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G Ł Ó W N E G O  I N S T Y T U T U  P R A C Y

Ponieśmy projekt Konstytucji u j  masy
Wyjaśnijmy jego mielką treść całemu narodomi

Przemóujienie Prezydenta RP Bolesława Bieruta  
zamykające I I I  posiedzenie Komisji Konstytucyjnej

Zakończyliśmy pierwszy wstępny ętap prac nad pro jektem  nowej K onsty tuc ji Polskiej Rzeczy­
pospolitej Ludowej. Obecnie p ro jek t ten wchodzi na to ry  dyskusji ogólnonarodowej..-

Jakie zadania mamy w  tym  okresie do spełnienia? Śą to zadania niezwykle ważne i odpowie­
dzialne.

W inniśm y jak  najczynniej włączyć się do akc ji uświadamiania masom pracującym  —  jak  
wielką, przełomową, historyczną treść zawiera w sobie p ro jekt nowej K onstytucji, jakie  znaczenie 
ma on dla całego narodu.

Konstytucja jest dokumentem o zasadniczym znaczeniu, ustala bowiem podstawowe zasady 
ustroju społecznego i  państwowego —  zasady, k tó rym i k ie ru je  się naród i państwo. U jm uje  ona 
prawa zasadnicze w formę niezwykle zwartych, ścisłych, nader zw ięzłych a rtyku łów  K onstytucji.

Podstawowym więc zadaniem dyskusji ogólnonarodowej jest spopularyzowanie, wyjaśnienie  
najszerszym musom olbrzym ie j wagi i  rew olucyjne j treści politycznej i  społecznej, która zawarta 
jest w każdym artyku le  pro jektu  K onsty tuc ji i  zwłaszcza w  całokształcie tego dokumentu.

Czym jest w  istocie swej ten p ro jek t Konstytucji, czym w inna stać się dla narodu nowa Kon­
stytucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej?

Nowa Konstytucja ma być ujęta w  formę powszechnego prawa W ielką K artą  zwycięskich 
osiągnięć i  u trw alonych na zawsze zdobyczy społecznych polskiego ludu pracującego, k tó ry  stał się 
rzeczywistym gospodarzem swego kra ju , jedynym  i w olnym  twórcą losów narodu, gwarantem jego 
rosnącej siły, niezawodną ostoją jego w ie lk ie j przyszłości. W suchych na pozór artyku łach pro­
jek tu  K onsty tuc ji zawarty jest w istocie ogólny w yn ik  i  bilans w iekowej h is to rii w a lk  klasowych 
i  wyzwoleńczych polskich mas ludowych, k tó rym  na przestrzeni ostatnich 70 la t przodowała polska 
klasa robotnicza —  w alk długich i  ciężkich, ale uwieńczonych zwycięstwem. Od rozpaczliwych 
w alk i  buntów chłopskich, od w a lk najśw iatlejszych i  postępowych ludzi z ciemnotą i  reakcją, od 
K onsty tuc ji 3 ,maja 1791 r., konsty tuc ji nieurzeczywistnionej, k tó re j pamięć mimo to w  ciągu pó ł­
tora w ieku naród czcił jako pierwszy w yłom  —  n ik ły  jeszcze i  niepewny —  ale podważający ty ­
ranię p rzyw ile jów  magnacko-szlacheckich — ciągnie się poprzez okres m iędzywojenny i  okres oku­
pacji h itle row skie j, usłana setkami tysięcy o fia r spośród najlepszych, długa, znojna, pełna bohater­
stwa i poświęcenia droga w a lk i o wolność, o PR AW A D L A  LUDU, o władzę ludu.

Nowa Konstytucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej stanowić będzie dla narodu W ielką Kartę  
zwycięstwa w te j walce o wyzwolenie narodowe i  społeczne, o zrzucenie kajdan obcej niewoli,
0 zrzucenie kajdan kapitalizm u, o sprawiedliwość społeczną, o socjalizm.

Naszym zadaniem —  członków K om is ji K onstytucyjne j oraz wszystkich przodujących działa­
czy i bojowników społecznych —  jest uświadomić tę drogę, tę walkę i to zwycięstwo masom pracu­
jącym  i  całemu narodowi w okresie obecnej dyskusji ogólnonarodowej, aby ta W ielka K arta  zdoby­
czy ludu polskiego stała się ich nieodłączną własnością, aby podniosła na wyższy szczebel ich świa­
domość narodową i społeczną.

Ponieśmy więc p ro jekt K onsty tuc ji w masy, w y jaśn ijm y jego w ielką, przełomową treść całemu 
narodowi, aby został przez naród p rzy ję ty  jako jego prawo najwyższe —  prawo narodu wolnego
1 zwycięskiego, prawo narodu przekształcającego swe życie i  swoją historię w im ię pomyślności 
własnej, w  im ię pomyślności wszystkch narodów.

Niech nowa Konstytucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, p rzyję ta  i  zatwierdzona przez 
Naród Polski, stanie się orężem i sztandarem w  dalszej naszej walce o całkowite wyzwolenie czło­
wieka, o utrw alen ie  pokoju, o zwycięstwo Socjalizmu!



A leksan d er N o w ick i

O dobrą organizację pracy w  biurach
kosztów własnych przedsiębiorstw przemysłowych

ZAG AD N IEN IE  obniżki kosztów własnych 
produkcji przemysłowej staje się cen­
tra lnym  problemem gospodarki narodo­
wej. Jasny bowiem jest fakt, że w ię­
kszość zamierzeń mających na celu bu­

dowę podstaw socjalizmu w Polsce i wzrost sto­
py życiowej mas pracujących, uzależniona jest 
w  dużym stopniu od poziomu wewnątrzprze- 
mysłowej akum ulacji socjalistycznej, k tóre j 
wzrost spowoduje przyspieszoną realizację p la­
nów.

Właściwe zorganizowanie rachunkowości, 
ew idencji i kon tro li kosztów własnych w  przed­
siębiorstwie przemysłowym, stwarza w iarygod­
ny m ateria ł statystyczny, którego właściwe 
uszeregowanie u łatw ia analizę i w ykrycie  źródeł 
obniżki kosztów własnych zarówno w  zakresie 
produkcji, ja k  i adm inistracji fabrycznej.

N iestety w  w ie lu zakładach przemysłowych, 
biuro kosztów własnych, które stanowić pow in­
no komórkę twórczą, aktywną, odgrywającą czo­
łową rolę w życiu fabryk i, stanowi jedynie ogni­
wo w  pracach działu księgowości, ogniwo, k tó ­
rego działalność ogranicza się do stworzenia po­
mostu pomiędzy klasą 4 a 7 Jednolitego Planu 
Kont, tzn. przekalkulowania kosztów w  układzie 
rodzajowym i dostarczenia danych do księgo­
wań na kontach-nośnikach kosztów.

Podobne biura, względnie sekcje kosztów wła_ 
snych pracują zazwyczaj w  zupełnym nieomal że 
oderwaniu od działów produkcyjnych, opierają 
się częstokroć na nieaktualnych, względnie nie­
przemyślanych kluczach ka lkulacyjnych, co 
obok ich biernej ro li w  działalności fabryki, 
prowadzi n iekiedy do wypaczenia danych spra­
wozdawczych, a więc do przedstawienia całej 
działalności produkcyjnej zakładu w  niewłaści­
w ym  odbiciu pieniężnym.

Taki stan rzeczy ma miejsce najczęściej w  za­
kładach wytwórczych nastawionych na produk­
cję indyw idualną i drobnoseryjną, gdzie wobec 
zróżnicowanej p rodukcji i  przeważnie skom­
plikowanych zagadnień organizacyjnych, ko­
m órki, których działalność w  k ie runku  obniżki 
kosztów własnych powinna polegać przede 
wszystkim  na wspólnym opracowaniu względ­
nie koordynacji wniosków, pracują prawie w 
zupełnym oderwaniu.

Podczas, gdy partia  i zw iązki zawodowe mo­
b ilizu ją  załogę do dalszego wzrostu wydajności 
pracy, dążąc do obniżki kosztów własnych pro­
dukcji, i gdy dyrekcja spełnia swe zadania 
w  zakresie ogólnej organizacji zakładu i produk­
cji, b iuro kosztów własnych spełnia jedynie swe 
zadanie usługowe.

Nawiązując do referatu Wicepremiera H ila ­
rego Minca, wygłoszonego na V I Plenum KC

PZPR można by stwierdzić, że spełniony zostaje 
jedynie pierwszy warunek obniżenia kosztów 
własnych, m ianowicie następuje wzrost w yda j­

ać ności pracy, oparty przede szystkim o nową te­
chnikę i usprawnienia organizacyjne, o nowe 
norm y pracy.

D rug i natomiast warunek, polegający na 
zmniejszeniu norm zużycia surowca, energii 
elektrycznej i paliwa, pełnym ' wykorzystaniu 
środków trw ałych, a w  pierwszym rzędzie par­
ku maszynowego, i stosowaniu pełnowartościo­
wych, ale tańszych i ła tw ie j osiągalnych mate­
ria łów  zastępczych, ca łkow itym  wykorzystaniu 
odpadków, walce z brakam i w  produkcji, l ik w i­
dacji przerostów adm inistracyjnych —  spełnio­
ny zostaje częściowo, prawie wyłącznie dzięki 
aktywnej postawie robotników i organizacji spo­
łeczno-politycznych.

Rolę jednostek organizacyjnych, rozporządza­
jących kompletnym, skoncentrowanym materia­
łem analitycznym, mających możność oceny 
istniejącej sytuacji „z  lo tu ptaka“ , a więc b iu r 
kosztów własnych i działów zaopatrzenia, spro­
wadza się jedynie do ewidencji zachodzących 
zmian.

D  odstawą w a lk i o obniżkę kosztów własnych 
jest szczegółowa i  wszechstronna analiza 

danych bieżących. Pierwszym założeniem ana­
lizy  jest dokładny i we w łaściwy sposób usyste­
matyzowany m ateria ł statystyczny. Staje się to 

y  możliwe jedynie w  zakładach, rozporządzają­
cych należycie rozpracowaną dokumentacją 
warsztatową, spływającą w  ściśle przestrzega­
nych term inach do b iu r kosztów własnych.

W okresie wprowadzenia planowania wew­
nątrzzakładowego w  zakładach produkcyjnych, 
opracowywanie nowych form ularzy ka rt robo­
czych i przewodnich, miesięcznych ka rt płacy, 
ka rt braków, kw itów  materiałowych itd., po­
w inno być przeprowadzane przy współudziale 
przedstawiciela b iura kosztów własnych. Nie na­
leży bowiem zapominać o ostatniej fazie obiegu 
dokumentów warsztatowych —  fazie ew idencyj­
nej, w związku z czym dokumentacja musi 
być rozpatrywana również i pod tym  kątem w i­
dzenia.

W obecnej fazie organizacji przemysłu może 
przedwczesne byłoby zaprowadzenie całkow i­
cie ujednoliconych kompletów i form ularzy 
w ramach poszczególnych pionów produkcji. 
Rygorystyczne natomiast wprowadzenie w do­
kum entacji szeregu rubryk, u łatw iających ew i­
dencję i analizę kosztów, wydaje się nader 
wskazane.

Weźmy dla przykładu kartę braków. K w a li­
fikac ja  braku materiałowego, t j.  powstałego na
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skutek niewłaściwego materiału, braku robocze-' 
go — z w iny  niedbałej i niestarannej pracy w y ­
konawcy —  i braku fabrykacyjnego —  z w in y  
kierownictwa zakładu względnie b iura fabryka­
c ji (w adliw y proces produkcyjny i technolo­
giczny, błąd w  rysunkach technicznych itp.) 
stwarza podstawę do badań ustalenia istotnych 
przyczyn powstania braków i wskazania w in ­
nych przekroczenia przeciętnego procentu bra­
ków w  Zakładzie.

Jednocześnie następny etap organizacji prze­
mysłu socjalistycznego —  wewnątrzzakładowy 
rozrachunek gospodarczy, zastanie zagadnienie 
braków należycie opracowane pod kątem tej 
nowej form y, stwarzającej w arunki dla socjali­
stycznego współzawodnictwa m iędzywydziało­
wego w  dziedzinie obniżki kosztów własnych 
produkcji. Obciążenie kosztami braku właściwe- 

^  go wydziału nie spowoduje, w tym  wypadku, 
najmniejszych trudności.

Uzupełnienie innych dokumentów obiegowych 
pod kątem ew idencji i  analizy powinno być 
również dokładnie przemyślane.

Jak wiadomo, procent robocizny pośredniej 
odgrywa poważną rolę w  łącznej wysokości ro­
bocizny. O ile  robocizna bezpośrednia powstaje 
ze zleceń, t j.  dyspozycji wykonania wyrobów 
i półwyrobów, objętych planem produkcji pod­
stawowej i  pomocniczej, robót i usług odpłat­
nych, kapita lnych robót wykonywanych sposo­
bem gospodarczym, demontaży i rozbiórki ro­
bót gwarancyjnych i uruchomienia próbnych 
serii nowej produkcji , o ty le  na robociznę 
pośrednią składają się w  większej części koszty 
poleceń, t j.  dyspozycji na wykonanie robót na 
podstawie zamówień wewnętrznych, które ze 
swej isto ty ekonomicznej nie stanowią podsta­
wowej działalności przedsiębiorstwa, stwarzają 
natomiast w arunk i do normalnego funkcjono­
wania aparatu produkcyjnego i adm inistracyj­
nego.

Robocizną bezpośrednią obciążamy poszcze- 
^ gólne zlecenia i podlega ona analizie, jako 

składnik kosztu wytwarzania półwyrobu i  w y ­
robu gotowego, robocizną pośrednią natomiast 
—  obciążamy w ydzia ły  produkcyjne, co ograni­
cza analizę jedynie do badania globalnej sumy 
poniesionych kosztów robocizny pośredniej.

Dla u łatw ienia więc zadań analizie kosztów, 
przy jednoczesnym je j rozszerzeniu, wydaje się 
celowym rozbicie poleceń na stałe i zmienne. 
Do poleceń stałych należałoby zaliczyć roboty 
stale się powtarzające, niezbędne dla normalne­
go biegu produkcji, np. obsługę rozdzielni w ar­
sztatowej, wypożyczalni narzędzi, urządzeń ru ­
chu, oddziałów i magazynów, płacę brygadzi­
stów, ustawiaczy, konserwację maszyn itd . Do 
robocizny, wypłacanej na podstawie poleceń 
zmiennych, należałoby zaliczyć płace robotn i­
ków w okresie przestojów z powodu braku ma­
teria łu, braku zamówień, energii elektrycznej, 
narzędzi i przyrządów, a dalej koszt drobnych 
napraw narzędzi i sprzętu itp.

Oczywiście w  ramach stałych i zmiennych 
kosztów robocizny pośredniej, b iuro kosztów 
własnych, w  porozumieniu z zainteresowanymi

działami, powinno Wyodrębnić poszczególni 
grupy kosztów.

Dział zajm ujący się wystawianiem poleceń 
(biuro fab rykac ji lub  jego odpowiednik) zobo­
wiązany jest do przestrzegania ustalonej klasy­
fik a c ji kosztów pośrednich przez oznaczanie do­
kum entacji warsztatowej w łaściw ym i symbola­
mi. Koszty stałe i zmienne robocizny pośredniej, 
rozbite na grupy, w p ływ a ją  w  ostatniej fazie 
obiegu, w  postaci obliczonych ka rt roboczych, 
miesięcznych ka rt płacy lub gotowych zestawień 
do b iura kosztów własnych, gdzie są ewidencjo­
nowane i analizowane.

T ak już wspomnieliśmy, jedną z podstaw ana­
liz y  stanowi należycie skalkulowany koszt 

własny wytworzenia jednostki wyrobu. P rak­
tyka wykazuje jednak, że wysokość kosztów 
własnych jednostki wyrobu jest częstokroć w y ­
paczona przez niewłaściwe potraktowanie za­
gadnienia odpadków produkcyjnych.

