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STUDIA | MATERIALY GIP

,.Studia i Materiaty GIP“ zawierajg prace myginalne i przekiady z za-
kresu zagadnien ekonomiki i organizacji przedsiebiorstwa przemystowego.
»Studia i Materialy” stanowia serie zeszytdw powielanych na prawach re-
kopisu — w ograniczonym nakfadzie. ,Studia i Materiaty” sa przezna-
czone na uzytek stuzbowy dla urzedéw, instytucji naukowo - badawczych,
zaktadéw naukowych 1 innych zainteresowanych instytucyj.

1 PROJEKT ORGANIZACJlI ZAKLADU OBROBKI METALI | DREW-
NA W SZKOLACH TECHNICZNYCH. — A. Szadziewski inz, — Stron

42 + S tablice. Cena 3 zi
Tematem pracy jest zagadnienie nalezytego wyposazenia war-

sztatdbw szkolnych, przygotowanych do badali nauicowych i ¢wi-
czen praktycznych w igcznosci z uzyteczna produkcja.

2. ORGANIZACJA TRANSPORTU WEWNATRZFABRYCZNEGO. — Prze-
ktad 1X rozdzialu ksigzki E. Glikman ,,Organizacja produkcji w hut-
nictwie“, dotyczacego transportu. Tiumaczyt inz. W. Jatowiecki. —
Stron 36 +4 tablice z rysunkami. Cena 3 zi.

W broszurze omawiany jest transport kolejowy szerokotorowy
i yiaskotorowy na terenie zakltadu w przemysle ciezkim. Uspraw-
nienie transportu wewnatrzfabrycznego skraca cykl produkcyjny,
podwyzsza wydajno$¢ pracy, obniza koszty wiasne produkcji iprzy-
spiesza obieg $rodkéw obrotowych.

3. ZASADY GOSPODARKI MATERIALOWEJ W ZSRR. — Wedtug ksigz-
ki P. A. Szejn — ,Materialno-techniczeskoje snabzenie maszinostroi-
tietnych zawodéw* i innych Zzrédet — opracowat inz. J. Szypowski.
Stron 40 + 6 tablic. Cena 3 zt

Wykonanie planéw gospodarczych zalezy w duzej mierze od
dobrej organizacji komérek zaopatrzenia. Broszura niniejsza za-
znajamia czytelnika z organizacjg zaopatrzenia przedsiebiorstw
przemystowych ZSRR w surowce i materiaty techniczne.

4 NORMATYWY CZASU PRACOWNICZEGO | CZASU OBSLUGI STA-
NOWISKA ROBOCZEGO. Titmaczyt 1 opracowat inz. Andrzej Szo-
nert. Stron 36 + 88 tablic, (wyczerpane).

Materialy zebrane w tym zeszycie stanowig wazny przyczynek
przydatny dla technikéw normowania pracy w przemysle meta-
lowym. Wiele normatywéw, szczegdllnie dotyczacych prac recz-
nych, mozna stosowaé¢ bez poprawek.

3. ROZPLANOWANIE TERENOWE FABRYKI. Przektad X1l rozdziatu
publikacji ,,Maszynostrojenje” tom XIV. Stron 57+16 stron album ry-
sunkéw Cena 9 zt.

Praca przydatna zaréwno dla pracownikéw biur projektow,
jak i dla wyktadowcéw oraz studentéw zajmujgcych sie zagadnie-
niami budowy zakladéw przemystowych.

6. INSTRUKCJA — WYDAWANIE RYSUNKOW NA WARSZTAT. Inz.
F. Pietrzak. Stron 2 nlb, 12, 4 nlb. Cena 3 zi.
Praca jest probe ujednolicenia postepowania przy korzystaniu
z rysunkéw, od chwili ujecia ich w ewidencje az do chwili wyco-
fania z ruchu (produkcji) lub ich zniszczenia.
7. POMOCE WARSZTATOWE — MATERIALY | SYMBOLIKA. Opra-
cowat inz. Stanistaw Mackiewicz, Stron 57,3 nib. Cena 6 zi.

Zadaniem broszury jest wskazanie najodpowiedniejszych ma-
teriatbw na wszelkie pomoce warsztatowe oraz podanie ich zna-
kowania w uktadzie dziesietnym.

8. PROJEKTOWANIE WYDZIALOW MECHANICZNYCH | MONTAZO-
WYCH. Przeklad V rozdziatlu publikacji ,,Maszinostrojenje* tom XIV.
Stron 5/ + album rysunkoéw.

Praca radziecka oparta na bogatym doswiadczeniu przemystu
ZSRR.

9. ORGANIZACJA ROZDZIELNI W ZAKLADACH PRZEMYStLU ME-
TALOWEGO. Inz. Arkadiusz MateekL Btron 39,9 nlb, 3 tablice. Cena
3 zh
Autor zbadatl organizacje pracy rozdzielni w trzech czotowych
zaktadach przemystowyeh w Polsce i opart swag praee na doswiad-
czeniu tych zakladow.

10. ZAGADNIENIE ANALIZY WEWNETRZNYCH REZERW PRODUK-
CYIJNYCH WE WSPOLCZESNEJ LITERATURZE EKONOMICZNEJ
G. Prudenskij — Woprosy Ekonomiki nr 6/1950. Ttumaczyt prof. W
Fabierkiewi.cz. Stron 22 Cena 3 zt

Zeszyt zawiera zarbwno sam referat autora pod wymienionym
tytutem jak i dyskusje nad nim w Instytucie Ekonomiki Akademii
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ZYGMUNT ZBICHORSK1

Produkcja potokowa

WARUNKACH gospodarki socja-
listycznej produkcja potokowa jest
jednym z wazniejszych Srodkow

zwiekszenia wydajnosci pracy i

zdolnosci  produkcyjnej  zakladu;
wplywa ona na obnizenie kosztéw wihasnych,
a co za tym idzie — na podniesienie poziomu
materialnego i kulturalnego klasy pracujace;j.
Odwrotnie w kapitalizmie —mtam praca na
taSmie stanowi potezne narzedzie uciemiezenia
klasy robotniczej: prowadzac do podwyzszenia
norm pracy, dyskwalifikacji i automatyzmu,
odbierajgcego pracy wszelka tres¢, czyni ona
z robotnika jedynie bezduszny, matowartoscio-
wy dodatek do maszyny.

Do niedawna uwazano, ze produkcja potoko-
wa jest ekonomiczna jedynie w warunkach
produkcji masowej, doswiadczenia dowiodly
jednak, ze dobre wyniki mozna, otrzymac tak-
ze w produkcji seryjnej, a nawet drobnose-
ryjnej.

Produkcje potokowa cechuje: (1) rozmiesz-
czenie stanowisk roboczych wedtug kolejnosci
procesu technologicznego, (2) wyznaczenie na
kazde stanowisko (lub grupe rownoleglych sta-
nowisk) tylko jednej operacji, (3) transporto-
wanie przedmiotu obrabianego ze stanowiska
roboczego na stanowiska robocze (z operacji
na operacje) mozliwie bez przerwy, (U) row-
ny lub wielokrotny czas wykonania na wszyst-

3 linie potokowe

Unia potokom montazu

Rys, 1. Schemat produkcji potokowej
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kich stanowiskach,
linii potokowej.*
Jakkolwiek, technicznie rzecz biorgc, pro-
dukcje potokowa mozna zorganizowaé¢ bazujgc
na dowolnym wyposazeniu, to jednak koszty
zwigzane z jej zorganizowaniem sg tak duze,
ze usprawiedliwia je bardzo wydajna linia
potokowa, wymagajgca wysokosprawnych o
brabiarek, przyrzadéw i narzedzi. Nalezy sto-
sowac¢ automaty i obrabiarki wielonarzedziowe,
przenosniki, wozki podwieszone itp. oraz urzg-
dzenia specjalne, jak: piece hartownicze, agre-
gaty spawalnicze, suszarki promieniowe itd.

przynaleznych do jednej

Produkcja potokowa wymaga, poza stosowa-
niem nowoczesnych urzgdzen, harmonijnego
ich powigzania, tak aby kazde stanowisko ro-
bocze i linia potokowa byly uzgodnione z tem-
pem produkcji calego zakfadu.

Rytm linii potokowej
i harmonizacja operacji

RODUKCJA POTOKOWA, Z samego
P zalozenia, jest produkcja rytmiczna.

Wyrazem tego rytmu jest takt linii
obowigzujacy wszystkie stanowiska robocze.
Taktem linii potokowej nazywa sie czas zawar-
ty miedzy wypuszczeniem z ostatniej operaciji
dwu kolejnych przedmiotéw obrabianych lub
montowanych. Linia potokowa powinna by¢ tak
zorganizowana, aby po kazdym takcie na sta-
nowisko pierwsze dochodzit surowiec, na sta-
nowiskach posrednich nastepowalo przesuniecie
przedmiotu, z ostatniego za$ schodzit obrabia-
ny przedmiot lub zmontowany zespd. Przy
obrébce przedmiotéw drobnych operuje sie
partig przedmiotow, ktorej wielkos¢ zalezy od
ksztattu, wielkosci i wagi czesci oraz sposobu
transportowania.

Takt linii potokowej jest funkcja wielkosci

produkciji:
Hi- i,
ii
t takt w (minutach,
T czas pracy podczas zmiany w minutach,
z - liczba zmian,
n liczba sztuk produkowanych przedmio-
téw z uwzglednieniem % brakow.

W linii potokowe] pracujacej z przerwami,
takt rowna sie czasowi operacji i transportu.
Tak np. jezeli podczas zmiany o$miogodzin-
nej przerwa na odpoczynek wynosi 30 minut,

* Linig potokowg nazywamy grupe stanowisk roboczych,
rozmieszczonych wzdluz przenoénika, przygotowanych do ob-
robki jednej czesci lub montazu jednego zespotu.



a produkcja na zmiane wynosi 180 sztuk (n),
to tak t bedzie sie rownat:
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Rys, 2. Schemat ustawienia w linie potokowa
obrabiarek réwnolegtych.

Po kazdym takcie powinno sie odbywac
przekazywanie przedmiotu z jednej operacji
na nastepng. Wymaga to takiego opracowania
procesu technologicznego, zeby normy czasu
poszczegoélnych operacji byty rowne lub wielo-
krotne taktowi. Stad przy mniej wydajnych
operacjach stawia sie réwnolegle kilka obra-
biarek tak, aby przecietny czas kohczenia ope-
racji na tym stanowisku rownat sie taktowi.
Liczba obrabiarek pracujgcych réwnolegle ro-
wna sie:

op
t
gdzie:
tp «= norma czasu operacji w minutach,
t — takt linii potokowej w minutach.

Dla zharmonizowania operacji stosuje sie po-
dziat operacji na kilka operacji krotszych lub
tez tgczy sie kilka operacji w jedna, wprowa-
dza sie bardziej wydajne obrabiarki, przyrzady
i sposoby obrébki, uwalnia sie pracownikéw od
rob6t pomocniczych itp.

Przy harmonizacji przyblizonej ustalamy
wykaz i kolejnos¢ operacji w oparciu o obliczo-
ne normy czasu, stosujemy podziat lub tgczenie
operacji i wyznaczamy obrabiarki réwnolegte.

Przyktad takiej przyblizonej harmonizacji
daje tablica 1.

Takt linii potokowej réwna sie 2,5 minuty.
Siedem operacji sktada sie z 12 zabiegbw, kt6-

re, biorgc pod uwage czasy ich trwania, pota-
czono w pie¢ operacji, spelniajgcych zalozenie
przyblizonej, harmonizacji z taktem rownym 2,5
minuty. Operacje 3 i 5 muszg mie¢ po 2 obra-
biarki. Drobne odchylenia od taktu usunaé¢ be-
dzie mozna przy dokladnej harmonizacji linii
potokowej. W harmonizacji przyblizonej odchy-
lenia od taktu moga wynosi¢ do 10— 15%.

Harmonizacja dokladna, tzw. dostrojenie li-
nii potokowej, poza zastosowaniem juz wymie-
nionych sposob6w, polega na: zmianach pro-
cesow technologicznych, przestrajaniu obrabia-
rek, udoskonalaniu narzedzi, reorganizacji sta-
nowisk roboczych, wilasciwym wykorzystaniu
przodownikéw pracy, wprowadzaniu pracy wie-
loobrabiarkowej itp.

Rodzaje produkcji potokowej

W socjalistycznym przemysle spotyka sie

rézne rodzaje produkcji potokowej, kto-
re w zasadniczych zarysach mozna pogrupowac
rozpatrujac je z punktu widzenia:

(a) stopnia ciggtosci ruchu, przy czym rozroz-
nia sie produkcje potokowa, cigglta i prze-
rywana,

minyty
3 fima taktu
2

1

N. operacji 1 2 3 4 5 6 7 8
27 W 48 23 52 23 78 108
Ucztastanowisk 1 1 2 1 2 1 3 4

Czas operaciji

Rys. 3. Wykres przyblizonej harmonizacji operacji linii
potokowej.

(b) wyrob6éw produkowanych, przy czym roz-
réznia sie produkcje potokowa statg, zmien-
ng i przedmiotows,

(c) metody zapewnienia rytmu, przy czym roz-
ré6znia sie produkcje potokowag o takcie
przymusowym i swobodnym,

Operacje 1

Zabiegi n i 13 21
Czas zabiegu uj minutach 12 15 16 10
Operacje projektowane 1 2
Czas operacji w minutach 27 2,6

Tablica 1
3 4 5 6 7
31 32 41 42 51 61 71 72
16 18 13 11 17 18 1.2 2,2
3 4 5
4.8 2,8 5,2
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(d) koordynacji ruchu pracownikobw, maszyn
i materiatlu, przy czym rozréznia sie tu
produkcje potokowag opartg na:

(@) ruchu materiatbw — materialy przesu-

wajg sie od jednego stanowiska roboczego do
drugiego; (2) ruchu pracownikdbw — robotni-
cy przechodzg od jednego stanowiska robocze-
go do drugiego, wykonywujac operacje na u-
miejscowionych przedmiotach; (8) ruchu obra-
biarek i narzedzi — robotnik wykonuje obréb-
ke przenosnymi narzedziami, np. spawanie
konstrukcji budowlanych itp.; (U) ruchu pra-
cownikéw i materiatbw — robotnik przenosi
materiat od obrabiarki np. przy pracy w na-
rzedziowniach lub montaz z przesuwaniem sie
pracownika ftgcznie z montowanym urzgdze-
niem na przenosniku; (5) ruchu materiatow
i obrabiarek lub narzedzi — materialy i na-
rzedzia dostarcza sie robotnikowi, np. montaz
lub obrébka, gdy np. przyrzady wiertnicze
przymocowane sg do urzgdzen transportowych;
(6) ruchu pracownikéw i obrabiarek lub na-
rzedzi — np. brygada robotnikéw, zaopatrzo-
na w narzedzia, konserwuje tory Kkolejowe,
przesuwajac sie wzdtuz szyn; (7) ruchu praco-
wnikéw, materialu i maszyn lub narzedzi —
ten system jest spotykany przy budowie okre-
tow lub obiektow budowlanych.
(e) rozmieszczenie w zaktadzie (przeptywu pro-
dukcji) — przy czym rozrdéznia sie pro-

Rys. 4, Grupa czesci podobnych technologicznie.
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»Klasa tarczy*, dla
ktérej mozna zorganizowaé¢ gniazdo obrébcze.

dukcje potokowa miedzyoddzialowa, we-
wnatrzdziatlowg i linie potokowa.

W oparciu o powyzsze podstawy klasyfikacji
mozna poda¢ opis wazniejszych rodzajow pro-
dukcji potokowe;j.

> Produkcja potokowa ciagta

, W produkcji potokowej ciggtej tak obréb-
1 ka, jak i transport z operacji na operacje
odbywajg sie bez przerw, przy czym obiekt
produkcji potokowej (czes¢, zespdt, wyrdb) po
ukonczeniu kazdej operacji przechodzi natych-
miast na operacje nastepng. Jest to najwyzsza
forma organizacyjna produkcji potokowej, o
parta na dokladnej harmonizacji linii potoko-
wej. W przemysle ten rodzaj produkcji poto-
kowej spotyka sie w produkcji czesci, w dzia-
tach produkcji poétabrykatéw (odlewnie, ku-
znie) i na montazu w przypadku produkcji ma-
sowej i w duzych seriach.

Produkcja potokowa
przerywana (nie/,harmonizowana)

q Produkcja potokowa przerywana ma pra-
i wie wszystkie cechy produkcji potokowej
ciggtej. Dla kazdego stanowiska roboczego wy-
znacza sie jednag operacje, wyposazenie linii
jest takie same jak w produkcji potokowej cig-
glej, przedmioty przekazuje sie z operacji
na operacje pojedynczymi sztu-
kami lub niewielkimi partiami
transportowymi.

Cechg charakterystczng jest
-H - brak harmonizacji operacji —
czes¢ ich nie rowna sie takto-
wi i nie jest jego wielokrotna.
Prace wydajniejszych obrabia-
rek mozna ograniczy¢ do mniej-
szej liczby godzin, robotnikowi
powierzy¢ prace na dwoéch lub
wiecej obrabiarkach pracuja-
cych po kilka godzin podczas
zmiany, wymaga to jednak ana-
lizy ekonomicznej. Na liniach
tworzg sie zapasy poifabryka-
tdbw en nnciacra za sobg zwiek-
szenie sie niewykonczonej pro-
dukciji.

Produkcja potokowa przery-
wana powinna by¢ traktowana
jako wstepne stadium produkciji
potokowej ciggtej. W poréwna-
niu z produkcjg zmienno-poto-
kowg (patr|z nizej), produkcja
potokowa przerywana jest bez-
sprzecznie korzystniejsza, gdyz
zapewnia: krotszy cykl produk-
cyjny, nizsze koszty harmoni-
zacji, wyzszg wydajnos¢ pro-
dukcjir prostsze metody plano-
wania, zastosowanie szeregu
Ssrodkéw transportowych, np.
przenosnikow rolkowych, ze-



slizgow itp., bez koniecznosci tgczenia nimi ca-
tej linii.

Produkcja zmienno-potokowa
(seryjno-potokowa)

— W produkcji zmienno-potokowej na jednej
A linii potokowej wykonuje sie na zmiane r6z-
ne wyroby lub rozmaite typy tego samego wy-
robu. Produkcje zmiennopotokowg stosuje sie
w przypadku, gdy produkcja jednego wyrobu
jest za mala dla statego obcigzenia (np. wy-
starcza na 2—3 dni) danej linii potokowej.

Produkcje = zmiennopotokowg stosuje sie
przede wszystkim w odlewniach i oddziatach
montazowych. Cechg jej jest mozliwos¢ szyb-
kiego przezbrojenia urzgdzeh przy przejSciu na
inng serie. Przy uzyciu przenosnika niezbed-
ne jest, zeby miat on regulacje szybkosci.
Praca na linii moze sie odbywa¢ albo wedlug'
potoku ciggtego, albo przerywanego.

Produkcje zmiennopotokowg stosuje sie sze-
roko w przemysle elektrotechnicznym i precy-
zyjnym do montazu aparatéw i mechanizméw.

Produkcja przedmiotowo-potokowa
(gniazdo obrébcze)

Produkcja przedmiotowo-potokowa stosowa-

na jest do seryjnej obrébki grupy przed-
miotow jednorodnych pod wzgledem technolo-
gicznym, ktdre transportuje sie z operacji na
operacje partiami.

Obrabiarki rozstawione sg wedlug procesu
technologicznego czesci typowej lub z punktu
widzenia calej grupy technologicznej. W ten
sposob  czesci nie wedrujg po catym oddziale
produkcyjnym, lecz sg wykonywane na niewiel-
kiej przestrzeni, stanowigcej tzw. gniazdo o-
brobcze. Daje to nie tylko oszczednos¢ na
transporcie, ale réwniez skraca cykl produk-
cyjny i zwieksza wydajnos¢ dzieki specjalizacji
pracownikOw i uzyciu specjalnego oprzyrzado-
wania obrabiarek.

Rytm swobodny i przymusowy

~ W produkcji potokowej duze znaczenie po-
0 siada ustalenie taktu, od ktérego zalezy cig-
glos¢ produkcji i niedopuszczenie do przerw
lub postojéw na stanowiskach roboczych. Roz-
réznia sie takt swobodny i przymusowy.

Dla zachowania taktu
sie nastepujgce metody:
(a) kazdy pracownik wykonuje operacje na

par/tii przedmiotéw i przekazuje jg np. co
godzine na nastepne stanowisko robocze.
Przy czym nalezy harmonizowa¢ wydaj-
no$¢ pracy poszczegllnych pracownikéw;
(b) praca odbywa sie przy stole — pracownik
wykonujacy pierwszg lub najwazniej-
szg operacje nhadaje rytm. Nalezy zhar-
monizowa¢ wydajnos¢ pracownikow i o
brabiarek tak, aby kazdy pracownik bez

swobodnego stosuje

zwiloki obrabiat wszystkie przedmioty o-
trzymywane z operacji poprzedniej;

(c) rytm nadaje mistrz za pomocg regulowa-
nego urzadzenia podajgcego automatycz-
nie przedmioty na linie.

A D £
D Q Q
% oA

Rys. 5. Linia pakowania medykamentéw.

Rytm przymusowy nadajg urzadzenia auto-
matycznie dyktujace wszystkim pracownikom
linii potokowej okreslong wydajnos¢ pracy.
Stuza do tego celu przede wszystkim przenos-
niki mechaniczne, a poza nimi urzgdzenia sy-
gnalizacji Swietlnej lub dzwiekowej.

Ruch. przedmiotu obrabianego

W przemysle metalowym najczesciej stosu-

je sie w produkcji potokowej transporto-
wanie obiektu obrdbki z operacji na operacje.
Jak juz wspomniano transport obiektu obra-
bianego moze by¢ ciggly i wowczas robotnik
wykonuje prace ,w biegu“ (przenos$nik nosi
w tym wypadku nazwe przenosnika roboczego).
Ma to te wade, ze wplywa ujemnie na doklad-
nos¢ obrébki. Dlatego tez stosuje sie czesto
przenosnik tylko do dostarczania przedmiotow,
ktére sie z niego zdejmuje na stanowisku ro-
boczym dla wykonania operacji. Taki prze-
nosnik nosi nazwe przeno$nika rozdzielczego.

Jest jeszcze mozliwos¢é wykonywania opera-
cji na przenosniku, zatrzymywanym w czasie
obrébki. To ostatnie rozwigzanie jest najbar-
dziej rozpowszechnione w przemysle metalo-
wym. Jego zaletg jest takze to, ze dyktuje on
takt wszystkim pracownikom linii.

Dalszg odmiang jest linia potokowa nieru-
choma — charakteryzuje sie ona tym, ze przed-
mioty produkcji sg nieruchome, a od stanowiska
do stanowiska przechodzg brygady robocze wy-
konujac okreslong operacje. Ten rodzaj pro-
dukcji potokowej spotyka sie przy montazu du-
zych obiektéw, np. samolotow, parowozow,
okretow, doméw itp.

Przeptyw produkcji potokowej

-j Najmniejsza jednostkg organizacyjng w
£ produkcji potokowej jest linia produkcji po-
tokowej, przystosowana do produkcji jednej
czesci lub montazu jednego zespolu. W zalez-
nosci od liczby stanowisk, potrzebnej prze-
strzeni itp., ustala sie dlugosc linii, a nastep-
nie, biorgc pod uwage rozmieszczenie wszyst-
kich linii, urzadzen itp. oraz ksztalt samego po-
mieszczenia, wybiera sie ksztalt linii i ustala
na planie.
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Rys. 6. Schemat linii potokowych. v

Najczesciej linie produkcji potokowej two-
rza zespot przeznaczony do wykonania okreslo-
nego mechanizmu lub catego wyrobu.

W takim przypadku poszczegolne linie do-
chodzag do linii montazu tego mechanizmu. Ca-
tos¢ tworzy samodzielny oddziat produkcyjny
tak pod wzgledem administracyjnym jak i tech-
nicznym.

