
nych dziedzin pracy w rezultacie
przeprowadzonej mechanizacji. Waz-
nym, a niekiedy decydujgcym mo-
mentem jest wykluczenie biedéw
witasciwych pracy ludzkiej, co juz
moze usprawiedliwi¢ fakt zastosowa-
nia maszyny.

Ludzie, ktoérzy u nas decydujg w
sprawach orga-techniki w przedsie-
biorstwach, tylko w matym stopniu
zdajg sobie sprawe z celowosci za-
stosowania takiego, lub innego $rod-
ka orga-techniki. Chodzi tu przede
wszystkim o S$rodki techniki doku-
mentacji. Niejeden z kierownikow
zastanawia sie nad celowoscig uzy-
cia takiego, lub innego typu np. se-
gregatora albo teczki. Brak ujedno-
licenia srodkéw orga-techniki w kra-
ju powoduje w codziennych, najpry-

mitywniejszych pracach manipula-
cyjnych znaczne trudnosci.
Orga-technika w swojej istocie

stanowi nowy styl pracy. Nie bez ra-
cji przywigzuje ona znaczenie do

najbardziej prymitywnych S$rodkéw
technicznych, ktére sprawiajg, ze o-
peracje stajg sie mniej pracochtonne.
Dzieki orga-technice wykrywamy
duze rezerwy pracy ludzkiej i ma-
szyn, ktérych to rezerw szukamy
wszedzie indziej. Orga-technika moze
i powinna sta¢ sie najbardziej sku-
teczng bronig w walce z przerosta-
mi biurokratyzmu i wadliwg organi-
zacjg poszczegolnych przedsiebiorstw.
Nie da sie zaprzeczy¢, ze w rezulta-
cie wprowadzenia nowej techniki or-
ganizacji  zarzadzania nastgpi w
przedsiebiorstwach zmiana struktury
organizacyjnej. Zmiana ta poéjdzie po
linii postulatobw postepu techniczne-
go: produkowac wiecej, lepiej i ta-
niej. Wiecej niz dotychczas roboczo-
godzin mozna bedzie poswieci¢ pro-
dukcji, zaoszczedzajgc przy tym wie-
le cennych materiatéw i surowcow.
Oto dlaczego nalezyte docenianie
znaczenia orga-techniki przyczynic
sie moze do pomyslnego wykonania
i" przekroczenia 6-letniego Planu
zbudowania podstaw socjalizmu w

Polsce.
Zbigniew Zarzycki

O potrzebe szerszego zastosowania

stenografii w praktyce

TENOGRAFIA nalezy do naj-

wiekszych wynalazkéw w dzie-
dzinie administracyjnej. Jest ona
szeroko stosowana w wielu krajach.
W Polsce jednak ta metoda pisania
nie zostata dotychczas odpowiednio
zuzytkowana. JesteSmy pod tym
wzgledem daleko w tyle za postepem
Zwiazku Radzieckiego, Czechostowa-
cji, Wegier, Niemieckiej Republiki
Demokratycznej.

A przeciez zastosowanie stenografii
jest klasycznym przyktadem racjona-
lizacji pracy, gdyz stenografia pie-
ciokrotnie i nawet siedmiokrotnie
przyspiesza prace przy wyraznym
zmniejszeniu wysitku i kosztow. Fakt
ten stwierdzi¢ mozemy przez porow-
nanie zwyklego pisma z pismem ste-
nograficznym. Wydajnos¢ pracy przy
piSmie zwyklym wynosi 15 — 24
stbw na minute, natomiast przy za-
stosowaniu stenografii wynosi ona
100 — 140 stéw na minute. Jest to
wiec 500 — 700% normy zwyktego
pisania.

Czynnosci pisania wykonuje mno-
stwo pracownikéw. Zajmujg one zna-
czng czes¢ ich czasu. Jest to wiec
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problem powszechny, ktory po prze-
liczeniu na pracowniko-godziny wy-
raza sie cyframi milionowymi dzien-
nie. W poréwnaniu z akcjg oszcze-
dzania materiatébw, akcja wiasciwe-
go wykorzystania czasu pracy pra-
cownika jest niewspotmiernie wiek
sza.

Do zorientowania sie w rozmiarze
oszczednosci czasu, jakg mozna osigg-
nag¢ przez zastosowanie stenografii,
postuza dane cyfrowe dotyczace osob,
ktérych istotng czes¢ pracy zajmuje
czynnos¢ pisania. Bezposrednio w, zy-
ciu gospodarczym (w przedsiebior-
stwach przemystowych, handlowych,
rolnictwie i lesnictwie) zatrudnionych
jest praca umystowg 86? tysiecy lu-
dzi, w administracji gospodarczej
i ogo6lnej 146 tysiecy, tj. razem
1.013 tysiecy o0séb. Po wymnozeniu
tej cyfry przez przecietng (ilos¢ go-
dzin pracy dziennej) otrzymamy prze-
szto 8 milionbw godzin dziennie.
Gdybysmy przyjeli szacunkowo, ze
30% czasu w biurze poswieca sie na
czynnosci pisania, woéwczas ilos¢ go-
dzin, zajetych pisaniem, wyniesie
dziennie okoto 2,5 miliona.