W ym iary handlowe dostarczonego surowca 
nie dają się przeważnie podzielić na ściśle okre­
śloną ilość odcinków. W zakładach, nie posiada­
jących w  magazynach surowców odpowiednich 
urządzeń w  postaci p ił itp., względnie dysponu­
jących urządzeniami o małej przepustowości, 
odpadki powstają przeważnie w  wydziałach 
produkcyjnych, gdzie surowiec jest cięty na 
obrabiarkach.

Otóż w  trakcie p rodukcji gromadzi się na 
warsztacie spory zapas odpadków, nie zwraca­
nych do magazynu surowców.

Przy w ykonywaniu następnego zlecenia oka­
zuje się, że odpadki te mogą być użyte wr cha­
rakterze surowca, w  w yn iku  czego dział pro­
dukcy jny nie pobiera z magazynu m ateria łu we­
dług k w itu  rozchodowego, a produkuje z mate­
ria łu  rzekomo zaoszczędzonego.

W ten sposób powstaje niew łaściwy obraz na 
wszystkich odcinkach.

Oddział p rodukcyjny o trzym uje pochwałę za 
oszczędność surowca, w istocie rzeczy nie w y ­
nikającą bynajm nie j z racjonalizacji lub  uspra­
wnień w  sensie zmniejszenia naddatku na ob­
róbkę przez zmianę procentu technologicznego 
lub  udoskonalenie narzędzia.

W magazynie surowców okazuje się nadwyż­
ka nie ujęta w  kartotece ilościowej (ew idencyj­
ne ujęcie nastąpi jedynie w wypadku odesłania 
niewykorzystanego k w itu  do działu zaopatrze­
nia, co w  praktyce rzadko się zdarza). Nato­
m iast ogólny koszt wytwarzania półwyrobu 
i  wyrobu gotowego, otrzym any w  biurze kosz­
tów  własnych —  jest w  zasadzie dużo niższy od 
rzeczywiście poniesionego. W wypadku wysta­
w ienia jednego kw itu  materiałowego na zlece­
nie, brak kw itu  w  biurze kosztów własnych da 
się ła tw o zauważyć, natomiast w  wypadku w y ­
stawienia szeregu kw itó w  i  pobrania m ateria łu 
na część z nich, koszt surowca wchodzącego do 
wyrobu jest —  jak już wspomniano —  niew ła­
ściwie skalkulowany.

Przy układaniu nowego planu kosztów włas­
nych produkcji, opartego na kosztach własnych 
p rodukc ji porównywalnej ubiegłego okresu, za-
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czerpniętych z ka lku lac ji w ynikowej, dział p la­
nowania oprze poszczególne elementy planu na 
ńięrealnie niskich kosztach własnych, co w  efek­
cie może doprowadzić do szeregu kom plikacji.

Dodać jeszcze należy, że obecność odpadków 
w  oddziale produkcyjnym  utrudnia  w  znacznym 
stopniu właściwą organizację miejsca robocze­
go, stanowi przeszkodę dla transportu rniędzy- 
operacyjnego itd.

Rozwiązanie tego stanu rzeczy może znaleźć 
miejsce przez założenie magazynu odpadków 
w magazynie surowców i ewidencjonowanie od­
padków z poszczególnych zleceń w  specjalnej 
kartotece, przy jednoczesnym sporządzeniu 
wewnętrznego „p lanu odpadków“ przez dział 
zaopatrzenia na podstawie norm materiałowych 
i ustalonych na podstawie dotychczasowej prak­
ty k i w ym iarów  handlowych sprowadzanego ma­
teria łu.

K ie row n ik  magazynu, względnie odpowie­
dzia lny za magazyn pracownik, porównuje 
zw ro ty  z oddziału p rodukcji ze sporządzo­
nym  wewnętrznym  planem odpadków, ewiden­
cjonuje zwroty i gdy konstatuje, że k w it roz­
chodowy, wypisany na materiał, znajdujący się 
w  magazynie głównym, zastąpić można kw item  
rozchodowym na odpadki, wypisuje k w it za­
stępczy, k tó ry  przy zachowaniu normalnego 
obiegu dokumentów jest wyceniony i wpływ a 
do b iura kosztów własnych.

Dla stworzenia bodźca do szybszego upłynn ia­
nia odpadków można wyznaczyć premie za m i­
n im alny remont magazynu odpadków w  końcu 
okresu sprawozdawczego.

T ^a le ży  zaznaczyć, że czynności wykonywane 
1 ^ w  biurze kosztów własnych są często bar­
dzo pracochłonne.

Za jedną z najbardzie j pracochłonnych czyn­
ności w  zakresie księgowości kosztów własnych 
w  zakładach o p rodukcji indyw idua lne j względ­
nie seryjnej, stosujących zleceniową metodę ka l­
ku lacji, uważane jest rozliczenie robocizny bez­
pośredniej na w ydzia ły arkusza rozliczeniowego 
i następnie na zlecenia i rozliczenia robocizny 
pośredniej na wydziały.

W tym  wypadku b iuro kosztów własnych po­
w inno szczegółowo przeanalizować zadania i sy­
stem pracy komórek współdziałających, które 
dostarczają m ateria łu źródłowego dla sporządze- 
dzenia ka lku lac ji kosztów. Jak dowiodła tego 
praktyka  n iektórych zakładów przemysłowych, 
pewnym i funkcjam i, w ykonyw anym i dotych­
czas przez b iuro kosztów własnych, można ob­
ciążyć inne działy, przy m in im alnym  wzroście 
pracochłonności prac, dotychczas przez te dzia­
ły  wykonywanych.

Pomoc tu  mogą okazać: sekcje obliczania ka rt 
roboczych, względnie sekcja analizy czasu ro­
boczego w  dziale produkcji, sekcja rachuby 
płac w  dziale finansowym, sekcja rachuby ma­
teria łow ej w dziale księgowości względnie 
w  dziale zaopatrzenia.

Sekcja obliczania ka rt roboczych sporządza­
jąc zestawienie godzin zadanych i wykonanych 
w  celu obliczenia wykorzystania urządzeń pro­
dukcyjnych i stopnia przekroczenia norm przez

robotników, segreguje ka rty  robocze w  ramach 
swych normalnych obowiązków na wydziały, 
t j.  miejsca powstawania kosztów robocizny.

Dla bardziej w n ik liw e j analizy, przeprowa­
dzanej przez dział produkcji, niezbędne są rów - 
nież roboczogodziny świadczone dla innych 
działów, w  celu obliczenia pracochłonności pew­
nych faz cyklu  prdoukcyjnego. Również sekcja 
rachuby płac zajmuje się segregacją ka rt robo­
czych w celu sporządzenia lis ty  płacy dla po­
szczególnych oddziałów, względnie korzysta 
z m ateria łu już uporządkowanego przez sekcję 
obliczania ka rt roboczych.

W  ten sposób b iuro kosztów własnych mogło­
by korzystać z gotowego m ateria łu cyfrowego 
odnośnie kosztów robocizny pośredniej, ja k  rów­
nież z podsegregowanych na wydziały, t j.  m ie j­
sca powstawania kosztów i obliczonych global­
nie ka rt robocizny bezpośredniej, uzupełnio­
nych zestawieniem przeniesień na wydziały, dla 
k tórych  robocizna jest świadczona.

Analogiczną pomoc okazać może sekcja ra­
chuby m ateriałowej sporządzając w  trakcie w y­
konywania swych norm alnych obowiązków ze­
stawienie zużytych m ateria łów pośrednich, roz­
b itych  w układzie pionowym na działy, przez 
które m ateria ły pośrednie zostały pobrane, w 
układzie poziomym zaś na konta materiałów 
podstawowych, pomocniczych, paliwa, opako­
wań, części zapasowych maszyn ■ i  urządzeń 
i przedmiotów nietrwałych.

Dużym ułatw ieniem  w  pracy b iu ra  kosztów 
własnych jest równom ierny sp ływ  ka rt robo­
czych, w  szczególności na robociznę bezpośred­
nią, z warsztatu. K a rty  robocze, po zarejestro­
waniu ich przez rachubę płac względnie rach­
m istrza oddziałowego na blankietach miesięcz­
nych k a rt płacy, przechodzą przez b iuro kosz­
tów  własnych, które wciąga je do zestawienia 
robocizny bezpośredniej uszeregowanego pozio­
mo według zieceń i pionowo według dzielnic, 
t j.  miejsc powstawania robocizny.

W  ten sposób b iuro kosztów własnych rozpo­
rządza pełnym i danymi odnośnie wysokości po­
niesionej robocizny bezpośredniej już w  mo­
mencie spływu ostatniej ka rty  roboczej z pro­
dukcji, dane zaś cyfrowe odnośnie globalnej su­
m y robocizny bezpośredniej otrzymane później 
z sekcji współdziałających służą jedynie do 
sprawdzenia dokładności i  prawidłowości obli­
czeń.

Zakończenie we w łaściwym  czasie rozliczeń 
kosztów i  ka lku lac ji um ożliw ia nie ty lko  te rm i­
nowe przesłanie arkusza rozliczeniowego i b i­
lansu do jednostki centralnej i  likw id u je  sztur- 
mowość w  ostatnich dniach opracowań miesiąca 
sprawozdawczego, ale również pozwoli na 
wszechstronną analizę i sporządzenie odpowied­
nio przemyślanych zestawień analitycznych 
wraz z wnioskami.

V \7  celu likw id a c ji przypadkowości term inów  
* v przy dostarczaniu danych źródłowych do 

b iura kosztów własnych przez poszczególne ko­
m órki fabryczne, dyrekcja  zakładu w porozu­
m ieniu z g łównym  księgowym i k ie row nikiem  
b iura kosztów własnych powinna opracować za-
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rządzenie wewnętrzne, zawierające bezwzględ­
nie obowiązujące term iny.

Dla porównania podajemy w skrócie treść 
zarządzenia obowiązującego w  jednym  z w ię­
kszych zakładów przemysłowych:

I. Spływ  k a rt roboczych i  m ateria łow ych z oddzia­
łów  produkcyjnych za miesiąc obrachunkowy w in ien  
być zakończony najpóźniej do dnia 3 następnego m ie­
siąca.

Każde niedotrzym anie podanego wyżej te rm inu  k ie ­
ro w n ik  sekcji obliczania k a rt roboczych oraz k ie row ­
n ik  rachuby m ateria łow ej zgłoszą na piśmie w  dn iu  4 
każdego miesiąca głównemu księgowemu, k tó ry  w y ­
stąpi z wnioskiem  o ukaranie w innych niedotrzym ania 
te rm inu (zmniejszenie prem ii, upomnienie, nagana) 
Należy dołożyć wszelkich starań, aby większość doku­
m entacji spłynęła w  miesiącu obrachunkowym, a nie 
w  pierwszych dniach miesiąca następnego.

Rachuba płac sporządzi lis tę płac pracow ników  f i ­
zycznych w  te rm in ie  do dnia 7 następnego miesiąca. 
B iu ro  kosztów własnych przedłoży arkusz rozliczenio­
w y  za miesiąc sprawozdawczy w  te rm in ie  do dnia 16 
następnego miesiąca.

I I .  W  celu stworzenia w arunków  dla rea lizacji te r­
m inu sprawozdawczości finansowej, niżej wyszczegól­
nione kom órk i dostarczą do b iu ra  kosztów w łasnych 
odnośne m ate ria ły  w  nieprzekraczalnym  term in ie  do 
dnia:

2 —  kontro la  techniczna  —  ostatnie raporty  ko n tro li 
p rodukc ji gotowej,

3 — rachuba płac  — lis tę  płac pracow ników  um ysło­
wych (wraz z załącznikami) za miesiąc ubiegły.

4 — dział personalny  — zestawienie ilościowe za­
trudn ionych pracow ników  fizycznych i umysłowych 
w  poszczególnych Działach według stanu w  ostatnim  
dniu miesiąca sprawozdawczego,

4 — dział szkolenia zawodowego  — zestawienie prze­
pracowanych godzin przez p rak tykan tów  za miesiąc 
sprawozdawczy z podziałem na miejsce powstawania 
kosztów,

4 — drukarn ia  — (względnie pow ie larn ia) — zesta­
w ienie przepracowanych godzin z podziałem  na m ie j­
sca powstawania kosztów,

6 — transport  —  zestawienie  (w  tonokilom etrach) 
przejechanych k ilom etrów , przemnożonych przez wagę 
ładunków, z podziałem na miejsca powstawania kosz­
tów, tj.: (a) zaopatrzenie m ateriałowe, (b) ekspedycja, 
(c) administrację. W  w ypadku wysokich kosztów wska­
zane jest wprowadzenie dodatkowego rozbicia na pod­
grupy w  ramach adm in istracji,

7 —  sekcja obliczania ka rt roboczych  — k a rty  robo­
cizny bezpośredniej uporządkowane według w ydzia łów  
produkcyjnych — oddziały napraw, narzędziownia, od­
lewnia, oddział mechaniczny, m ontownia itd .,

8 —  rachuba m ateria łow a  —  wycenione k a rty  mate­
r ia łó w  bezpośrednich oraz zestawienie zbiorcze zuży­
tych do p rodukc ji m ateria łów  bezpośrednich i  pośred­
nich, tych ostatnich z podziałem na m iejsca powsta­
w ania kosztów. Zestawienie przedm iotów n ie trw a łych , 
zużytych do produkc ji,

12 —  rachuba płac  —  zestawienie robocizny pośred­
nie j, rozbite na w ydzia ły  produkcyjne i  miejsca pow­
stawania kosztów.

Podobne terminarze, uwzględniające s truk tu ­
rę zakładu i  specyfikę produkcji, w p ływ ają  na 
stworzenie systematycznej pracy b iura kosztów 
własnych. Równocześnie b iuro wraz z sekcjami 
współdziałającymi powinno przeprowadzić 
gruntowną analizę trudności przy otrzym yw a­
n iu  term inów zarządzenia, a to w  celu wniesie­
nia usprawnień do dotychczasowego obiegu do­
kum entacji warsztatowej, gdyż, jak  wskazuje 
praktyka, jedynie w  te j sferze leży źródło 
wszelkich „ko rków “ , nagromadzenia dokumen­

tacji, szturmowego rozładowywania zaległo­
ści itd .

D la przykładu podaję następujące, niezm ier­
nie proste rozwiązanie jednego z najczęściej 
spotykanych niedociągnięć gromadzenia się 
w ie lk ie j ilości ka rt roboczych w  oddziałach pro­
dukcyjnych.

Istn ie ją dwie przyczyny tego stanu rzeczy, 
utrudniającego niezmiernie zadanie zarówno 
sekcjom rachuby płac, jak  i komórkom kosz­
tów  własnych.

Otóż w  przypadku przerwania roboty z uwa­
gi na pilniejsze zadanie, ja k  np. wyprodukowa­
nie części brakującej demontażu, co przy pra­
w id łow ym  przebiegu p rodukcji według har­
monogramu może mieć miejsce jedynie w  w y ­
padku braków nadzwyczajnych, robotn ik za­
trzym u je  przeważnie kartę roboczą, k tó rą  zdaje 
do ko n tro li technicznej dopiero po wykonaniu 
roboty p ilne j i  następującym po n ie j zakończe­
niu 'obróbki partii, rozpoczętej uprzednio.

W łaściwym w  tym  wypadku wydaje się okre­
ślenie przez m ajstra i kontro lera stopnia w y ­
konania zadanej roboty, w stosunku do czego 
następuje obliczenie robocizny na karcie robo­
czej i  przesłanie je j w  norm alnym  tryb ie  postę­
powania do odpowiednich komórek. Na w ykoń­
czenie obróbki wystawiona zostaje nowa karta  
robocza, k tó re j czas zadany skalkulowany je s t . 
na podstawie pracy, pozostającej jeszcze do w y ­
konania plus czas przygotowawczo-zakończe- 
n iowy.