W produkcji masowej Iub wielkoseryjnej,
.gdzie cata fabryka jest przygotowana do pro-
dukciji jednego lub niewielu typow okreslone-
go wyrobu — calo$¢ produkcji — od pobrania
.surowca do wypuszczenia gotowego wyrobu —
odbywa sie na liniach potokowych. Poszczegdl-
ne oddziaty, a raczej linie montazowe tych od-
dziatow, tacza sie z glbwnag linia montazowa,
tworzgc zharmonizowang produkcje potokowa.

Plan techniczny fabryki ustala wzajemne
rozlokowanie oddziatow produkcyjnych w spo-

Magazyn

s6b zapewniajacy ciggtosé i jednokierunkowosé
przeptywu produkcji przez fabryke, co poka-
zano na schemacie przeptywu produkcji przez
poszczegdlne oddzialy, ktory jest wytyczng do
projektu technicznego fabryki.

Srodki transportowe
w produkcji potokowej

PRODUKCJI POTOKOWEJ przez
W zaktad produkcyjny przeptywaja wiel-

kie ilosci materiatébw, potfabrykatéw,
czesci i zespotow, co powoduje, ze transport
jest zagadnieniem podstawowym. Rozrdznia sie
trzy rodzaje Srodkéw transportowych: (1)
transport miedzyoddzialowy, (2) transport
miedzyliniowy i (3) transport miedzyopera-
cyjny.

(1) Transport miedzyoddzialowy. Zadaniem
tego rodzaju transportu jest dostarczanie ma-
teriatdw, potfabrykatow i gotowych wyrobow
Zz magazynow lub oddziatdéw przygotowawczych
na odpowiednie miejsca linii produkcyjnych
Z zapewnieniem tatwego zatadunku i wytadunku.

(2) Transport miedzyliniowy. Zadaniem te-
go rodzaju transportu jest dostarczanie wyro-
béw z jednej linii potokowej na drugg dla wy-
konania dalszej obrobki lub montazu.

(3) Transport miedzyoperacyjny. Zadaniem
tego transportu jest przenoszenie przedmiotu
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z operacji na operacje z zapewnieniem tatwego
zdjecia przedmiotu z transportera na obrabiar-
ke i odwrotnie.

Sama zasada produkcji potokowej wymaga,
aby nie bylo magazynéw na miejscach pracy.
Przedmioty powinny dochodzi¢ w kolejnosci do
miejsc pracy lub znajdowac¢ sie w ruchu na
przeno$nikach. Na wybdr srodkbw ma wplyw
waga, objetos¢ i rodzaj produkcji potokowej.

Jezeli produkowane wyroby sa niewielkie, .

ich waga niezbyt duza, np. radioodbiorniki,
wattomierze, mikrometry itp., to mozna cal-
kiem dobrze oby¢ sie bez urzadzen transporto-
wych; wystarczy przesuwanie przedmiotu ze
stanowiska na stanowisko przez samych pra-
cownikow, lub tez uzycie recznych wézkéw na
szynach.

Ogdlnie, transportowe srodki mechaniczne
uzywane w produkcji potokowej dzieli sie na
dwie grupy: (a) srodki transportowe pracujgce
ruchem ciaglym, (b) S$rodki transportowe pra-
cujace ruchem przerywanym.

Zalety mechanicznych transporteréw sa bez-
sporne, liczba ich rodzai dosy¢ duza, wybér
wymaga gtebokiej analizy i konsultacji ze spe-
cjalista.

W warsztatach mechanicznych i montazo-
wych szerokie zastosowanie majg przenosniki
rolkowe (rys. 8 i 6). W odlewniach i oddzia-
tach montazowych stosuje sie transportery
réznych odmian. Do transportowania wyrobow
Izejszych  mozna uzyé stolu z przenosnikiem
tasSmowym (rys. 8), dla wyrobow ciezszych
przenosnika czionowego (rys. 8) lub wozkéw'
szynowych (rys. 8). Przy montowaniu niezbyt
skomplikowanych mechanizméw bardzo prak-
tyczne okazaly sie stoly obrotowe tzw. ,karu-
zele® (rys. 8). Do przenoszenia na montaz lub
do stanowisk obrobkowych szerokie zastosowa-
nie maja przenosniki podwieszone, np. tancu-
chowy okrezny (rys. 8 i 7) i inne.

Organizacja pracy
w produkcji potokowej

RODUKCJA POTOKOWA charaktery-
P zuje sie najbardziej postepowymi forma-

mi organizacji pracy. Przede wszystkim
proces produkcyjny podzielony jest na bardzo
proste operacje. Drugg niemniej wazng cechag
jest oddzielenie pracy zasadniczej (produkcyj-
nej) od pomocniczej. Podzial ten jest konieczny,
gdyz zapewnia cigglos¢ pracy na linii poto-
kowej przez umozliwienie catkowitego zajecia
sie pracownika produkcjg, co z kolei zmusza
do uwolnienia go od wszelkich rob6t pomocni-
czych, jak ustawianie i konserwacja obrabia-
rek itp.

Wyszkolony robotnik musi otrzymaé¢ wiasci-
wie zorganizowane stanowisko robocze z in-
strukcja ustalajgcg Scisle zakres pracy i odpo-
wiedzialnoSci. Ze wzgledu na rytmicznos¢ pro-

dukcji odpowiedzialno$¢ za wykonywang prace
jest bardzo duza i musi by¢ Scisle przestrze-
gana.

Praca nastawiaczy obrabiarek moze by¢ zor-
ganizowana w dwoéch wariantach: (1) nasta-
wiacz obstuguje wszystkie obrabiarki (réznych
typéw) jednej linii potokowej, (2) nastawiacz
obstuguje tylko obrabiarki jednego typu przy-
dzielone do réznych linii potokowych.

Pierwszy wariant ustala odpowiedzialnosé
nastawiacza za prace linii, ktorej jest on jedno-
czesnie brygadzistg. Drugi wariant zapewnia
wysokg kwalifikacje nastawiaczy, co ma duze
znaczenie przy obrabiarkach ziozonych.

W ZSRR rozwija sie ruch ,samonastawia-
czy“, to jest robotnikéw, ktorzy sami nastawia-
ja obstugiwane przez siebie obrabiarki. Ruch
ten wpltywa na podnoszenie kwalifikacji robot-
nikbw i daje kandydatow na nastawiaczy.
Wszyscy pracownicy na linii potokowej stano-
wia brygade, ich zarobki sg obliczane wedtug
wydajnosci linii. Pomiedzy liniami rozwija sie
socjalistyczne wspoétzawodnictwo pracy.

Kazda z linii prowadzi swoj rozrachunek go-
spodarczy i mobilizuje rezerwy produkcyjne.

W skiad brygady wchodzg, poza robotnikami
produkcyjnymi, wszyscy robotnicy pomocniczy,
majacy wptyw na prace linii, np. dyzurni Slu-
sarze, monterzy elektryczni, konserwatorzy itp.
Brygada zdaje linie nastepnej zmianie w stanie
przewidzianym regulaminem, a wiec czysta,
obrabiarki sga nasmarowane, narzedzia na-
ostrzone, zamocowane na obrabiarkach itp.

Projektowanie
i obliczanie linii potokowej

ROJEKTOWANIE LINII POTOKO-
WEJ odbywa sie w nastepujgcej kolej-
nosci: (1) ustalenie danych wyjscio-
wych i taktu linii potokowej, (2) analiza ope-
racji technologicznych i zgrubna harmoniza-
cja, (8) okreslenie liczby stanowisk roboczych,
(h) projekty urzadzen poszczegélnych stano-
wisk, (5) projekt zaplanowania linii, (6) usta-
lenie szybkosci i wybér Srodka transportowego.

Jesli chodzi o pkt. 1i 2, to powyzsze zagad-
nienia omowiono na poczatku artykutu.

O ile chodzi o pkt 3, to nalezy doda¢, ze pro-
ces technologiczny, przeznaczony na dang linie
potokowa, jest juz podzielony na operacje,
Z grubsza zharmonizowane. Otrzymuje sie w ten
spos6b liczbe stanowisk pojedynczych i pracu-
jacych réwnolegle (wielokrotna taktu).

Przy projektach urzadzeh poszczegdlinych
stanowisk (i) nalezy wytypowac zgrubsza S$ro-
dek transportowy, gdyz ma on duzy wplyw na
uksztattowanie i organizacje stanowiska robo-
czego.

Bardzo wazna jest wysoko$¢ nosnej po-
wierzchni przenosnika (w praktyce od 750 mm
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Rys. 8. Schemat $rodkéw transportowych uzywanych
w produkcji potokowej.

przy pracach siedzacych, do 850 mm przy pra-
cach stojacych). Szerokos¢ przenos$nikéw po-

winna by¢ jak najmniejsza.

Nalezy rozpracowac¢ zdejmowanie przedmio- S
tow z przenosnika i zaktadanie na obrabiarke.
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Stanowisko robocze nalezy
umieszcza¢ jak najblizej prze-
nosnika, i tak, aby — jezeli jest
to mozliwe — robotnik widziat
ruch kolejnych zblizajgcych sie
przedmiotéw. Urzadzenie sta-
nowiska powinno umozliwiaé
prace na stojgca lub siedzgco.

Miejsce pracy powinno by¢
takie, aby przedmiot obrabia-
ny i wszystkie potrzebne na-
rzedzia miescity sie swobodnie
i byly wlasciwie roziozone, to
znaczy, aby zmuszaly pracowni-
ka do jak najsprawniejszych
ruchow. Nalezy zapewni¢ wia-
Sciwe oswietlenie i mozliwos¢ u.
trzymania porzadku.

Jezeli chodzi o projekt za-
planowania linii (5), to linie
potokowg mozna zaprojektowac
jedno lub dwustronnie, zalez-
nie od tego czy potrzebne jest
tatwe dojscie do stanowisk ro-
boczych (kontrola) i w zalez-
nosci od ilosci miejsca w hali
fabryczne,.

Linie jednostronne stanowig
swego rodzaju rezerwe produk-
cyjna.

Linie potokowa, jezeli jest
diuga na kilkadziesigt operaciji,
mozna podzieli¢ na odcinki. Ma
to znaczenie, gdy kilka opera-
cji jest tego samego typu, np.
przy obrébce termicznej wyko-
nywanej w oddzielnym pomiesz-
czeniu.

Rozczionkowanie linii moze
by¢ podyktowane warunkami
lokalnymi, duzag liczbg brakéw
itp.

W przemys$le metalowym o-
kazaly sie najpraktyczniejsze li-
nie do 50 m, od 20 do 40 stano-
wisk roboczych. Wybér uktadu
linii zalezy od pomieszczenia,
moze biec wzdtuz lub w poprzek
hali fabrycznej.

Przy ustalaniu szybkosci i
wyborze $rodka transportowego
bierzemy pod uwage, ze prze-
nosnik powinien w ciggu jed-
nego taktu przebywa¢ droge
pomiedzy dwoma stanowiska-
mi roboczymi (S), stad szyb-
kos¢ przenosnika:

Vp  szybkos¢ przenosnika w m/min.

droga pomiedzy stanowiskami robo-
czymi w metrach



t = takt linii potokowej w min.

n — liczba przedmiotow w partii transpor-

towe,;.

W niektérych rodzajach produkcji przekazu-
je sie pojedyncze przedmioty (n — 1), w in-
nych partiach n — 5, 10, 20 sztuk.

Odlegto$¢ pomiedzy obrabiarkami zalezy od
rozmiaréw samych obrabiarek, wielkosci przed-
miotéw transportowanych i odlegtosci pomiedzy
nimi na przenosniku.

Odlegtos¢ S pomiedzy obrabiarkami tub sta-
nowiskami montazowymi musi by¢ réwna lub
wieksza od dilugosci przedmiotu obrabianego
i odlegtosci pomiedzy przedmiotami:

S> a+ a'.
Szybkos¢ linii potokowej
S a+al
VP~ -t7~~ { = m/min.

gdzie:

Vp — szybko$¢ przenosnika w m/min.

a — dlugos¢ przedmiotu w m.

al -= odlegtos¢ pomiedzy przedmiotami w m.

t = takt w min.

W praktyce spotyka sie szybkosci Vp — 0,1
do 0,8 m/min, co pozwala na sprawdzenie roz-
stawienia przedmiotow na linii.

Odiegtos¢ obliczeniowa miedzy dwoma przed-
miotami na linii S* w metrach wynosi:

gdzie:
v = zalozona szybko$¢ przenosnika w m/min.
t = takt w minutach.

Nalezy sprawdzi¢, aby S' = S.
Czas cyklu obrébczego linii potokowej:

To —ns.t min.

gdzie:
ns = liczba stanowisk roboczych,
t = takt linii w minutach.

Dtugos¢ linii potokowej zalezy od liczby sta-
nowisk roboczych i ich rozstawienia.

L=mn .S *ns (a+ a) w metrach,
gdzie:

L += dlugosc linii potokowej w metrach,

nB = liczba stanowisk roboczych,

S = rozstawienie stanowisk roboczych w

metrach.

Przykitad: (1) produkcja linii —100 sztuk na
zmiane; (2) montaz pracuje z przerwg 20 mi-
nut; (3) dlugos¢ przedmiotu = 2,0 m; (h) od-
legto$¢ miedzy przedmiotami = 0,3 m; (5) licz-

ba stanowisk roboczych = 20; (6) szerokos¢
linii catkowita = 5m.
Obliczenie:
(1) Takt linii potokowej:
460
min
(2) Szybkos¢ przenosnika:
-2--0+-03 Q5—m/min.
4.6 '

(3) Dtugos¢ linii montazoweyj:
L =20 20+ 03) = 46 m

(i) Diugos¢ cyklu roboczego:
To — 2046 = 92 min.

(5) Powierzchnia pod linie:
P= 46 .5= 230 m3

Zastosowanie
i rozwdj produkcji potokowej

UMUJAC powyzsze wywody nalezy

stwierdzi¢, ze rodzaje i formy organi-

zacyjne produkcji potokowej sa nader
réznorodne. Doswiadczenia pozwalajg jednak
potagczyC¢ charakterystyczne rodzaje produkcji
potokowej z typem produkciji i tak:

W produkcji masowej przy wykonywaniu
jednego wyrobu stosuje sie linie potokowg sta-
ta o ruchu cigglym i pelnej harmonizaciji
wszystkich operaciji.

W produkcji wielkoseryjnej przy wykonywa-
niu niewielu wyrobow stosuje sie dla montazu
zmiennopotokowg linie o ruchu ciggltym z pet-
ng harmonizacjg wszystkich pperacji. W od-
dziatach obrobczych stosuje sie linie przerywang
(niezharmonizowang) z rytmem swobodnym
lub przymusowym.

W produkcji Srednioseryjnej na montazu
stosuje sie linie zmiennopotokowg z petng har-
monizacjg o ruchu cigglym. W oddziatach o
brébczych stosuje sie linie przedm:otowo-poto-
kowa z rozstawieniem obrabiarek wedtug pro-
cesu technologicznego grupy wybranych czesci
technologicznie podobnych.

W produkcji drobnoseryjnej na montazu sto-
suje sie elementy linii potokowej, wyrazajgce
sie kolejnoscig rozstawionych stanowisk robo-
czych i czesciowg harmonizacja.

Postep techniczny dazy do przeksztatcenia
produkcji potokowej w zautomatyzowang pro-
dukcje ciagla, polegajacg na automatycznej
obrébce na kazdym stanowisku i na automa-
tycznym transporcie od operacji do operaciji.

Potaczenie tych dwdch kierunkéw automaty-
zacji prowadzi do obrabiarki-automatu, wyko-
nujacej skomplikowany tahcuch operacji pro-
cesu produkcyjnego. Automatyczne linie obra-
biarkowe, catkowicie zautomatyzowane oddzia-
ty i cate fabryki wyznaczajg kierunek dla kon-
struktoréw obrabiarek i technologéw.

Do zalet produkcji potokowej nalezy zali-
czyC: (1) przejrzystos¢ procesu produkcyjne-
go, (2) uproszczonag organizacje pracy, (3)
niski koszt transportu, (4) petne wykorzysta-
nie czasu roboczego, (5) odcigzenie robotnikow
od robdt ciezkich, (6) rytmiczng — wydajng
produkcje, (7) fatwe wyszkolenie pracownikow,
(8) uproszczenie do minimum administracji
produkcyjnej, (9) tatwg, pewng”i tamag kon-
trole techniczng jakosci produkcji, (10) kroito
cykl produkcyjny, (11) zmniejszenie Srodkow
obrotowych, (minimalne zapasy materiatéw i
poffabrykatéw), (12) tatwos¢ obliczen tak ko-
sztow wiasnych jak i zarobkéw, (13) niski
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koszt wlasny przy duzej przepustowosci zakta-
du i duzych zarobkach pracownikow.

Do trudnosci w produkcji potokowej nalezy
zaliczy¢: (1) ograniczenie sie do jednego Iub
niewielu wyrobéw, (2) zaburzenia z powodu ze-
psucia jednej z obrabiarek, (3) koszty inwesty-
cyjne specjalnych obrabiarek i wyposazenia
technicznego, (\) zalezno$¢ produkciji od jedno-
stajnosci dostaw i wysylek, (5) =zaleznos¢ od
dyscypliny pracy (petna obsada linii).
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Ocena literatury z dziedziny ekonomiki

I organizacji produkciji

RAWDA z dnia 10 lutego 1951 umie-

Scita artykut G. W. Tieplowa za-

tytutowany: ,O Scistg tacznos¢ z pro-

dukcjg”, w ktéorym poddano powaz-

nej Kkrytyce literature poswiecong
ekonomice socjalistycznych  przedsiebiorstw
przemystowych J.

W artykule zupetnie stusznie zwrécono uwa-
ge na to, ze literatura omawiajgca sprawy eko-
nomiki i organizacji produkcji nie nadgza za
wymaganiami szybko rosngcego przemystu so-
cjalistycznego. Zupetnie slusznie réwniez pod-
kreslono, ze produkcyjna i szkoleniowa litera-
tura z dziedziny ekonomiki socjalistycznych
przedsiebiorstw powinna odgrywac¢ duza role
w upowszechnianiu przodujagcego dos$wiadcze-
nia przedsiebiorstw i nowatoréw produkcji
oraz w opracowaniu najwazniejszych teoretycz-
nych zagadnienn wiedzy ekonomicznej.

Nie powtarzajac sprawiedliwej krytyki za-
wartej w artykutach, ktére w rozmaitym cza-
sie ukazaly sie w prasie i byly skierowane pod
adresem autoréw szeregu ksigzek, nalezy raz
jeszcze podkreslic, ze oprécz autoréw, ktérzy
popeili poszczegdlne btedy o charakterze bur-
zuazyjno-obiektywistycznym (np. L. W. Barty-
szef ,Organizacja transportu wewnagtrzod-
dziatowego“ i ,Wybor wariantu technologicz-
nego“ pod red. J. O. Lubowicza), czesto spoty-i

i Tlumaczenie z ,Wiestnika
nr 7.1951 r. artykutu pt. ,,O kaczestwie litieratury po
ekonomilde i organizacji proizwodstwa“. Ttumaczenia
dokonata Jadwiga Szymanska.
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ka sie autorow traktujgcych produkcje abstrak-
cyjnie, w oderwaniu od zywego, tworczego do-
Swiadczenia. W szczegdélnosci dotyczy to zagad-
nien planowania produkciji, ktére sg przewaz-
nie rozpatrywane pod katem widzenia sporza-
dzania dokumentéw planowania.

Powstaje pytanie: czym wywolane jest ta-
kie zacofanie literatury o ekonomice socjali-
stycznych przedsiebiorstw przemystowych i dla-
czego nie odzwierciedla ona w dostatecznej
mierze powszednich potrzeb naszych fabryk,
nie uwidacznia postepu w naszym przemysle,
ani walki odbywajgcej sie miedzy starym, kto-
re staje sie przezytkiem w metodach produk-
cyjnych, a nowym, ktore dopiero powstaje.

Jednag z najwazniejszych przyczyn tych pod-
stawowych brakéw jest to, ze — pomimo wie-
lokrotnych uwag na tamach prasy — dotych-
czas nie nawigzata sie organiczna wiez miedzy
technikg, ekonomikg i organizacjg produkcji,
ktore byly przez diugie lata rozpatrywane (nie-
ktérzy autorzy czynig to jeszcze obecnie) jako
oddzielne, nie powigzane ze soha dyscypliny.

Prawda jest, ze w kazdej ksigzce omawiaja-
cej te zagadnienia znajdujemy obecnie wstep,
w ktérym podkresla sie (nie zawsze w sposéb
trafny) podstawowe, zasadnicze r6znice pomie-
dzy przedsiebiorstwem socjalistycznym a kapi-
talistycznym. Czasem autorzy i redaktorzy u-
situjg powigza¢ poszczegblne kwestie, omawia-
ne w tych ksigzkach, z podstawowymi tezami
marksistowskiej ekonomiki politycznej, co gto-
wnie wyraza sie w przytaczaniu odpowiednich



cytat z ,Kapitatu“ lub innych prac tworcow
marksizmu-leninizmu. Jednakowoz, mechanicz-
ne, powierzchowne Kkorzystanie z cytat nie
wplywa na wyjasnienie istoty poszczeg6lnych
zagadnien, rozpatrywanych w ksigzkach, cze-
sto nawet prowadzi do wypaczania sensu cyto-
wanych twierdzen.

Ze znacznej liczby istniejgcych tego rodza-
ju przykladow podamy tylko jeden. J. J. Po-
klad, w swojej — nie pozbawionej zresztg pe-
wnych zalet, ksiazce zatytutlowanej: ,Analiza
techniczno-ekonomiczna pracy oddziatéw od-
lewniczych®, w tym celu jedynie, azeby wyja-
$ni¢  pojecia ,robotniko-dzien* i ,robotniko-
godzina“, przytacza nastepujgca cytate z dziet
K. Marksa: ,llos¢ samej pracy mierzy sie diu-
goscig jej trwania, a czas pracy posiada z ko-
lei swojg skale w okres$lonych jednostkach cza-
su, jak np.: godzina, dzien itp." 2

Nie trzeba chyba wyjasnia¢, Ze tego rodzaju
cytowaniem autor glebokiemu, teoretycznemu
twierdzeniu Marksa nadal czgstkowe a zatem
falszywe znaczenie, obnizajgc i pospolitujgc
wypowiedzi Marksa.

Niektorzy autorzy przedstawiajg zagadnie-
nia bez powigzan ich z tezami naukowymi, o-
partymi na prawach socjalistycznej ekonomiki
i na upowszechnianiu praktyki przemystu bu-
dowy maszyn oraz, co jest bardzo wazne, w o-
derwaniu od konkretnych osiggnie¢ przodujg-
cych zakladéw i od zadan przez nie rozwiazy-
wanych.

Wiekszo$¢ autorow, rozpatrujgc np. sprawy
planowania kosztéw wilasnych, rozrachunku
gospodarczego itp., nie wyjasnia podstawo-
wych cech i zalet wiasSciwych systemowi go-
spodarki socjalistycznej, nie uwzglednia state-
go postepu techniki i organizacji produkcji
kulturalno-technicznego rozwoju robotnikéw” i
odrebnych warunkéw okre$lania rentownosci
przedsiebiorstw socjalistycznych. Autorzy ci
stabo uwydatniajg mozliwosci obnizenia kosz-
téow wilasnych przez dalszy rozwdj specjalizaciji
i wspotdziatania przedsiebiorstw, typizacji wy-
robow i czesci oraz innymi Srodkami.

Kwestie planowania produkcyjnego sa z re-
guly rozpatrywane w stosunku do danych, w zu-
petnosci okreslonych i jak gdyby nie zmienia-
jacych sie warunkéw produkcji. Np. A. A.
Szapezenko, w swojej ksigzce: ,Operatywne
planowanie w oddziatach montazowych“ pisze:
.Metody operatywnego planowania i regulacji
w oddziale montazowym zalezg gtownie od or-
ganizacji i skali produkcji* (str. 9).