Dzieki stenografii pracownicy be-

dg mogli wykona¢ te samg prace
znacznie szybciej. Jak wielkg osz-
czedno$¢ osiggnie sie przez przej-

Scie z metody opracowywania bru-
lionbw na metode dyktowania i cat-
kowitego korzystania ze stenografii,
trudno nam w tej chwili okresli¢.

Stenografig jak to juz powie-
dziatem — pisa¢ mozemy 5 — 7 ra-
zy szybciej, jednakze cze$¢ czasu zu-
zywa sie na przygotowanie do wta-
Sciwej pracy. W literaturze spotyka
sie obliczenia, ze w ten spos6o zor-
ganizowawszy prace mozna jg przy-
spieszy¢ trzykrotnie, czyli osiggnaé
800% normy. Jezeli wezmiemy pod
uwage te tysigce godzin zaoszczedzo-
nej pracy, zorientujemy sie w wiel-
kosciach korzysci, jakie osiggna¢ mo-
zemy przez zastosowanie stenoyrufii.
Perspektywa osiggniecia tak uuzych
oszczednosci w Pianie 6-leimm, skia-
ma ao gruntownego zastanowienia
sie nad tym problemem.

Oczywiscie, ze najwlasciwszym
rozwigzaniem problemu pracy w
biurach byloby, gdyby referenci za-
miast pisa¢ czy dyktowaé¢ do steno-
gramu sami stenografowali. Wtedy
oszczedno$s¢ czasu i kosztow bytaby
poawojna, gdyz zamiast 2 oséb: dyk-
tujgcego referenta i osoby stenogra-
fujgcej, pracowataby jedna. Na to
trzeba jednak tak czytelnie stenogra-
fowaé recznie (lub maszynowo), aby
osoby trzecie mogly notatki tatwo,
szybko i bezbtednie odczytywacé. Taka
znajomos¢ stenografii umozliwitaby
pracownikom pisanie stenograficzne
konceptéw, wewnetrznych listéw
prowadzenie ksigg pomocniczych itp.
Nie watpimy ze po ujednostajnieniu
systemoéw stenografii i upowszech-
nieniu jej przez nauczanie w szko-
tach, pracownicy umystowi dojdg do
tak precyzyjnego opanowania sztuki
stenografowania, ze tego rodzaju po-
stugiwanie sie stenografig w biurach
bedzie mozliwe.

Najczestsze jest jednak dyktowanie
do stenogramu, ktére niezmiernie
upraszcza prace. Poza przyspiesze-
niem tempa podnosi sie dzieki steno-
grafii jakos¢ czyli doktadno$¢ zatat-
wiania spraw. Stenografia utatwia
bowiem wierne oddanie mysli czy
wypowiedzianego stowa. W niekto-
rych dziatach pracy, jak w arbitrazu
gospodarczym, w redakcjach pism
w tgcznosci, praca nie moze by¢ pra-
widtowo wykonywana bez znajomo-
Sci stenografii. Olbrzymie znaczenie



ma stenografia w administracji pan-
stwowej, w szkolnictwie, w sadowni-
ctwie, w pracy naukowej. Niezmier-
nie waznag rolg odgrywa stenografia
przy szkoleniu kadr, zwtaszcza wo-
bec niedostatecznej ilosci podreczni-
kéw i skryptéw fachowych.

Niestosowanie stenografii dotych-
czas przynosito nam niewatpliwe
szkody gospodarcze. Wyttumaczy¢ to
mozna niedostrzeganiem roli, ktéra
stenografia moze odegra¢ w zyciu
gospodarczym, niechecig og6tu pra-
cownikéw umystowych do radykal-
nych zmian w metodzie pisania,
zwlaszcza ze potgczone one bytyby
z przeszkoleniem, nieumiejetnoscig
zastosowania stenografii oraz bra-
kiem kadr, rozpowszechniajgcych
umiejetno$¢ stenografowania.

Dalsze zaniedbanie na tym odcin-
ku jest niedopuszczalne. Nasuwa sie
konieczno$¢ rozwazenia  $rodkoéw,
zmierzajacych do zmiany obecnego
Stanu rzeczy na tym polu.

Utworzenie Dziatu Stenografii i Pi-
sania na Maszynach przy Gtownym
Instytucie Pracy stanowi niewatpli-
wie pomysiny zwrot w tym zakresie.
Analiza przyczyn stwierdzonego za-
cofania pozwala nakre$li¢ drogi roz-
wojowe stenografii.

Pierwszym wstepnym zadaniem
jest przeprowadzenie szerokiej pro-
pagandy uswiadamiajgcej o potrzebie
stosowania stenografii. Wskazanie
roli, jakg moze odegra¢ stenografia
W usprawnieniu prac administracyj-
nych jest konieczne, gdyz wiele oséb
na stanowiskach kierowniczych nie
docenia stenografii.

Trzeba pamieta¢ o tym, ze przy
metodzie dyktowania lub stosowo.nia.
stenografii osiggniemy wieksze rezul-
taty, ze bez wiekszego wysitku i zme-
czenia przyczynimy sie do szybszegom
zrealizowania Planu Szescioletniego.