Należy zaznaczyć, że jednorazowo wystaw io­
na karta  robocza musi być przy wznowieniu 
obróbki i  tak uzupełniona czasem przygotowaw- 
czo-zakończeniowym na powtórne uzbrojenie 
i  ustawienie obrabiarki. W ystawienie więc no­
w ej ka rty  roboczej na operację przerwaną spo­
woduje bardzo m ały wzrost dodatkowych czyn­
ności ka lku lacyjnych, a jednocześnie wywoła 
n iew ątp liw ie  swój efekt psychologiczny, przez 
co usprawni planowanie warsztatowe i  zapo­
biegnie w  przyszłości częstemu przerywaniu 
pracy na obrabiarkach, godzącemu w  rytm iczną 
prace fab ryk i.

D rug im  powodem jest gromadzenie przez ro­
botnika ka rt roboczych na wykonane operacje 
i jednorazowe zdawanie ich do rozdzielni w a r­
sztatowej w  końcu miesiąca obrachunkowego.

W tym, równie częstym wypadku, zarządze­
nia zlecające wydanie nowej ka rty  roboczej do­
piero po zdaniu poprzedniej, nie zawsze sku t­
kują. Bardziej celowe w ydaje się uzupełnienie 
ka rty  roboczej wąskim perforowanym  odcin­
kiem : „ kontro la przyję ła  —  data —  podpis (ew. 
num er ka rty  roboczej)“ .

Do obowiązków kon tro li technicznej należy 
przyjęcie wyrobu, skontrolowanie jakości w y ­
konania i podpisanie ka rty  roboczej, oddawanej 
norm alnie robotnikow i. Po wprowadzeniu 
wzmiankowanego odcinka, kontro la  techniczna 
zatrzym ywałaby kartę roboczą, robotn ik nato­
miast o trzym yw ałby podpisany odcinek. Na pod­
stawie przedłożonego przez robotnika odcinka, 
rozdzielnia warsztatowa wydaje następną kartę 
roboczą.
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M im ow oli nasuwa się wątpliwość, czy pro jek­
towany system usprawnia dotychczasowy stan 
rzeczy, czy też jest w istocie ty lko  dodatkową 
formalnością.

Otóż zarządzenie zdawania pełnych ka rt ro­
boczych, podpisanych przez kontrolę, do roz­
dzie lni i wydawanie na tej podstawie nowych 
robót jest o ty le  nierealne, że sprawdzenie ja­
kości wykonania przez kontrole nie następuje 
przecież natychmiast po zakończeniu operacji, 
a przed sprawdzeniem karta robocza nie może 
być podpisana.

Z drugiej strony zatrzymywanie ka rt robo­
czych przez kontro lę techniczną i niewydawa- 
nie ich robotn ikow i wywoła wątpliwości że 
strony rozdzielni, czy w yrób został zdany do 
kon tro li (mogą zaistnieć wypadki ukrycia  spo­
wodowanego braku względnie inne motywy). 
Dlatego też operowanie odcinkami wydaje się 
słuszne, przy czym jest to funkcja  o małej pra­
cochłonności.

P rzy dalszym rozpracowaniu tego projektu, 
odcinki, oznaczone numerem ka rty  roboczej 
mogą także spełnić rolę dowodów kontrolnych, 
gdyż przesyłane by łyby do sekcji zbierającej 
ka rty  robocze —  sekcji rachuby lub  nawet b iu ­
ra kosztów własnych, gdzie mogą zostać porów­
nane z numerami ka rt roboczych, otrzymanych 
z oddziałów produkcyjnych.

Jak więc w idzim y, trudności przy dotrzym y­
waniu term inów  dostarczania danych dla biura 
kosztów własnych mogą być ko lektyw nie usu­
nięte. Zależy to w dużym stopniu od aktywnego 
udziału biura kosztów własnych, które jako ko­
m órka żądająca dotrzym ania term inów, musi 
spełnić rolę przewodnią i stać się in ic ja torem  
tego rodzaju analiz dotychczasowego systemu 
pracy i obiegu dokumentacji.

J^ów n ież  na odcinku wyodrębnienia produk­
c ji porównywalnej dają się odczuć pewne 

braki. Należy sobie uświadomić znaczenie tego 
zagadnienia w  skali ogólnopaństwowej.

Analiza produkcji porównywalnej w  jednym  
zakładzie przemysłowym daje k ierow nictw u 
zakładu możność wyprowadzenia wniosków od­
nośnie stopnia obniżki kosztów własnych w  
związku z zastosowaniem usprawnień organiza­
cyjno-technicznych, opanowaniem nowej tech­
n ik i, oparciem pracy zakładu o przodujące do­
świadczenia przemysłu radzieckiego. Nie wolno 
jednak zapominać o jeszcze jednym, równie 
ważnym znaczeniu podciągnięcia jak  na jw ięk­
szej ilości wyrobów kole jnych okresów sprawo­
zdawczych (rok, kw arta ł) pod wspólny m ia­
nownik.

W związku z dynamicznym rozwojem prze­
mysłu socjalistycznego powstają stale nowe za­
k łady produkcyjne, wzmaga się i rozszerza wa­
chlarz asortymentów, produkowanych w  zakła­
dach już istniejących. W ten sposób w ramach 
jednego pionu —  ministerstwa lub centralnego 
zarządu, szereg zakładów produkuje wyroby 
podobne lub  nawet identyczne,

Analiza kosztów własnych produkcji porów­
nywalnej w ie lu  zakładów, przeprowadzona na 
szczeblu centralnym  przynosi w  efekcie niesły­
chanie doniosłe w yn ik i w  sensie:

Reorganizacji zakładów w  zakresie uspraw­
nień procesu produkcyjnego i zmian s truk­

tu ry  organizacyjnej, w  oparciu o wzór zakładu
0 najniższych kosztach własnych, uwzględniając 
oczywiście stan wyposażenia technicznego, t j.  
parku obrabiarkowego, urządzeń transporto­
wych itd.

Specjalizacji zakładów przemysłowych w
1 zakresie produkcji jednego lub  k ilk u  w y ­

robów przez zakład o najniższych kosztach 
własnych p rodukc ji tego typu. Specjalizacja ta­
ka pociągnie za sobą dalszą obniżkę kosztów 
własnych na skutek stworzenia możliwości pro­
dukc ji masowej lub w ielkoseryjnej, która z ko­
le i przyczynia się do specjalizacji urządzeń
1 podniesienia k w a lifika c ji robotników obsługu­
jących proces produkcyjny.

W aspekcie więc gospodarczym posunięcia te 
przynieść mogą obniżkę kosztów własnych 
i wysokie przekroczenie planów produkcyjnych, 
w  aspekcie społecznym —  dalsze podniesienie 
stopy życiowej mas pracujących. Na skutek ob­
n iżk i kosztów produkcji, a więc i cen zbytu, 
powstania możliwości objęcia stawkami akor­
dowym i i socjalistycznym współzawodnictwem 
pracy wszystkich robotników, na skutek zwęże­
nia asortymentu —  wzrost płacy roboczej. 
W reasumcji —  przyspieszenie realizacji zadań 
Planu Sześcioletniego.

W yodrębnienie produkcji porównywalnej, w 
porozumieniu z biurem konstrukcyjnym  zakła­
du, oparcie je j o rzetelne, szczegółowo skalku­
lowane koszty własne, stanowi również jedno 
z licznych zadań b iura kosztów własnych. Jak 
więc w idzim y, placówka ta posiada kluczowe 
znaczenie w  aparacie adm inistracji fabrycznej.

IM 'a  zakończenie możemy sformułować jeszcze 
wnioski odnośnie usprawnienia samei pra­

cy biura kosztów własnych zakładu przemysło­
wego.

Cały k ra j uświadamia sobie obecnie znacze­
nie metody radzieckiego inżyniera Kowalowa 
polegającej na usprawnieniach techniczno-orga­
nizacyjnych drogą kum ulac ji doświadczeń przo­
dujących robotników i opracowaniu nowych 
sposobów produkcji, opartych na osiągnięciach 
poszczególnych robotników w  zakresie wyko­
nywania zabiegów i operacji, tworzącvCh ca­
łość łańcucha —  procesu produkcyjnego.

Otóż podobny system można zastosować w 
dziedzinie organizacji, w naszym wypadku 
w  dziedzinie organizacji b iura kosztów włas­
nych. Można wytyczyć dwie drogi, po których 
przebiegać będą prace usprawniające.

Jedna z nich —  to konferencja k ierow ników  
b iu r kosztów własnych w  pionie centralnego 
zarządu, wym iana doświadczeń i stworzenie 
najbardzie j optymalnego modelu organizacyj­
nego, k tó ry  stanie się obowiązujący.
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Druga —  wyznaczenie przez centralny urząd 
specjalnych pracowników w  celu zbadania 
istniejącej organizacji b iu r kosztów własnych 
zakładów przemysłowych poszczególnych pio­
nów produkcyjnych, opracowanie modelu we­
dług podanej wyżej metody i ustalenie jedno li­
tej ins trukc ji.

Po pewnym czasie należałoby przeprowadzić 
kontro le wprowadzenia in s tru kc ji na poszcze­
gólnych zakładach i ewentualnie instruktarz w 
terenie, k tó ry  polegałby na czynnej pomocy 
przy reorganizacji stylu pracy i współdziałaniu 
przy usuwaniu trudności.

Aleksander Now icki

I, B. W a rk o w ie c k i

Organizacja wydziału
szybkościowej obróbki m etali skrawaniem

W SW YM historycznym  przem ówieniu na 
naradzie gospodarczej 23 czerwca 1931 
roku towarzysz S ta lin  podkreślił, * że 
„trzeba stworzyć dla robo tn ików  takie 
w a ru n k i pracy, k tó re  daw ałyby im  
■możność pracować owocnię, podnosić 

wydajność, ulepszać jakość p rodukcji. Trzeba więc zor­
ganizować pracę w  fabrykach w  ten sposób, aby w y ­
dajność podnosiła, się z miesiąca na miesiąc, z kw a rta ­
łu  na k w a rta ł“ .

W arunk i tak ie  można stworzyć ty lko  przy p raw id ło ­
w ym  zorganizowaniu pracy i  p rodukcji. **

Jednym z najskuteczniejszych sposobów uruchom ie­
nia rezerw  wewnętrznych naszego przemysłu, sprzyja­
jących wzrostow i w ydajności pracy, okazała się szyb­
kościowa obróbka m eta li skrawaniem.

Skrawanie szybkościowe rozpowszechnia się coraz 
więcej, stosowane jest masowo; w  ślady pojedynczych 
now atorów  te j metody obróbki idą całe zespoły szybko­
ściowych odcinków, szybkościowych oddziałów.

W  nin ie jszym  artyku le  opisane jest doświadczenie 
w  zorganizowaniu w ydzia łu  zespołowej pracy szybko­
ściowej w  Leningradzkich Zakładach Budowy O brabia­
rek  im . Swierdłowa. Szybkościowy obecnie w ydzia ł 
obróbki mechanicznej n r 4 b y ł zorganizowany w  roku 
1949. Podstawową załogę robotniczą w ydzia łu  stanowi 
młodzież szesnastoletnia i dziew iętnastoletnia z ukoń­
czoną szkołą rzemieślniczą, ja k  również now oprzyjęta 
na naukę.

Od pierwszych dni istn ienia w ydzia łu  zespół pracow ­
n ików  postaw ił sobie za zadanie włączyć się do ruchu 
szybkościowej obróbki, powstałego z in ic ja tyw y  toka­
rza H enryka Bortkiew icza i  tak  organizować pracę, 
żeby wszyscy robotn icy w ydzia łów  opanowali ca łkow i­
cie technikę szybkościowej obróbki.

W  celu poznania i zanalizowania zużytego czasu p ra ­
cy dokonano na k i lk u  odcinkach w ydzia łu  analizy (foto­
g ra fii1) dnia roboczego, k tó ra  dała następujące liczby.

Uzyskane dane świadczą o tym , że skutek zastoso­
w ania wysokich szybkości będzie nieznaczny, jeś li jed­
nocześnie nie będzie skrócony czas pomocniczy i  nie 
będą ostro zmniejszone s tra ty czasu pracy.

W toku wykonania podjętych zadań wprowadzono 
w  wydziale następujące usprawnienia.

Modernizacja wyposażenia technicznego

V U  oddziale było ustawionych i  czynnych k ilk a  toka­
rek o wysokich szybkościach, fa b ryk i „K rasny j 

p ro le ta r ij1 (model 1A-62) o 1200 obrotach wrzeciona 
na m inutę  i  frezarek poziomych z fa b ry k i frezarek 
w  G orkim  (model 6H-82).

Szczególną uwagę poświęcono zmodernizowaniu po­
zostałych tokarek i frćzarek, mającemu na celu prze­
robienie ich na obrab ia rk i do obróbki szybkościowej.

, J- S ls d n  — Zagadn ien ia  le n in iz m u . „K s ią ż k a  1 W iedza“  
1949, s tr. 343.

** N in ie js z y  a r ty k u ł je s t tłu m aczen ie m  z n r  9 radz ieck iego  
czasopisma „W ie s tn ik  M a s z in o s tro je n ija “  z ro k u  1951, T łu m a ­
czy ł inz . S te fan S zym ański.

W  planie modernizowania każdej ob rab ia rk i (stosow- 
• nie do potrzeby) przewidziane było poszukiwanie m o­

żliwości zwiększenia liczby obrotów  wrzeciona, mocy 
napędu i  sztywności mechanizmów, ja k  również m ożli­
wości zm iany sterowania i zm iany oprzyrządowania — 
w  celu skrócenia czasu pomocniczego.

Zwiększenie liczby obrotów  - wrzeciona osiągano 
przez zmianę przekładni kó ł pasowych: pędzącego i pę­
dzonego. Przy tym  nie zmieniano łożysk wrzeciona,
0 ile  liczba obrotów  nie przekraczała 800 na m inutę ; 
przy zwiększeniu szybkości do 1000 obrotów  na m inutę
1 więcej zmieniano łożyska na w ahliwe. P rak tyka  w y ­
działu potw ierdziła , że nie jest celowe zwiększanie 
liczby obrotów  wrzeciona obrabiarek D IP  - 200 po­
wyżej 800-—850 na m inutę bez zm iany kó ł zębatych 
w  skrzynce biegów (w celu dobrania kó ł zębatych 
z lepszego m ateria łu  i o wyższej klasie dokładności). 
Nieprzestrzeganie powyższego w arunku  doprowadzało 
do tego, że po 2 do 3 tygodni pracy na obrabiarkach 
przy 1000 do 1200 obrotów  na m inutę  z jaw ia ł się szum 
o rosnącym natężeniu i  zw iększały się stopniowo w i­
bracje obrab iarki. Po 2 do 3 miesiącach pracy na du­
żych szybkościach obrabiarkę trzeba było poddawać 
poważnemu rem ontow i. Z jaw iska  te nie występowały, 
gdy liczba obrotów  nie przekraczała 800 do 850 na 
m inutę.

Przy zm ianie kó ł pasowych jednocześnie zamieniano 
pasy płaskie na k linow e, zapewniające wyższy współ­
czynnik w yzyskania mocy siln ika.

F rezark i by ły  modernizowane głównie przez zw ięk­
szenie mocy s iln ików  elektrycznych i  przez wzmacnia­
nie par w a łków  ślim akow ych do posuwu łoża obra­
b ia rk i.

Części składowe 
dnia pracy

Czas maszynowy
Czas pomocniczy
Czas przygotowawczo-za- 

końc żeni owy
Czas obsługi (ostrzenie 

narzędzi)
S traty nie z w iny robot­

n ika (oczekiwanie na 
pracę, rysunki, narzę­
dzia ilp .)

S traty z w in y  robotnika 

Razem

Tablica 1

Zużytkowanieczasupracy
na tokarkach na frezarkach

w  m i n u t a c h % w  m i n u t a c h %

193,0 40,2 2260 47,2
128,0 26,7 99,0 20,6

86,0 17,9 65,0 13,5

25,0 5,2 — —

22,0 4,6 62,0 12,9
26,0 5,4 28,0 5,8

480,0 100,0 480,0 100,0
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przyjętym na o zn aczen ie  danego węglika spiekanego.
M a te r ia ł trzon ka  n o ża -s ta ! 4 5  lu b  st. 6 ;  m a te ria ł p ty tk i - węglik spiekany TI5K6I T30M , T10K7 i BN8. 
P rz y k ła d  o z n a c z e n ia  n o ża
Z  p ły tk ą  z  węglików spiekanych Ti5K6, p rze k ró j B * H = 2 5  *4 0 , d ługość L - 2 0 0 p ra w u  z  zaszlifowaniem  
wg grupy 2 ; nóż p ra w y  2 5 x4 0 r 2 0 0  - 2 P 1 2  = T 1 5 K 6 r- 2  

_________________P rz y k ła d  o zn a c ze n ia  łegoż noża ; 2 5 x 4 0 x 2 0 0  - 2 P i 2  - 2.

Rys, 1. N o rm a  noża bocznego z p ły tk ą  z w ę g lik ó w  sp iekanych .