J. P. Gerczuk stoi na tym samym stanowi-
sku. Swoja ksigzke ,Operatywne planowanie
w oddziatach kuzniczych" zaczyna on od za-
sadniczego stwierdzenia, ze ,system planowa-
nia produkcji kuzniczej zalezy w znacznej mie-
rze od charakteru danej produkcji. W tym kie-

2 -Kapitat t. 1, wyd. polskie ,Ksiazka 1 Wiedza",
str. 41, 1050 r.

runku nalezy odroznia¢ oddziaty kuznicze
w produkcji jednostkowej, matoseryjnej i wiel-
ko”eryjnej* (str. 10). | nastepnie: ,Zdar.ajg
sie rowniez oddzialy kuzZnicze i inne o potoko-
wej metodzie produkcji, ale stanowig one wy-
jatek”.

Ale czyzby oddzialy kuZnicze o potokowej
metodzie produkcji powstawaly przypadkowo,
a nie w wyniku planowania? Czy planowanie
zaczyna dopiero wowczas spetnia¢ swoja role,
kiedy juz zupelnie uksztattowata sie i usta.ita
organizacja oddzialu, niezaleznie od $wiadom e
kierowanych wysitkow?

Oc:ywiscie, ze tak nie jest. W rzeczywisto-
Ssci nawet ogolnie przyjety podziat przeds.e-
biorstw wedlug typu produkcji (jednostkowa,
seryjna i masowa) oraz wedtug postaci organi-
zacji procesu produkcyjnego (specjalizacja od-
dziatéw, odcinkéw i stanowisk roboczych, sto-
pien statosci ruchu wyrobow obrabianych) ma
w wielu przypadkach charakter umowny,
wzgledny. Wybor sposobu planowania nie mo-
Ze by¢ jednostronnie uzalezniony od typu (cha-
rakteru) produkcji.

Typ i ruch produkcji powinny stanowi¢ wy-
nik planowania.

Przy rozpatrywaniu zagadnien organizacji
wykonania i przekroczenia planu panstwowe-
go trzeba za punkt wyjscia uzna¢ nie tylko ist-
niejacy uktad warunkéw, lecz réwniez aktyw-
nie wptywac¢ na nie.

Przodujace przedsiebiorstwa (Uratmaszza-
wod, Fabryka pomp, czesciowo zaklauy Nowo-
Kramatorskie i szereg innych) krocza wiasnie
tg droga. Nie tylko uzgadniajg one system pla-
nowania z istniejagcg produkcyjng struktura
przedsiebiorstwa, lecz rOwniez planujg i urze-
czywistniajg specjalizacje oddziatow i odcin-
kéw w zaleznosci od rozmiaréw i tresci planu
wytworczego. Specjalizacja oddziatéw i odcin-
kéw przyczynia sie do wybitnie lepszego wyko-
rzystania urzadzen i wzrostu wydajnosci pracy,
podnosi zdolno$¢ wytworczg przedsiebiorstw.

Tak np. stosownie do powojennego stalinow-
skiego planu piecioletniego zaktad budowy ma-
szyn w Presnie powinien byt podwoi¢ produk-
cje maszyn. Gdyby prébowano w zakladzie roz-
wigzac to zagadnienie, przyjmujac strukture
wytwoOrczg zaktadu za co$ niezmiennego, to na-
lezaloby znacznie zwiekszy¢ powierzchnie pro-
dukcyjng i ilos¢ urzgdzen fabrycznych. Jednak-
ze kolektyw zakladu poszedt inng droga.
Wszystkie przewidziane do wyprodukowania
maszyny zostaly podzielone na grupy na pod-
stawie podobienistwa ich konstrukcji i techno-
logii. Stworzono trzy podstawowe grupy pro-
dukcji: czesarek, maszyn przygotowawczych
i urzadzen do skrawania metali. Odpowiednio
do tego podzialu zorganizowano trzy oddziaty
mechaniczno-montazowe i précz tego szereg
specjalnych oddziatléw przygotowawczych. Dzie.
ki takiej specjalizacji oddziatow, kolektyw fa-
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bryki wypetit przedterminowo postawione
przed nim zadanie, korzystajgc z tej samej po-

wierzchni i tych samych urzadzen, ktorymi
dysponowata fabryka dotychczas.
P o to, aby znalezé¢ prawidlowe rozwigza-

nie zagadnien organizacji produkcji w
zwigzku z jej ekonomika, nalezy kierowac sie
zalozeniami teoretycznymi, zapewniajacymi ko-
nieczny kierunek i tempo rozwoju przedsiebior-
stwa.

,Podstawowa linig, po ktérej powinien péjs¢
nasz przemyst — wskazywat tow. Stalin —
podstawowg linig, ktora powinna okreslaé
wszystkie jego dalsze kroki — jest linia syste-
matycznego obnizania kosztow wilasnych pro-
dukcji przemystotoej, linia systematycznej
znizki cen na towary przemystowe" ®

Tow. Stalin wskazywal na to, ze nam po-
trzebny jest tylko taki przemyst, ktdry syste-
matycznie doskonali swoja produkcje, techni-
ke i organizacje pracy, metody i formy zarza-
dzania gospodarka.

Do obowigzkéw radzieckiej ekonomicznej
wiedzy i literatury powinno naleze¢ gtebokie
przestudiowanie wszystkich czynnikéw produk-
cji, ich znaczenia i wzajemnego oddziatywania,
okreslanie i propagowanie najbardziej efek-
tywnych drég twérczego rozwoju techniki, tech-
nologii i organizacji. Literatura dotyczgca tych
zagadnien powinna utatwia¢ rozwigzywanie
w kazdym poszczegolnym przypadku, konkret-
nych produkcyjno-ekonomicznych zadan przed-
siebiorstwa, wynikajgcych =z planu gospodarki
narodowe;.

Rozpatrzmy jako przykfad, nastepujace za-
gadnienie. Wszechstronna mechanizacja pracy
stanowi przewodniag linie rozwoju produkcji
socjalistycznej. Jest ona nieodtgcznie zwigzana
z szerokim wprowadzeniem nowej techniki
i z przejSciem do wyzszych typéw produkcji —
od jednostkowej do seryjnej i od seryjnej do
masowo-potokowej. Przy takim przejsciu po-
winny sie obniza¢ wszystkie rodzaje wydatkéw,
ale szczegdlnie gwattownie obniza sie (tak ab-
solutnie jak i pod wzgledem ciezaru gatunko-
wego) najwazniejsza, decydujgca czesc¢-kosztow
wilasnych produkcji — wydatki na bezposred-
nie place gtdwnych robotnikow produkcyj-
nych.

Zmniejszenie w koszcie wlasnym wyrobow,
udziatlu pracy w wyniku oszczednosci czasu ro-
boczego prowadzi do podwyzszenia udzialu wy-
datkéw na materiaty, czemu daje wyraz zwiek-

szenie ilosci materiatbw przerabianych w jed-
nostke czasu.

Oszczednosé, osiggnieta dzieki zastosowaniu
nowych, bardziej wydajnych urzadzen produk-
cyjnych i wyposazenia, powinna by¢ wieksza
niz koszty zwigzane zich eksploatacjg (uwzgled-
niajgc wydatki na nastawianie) obliczane na

3 J. Stalin, Dzietfa, t. 9, atr. 193—194.
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jednostke produkcji. Im wiecej jednorodnych
wyroboéw produkuje sie na takich urzgdzeniach,
tym wieksza jest réznica miedzy uzyskang
oszczednoscia a wydatkami na eksploatacje
i nastawianie urzadzen.

W miare zwiekszania rozmiaru produkcji
i powiekszania poszczegolnych partii raptow-
nie obniza sie koszt wltasny wyrobow w tych
samych warunkach produkciji. Jednakze w na-
stepstwie, po osiagnieciu okreslonego rozmiaru
produkcji, tempo znizki kosztéw wiasnych sta-
je sie powolniejsze. Przy osiggnieciu takiego
poziomu produkcji kazdy dany proces technolo-
giczny moze by¢ co prawda w pewnym stopniu
ulepszony; jednakze z reguly okazuje sie on
mniej efektywny niz inny bardziej doskonaly
proces, pomimo ze z jego wprowadzeniem mo-
ga by¢ zwigzane dodatkowe wydatki na urzg-
dzenia lub wyposazenie technologiczne.

Te rozmiary produkcji i wielko$¢ partii, po
osiagnieciu ktérych mozna i nalezy przejs¢ na
nowy bardziej doskonaly proces technologicz-
ny, stanowig jakby ,granice ekonomiczng" sto-
sowania starego procesu (rys. 1).

Na rys. 1 na linii pionowej oznaczamy wy-
datki na jednostke produkcji wyrazone w pie-
nigdzu, na poziomej za§ — liczbe sztuk w par-
tii. Krzywa | wykresu wskazuje, jak raptow-
nie przy danym procesie technologicznym (np.
przy obrébce na tokarce uniwersalnej) obniza
sie koszt wtasny produkcji w miare zwieksza-
nia partii do 4—5 sztuk. Przy dalszym po-
wiekszaniu partii — od 5 do 20 sztuk — tempo
obnizki kosztow wiasnych zwalnia sie wyra-
Znie; poczawszy zas od 20 sztuk, wydatki na
jednostke produkcji spadajg bardzo powoli.

Krzywa Il wskazuje, ze stosowanie innej,
bardziej doskonatej technologii (np. obrébka
na rewolweréwce) przy partii przekraczajgcej
8—10 sztuk moze zapewni¢ utrzymanie bardzo
szybkiego tempa obnizki kosztow wiasnych;
jednakze, gdy partia dosiega ,ekonomicznej
granicy* 30—35 sztuk, nalezaloby raczej za-
stosowac trzeci (krzywa Il1), jeszcze bardziej
doskonaly sposdb obrobki (np. na obrabiarce
wielonarzedziowej). Ten sposdb z kolei jest
efektywny dopéty, dopdki partia nie osiggnie
wielkosci okoto 250 sztuk.

Poza linig tej nowej ,ekonomicznej granicy"
(,punktu krytycznego“) celowe staje sie za-

stosowanie czwartego (krzywa 1V) sposobu
obrébki (np. na automacie) *.

Z wykresu wida¢ rowniez, ze ,krytyczna“
wielkoS¢ partii, okresSlajgca celowos¢ przejscia
od pierwszego sposobu obrobki bezposrednio
na trzeci wynosi okoto 20 sztuk, zas dla przej-
Scia od drugiego sposobu do czwartego, (z po-
minieciem trzeciego) — 80—90 sztuk.4

4  Patrz réwniez artykut autora w czasopismie
»Przedsiebiorstwo*“ Nr 21, 1933 r.



Takie przejscie przy osigg- rubi.
nieciu okreslonej  (,krytycz-
nej*) wielkosci partii stwarza
nowy stosunek wzajemny za-
réwno miedzy elementami wy-
datkow bezposrednich, jak i
miedzy wydatkami bezposredni-
mi i wydatkami zwigzanymi
z eksploatacjg urzadzen i wy-
posazenia technicznego.

Czy mozna jednakze uwazac

dany rozmiar produkcji za co$
statego, ustalonego raz na zaw-
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Zupelnie niestuszne byloby o-
graniczy¢ sie, przy rozwigzywa-
niu tego zagadnienia, do zwy-
kiego obliczenia liczby wyrobdéw, ktore maja
by¢ wyprodukowane, z uwzglednieniem istnie-

jacego kosztu wyposazenia, wydatkow na na- .

stawianie itp. Oznaczatoby to podporzadkowa-
nie sie ustalonemu, czesto przestarzalemu po-
rzadkowi w zakladzie, bez préb wprowadzenia
jakichkolwiek zmian.

Zadanie planowania w danym przypadku po-
lega na tym, zeby ujawni¢ mozliwosci zwiek-
szenia produkcji danej czesci (zespotu), np.
przez znormalizowanie konstrukcji, wspotdzia-
tanie z innymi przedsiebiorstwami itp. Nastep-
nie nalezy okresli¢, czy nie udatoby sie obnizy¢
kosztu wlasnego wyposazenia przez jego ujed-
nostajnienie, wielokrotne wykorzystanie itp.
Z przodujacego doswiadczenia stachanowcéw—
P. B. Bykowa i wielu innych — nalezy przejg¢
sposoby wykorzystania bardziej doskonatych
urzadzen przy mniejszych rozmiarach partii.

Na rys. 2 dwie linie ciggte charakteryzuja
zmiane kosztéw wiasnych jednostki wyrobu
(wliczajac w to wydatki na eksploatacje urza-
dzen i wyposazenia) w zaleznosci od wielkosci
partii czesci przy rozmaitych
sposobach ich wykonania. Spo-
soby te sg podobne do sposo-
bow drugiego i trzeciego, po-
danych na rys. 1 (krzywe Il
i 11).

Z rys. 2 wida¢, ze przejscie
od drugiego do trzeciego Sposo-
bu wykonania wyrobéw, przy'
wszystkich innych warunkach
jednakowych, jest celowe po o-
siagnieciu wielkoSci partii oko-
fo 200 sztuk.

Jednakze, w przypadku pota-

nienia wyposazenia, ,ekono-
miczna granica“ nakazujgca
zmiane technologii przesuwa

sie znacznie na lewo i, jak
wskazuje krzywa przerywana,
przypada na partie wynoszacg
80 czesci.

—————— L l..... J
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Rys. 1

Z atrzymaliSmy sie na jednym z poszczegol-
nych zalozen teoretycznych, zapewniaja-
cych prawidtowy kierunek rozwoju przedsie-
biorstwa w tym celu, azeby mozliwie najlepiej
wyjasni¢ to zagadnienie. Nie ulega watpliwo-
&ci, ze gdyby nasze instytucje naukowe i odpo-
wiednie katedry wyzszych uczelni zwrocity na
te sprawy nalezyta uwage, mozna bytoby juz
obecnie sformutowaé caly szereg tego rodzaj

witasciwych zalozen dla naszej socjalistycznej
produkcji, ktérymi mozna bytoby sie kierowac
przy rozwigzywaniu znacznej liczby zagadnien
techniczno-ekonomicznych; na podstawie tych
tez mozna by byto, w ostatecznym wyniku, o-
pracowa¢ kryteria dla oceny organizacyjno-
technicznego poziomu kazdego poszczegolnego
przedsiebiorstwa.

W danym przypadku wytyczne zalozenie po-
lega na tym, ze waznym warunkiem wzrostu
wydajnosci pracy, przy zastosowaniu bardziej
doskonatych urzadzen, jest zwiekszenie wielko-
Sci partii jednakowych wyrobow (czesci) i ze



ta wielko§¢ moze by¢ powiekszona nawet przy
niezmienionych rozmiarach gotowej produkcji.

Jednakowoz, mozna rozszerzy¢ strefe rento-
wnego wykorzystania udoskonalonej techniki
nie tylko kosztem zwiekszenia produkcji i pod-
niesienia wielkosci partii, ale réwniez i przez
potanienie urzadzen i wyposazenia, skrécenie
Czasu przestawiania itp.

Oznacza to, ze obnizenie wydatkow na eks-
ploatacje nowych urzadzen, zmniejszenie strat
czasu na nastawianie itd. daje moznos¢ przej-
Scia na nowy sposéb wykonywania wyrobow
réwniez przy niewielkich rozmiarach partii i
produkcji. Mozna znacznie powiekszy¢ liczbe
przyktadéw tego rodzaju podejscia do wspom-
nianych zagadnien. Potokowe metody produk-
cji moga, jak tego dowiodta praktyka, znalezé
zastosowanie na wielu odcinkach produkcji se-
ryjnej. W produkcji jednostkowej mozna wy-
korzysta¢ szereg zalet produkcji seryjnej —
a w produkciji seryjnej — zalety produkcji ma-
sowej .

Podstawg organizacji produkcji masowo-po-
tokowej jest specjalizacja oddziatéw, odcinkéw
i stanowisk roboczych, przy tym skraca sie cykl
produkcji, wzrasta wydajnos¢ pracy, a urzg-
dzenia wykorzystane sg znacznie pelniej niz
przy produkcji niepotokowej. Ale jesli przy pro-
dukcji seryjnej nie mozna obcigzy¢ kazdego
mieisca pracy i calych odcinkéw jednym ja-
kimkolwiek wyrobem, to zupelnie mozliwe jest
dobranie k:lku wyrobéw, zblizonych do siebie
pod wzgledem konstrukcji i obc;azy¢ nimi cal-
kowicie dany odcinek produkcyjny (takg mo-
zliwos¢ nalezy uwzgledni¢ od razu w konstruk-
cji maszyny).

Z tego wynika, ze specjalizacja moze byc
wprowadzona rowniez i przy produkcji seryj-
nej, chociaz nie bedzie ona tak waska, jak przy
produkcji masowe;j.

Ta droga poszedt leningradzki zaktad meta-
lowy im. Stalina, niektére zaklady wykonuja-
ce urzadzenia hutnicze, maszyny drogowe i
inne.

W rozmaitych oddz:alach stopien specjaliza-
cji odcinkéw i stanowisk roboczych moze byc¢
rézny w zaleznosci od liczby wyprodukowanych
maszyn kazdego typu i rozmiaru, od praco-
chlonnosci procesoéw przy ich wytwarzaniu oraz
od liczby jednakowych, lub bhskich ksztattem,
rozmiarem i procesem technologicznym czesci
i zespotdw, wytwarzanych w danym zaktadzie.
Prawidtowa ewidencja tych czynnikéw pozwoli
na znacznie szersze zastosowanie rozmaitych
postaci potoku w produkcji seryjnej (np.
zmienny, grupowy i inne); przy tym juz teraz
mozna wskazac¢ podstawowe prawa i dane wyj-
sciowe, okresSlajace warunki efektywnego
wprowadzania tej lub innej formy potoku.

I iteratury, ktora by uogdlniata i upowszech-

n niata doswiadczenie aktywnego planowa-

nia, jako jednego z gtdwnych zalet socjalistycz-
nego systemu gospodarki, prawie nie ma. Obo-
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wigzek uwydatniania podstawowych proble-
moéw ekonomicznych i aktywnego przyczynia-
nia sie do ustalania praw rzadzacych socjali-
stycznym planowym systemem produkcji budo-
wy maszyn i w innych dziedzinach przemystu—
spoczywa w pierwszej kolejnosci na czaso-
pismach: ,Woprosy Ekonomiki“ (,Zagadnie-
nia Ekonomiki“) i ,Ptanowoje Choziajstwo"
(,Gospodarka Planowa").

Nie mozemy, niestety, wskaza¢ powaznych
zagadnien z tej dziedziny, ktére bylyby na ia-
mach tych czasopism poruszane, owochie omo-
wione i rozw;gzane lub przynajmniej zblizone
do zadowalajgcego rozwigzania.

Literatura ksigzkowa w niedostatecznej mie-
rze uzupetnia te braki w naukowym upowszech-
nianiu doswiadczeh aktywnego planowania.
Tak sie utarto, ze ksigzki dotyczace specjalnie
planowania i organizacji produkcji w zakla-
dach budowy maszyn poswiecone sg gtdéwnie
opisowi i rozpatrywaniu form dokumentéw,
schematéw zarzadzania, wzoréw obliczenio-
wych itp. kwestii, czesto juz znanych i w isto-
cie swej drugorzednych, dotyczacych techniki
kierowania produkcjg. Rola ludzi, ktérzy swojg
celowg praca osiggaja przekroczenia planu, or-
ganizuja i nadajg kierunek produkcyjnym wy-
sitkom robotnikow, mistrzéw i inzynieréw badz
zatraca sie zupetnie, badZ pozostaje na drugim
planie. Waska (,funkcjonalna“) specjalizacja
autorow prowadzi do swego rodzaju ,organi-
zacyjnego fetyszyzmu“, kiedy w charakterze
gtébwnej dziatajgcej sily w przedsiebiorstwie
zanrast zywych ludzi wysuwaja sie na pierwszy
plan tak zwane systemy organizacji produkcji.

Jedna z wiekszych wad tej specjalnej lite-
ratury polega réwniez na tym, Zze praca orga-
nizacji i planowania rozpatrywana jest jako
odrebne zajecie zawodowcow, nie zas jako nie-
odtaczna czes¢, jako najwazniejsza strona dzia-
talnosci kazdego k;erownika przedsiebiorstwa
socjalistycznego. Wielu autoréw omawia zagad-
nienia ekonomiki, organizacji i techniki, nie
wigzac ich miedzy sobg. Tak np. w XV tomie
poradmka encyklopedycznego ,.Maszinostroje-
nie“ (Budowa maszyn), poswieconym sprawom
organizacji i ekonomiki produkcji, nie uwidocz-
niona jest ekonomiczna strona produkcji. Zu-
petnie niewystarczajgco udziela sie tam uwagi
zagadnieniom organizacji proceséw produkcyj-
nych, a w szczegdélnosci w tonr.e XV nie zostaly
nawet poruszone kwestie organizacji i ekono-
miki produkcji potokowej.

Za przyktad moze stuzy¢ réwniez ksigzka X.
I. Klimienko ,Srodki podniesienia wydajnos-
ci pracy w przemysle budowy maszyn w ZSRR".
W recenzji w tej pracy, ogtoszonej w nr 10 ,So-
wietskoj Kn:gi“ (,Ksigzka Radziecka") z 1.950
r. A. S. Konson postawit K. J. Klimienko stusz-
ny zarzut, ze ,pochtoniety izolowanym rozpa-
trywaniem wplywu poszczegélnych czynnikow
na wydajno$¢ pracy, autor nigdzie nie ukazat
ich wzajemnego powigzania“.



Liczne ksigzki o planowaniu, z uszczerbkiem
dla ekonomiki produkcji, zbyt wiele uwagi
udzielajg technice pracy aparatu planowania
i przez to czesto nabierajg charakteru formal-
nego. Wspomniana wyzej ksigzka J. W. Pokta-
da ,Techniczno-ekonomiczna analiza pracy od-
dziatow odlewniczych* omawia tylko technike
analizy i funkcjonalng budowe analizy. W pra-
cy tej zostaly pominiete sprawy oceny jakosci
pracy poszczegélnych odcinkéw oddziatu i roli
jego kierownikow, jak rowniez sprawa petnej
oceny pracy oddziatlu w danym okresie czasu.

Ksigzka ukazuje praktyke ksiegowosci, nato-
miast prawdziwie produkcyjnej i ekonomicznej
stronie zagadnienia poswiecona jest w niej tyl-
ko jedna kartka (str. 34—35), gdzie jest wska-
zane, ze na podniesienie produkcji odlewniczej
wywiera wplyw mechanizacja, lepsze wykorzy-
stanie urzadzen, oszczednos¢ materiatéw, ulep-
szenie technologii itp.

Potrzebna jest ksigzka, ktdéra bytaby poswie-
cona tym wiasnie zagadnieniom, ktora databy
moznos¢ nie tylko okreslenia wielkosci i struk-
tury kosztow wiasnych przy istniejgcej techno-
logii i organizacji produkciji, lecz takze moznos¢
poznania pracy wszystkich czesci oddziatu oraz
podstawowych elementéw produkcji, tj. skutecz-
nosci zastosowania danego rodzaju urzadzen
i danych proceséw technologicznych, prawidfo-
wosci organizacyjnych form produkcji i jego
obstugi itp.

Potrzebna jest ksigzka, ktora by wskazata
jak korzysta¢ z techniczno-ekonomicznej anali-
zy, w celu ujawnienia pozostajgcych w tyle, sta-
bych odcinkéw produkcji oraz ustalenia przy-
czyn ii winowajcéw tego opOZniania sie.

Jednakze analiza produkcyjnej i gospodarczej
dziatalnosci nie moze ogranicza¢ sie tylko do
stron negatywnych, nie mniej wazne jest wy-
jasnienie i zanalizowanie doswiadczenia pracy
przodujgcych brygad, odcinkéw i oddziatéw.

TTTksiazkach o rozrachunku gospodarczym
W | kosztach wlasnych przenosi sie czesto
punkt ciezkosci na technike umieszczania tych
lub innych wydatkéw na odpowiednich kontach
buehalteryjnych, na sposoby obliczania norma-
tywow i podsumowania wynikéw produkcji, na
sposob wypetniania dokumentéw i na matloowoc-
ng klasyfikacje czynnikow produkcji w réznych
przekrojach.