Dyktowanie do stenogramu wydaje
sie wielu pracownikom tak trudne,
ze ich zdaniem wykracza poza za-
kres ich mozliwosci. Nalezy pouczy¢
pracownikow, ze ptynne dyktowanie
jest mozliwe dopiero po pewnym,
éwiczeniu, ktére trwaé¢ musi okoto 3
miesiecy. Trzeba tez zwr6ci¢ uwage,,
ze pracownik dyktujac lepiej potra-
fi mysle¢ i formutowac¢ zdania. Zre-
sztg stenografie mozna stosowac przy
opracowywaniu przez referenta pun-
ktov] dyspozycyjnych czy tez brulio-
néw stenograficznych, ktére daje sie

nastepnie do przepisywania na ma-
szynie fachowej stenotyplstce. Ste-
nografia przynosi dalej korzysci przy
zbieraniu materiatéw i robieniu wy-
ciggéw stuzgcych do wiasciwego o-
pracowania tematu.

Przyczyng mutrudniajgcg zastoso-
wanie stenografii jest miedzy inny-
mi brak odpowiednio wyszkolonych
kadr stenotypistek i stenograféw.
Biura nie stosujace stenografii ttuma
czg sie brakiem sit stenograficznych.
Stwierdzi¢ mozna jednakze i fakty
odwrotne: pracownicy stenografujg-
cy, gitéwnie stenopistki, nie sa
praktycznie wykorzystywane, a ich
umiejetnosci skazane na do$¢ cze-
ste zmarnowanie.

W szkotach stenografia nie jest
wyktadana jako przedmiot obowigz-
kowy. Wktad niewielkiej ilosci go-
dzin w tygodniu poswiecony na
szkolenie, przyniesie olbrzymie ko-
rzysci gospodarcze w ciggu catego
zycia pracownika.

W zwigzku z tym nalezatoby opra-
cowaé projekt szkolenia kadr ad-
ministracyjnych, uwzgledniajgcy no-
woczesne metody pracy, a przede
wszystkim stenografie i mnemotech-
niczng metode pisania na maszynach.
Zycie gospodarcze powinno otrzymac
ze szkoét i kurs6w odpowiednio wy-
szkolone kadry; wtedy tatwiej bedzie
wprowadzi¢ racjonalne metody pi-
sania, a nawet zmusi¢ do ich stoso-
wania.

Azeby wyis¢ z martweao punktu,
konieczne jest, aby problem steno-
grafii postawi¢ wyraznie i jasno, tak,
azeby najwyzsze czynniki w r>anstwie
uznaly potrzebe i celowo$¢ wpro-
wadzenia racjonalnej tej metody
pracy w zyciu praktycznym, azeby
problem ten znalazt swé6j wyraz w
Planie SzesScioletnim.

Aby szerzej zastosowaé stenonrnHe
w praktyce nalezy przeprowadzié¢ ak-
cje ySwiadamiajaca o racjonalnych
metodach pisania przez odczyty nau-
kowe dla kierownikow przedsie-
biorstw i instytucji o znaczeniu
i mozliwosciach zastosowania steno-
grafii w biurze, przez wydawanie
broszur propagandowych o znacze-
niu i zastosowaniu stenografii oraz
racjonalnych metodach pracy w biu-
rze, przez zamieszczanie artykutow
w prasie fachowej i codziennej, przez
propagande w radio i organizowanie
konkurséw stenograficznych.

Niezmiernie wazne jest oprdco-
wanie jednolitego systemu stenogra-

ficznego. W pracach tych mozna by
sie oprze¢ na dorobku stenograficz-
nym Zwigzku Radzieckiego, na pracy
N. N. Sokotowa ,Teoreticzeskije
Osnowy Gosudarstwiennoj Jedinoj
Sistiemy Stenografii“, wzglednie na
dorobku czeskim przy opracowaniu
systemu Herouta-Mikulika.

Nalezy takze opracowaé program
szkolenia kadr stenograficznych, kto6-
ry winien obejmowa¢ doszkolenie
pracownikdw znajacych czesciowo
stenografie, organizowanie odczytow
na temat stosowania stenografii, sta-
te szkolenie pracownikéw biurowych
i maszynistek, wprowadzenie steno-
grafii jako przedmiotu obowigzko-
wego do wszystkich szkét admini-
stracyjnych oraz jako przedmiotu
nadobowigzkowego do wszystkich
szk6t zawodowych nieadministracyj-
nych ogolnoksztalcgcych, wreszcie
wprowadzenie lektoratow stenografii
we wszystkich szkotach wyzszych.

Pozyteczne bytoby takze wydawa-
nie czasopisma stenograficznego.

Szerokie zastosowanie stenografii
winno mie¢ miejsce przede wszyst-
kim w zyciu gospodarczym. Srodka-
mi, ktoérych zastosowanie prowadzi-
toby do tego bytyby: zalecenie wiadz
nadrzednych stosowania wydajnej
metody pracy, jaka jest stenografia
zachecanie do postugiwania sie ste-
nografia w pracy biurowej, wprowa-
dzenie metody dyktowania do ste-
nogramu przez pracownikéw koncep-
cyjnych, szczegllnie zas przez pra-
cownikéw petnigcych funkcje kie-
rownicze, wprowadzenie Wspoébtza-
wodnictwa w zakresie postugiwania
sie stenografig. Dlatego nalezy usta-
li¢ normy dla stenotypistek i steno-
grafébw oraz opracowac system pre-
miowania dla wyr6znienia pracowni-
kéw postugujgcych sie stenografia.