Zastosowanie narzędzi ze spiekanych w ęg lików  m etali, 
u n ifika c ja  noży tokarskich, rozwiązanie kw estii od­

prowadzenia w iórów

/ " l  łow nym  w arunkiem  przejścia na wysokie szybko- 
^ ś c i  skraw ania jest rozporządzanie narzędziami 
o ostrzu z w ęg lików  spiekanych oraz w łaściwe i  um ie­
jętne użycie tych  narzędzi. Zastosowanie w  w ydziale 
narzędzi o ostrzach z w ęg lików  spiekanych stale w zra­
stało. W  drug ie j połowie roku  1950 narzędzia te stano­
w iły  92% wszystkich narzędzi skrawających, używa­
nych do pracy na tokarkach i frezarkach. Wiadomo, 
że skuteczność użycia narzędzi z w ęg lików  spiekanych

zależy od właściwego dobrania m a rk i w ęg lików  spie­
kanych i  odpowiedniego kszta łtu  (geometrii) ostrza 
narzędzia.

Dobór (asortyment) noży w  fabryce przed rokiem  
1948 by ł nazbyt duży. U trudn ia ło  to w łaściw y w ybór 
i  przeznaczenie noża oraz kom plikow ało  gospodarkę 
narzędziowni.

W roku 1948 opracowano w  fabryce jedno litą  • no­
m enkla turę noży, obowiązującą wszystkie ogniwa o r­
ganizacyjne fa b ry k i* * * . Ogólna liczba nazw i typo­

*** S korzystano  p rz y  ty m  z w zo rcó w  8 P aństw ow ego 
In s ty tu tu  P ro je k tó w  M in is te rs tw a  B u d o w y  O b ra b ia re k ,
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wych w ym iarów  uległa zmniejszeniu z 340 na 45. Je­
dnocześnie dokonano u n ifik a c ji ką tów  ostrzy narządzi 
(rys. 1 i  2),

W w yn iku  przejścia na stosowanie narządzi z w ąg li­
ków  spiekanych szybkości skrawania gwałtownie 
wzrosły.

Przed rokiem  1947 przeciętna szybkość skrawania na 
tokarkach przy w ykończaniu w ynosiła 40 do 60 m /m in, 
natom iast już w  roku  1948 przy toczeniu średnim  w y ­
kończającym dosięgała 270 do 400 m /m in . P rzy obra­
b ian iu  części o średnicach zawartych w  granicach 150 
do 180 m m  szybkość skrawania wykończającego dosię­
ga 650 do 700 m /m in .

Zastosowanie tak ich  metod skrawania na tokarkach 
postaw iło przed pracow nikam i w ydz ia łu  zadanie opra­
cowania ko n s tru kc ji noży zapewniającej kruszenie 
w ióra. O ile  przy toczeniu nożami szybkotnącym i k ru ­
szenie w ióra  osiąga się dzięki odpowiedniemu w yżło­
b ien iu  na pow ierzchni czołowej noża, o ty le  przy w y ­
sokich szybkościach toczenia nożami z w ęg lików  spie­
kanych zrobienie żłobka na narzędziu jest bardzo k ło ­
potliwe.

Na wniosek H enryka Bortk iew icza skonstruowano 
i  wykonano noże-zdzieraki rom boidalne z mechanicz­
nym  zamocowaniem p ły tek  (rys. 3). Jako baza nowej 
kons trukc ji p rzy ję ta  by ła  konstrukc ja  inżyn iera M a- 
chatadze (T y fliska  fab ryka  im . D ym itrow a).
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ko lo ro m  p rz y ję ty m  n a  oznaczenie d a n e g o  w ęg lika  spiekanego.
M a te r ia ł  trzo n ka  n oża  -  sta l 4 5  lu b  st. 6, m a te r ia ł p ły tk i -w ę g lik  spiekanu T15HS
T W K 7  i  B K 8  '

P r z y k ła d  o z n a c z e n ia  noża z p ły tk ą  z  węglików spiekanych T i5 K 6 ) przekrój B xH -2G x3Q ) 
d łu g o ś ć  L -1 5 0 , p ra w y  z  z a  sz lifo w an iem  wg q ru p y  3 ; nóz p ra w y  20z30*l50-2P11'TI5f{6w3 

P r z y k ła d  o znaczen ia  te g o ż  noża 2 0 x 2 0 x 1 5 0  - 2 P t t - 3 .

Rys. 2, N o rm a  noża zdz ie raka  z p ły tk ą  z w ę g lik ó w  sp iekanych .

Skonomlka i org . p ra cy
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Rys. 3. Nóż zd z ie ra k  ro m b o id a ln y  p ra w y  z m echan iczn ym  
zam ocow an iem  p ły t k i  z w ę g lik ó w  sp ieka nych : 1 — o p ra w ka ; 
2 — w k ła d k a  oporow a ; 3 — p ły tk a  doc iskow a; 4 — p o d k ła d ka ; 
5 — sw orzeń m  6 X 30; 6 — n a k rę tk d  m  6; 7 i  8 — p ły t k i  z w ę­

g lik ó w  sp iekanych .

D ługotrw ałe  doświadczenie w  wydziale wykazało, że 
praca nożami z mechanicznie zamocowaną p ły tką  
z w ęg lików  spiekanych ma w ie lk ie  zalety. Takie noże 
zapewniają kruszenie w ió ra  przy posuwię co na jm n ie j 
0,08 mm /obr. i grubości w ióra  co na jm n ie j 0,5 mm, t j.  
w  praktyce przy wszystkich stosowanych w  wydzia le 
systemach skrawania.

P ły tk i z w ęg lików  spiekanych m ają ostrza jednako­
we z czterech stron; po stępieniu kraw ędzi tnącej trze­
ba ty lko  zm ienić ustawienie p ły tk i.

Ustaw ienie p ły tk i można zmieniać trzy  razy.

Osłony chroniące przed wiórami

TDrzy wysokich szybkościach toczenia nożami z w ęgli-
ków  spiekanych mechanicznie zamocowaną p ły tką  

w ió r pęka na n iew ie lk ie  kaw a łk i, odpryskujące na 
wszystkie strony z w ie lką  szybkością, co zagraża nie­
bezpieczeństwem robotn ikow i.

Na wniosek starszego m istrza oddziału, tow. A rdora, 
zostały skonstruowane i  założone na to k a rk i ekrany 
ochronne osłaniające przed w ió ram i E kran składa się 
z dwóch zgiętych ką tow n ików  20 x  20 m m  połączonych 
arkuszem blachy żelaznej i  umocowany jest na san­
kach suportu; od strony robotn ika przymocowana jest 
do ekranu na zawiasach tarcza ze szkła plexiglas. 
Podczas ustaw iania i  zdejmowania części, pom iaru, 
zm iany narzędzia itp . tarcza jest podniesiona. Przy

1 urucham ian iu  ob rab ia rk i tokarz opuszcza tarczę i  ob­
serwuje pracę maszyny przez szybę ochronną. Ekran 
umocowany na ram kach suportu posuwa się razem 
z suportem i  zawsze zna jduje  się na w prost noża, dzięki 
temu osłania robotn ika  i  zmniejsza rozrzu t w ió rów  
dokoła obrab iarki. W  górnej części ekranu wycięte 
jest okienko 200 x  200 m m  przesłonięte siatką o okach
2 x  2,5 mm, przepuszczającą św iatło  padające na część 
obrabianą a zatrzym ującą od łam ki w ióra. Tarcza 
z plexig las musi być polerowana co 2—3 miesiące dla 
usunięcia rys od w ióra. E kran może być użyty również 
przy robocie z zastosowaniem chłodzenia emulsją (roz- 
w ięrcanie, w iercenie itd .j;  chron i wówczas przed roz­
pryskiw aną cieczą. Założenie ekranów ochronnych za­
pobiegło całkow icie wypadkom  urazów oczu przez ka­
w a łk i odrzucanych w iórów .

Ostrzenie narzędzi skrawających jest scentralizowa­
ne i  odbywa się w  s z lif ie rn i. narzędziowej, jednakże 
w  oddziale jest jedna dwutarczowa ostrzarka (sz lifie r­
ka), um ożliw ia jąca w  razie koniecznej potrzeby zaszli- 
fow anie narzędzia przez, samego robotn ika  pracującego 
na obrabiarce. Ostrzarka ta w yróżnia się zblokowa­
niem  opuszczania osłony ochronnej i uruchom iania 
tarcz zdziernicowych, k tó re  mogą obracać się ty lko  po 
opuszczeniu ekranu. S iln ik  elektryczny ma w yłączn ik 
magnesowy, którego guzik połączony jest z osią za­
w iasów ekranu; przy podnoszeniu osłony s iln ik  staje.

Jednocześnie z uruchom ieniem s iln ika  zapala się 
lam pka oświetlająca miejsce obróbki. Takie urządze­
nie ochrania tw arz robotn ika przed kurzem  i odłam­
kami.

Usprawnienia w celu 
skrócenia czasu pomocniczego

Tak było powiedziane, czas pomocniczy w ynosił do 
' J 30% czasu przypadającego na 1 sztukę. Natomiast 
przy szybkościowym systemie skrawania i  skróceniu 
w  zw iązku z tym  czasu maszynowego udział czasu po­
mocniczego pow inien by ł znacznie wzrosnąć.

W celu podwyższenia wydajności pracy i zwiększe­
nia liczby produkowanych w yrobów  gotowych w  od­
dziale wprowadzono szereg usprawnień w  celu skró­
cenia czasu pomocniczego.

Tak np. na to ka rk i wm ontowano tarcze pomiarowe 
przesunięć wzdłużnych zrobione w  zakładach. Obwód 
pierścienia, założonego na tarczę, podzielony1 jest na 
246 równych odstępów, każdy odpowiadający wartości 
0,1 mm .

Tarcze m ontu je  się na w a łku  pociągowym obrab iarki. 
Podczas obróbki pierwszej części z serii tokarz, po ob­
toczeniu pow ierzchni bazy, nastawia tarczę pom iarową 
na zero i  zaznacza to kreską. P rzy zacinaniu następ­
nych pow ierzchni o p ro filu  schodkowym do w ym iarów  
wskazanych na rysunku tokarz musi zapamiętać odpo­
w iednie położenie tarczy względem kreski. Przy obrób­
ce następnych części tokarz posługuje się podziałką 
tarczy według kresek ustalonych podczas obróbki 
pierwszej części. Zastosowanie tak ie j tarczy pom iaro­
wej przy obróbce części o p ro filu  schodkowym (koła 
zębate, m ufy, w a ły  w ykorbione) skraca czas pomocni­
czy ustaw iania części i  sprawdzania w ym iarów .

Na tokarkach do toczenia w ałów  w ykorb ionych 
ustawiono ty lne  im a k i nożowe. P łytę  im aka m ontuje 
się na górnych sankach suportu po stronie przeciw ­
ległej do im aka głównego.

Na p łyc ie  ustaw ia się oprawkę, centrowaną wystę­
pem i  dającą się zamocować na p łycie  sworzniam i w  
dow olnym  położeniu.

W  im ak#vstaw ia  się noże do toczenia kana lików  lub  
noże do obcinania. Po obtoczeniu cylindrycznej części 
w a łka  tokarz odsuwa nóż ku  sobie obracając śrubę po­
przeczną i podprowadzając przez to samo ty ln y  im ak 
nożowy, a nóż w  n im  zamocowany wytacza kana lik  
żądanej głębokości. Zastosowanie tylnego im aka nożo­
wego skraca czas pomocniczy, ponieważ odpada ko­
nieczność odwracania g łow icy czteronożowej przed 
rozpoczęciem pracy nożem do toczenia kanalików .

Zam iast zw yk łych  głow ic nożowych ustawiono na 
tokarkach głowice obracalne, k tó re  można ustawiać 
w  12 położeniach. Taka głowica jest przydatna przy 
obróbce stożkowych kó ł zębatych i części z pow ierzch­
n iam i stożkowymi, ponieważ można ją  dokładnie usta­
w iać w  żądanym położeniu.

Do obróbki części tak ich  ja k  koła zębate, tuleje, 
m u fy  itp . potrzebne jest najpierw , obrobienie środko­
wego o tw oru  wytoczonego lub  przeciągniętego. W ięk­
szość części m usi m ieć bardzo dokładnie zachowaną 
współosiowość obwodów o tw oru  środkowego i po­
w ierzchni zewnętrznej oraz prostopadłość pow ierzchni 
czołowych do osi. Tę w ie lką  dokładność osiąga się 
dzięki zastosowaniu w spornikow ych, rozprężonych 
oprawek wrzecionowych.

Zewnętrzna powierzchnia opraw ki ma postać stożka 
Morse n r 5 (wg stożka wrzeciona toka rk i), w ewnętrz­
na — stożek Morse od 0 do n r 4 (zależnie od rozm ia­
rów  części obrab ianej); w  oprawkę w staw ia się trzp ień 
stożkowy.

Oprawkę i trzp ień w yrab ia  .się ze sta li kons trukcy j­
ne j; hartow any jest ty lko  trzpień.

Do każdej p a rtii części używana jest oprawka roz­
prężna o w ym iarach odpowiadających średnicy otw oru 
środkowego danych części.

Oprawkę po założeniu na wrzeciono obtacza się do 
w ym ia ru  otw oru części (dopasowując „su w liw ie “ ), 
dzięki temu osiąga się współosiowość otw oru i  po­
w ierzchni zewnętrznej części. Podczas obróbki następ­
nych części tokarz sprawdza z regu ły ty lk o  bicie 
opraw ki (za pomocą czujnika).

54



A by oprawka była  zakładana na wrzeciono w  tym  
samym położeniu, w  ja k im  była obtaczana, na oprawce 
i na wrzecionie rob i się kreski. Część obrabianą nasu­
wa się na cy lindryczny koniec opraw ki. Trzpień Usta­
w ia się ręcznie i  w b ija  się w  oprawkę lekko uderzając 
go m łotkiem . Rozprężane części op raw ki rozsuwają się 
i  zaklinow ują się w  otworze przedm iotu obrabianego. 
Po zakończeniu obrabiania części na kw adra tow y łeb 
k lina  (trzpienia) zakłada się klucz i na moment włącza 
się napęd. K lucz uderza lekko karetkę; trzp ień poru­
szony z miejsca wysuwa się.

Zastosowanie opraw ki sprężynującej zapewnia 
osiągnięcie wymaganej dokładności obróbki, ponadto 
um ożliw ia szybkie ustawianie i zdejmowanie części, 
zwiększa sztywność układu część.— obrabiarką (dzięki 
zbliżeniu części do czoła końców ki wrzeciona i zapo­
biegając niesztywnemu zamocowaniu w  uchwycie), 
daje też możność zachowania jednakowego położenia 
części przy przesuwaniu podłużnym (obowiązuje to 
przy posługiwaniu się wspomnianą tarczą pomiarową).

Organizacja gospodarki narzędziowej

T ednym z istotnych czynników  wydajności pracy i za­
p o b ie g a n ia  stratom  czasu pracy jest praw id łow a o r­
ganizacja gospodarki narzędziowej w  wydziale. Szcze- 
gólne znaczenie ma to zagadnienie w  w arunkach p ro ­
d u kc ji drobnoseryjnej wobec dużej różnorodności ty ­
pów i  w ym iarów  narzędzi.

Wszystkie narzędzia rozdzielono przede w szystkim  
na dwie kategorie: używane przejściowo i  używane 
stale.