Tak np. E. G. Liberman w ksigzce ,Gospo-
darczy obrachunek zakladu budowy maszyn*
podaje system rozrachunku gospodarczego bez
powigzania z praktyka stosowania tego rozra-
chunku w przedsiebiorstwie i w oddziale. Ogra-
niem sie on tylko do kwalifikacyjnego podania
bedacych w mocy przepiséw, instrukcji i form
rozrachunku gospodarczego, sprowadzajac tres¢
swojej ksigzki do poréwnania naktadow z finan-
sowymi wynikami produkcji.

Autor nie rozpatruje rozrachunku gospodar-
czego, jako metody wychowania naszych kadr

gospodarczych, metody, ktéra przyczynia sie do
rozwoju inicjatywy, samodzielnosci i poczucia
odpowiedzialno$ci przy rozwigzywaniu stoja-
cych przed nimi zadan.

W zwigzku z tym autor nie zatrzymuje sie na
zagadnieniu urzeczywistnienia zasady jedno-
osobowego kierownictwa przez dyrektora zakfa-
du, kierownik6w oddziatbw i mistrzow przy
wprowadzaniu w zakfadzie czynnego (a nie pa-
pierowego) rozrachunku- gospodarczego. For-
malne podejscie do przedstawienia tematu roz-
rachunku gospodarczego doprowadzito do tego,
ze E. G. Liberman nie docenit znaczenia najbar-
dziej interesujgcego zagadnienia w opracowanej
przez niego dziedzinie — zagadnienia walki
0 wprowadzenie rozrachunku gospodarczego —
1nie wyjasnit tych Srodkow, ktére powinny pro-
w-adzi¢ do jego umocnienia.

Wobec ustalonego w literaturze o organizacji
produkcji podejscia do przedstawiania omawia-
nego tematu, istotne doswiadczenie ekonomiczne
naszych przedsiebiorstw nie uwidacznia sie pra-
wie zupetnie wskutek braku gtebokiego nauko-
wego przestudiowania i uogoélnienia praktyki
przodujgcych zakladdw.

Uwydatnia sie gtéwnie doswiadczenie tzw.
,<organizacyjnego“ a w istocie zewnetrznego
uksztattowania proceséw planowania i ewiden-
cji w postaci schematéw, tablic, wykresow itp.
Tak wazne zagadnienia, jak naukowa metodyka
obliczania progresywnych norm, $rodki pod-
wyzszenia zdolnosci produkcyjnej czynnych
przedsiebiorstw, organizacja produkcji rytmicz-
nej — nie znajduja sie w centrum zaintereso-
wan autorow.

Charakterystyczna jest ta okoliczno$¢, ze spra-
wa najbardziej istotna, zapewniajgca wykona-
nie planu — catoksztalt zarzadzen organizacyj-
no-technicznych (w stosunku do ktérych caly
arsenat pomocniczych planowych i organizacyj-
nych srodkéw stanowi jedynie pomoc technicz-
na) — jest w istocie rzeczy pomijana w wiek-
szosci studiéw ekonomicznych i w literaturze.
Zazwyczaj autorzy ograniczajg sie do tego, ze
wspominajg 0 znaczeniu tych zarzadzen jako
jednego z dzialdw planu techniczno-przemysto-
wo-finansowego i podajg formy odpowiednich
planowych i sprawozdawczych tablic i doku-
mentow.

Pod tym wzgledem typowy jest artykut R. A.
Goldina, ktéry ukazat sie w pracy zbiorowej
.Ekonomika przedsiebiorstwa przemystowego*
pod tytutem ,Planowanie, ewidencja i kontrola
zarzadzen organizacyjno-technicznych®.

Jednakze szczegodlnie wazne jest, azeby oka-
za¢ pomoc pracownikom zakfadoéw, nauczy¢ ich
kierowania gtéwnych swych wysitkéw na te od-
cinki produkciji, ktére majg najwieksze znacze-
nie dla ekonomiki przedsiebiorstwa. Trzeba ko-
niecznie da¢ naszym kadrom metodyke plano-
wania $rodkéw organizacyjno-technicznych, po-
moc im wykorzysta¢ dane dotyczgce analizy ko-
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sztow wiasnych, Czasu trwania cyklow produk-
cyjnych, rotacji srodkéw obrotowych, wykorzy-
stania urzadzen i materiatdbw i inne. Wszystko
to jest niezbedne w celu najbardziej skutecznej
mobilizacji wewnetrznych rezerw przedsiebior-
stwa, miedzy innymi, na drodze opracowania
i wprowadzenia progresywnych norm.

Stworzenie systemu skutecznych organizacyj-
no-technicznych zarzgdzen i progresywnych
norm powinno uzyska¢ uzasadnienie naukowe,
np. przez ustalenie warunkéw, w ktérych by
obowigzywat okreslony (jako minimum) poziom
mechanizacji i automatyzaciji'‘proceséw produk-
cyjnych, wprowadzenie nowych urzadzen i wy-
posazenia, nowych proceséw technologicznych,
organizacja wyspecjalizowanych oddziatow, od-
cinkow i stanowisk roboczych, na przejscie na
system produkcji potokowej itp., itp.

Nalezy stanowczo zrzec sie tradycyjnych juz
niestety monografii, majacych charakter kom-
pilacyjny i powtarzajacych czesto natretnie i po-
wierzchownie ogolnie znane twierdzenia. Taka
np. jest ksigzka N. I. Rykowa pt. ,Rezerwy
gospodarki narzedziowej zakladu budowy ma-
szyn“, przeznaczona dla pracownikéw inzynie-
ryjno-technicznych.

W ksigzce tej petno jest ogdlnikéw i bezuzy-
tecznych schematow klasyfikacyjnych. Co moze
da¢ na przyklad wyszczegdlnienie w siedmiu
punktach zalet, ktérymi powinny odznacza¢ sie
nowoprojektowane konstrukcje wyposazenia,
jak: zapewnienie wykonania w jednostce czasu
maksymalnej liczby wysokojakosciowych wy-
robéw, najwieksza wygoda, prostota i bezpie-
czenstwo w uzyciu, normalny ciezar i najwyzsza
trwalo$¢, ekonomicznos¢ w wykonaniu i eksplo-
atacji i-tp.? W jaki sposéb moga konstruktorzy
wykorzystac to wyszczegolnienie? Tego rodzaju
.klasyfikacyjnymi“ wykazami obcigzone sa licz-
ne inne ksigzki o organizacji i ekonomice przed-
siebiorstwa.

Gltéwna za$ wada ksigzki N. I. Rykowa pole-
ga na tym, ze autor w znacznej mierze odbiega
od istoty tematu, zajmuje sie opisem metod wy-
twarzania narzedzi, nie dajacych sie zastosowac
w warunkach wiekszosci narzedziowych oddzia-
tow, oraz rozwigzywaniem ,czysto organizacyj-
nych® zagadnien, ktére w istocie rzeczy dotycza
sporzadzania planowych i sprawozdawczych do-
kumentéw, kart, zestawien itp.

Trzeba zaznaczy¢, ze obok ksigzek w spra-
wach ekonomiki i organizacji produkcji, ktérych
jakos¢ nie moze by¢ uznana za zadowalajgca,
w ostatnich latach ukazato sie dosy¢ duzo ksig-
zek, ktére przyniosty istotny pozytek przemy-
stowi, przyczynity sie do przygotowania naszych
kadr w dziedzinie ekonomiki i organizacji przed-
siebiorstwa w zaktadach budowy maszyn. Tu
mozna wymieni¢ np. takie wydawnictwa Masz-
gizu jak ,Szybkosciowe opanowanie nowych ro-
dzajow produkcji“ S. M. Jampolskiego, ,Nor-
mowanie techniczne w budowie maszyn“ N. N.
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Zacharowa i G. |I. Obrazcowa; ,Bilans zakiadu
budowy maszyn“ |. J. Kosickiego; ,Organiza-
cja rytmicznej pracy wedlug wykreséw"* N. M.
Juriewa i inne.

Pomimo istniejgcych brakéw 8zastuguje w ca.
tosci na ocene dodatnig podrecznik G. W. Tiepto-
wa ,Planowanie w zakladach budowy maszyn“.
Tak samo pozytywnie nalezy oceni¢ wydanie
ksigzki W. A. Ginodmana ,Mechanizacja ewi-
dencji i prac obliczeniowych”, chociaz wartos¢
jej obnizona jest do pewnego stopnia przez brak
materiatow dotyczgcych organizacji zmechani-
zowanej ewidencji w przedsiebiorstwie. Mozna
wymieni¢ takze inne mniej lub wiecej udane
ksigzki.

celu zlikwidowania w mozliwie Kkrotkim
czasie zacofania tej, najwazniejszej dla na-
rodowej gospodarki literatury, Maszgiz reorga-
nizuje swojg prace w dziedzinie jej wydawania.

Gtéwny nacisk powinien by¢ potozony na
przestudiowanie i prawdziwie naukowe uogol-
nienie doswiadczenia przodujacych zaktadéw
i nowatorow produkciji.

Wielce potrzebng forme literatury, ougdlnia-
jacej przodujace doswiadczenia, powinny stano-
wi¢ w obecnym okresie zbiory artykutow o waz-
niejszych zagadnieniach ekonomiki, pisanych
przez autoréw pracujagcych w produkciji.

Juz sg przygotowane do druku ksigzki, na-
Swietlajgce dosSwiaczenia zespotowej pracy sta-
chanowskiej, wprowadzenie stachanowskich me.
tod pracy (metoda inz. Kowalowa), wprowa-
dzenie statystycznej metody kontroli i inne.
Organizuje sie przygotowanie prac zbiorowych
z dziedziny zagadnien dotyczgcych oszczednosci
w gospodarce narzedziowej (odnawianie i wie-
lokrotne wykorzystanie narzedzi, zastosowanie
uniwersalnych przyrzadéw montazowych i in-
ne) oraz przodujgcych metod remontu urzg-
dzen.

Poza tym sg juz wyznaczone do wydania pra-
ce zbhiorowe, poswiecone zagadnieniom: lepszego
wykorzystania urzadzen, oszczednosci w zuzy-
ciu podstawowych i pomocniczych materiatow,
paliwa i energii, ujawniania i wykorzystania
zdolnosci produkcyjnych oddziatéw obronczych
i przygotowawczych itp.

Na poczatku kazdego zbioru powinien by¢ u-
mieszczony uogOlniajacy artykut wstepny napi-
sany przez pracownika naukowego albo przez
odpowiedzialnego kierownika danej dziedziny
pracy na szczeblu ministerstwa.

Wyzsze uczelnie, instytuty naukowo-badaw-
cze i ministerstwa powinny bra¢ czynny udziat
W upowszechnianiu i propagandzie przodujgce-
go doswiadczenia. W szczegdlnosci powinno sie
podnies¢ roltlg ministerstw budowy maszyn. Wie.

B Patrz recenzje, ogtoszong w czasopiSmie ,Wigstnik Maszi-
nostrojenia” Nr 12, 1950 r.



le z nich dotychczas uwaza napisanie ksigzki
0 organizacji, ekonomice i technice za osobistg
sprawe autoréw, a swojg dziatalnos¢ w dziedzi-
nie propagandy doswiadczenia techniczno-orga-
nizacyjnego w druku ogranicza do wydania li-
teratury urzedowej.

Ministerstwa powinny aktywnie wspétpraco-
wac z Maszgizem w sprawie tworzenia ksigzek,
ich redagowania i omawiania.

Duzg pomoc przy naukowym uogoélnianiu do-
Swiadczen produkcyjnych moze i powinno oka-
za¢ Ministerstwo Szkdél Wyzszych przez odpo-
wiednie planowanie naukowo-badawczej dzia-
talnosci katedr, tematyki dysertacji i prac dy-
plomowych itd. ,Maszgiz"“ ze swej strony moze
aktywnie dopoméc Ministerstwu w tej jsprawie,
Zwracajac jego uwage na zagadnienia, stawiane
przez autoréw i czytelnikbw pracujacych w pro.
dukciji, ktére to zagadnienia powinny by¢ opra-
cowywane w pierwszej kolejnosci.

Nalezy poswieci¢ wiele uwagi wydawaniu po-
radnikbw z dziedziny ekonomiki, organizacji
produkciji, nie baczac na duze trudnosci zwia-
zane z wykonaniem tego zadania.

Jak wskazywaliSmy wyzej, sztuczne oddziela-
nie kwestii ekonomicznych i organizacyjnych od
spraw techniki i technologii jest niestuszne i nie-
dopuszczalne. Poradniki technologiczne powinny
catkowicie wyjasnia¢ zagadnienia ekonomiki,
zwigzane nierozerwalnie w jedng catos¢ z tech-
nikg, jak np. stworzenie bezpiecznych i zdrowot-
nych warunkéw pracy, normy wykorzystania
urzadzenh i powierzchni, pracochtonnos$¢ wyro-
béw i wydajnos¢ nowej technologii, transport
wewnatrzoddzialowy i gospodarke narzedzio-
wa.

Materiatem do poradnikéw, poswieconych
sprawom ekonomiki i organizacji przedsiebior-
stwa bedg gtéwnie sprawy ogdlno-fabryczne:
rozrachunek gospodarczy, planowanie, ewiden-
cja i analiza dzialalnosci przedsiebiorstwa, pla-
nowanie i organizacja przygotowania i wpro-
wadzenia nowych rodzajow produkcji, kierowa-
nie przedsiebiorstwem, praca ogolnofabrycz-
nych organéw i dziatow.

Celowe jest wydawanie poradnikéw, obejmu-
jacych poszczeg6lne tematy, np. zagadnienia
pracy (ochrona pracy i technika bezpieczenstwa,
normowanie, pfaca itd.), gospodarki materia-
lowo-magazynowej, remontowej, narzedziowej,
organizacji technicznego przygotowania pro-
dukcji itd.

Prace o charakterze monografii nie powinny
by¢ wyeliminowane w zupetnosci z planu wy-
dawniczego, jednakze nalezy je poswiecaé pro-
blemom najwazniejszym, czotowym. Powinny
one podkreslac¢ to, co jest nowego i postepowego
w budownictwie maszyn, a nie ograniczac sie do
powtarzania i systematyzacji znanych juz twier-
dzen. Powinny one propagowac najlepsze osigg-
niecia pracownikéw produkcyjnych i naukow-
cow, zawiera¢ konkretne zalecenia.

Literatura szkoleniowa z dziedziny ekonomiki
i organizacji produkcji (podreczniki, pomoce
naukowe oraz ksigzki majace na celu podwyz-
szenie kwalifikacji robotnikéw, mistrzow, tech-
nikow i personelu inzynieryjno-technicznego)
powinny przed ukazaniem sie by¢ poddawane
whnikliwej kolektywnej krytyce z punktu widze-
nia najbardziej przodujacej na Swiecie marksi-
stowsko-leninowskiej nauki ekonomicznej; te-
matyka ksigzek przeznaczonych dla podwyzsze-
nia kwalifikacji powinna dotyczy¢ czotowych za-
gadnien, wynikajgcych z dyrektyw partii i rza-
du, utatwiaé rozwigzanie zagadnien zwigzanych
z budowa komunizmu w ZSRR w danym okre-
sie.

W ogolno-ekonomicznych i innych czasopis-
mach nalezy organizowac¢ jak najszersza wy-
miane zdan co do spraw tematyki i jakosci li-
teratury jak réwniez prac naukowo-badawczych
w tej dziedzinie.

Podstawowym warunkiem podniesienia jako-
Sci literatury z dziedziny ekonomiki i organiza-
cji pracy jest istnienie kadr — autoréw, redak-
toréw, recenzentdéw-opinpdawcéw, mogacych za-
pewni¢ wykonanie tego odpowiedzialnego zada-
nia panstwowego.

Kadry te nalezy uzupetnia¢ szczegodlnie z sze-
regébw pracownikédw produkcyjnych. Nalezy
przypuszczac, ze wydanie poradnikéw, poswie-
conych wymianie doswiadczeh z dziedziny eko-
nomiki i organizacji produkcji pomoze przycig-
gna¢ do pracy wydawniczej szerszy krag auto-
row — pracownikow produkcyjnych sposréd
tych, ktérzy na razie nie czuja sie jeszcze na si-
tach wystgpi¢ z duzg pracg samodzielng, sa jed-
nakze w zupetnosci przygotowani do tego, zeby
podzieli¢ siegw prasie doswiadczeniem nabytym
na réznych odcinkach produkcji. Takim poczat-
kujacym autorom powinna by¢ okazana™ pomoc
zar6bwno ze jstrony ,Maszgizu“ i redaktoréw prac
zbiorowych, jak ze strony spotecznosci fabrycz-
nej i towarzyszy pracy.

Jednym z waznych Srodkéw stworzenia petno-
wartosciowych ksigzek powinna by¢ przyjazna
wspoOtpraca pracownikéw produkcyjnych z pra-
cownikami naukowymi.

Konieczne jest réwniez zwiekszenie odpowie-
dzialnosci opiniodawcow i redaktoréw za jakosé
ksigzki. Opinia powinna by¢ wynikiem powaznej
pracy krytycznej. Powinna ona nie tylko zawie-
ra¢ pozytywna lub negatywna konkluzje w spra-
wie mozliwosci opublikowania rekopisu, lecz
réwniez ukazywa¢ mocne i stabe strony ksigz-
ki, pomaga¢ autorowi i wydawnictwu w znale-
zieniu prawidtowego rozwigzania postawionego
zadania.

W zakoniczeniu trzeba raz jeszcze podkresli¢,
ze wydzielanie kwestii organizacyjnych z tema-
tyki produkcyjnej jako calosci jest umownym
postawieniem sprawy, poniewaz elementy tech-
niki, technologii, organizacji i ekonomiki sg roz-
nymi stronami procesu technologicznego i two-
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rzg organiczng calo$¢. Dlatego powinniSmy wy-
trwale dgzy¢ do tworzenia dziet kompletnych,
odzwierciedlajgcych te tgcznos¢ we wszystkich
aspektach produkcyjnej dziatalnosci naszych
socjalistycznych przedsiebiorstw.
PiSmiennictwo z dziedziny ekonomiki i orga-
nizacji produkcji powinno sprzyja¢ tworczosci

MIKOtLAJ GUTOWSKI

nowatoréw budownictwa maszyn i kierowac ich
inicjatywe na ogdlng droge technicznego, orga-
nizacyjnego i ekonomicznego rozwoju najbar-
dziej przodujgcego na Swiecie radzieckiego bu-
downictwa maszyn.

T. D. Saksaganski

Organizacja remontu

maszyn budowlanych

planie szescioletnim przewidziany jest
wzrost produkcji przemystu budowla-
nego o 350% w stosunku do stanu z 1949
roku. Wzrost ten nie jest wylgcznie
wynikiem powiekszajgcego sie w odpo-
wiednim stosunku kredytu inwestycyjne-
go, lecz jest rezultatem wzrostu wydajnosci pracy na
tle zracjonalizowania orgaijizacji oraz postepu tech-
nicznego, osnutego na coraz bardziej szerokim za-
stosowaniu mechanizacji. Znajduje to swoje potwier-
dzenie w ilosci sprzetu maszyn budowlanych wzrasta-
jacej z roku na rok.
Ten nowy, wzrastajacy stale, inwentarz polskiej gos-
podarki socjalistycznej wymaga uwagi i opieki.
Regeneracja sit i zdolno$¢ robocza maszyny moze
by¢ osiagnieta tylko dzieki zapobiegliwosci cztowieka.
Zapobiegliwo$¢ ta polega na witasciwej konserwacji
maszyny, utozeniu odpowiednich norm pracy w okre-
sach miedzyremontowych, na rygorystycznym prze-
strzeganiu tych okreséw, jak tez na stworzeniu odpo-
wiedniego zaplecza technicznego, ktére by bytlo w
stanie dokonywania periodycznych przegladéw i na-
praw, az do kapitalnych remontéw wigcznie.

| jezeli dzi§ przez nikogo nie jest kwestionowany;

fakt koniecznosci posiadania takiego zaplecza to jed-
nak nie jest jeszcze skrystalizowany poglad co do
jego wielkosci, potencjatu produkcyjnego i organi-
zacji ani nawet lokalizacji. Jest to zagadnienie ,,dru-
giej linii bojowej“ w naszej walce o plan szesScio-
letni. | dlatego skoncentrowanie calej uwagi i wy-
sitku nad sprawami produkcyjnymi dajacymi bezpo-
Sredni i widoczny efekt mimowoli nieco ostabia na-
piecie uwagi nad sprawami pozornie wtérnymi.

Miernikiem potencjatu zaplecza technicznego dla
zmechanizowanego budownictwa jest: ilos¢ i rodzaj
obrabiarek i urzadzen, oraz poziom organizacji samej
naprawy.

Sprawa ustalenia dla naszego budownictwa przynaj-
mniej rzedu wielkosci niezbednych warsztatéw remon-
towych oraz metod organizacyjnych pracy przy wyko-
nywaniu remontéw — staje sie nad wyraz palaca.

Rozwigzanie tego problemu wymaga przedwstepnych
posunie¢ organizacyjnych jak paszportyzacja sprzetu
budowlanego, ktéry ma by¢ obstuzony technicznie oraz
sporzadzenie opisu stanu technicznego, co pozwolito
by na sporzadzenie planu czynnosci remontowych. W
dalszym ciagu, zgodnie z instrukcja PKPG nr 30, na-
lezy sporzadzi¢ kalkulacje godzinowa z rozbiciem na
potrzebne rodzaje obrabiarek w rezultacie czego moz-
na dojs¢ w efekcie do zapotrzebowania maszyno-go-
dzin na cele remontowe w odniesieniu do calego parku
posiadanych maszyn budowlanych. Jest to metoda
najécislejsza technicznie, lecz wymaga znacznej ilosci
wyrob;onvch technologéw i kalkulatoréow.

Uzyskanie w szybkim czasie tego wszystkiego jest
sprawa trudng, wobec czego dla sprostania temu za-
daniu w pierwszym etapie mozna zastosowa¢ metode
przyblizona w oparciu o wskazniki,
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W przemys$le metalowym wyjsciowag jednostka po-
miarowg przewaznie jest tonaz godowego wyrobu, a
pracochtonno$¢ niezbedna do osiagniecia tego przeréb;:
moze by¢ w ten sposdb odniesiona do jednej tony.

Im bardziej produkcja asortymentowa jest ujedno-
licona, tym wskaznik taki moze by¢ doktadniej ustalo-
ny pod wzgledem jego wielkosci i statosci. Posiadajac
taki wskaznik uzyskany doswiadczalnie dla danej
branzy, mozna przy zadanej wielko$ci produkcij prze-
robowej doj$¢ do zapotrzebowania maszyn i w ogoéle
sit roboczych.

Miarg przerobu, produkcji dla zaplecza technicznego
urzadzen mechanizujgcych budowe jest waga sprzetu,
ktory przeptywa w ciggu roku przez warsztaty napraw-
cze. Oczywiscie asortyment przerobu w tym wypad-
ku jest bardzo rézny, lecz uwzgledniajac niezbedna
harmonijno$¢ pomiedzy rodzajami sprzetu, zwilaszcza
przy- budownictwie mieszkaniowym, mozna nie popet-
niajac wielkiego btedu ustali¢ wskaznik godzinowy
przypadajacy na 1 tonne sprzetu przechodzacego przez
warsztaty remontowe.

Miarg kontroli w ten sposéb zrobionego zgrubnie
obliczenla moga by¢ wskazania z literatury radzieckiej
(Stroitielnyje masziny - Konorow i Naumow), gdzie
autorzy podaja, ze wielko$¢ produkcij remontowej wy-
nosi od 1,5% do 3% wartosci rocznego przerobu bu-
downictwa, w tym na program pracy warsztatéw
remontowych przypada od 40% dp 60%.

Znajac wartos¢ w ziotych przerobu przypadajacego
na 1 rob/godz. i udziat pracy maszynowej, nie trudno
jest dojs¢ do rachunku jaka ilos¢ obrabiarek powin-
niSmy posiada¢ dla obstugi remontéw posiadanego
parku maszyn budowlanych.