W rozpowszechnianiu postugiwa-
nia sie stenografig duza role odegrac
moga prace naukowe, tj. naukowe
poréwnanie metod pracy w zakresie
pisania, naukowe uzasadnienie ko-
rzysci wynikajacych z zastosowania
stenografii oraz czuwanie nad wta-
Sciwg realizacjag wprowadzania me-
tod stenograficznych do zycia gospo-
darczego i spotecznego.

Uwagi powyzsze nie wyczerpuja
wszystkich zagadnien i mozliwosci
ich realizacji. Majg one raczej pod-

stawy do rozwazenia i przedysku-
towania problemu.

Franciszek Kubaczka
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Organizacja i planowanie
socjalistycznych przedsiebiorstw

E. S. Kamienicer. Organizacja i planowanie socjali-
stycznego przedsiebiorstwa przemystowego (Organiza-
cja i planirowanie socjalisticzeskowo promyszlennowo

prcdprijatia) —

Str. 420.

W . WYNIKU rewolucyjnych prze-

mian, jakie zaszly u nas od 1944
roku do chwili obecnej nowa gatgz
nauki — ekonomika i organizacja
uspotecznionych przedsiebiorstw
przemystowych. Na jej poczatkach
cigzy tradycja tzw. ,,naukowej orga-
nizacji pracy“, wywodzacej sie od
Taylora, Fayola i innych autoryte-
tow kapitalistycznych nauki.

W chwili obecnej w toku realiza-
cji planu szesScioletniego powstaja
u nas w oparciu o bogaty w tej dzie-
dzinie dorobek ZSRR zreby nauki
ekonomiki i organizacji socjalisty-
cznych przedsiebiorstw przemysto-
wych.

Szerokie rzesze fachowcow zainte-
resowa¢ winien fakt ukazania sie no-
wej, cennej pracy radzieckiej z tego
zakresu zagadnien. Jest nig wydana

przez ,,Gosptanizdat® w roku 1950
ksigzka ,,Organizacja i planowanie
socjalistycznych przedsiebiorstw

przemystowych®. Autor tej pracy,
Kamienicer, zebrat w niej bogaty
materiat, oparty na uogoélnionym do-
Swiadczeniu radzieckich zaktadow
przemystowych, ze szczegélnym u-
wzglednieniem doswiadczen pracy
stachanowcéw-nowatorow.

Ukazanie sie tej ksigzki jest tym
ciekawsze, ze poprzedzita jg recen-
zja* Kamienicera, krytykujgca sze-
reg dawniejszych prac radzieckich z
tej dziedziny. Autor wytyka auto-
rom tych prac probe uchylania sie
od klasowego rozpatrzenia zagadnien
ekonomiki i organizacji przedsiebior-
stwa i kurczowe trzymanie sie tech-
nicznej strony zagadnienia.

Podkresla on, ze tzw. technicyzm
nie jest tu przypadkiem. Technicyzm
w ustroju kapitalistycznym sublimu-

je klasowg tres¢ organizacji pracy,
* ~Ptanowoje Choziajstwo" 1949
nr 3: ,Przeciw burzuazyjnemu obiekty-

wizmowi w podrecznikach o organizacji
i planowaniu przedsiebiorstw przemysto-
wycli".
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Gosptanizdat. Moskwa 1950 rok.

tuszuje jego sprzecznosci i eksploa-
tacyjny charakter. Ten sam techni-
cyzm w ustroju socjalistycznym za-
ciera szereg istotnych cech, Swiad-
czacych o wyzszosci tego ustroju nad
ustrojem kapitalistycznym np. nie
podkresla on kierowniczej roli ro-
botnikbw w organizacji produkciji.
Takie podejscie do zagadnienia, na-
cechowane technicyzmem i burzua-
zyjnym obiektywizmem prowadzi do
ptaszczenia sie przed kapitalistyczng
organizacjg produkcji i opracowy-
wania ztych i szkodliwych podrecz-
nikow.

~Twdrcze opracowanie zagadnieh
ekonomiki i organizacji przedsiebior-
stwa  socjalistycznego niemozliwe
jest bez ujawnienia wyzszosci gospo-
darki socjalistycznej* — pisze we
wspomnianej recenzji Kamienicer.

Dowodem twodrczej i pozytywnej
krytyki Kamienicera jest ukazanie
sie w ciggu okoto roku po jego re-
cenzji, pracy ujmujgcej w sposob
wiasciwy istote ekonomiki i organi-
zacji  przedsiebiorstw socjalistycz-
nych. Praca ta zostata napisana jako
podrecznik dla szkét ekonomicznych
zgodnie z programem ustalonym
przez Ministerstwo Szkét Wyzszych
ZSRR.

Jest ona oparta gtbwnie na mate-
riatach zakladow przemystu maszy-
nowego a takze i innych gatezi prze-
mystu.

Autor dzieli swa prace na cztery
zasadnicze czesci.

W pierwszej (rozdziaty |—IV) daje
on ogllna charakterystyke socjali-
stycznego przedsiebiorstwa przemy-
stowego, podstawowe zasady jego or-
ganizacji i planowania. Omawia on
tu: socjalistyczne przedsiebiorstwo
przemystowe, jego charakteryczne
cechy, proces produkcyjny, klasyfi-
kacje zaktadéw  przemystowych,
strukture produkcyjna przedsiebior-

stwa (schematy), podstawowe zasady
organizacji i planowania ze specjal-
nym podkresleniem eksploatacyjne-
go charakteru kapitalistycznej orga-
nizacji produkcji; podaje dalej w za-
rysach rozwoj organizacji produkciji
w carskiej Rosji oraz rozw6éj organi-
zacji i planowania po 1917 roku do
chwili obecnej, uwzgledniajgc role
robotnikéw w organizacji produkciji.