Do używanych przejściowo zaliczono narzędzia, uży­
wane na stanowisku roboczym do obróbki lub  pom ia­
rów  danej części i  zwracane do magazynu narzędziow- 
n i każdorazowo po w ykonaniu  zadania, ja k  również 
po zużyciu lub stępieniu.

Do narzędzi stałego użytkow ania należą przede 
wszystkim  narzędzia pomocnicze, potrzebne do usta­
w iania i  zamocowania części i  regulowania poszczegól­
nych mechanizmów obrab iark i. Robotnikom  w ydzia łu  
dano skrzynki narzędziowe z pe łnym i kom pletam i na­
rzędzi pomocniczych (jeden kom plet na obrabiarkę dla 
obu zmian; za całość narzędzi odpowiadają wspólnie 
obaj robotnicy).

Narzędzia pomocnicze b y ły  zgrupowane w  kom plety 
odpowiednio do ustalonych procesów technologicznych 
(do obróbki każdej części na obrabiarkach seryjnego 
w ytw arzania) i  wpisane na ka rty  kom pletowania na­
rzędzi z rozbiciem według operacji. W edług tych k a rt 
kompletowania, zaw ierających wykaz w ie lk ie j liczby 
różnorodnych narzędzi, dobierano potrzebne narzędzia 
i  układano j.e w  specjalnych skrzynkach w  magazynie 
narzędziowni. Posiadanie tak ich  gotowych kom pletów  
pozwoliło na szybkie wydawanie robotn ikom  potrzeb­
nych i  sprawdzonych już narzędzi.

Kom plet zwrócony przez robotn ika  jest ponownie 
skrupula tn ie  przeglądany i  sprawdzany przez punkt 
ko n tro li i sprawdzania w  ynagazynie narzędziowni w y ­
działu.

W prowadzenie przodującej technologii

ównolegle z wprowadzeniem szybkościowego skra­
wania poddano re w iz ji technologię obróbki części 

maszyn produkowanych seryjnie w  zakładzie. Można 
przytoczyć następujące przykłady, wprowadzania w  
.wydziale przodującej technologii.

Do obróbki wewnętrznej pow ierzchni tu le jek  że liw ­
nych stosowano wytaczanie diamentem na specjalnym 
półautomacie Odeskiego zakładu M in is te rstw a budowy 
obrabiarek. Na łożu obrab iark i, na pryzmacie zmon- 

jss t trójszczękowy uchw yt samocentrujący. 
Tu le ja  zamocowana w  uchwycie wytaczana jest przy 
.1 ednym nastaw ieniu przez dwa wrzeciona (zgrubne 
i wykończające). A by  otrzymać żądany w ym ia r otworu, 
ustawia się nóż według pierwszej części z całej p a rtii.

Zastosowanie systemu szybkościowego przy frezo- 
warnu obaliło p rzy ję ty  pogląd, że celowa jest. obróbka 
rr.w ZuẐ ZI? y ^ k lc h  a d ługich na strugarkach, a sze- 
roKicn i  u ro tk ich  na frezarkach. Przy obróbce części

różnego rodzaju struganie zastąpiono szybkościowym 
frezowaniem, co zaoszczędziło w iele czasu.

Oprócz głow ic frezarskich ze w staw ionym i nożami 
zaopatrzonymi w  p ły tk i z w ęg lików  spiekanych sze­
roko stosowane są frezy (wyrabiane w  zakładzie) 
z mechanicznym zamocowaniem p ły tk i z w ęg likó iy  
spiekanych bezpośrednio w  korpusie frezu.

Przy szlifowaniu otw oru w  kołach zębatych dużo 
czasu zużywano na wywążenie koła według obwodu 
zewnętrznego. N ie zawsze przy tym  osiągano wym aga­
ną dokładność. W  zakładzie skonstruowano i w yprodu­
kowano uniw ersa lny uchw yt mem branowy; w a łk i 
wstawione między zęby szlifowanego koła zębatego 
zapewniają ca łkow itą  współosiowość o tw oru  i  obwodu 
zewnętrznego. Zastosowanie uchw ytu  skróciło  czas na 
ustawienie jednej części, z 5—8 na 0,5 m inu ty .

W  wydziale wprowadzono w  użycie szereg innych 
skutecznych i  szybko działających uchw ytów , opraco­
wanych przez dział głównego technologa.

Tak np. przy obróbce w ie lu  części zbyteczne jest już 
trasowanie dla w iercenia o tw orów ; osiągnięto to dzię­
k i zastosowaniu uniwersalnej prow adnicy do wiercenia 
otw orów  na obwodzie części obrotowych.

. Szkolenie techniczne i instruow anie

F ) o  szerokiego wprowadzenia metod obróbki szybko­
ściowej i  wysokowydajnej technologii trzeba było 

przede wszystkim  zorganizować w  wydzia le szkolenie 
techniczne. Na m iejscu w  samym w ydz ia le -by ły  zorga­
nizowane dla robo tn ików  każdej zm iany zajęcia (trzy 
razy w  tygodniu) z zakresu techm inim um  Jednocześ­
nie robotn icy przechodzili nauczanie bezpośrednio przy 
obrabiarkach pod k ie row nictw em  in s tru k to ra  w ydzia­
łu , laureata nagrody S ta linow skie j, H. S. Bortk iew icza 
i  m istrzów.

W zorganizowanej przy zakładzie szkole obróbki 
szybkościowej dla podwyższania k w a lif ik a c ji tokarzy 
i  frezerów  (z półrocznym kursem) przeszkolono prze­
szło 35% robo tn ików  w ydz ia łu  mechanicznego n r 4.

Program  zajęć obejm ował przedm ioty; budowa i kon­
serwacja obrab iark i, zagadnienia z zakresu teo rii skra­
wania, sposobów skrawania szybkościowego, zastoso­
w ania narzędzi z w ęg lików  spiekanych, progresywnej 
technologii obróbki mechanicznej, organizacji stano­
w iska roboczego. W ielu robo tn ików  przydzielono do 
lepszych stachanowców — obróbki szybkościowej w y ­
działu i robotn icy skorzysta li z ich doświadczenia.

Wszystkie te rodzaje nauczania dały w  k ró tk im  cza­
sie bardzo dobre w yn ik i. Liczba robo tn ików  nie w y ra ­
b iających norm y spadła z 20 do 2%. Zm nie jszyła się 
też znacznie liczba braków.

Plan i harmonogram dobowy, 
wprowadzenie systemu kart obiegowych

Y y ła ś c iw o ś c i p rodukc ji drobnoseryjnej i  duża liczeb-
* ’  ność szerokiej nom enkla tu ry  części obrabianych 

b y ły  przyczyną tego, że dla przejścia w ydz ia łu  na 
obróbkę szybkościową trzeba było zm ienić system w y ­
działowego planowania operatywno-produkcyjnego.

Ogólna liczba nazw części, obrabianych w  wydziale, 
dosięga 1500; w  ciągu miesiąca są w  obróbce części
0 przeciętnie 700 nazwach; na jedną część przypada 
średnio osiem operacji. Wobec tego ogólna liczba ope­
rac ji, w ykonyw anych w  wydzia le w  ciągu 1 miesiąca, 
wynosi około 6000. Zrozum iałe jest, że planowanie 
operatywne p rodukc ji tak w ie lk ie j nom enkla tury czę­
ści przedstawia niemałe trudności.

Cała nom enklatura obrabianych części by ła  przydzie­
lona do odpowiednich zm ian i  odcinków (m istrzów), 
a w ew nątrz zmian do określonych obrabiarek - i p ra ­
cujących na nich robotn ików .

Pracochłonność sumuje się według nom enkla tury 
części przydzielonych do każdej ze zmian, do odcinka
1 do obrab iark i, według odpowiednich rodza jów  obrób­
k i;  na podstawie tego podsumowania korygu je  się p rzy ­
dzielenie operacji części do zmian i  do poszczególnych 
obrabiarek w  celu osiągnięcia równomiernego obcią­
żenia zmian i odcinków.

Taki system planowania sprzy ja ł szybkiemu opano­
w an iu  przez m istrzów  i  robo tn ików  metod obróbki
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szybkościowej określonych części według odpowiednich 
operacji. System ten um oż liw ił zorganizowanie socja­
listycznego współzawodnicwa — o przedterm inowe w y ­
konanie zadań p rodukcyjnych — m iędzy zmianami 
i  wewnątrz zespołów pracujących na te j samej zm ia- 
nie —  między m istrzam i i poszczególnym robotn ikam i. 
Ponadto zwiększyła się odpowiedzialność za przestrze­
ganie ustalonych w  planie te rm inów  przekazywania 
części do montażu.

W końcu roku 1950 pracow nicy zakładów wespół 
z pracow nikam i Leningradzkiego Politechnicznego In ­
s ty tu tu  im. K a lin in a  opracow ali i  w prow adzili w  w y ­
dziale bezzleceniowy system obiegowy — przepływu 
i  ew idencji części obrabianych.

System ów polega na tym , że na części każdej nazwy 
w yrab ianej w  wydziale, dział planowania p rodukc ji 
w ystaw ia ka rtę  obiegową, w  k tó re j wyszczególnione są: 
liczba części w  p a rtii, droga obiegu podczas procesu 
technologicznego, norm y i  wyceny dotyczące każdej 
operacji. Zleceń w ykonania  przez robo tn ików  te j czy 
inne j operacji nie pisze się; robotn ikom  daje się ty lko  
odcinek kon tro lny  w ypełn iany według k a rty  obiego­
wej. Bezzleceniowy system obiegu wykazał w  praktyce 
bardzo istotne zalety. Zastosowanie tego systemu 
zw iększyło odpowiedzialność służby rozdzielczej zakła­
dów i oddziału za term inowe przygotowanie m ateria­
łowo-techniczne, mające na celu zapewnienie w ykona­
nia zadań dawanych oddziałowi, za pełne zaopatrzenie 
i  za rów nom ierny bieg p rodukc ji

U trw a liła  się dyscyplina dotycząca technologii w sku- 
tek tego, że ka rta  obiegowa z wypisaną na n ie j z góry 
m arszrutą technologiczną wyłącza możliwość odchyleń 
od ustalonego porządku i  kolejności procesu albo —  
co na jm nie j — poważnie zmniejsza możliwość takich 
odchyleń.

Zgodnie z w ym aganiam i ka rty  obiegowej części pod­
czas procesu obróbki oddawane są i  przyjm ow ane za 
pokw itowaniem , to zaś zwiększa odpowiedzialność za 
ich  stan magazyniera, rozdawcy i  robotnika.

Przydzielenie części i  operacji zmianom, odcinkom 
y 1 robotn ikom  po wprowadzeniu w  oddziale systemu 

obiegowego pozw oliło  na zestawianie harmonogramów 
dobowych przekazywania części do montażu — na mie­
siąc z góry. Po przejściu wszystkich w ydzia łów  na p ra ­
cę według harmonogramów dobowych (tego jeszcze nie 
m aj system ten  bez wątpienia zapewni osiągnięcie p ro ­
dukc ji rytm icznej.

'IX / ' w yn iku  wykonanej pracy w skaźnik i techniczno- 
ekonomiczne w ydzia łu polepszyły się wyraźnie. 

P rodukcja  globalna w  roku  1950 wzrosła o 30%. P ro­
dukcja na 1 robotn ika wyrażona w  normach godzino­
wych wzrosła o 34% przy wzroście średnich miesięcz­
nych zarobków o 17%.

Czas maszynowy uległ skróceniu przeciętnie o 55%, 
czas pomocniczy o 36%, przygotowawczo-zakończenio- 
w y o 5 8 /0; na ostrzenie narzędzi (w  zw iązku ze scen­
tra lizowaniem  ostrzenia) zużywano m nie j o 98% cza­
su; s tra ty czasu niezależne od robotn ika (oczekiwanie 
na pracę, na rysunk i, narzędzia itp .) spadły o 70% 
s tra ty  czasu z w in y  robotn ika spadły o 60%.

W rezultacie czas na sztukę w yrobu spadł przeciętnie 
w ięcej niż o 50%.

W ydzia ł pracuje równom iernie, według harmonogra­
m u dobowego, zapewniając dostarczanie pełnych kom ­
p le tów  części wydziałom  montażowym i  wyprzedzając 
te w ydzia ły  o 20—22 dni.

Znacznie polepszyła się jakość w yrobów  O ile  w  la ­
tach 1948— 1949 b rak i z w in y  robo tn ików  dosięgały 3% 
to  w  p ierwszym  półroczu 1950 r. liczba ta zmniejszyła 
się na 1,6%, a w  drug im  na 0,9%. Jednakże nawet tak  
nieliczne b rak i, wynoszące 0,9%, ja k  również fak t, że 
2 /o robo tn ików  nie w ykonyw a norm y, pozbawiają w y ­
dział w  obecnej ch w ili prawa do m iana w ydzia łu  sta- 
chanowskiego. Bez w ątp ienia zespół w ydzia łu  zasłuży 
sobie dalszą w y trw a łą  pracą jeszcze w  roku bieżącym 
na ten tak  zaszczytny ty tu ł.

1. B. Warkowiecki

W a c ła w  K w iatuszyński

Usidlenie kosztów miejsca roboczego 
dźwignią zwiększenia wydajności pracy

R
ZECZYW ISTE oszczędności w  każdym  przed­
s ięb io rs tw ie  powstać mogą ty lko  wtedy, k ie ­
dy zaplanowana przez to przedsiębiorstwo 
produkcja  lub usługi wykonane zostaną ko­
sztem niższym od zaplanowanego dla ich w y­
konania. M ia rą  te j oszczędności jest różnica 

pomiędzy jednostkowym  kosztem w łasnym  zaplanowa­
nym  a rzeczywistym. Różnica ta, pomnożona przez 
ilość jednostek wykonanych w  okresie sprawozdaw­
czym, daje osiągnięty w tym  okresie efekt oszczęd­
nościowy.

N a e fekt oszczędnościowy w p ływ a ją  nie ty lk o  same 
oszczędności bezpośrednie, k tó re  zmniejszają globalne 
sumy poszczególnych grup kosztów. W p ływ a ją  również 
i  oszczędności pośrednie. W yn ika ją  one z tego, że po­
szczególne elementy kosztów, któ rych  wysokość jest 
w m ałym  stopniu zależna, lub też zupełnie niezależnie 
od osiąganych w yników , obciążają ty le  jednostek pro­
dukc ji czy usług, ile tych  jednostek w  danym okresie 
wyprodukowano. Wobec m ałe j zależności globalnej w y ­
sokości tak ich  kosztów od ilości wyprodukowanych 
jednostek produkc ji czy usług, to  im  więcej jednostek 
zostanie wyprodukowanych w danym okrasie, tym  
mniejszą częścią tych  kosztów obciążona zostanie każ­
da poszczególna jednostka i  tym  niższy będzie koszt 
w łasny te j jednostki. Dochodzimy tu ta j do najważ­
niejszego źródła oszczędności —  pełnego i właściwego 
w ykorzystan ia  posiadanych środków technicznych i s i­
ły  roboczej w  rozporządzalnym czasie.

Ważność tego podstawowego źródła oszczędności 
jest doceniana. Wprowadzenie norm  czasu i wyrobu 
w  poszczególnych rodzajach produkc ji czy usług po­
szczególnych gałęzi gospodarki narodowej, unowocześ­
nianie tych  noim , współzawodnictwo pracy, pomysły 
racjonalizatorskie i nowatorskie —  wszystko to ma 
na celu lepsze i pełniejsze wykorzystanie rozporządzal- 
nego czasu.

N ie kwestionując bynajm nie j ani chęci, ani dobrej 
woli, ani tym  bardziej poczucia obowiązku pracowni­
ków  zajętych bezpośrednio w  produkcji, trzeba jednak 
wziąć pod uwagę, że w  w ie lu  wypadkach nie zdają 
oni sobie spraw y z tego, jak ie  konsekwencje w  zakre 
sie kosztów własnych dla zakładu pracy pociąga za 
sobą niepełne i niewłaściwe w ykorzystanie ich miejsc 
pracy, ściśle biorąc nawet nie mogą zdawać sobie z te. 
go sprawy, gdyż wszelkiego rodzaju p lany j  sprawo­
zdania w  zakresie kosztów, opracowywane przez po­
szczególne przedsiębiorstwa, układane są z regu ły dla 
całego zakładu pracy, a w  najlepszym wypadku dla 
jego poszczególnych działów, ale n igdy poszczególnych 
miejsc roboczych.