Warunkiem utrzymania gotowosci do pracy maszyn
budowlanych jest ujecie organizacyjne proceséw kon-
serwacji i remontbw w ramy systemu planowozapo-
bieaawczvch remontéw, stosowanych w Zwigzku Ra-
dzieckim pod nazwg systemu PPR (ptanowo-priedwari-
ti.elnych-rpwontow). Zasady tego systemu, zreszte przy-
jete w zatozeniu w Instrukcji PKPG nr 30. polegajg
na ustawieniu cztero-etapowosci remontu. Przvczvm
kazdv etap nastepny wynika z poprzedniego i jest z
n!m harmonijnie powigzany.

Pierwszy etap to jest konserwacja przeprowadzona
przez operatora maszyny budowlanej srodkami tech-
nicznymi. ktére winny bv¢é zapewnione przez starszego
mechanika budowy. Konserwacja jest codzienna ob-
s>upa techniczna maszyny budowlanej, dzieki ktérej
zapewn*a sie przygotowanie maszvnv przpd praca oraz
usuniecie drobnych usterek po pracy przed uruchomie-
niem maszvnv budowlanei w z.miame nastepnej. Przy
pracy maszvnv na dwie zmiany. driwa zmiana now i-
na rozpoczyna¢ nrace wczesniej, tak bv pokry¢ czas
potrzebny na obstuge i dokona¢ jej tacznie z pierwsza
zmiana.

Pruci etap to jest remont biezacy. ktdrv iest, zasad-
niczy z uwagi na to, ze przy tych remontach pocz.gtko-



WO usuwa sie pojawiajgce nienormalnosci pracy maszy-
ny. Starszy mechanik budowy, analizujgc codziennie ra-
porty jest wspoétodpowiedzialny z obstuga sprzetu za
techniczne przeprowadzenie remontéw biezacych w
okresach przewidzianych dla danej maszyny.

Trzeci etap to sa remonty $rednie, a czwarty — re-
monty kapitalne, przeprowadzane w wyniku planu re-
montéw, co powinno umozliwi¢ warsztatom remontu-
jacym uprzednie przygotowanie odpowiednich zapaso-
wych, zespotéw, czesci i elementéw.

Zasady metod planowania oraz tryb postepowania
sg ujete w instrukcji PKPG nr 30 — cze$¢ 111, i win-
ny by¢ oparte o cykle remontowe ustalone dla kazde-
go typu maszyny oddzielnie.

Jest niezmiernie wazne, by zakwalifikujgc maszyne
do kapitalnego remontu i wprowadzajac go do pla-
nu, kierownictwo bazy sprzetowej przy udziale star-
szego mechanika i operatora sporzadzito wstepny opis
zasadniczych zauwazonych uszkodzen i Wad w dziata-
niu. Ten opis, jak nazywajg w Zwigzku Radzieckim
- defektnaja wiedomost powinna by¢ zawczasu skiero-
wana (najp6zniej 30 dni przed wystaniem maszyny) do
zaktadu remontowego, w ktérym dana maiszyna bedzie
naprawiana.

Ten wykaz jest jednym z warunkéw szybkosciowego
remontu, gdyz pozwala zawczasu na poczynienie prac
przygotowawczych, wptywajacych na pdzniejsze skré-
cenie czasokresu remontu.

Wszystkie wyzej podane etapowe remonty nalezy
zestandaryzowa¢ dla kazdego typu maszyny oddzielnie,
z tvm, ze przepisane zabiegi remontowe winny byc
wykonane nawet w wypadku, jezeli pozornie stan ma-
szyny tego by nie. wymagat. Poniewaz maszyna budow-
lana skiada sie z zestawéw, zespotéw, podzespotoéw
i czesci, przeto — przy kapitalnym remoncie, skompli-
kowany konstrukcyjnie sprzet, zwlaszcza ciezki, powi-
nien by¢ podzielony na wspomniane zestawy, zespoty,
podzespoty i czesci.

Remonty poszczegolnych zespotéw poszczegdlnych
typéw moszvn. powinny by¢é przydzielone na state
grupom robotnikéw specjakzujgcych sie w tej napra-
wie. Przy remoncie .iedno-typowych maszyn w celu
przyspieszenia wyjscia ich z remontu powinno by¢

dopuszczone przestawianie zespotéw lub czesci z jed-
nej maszyny'mniej zaawansowanej w remoncie do dru-
giej podobnej, ale wiecej zaawansowane;j.

Osobnym, podstawowym zagadnieniem przy remon-
cie jest sprawa zapasowych czesci, ktére powinny by¢
zawczasu przygotowane. Przecigganie sie czasokresu
remontu, obecnie obserwowane, pochodzi w gtéwnej
mierze z tego powodu, ze do wykonywania czesci
zmiennych warsztat przystepuje dopiero po dostarcze-
niu maszyny do remontu. Z tego tez wzgledu nad-
sylane w pore do baz remontowych opisy defektow
maszyn, ktérych remont przewidziany jest w planie
rocznym, sg gtébwnym Zréditem dla sporzadzenia specy-
fikacji czesci zapasowych. Specyfikacje te powinny
by¢é wiaczone do planéw rocznych i kwartalnych.

Nalezy pamietaé, ze niektére czesci zuzyte nieko-
niecznie musza by¢é wymieniane, lecz moga by¢ rege-
nerowane za porrfocg metalizacji natryskowej. Przy” ze-
stawieniu planu czesci zapasowych nalezy wzigé to
pod uwage. L

Literatura radziecka (Remont stroitielnych maszyn
— Markéw) podaje, ze zuzycie czesci zapasowych przy
remontach maszyn budowlanych w stosunku rocznym
wagowo wynosi od 6% do 8% wagi samych maszyn.
Uwzgledniajac, ze niektdre czesSci nie wymienia sig,
lecz regeneruje, do planu mozna przyja¢ zapotrzebo-
wanie w czesciach zapasowych réwne 6% od wagi
maszyn przeptywajacych przez remont.

Jakie ma znaczenie dla tempa naszego,budownictwa
uporzadkowanie sprawy remontéw maszyn, moga
Swiadczy¢ nizej podane cyfry obliczone za pierwsze
péirocze 1951 roku, podajace straty czasu w procentach
na skutek postoju maszyn w remoncie: koparki tyz-
kowe — 30%, koparki chwytakowe — 26%, koparki
wielonaczyniowe — 23%, koparki frezujgce _  35%,
spycharki — 36%, betoniarki — 33%, sprezarki - 34%.

Tych kilka cyfr wyraznie wskazujg, ze istniejg
jeszcze powazne rezerwy w mozliwofciaeh wyzyska-
nia cigzkiego sprzetu, otrzymanego wytacznie z impor-
tu, jezeli zostarre poswiecona odpowiednia uwaga za-
gadnieniu uporzadkowania organizacji remontu.

Mikotaj Gutowski

WYTWORCZOSC PRZEMYSLOWA

1ERZY CZARNY

Hutnicze karty robocze

ARTA robocza zajmuje wsrdod doku-
mentacji warsztatowej jedno z naj-
wazniejszych miejsc. Glowne dane,
jakie powinna podawaé robotnikowi
bezposrednio prawidiowo opracowana
karta, sg nastepujgce: (1) Sciste okreSlenie za-
danej robotnikowi wzglednie zespotowi robotni-
kéw pracy akordowej z ich imiennym wyszcze-
goélnieniem; zadanie to winno by¢ podane na
podstawie dziennego planu pracy wydziatu;
(2) wyznaczony czas akordowy wzglednie nor-
ma akordowa na wykonanie zadanej pracy;
(3) ustalone rzeczywiste wykonanie zadanej
pracy i jej jakosci; (U) ustalony rzeczywisty
przepracowany czas zuzyty na wykonanie zada-

nej pracy; (5) zarobek robotnika za wykona-
nie zadanej pracy.

Karta robocza, podajgc szczegdtowe zadania
zgodne z planem wydziatu, staje sie ostatnim
oghiwem planéw wewnatrzwydziatowych i
jest przeznaczona przede wszystkim dla robot-
nikbw do wgladu. Dobrze opracowana karta
robocza musi da¢ robotnikowi mozliwos¢ ta-
twego Sledzenia postepu planowych prac wy-
konywanych bezposrednio przez niego. Ponad-
to musi umozliwi¢ mu biezacg kontrole prawi-
diowosci obliczeh jego zarobkow.

Niezaleznie od podanych wyzej zadan karta
robocza powing stanowi¢ podstawowy i Zro-
ditowy dokument do obliczenia robocizny w biu-
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rze zarobkowym oraz zrédiowy dokument ko-
sztéw robocizny w biurze kosztow wiasnych
zakfadu pracy.

Zagadnienie karty roboczej w przemys$le hut-
niczym nie bylo dotychczas nalezycie rozwia-
zane. Istniato w hutnictwie kilkaset réznych
typow kart roboczych, ktérych rozwigzanie tak
pod wzgledem merytorycznym, jak i pod wzgle-
dem formy nie zawsze odpowiadato zadaniom,
jakie winna speilnia¢ dobrze opracowana
karta robocza . Pracownicy wydziatow hutni-
czych bardzo czesto nie otrzymywali konkret-
nych zadan dziennych, jak réwniez nie byli
zawiadamiani codziennie o wynikach swych
prac. Zawiadamianie robotnikbw o wykonaniu
zadania odbywato sie czesto miesiecznie w for-
mie ogtoszenia na wywieszkach srednich wyni-
kéw miesiecznych.

Takie rozwigzanie zagadnienia informowa-
nia pracownikédw o wynikach ich pracy mogto
budzi¢ wsréd nich watpliwosci co do stuszno-
sci wynikéw tym bardziej, iz wprowadzony zo-
stat sposéb obliczania wyrobienia normy w za-
leznosci od ilosci zatrudnionych przy agregacie
pracownikow i ilosci przepracowanych przy
agregacie godzin.

Nieprawidlowe rozwigzanie zagadnienia kart
roboczych powodowaé¢ musiato réwniez trudno-
Sci w obliczaniu zarobkéw robotniczych i kosz-
tébw robocizny-

Centralny Zarzad Przemystu Hutniczego do-
ceniajgc waznos¢ uporzadkowania zagadnienia
kart roboczych zlecit Zaktadowi Organizacji
Wytwdérczosci Przemystu Hutniczego Gléwnego
Instytutu Pracy w Chorzowie opracowanie
wzorcowych kart roboczych dla hutnictwa.

Zaktad wykonat te prace, .powotujac do
wspoOtpracy zespdt fachowcow poszczegoinych
branz hutniczych.

Praca obejmuje komplet kart roboczych dla
catosci hutnictwa zelaznego w ogolnej ilosci 14
formularzy wobec kilkuset stosowanych do-
tychczas w hutnictwie. Wobec bardzo zrozni-
cowanej organizacji wydziatbw produkcyjnych,
biur zarobkowych i dzialéw planowania w hu-
tach opracowanie i zredukowanie kart do 14
wzoréw bylo zadaniem bardzo trudnym.

Ponizej zostang omowione tylko karty ro-
bocze dla wydziatbw czysto hutniczych (wiel-
kie piece, stalownie, walcownie), gdyz karty
dla innych wydzialdbw produkcyjnych i po-
mocniczych, jak kuznie, odlewnie, warsztaty
remontowe itd. stanowig odrebne zagadnienie.

Struktura kart roboczych dla wydziatow
hutniczych opiera sie na dwu zasadniczych ty-
pach akordu stosowanego powszechnie, a mia-
nowicie na: (a) akordzie zespotowym, (b) a
kordzie indywidualnym.

Akord zespotowy w hutnictwie charaktery-
zuje sie na ogét praca w duzych grupach robot-
nikobw, przy czym akord ten wyznaczony jest
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najczesciej wydajnoscig na pracownikogodzine
zespotu. Stosowane rowniez normy akordowe
oparte na wydajnosci na agregatogodzine sg
stopniowo znoszone jako nieprawidtowe.

Akord indywidualny nie znajduje w hutnic-
twie szerokiego zastosowania, a charakter prac
indywidualnych posiada cechy pracy zespoto-
wej. W zwigzku z tym karta robocza moze by¢
rowniez wystawiona dla zespolu robotnikow
z indywidualnym wyliczeniem dla kazdego ro-
botnika wykonania zadania i wykonania normy.

Opracowana karta robocza dla wszystkich
wydziatéw hutniczych sktada sie z dwdch cze-
&ci. Pierwsza z nich tzw. karta robocza zespo-
towa podaje dla catego zespotu robotnikow do-
ktadnie okresSlone zadanie, norme akordowg
wzglednie czas zadany, wykonanie zadania
i procentowe wyrobienie normy akordowej.
Karta robocza imienna A2 podaje wyszczegOl-
nienie nazwisk robotnikéw wykonujacych za-
danie, czas rzeczywiscie przepracowany przez
kazdego robotnika oddzielnie i czas akordowy
przeliczeniowy.

Karta robocza dla akordu indywidualnego
ujeta jest w jednym wzorze, podajgc analogicz-
ne dane, jak karty Al i A2.

Wzory kart roboczych imiennych dla akordu
zespotowego sg identyczne dla wszystkich pod-
stawowych wydziatdw hutniczych, natomiast
wzory kart roboczych zespotowych Al, przy
zachowaniu zasadniczych pozycji wspolnych,
sa rozne dla poszczeg6lnych wydziatow hutni-
czych, co byto nieuniknione ze wzgledu na roz-
norodnos¢ procesow technologicznych i w zwigz-
ku z tym koniecznos¢ podawania réznych da-
nych wyjsciowych potrzebnych do okres$lenia
zadania akordowego.

Zaprojektowane karty robocze nie podajg
bezposrednio i codziennie zarobku robotnika
w ztotych za wykonanie zadanej pracy, podajg
one natomiast doktadnie czasy zadane i rzeczy-
wiscie przepracowane wzglednie normy wydaj-
nosci i wydajnos¢ rzeczywista-

Pozwala to robotnikowi bez trudu obliczy¢
Scisle zarobek w zlotych na podstawie wykre-
séw zarobkow, podajgcych procent wyrobienia
normy, grupe zaszeregowania i stawki.

Czastkowe obliczanie zarobkéw w ziotych
w kazdej karcie roboczej zostalo ponadto celo-
wo pominiete, aby nie stwarza¢ dodatkowej
bardzo pracochtonnej czynnosci dla rachmi-
strz6w wydziatowych, ktérych ilos¢ musiataby
silnie wzrosng¢ (okoto 25%). Nie ma poza tym
potrzeby, z punktu widzenia obliczania zarob-
kéw, prowadzenia czastkowego dziennego obli-
czania zarobkéw, gdyz do zamknie¢ obrachun-
kowych robocizny wystarczy w zupetnosci obli
czanie zarobku raz w miesigcu, na podstawie
zesumowanych czasOw przeliczeniowych i prze-
mnozenia ich jednorazowo przez odpowiednie
stawki podstawowe robotnikow.






Projekt kart roboczych przewiduje, ze poda-
ne powyzej karty robocze nie bedg wreczane
robotnikom, lecz codziennie wywieszane do
ogolnej wiadomosci w oszklonych szafkach,
umieszczonych w miejscu widocznym dla robot-
nikbw przy odpowiednich stanowiskach Ilub
grupach stanowisk roboczych. Ten sposéb po-
dawania do wiadomosci robotnikom karty ro-
boczej jest korzystniejszy niz wreczanie do
rgk karty roboczej. Pozwala on wszystkim za-
interesowanym stale $ledzi¢ zadania i wyniki
swojej pracy, chroni karty od zgubienia i od
zabrudzenie. Karty sg wystawiane codziennie,
przy czym na poczatku zmiany podawane sg
zadania pracy oraz normy, a bezposrednio po
zakonczeniu zadanej pracy notowane sg wyni-
ki, ktore rowniez przez wystawienie zakon-
czonej karty podawane sa do og6lnej wiadomo-
Sci zainteresowanych.

W zwigzku z ujawnianiem dodatkowych bra-
kow w terminach poézniejszych, niz zakohcze-
nie poszczegolnych kart roboczych, oraz ze
wzgledu na zalezno$¢ wynikéw wspotzawodnic-
twa od Sredniego wyrobienia normy przy kon-
cu miesigca Zachodzi koniecznos¢ prowadzenia
pomocniczej karty (w biurze rachmistrzéow)
tzw. zestawienia Sredniego tuyrobienia normy
akordotoej.

Na podstawie tej karty oraz meldunkéw o u-
jawnionych wybrakach z winy robotnikéw zo-
stajg skorygowane zarobki robotnikéw, co po-

daje sie rowniez do ogodlnej wiadomosci na tzw.
koncoiuej karcie roboczej zespototuej, ktorej
wzOr jest identyczny z kartg zespotowg Al.
Ponadto obliczany codziennie procent wyrobie-
nia norm akordowych od poczatku miesigca
jest rowniez podawany w karcie Al do wiado-
mosci robotnikdbw, co umozliwia im $ledzenie
postepu wspoétzawodnictwa na swoim odcinku
pracy.

Ponizej podane sg wzory kart roboczych zes-
potowych Al dla typowych wydzialdw hutni-
czych tj. dla stalowni (rys. 1) i walcowni bruz-
dowych (rys. 2) oraz wzOr karty roboczej
imiennej (rys. 3) i wzo6r karty roboczej do
akordow indywidualnych (rys. A).

Wzory kart wedtug rys. 31 4 sg — jak wyzej
wspomniano identyczne dla wszystkich wy-
dziatébw hutniczych, natomiast karty robocze do
ob.iczania akordow zespotowych dla innych wy-
dziatbw hutniczych beda sie réznity od poda-
nych na rys. 1i rys. 2 w tych pozycjach, kt6-
re dotyczg odmiennych proceséw technolo-
gicznych.

Wprowadzenie kart roboczych wedtlug poda-
nych wzoréw ureguluje i zapewni: (1) dopro-
wadzenie zadania dziennego wynikajgcego z wy-
konawczych planéw produkcyjnych wzglednie
planéw pracy do kazdego stanowiska pracy bez-
posrednio przed przystgpieniem do wykonania
zadania, (2) doprowadzenie do wiadomosci

Rys. 2. Wzér karty roboczej akordowej zespotowej Al dla walcowni bruzdowej.
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Rys. 3. Wz6r karty roboczej akordowej zespotowej (imiennej) A2.
wszystkich  robotnikow kazdego stanowiska wybrakow, przypadajaca brygadzie z propor-

pracy wyniku wykonania zadania i normy akor-
dowej przez kazdego robotnika, w dniu nastep-
nym po wykonaniu zadania, (3) umozliwienie
kazdemu robotnikowi sprawdzania codziennie
prawidiowosci obliczenia wykonania noimy
akordowej i obliczenia sobie zarobku dzienne-
go, (h) usystematyzowanie i ustalenie sposo-
béw obrachunku wykonania norm akordowych,
(5) zlikwidowanie przestarzatych i nieprawi-
diowych réznych formularzy kart roboczych,
niepewnych zapiskéw itp., a wprowadzenia na
ich miejsce uporzadkowanej i ujednoliconej do-
kumentaciji, (6) ulatwienie orientacji wydziato-
wi kontroli kto i kiedy dang prace wykonat, (7)
poréwnanie rzeczywistej obsady poszczegol-
nych stanowisk pracy z obsadg wzorcowg na
tych stanowiskach, (8) wyeliminowanie prowa-
dzonej powszechnie ksigzki dnidwek (tzw.
szychtownicy), (9) ufatwienie wydziatowi ewi-
dencji dla celow statystycznych przepracowa-
nych godzin zwyklych, nadliczbowych oraz go-
dzin nieprzepracowanych ptatnych ! nieptatnych.

Podana przyktadowo karta robocza zespotowa
Al dla stalowni (rys. 1) umozliwia codzienne
podawanie procentu wyrobienia normy akordo-
wej dla zatogi zatrudnionej przy danym pie-
cu. Produkcje do obliczania akordu (rubryka«)
stanowi ilos¢ produkcij dobrej po potragceniu

cjonalnego podzialu wytopu. Podzial przepro-
wadza sie na podstawie ilosci punktow osigg-
nietych za poszczegélne operacje za catg zmia-
ne. Punktacje okresla obowigzujgcy w hutach
specjalny regulamin wspétzawodnictwa w sta-
lowniach. Procent wykonania normy (rubry-
ka S) otrzymuje sie przez podzielenie produkcji
do obliczenia akordowego, wyrazonej w tonach
przez norme catkowitg w t><ilos¢ pracowniko-
godzin, wzglednie piecogodz.n (rubryka p) czyli:

- -100
=

W przypadku stosowania wydajnosci na pie-
cogodzine albo na pracownikogodzine procent
wykonania normy akordowej otrzymuje sie
przez podzielenie wydajnosci rzeczywistej przez
norme wydajnosci i pomnozenie przez 100.

Procent wykonania normy dla catej zmiany
mozna obliczy¢ wedlug nastepujgcego przy-
ktadu :

Zaloga zmiany A objeta piec od poprzedniej
zmiany B po zasadzeniu w czasie wytapiania
i uzyskata przy tym wytopie 35,3 punktéw, na-
tomiast poprzednia zmiana B przy tym samym
wytopie wyrobita 78,7 punktow czyli suma-
ryczna ilos¢ punktow wynosi 114. Ciezar dobre-
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Rys. 4. Wzér karty roboczej imiennej B do akordéw indywidualnych.

go spustu wyniést 79,100 t. Podziat produkciji
zaliczeniowej przeprowadza sie proporcjonalnie
do ilosci uzyskanych punktéw, a wiec zmia-
na A uzyskala:

—7|i' A . 353 — 24,500 t.

llos¢ zuzytych piecogodzin na wykonczenie
wytopu na zmianie A wynosita 4. Norma pro-
dukcji na 1 piecogodzine wynosita 5,20 t czyli
za 4 piecogodziny 20,8 t.

Zaloga pracowata przy nastepnym wytopie,
jednak spust tego wytopu odbyt sie na zmianie
nastepnej C i ciezar dobrego wytopu wyniést
78.5 t, a suma uzyskanych punktéw wynosita
dla zmiany A — 67,5 punktow, dla zmiany C
38.5 punktéw = razem 106 pkt. Produkcja do
obliczenia akordu dla zmiany A wyniosta:

10(T + 67,5 = 50)0 t

Przyjmujagc norme produkcji np. 40,0 t
otrzymujemy dla zmiany A produkcje do obli-
czenia akordu: 245t + 50,0t = 74,5 t., nato-
miast norma produkcji wynosita: 20,8 t+ 20,0 t
= 608 t.
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Zatem procent wykonania normy dla zmiany A
Wynosi:

w - m100 =

Karta robocza imienna A2 wystawiana row-
niez jak karta Al codziennie podaje imiennie
dla kazdego robotnika bilans wszystkich go-
dzin przepracowanych w danym dniu, umozli-
wiajgc robotnikowi biezacg kontrole swojego
catkowitego przepracowanego czasu w danym
dniu.

Praca w godzinach nadliczbowych jest uw-
zgledniona z wyszczegdlnieniem dodatkéw 50%,
100%, sSwigtecznych i za prace nocng (rubry-
ki 16 — 21). Ponadto w karcie wyszczegolnié
ne sg godziny opuszczone ptatne i nieptatne,
przy czym przyczyne nieobecnosci okresla sie
w rubrykach 23 i 25 symbolicznie np. T — ur-
lop taryfowy itd. Mozna by ograniczy¢ karte
wytacznie do podawania tylko godzin akordo-
wych jednak utrudnitoby to robotnikowi kon-
trole przepracowanych przez niego wszystkich
godzin. Zresztg oszczednos¢ bylaby pozorna,
gdyz godziny te musiatyby by¢ i tak rejestro-
wane oddzielnie.



Obieg karty roboczej zespolowej Ai t A<

Komorka organizacyjna wzglednie stanowisko

Czynnos¢

£

Wysiania karte Robocza, zespotowa Ar do obliczenia akordu

ku podstawie otrzymanej karty robocz A-i wystawia karte robocza imienna Az

a/Zaznajamia sie z zadaniem wyszczegétmonym u karcie rob At i wywiesza ja do
wiadomosci zatogi

b/uzupetnia karte roboczg Az nazwiskami pracownikéw zastepujacych nieobecnych
wzglednie dodatkowo zatrudnionych pracujacych na danym stanowisku pracy i wywie-
sza karte roboczg Az do wiadomosci zatogi

Zaznajamia sie z zadaniem wyszczegoélnionym w karcie rob d i i sprawdza w karcie
v Az zgodnos$¢ swojego zatrudnieniaz wykazanym stanowiskiem pracy.