W rozdziale o planie techniczno®
finansowym przedsiebiorstwa prze-
mystowego omowiona jest istota go-
spodarki planowej, zasadnicze dziaty
planu, podstawowe wskazniki planu
(zebrane w specjalnym zestawieniu),
system norm techniczno-ekonomicz-
nych i ich klasyfikacja oraz metody
ustalania norm progresywnych.

Dalszy rozdziat poswiecony jest za-
rzadzaniu.

Podstawowe zasady zarzadzania-
przedsiebiorstwem socjalistycznym
zostaty okréslone przez Lenina i Sta-
lina. Znajdujemy tu opis struktury”™
organizacji zarzadzania przedsiebior-
stwem, wydziatem, odcinkiem pro-
dukcyjnym, zaopatrzony w szereg
schematéw ze szczegdlnym podkre-
Sleniem foli majstra jako bezposred-
niego organizatora procesu produk-
cyjnego i roli organizacji spotecznych
W zarzadzaniu przedsiebiorstwem.

W drugiej czesci (rozdziaty V-V III)
omoéwione sg szczegétowo zagadnie-
nia organizacji i planowania procesu
produkcyjnego, a wiec: potokowa
organizacja produkcji jako najbar-
dziej przodujgca forma, jej rézne ro-
dzaje oraz metody potokowej orga-
nizacji produkcji. O wyzszosci poto-
kowej organizacji produkcji przeko-
nuja czytelnika schematy obrobki
czesci przed i po wprowadzeniu po-
toku.

W rozdziale nastepnym: ,Obstuga
produkcji podstawowej przez wydzia-
ty pomocnicze“ omoéwiony jest system
wydziatébw pomocniczych, bedacych
»Zapleczem produkcji“, remont urza-
dzen, znaczenie organizacji remon-
tow dla skrécenia przestojéw, gospo-
darka narzedziowa; szczegotowiej
omowiony — transport wewnetrzny
oraz gospodarka energetyczna.

Omawiajgc przygotowanie produk-
cji, jej tres€ i projektowanie autor
rozpatruje miedzy innymi metody
wprowadzenia i sprawdzenia do-
Swiadczalnych wzorcéw wyrobow,
dyscypline technologiczng (karta o-
brébki mechanicznej), typizacje pro-
cesow technologicznych, wprowadza-
nie szybkosciowych metod opanowa-
nia nowych rodzajow produkciji.



W rozdziale: ,Pian techniczny
Pbrzedsiebiorstwa“ dowiadujemy sie o
szczegotach problematyki planowania
technicznego, nie dostatecznie jeszcze
U nas opanowanej. Mamy tu podane
kierunki rozwoju techniki w socja-
listycznych przedsiebiorstwach, tres¢
planu technicznego oraz wazniejsze
dzialy planu technicznego jak: plan
opanowania nowej produkcji (z har-
monogramem przygotowania produk-
cji wyrobu), plan prac naukowo-ba-
dawczych, plan standaryzacji i nor-
malizacji i wreszcie plan najwazniej-
szy, omoéwiony najszerzej ze wzgle-
du na jego charakter, okreslajacy
dynamike przedsiebiorstwa, ustalaja-
cy drogi, zapewniajgce wykonanie
planu — plan usprawnien organiza-
cyjno-technicznych.

Autor zamieszcza tu tabele oblicza-
nia efektywnosci tych usprawnien
oraz organizacji pracy nad zestawia-
niem planu na podstawie doswiad-
czen przodujacego zaktadu ,,Kalibr.

W czesci trzeciej (rozdzialy 1X—
XIV) omawia autor zagadnienie or-
ganizacji i planowania podstawowych
elementow procesu produkcyjnego
przedsiebiorstwa. Szczegoétowiej omo-
wione sg nastepujace zagadnienia:
organizacja werbunku, przygotowa-
nie 1 zwiekszanie kwalifikacji kadr,
mpodziat i kooperacja pracy, organi-
zacja miejsc pracy, obstuga miejsca
pracy, wprowadzenie przodujgcego
doswiadczenia produkcyjnego, obstu-
ga wielowarsztatowa, ochrona pracy,
technika bezpieczenstwa i polepsze-
nia warunkéw pracy, organizacja
Jptacy.

Osobny rozdziat omawia zagadnie-
nia normowania prac, rozbijajac je
na: treS¢ czynnosci normowania pra-
cy, metody normowania, struktura
normy czasu, wykorzystanie czasu
pracy, projektowanie bilansu dnia
pracy, chronometraz, obliczanie nor-
my czasu maszyny, okresSlanie ele-
mentéw normy czasu i ogolnej nor-
my zuzycia czasu roboczego, spraw-
dzanie i wprowadzanie norm.