W  tych w arunkach robotn ik nie w ie i nie może wie. 
dzieć, ile kosztuje obsługiwane przez niego miejsce 
pracy zanim  zacznie on na n im  produkować te w arto ­
ści, dla w ytw arzan ia  któ rych  to miejsce robocze zo­
stała ustanowione, inaczej mówiąc, ja k ie  są stałe ko ­
szta gotowości tego miejsca do. pracy, niezależnie od 
faktu , czy jest ono wykorzystane czy też nie.

56



Pom ijając już względy oszczędnościowe, ten stan 
rzeczy nie jest w łaściwy. Każdy pracow nik jest prze­
cież świadomym członkiem zespołu realizującego 
plany gospodarki narodowej. Powinien on orientować 
się nie ty lko  w  tym , co wykonał, ale i też w  tym , ja k i 
był efekt ekonomiczny jego pracy dla przedsiębiorstwa. 
Każdy pracow nik będzie pracował lepiej i w ydajn ie j, je­
żeli w  każdej chw ili będzie m ógł sam, choćby w  p rzyb li­
żeniu, obliczyć, czy maszyna, k tó rą  obsługuje, „za ro ­
biła na siebie“ , czy też nie. Dałoby to jeszcze jedno, 
a mianowicie możność, wprawdzie przybliżonej, ale za 
to bieżącej kon tro li wykonania planu kosztów, ta k ie j—• 
ja k  to ma już  wszędzie miejsce w  odniesieniu do kon­
tro li ilościowego w ykonania planu produkc ji czy 
usług.

Przechodząc do sprawy oszczędności, sądzę, że zna­
jomość kosztów m iejsca roboczego przyczyni się do 
wzrostu wydajności robotn ika  obsługującego to m ie j­
sce, a więc do zwiększenia oszczędności pośrednich. 
Nieuzasadnione przerw y w  pracy, nieosiąganie pełnej 
wydajności obsługiwanej maszyny, przestaną być ty l ­
ko abstrakcyjną stratą czasu. Można je  będzie w yrazić 
w m iern iku, k tó ry  każdy z łatwością zrozumie — 
w złotówkach. Inaczej się będzie odnosił do tych 
przerw  każdy obsługujący daną maszynę, jeśli będzie 
wiedział, że każda godzina czy m inuta  te j maszyny 
kosztuje naszą gospodarkę pewną sumę, niezależnie 
od tego, czy i ja k  maszyna ta  jest wykorzystana, oraz 
gdy będzie w iedział, że każda przerwa w  pracy te j 
maszyny — to bezpowrotna s tra ta  gospodarki naro­
dowej w  tak ie j, a ta k ie j wysokości.

Można tu  operować nie godzinam i i  m inutam i, k tó ­
re jeśli chodzi o koszt nie wiele mówią —  ale rea lny­
m i złotówkami, k tó re  tra c im y  w  okresie każdej go­
dziny i m inu ty, jeś li obsługujący maszynę nie w ypeł­
n ia  swego obowiązku.

W alczym y wszyscy o pogłębienie rozrachunku go­
spodarczego. A  na czym w  swej istocie polega rozra­
chunek gospodarczy? N a. tym , aby osiągnąć możliw ie 
najściślejsze powiązanie w yników  z kosztam i oddziel­
nie dla ja k  najw iększych ilości części składowych po­
szczególnych zadań produkcyjnych i usługowych. Ina . 
czej mówiąc —  zadaniem rozrachunku gospodarczego 
jest ustalić stopień opłacalności w  odniesieniu do mo­
ż liw ie  ja k  najbardzie j zróżnicowanych części skła­
dowych gospodarki narodowej. Dotychczasowe pogłę­
bienie rozrachunku gospodarczego w  przemyśle nie 
sięga w zasadzie poza oddział produkcyjny, a w yn ik i 
tego rozrachunku,' jako  oparte na danych księgowości, 
nie mogą być bieżąco znane zespołowi tego oddziału, 
a ty lko  w  najlepszym w ypadku za okresy miesięcz­
ne i w  term inach zależnych od poziomu organizacyj­
nego księgowości danego zakładu.

Poza tym  nie mogą one dać odpowiedzi każdemu 
poszczególnemu członkowi zespołu, ja k i by ł e fekt eko­
nomiczny jego pracy dla gospodarki narodowej, czy 
środki techniczne, jak ie  mu powierzono w ykorzysta ł 
w łaściw ie i  celowo, czy w ykona ł zarówno w  zakresie 
produkcji ja k  i kosztów swoją cząstkę postawionego 
przez Państwo zadania jego zakładow i pracy, czy też 
nie itd . Na te wszystkie pytan ia  rozrachunek gospo­
darczy, oparty  na dotychczasowych metodach, nie mo­
że dać mu odpowiedzi.

A  przecież n ic innego ja k  świadomość każdego po. 
szczególnego członka zespołu, ja k  i  w  ja k im  stopniu 
przyczynia się on do w ykonania planów narodowych, 
jest na js iln ie j dzia ła jącym  motorem pobudzającym go 
do  ̂ lepszej, racjonalniejszej i w ydajniejszej pracy — 
największego źródła oszczędności, jak ie  istnieją.

Co więc należy zrobić?
Przede w szystkim  trzeba doprowadzić do tego, aby 

móc nad każdym miejscem roboczym umieścić napis: 
„Każda godzina u trzym ania tego m iejsca roboczego
JY Pogotowiu kosztuje gospodarkę narodową z ł.............
Jwoim  obowiązkiem nie zmarnować tego w yda tku“ .

Następnie trzeba cenę gotowego produktu, względ­
nie gotowych produktów  danego zakładu rozbić na 
poszczególne operacje, aby ustalić ile osiąga zakład

pracy za każdą poszczególną operację w  procesie ro ­
boczym.

Wreszcie trzeba wiedzieć ile  kosztu ją surowce na 
każdą jednostkę produkcji, oraz jak ie  są ceny mate­
ria łów  pomocniczych i energii, z k tó rych  zakład ko­
rzysta.

Każdy robotn ik  obsługujący maszynę, jeś li będzie 
w  posiadaniu tych danych, będzie m ógł każdego dnia 
ustalić w  dość dokładnym przybliżeniu, ja k i efekt eko­
nomiczny dała jego praca w  tym  dniu.

Porównywując następnie dwie sumy: ile  kosztowała 
wykonana przez robotn ika produkcja  i ile zakład p ra ­
cy za tę produkcję otrzyma, z łatwością będzie można 
codziennie nie ty lko  ustalić, czy powierzone przez Pań­
stwo narzędzie produkc ji w łaściw ie zostało przez każ­
dego wykorzystane, ale też można będzie i  zanalizo­
wać dlaczego się to udało, względnie nie udało i  co 
należy zrobić, aby efekt pracy by ł jeszcze lepszy.

I  tu ta j dopiero w płynie n iew ątpliw ie  duża ilość no­
wych pomysłów racjona liza torsk ich  usprawniających 
pracę. Może to będą pomysły drobne, odnoszące się 
ty lko  do danego m iejsca pracy —  za to  będą one po­
mysłami, które  idą  od samego dołu, od bezpośrednio 
zajętych w  produkcji. Zadaniem zaś kom órk i rac jona­
liza to rsk ie j zakładu pracy powinno być badanie tych  
pomysłów i ustalanie czy mogą one mieć również 
i szersze zastosowanie.

Skończyłyby się też w tedy dotychczasowe trudności 
i w yn ika jąca z n ich zw łoka w  obliczaniu w artości po? 
mysłów racjona lizatorskich jako' podstawy do p rzy ­
znawania prem ii. Obliczenia w  tym  w ypadku byłyby 
bardzo proste. Każdy pomysł, k tó ry  zwiększa różnicę 
pomiędzy obliczonymi w  złotówkach: wydajnością 
miejsca roboczego, a jego w szystk im i kosztam i w a rt 
jest tyle, ile wynosi zwiększenie te j różnicy. Ponieważ 
różnica ta  może być zawsze dokładnie obliczona nawet 
przez robotn ika —  trudności w  ustalaniu w artości 
każdego pomysłu praktyczn ie  żadnych nie będzie

W ym aga jeszcze rozważenia, czy p rzy  obecnie obo­
w iązujących metodach planowania kosztów można bę­
dzie potrzebne dane ustalić.

Jest to  zupełnie możliwe. Oprzeć się trzeba na rocz­
nym planie każdego zakładu. W szystkie sumy stałych 
i niezależnych od wysokości p rodukc ji nakładów rocz­
nych, obciążających całe przedsiębiorstwo, a nie odno­
szących się specjalnie do poszczególnych oddziałów 
produkcyjnych zakładu, w inny  być rozbite według 
pewnego klucza na te oddziały. Caęść tych  ogólnych 
nakładów, któ re  obciążają w  ten sposób każdy oddział 
produkcyjny, zwiększa się o nakłady, również stałe 
1 niezależne od wysokości produkcji, lecz odnoszące 
się specjalnie do tego oddziału, jako  całości, a nie po­
szczególnych m iejsc tego oddziału.

Całą tę sumę należy dla każdego oddziału znowu roz­
bić według pewnego klucza na poszczególne miejsca 
robocze. Część tych  nakładów, przypadająca na każde 
miejsce robocze, w inna być zwiększona o nakłady sta­
łe, również niezależne od wysokości p rodukcji, zw iąza­
ne spećjalnie z tym  miejscem roboczym (am ortyzacja 
danej maszyny, stałe, niezależne od wysokości p roduk­
c ji wynagrodzenie obsługującego tę maszynę, itp .).

O trzymaną sumę dzieli się przez przewidzianą w  p la ­
nie ilość godzin pracy w  roku danego miejsca robo­
czego. O trzym any iloraz stanowi godzinowy koszt po­
gotow ia danego miejsca roboczego i w in ien być u w i­
doczniony w  napisie nad tym  miejscem. Obliczenie w y ­
starczy wykonać raz na rok, opierając się na rocznym 
planie.

Trudniejsze nieco jest rozbicie ceny zbytu na po­
szczególne operacje. T u ta j trzeba się oprzeć na k a l­
ku la c ji wlstępnej- na ro k  planowany. Obliczenie to 
również w ystarczy wykonać raz na rok, opierając się 
także na rocznym planie.

Ustalenie kosztu surowca na jednostkę produkcji 
oraz cen m ateria łów  pomocniczych i  prądu nie nasuwa 
żadnych trudności. N ie nastręcza również trudności 
ustalenie zużywanych przez poszczególne m iejsca ro ­
bocze ilości m ateria łów  pomocniczych. Pewne trudnoś-
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ci, zresztą do przezwyciężenia, mogłoby nasunąć ty lko  
ustalanie ilości prądu zużywanego przez każdą po­
szczególną maszynę.

W szystkie te obliczenia, dokonane po raz pierwszy, 
nie będą oczywiście m ogły być dokładne. A le  to nic 
nie szkodzi, gdyż obliczenia te będą swego rodzaju 
sprawdzianem praw idłowości opracowania szczegółów 
planu. W yjdą może wówczas na jaw  nie ty lk o  ewen­
tualne błędy w  planowaniu, ale i u jawnią się miejsca, 
gdzie planowanie było wadliwe. Ważne jest to, że 
u jaw nien ie  ewentualnych btędów nastąpi od razu, k ie ­
dy można jeszcze przedsięwziąć środki zaradcze.

Powyższe w ywody odnosiły się do tych miejsc robo­
czych, k tó rych  koszta i w yn ik i można sprowadzić do 
wspólnego m ianownika —  złotych. A le sądzę, że było ­
by korzystne i szersze stosowanie uwidaczniania kosz­
tów miejsc roboczych. Przede w szystkim  odnosi się to 
do k ierowników  poszczególnych zespołów w  oddziałach 
produkcyjnych i k ierow ników  tych oddziałów, k tó rzy  
również inaczej oceniać będą upływający czas, w ie­
dząc dokładnie ile on naszą gospodarkę kosztuje.

Dalej pow inni znać koszta produkcyjnych miejsc 
roboczych również pracownicy oddziałów pomocniczych, 
k tó rych  zadaniem jest zabezpieczenie pełnej gotowości 
technicznej maszyn i urządzeń produkcyjnych. P ra ­
cownik np. którego żądaniem jest utrzym anie w  peł­
nej gotowości ins ta lac ji elektrycznej danego oddziału 
produkcyjnego, czy całego zakładu pracy, z pewno­
ścią inaczej będzie podchodził do w ykonywania swych 
obowiązków, jeś li będzie wiedział, ile wynoszą s tra ty  
Państwa w  ciągu nie ty lko  godziny, ale każdej m inu­
ty  przestoju całego zakładu, względnie poszczególne­
go oddziału, wywołanego przerwą w  dostawie prądu. 
To samo zajdzie w  odniesieniu do pracowników  kon­
serwujących i  rem ontujących maszyny i  urządzenia 
produkcyjne, w yrab ia jących narzędzia itp .

Idąc dalej, koszty u trzym ania  w  gotowości zarówno 
wszystkich, ja k  i poszczególnych miejsc roboczych po­
w inny być znane również i odpowiednim pracownikom

komórek funkcjonalnych zakładu pracy, a w  p ie rw ­
szym rzędzie —  praęownikom komórek zaopatrzenia 
i kadr. Niedostarczenie na te rm in  potrzebnego mate­
ria łu , czy też nieterm inowe stawianie obsługi o ko­
niecznych kw a lifikac jach  fachowych w poszczególnych 
miejscach roboczych stanie się sprawą realnych szkód 
1 s tra t Państwa, k tó rych  wysokość jest ściśle zależna 
od czasokresu zw łoki, jaką  pracownicy ci spowodo­
w ali, względnie je j nie zapobiegli.

Wreszcie sądzę, że w celu zwiększenia wydajności 
w szystkich pracowników adm inistracyjnych, należało­
by ustalić s ta ły  koszt każdego miejsca ich roboczego. 
Pracownik, k tó ry  m ia łby stale nad swym biurkiem  na­
pis: „Tw oje  miejsce pracy kosztuje Państwo zł . . .  . 
w  ciągu godziny. Zastanów się coś w  ciągu te j godziny 
z rob ił‘V m ia łby jeszcze jeden bodziec do zwiększenia 
swej wydajności, względnie, co może jest bardziej 
ważne, mógłby, zestawiwszy ile on Państwo kosztuje 
i co może wzamian Państwu dać, dojść w  poszczegól­
nych wypadkach do wniosku, że zajmowane przez 
niego miejsce pracy ma w  stosunku do jego kosztu 
zbyt m ały zakres czynności i że należy albo zw ięk­
szyć zakres czynności tego miejsca, albo też przydzie­
lić  wykonywanie tych czynności do innego miejsca p ra ­
cy) kasując w  ogóle miejsce przez niego obsługiwane. 
D latego uważam ten ostatni skutek za ważniejszy, że 
m ógłby on, um ożliw iając oddolne korygowanie odgór­
nie ustalonej organizacji, przyczynić się do u jawnie­
n ia tkw iących n iew ątpliw ie  w  każdym przedsiębior­
stw ie czy zakładzie pracy rezerw ludzkich, k tó re  mo­
żna gdzieindziej pełniej i  w łaściw ie j wykorzystać.

Zakończyliśmy d rug i rok w ykonywania planu sze­
ścioletniego, którego powodzenie oparte jest w  p ie rw ­
szym rzędzie na akum ulacji środków i zwiększeniu 
wydajności pracy. Sądzę, że szukanie sposobów, k tó ­
re to u łatw ią, jest obowiązkiem każdego, i w  tym  
przeświadczeniu publiku ję  w yn ik  swoich rozważań, 
jako m a te ria ł do dalszej dyskusji w  te j sprawie.