Po wykonaniu zadania zdejmuje karty robocze A-1 i Az z tablicy ogtoszen, wpisuje do
karty rob. A2 dosc godzin przepracowanych wzglednie czas meprzepracowany ptatny-
- nieptatny poczym przesyla karty robocze Al i Az do rozdzielczego

(Jzupelnio karle robocza Al na podstawie dziennego sprawozdania z wykonanej produkcji
uraz na podstawie karty roboczej Az

Uzupetnia codziennie zestawienie Sredniego wyrobienia normy akordowej

ET

Ml Sprawdza i potwierdza dosc produkcji t brakéw

Anulizuje wspdlczynniki wyrobienia norm akordowych oraz dosc przepracowanych pracow-

ntkoyodzin w stosunku do obsady wzorcowej, informuje kierownika wydziatu o wynikach
pracy i podpisuje karty robocze

j Zaznajamia sie z osiggnietymi wynikami pracy, podpisuje karty robocze i wywiesza
\ je do wiadomosci zatogi

Zaznajamia sie z osiggnietymi wynikami

X Zdejmuje karty robocze Al i Az za dzien ubiegty

]7j Uzupetnia karty robocze Az/godn przelicz/wykorzystuje karty robocze do prowadzenia
"hl kart zarobkowych i przechowuje karty robocze w aktach

O karla robocza zespolowa Al/obliczenie akordu/
(8] Kartu robocza zespotowa imienna
q Zestawienie S$redniego wyrobienia, norm akordowych

Ryn. 5. Obieg ogélny kart roboczych zespotowych Al i A2.

Walcownie-Blach
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Woprowadzenie do obliczen zarobku godzin
akordowych przeliczeniowych (rubryka 26)
jest najprostszym rozwigzaniem ostatecznego
wyliczenia zarobku akordowego. Godziny te
oblicza sie mnozac dane z rubryki 15 przez da-
ne z rubryki 27 i dzielgc iloczyn przez 100.

Podana jako przyktad karta robocza zespoto-
wa Al do obliczenia akordu walcowni bruz-
dowej (rys. 2) dostosowana jest do obliczenia
procentu wyrobienia normy akordowej, gdy
przepracowany czas akordowy przy wykonaniu
poszczegoélnych profili jest ujmowany w karcie
wzglednie nie jest ujmowany.

W tym ostatnim wypadku nalezy obliczy¢ dla
kazdego profilu produkcje przeliczeniowg (ru-
bryka 22). Produkcja ta jest iloczynem pro-
dukcji osiggnietej do zaliczenia (rubryka 20)
i wspotczynnika przeliczeniowego (rubryka 21).
Wspolczynniki przeliczeniowe podane sg w za-
twierdzonych tabelach norm akordowych dla
hutnictwa. Procent wyrobienia normy akordo-
wej (rubryka 26) oblicza sie wowczas jako ilo-
raz osiggnietej wydajnosci (rubryka 24) przez
norme akordowa (rubryka 25). Osiggnieta wy-
dajnos¢ (rubryka 24) jest ilorazem sumy pro-
dukcji przeliczeniowej (rubryki 22, 23) przez
sume przepracowanego czasu akordowego (rub-
ryki 14, 23). Normy akordowe (rubryka 25)
dla produkcji przeliczeniowej (wspotczynnik
przeliczeniowy = 1) podane sg w tabelach akor-
dowych norm hutniczych.

W przypadku podawania przepracowanego
czasu akordowego (rubryka 14) dla kazdego
wymiaru profilu i gatunku, procent wyrobienia
normy akordowej (rubryka 26) jest wprost
ilorazem sumy produkcji osiggnietej do zalicze-
nia (rubryka 20 i 23) przez norme catkowitg
za czas przepracowany (rubryki 16, 23). W

Z AR Z A
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tym przypadku wypetnianie rubryk 21, 22, 24,
i 25 jest zbedne.

Karta robocza imienna do (akordéw indywi-
dualnych (rys. 4) przewidziana jest dla robot-
nikbw pracujacych grupowo jednak w akor-
dzie indywidualnym. Wzér tej karty jest jed-
nakowy dla wszystkich wydziatéw hutniczych.
Karta ta posiada analogiczne rubryki jak kar-
ty Al i A2. Wykonanie zadania i nhormy w pro-
centach oblicza sie jednak indywidualnie dla
kazdego robotnika.

Zagadnienie kart roboczych musi rowniez
objg¢ ustalenie prawidtowego obiegu tych kart
przez poszczegolne komorki organizacyjne hu-
ty i okreslenie dokltadne zakresu czynnosci
zwigzanych z wypelnieniem tych kart.

Ogdlny obieg karty roboczej zespotowej Al i
A2 podany jest przyktadowo na rys. 5. Obieg ten
moze oczywiscie ulegaC pewnym zmianom,
w zaleznosci od form organizacji wewnetrznej
wydziatéw hutniczych, ktére jeszcze nie zupel-
nie sg ustalone.

Jako nienaruszalng zasade nalezy jednak
przyja¢ podawanie do wiadomosci zatogi zadan
bezposrednio przed rozpoczeciem wykonania za-
dania oraz podanie wynikOw bezposrednio po
wykonaniu zadania.

Podane w ramach tego artykutu w ogdlnym
zarysie rozwigzanie zagadnienia kart roboczych
dla hutnictwa nie wyczerpuje calosci omawia-
nego zagadnienia, jak réwniez nie moze byc¢
uwazane za rozwigzanie idealne, niemniej jed-
nak daje ono podstawy do uporzadkowania
i zorganizowania waznego dla hutnictwa od-
cinka zrodiowej dokumentacjil warsztatowe;j
dotyczacej robocizny i planowych zadan dla
stanowisk pracy.

Jerzy Czarny

Z A N 1 E

Dyrektor (kierownik) zaktadu w systemie
gospodarki socjalistycznej

SLI jeste$ dyrektorem fabryki, wtracaj sie do
wszystkich spraw, wnikaj we wszystko, niczego
nie pomijaj, ucz sie i jeszcze raz ucz sie —
powiada Jo6zef Stalin w mowie ,,O zadaniach
dziataczy gospodarczych®“.* Jest to jedna z naj-
wazniejszych zasad, jakimi powinien kierowac
sie dzisiejszy dyrektor przedsiebiorstwa. Sta-
nowisko dyrektorskie nie jest wcale tatwe i praca dy-
rektorska nie jest lekka, ale na pewno nie jest tak ciez-

* Zagadnienia leninizmu, str. 308 wydania polskiego z roku
1949 Warszawa. ..Ksigzka i Wiedza"
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Artykut dyskusyjny

ka, jak to czesto odczuwajg dyrektorzy, ktérzy nie
umieja we wiasciwy sposdb zorganizowaé sobie pracy
i konsekwentnie dazy¢ do coraz lepszego opanowania
swego zawodu.

Bedzie to mozq dziwnie wygladato méwi¢ o tym, ze
stanowisko dyrektora odpowiada pojeciu zawodu. Spré-
bujemy wiec naswietli¢ i skonkretyzowac blizej rodzaj
tego stanowiska. Beda to na razie luzne uwagi dla zna-
lezienia analogii.

Zacznijmy od kwalifikacji, ktére musi mie¢ dyrektor,
i w ktérych nalezatoby odrézni¢ wiadomosci fachowe —



techniczne i administracyjne, odpowiednie przygotowa-
nie w postaci doswiadczenia w pracy na poprzednio zaj-
mowanych stanowiskach, dalej silny i skrystalizowany
charakter i wreszcie wysoki poziom wyrobienia poli-
tycznego i spotecznego. Nie jest to pelne okreslenie
kwalifikacji wymaganych od dyrektora, ale juz na tej
podstawie mozemy doj$¢ do wniosku, ze mamy tu do
czynienia z wiadomos$ciami i uzdolnieniami, ktére wcho-
dza, do zawodowych kwalifikacji.

Prawnie biorgc, dyrektor przedsiebiorstwa jest pra-
cownikiem umystowym, odnoszg sie do niego wszystkie
przepisy regulujgce prace umystowych pracownikéw.
Na terenie przedsiebiorstwa przemystowego reprezen-
tuje jednak dyrektor panstwowag witadze przemystowa,
ma wiec obowigzki i uprawnienia wieksze anizeli ja-
kikolwiek pracownik, niezaleznie od tego, ze jest réow-
noczesnie stuzbowym zwierzchnikiehrn pracownikéw. Dy-
rektor zakiadu odpowiada za nalezyte wykonanie od-
cinka narodowego planu gospodarczego, wyznaczonego
dla kierowanego przez niego zakiadu, za zabezpiecze-
nie majatku panstwowego, bedacego w uzytkowaniu
wzglednie w posiadaniu zaktadu, odpowiada wreszcie za
catg zatloge, za stworzenie jej najlepszych warunkéw
pracy, bytu i rozwoju kulturalnego.

Dyrektor zaktadu ma prawo w ramach istniejgcych
ustaw, zarzadzen i umoéw przyjmowac i zwalniaé, kara¢
i premiowa¢ pracownikéw. Wreszcie dyrektor zakiadu
reprezentuje zaktad na zewnatrz i wspoipracuje z wia-
Sciwymi organizacjami politycznymi, spotecznymi i go-
spodarczymi.

Biorgc to wszystko pod uwage, dochodzimy do wnios-
ku ze dyrektor dla wykonania wszystkich obowiazkéw,
wynikajgcych z zajmowanego stanowiska, musi posia-
dac¢ tyle kwalifikacji, ze w sumie dajg one obraz w pet-
ni wykwalifikowanego zawodowca. Mozna wiec powie-
dzie¢, ze dyrektorstwo — czyli stuszniej: kierownictwo
— iest zawodem. X tego zawodu mozna i trzeba sie
uczya(. |

Kwestia tylko jak i kto moze zosta¢ dyrektorem.
Zacznijmy od drugiej czesci pytania.

Dyrektorem moze zosta¢ kazdy uswiadomiony oby-
watel — patriota, o ile potrafi i zechce nauczy¢ sie tych
wszystkich umiejetnosci, ktére sg niezbedne dla pokie-
rowania zaktadem. Natomiast pierwsza czes¢ pytania,
jak zosta¢ dyrektorem, jest trudniejsza. Nie mamy na
razie odpowiednich szkét i zresztg sama szkota nie wy-
starczy. Dalej nie mamy jeszcze calkowicie wykrysta-
lizowanych form organizacyjnych w przemysle w ogdle,
a w kierownictwie — jako takim — w szczegdle. Uczy-
my sie dopiero, przyswajamy sobie bogate doswiadcze-
nie radzieckie, opanowujemy zasady planowania, wy-
ciggamy wnioski z wiasnych btedéw i dlatego, jak do
tad, jedyng prawdziwg szkolg kierownictwa jest co-
dzienna praca w kolektywie, studiowanie dziet klasy-
kéw marksizmu-leninizmu, studiowanie literatury fa-
chowej i zapoznawanie sie z Instrukcjami wiadz nad-
rzednych.

Wyglada to troche na paradoks, bo z jednej strony
wymaga sie powaznych kwalifikacji od dyrektora,
a z drugiej strony méwi sie o tym, ze nie ma ,szkol-
nych" mozliwosci nabycia tych kwalifikacji. Zaryzyku-
jemy twierdzenie, ze i jedno i drugie jest stuszne. Wie-
lu dyrektoréw zaktaddéw nie ma jeszcze peinych kwali-
fikacji kierowniczych i zdobywa je w codziennej walce
o zrealizowanie zadan polityczno-gospodarczych pan-
stwa ludowego.

Celem niniejszego artykutu jest przedstawienie me-
tod utatwiajgcych praktycznie wykonywanie funkcji
kierowniczych, wchodzacych do obowigzkéw przede
wszystkim kierownikéw przedsiebiorstw przemysto-
wych.

Rozkiad zaje¢

1 ednym z pierwszych zagadnien, ktére chcemy tu
omoéwié, bedzie zorganizowanie przez kierownika
swojej wiasnej pracy. Dyrektor zakladu musi

dba¢ bardziej niz kazdy inny pracownik o to, zeby jego

czas pracy byt jak najlepiej wykorzystany. Dyrektor
musi mie¢ czas na wszystko.to, czym osobiscie ma sie
zajmowac¢, musi wiec. celowo i planowo rozdzieli¢ swoj
czas. Tylko w ten sposéb uniknie dyrektor powaznego
niebezpieczenstwa, ze moze poming¢ i zaniedba¢ jaki$
wazny odcinek, na ktéry ,nie znajdzie sie czasu , ze
rozdrobni swoéj czas na szczegdly i pominie zagadnienia
podstawowe. Kierownik ma bezsprzecznie odcinek pra-
cy, ktdry mozna nazwaé praca biurowg — urzedowa-
niem — musi przynajmniej czesciowo czyta¢ i zalatwiaé
korespondencje, musi analizowa¢ sprawozdania dzien-
ne, dekadowe i miesieczne, musi zajg¢ sie pracag tych
dziatéw, ktére jemu bezposrednio podlegajg, musi wresz-
cie wnika¢ w prace swoich zastepcéw resortowych. Da-
lej dyrektor musi bywaé¢ na zaktadzie, musi mie¢ bez-
posredni kontakt z robotnikiem i pracownikiem admi-
nistracji przemystowej, . musi bezposrednio w terenie
wnika¢ w zagadnienia produkcyjne, warunki pracy ro-
botnika, czuwa¢ nad bezpieczenstwem zaktadu. Wresz-
cie bierze dyrektor udzial w réznych konferencjach
i naradach zaréwno w zakiadzie jak i poza zaktadem
a specjalnie w CZP, w terenowym Komitecie Partyj-
nym, w Zwigzkach Zawodowych. To wszystko musi sie
z sobag pogodzi¢, na to wszystko musi sie znale$¢ czas.
| dlatego zorganizowanie wilasnej pracy jest punktem
wyjsciowym. Najlepiej zrobi¢ to w postaci rozkiadu
zaje¢, ktéryby byt podany do wiadomosci ogétu pra-
cownikéw, co znacznie utatwi wprowadzenie takiego
rozktadu w zycie. Podajemy (tabl. 1) przykiad rozkiadu
zaje¢ dyrektora.

Jesli tylko jest to mozliwe, nalezy dokiadnie prze-
strzega¢ rozkitadu zaje¢. Powinny by¢ do niego dosto-
sowane réwniez i rozkltady zaje¢ innych pracownikéw
na stanowiskach kierowniczych. W ten sposéb dyrektor
nadaje pewien rytm pracy i stuzy jako przykiad.

Oczywiscie nie mozna pracowac¢ zawsze $cisle wedtug
rozktadu zaje¢. Zdarzaja sie takie nieprzewidziane oko-
licznosci, ze caly rozkiad zaje¢ staje sie na dany dzien
czy nawet na kilka dni nierealny. Wtedy dyrektor po-
winien niezwlocznie zadecydowaé, ktére zajecia beda.
odwotane, a ktére przesuniete i kogo nalezy w zwigzku
z tym zawiadomié¢ o zmianie rozktadu zajec.

Nie bedziemy gitebiej analizowali rozktadu zaje¢, pod-
kreslamy jeszcze raz, ze wyzej podany rozkiad jest tyl-
ko ilustrujgcym przykiadem, niemniej jednak rozpla-
nowanie sobie zaje¢ z mozliwie duzg doktadnoscig sta-
nowi¢ musi podstawe pracy dyrektora.

Inspekcja w fabryce

r ak wida¢ z przyktadowego rozktadu zaje¢, dyrek-
J tor cze$¢ czasu ma spedza¢ w samej fabryce, przy
warsztacie pracy, a cze$¢ w biurze, doktadniej
w swoim gabinecie. Prace biurowa podzieliliSmy na bez-
posrednie prowadzenie podlegtych sobie dziatéw, na kon-
ferencje planowe i pozaplanowe, na analize dziennych
sprawozdan i na zalatwianie korespondencji. Praca biu-
rowa dyrektora ma charakter specyficzny: podawanie
koncepcji, podawanie sposobu rozwigzania oraz analiza
przedstawionych wynikéw, projektéw i sprawozdan.
W pracy tej dyrektor opiera sie gtéwnie na wskazni-
kach i bardzo wazng rzeczg jest uchwyci¢ najistotniej-
sze wskazniki i umie¢ orientowaé¢ sie w ich zmiennosci.
Natomiast w fabryce, w terenie, spotyka sie dyrektor
bezposrednio z zagadnieniami, styka sie z robotnikiem,
z maszyna, z robotami w toku, z wyrobem gotowym,
spotyka sie z magazynami, z zabezpieczeniem robotni-

ka i zaktadu.

Te inspekcje w fabryce, jak to zostato nazwane w roz-
ktadzie zaje¢ dyrektora, wymagaja nieco blizszego omo-
wienia.

Tak jak cato$¢ zaje¢, tak i ten ich odcinek wymaga
nie tylko zaplanowania ale i dokladnego przygotowa
nia. Dyrektor nie moze po prostu ,pdéjs¢ do fab y -
Bezplanowe chodzenie po fabryce jest raczej stratg cza.
su anizeli produktywnym zajeciem. Oczywiscie, dyr k-
tor powinien codziennie przej$¢ raz przez zakiad, ale
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na to czestokro¢ nte trzeba tyle czasu, ile przeznacza
dziennie rozkiad zajeé. Inspekcja powinna zawsze po-
wigza¢ ktére$s z tych zagadnien, ktoérymi dyrektor
byt szczegdlnie zajety przy pracy w biurze. Moze to byé¢
kwestia wykorzystania maszyn, moze by¢ kwestia od-
padkéw produkcyjnych, kosztéw wiasnych, moga bycé
to warunki bezpieczenstwa i higieny pracy (BHP) od-
dziatu czy catlosci zaktadu, moga to by¢ sprawy wspot-
zawodnictwa, szkolenia i wiele innych, noi i wreszcie
zapoznanie sie blizsze z robotnikami brygady wzgled-
nie oddziatu. Ale wszystko to musi wynika¢ z przemy-
Slenia, musi by¢ celowe i pozyteczne, musi sie wigzaé
z zagadnieniami, bedacymi tematem innych zaje¢ dy-
rektora. Woéwczas i zaktad i dyrektor odniosg korzysé
z takiej inspekcji. Na wedrowanie po. fabryce bez celu
nie mozna sobie pozwoli¢. .Ale to jeszcze nie wyczerpuje
zagadnienia inspekcji. Wazny jest sposéb zbierania
materiatéw i wyciggania wnioskéw. Poza tym, co moze
doraznie zatatwi¢ w czasie inspekcji, powinien dyrektor
notowacé sobie w specjalnym notatniku swoje spostrze-
zenia po to, aby je potem we wiasciwy sposéb rozpra-
cowaé. Pozyteczng rzeczg jest notatnik ze skorowidzem
(najlepiej o luznych kartkach), obejmujacym te dziaty,
ktére bezposrednio podlegajg dyrektorowi. Notujac spo-
strzezenia wzglednie uwagi pod witasciwym adresem,
kompletuje dyrektor od razu materiat do omoéwienia
na planowych konferencjach w swoim gabinecie. Szereg
notatek wynika¢ bedzie z uwagi i zapytah robotnikéw.
Jest bardzo wazng rzeczg nie tylko zaja¢ sie dang spra-
wa i zbada¢ jg do konca, ale réwniez udzieli¢ w naj-
kréotszym czasie wlasciwego wyjasnienia zainteresowa-
nemu robotnikowi. Informacje, uwagi i wnidski, jakie
dyrektor gromadzi w naradach z robotnikami, sg bar-
dzo cennym materiatem dla rozwigzywania réznych
trudnych zagadnien, wysunietych na naradach wytwor-
czych.

Zajecia biurowe dyrektora

P odobnie, jak do inspekcji w fabryce, tak samo i do
zaje¢ biurowych powinien sie dyrektor dobrze
przygotowaé. Ogélnie mozna zaryzykowaé twier-
dzenie, ze jedna godzina poswiecona poza normalnym
czasem pracy na dobre przygotowanie sie, zwieksza
blisko dwukrotnie wydajno$¢ pracy dyrektora. Przygo-
towanie polega na przegladnieciu poprzednio omawia-
nych z danym kierownikiem tematéw, na zestawieniu
nowych aktualnych tematéw, ktére sie wytaniajg badz
to z inspekcji w fabryce, z obserwacji i analizy spra-
wozdan, badz tez z biezgcych opracowan i z otrzyma-
nych z zewnatrz zarzadzen i wytycznych. Nte wchodzac
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nawet w szczegoly, dyrektor musi sie orientowaé w za-
sadniczych zagadnieniach na tyle, aby mogt je blizej
pozna¢ i wnikngé w ich sedno. Pozostawianie petnej
swobody kierownikowi dziatu i ograniczanie sie do me-
chanicznego akceptowania i podpisywania jest bardzo
niebezpieczne, a poza tym zamiast zblizaé oddala
dyrektora od zagadnienia. Czesto sie zdarza, ze przy-
nosza dyrektorowi do podpisu w ostatniej chwili gotowe
juz plany, zestawienia, sprawozdania i nie ma nawet
czasu na ich przegladniecie. Pomijajac wszelkie obiek-
tywne przyczyny, mozna stwierdzi¢, ze jest w tym ja.
ki$ btad organizacyjny. Albo mozna bylo oméwié spra-
we z dyrektorem w czasie jej opracowywania, tak aby
podpisujgc maszynopis, znat juz dokiadnie caloksztatt
zagadnienia albo tez mozna wystanie pisma opdzni¢
0 tyle czasu, ile jest niezbedne dla oméwienia catosci
z dyrektorem. Oczywiscie w wiekszosci wypadkéw wia-
Sciwsze jest to pierwsze wyjscie, gdyz w ostatniej
chwili moze po prostu nie starczyé czasu na zmiany
wzglednie uzupetnienia, albo tez nie ma juz maszynist-
ki, aby to napisata.

Bywajg tak obszerne opracowania, jak np. plany
1 sprawozdania, ze dyrektor nie bedzie w stanie wszyst-
kiego przestudiowaé, nie moéwigc juz o sprawdzeniu
liczb. Nalezy tu przestrzega¢ dwdch zasad: po pierwsze
w najbardziej skomplikowanym zestawieniu sg jakie$
dane wynikowe i tym nalezy poswieci¢ calg uwage,
a dopiero w razie jakichkolwiek niejasnosci, zada¢ od
referujagcego wyjasnien, opartych na szczegétowych da.-
nych, a po drugie zada¢ nalezy, aby na kazdym takim
zestawieniu byty wyrazne podpisy oséb, ktére zestawia-
ty dane i sg odpowiedzialne za ich prawdziwos$é. Zmniej-
szy to na pewno prawdopodobiefistwo bledéw i omytek.
Niektére opracowania jak np. plany, sprawozdania i bi-
lanse wymagaja kolektywnego oméwienia na naradzie
dyrekcyjnej czy tez na specjalnie powotanych lub sta-
tych komisjach.

Nie wolno kierowac¢ sie falszywa ambicjg czy tez fat-
szywym wstydem, ze przeciez dyrektor powinien wie-
dzie¢ wszystko. Nie ma takiego dyrektora, ktéry by
wszystko wiedzial, natomiast kolektywna wspoétpraca
catlego aktywu we wszystkich wazniejszych sprawach
jest Warunkiem dobrej pracy dyrektora.

Kolektywna wspoipraca jest réwniez warunkiem do.
brej pracy catego zespotu kierowniczego.

Przeciwienstwem jej jest izolacjonizm, jeden z bar-
dzo niebezpiecznych objawéw rozktadu organizacyjnego,
ktoéry juz niejednemu dyrektorowi uniemozliwit wywia-
zanie sie ze swoich obowigzkéw, nie méwigc juz o tym,



jak sie to szkodliwie odbija na calej gospodarce zakta-
du, na wykonaniu planéw produkcyjnych.