W dalszym ciggu omawia sie zesta-
wianie planu pracy i placy, rozpo-
czynajac od poziomu wydajnosci
pracy, okreslenia efektywnosci u-,
usprawnien organizacyjno-technicz-
nych, klasyfikujgc dalej robotnikow
i pracownikow, okreslajac zapotrze-
bowanie na robotnikéw akordowych,
pomocniczych i urzednikéw oraz
ogoélny wzrost wydajnosci i planowy
fundusz ptacy.

Z kolei autor przechodzi do omoé-
wienia  programu  produkcyjnego

przedsiebiorstwa i
wykonania.

organizacji jego

Rozpatruje on tu: tres¢ pracy nad
sporzadzeniem planu produkcji, ana-
lize wykonania tego pianu, pian ko-
operacji, rozbicie planu w czasie, ob-
liczanie dtugosci cyklu produkcyjne-
go, okreslenie rozmiaréw partu wy-
rooow, normalnego remanentu pro-
dukcji niezakonczonej, opracowanie
wydzialowycn planéw produkcyj-
nycn, plan produkcyjny oddziatu, or-
ganizacja prac wedlug harmonogra-
mu oraz jakos¢ produkcji i kontrole
techniczna.

Omawiajgc wykorzystanie zdolno-
Sci  produkcyjnej przedsiebiorstwa
autor zatrzymuje sie nad nastepuja-
cymi proniemami: pojecie zdolnosci
produkcyjnej, analiza jej wykorzy-
stania, kierunki prac usprawniaja-
cycn wykorzystanie srodkow trwa-
tycn, obliczanie zapotrzebowania ma-
szyno-godzin pracy urzadzen na wy-
konanie pianu produkcji, okreslanie
elektywnego czasu pracy urzadzen
oraz bilans czasu pracy urzadzenia
i wykorzystania powierzchni produk-
cyjnych.

W rozdziale o wykorzystaniu zaso-
béw maieriaiowycn omowiona jest
analiza zuzycia materiatéw, kierunki
prac dla oszczednosci materiatow, ze-
stawienie bilansu materiatéw oraz
organizacja gospodarki mag; zynowej
i zaopatrzenie przedsiebiorstwa.

W czesci czwartej (rozdziaty XV—
XVII) poddaje autor oméwieniu eko-
nomiczne rezultaty pracy przedsie-
biorstwa. W rozdziale: ,Planowanie
kosztéw wiasnych,” mamy omoéwione
koszty produkciji i ich elementy ana-
lizy kosztu wihasnego produkcji,
-oszczednos¢ naktadéw, kosztorys pro-
dukciji, zestawienie kalkulacji plano-
wanej jednostki wyrobu, okreslanie
kosztu wiasnego produkcji towaro-
wej i obnizanie kosztu wilasnego po-
rownywalnej produkcji towarowe;j.

W rozdziale o planowaniu finan-
sOw podana jest analiza stanu finan-
sowego przedsiebiorstwa, drogi przy-
spieszenia obiegu Srodkéw obroto-
wych przedsiebiorstwa (omoéwione
bardzo szczeg6towo), dalej — bilans
Srodkéw obrotowych oraz zestawienie
planu realizacji i bilansu dochodéw
i wydatkow.

W ostatnim rozdziale oméwione, sg
zagadnienia zwigzane ze wzmocnie-
niem rozrachunku gospodarczego ja-
ko metody planowego kierownictwa
praca socjalistycznego przedsiebior-
stwag. Po ogélnym omodwieniu istoty

rozrachunku gospodarczego autor
podaje, jak wyglada rozrachunek go-
spodarczy na szczeblu wydziatéw i
oddziatéw produkcyjnych oraz bry-
gad.

Ujecie tematu, jak to juz zaznaczy-
tem na wstepie, jest ujeciem najnow-
szym. Ostre zarysowanie eksploata-
cyjnego charakteru kapitalistycznej
nauki o organizacji produkcji, pod-
kreslenie przodujacej roli robotnika
czy to w rozwoju form organizacji
produkcji, czy w usprawnieniach or-
ganizacyjno-technicznych, czy wre-
szcie w poteznym ruchu stachanow-
skim zwieksza wysokg wartos¢
ksigzki.

Niezwykle jasny i syntetyczny wy-
ktad utatwia czytelnikowi studiowa-
nie tych zagadnien. Ksigzka Kamie-
nicera swinna sie sta¢ przyjacielem
i pomocnikiem tych wszystkich, kto-
rzy pracujg w dziedzinie ekonomiki
i organizacji socjalistycznych przed-
siebiorstw przemystowych. Brak jej
na rynku zostanie czesciowo skom-
pensowany przez ukazanie sie w naj-
blizszym czasie tlumaczenia pierw-
szej jej czesci (rozdziaty 1—IV) w ra-
mach ,,Studiow i materiatéow* wyda-
wanych przez Gilowny Instytut
Pracy.

Zbigniew Dabrowa

KONKURS POLSKICH
WYDAWNICTW TECHNICZNYCH

Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne ogtosity konkurs otwarty na
opracowanie popularnej broszury
technicznej, przeznaczonej dla robot-
nikbw dowolnej gatezi przemystu z
wytgczeniem rolnictwa, lesnictwa
i komunikaciji.