Wacław Kw ia tuszyński

S. S. Lum elski

P r a c a  w e d ł u g  h a r m o n o g r a m u  
w  d z i a l e  g ł ó w n e g o  m e c h a n i k a

W N IO SEK pom ocników m istrzów  tow.
tow. M uch iny i K ire jew a  wprowadze­
nia godzinowego harmonogramu pracy 

' spotkał się w  przedsiębiorstwach w łó - 
i k ienniczych z gorącym poparciem. 
' Zostało to  już  wprowadzone w  w ie lu  

podstawowych w ydziałach technologicznych. Jednakże 
wniosek powyższy nie został jeszcze w  dostatecznej 
m ierze wprowadzony w  w ydziałach pomocniczych dzia­
łów  głównego mechanika. *

Z in ic ja tyw y  dyżurnego mechanika Kom binatu „K ra - 
snyj M a jak“ , tow. Czernuchina, harm onogramy godzi­
nowe zostały opracowane i  "wprowadzone w  wydziałach 
działu głównego mechanika. Na początku został opra­
cowany i wprowadzony harmonogram godzinowy dla 
dyżurnych mechaników. Przy sporządzaniu harm ono­
gram u zwrócono uwagę głównie na p raw id łow ą ko le j­
ność poszczególnych rodzajów  pracy i wzmocnienie 
ko n tro li na najbardziej, odpowiedzialnych odcinkach, 
np. na podstacjach, w  ko tłow n iach,, przy reduktorze, 
urządzeniach zw ilżających itp . W  harm onogram ie zna­
lazło odbicie ścisłe powiązanie pracy działu głównego 
mechanika i  w ydzia łów  technologicznych.

* T łu m aczen ie  a r ty k u łu :  R abota po g ra f ik u  w  o td ie le  
g ław n ow o  m ie e h a n ika " z ra dz ieck ieg o  czasopisma „T ie k g U l- 
n a ja  P ro m ysz le n n o s t" — N r  11 z ro k u  1951. A r ty k u ł  o p a rty  
je s t na dośw iadczen iach „L e n in g ra d z k ie g o  K o m b in a tu  K ra -  
sn y j M a ja k “ . T łu m aczen ie  J a d w ig i S zym ańsk ie j.

Przewidziana została stała łączność między rozdziel­
cami w ydzia łów  p rodukcyjnych a działem' głównego 
mechanika. Godzinowy harmonogram zarówno dyżur­
nego mechanika, ja k  i robotn ików  innych p ro filó w  
obejm uje trzy  podstawowe dzia ły: treść, godziny pracy 
i miejsce pracy wykonawcy.

Harmonogram dyżurnego mechanika wygląda po­
krótce ja k  następuje: pierwsza godzina — przyjęcie 
zm iany, potem następują kontro lne  obchody w  celu 
sprawdzenia, stanu i pracy aparatury wysokiego na­
pięcia (druga godzina); obiektów  energomechanieznych 
znajdujących się w  przędzalni (godziny trzecia i czwar­
ta), s iln ików  elektrycznych wysokiego napięcia w  re­
duktorach (piąta godzina); obiektów  tk a ln i (godziny 
szósta i siódma). Ósmą godzinę poświęca się na przy­
gotowanie do przekazania pracy następnej zmianie.

W prowadzenie godzinowego harmonogramu dyżur­
nego mechanika w yw arło  dodatni w p ływ  na prace go­
spodarstwa energetycznego. U sprawniła się robota dy­
żurnego personelu (monterów, ślusarzy, smarowaczy 
i innych), zm niejszyły się postoje urządzeń. W lu tym  
jeszcze w skutek złe j pracy s iln ików  elektrycznych po­
stoje urządzeń przędzalniczych w ynosiły  0,04-%, \y m ar­
cu zaś zostały zupełnie z likw idow ane. Postoje skręca­
rek drugiego skrętu w ynosiły  w  lu tym  0,44%, obecnie 
tych postojów nie ma. W marcu z likw idow ano również 
postoje tkackich maszyn kortowych, postoje zaś skrę-
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carek pierwszego skrętu zm niejszyły się w  marcu — 
w  porównaniu ze stanem w  lu tym  — z 0,22 % na 
0,09%. Postój reduktora w  ciągu jednego ty lko  m ie­
siąca zm niejszył się w ięcej niż 2 razy i  stał się 3 razy 
mniejszy od normy.

Doświadczenia dyżurnych m echaników posłużyły 
jako przykład dla pracow ników  rem ontowych. W kró t­
ce potem z in ic ja tyw y  m istrza oddziału rem ontu m a­
szyn (ORM) M . S. M icba jłow a opracowano i  w prow a­
dzono harmonogram godzinowy dla m istrzów  rem ontu 
urządzeń technologicznych. Dzięki temu zlikw idow ano 
bezplanowość w  pracy m istrzów  ORM. Zaczęli oni z re­
guły starannie sprawdzać b rak i w  maszynach według 
wykazu uszkodzeń, przygotowywać zawczasu potrzeb­
ne części, term inowo oddawać maszyny do rem ontu 
i przyjm ować je po remoncie.

M istrz rem ontu urządzeń technologicznych obejm uje 
zmianę o godzinie 7.20 i kończy pracę o godzinie 16.20 
(przerwa obiadowa od godziny 13 do 14).

Od godziny 7.20 do godziny 8 ustala on. łącznie z m i­
strzem zm ianowym num ery maszyn, przyjm ow anych 
do rem ontu i zajm uje się sprawam i zw iązanym i z roz­
mieszczeniem robotn ików . W ciągu drugie j godziny 
obchodzi brygady i  w arsztaty ORM. W trzeciej godzi­
nie p rzy jm u je  rysunk i zamawianych części. W  czwartej 
— sporządzane są zapotrzebowania do działu zaopatrze­
nia i do w arsztatów  oraz inne dokumenty. P iątą godzi­
nę poświęca się sprawdzaniu przechowania i  ew idencji 
części w  magazynach oraz ko n tro li wykonania zamó­
w ień w  warsztatach.

Po przerw ie obiadowej od godziny 14 do 15.20 m istrz 
zajm uje się przekazywaniem maszyn z rem ontu do p ro ­
dukcji. Przegląda on również maszyny przyjm owane 
do rem ontu i uzgadnia w ykazy uszkodzeń. Ostatnia 
godzina poświęcona jest końcowemu obchodowi brygad 
rem ontowych i  za ła tw ian iu  spraw bieżących.

P raw id łow a eksploatacja urządzeń technologicznych 
zależy w  znacznej m ierze od pracy smarowacza łożysk 
kó ł pasowych.

W  przedsiębiorstwach w łókienniczych, gdzie stosuje 
się pędnie, maszyny często m ają postoje wskutek nie­
term inowego czyszczenia i  nalewania smarów oraz nie 
w  porę dokonywanej inspekcji.

P racownicy grupy norm owania i  organizacji pracy 
działu głównego mechanika Kom binatu  „K rasny j M a­
ja k “  wspólnie ze smarowaczem Ziem ledielcewą i  dy­
żurnym  mechanikiem Czernuchinym opracowali godzi-, 
nowy hormonogram m arszruty smarowacza łożysk 
kó ł pasowych.

Przede wszystkiną ustalono p raw id łow ą m arszrutę 
i  kolejność obchodów. W  tym  celu przeprowadzono 
chronometraż, ustalono obciążenie smarowacza, okre­
ślono jego czynności i ich p raw id łow ą kolejność.

W pierwszej godzinie smarowaCz zajm uje się p rz y j­
mowaniem zmiany, w  drug ie j i trzeciej godzinie — do­
konuje  kontro lnego obchodu łożysk od 1 do 4 piętra 
fab ryk i. Jednocześnie przygotowuje smary i  miejsce 
pracv. Czwartą godzinę poświęca się powtórnem u ob­
chodowi kontro lnem u ciężkich łożysk na. głównych ze­
społach napędu linowego. W  p ią te j godzinie dokony- 
•wany jest tak i sam obchód w ydzia łów , potem nastę­
pu je  usuwanie o liw y  ze studzienek ściekowych i  w y ­
cieranie łożysk. Szósta godzina — obchód ciężkich ło ­
żysk głównych zespołów napędu linowego. Siódma 
godzina —  obchód łożysk maszynowych na piętrach 
fabrycznych i  ósma godzina przygotowanie do przeka­
zania zmiany.

Zgodnie z tak im  harmonogramem m arszruta smaro­
wacza przędzalni pokazana jest na rysunku.

Smarowacz rozpoczyna obchód ciężkich łożysk g łów ­
nych przewodu linowego, czyli marszrutę I.

Stosownie do m arszruty I I  odbywa się obchód p ra ­
cujących łożysk urządzeń technologicznych począwszy 
od 4 p ię tra  i kończąc na 1.

W przerwach między obchodami przygtow uje się 
smary, a podczafj obchodów odbywa się uzupełnianie 
o liw y, oczyszczanie studzienek ściekowych, w ycieranie 
łożysk z py łu  pochodzącego z p rodukcji.

Przed wprowadzeniem godzinowego harmonogramu 
m arszruty smarowacz z trudnością odbywał dwa ob-
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chody, obecnie zaś liczba obchodów wzrosła do trzech 
przy w yraźnym  polepszeniu stanu utrzym ania łożysk.

Smarowaczki, tow. tow. Ziem ledielcewą, P iętrow a
i  inne pracujące według godzinowego harmonogramu 
m arszruty, zapewniły sprawdzenie każdego łożyska nie 
rzadziej niż co 2 godziny i  10 m inut. O n ienorm alnym  
zagrzaniu się łożysk smarowacz m eldu je  natychm iast 
dyżurnem u mechanikowi.

Dzięki godzinowemu harm onogram owi z lkw idowano 
postoje urządzeń fabrycznych w skutek złego smarowa­
nia. Tak np. w  styczniu postój w ynosił 4 godziny i  50 
m inu t, w  marcu 20 m inu t, w  kw ie tn iu  i  m a ju  postojów 
nie było.

Organizacja pracy w  w ydziałach działu głównego 
mechanika polega nie ty lk o  na wprowadzeniu godzi­
nowego harmonogramu. W w ydziale mechanicznym 
z in ic ja tyw y  tokarza szybkościowego tow. W. J. Boro- 
du lina  wprowadzono planowanie pracy robo tn ików  
na obrabiarkach.

Grupa obrabiarek w ydz ia łu  mechanicznego o trzym u­
je  np. obecnie tygodniow y plan — harm onogram pra­
cy. Odpowiednio do harm onogram u w ydziela się nie­
zbędną liczbę obrabiarek do obsługi bieżących potrzeb 
przedsiębiorstwa (jedną — dw ie obrab iark i). D la  po­
zostałych robotn ików  sporządza się wykaz prac na ty ­
dzień i w ydaje  im  się niezbędne rysunk i. D zięki temu 
można zawczasu przygotować m ateria ł, narzędzia, ob- 
myśłeć proces technologiczny, wprowadzić potrzebne 
udoskonalenia i  przyrządy. T aka  metoda planowania 
pracy na obrabiarkach w-m echanicznym  w ydzia le na­
szego przedsiębiorstwa pozw oliła  na uporządkowanie 
pracy grupy obrabiarkow ej i  na znaczny wzrost w y ­
dajności

Wraz z planowaniem pracy ko lek tyw  działu główne­
go mechanika kom binatu postaw ił sobie za zadanie 
wzmożenie w a lk i o jakość.

Dotychczas, z w y ją tk iem  w ydzia łu  remontowo-me- 
chanicznego, jakość pracy nie by ła  brana pod uwagę. 
To prowadziło do ukryw an ia  b raków  i  n ie u jaw n ian ia  
robo tn ików  w yrab ia jących brak, hamowało rozwój 
współzawodnictwa socjalistycznego. Należało znaleźć 
konkretne fo rm y ewidencyjnego ujęcia jakości w y ro ­
bów. Sytuacja korńp likow ała się przez tę okoliczność, 
że w  naszym kombinacie nie było specjalnych bra- 
karzy.

Uwzględniając to wszystko zastosowaliśmy swoistą 
form ę określenia jakości. W  wydziałach mechanicznym,
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budowlanym , w  energetycznej i  parowej s iłow n i pracą 
p rzy jm u ją  k ie row nicy w ydziałów, m istrzow ie lub  b ry ­
gadziści. W yn ik i przyjęcia notowane są na zleceniu 
roboczym. Ocenę określa się stosunkiem normo-godzin 
pracy, w ykonanych na „bardzo dobrze“  do wszystkich 
norm o-godzin zużytych na tę lub  inną pracę.

Tadeusz K rzyżew ski

Taka metoda ew idencji i  oceny jakości roboty w p ły ­
nęła na wzmożenie pracy w  k ie runku  osiągnięcia w y ­
sokich wskaźników. K o lek tyw  działu głównego mecha­
n ika walczy o to, aby uzyskać dla swej p rodukc ji m ia­
no „doskonałej jakości“

S. S. Lumelski

Socjalistyczne przemiany organizacyjne 
przedsiębiorstwa budowlanego

MIN Ą Ł  w  Polsce Ludowej okres, gdy 
budowano ,,za wszelką cenę“ . Idąc za 
wskazaniami leżącymi u podstaw P la­
nu Sześcioletniego budownictwo dąży 
równolegle z powiększeniem planów 

produkcyjnych do urentownienia p rodukc ji bu­
dowlanej, do zmniejszenia kosztów własnych 
oraz do zwiększenia dyscypliny finansowej.

Socjalistyczną drogą do tego jest wprowadze­
nie w  obrębie każdego przedsiębiorstwa w ie lo­
zakładowego o typ ie  produkcyjno-usługowwm 
wewnętrznego rozrachunku gospodarczego.

Celem wewnętrznego rozrachunku gospodar­
czego jest: (a) należyta re jestracja działalności 
poszczególnych grup produkcyjnych w  księgo­
wości, (b) właściwa analiza te j działalności, (c) 
dokładność zaplanowania p rodukcji poszczegól­
nych grup, (d) ustalenie rentowności każdej 
grupy, (e) ustalenie właściwych źródeł finanso­
wania, ( f )  um ożliw ienie rozgraniczenia udziału 
każdej grupy w  wykonaniu planu p rodukcy j­
nego całości przedsiębiorstwa i  związane z tym, 
ustalenie właściwego stopnia do premiowania 
poszczególnych grup, (g) zwiększenie operatyw­
nej samodzielności działów przedsiębiorstwa 
przy zwiększeniu odpowiedzialności bezpośred­
niej za poszczególne w yc ink i planu produkcy j­
nego.

Tak więc istotą rozrachunku gospodarczego 
jest porównywanie nakładów z w yn ikam i dzia­
łalności produkcyjnej poszczególnych części 
składowych przedsiębiorstwa.

Dla przeprowadzenia pełnego wewnętrznego 
rozrachunku gospodarczego, a więc wydzielenia 
w  obrębie in s ty tu c ji gospodarczej samodziel­
nych i samobilansujących części składowych, 
konieczna jest w  pierwszym rzędzie dokładna 
analiza działalności przedsiębiorstwa pod kątem 
widzenia grup zadań, jak ie  mają poszczególne 
jednostki składowe do spełnienia.

U jęcie tych zadań w  grupy, pozwala zarazem 
na ujęcie na odrębnym rozrachunku tych części 
przedsiębiorstwa, które w ykonują  zadania jed­
norodne.

Na przykładzie w ielkiego ,.gospodarstwa bu­
dowlanego“ , które stanowi dzisiaj każde zjedno­
czenie budowlano-montażowe (w rozważanym 
przypadku mowa o zjednoczeniu budownictwa 
przemysłowego o planie produkcyjnym  prze­
kraczającym 150 m ilionów  zł rocznie) —  można 
dokładnie wyodrębnić pięć grup zadań produk­
cyjnych. «

A r ty k u ł  d y s k u s y jn y

(1) Zarząd przedsiębiorstwa —  grupa k ie ru ­
jąca, koordynująca i kontro lu jąca całość pracy 
przedsiębiorstwa.

(2) Produkcja podstawowa —  zarządy budo­
wlane terenowe oraz zarząd robót wykończenio­
wych, wykonujące roboty dekarskie, malarskie, 
parkieciarskie, zduńskie, szklarskie, elektryczne 
itp. (schemat 1 i  2).