W rozmowach z bezposrednio sobie podlegltymi re-
sortami musi dyrektor zawsze powigza¢ kazde zagad-
nienie z wykonaniem ustalonych planéw. Musi wszcze-
pi¢ przekonanie, ze nie ma odrebnych dziatéw, nie ma
odrebnych zagadnien, bo jest tylko jeden cel: wykonaé¢
plan — i wszystko, cokolwiek sie robi, stuzy temu ce-
lowo i musi by¢ rozpatrywane pod tym katem widzenia.
Nie ma takiego zagadnienia w fabryce, ktére by mogto
by¢é rozpatrywane w oderwaniu od spraw produkcyj-
nych. Pomimo to jednak zdarza sie czesto, ze powstaja
kolizje, a nawet konflikty miedzy poszczegélnymi dzia-
tami, wiasnie dlatego, ze kierownicy tych dziatow,
tkwiac jeszcze w dawmym funkcjonalizmie, zapominaja,
ze sg organami tej samej catosci. | tu wlasnie wazna
jest rola dyrektora, ktéry musi stwierdzi¢, gdzie jest
odchylenie od zarzadzen i intencji wiadz naczelnych
i w ten sposéb zlikwidowa¢ konflikt. Najodpowiedniej-
szym terenem dla likwidowania takich konfliktéw sag
narady dyrekcyjne, cho¢ nie jest to ich gtéwnym celem
i zadaniem. Bedzie o nich mowa ponizej.

Na to jednak, aby dyrektor mégt autorytatywnie, ale
réwniez i przekonywajaco stwierdzi¢, jaka jest wiasci-
wa linia postepowania na kazdym odcinku i w kazdym
zagadnieniu, musi sie przede wszystkim dobrze orien-
towa¢ we wszystkich problemach. Zadanie nie tak trud-
ne, jak sie wydaje, ale bardzo powazne. Sytuacja dzi$
jest o wiele tatwiejsza anizeli byta w poprzednich la-
tach. Z roku na rok nasze ustawodawstwo gospodarcze
jest coraz bardziej wyczerpujgce i obejmuje coraz to
bardziej szczegétowe zagadnienia. Dalej, jest coraz wie-
cej fachowych i réwnoczesnie miarodajnych czasopism,
mozna wiec pogtebia¢ wiadomosci, znajdywaé wytyczne
i wiasciwe naswietlenie skomplikowanych spraw. Dzi-
siaj dyrektor nie musi improwizowa¢, jak to byto przed
kilku laty, gdyz ma gotowe i rozpracowane wzory. Mu-
si jednak zna¢ to wszystko, musi czyta¢, wnika¢ w za-
gadnienia organizacyjne, administracyjne i ekonomicz-
ne. Tylko w ten sposéb bedzie mégt dyrektor rozstrzy-
ga¢ w sprawach watpliwych. | wéwczas, czy to bedzie
sprawa wspotpracy komoérek zarzadu, czy tez sprawa
podejscia kierownika komérki do danego zagadnienia

glos dyrektora bedzie miarodajny i ostateczny. Utla-
twi to réwniez prace dyrektora w tym sensie, ze za-
miast analizowa¢ szczegoélty watpliwej sprawy, aby dojsé
do ogdlnej wytycznej — potrafi od razu ustali¢ zasad-
niczy punkt widzenia, ktéry bedzie wytyczng dla roz-
pracowania szczegétéw zagadnienia.

Zagadnienia kluczowe

S chemat organizacyjny wymienia dziaty podlegte
bezposrednio dyrektorowi. Pominiemy  nazwy
dziatéw i ustalimy zagadnienia, ktérymi dyrektor
musi sie osobiscie zajmowaé. Bedzie to planowanie
i sprawozdawczos$¢, gospodarka kadrami, kontrola ja-
kosci, wydajnos¢ pracy, socjalistyczna gospodarka i ren-
townos¢ i wreszcie zabezpieczenie zakiladu. To sag za-
gadnienia kluczowe i uchwycenie ich we wtasciwy spo-
s6b decyduje o wszystkich innych zagadnieniach w za-
ktadzie.

Dyrektor musi pamieta¢ o tym, ze nie ma by¢ tyl"
ko stuzbowym zwierzchnikiem tych dziatéw, o tyle, ze
nie podlegaja nikomu innemu tylko jemu, ale ze w dzia-
tach tych rozpracowuje sie i ustala sprawy, za ktére
przede wszystkim sam dyrektor odpowiada, a mianowi-
cie sprawy nalezytego funkcjonowania powierzonego
mu odcinka gospodarki narodowej. Im wiecej' czasu,
i uwagi poswieci dyrektor tym zagadnieniom, tym ta-
twiej bedzie mu wszystkie inne swoje obowigzki wyko-
nywac.

Trudno powiedzieé¢, ktére z tych kluczowych zagad-
nien jest najwazniejsze, gdyz byloby to szablonowe po-
dejscie. Kazdy zaktad przezywa okresowe fluktuacje
zagadnien i w réznych czasach coraz to inne zagadnie.
rup moze bvé tym najwazniejsze.

Niemniej jednak planéWanie i Sprawozdawczo$¢ na-1
lezg do tych zagadnien, ktérych waznos$¢ utrzymuje sie
na jednakowym poziomie 1 dyrektor powinien sie nimi
zajmowac stale z niemalejgcg uwaga. Tymczasem wia-
$nie na tym odcinku sprawy przedstawiaja sie zazwy-
czaj tak, ze po pierwsze nie ma witasciwej koordynacji
w opracowywaniu réznych fragmentéw planowania, a
po drugie dyrektor w wiekszosci wypadkéw ogranicza
sie do podpisywania gotowych juz formularzy. A prze-
ciez wedtug takiego planu musi sie pracowa¢ caly rok
i odrobienie btedu w Zle sporzadzonym planie kosztuje
czesto wielokrotnie wiecej wysitku, anizeli najbardziej
whikliwa analiza.

Dyrektor musi zna¢ sie na planowaniu. Musi prze-
czyta¢ wszystkie instrukcje o planowaniu, musi znaé
wspoitzaleznos¢é poszczegdlnych dziatbw planowania i
wreszcie musi baczy¢é na to, zeby nic istotnego nie wy-
mkneto sie z planowania, nie zostalo zaplanowane. Po-
winien powotaé¢ organ doradczo-opiniodawczy w postaci
zaktadowej komisji planowania i doprowadzi¢ do kolek-
tywnej analizy przebiegu i wynikéw planowania. Powi-
nien prowadzi¢ walke o wykonanie planu poprzez za-
znajamianie sie ze szczeg6tami planéw operatywnych
az do planéw dziennych wiacznie i poprzez analize
wszelkiego rodzaju sprawozdawczosci.

Planowanie jest juz dzisiaj umiejetnoscia wysokiej
klasy. Zeby je dobrze poznaé, trzeba ukonczyé wyzsze
studia. Trudno bytoby wymagaé¢ od kazdego dyrektora
takich umiejetnosci. Ale do tego, co niezbedne, do tego
techminimum planowania na stanowisku dyrektorskim
wystarczy na poczatek przestudiowanie instrukcji
PKPG nr 28 i ktorej$s z ksigzek, jakich wiele ukazato
sie ostatnio z dziedziny planowania. Reszta przyjdzie
juz sama z czasem w miare prowadzenia samodzielnie
planowania. Nie nalezy tego rozumie¢ w ten sposoéb, ze
dyrektor ma sie ,,bawi¢“ w szefa planowania. Ma zy¢
planem i planowaniem.

Jesli dyrektor podejdzie w taki sposéb do planowa-
nia, przyswoi sobie sposéb planowego podejscia do
wszystkich  zagadnien, to woéwczas znacznie lepiej,
tatwiej i wiasciwiej podejdzie do wszystkich innych
zagadnien, ktére mu podlegaja bezposrednio i posred-
nio. Zaryzykujemy tu dwa nhastepujgce twierdzenia:
po pierwsze, ze nie ma takiego zagadnienia w zakla-
dzie, ktérego nie datoby sie uja¢ w forme zaplanowa-
nia i objag¢ sprawozdawczoscig, po drugie, ze nie ma
takiej komplikacji w zakiadzie, ktérej przyczyn nie
mozna znalez¢ albo w ztym zaplanowaniu, albo w ztym
wykonaniu planéw, czyli w braku sygnalizujgcej w po-
re sprawozdawczosSci.

Nie bedziemy blizej omawia¢ innych kluczowych za-
gadnien, ktérymi dyrektor musi sie bezposrednio zaj-
mowac, ujmiemy je tylko generalnie. O wiasciwym po-
dejsciu do nich decyduje sposdb mys$lenia dyrektora,
ktéry musi czué¢ sie w peilni uprawnionym i odpowie-
dzialnym gospodarzem: przewidujacym, zarzadzajag-
cym i kontrolujgcym wykonanie polecen odgérnych
i wkasnych. Wéwczas dziat personalny nie bedzie urze-
dem, ksiegowos$¢ nie bedzie komoérka produkujacg ma-
sowo papierki, kontrola stanie sie zrédiem nauki ,,na
wiasnych btedach“, a dziat pracy t ptac zmobilizuje za-
toge do uzyskania wiekszej wydajnosci.

Kolektywna wspo6tpraca

est szereg rdéznego rodzaju kolektywéw w zakita-

dzie i w rézny sposéb powinien dyrektor z ni-
mi  wspoipracowac. Sprébujmy  naprzéd wymie-
ni¢ te kolektywy. Najwiekszym z nich jest cala zalo-
ga. W ramach zalogi mamy mniejsze kolektywy, jak
np. racjonalizatorzy i przodownicy pracy, aktyw go-
spodarczy reprezentowany przez kierownikéw dziatéw
funkcjonalnych i kierownikéw oddziatbw produkcyj-
nych, aktyw Kkierowniczy wspomniany juz wyzej pod
nazwg narad dyrekcyjnych, no i jeszcze szereg réznych
komisji statych i doraznych. Zupetnie odrebne miejsce
zajmuje Podstawowa Oreanizacja Partyjna PZPR
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i Rada Miejscowa. Oto — niepelny zresztg — obraz
roznych rodzajow kolektywéw. Z kazdym z nich
wspotpracuje dyrektor w inny sposéb i inny cel i cha-
rakter ma ta wspotpraca.

W jakim stopniu ta wspélpraca jest obowigzkiem, a
w jakim jest jedna z form zarzadzania zaktadem?

Trudno te dwa pojecia rozgraniczy¢, gdyz zbyt sil-
nie zazebiajg sie ze soba. Przyja¢ jednak musimy, ze
wilasnie jest to jedna z waznych form zarzadzania. To,
ze w bardzo wielu wypadkach uwazane to jest jako
ucigzliwy obowigzek, jest tylko wynikiem i dowodem
niewlasciwego zrozumienia znaczenia wspotpracy dy-
rektora i organizacji spotecznych zaktadu.

Jezeli dyrektor zdaje sprawozdanie czy to przed catg
zaloga, czy tez Radg Miejscowg wzglednie na kole
partyjnym, czy wreszcie na innegp rodzaju zebraniach,
to poza obowigzkiem poinformowania ogétu wspoéigo-
spodarzy o tym, co sie dzieje w zakladzie i jakie sg
zamierzenia na przysztosé, jest tu wilasciwe miejsce
dla dokonania krytycznej oceny dziatalnosci kierownic-
twa przez szeroki kolektyw. | ta witasnie krytyczna
ocena, rzeczowa dyskusja i wynikajagce z niej samo-
krytyczne ustosunkowanie sie do wiasnych bledéw —
to jest jedna z podstaw socjalistycznego zarzadzania
przedsiebiorstwem. ldac po tej linii, rozumiejac te za-
sade zarzadzania, dojdziemy z tatwoscia do wniosku,
ze to, co w pierwszym etapie traktowane bylo jako
obowigzek, a wiec narady wytwdrcze, techniczne, ze-
brania sprawozdawcze itp. m to nic innego, jak wy-
dajna, twoércza i krytyczna konsultacja z udziatem
szerokiej masy pracujgcych, to jeden z wazniejszych
sposobéw wykrycia i unikniecia wltasnych btedéw, to
mozliwos¢ uzyskania jak najlepszych wynikéw w pra-
cy, przy wykorzystaniu twoérczej inicjatywy catego ko-
lektywu.

To musi dyrektor zrozumieé, musi sie wdrozy¢ w ta-
ki sposdéb myslenia i wéwczas bedzie mu i tatwiej pra-
cowacé i uniknie sie wielu trudnosci i bledéw.

Kolektywna wspélpraca moze sta¢ sie jednak ta-
two szkodliwym balastem, mozna jg tatwo znieksztat-
ci¢ w bezmyslne gadulstwo, jezeli nie stworzy sie dla
niej wlasciwych form organizacyjnych. Kalendarzyk
wszelkich narad musi by¢ z géry utozony i zharmoni-
zowany, a kazda narada musi by¢ dobrze przygotowa-
na. Dyrektor musi sie do niej sam przygotowac¢ i musi
rowniez przygotowac¢ uczestnikéw narady czy to przez
wczesniejsze dostarczenie im materiatéw, ktére beda
dyskutowane, czy tez przez spopularyzowanie przez
odpowiednig propagande zagadnieh, ktére majg by¢
omawiane, jak np. obnizka kosztéw wiasnych, nowe
metody pracy itp.

Dobrze przygotowane narady trwaja krétko i zawsze
sa owocne.

Omoéwmy blizej jedng z form kolektywnej wspotpra-
cy, a mianowicie tzw. narady dyrekcyjne. W skifad ich
powinni wchodzi¢ obaj zastepcy dyrektora, a wiec gio-
wny inzynier i zastepca dyrektora do spraw admini-
stracyjno-finansowych, dalej kierownik personalny,’
gtéwny ksiegowy i szef produkcji i wreszcie przewod-
niczacy Rady Miejscowej i sekretarz Podstawowej Or-
ganizacji Partyjnej. Narady dyrekcyjne powinny od-
bywaé¢ sie regularnie co tydzieh, tego samego dnia
i o tej samej godzinie. Ta regularno$¢ jest jednym
z najwazniejszych warunkéw powodzenia narad dyrek-
cyjnyeh, na ktérych oczywiscie prowadzi sie zwiezty
protokét, pisemnie zleca sie uchwaly do wykonania
i prowadzi sie kontrole ich wykonania. Tematyka na-
rad dyrekcyjnych powinna obejmowaé zagadnienia za-
sadnicze, jak np. omawianie bilanséw wzglednie in-
nego rodzaju waznych i generalnych sprawozdan, ana-
liza wynikowych danych z planéw i zatwierdzanie ich,
zagadnienie kadr zastepczych i rezerwowych, praca po-
szczegoblnych dziatéw itp
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Na naradach dyrekcyjnych mozna i naiezy réwniez
prostowa¢ wszelkie odchylenia od zasadniczej linii po-
stepowania, jak to wyzej wspomniano. Narady dyrek-
cyjne sg gwarancjg, ze zadne zasadnicze zagadnienie
nie wymknie sie z uwagi kierownictwa i ze zagadnie-
nie takie znajdzie wiasciwe i decydujace rozwigzanie.
Wreszcie narady dyrekcyjne zapewniajg stalg i kon-
kretng wspoiprace dyrektora z Podstawowa Organi-
zacjg Partyjng i Rada Miejscowa.

Kolektywna wspoétpraca w ogole a narady dyrek-
cyjne w szczeg6lnosci w niczym nie naruszajg zasady
jednoosobowego kierownictwa i nie umniejszajg w ni-
czym stanowiska dyrektora i waznosci jego decyzji, ale
utatwiajg mu decydowanie, zapewniaja dojrzato$¢ de-
cyzji i stwarzajg warunki harmonijnej wspotpracy na
wszystkich odcinkach.

Sprawozdawczos$¢

nie mozna wprawdzie nazwa¢ sprawozdawczosci

kontrola wykonania, ale w znacznej mierze te
dwa pojecia sie pokrywajg. Dobrze prowadzona
sprawozdawczos$¢ jest dla dyrektora jednym z podsta-
wowych warunkéw nalezytego zarzadzania zaktadem.
Niektére sprawozdania w formie raportéw otrzymuje
dyrektor codziennie, inne dekadowo, najwiekszag jednak
warto$¢ dla analizy wynikéw majg sprawozdania mie-
sieczne. Okres miesieczny jest przyjety réwniez w sze-
regu réznych sprawozdan wysytanych z zaktadu, co
utatwia technicznie zestawianie wartosci poréwnaw-
czych. Sprawozdania miesieczne sa bogatym materia-
tem, ktérego jednak przewaznie nie wykorzystuje sie
nalezycie.

Zazwyczaj traktuje sie sprawozdanie jako narzucong
skomplikowana prace, ktéra nalezy w terminie wyko-
na¢. A przeciez sprawozdania to jakby drogowskazy
na pustyni, widzimy z nich, czy idziemy po witasciwej
drodze. i

Umiejetne korzystanie ze sprawozdan, wytuskiwa-
nie z nich najwazniejszych danych spos$réd mnéstwa
cyfr jest sztuka, ktérej musi sie nauczy¢ dyrektor,
nie tylko po to, aby wiedzial, co podpisuje, ale przede
wszystkim dlatego, aby od razu wycigga¢ wiasciwe
wnioski i prostowa¢ odchylenia wykazane w sprawo-
zdaniach.

Poza sprawozdaniami dla wszelkiego rodzaju wiadz
i Instytucji nalezy koniecznie wprowadzi¢ sprawozdaw-
czo$¢ wewnetrzng, ktéra w sumie da sprawozdanie za-
ktadowe. Sprawozdawczo$¢ ta powinna objaé wszystkie
dzialy wediug schematu organizacyjnego i wszystkie
kluczowe zagadnienia.

Sprawozdania sporzadzajg kierownicy dziatéw ,i sa-
modzielnych referatéw i skiadajg co miesigc badz za-
stepcy dyrektora, badz tez samemu dyrektorowi. Spra-
wozdanie stuzy jako podstawa do oceny i omdwienia
wynikéw ubieglego miesigca oraz do wyciggniecia
wnioskéw na nastepny okres.

Nalezyte sporzadzenie tej wewnetrznej sprawozdaw-
czosci i whasciwe jej wykorzystanie jest réwniez jed-
nym z warunkéw dobrej pracy dyrektora. Wzér takiej
sprawozdawczosci zostat omdéwiony w numerze 5—6
,.Ekonomiki i organizacji pracy“ z roku 1950.

Artykut niniejszy nie wyczerpuje wszystkich zagad-
nien stanowiska dyrektorskiego. Nalezatoby o tym ca-
ta ksigzke napisaé¢. PodaliSmy jedynie kilka praktycz-
nych uwag i ‘celem ich jest wprowadzi¢ dyrektora za-
ktadu w pewien system pracy, ktéory utatwi dalszag
prace nad samym sobg. A pracowaé¢ nad sobg musi
dyrektor stale.

Maksymilian Reich
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Na magrese termindogi ekonaomicag

W zwigzku z wypowiedziami Ta-
deusza Wasiljewa w nr 7 ,,Eko-
nomiki i Organizacji Pracy* (str.
348) na temat koniecznosci wszcze-
cia dyskusji, ktéraby utorowata dro-
ge do ustalenia wiasciwej termino-
logii ekonomiki  socjalistycznego
przedsiebiorstwa — podejmuje pro-
be naszkicowania kilku poje¢ z za-
kresu ekonomiki uspotecznionego
przedsiebiorstwa.

Przedsiebiorstwo uspotecznione w
swej strukturze organizacyjnej musi
coraz bardziej uwzgledniaé obok
probleméw techniczno-produkcyj-
nych wiasciwe rozwigzanie organi-
zacyjne pionu zagadnien finansowo-
rachunkowych. Wykonanie zadan
techniczno-produkcyjnych wigze sie
Scisle z nalezytg organizacjg przed-
siebiorstwa pod wzgledem finanso-
wo-rachunkbwym. Kontrola reali-
zacji planu produkcyjnego postuguje
sie skutecznie danymi z dziedziny
finansowo-rachunkowej. Pojecia z
dziedziny finansowo-rachunkowej
stajg sie przeto codzienng trescig nie
tylko fachowych publikacji, lecz
rébwniez praktycznie poruszanych
tematéw w biezgcej pracy przed-
siebiorstwa uspotecznionego.

Takie pojecia jak rozrachunek
gospodarczy, $rodki trwate i obie-
gowe, przyspieszenie obrotowosci,

normatywy, nie méwigc juz o termi-
nach Scisle z zakresu rozliczen finan-
sowych i poje¢ techniczno-rachunko-
wych, — dochodza do szerokich mas
pracowniczych, daleko wykraczajac
koto fachowcoéw-finansistowm

Przeciez rozrachunek gospodarczy
dociera obecnie w gitgb komodrek
techniczno-produkcyjnych,  ktérych
pracownicy nie moga interesowac sie
problemami finansowo-rachunkowy-
mi, przeciwnie — operowanie jedno-
znacznymi terminami i jasne sformu-
towanie zakresu pojeciowego utatwi

opanowanie problematyki finanso-
wo-rachunkowej zainteresowanym
pracownikom i przyczyni sie do

wciggniecia ich w sfere praktycz-
nych zadah podniesienia sprawnos-
ci przedsiebiorstwa.

Przeglad poje¢ z pionu finansowo-
rachunkowego rozpoczaé nalezy od
naczelnej zasady organizacji finan-
sowej przedsiebiorstwa uspotecznio-
nego,, a mianowicie od pojecia roz-
rachunku gospodarczego.

Przyswojenie przez terminologie

polska rosyjskiego terminu choz-
raszczot (czyli — choziajstwiennyj
rasczot — w dostownym tlumacze-

niu ~rozrachunek gospoda,rczy*),
mniej szczes$liwie oddaje tres¢ tego
pojecia ekonomicznego u nas, anize-
li wynika ona z terminu rosyjskiego.

U nas na pierwszy plan wysunagt sie
wyraz rozrachunek, pociggajac za
soog bitedne skojarzenia zwigzane
z tym wyrazem (rozrachowac, roz-
licza¢ itp.j, a nawet z gtownym'jego
tematem stowotwérczym — racnu-
nek — stwarzajac, zwilaszcza u nie-
ekonomistéw, mase nieporozumien,
nawet w fachowych publikacjach.
Tymczasem wiasciwe znaczenie tfcwi
wiasnte w przymiotniku gospoaar-
czy — jako przeciwstawy do
budzetowy, co nizej wyjasnimy.

W ekonomice radzieckiej w poje-
ciu chozjastwiennyj rasczot tkwi
gteboko wtasnie ta cecha odréznia-
jaca mianowicie pojecie gospodaro-
wania (wieaienije cnoziajstwa), tzn.
dziatalno$¢ zmierzajgca ao osiggnie-
cia zamierzonego celu gospodarczego
w warunkach optacalnosci. Poniewaz
mamy do czynienia z gospodarowa-
niem socjalistycznym, dziatalnos$¢
ta jest planowa, czyli trescig jej jest
zaplanowane zadanie, a metodg —
Sciste kalkulowanie kosztéw wias-
nych przy rygorystycznie stosowa-
nej zasadzie oszczednosci materiato-
wych, pienieznych i osobowych. W
jezyku rosyjskim doskonale oddaje
sens okreslonych wyzej warunkéw
socjalistycznego gospodarowania ter-
min ,,samookupajemosc”, co w do-
stownym tlumaczeniu brzmi — sa-
moopcacalnosé.

Przedsiebiorstwa oparte na zasa-
dach wyzej opisanych przeciwstawia
ekonomika radziecka przedsiebiorst-
wom, ktére pokrywajg wydatki ze
Srodkéw zaczerpnietych z budzetu
panstwowego. W tycn ostatnich nie
ma juz mowy o przestrzeganiu zasa-
dy optacalnosci, bowiem na skutek
rozdzielenia finansowego dochodow
od wydatkéw, ktére niezaleznie od
siebie znajduja, sie w budzecie® pan-
stwowym i ktérych wysoko$¢ nie-
zaleznie od siebie jest ustalana
zagadnienie opfacalnosci nie jest
motywem gospodarowania. Oczywis-
cie nie wyklucza to ani nie zaprze-
cza stosowaniu w jak najszerszym
zakresie zasady oszczednosci w do-
konywaniu wydatkéw przedsie-
biorstw pozostajacych na budzecie.