Prace zgloszone na konkurs po-
winny opisywac¢ jetfng z typowych
czynnosci produkcyjnych, w sposob
prosty, wyczerpujacy i przystepny
dla robotnikbw zatrudnionych przy
omawianym w broszurze procesie
wytwérczym. Tematem moze byé
np. skrobanie ptaszczyzn i panewek,
ryflowanie walcéw mtynskich, pro-
stowanie, ciecie oraz giecie pretéw
do zbrojenia w robotach zelbetono-
wych itd.

Prace muszg sie miesci¢ w grani-
cach od 45 do 220 stron maszynopisu.
Moga zawiera¢ odpowiednio dobrane
rysunki i fotografie. Najlepszym o-
pracowaniom beda przyznane nagro-
dy w wysokosci do 3.000 zi.

W sprawie techniki sktadania i wy-
konania prac, Sadu Konkursowego,
oraz nagrod informujg Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne, Warsza-
wa, Poznanska 15 — Sekretariat
Konkursu.
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KRONIKA GIF

Zebrania

W DNIU 12 stycznia 1951 roku od-
byto sie zebranie dyskusyjne pra-
cownikow naukowych GIP oraz za-
proszonych gosci, na ktérym Dyrek-
tor Naczelny Gtéwnego Instytutu
Pracy, mgr inz. llja Epsztejn pow-
torzyt i rozwinat tezy dotyczace za-
gadnien ekonomiki i organizacji pra-
cy, omawiane na odczycie wygtoszo-
nym przez niego w dniu 15 grudnia
1950 roku.

W RAMACH miesigcznych zebran
pracownikéw naukowych GIP zostat

naukowe

wygtoszony w dniu 19 stycznia 1951
roku przez prof. inz. Wiktora Chi-
truka odczyt pt. ,Zasady i metody
planowania w instytutach naukowo-

oH ta\ler7 V.C.h''.

na JEDNYM =z ostatnich we-
wnetrznych zebran dziatowych pra-
cownikéw naukowych GIP w dniu
30 stycznia mgr Adam Wrdéblewski
wygtosit referat na temat analizy

bibliograficzne;j.

Zaktady badawcze

Zaktad Organizacji Wytwoérczosci
Przemystu Hutniczego w Chorzowie

Kierownik Zakfadu brat udziat w
konferencji w Centralnym Zarzadzie
Przemystu Materiatébw Ogniotrwa-
tych w Gliwicach w sprawie wspot-
pracy Zaktadu z przemystem mate-
riatbw ogniotrwatych.

Dnia 29 grudnia 1950 roku na ze-
braniu naukowym pracownikéw nau-
kowych Zakladu wygtoszono referat
pt. ,Pracochtonno$¢ w przemysle
hutniczym®, w ktérym omoéwiono
metodologie pracochtonnosci w hut-
nictwie.

Zaktad Organizacji Wytwaorczosci
Przemystu Metalowego w Warszawie

W miesigcu grudniu 1950 roku
przedstawiciele Zaktadu brali udziat
w charakterze doradczym w kon-
ferencji w PKPG i Centralnym Za-

rzadzie Przemystu Graficznego w
sprawie opracowania karty pracy
dla przemystu. »
Wydawca:

Zaktad Organizacji Wytworczosci
Przemystu Chemicznego w Gliwicach

W dniach 15 i 16 grudnia 1950 ro-
ku pracownicy Zaktadu uczestniczyli
w Zjezdzie naukowym widkiennikow
w todzi, zorganizowanym przez Pod-
sekcje Widkiennictwa | Kongresu
Nauki Polskiej.

Zaktad Organizacji Pracy
w Krakowie

Pracownicy Zakitadu wygtosili w
miesigcu grudniu ubiegtego roku
kilka wyktadéw z zakresu technicz-
nego normowania pracy i racjonali-
zatorstwa na kursie dla pracownikéw
spoétdzielni inwalidow.

Zaktad Organizacji Pracy —
Wroctaw

W dniach 16 i 17 grudnia 1950 ro-
ku przedstawiciel Zaktadu wzigt u-
dziat w Zjezdzie racjonalizatorow
przemystu odziezowego w todzi.

W ciagu miesigca grudnia 1950 ro-
ku Zaktad brat udziat w przygoto-

wywaniu Zjazdu racjonalizatorow
ceramiki czerwonej oraz przez swych
delegatéw uczestniczyt w Kkilku ze-
braniach racjonalizatorow przemystu
odziezowego.

Zaktad Organizacji Pracy w Rolnic-
twie — Poznan

Zakitad wystapit o opatentowanie
3 pomystéow racjonalizatorskich z

dziedziny usprawnien techniczno-
rolniczych.

RoOzne

W STYCZNIU br. kontynuowano

szkolenie pracownikéw Gtéwnego In-
stytutu Pracy z dziedziny marksiz-
mu-leninizmu i ekonomii politycznej.

W DNIACH 3 — 4 stycznia 1951
roku odbyla sie konferencja zorgani-
zowana przez dyrekcje Fabryki Prze-
mystu Wetnianego w todzi im. Wa-
rynskiego, poswiecona sprawie wpro-
wadzenia metody Kowalewa. Konfe-
rencja odbyla sie przy wspdtudziale
inzynierow, majstréow i pracownikéw
technicznych. W konferencji wziat
udziat Szef Dziatlu Szkolenia Zawo-
dowego GIP.

DNIA 4 stycznia 1951 roku przed-
stawiciel GIP uczestniczyt w konfe-
rencji w Centralnym Instytucie O-
chrony Pracy, ktéra miata na celu
wyjasnienie wspotpracy miedzy in-
stytutami naukowo-badawczymi a
PWT.

PRZEDSTAWICIEL Instytutu brat
ponadto udziat w naradzie, ktéra od-
byta sie w Wytworni Wibdkienniczej
»Milionowa*“ w todzi w sprawie no-
woczesnego malowania wytwaorni.
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Ksigzki wydane sg do nabycia we wszystkich ksiegarniach
N z adnotacjg ,w druku“ ukazg sie na poétkach ksiegarskich w najblizszym czasie.

Ekonomika i planowanie zywienia zbiorowego

Organizacja i ekonomika instytucji wydawniczych

Wykonywanie planéw w polskim handlu zagrani-
cznym

Obroét bezgotéwkowy

Wstgp do nauki planowania gospodarki narodowej

Ekonomika i planowanie radzieckiego handlu spo6t-
dzielczego

Organizacja finanséw w sowchozie

Oplata skarbowa
Podatek od nabycia praw majatkowych

Finanse, rachunkowos$¢ i sprawozdawczos$¢ w kot-
chozach
Przeobrazeni« rolnictwa w krajach demokracji
ludowej

Gospodarka narodowa ZSRR tom |. (Rozdziat z Wiel-
kiej Encyk opedii Radzieckiej)

Handel w Planie 6-letnim

Orzecznictwo arbitrazowe tom |I.

Planowanie techniczno-ekonomiczne

Ujednolicone druki rachunkowe 1 finansowe czes¢
A — Opisy, czes¢ B — Wzory

Ustawodawstwo gospodarcze. Teksty Tom V. Umo-
wy planowe

Walka o przyspieszenie obiegu Srodkéw obrotowych
w zaktadach przemystowych

Statystyka handlu radzieckiego
Budzet Panstwowy ZSRR

Majatek poniemiecki
— Przepisy prawne
Analiza wykonania Planu 3-letniego
Podstawowe zadanie Planu 6-letniego
Organizacja i technika handlu radzieckiego
Towaroznawstwo produktow spozywczych

opuszczony | skonfiskowany

Tluszcze roslinne jadalne
Bitam sity roboczej

Stalinowskie plany piecioletnie

Elementy techniki ksiegowosci przebitkowej
P.anowanie pracy ,w handlu detalicznym

Zbior obliczen podatku dochodowego 1 skiadek na
na SFO Uczestnikéw Funduszu A

Zbior zadan ze statystyki

Ustawa o umowach planowych w gospodarce socja-
listycznej

Kredyt krotkoterminowy w gospodarce
wej ZSRR
Chiodnictwo w mleczarstwie

Organizacja i technika handlu detalicznego towa-
rami przemystowymi

narodo-

Zasady statystyki. Czes¢ |. — Statystyka ogodlna.
Przepisy o przepadku majatku i zabezpieczeniu prze-
padku (Objasnienia, instrukcje Ministerstwa Skarbu

w sprawie wykonywania orzeczen o zabezpieczeniu
przepadku 1 o przepadku majatku

oraz przepisy
zwigzkowe)

O zacigganiu 1 okreslaniu wysokosci zobowigzan pie-
nieznych (Wstep — Przepisy prawne — Komentarz)

Polskie prawo dewizowe

DOMU KSIAZKI“.
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ILJA EPSZTEJN
Mgr inz.

AKTUALNE ZAGADNIENIA
NAUKI ORGANIZACJI

P RACY

Publikacja la rozpatruje krytycznie zasady

tzw. naukowej organizacji pracy w ustroju

kapitalistycznym oraz omawia niektore

zagadnienia socjalistycznej organizaciji
pracy

Stron 78 Cena 6 ztotych

Wazne dla [Inzynieréw podejmujacych me-
chanizacje i automatyzacje proceséw produ-
dukcyjnych

B. J. KACENBOGEN
Laureat Stalinowskiej Premii

ORGAHIZACIA PRODUKCJI
POTOKOWEJ | PRACA
HA PRZENOSNIKACH
ROZDZIELCZYCH

Przektad z Jezyka rosyjskiego

Zbioér wskazan praktycznych, przeznaczo-
nych dla personelu technicznego —od mi-
strza brygadzisty do inzynieréw wigcznie

Cena 4,80 ztotych

Wazne dla kierownikéw przedsiebiorstw oraz
dla pracownikéw odpowiedzialnych za stan
urzadzeA

S. TA\TUR i L. KRASNOW

Fwidencja Srodkow trwatych
przedsiebiorstwa
przemystowego

Autorzy przedstawiaj w krotki«! 1 przystepnej form!«
dorobek teorii | praktyki radzieckie! w zakresie ewi-
dencji srodkéw trwatych. Na osiggnieciach tych zo-
staty oparte zasady rachunkowosci Srodkéw, trwatych
w polskim przemys$le panstwowym od | I. 1950 r.

Stron 112 Cena 6,60 ztotych

K. A. FIEDOSIE1EW

Plan techniczno - finansowy
przedsiebiorstwa

Iprzemystowego

Publikacja ukazata sie nakladem Polskich

Wydawnictw Gospodarczych. Przekiadu

i opracowania dokonat Giowny Instytut
Pracy

Stron 161 Cena 4,50 ztotych
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