Tak wiec staje sie zrozumialg de-
finicja stowna pojecia rozrachunek
gospodarczy, jakag podaje ,,Rozumo-
wy stownik jezyka rosyjskiego“ —
mianowicie: chozrasczot — piano-
woje wiedienije cnoziajstwa pred-
prijatia na osnowie samookupajemo-
Sti bez pomoszczi Sredstw gosudar-
stwiennowo budzeta.

W tlumaczeniu oznacza to: roz-
rachunek gospodarczy — gospodaro-
wanie planowe przedsiebiorstwa na
zasadzie samooptacalnosci bez po-
mocy $rodkéw budzetu panstwo-
wego.

W koricowym wniosku dochodzi-
my do stwierdzenia, ze rozrachunek
gospodarczy jest metodg i systemem
socjalistycznego gospodarowania us-
potecznionych przedsiebiorstw.

Praktyka polska idac za wzorem
radzieckim ujeta szerzej warunki
gospodarowania na zasadach roz-
rachunku gospodarczego w szeregu
uchwat rzadowych, z ktérych na na-
czelnym miejscu postawi¢ nalezy
Uchwate Rady Ministrow z dnia 17
kwietnia 1950 roku w sprawie za-
sad organizacji finansowej i syste-
mu finansowego przedsiebiorstw
panstwowych, objetych budzetem
centralnym.

Uprawnienia i obowigzki przedsie-
biorstw na rozrachunku gospodar-
czym, ustalone wspomniang uchwalg
Rady Ministrow, mozna uja¢ w na-
stepujacy sposéb: (1) operatywna
samodzielno$¢ w wykonywaniu za-
dan wynikajgcych z planéw gospo-
darczych, (3) wchodzenie w stosunki
umowne z innymi przedsiebiorstwa-
mi i organizacjami, (3) petna rachun-
kowos¢ oraz samodzielny bilans
i rachunek wynikéw; (4) samodzielne
rachunki w banku finansujgcym
dziatalno$¢ 'eksploatacyjna, (5) bez-
posrednie korzystanie ze $rodkow
planu inwestycyjnego, oraz (6) obo-
wigzek bezposredniego rozliczania
sie z budzetem panstwa.

Tres¢ uprawnien i obowigzkéw
przedstawiona w powyzszych pun-
ktach jest konsekwentnym rozwi-
nieciem tresci pojecia rozrachunku
gospodarczego jako metody socjali-
stycznego gospodarowania.

Przedsiebiorstwo socjalistyczne
gospodaruje w ramach planu i w
oparciu o szczeg6lowe przepisy
Srodkami postawionymi mu ao dys-
pozycji przez Panstwo, ponoszac od-
powiedzialno$¢ za racjonalne i osz-
czedne gospodarowanie tymi $rod-
kami. W tym wyraza sie operatyw-
na samodzielno$¢ socjalistycznego
przedsiebiorstwa. Inaczej — nie-
zbednymi warunkami operatywnej
samodzielnos$ci przedsiebiorstwa przy
wykonywaniu jego zaaah planowych,
sg: wyposazenie w $rodki trwate i
obrotowe oraz odpowiedzialno$¢ za
wiasciwe ich uzycie wzglednie zu-
zycie.

Przedsiebiorstwo jako samodzielny
podmiot gospodarowania ma prawo,
a takze w Swietle przepiséw naszego
ustawodawstwa i obowigzek zawie-
rania planowych uméw w stosun-
kach swoich z innymi przedsiebiorst-
wami (dostawcami i odbiorcami), ja-
ko wyraz dyscypliny wykonania pla-
néw gospodarczych i jako wyktadnik
zasad rozrachunku gospodarczego.

Kontrola cyfrowa dziatalnosci gos-
podarczej przedsiebiorstwa winna
da¢ materiat do oceny, czy metoda
socjalistycznego gospodarowania jest

stosowana prawidiowo, czy istota
rozrachunku gospodarczego — opta-
calnos¢ — jest realizowana zgodnie

z planem, a takze, czy pogtebianie
zasad gospodarowania racjonalnego
i oszczednego daje pozadane rezul-
taty. Dlatego przedsiebiorstwo na
rozrachunku gospodarczym ma obo-
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wigzek prowadzi¢ samodzielng ra-
chunkowo$¢ w oparciu o jednolity
plan kont i sporzadza¢ samodzielne
bilanse wraz z rachunkami wynikéw.
Bez nalezytej rachunkowosci ugrun-
towanie rozrachunku gospodarczego
jest niemozliwe. Kalkulacja i kontro-
la finansowa moze by¢ realizowana
tylko w oparciu o nalezycie zorga-
nizowang samodzielng rachunkowosé.

Uzupelnieniem organizacji finari-
sowo-rachunkowej jest obowigzek
posiadania samodzielnego rachunku
w banku, finansujgcym dziatalno$é
eksploatacyjna przedsiebiorstwa.
Wszystkie operacje przechodzi¢ mu-
szg przez bankowy rachunek opera-,
cyjny, na ktérym gromadzg sie
wszystkie $rodki pieniezne zwolnio-
ne. w trybie powtarzalnych cykléw
obiegowych $rodkdéw obrotowych.

Szersze rozpracowanie zasad socja-
listycznego gospodarowania przed-
siebiorstw w oparciu o rozrachunek
gospodarczy nie zaciemnito gtéwnej,
istotnej tresci pojecia' gospodarowa-
nia na rozrachunku gospodarczym,
tzn. — zasady optacalnosci. Petniej-
szy wyraz tej zasady widzimy w
dazeniach do pogitebiania rozrachun-
ku gospodarczego wogdle, a w szcze-
golnosci do wprowadzania go do
wewnetrznych komérek organiza-
cyjnych przedsiebiorstwa jako wew-
netrzny rozrachunek gospodarczy.
Praktyka radziecka ma juz olbrzy-
mie doswiadczenie we wdrazaniu i
pogtebianiu  wewnetrznego rozra-
chunku gospodarczego, docierajac
poprzez oddziaty fabryczne, odcinki
i sekcje robocze, do poszczegdlnych
brygad i indywidualnych stanowisk
pracy. Wszedzie wyktadnikiem roz-
rachunku gospodarczego jest racjo-
nalne i oszczedne zuzytkowanie $rod-
kéw materiatowych, osobowych i
pienieznych z calg stad wynikajaca
bogatg problematyka racjonalizator-
stwa i wspodtzawodnictwa  oboje
coraz lepszego organizowania pracy.

W konkluzji mozna wiec przyjac,
ze rozrachunek gospodarczy jako
metoda i system socjalistycznego
gospodarowania uspotecznionych
przedsiebiorstw ma dwa aspekty.
Jeden — to zasady generalne wy-
razone w Uchwale Rady Ministrow
z 17 kwietnia 1950 r, w mys$l ktorej
przedsiebiorstwo uspotecznione win-
no organizowa¢ swag dziatalno$¢ a
drugi — to metody szczegdtowe,
stosowane na poszczegélnych od-
cinkach dziatalnosci gospodarczej
tak, by w dazeniu do najracjonal-
niejszego i najoszczedniejszego zu-
zytkowania $rodkéw otrzymanych
od Panstwa wyczerpa¢ jak najszer-
sze mozliwosci na kazdym stano-
wisku pracy z uwzglednieniem wa-
runkéw lokalnych i specyficznych
zwigzanych z dang komoérka orga-
nizacyjna.

PrzejSciowo wprowadzone pojecie
petnego wewnetrznego rozrachunku
gospodarczego, stosowanego w przed-
siebiorstwach o unieporzadkowanej
sytuacji organizacyjno-prawnej, w
istocie nie rézni sie od petnego roz-
rachunku gospodarczego, bowiem
przedsiebiorstwo na petnym wew-
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netrznym  rozrachunku gospodar-
czym posiada te same prawa i obo-
wigzki précz osobowosci prawnej (do
czasu usuniecia brakéw organizacyj-
no-prawnych).

Pojecie pelnego wewnetrznego roz-
rachunku gospodarczego, jako przej-
Sciowe, niewatpliwie zostanie zarzu-
cone i nasza praktyka, jak réwniez

ustawodawstwo, poéjdzie w kierun-
ku rozrézniania tylko: — peilnego
rozrachunku gospodarczego, obowig-
zujacego przedsiebiorstwo jako ca-
tos¢ oraz wewnetrznego rozrachunku
gospodarczego obrazujgcego metody
socjalistycznego gospodarowania
wewnatrz przedsiebiorstwa.
Leopold Kedzierski

Rgestraga przeasow pranyach

onieczno$¢ rejestrowania prze-
K piséw prawnych *) zadnego u-
zasadnienia nie wymaga, lecz do-
tychczasowy system tej rejestracji
(skorowidze) winien by¢ usprawnio-
ny jako niepraktyczny. Mozna to
przeprowadzi¢ za pomocg kartoteki,
wzor ktérej podaje nizej.

Zasada rejestracji
polega na tym, ze:

kartotekowej

(1) na kazdy poszczegdllny przepis
prawny (ustawa, dekret, rozpo-
rzagdzenie, instrukcja, zarzadzenie,

dkoélnik itp.) sporzadza sie kar-
te,

(2) kazda karte oznacza sie symbo-
lem,

(3) symbol wustanawia sie wedtug

nadpisu (nazwa, tytul) prawnego
lub tzw. przedmiotu albo z tre-
Sci zagadnien regulowanych przez
przepis,

(4) ilos¢ symboli, a zatem ilos¢ kart
ustala referent prowadzgcy karto-
teke wedtug wiasciwosci zakre-
su swego dziatania.

Wz6r wypetnionej karty przepisu prawnego:

25.X.1948

data przepisu

Np. ,Ustawa o0 czasie pracy to
przemys$le i handlu®“. Symbole beda
wiec nastepujgce: czas, praca, prze-
myst, handel.

Symbole kartotekowe
dowolnie, optymalnie i minimalnie
specyfikowane. Ukladanie kart we-
diug tych samych jednakowych sym-
boli stwarza po pewnym czasie zbior
przepiséw w kazdej dziedzinie i w
zakresie dziatania kazdej komorki
organizacyjnej.

moga by¢

Kartoteka przepiséw prawnych u-
suwa catkowicie dotychczasowe trud-
nosci rejestracyjne wynikajace z no-
welizacji przepiséw. Na kazde no-
we zarzadzenie zaklada sie karte
z tym, ze na karcie przepisu po-
przedniego wpisuje sie to rubryce
Luwagi“ przepis uzupetniajacy Ilub
zmieniajgcy. W ten sposéb kartoteka
bedzie zbiorem zawsze dokiadnym.
Karty przepiséw uchylonych w ca-
tosci wycofuje sie z kartoteki i dzie-
ki temu zbiér bedzie stale aktualny.

Dochody

symbol

Dekret Z dnia 25 paZzdziernika 1948 r. o podatku dochodowym

nadpis

Zrodio prawne; Dz. U. R. P. Nr 52 poz. 414

Uwagi: Z dniem 1 stycznia 1949 stracity moc wszelkie przepisy w przed-
miotach uregulowanych w nin. dekrecie, a w szczegdlnosci:
1) dekret z dn. 8.1.1946 0 podatku dochodowym — Dz. U. R. P.

Nr 25, poz. 99 z 1947 r.

2) przepisy ustaw szczegdlnych w czesciach dotyczacych pod-
miotowych zwolnieh od podatku.

Przepisy wymienione w ust. 1 stosuje sie jednak do podatku do-

chodowego, przypadajgcego za lata podatkowe do 1948 wigcznie.

Rozporz. wydane na podstawie dotychczasowych przepiséw za-

chowuja moc obowigzujgcg do chwili

zastgpienia ich nowymi

rozporzadzeniami opartymi na niniejszym dekrecie, o ile nie sg

Z nimi sprzeczne.

* Redakcja w ramach akcji wymiany
doswiadczen' organizacyjnych zamieszcza
krétki artykut mgr Antoniego Rudzin-
skiego, przedstawiajagcy zastosowany przez
niego spos6b rejestracji przepiséw praw-
nych.

Kartoteka nie tylko utatwia prace
i skraca jej czas, lecz jest wybit-
nym ufatwieniem przy wszelkich za-
stepstwach, przy szkoleniu prakty-
kantéw, przy obejmowaniu stano-
wisk przez llowomianowanych pra-



cownikéw, a szczegdlnie przy wyko-
nywaniu kontroli.

Dotychczasowe skorowidze zeszy-
towe lub drukowane sg prawie zu-
petnie nieprzydatne i trudne w pro-
wadzeniu. Skorowidz zeszytowy pre-
dzej czy p6zniej zostaje zapisany, za-
chodzi konieczno$¢ zaktadania no-
wych zeszytéw, z ktérych po pew-
nym czasie powstaje cala biblioteka.

Skorowidze takie stajg sie nieaktu-
alnym zbiorem przepiséw, ktéry pra-
ce tylko utrudnia. Mata, a czasami
zupetna nieuzyteczno$¢ skorowidzow
powoduje to, ze skorowidze nie sg
prowadzone, co w konsekwencji po-
woduje nieznajomos$¢ przepiséw pra-
wnych, ktéra jak wiadomo stanowi
gtéwne zrédio bledéw, brakéw i
strat

Antoni Rudzinski

Cezczedosad e gdatadch poczatons/ah

azdy urzad, zakitad czy biuro

wysyta codziennie listy, ktdre

sg czesto podwojnie optacane,
dlatego ze granica wagi przekroczo-
na jest o kilka gramow.

Te nadptaty, nawet w niewielkich
zaktadach czy biurach, tworzag z bie-
giem czasu powazne sumy, a z du-
zych urastajg do sum krociowych.

W skali panstwowej mozna tu o-
siagnac¢ milionowe oszczednosci,
przestrzegajac nastepujacych zasad:

Jezeli list z zatgcznikami wazy
wiecej niz 20 graméw, nalezy wysy-
ta¢ zatacznik osobno jako druki.

Oszczednos$é: 45 groszy na kazdym
liscie.

W miare mozliwosci zamiast listu
napisa¢ karte pocztowa, a zatgcznik
wystaé¢ jako druki.

Oszczednos$é:' 30 groszy na kazdym
liscie.

Wielostronicowe listy pisa¢ zwie-
zle z matlymi odstepami (4,25 mm).
Nalezy pamietaé, ze trzy arkusze
papieru znormalizowanego A4 wazg
mniej niz 20 graméw, a cztery ta-
kie arkusze wazg wiecej

Oszczednos$é: 60 groszy na kazdym
liscie.

Stosowaé potéwki listbw zamiast
catych, jezeli przez to utrzyma sie
list w granicach 20 gramoéw.

Oszczednos$é: 60 groszy na kazdym
liscie.

Przy wysyice drukéw uwazad,
azeby druk, koperta i znaczek, nie
przekroczyly granicy wagi.

Wydawca;

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE

Przedsiebiorstwo Panstwowe,
Warszawa, ul. Poznanska 15, tel. 7-39-45.

Prenumerata i kolportaz:

PPK ,Ruch*“ — Warszawa, ul. Srebrna 12. Tel. 8-04-20.
potrocznie 32.40 zi,
16.20 zt, numer pojedynczy 5.40 zt. PKO
prenumerath

Rocznie 64.80 zi,

czeku prosimy zaznaczy¢:
i Organizacji Pracy").

Zam. dn. 16.X1.51 r. Podpisano do druku 4 X 1151 r.

Rachunki, wyciagi z kont, upom-
nienia, okdélniki, sporzadza¢ maszy-
nowo, by mogty by¢é wysytane jako
druki. Jest to mozliwe, jezeli beda
one zawieraty nastepujgce koniecz-
ne dane: adres odbiorcy, adres wysy-
tajacego, podpis wysylajgcego, do
pieciu peilnych lub skréconych stéw,
dowolng ilos¢ liczb, dowolng ilos¢ li-
nii i podkreslen, oraz jezeli beda
wykonane pismem maszynowym.
(Reczna adresarka, powielacz, stem-

ple).

Rachunki za regularne optaty,'jak
czynsz, gaz, woda, $wiatto itp. dru-
kowa¢ na formacie pocztéwkowym
i wysyta¢ jako druki.

Oszczednosé: 45 groszy na kazdym
rachunku.

Schematy, kosztorysy, cenniki, roz-
sylane w skali masowej, powielaé¢
t wysyta¢ jako druki.

Oszczednosé: 45 groszy na kazdym
liscie.

Do akcji propagandowej, reklamo-
wej i podobnych, zamiast listbw sto-
sowa¢ karty pocztowe tamane, po-
dwéjne lub potréjne z odpowiedzig.

Oszczedno$é: koperta, zalgcznik,
robocizna przy kopertowaniu.

Listy ze wszystkich podlegtych od-
dzialéw odsyta¢ do ekspedycji do
centralnej komaérki pocztowej lub do
osoby zajmujacej sie ekspedycja
poczty, gdzie listy do tych samych
odbiorcéw tgczy¢ do wspdlnej ko-

Redaguje Komitet w sktadzie:

perty by wykorzystaé wage, a za-
taczniki wysyta¢ jako druki.
Zalecenia powyzsze nie dotycza

przesytek tajnych i poufnych.

Jan Szczepanski

Jézef Stenka — Brygada sztauer-
ska nr 3. Wydawnictwa Morskie, Bi-
blioteczka Morskiego Wspétzawod-

nictwa i Racjonalizatorstwa, Gdansk,
1951 r., str. 29. Cena 2 zi.

Jozef Liberacki — Na dzwigu we-
glowym. Wydawnictwa Morskie, Bi-
blioteczka Morskiego Wspoétzawod-
nictwa i Racjonalizatorstwa, Gdansk,
1951 r., str. 32, Cena 2 zt

Z. Morawski i J. Weyroch — Nowa
Huta. Polskie Wydawnictwa Gospo-
darcze, Warszawa, 1951 r., str. 42.
Cena 4 zi.

Tadeusz Bykowski, Eugeniusz
Pinno i Aleksander zuk — Obnizy¢
koszty eksploatacji statkéw. Wyda-

wnictwa Morskie, Biblioteczka Szko-

leniowa, Gdansk, 1951 r., str. 52.
Cena 4.50 zt.
Bronistaw Miszewski — Organiza-

cja i zakres planowania terenowego.
Polskie Wydawnictwa Gospodarcze,
Biblioteka Planowania, Warszawa,
1951 r., str. 164. Cena 15,25 zt.

J. A. Faktorowicz — Dyspozytor-
ska organizacja kierowania budowa.

Polskie Wydawnictwa Gospodarcze,
Biblioteka Ekonomiki Przemyslu,
Warszawa, 1951 r., str. 242. Cena
27 zt.

£. A. Byzow — Graficzne metody
w statystyce, planowaniu i ewidencji,

Polskie Wydawnictwa Gospodarcze,
Biblioteka Statystyki, Warszawa,
1951 r., str. 412. Cena 32 zi.

Praca zbiorowa — Potozenie mas
pracujacych w krajach kapitalistycz-
nych. Polskie Wydawnictwa Gospo-
darcze, Biblioteka Ekonomiki Kapita-
lizmu Tom |, Warszawa, 1951 r.,
str. 96, Cena 8,40 zi.

Jan Bolecki, mgr Ta-

deusz Bienias (sekretarz redakcji), mgr inz. lHja
Epsztejn (redaktor naczelny), mgr Andrzej Perski,
Juliusz Gutowski, Stanistaw Poznanski (zast. red.
nacz.), inz. Tadeusz Wasiljew, dr inz. Zygmunt
Zbichorski.
Redakcja:
kwartalnie Warszawa, ul. Narbutta 33, | ptr., pok. 14,
1-15810 (na tel. 417-61 i 4-06-19.
»,Ekonomiki Redaktor przyjmuje we wtorki i czwartki

Druk ukonczono 10.XI1.51 r.

od godz. 9 do 11.

Naktad 9100 + 55 egz.

Papier druk-sat. VIl kl. Al/60 gr. Druk. SZG-1, Warszawa, ul. Wislana 6. Zam. 1878 — 2-B-45464.



11.

12.

13.

14/15.

16/17.

ZAGADNIENIE WYDAJNOSCI PRACY W PRZEMYSLE MIESNYM.
Przektad trzech artykutéw z czasopisma ,,Miasnaja Industria SSSR*.
Stron 12. Cena 3 zt.

Szczegoblnie wazna jest wsréd omoéwionych zagadnien sprawa
stosowania norm progresywnych.

PRZYCZYNKI Z ZAKRESU EKONOMIKI PRZEDSIEBIORSTW SO-
CJALISTYCZNYCH. Stron 27. Cena 2,50 zt

Zeszyt zawiera: D. Andrianowa — Przeciwko formalizmowi
w analizie ekonomiki przedsiebiorstwa socjalistycznegoj K. W-
Ostrowitianowa — O zadaniach pracy naukowo-badawczej w
dziedzinie ekonomiki: ,,O koordynacji prac naukowych w dzie-
dzinie ekonomiki“ (narada w Akademii Nauk ZSRR).

PROJEKTOWANIE WYDZIALOW NARZEDZIOWYCH. Przektad X
rozdziatu publikacji ,,Maszynostrojenje* tom XIV. Stron 15, tablic 36,
rys. 7. Cena 6 zi.

Wszechstronne i treSciwe opracowanie zagadnienia czyni z tej
pracy o charakterze encyklopedycznym podrecznik o przejrzy-
stym uktadzie tresci.

PRZEDSIEBIORSTWO PRZEMYSLOWE | PODSTAWOWE ZASADY
JEGO ORGANIZACJI. — Przektad | czesci S. E. Kamienicer ,,Orga-
nizacja i planowanie w socjalistycznym przedsiebiorstwie przemy-
stowym®. Str. 114. Cena 8 zih

Autor, jeden z czotowych radzieckich teoretykéw zagadnien
ekonomiki i organizacji przedsiebiorstw, stara sie — w sposéb
mozliwie wszechstronny — przedstawi¢ zasady organizacji i pla-
nowania pracy, dalej — role i znaczenie planu techniczno-
finansowego jako podstawy organizacji pracy, wreszcie orga-
nizacje zarzgdzenia w socjalistycznym przedsiebiorstwie prze-
mystowym, — na tle obrazu struktury przedsiebiorstwa socja-
listycznego, naszkicowanego w gtdwnym zarysie na poczatku
pracy.

PROJEKTOWANIE | BADANIE PROCESU TECHNOLOGICZNEGO
OBROBKI MECHANICZNEJ. — Dwa rozdziaty z ksigzki A. P. Soko-
towskij — Kurs technologii budowy maszyn. Str. X1l + 122 + 37
rysunkéw. Cena 12 zi

Autor omawia szczeg6towo zagadnienia obrébki mechanicznej
W powigzaniu z zagadnieniami ekonomiki i organizacji pro-
dukciji.

18. SZKOLENIE NOWYCH ROBOTNIKOW DO PRODUKCJI POTO-

19.

KOWEJ. — Wskazéwki metodyczne wg W. I. Tichomirowa. Str 35.
Cena 4,50 zi.

Doktadne i sumienne szkolenie robotnikéw, uwzgledniajace
specyfike produkciji, jest jedng z poteznych dzwigni, stuzgcych
do wykrycia i zuzytkowania rezerw sity roboczej i zwiekszenia
przez to wydajnosci.

Autor daje metodyke szkolenia robotnikéw, zmierzajgcego
najkrétsza drogg do tego wiasnie celu.

NOWY SYSTEM PLANOWANIA | EWIDENCJI NA PODSTAWIE
DOSWIADCZENIA ODLEWNI ZELIWA ZAKLADU URALMASZ. —

I. M. Pintusow. Tlumaczenie z jezyka rosyjskiego. Str. 23 + 9 tabl.
Cena 4,50 zi.

Nowy system kart obiegowych, opisany w broszurze, pozwa-
la — wg stéw autora — na planowanie pracy wedlug rzeczywi-
stych naktadéw pracy i upraszcza znacznie ksiegowos$¢ oddziatu.
Zatagczone formularze w liczbie dziewieciu dajg peilny obraz
nowego systemu.