(3) Produkcja pomocnicza —  grupa przemy­
słowa, mająca za zadanie dostarczenie z włas­
nej p rodukcji m ateria łów potrzebnych grupie 
(2), tj. p rodukcji podstawowej, dla wykonania 
zasadniczego planu produkcji przedsiębiorstwa 
(zakłady p rodukc ji pomocniczej).

(4) Usługi —  grupa, k tó re j zadaniem jest u ła­
tw ienie swym i środkami wykonanie zadań gru- 
P.y (2) i (3), t j.  p rodukcji podstawowej i pomoc­
niczej. Są to: usługi sprzętowe, ześrodkowane 
w  bazie sprzętu; usługi transportowe —  ześrod­
kowane w  bazie transportu; usługi m ateriało- 
wo-zaopatrzeniowe — skoncentrowane w zao­
patrzeniu i jego bazie materiałowej.

(5) Grupa pozaeksploatacyjna —  obejmuje 
między innym i całokształt opieki socjalnej nad 
pracownikam i przedsiębiorstwa, t j.  prowadze­
nie akcji socjalnej i  kwaterunku, św ietlic, sto­
łówek, konsumów, bufetów, warsztatów napra­
w y obuwia i  ubrań, pra ln i, tuczam i bydła itp.

W dotychczasowym, tradycy jnym  układzie 
komórek organizacyjnych przedsiębiorstwa po­
wstaje wskutek takiego uszeregowania zadań 
zasadnicza zmiana.

W samym zarządzie przedsiębiorstwa, zostaje 
rozbudowany jedynie trzon produkcyjny zjed­
noczenia stanowiący istotę etatowej organizacji 
zjednoczeń budowlanych, w  postaci działu pro­
dukc ji i  działu technicznego. D la nich, jako 
kom óikę uzupełniającą, k tóre j koszty powinien 
kryć  zleceniodawca-inwestor,.przewiduje się na 
odrębnym rozrachunku, za wzorem doświadczo­
nego w  te j dziedzinie budownictwa radzieckie­
go —  b iuro pro jektów  organizacji robót budo­
wlanych.

Zadaniem tego b iura jest rozpracowywanie 
na podstawie dokumentacji szczegółowego pla­
nu organizacji miejsca budowy wraz z rozmie­
szczeniem wszelkich, istniejących na placu me­
chanizmów, z opisem ich pracy oraz pro jektu  
organizacji wykonawstwa poszczególnych ele­
mentów budowy, co stanowi podbudowę dla
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działu produkcji, opracowującego na tej podsta­
wie szczegółowe harmonogramy dla poszczegól­
nych budów.

Jednostka sztabowa przedsiębiorstwa, stano­
wiąca jego zarząd w  znaczeniu ogólnym, posia­
da również centralny dział planowania i spra­
wozdawczości zbiorczej. Stanowi ona reprezen­
tację prawną zjednoczenia, ma więc wyłączne 
prawo zawierania umów przez swój dział kosz- 
torysowo-umowny i posiada aparat księgowo- 
finansowy, którego zadaniem jest opracowanie 
bilansu zbjorczego wszystkich jednostek na roz­
rachunku wewnętrznym  oraz analiza dzia łal­
ności i  wykazanie stopnia rentowności tych 
jednostek.

Jednostki produkcyjne na pełnym 
wewnętrznym rozrachunku gospodarczym

t )  e łny rozrachunek gospodarczy objął już 
w  pierwszej fazie istn ienia zjednoczeń tere­

nowe jednostki produkcyjne —  zarówno pro­
dukcji podstawowej, ja k  i  pomocniczej. Są to 
tzw. zarządy budowlane, k tó rym  udzielono du­
żej samodzielności gospodarczej i  które, przez 
wyodrębnienie terytoria lne, zyskują na opera­
tywności.

Samodzielność działania w  obrębie wspólnego 
przedsiębiorstwa stwarza także dobre podstawy 
do międzyzakładowego socjalistycznego współ­
zawodnictwa pracy, a w łaściw ie obsadzone ko­
m órki księgowo-finansowe pozwalają na wszech­
stronne odzwierciedlenie kosztów wykonastwa 
na prowadzonych budowach.

P raktyka wskazuje na 50 m ilionów  zł, jako 
na górną granicę planu finansowo-produkcyj- 
nego dla tego rodzaju jednostek produkcyjnych, 
jak  zarządy budowlane.

Również produkcja pomocnicza, jednocząca 
liczne zazwyczaj w  obrębie jednego przedsię­
biorstwa budowlanego zakłady tego typu  co ta r­
taki, stolarnie i parkieciarnie, betoniarnie, żw i­
rownie i warsztaty okuć budowlanych, jako pra­
cująca na odrębnym planie produkcyjnym  prze­
mysłowym, przeszła już w  pierwszej fazie orga­
nizacyjnej zjednoczeń na odrębny rozrachunek 
wewnętrzny.

Jednąk analiza zadań przeprowadzona na 
wstępie, wskazuje na dalszą konieczność wyod­
rębnienia samodzielnych jednostek na rozra­
chunku wewnętrznym, do k tórych  zaliczymy 
w  dalszym ciągu: zarząd robót wykończenio­
wych —  w ykonyw ujący również zadania pro­
dukcyjne podstawowe.

Obsługa wszystkich budów i zakładów przez 
pracowników tej grupy stwarza zasadnicze t ru ­
dności w  fakturow aniu  kosztów. Analiza prze­
robu te j g rupy na 1 robotnika, premiowanie, 
kwestia odpowiedzialności za plan produkcy j­
ny —  wymagają usamodzielnienia te j kom órki 
wykonującej wszystkie roboty wykończeniowe, 
dodania je j sprawnie funkcjonującej kom órki 
księgowo-finansowej, która  by u ję ła  w  sposób 
w łaściwy je j roboty o dużym rozdrobnieniu 
i zróżnicowaniu oraz ich fakturowanie (sche­
mat 3).

Schemat organizacyjny PZB na rok 1951 Schem at f
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•  Schem at Z
Schem at organizacyjny Przemysłowego Zjednoczenia Budowlanego na dn. tS.lhl.5lr.przy przejściu na p ełn y  rozrachunek wewnętrzny

Jednostki usługowe na pełnym 
wewnętrznym rozrachunku gospodarczym

T T samodzielnienie usługowych grup (4) i (5) 
^  wymaga zasadniczych zmian w  strukturze 
organizacyjnej zjednoczeń budowlanych. Ko­
m órk i etatowe zarządu zjednoczenia takie, jak  
dział zaopatrzenia, transportu, dział socjalny 
i dział kw aterunku znikają ze zjednoczenia 
(schemat 2), przechodząc do jednostek samo­
dzielnych na wewnętrznym  rozrachunku i pow­
stają w  ten sposób:

(1) Zarząd mechanizacji robót budowlanych 
i zakładów  —  obejmujący całokształt prac do­
tychczasowego działu głównego mechanika 
i energetyka oraz bazy sprzętowej —  a więc pla­
nowanie mechanizacji budów i  zakładów oraz 
remontu sprzętu, planowanie dostawy energii 
i  mocy, zarząd i rozstawienie sprzętu w  terenie, 
jego ewidencję oraz przeprowadzanie małego 
i średniego remontu.

Grupa ta, prócz kom órki planującej mechani­
zację budów i  dostawy energii, posiada własną 
bazę sprzętu i  warsztaty oraz komórkę księgo­
wo-finansową ujm ującą całokształt kosztów 
i  nakładów na mechanizację prowadzonych 
budów.

(2) Podobnie ujęta została sprawa usamo­
dzielnienia usług transportowych. Złączenie 
działu transportu z dotychczasową bazą trans­
portu  w  jeden zarząd transportu pozwala na 
właściwe rozliczenia i obciążenie grupy produk­
cyjne j kosztami ruchu transportu i jego konser­
w ac ji i remontu. I  tu  osobna komórka księgo­
wości (schemat 4) —  ma za zadanie wykazanie 
udziału transportu w ogólnych kosztach w yko­
nania planu produk podstawowej i pomocniczej.

(3) Nowością organizacyjną, wymagającą • 
przezwyciężenia pewnych oporów w  tra dyc ji za­
rządzania produkcją jest usamodzielnienie i  w y ­
dzielenie na odrębny rozrachunek zaopatrzenia 
w form ie oddzielnego zarządu zaopatrzenia.

Kom órka ta ma za zadanie ująć nie ty lko  cen­
tra ln ie  całe zagadnienie zaopatrzenia m ateriało­
wego dla p rodukc ji zasadniczej, pomocniczej 
i usług, lecz również ujęcie jednolite  księgowo­
ści m ateriałowej, aby dać pełny obraz zaplano­
wania i zużycia m ateria łów  na każdym odcinku 
pracy przedsiębiorstwa.

Zarząd zaopatrzenia przejm uje zarazem odpo­
wiedzialność za gospodarkę magazynową na 
wszystkich obiektach i  odcinkach pracy przed­
siębiorstwa, z wyłączeniem ty lko  tak specjal­
nych zagadnień, jak  dostarczenie skomplikowa­
nych części zamiennych dla pojazdów mecha­
nicznych w  transporcie, czy też adm inistrowa­
nie i  ewidencję części pościelowych i kw aterun­
kowych w  hotelach i  kwaterach robotniczych 
przynależnych do wielkiego gospodarstwa bu­
dowlanego.

Kom órka rachuby i księgowości m ateria ło­
wej w  zarządzie zaopatrzenia jest osobowo naj­
liczniejsza w zjednoczeniu, ze względu na ol­
b rzym i m ateria ł ew idencyjny i rozbicie fak tu r 
na w ie lką ilość robót produkcyjnych.

Usługi socjalne 
na rozrachunku gospodarczym

"\\7*ym ienione dotychczas jednostki składowe 
zjednoczenia budowlanego zorganizowane 

zostały na rozrachunku gospodarczym, wyposa­
żone w  pełny aparat finansowo-księgowy z w łas­
nym  kontem bankowym, oddzielnym funduszem
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płac i przy zapewnieniu im  prowadzenia p o lity ­
k i personalnej w  ramach lim itu  osobowego, 
przyznanego przez zarząd zjednoczenia.

W odniesieniu do usług socjalnych, komórkę 
jednoczącą sprawy socjalne i kwaterunkowe, 
prowadzenie świetlic, stołówek i Wyżywienia 
zbiorowego —  nazwano biurem  spraw socjal­
nych.

Na finansowanie działalności b iura spraw so­
cja lnych składać się będą te środki, które w myśl 
odpowiednich zarządzeń obowiązane jest dać na 
akcję socjalną zjednoczenie oraz fundusze, k tó ­
re przydzielone są wprost przez władze central­
ne. Celem zaś istotnym  b iura praw socjalnych 
jest dojście przez racjonalne postawienie plano­
wania i księgowości do ustalenia stałych współ­
czynników na akcję bytowo-socjalną wszystkich 
pracowników.

Dotychczasowe gospodarowanie w  tym  zakre­
sie jest dalekie jeszcze od wymogów planowości 
i  koszty usług socjalnych nie są skoordynowane 
z planem finansowym zjednoczeń, a łączenie 
w jedną całość z kosztami wykonawstwa inwe­
stycyjnego i  p rodukcji pomocniczej u trudn ia  ich 
analizę.

Odrębne biuro socjalne będzie posiadać włas­
ny plan finansowo-gospodarczy i będzie zmu­
szone prowadzić gospodarkę w  ramach określo­
nych lim itó w  względnie starać się o dofinanso­
wanie, jeżeli nastąpi brak tych środków w  sto­
sunku do planu rzeczowego.

Zasada gospodarności stosowana przy akcji 
socjalno-kwaterunkowej zmusi również biuro 
do pewnej komasacji urządzeń socjalnych dla 
zaoszczędzenia kosztów zarządzania i administa- 
cji. Trzeba będzie np. przejść na koncentrowa­
nie w  jednym  lub  k ilk u  miejscach —  zależnie 
od terenu produkcji —  hote li robotniczych, 
kuchni, stołówek, św ietlic w  form ie wspólnego 
osiedla pracowniczego.

Takie bowiem skupienie osiedli robotniczych 
wokół centrum produkcji (jak to ma miejsce na 
w ie lką  skalę w  Nowej Hucie), na inne jeszcze 
społeczne wartości. Powoduje mianowicie ła­
twiejszą mobilizację pracowników dla celów 
społeczno-wychowawczych, bardziej masową 
działalność kulturalno-ośw iatow ą za pośrednic­
twem  sceny czy kina, u ła tw ia  działalność w  kie ­
runku wychowania fizycznego dzięki np. wspól­
nemu boisku sportowemu lub parkow i k u ltu ry  
i  pfzede wszystkim, um ożliw ia szybką mobiliza­
cję pracowników dla nagłych potrzeb, związa­
nych z planem produkcyjnym .

B iuru, czy zarządowi spraw socjalnych podle­
gałyby także organizujące się obecnie w  przed­
siębiorstwach budowlanych i przemysłowych 
oddziały zaopatrzenia robotniczego (OZR), ma­
jące dać pracownikow i pełne zaspokojenie 
w  dziedzinie potrzeb żywnościowych i csobisto- 
bytowych w  form ie własnych warsztatów szew­
skich, p ra ln i, tuczam i trzody chlewnej itp.

Zarząd robół wykończeniowych Schemat 3

Zarząd transportu schemat 4
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Tak pomyślane wyodrębnienie spraw 'socja l­
nych um ożliw i k ie row n ictw u jednostek wyko­
nawstwa inwestycyjnego i innym  komórkom 
pomocniczo-usługowym całkowite zajęcie się za­
daniam i w łaściwym i t j.  podstawowym planem 
produkcyjnym .

N iew ątpliw ie  tego rodzaju zorganizowanie 
przedsiębiorstwa w  form ie zespołów poświęco­
nych wykonyw aniu tlko  jednorodnych zadań, 
z których rozliczają się przez oddzielny bilans, 
wymaga pewnego zwiększenia aparatu finanso­

wo-księgowego. W zamian za to jednak zysku­
jem y pełną operatywność jednostek samodziel­
nych, koncentrację ich działania na jednej pła­
szczyźnie, planowość i  dokładną analizę dzia łal­
ności.

W ten sposób socjalistyczna dyscyplina f i ­
nansowa i rozrachunek kosztów w  każdej dzie­
dzinie stają się w  budownictw ie obok planowo­
ści podstawowym orężem polityczno-gospodar­
czym w  walce o Plan Sześcioletni, w  walce o po­
kój- Tadeusz Krzyżewski

S tan is ław  U raw sk i

Organizacja kontroli gospodarki w  spółdzielniach

Do prowadzenia gospodarki w  spółdzielniach powo­
ływ any jest zarząd zgodnie z art. 33 ustawy o spółdziel­
niach, a do kontro low ania  je j w yn ikó w  rada nadzorcza 
(kom isja rew izyjna). Poza radą nadzorczą spółdzielnie 
pod względem kon tro lnym  podlegają jeszcze w ydzia­
ło w i instrukcy jno-rew izy jnem u w łaściwej centrali. 
Jednak lustracja, przeprowadzana przez fachowych 
rew identów  centra li, z konieczności rzeczy odbywa się 
w  dość znacznych odstępach czasu, norm aln ie prze­
ważnie raz do roku  i  dlatego taka dorywcza kontro la  
nie może być dostatecznie wystarczająca. Tam bowiem, 
gdzie chodzi o m ajątek społeczny, gdzie chodzi o odpo­
wiedzialność m ateria lną i  m oralną, gospodarka w inna 
być często kontro low ana i, naszym zdaniem, nie rza­
dziej, niż raz na miesiąc.

Z tego względu do w ykonyw ania  tych czynności zo­
stała w  ustawie o spółdzielniach przew idziana rada 
nadzorcza —  powoływana spośród członków spółdziel­
ni, k tó ra  jako  czynnik m iejscowy może się w  każdej 
c h w ili zebrać i  dokonać sprawdzenia stanu m a ją tko ­
wego.

W spółdzielniach większych są organizowane spe­
cjalne b iu ra  ko n tro li wewnętrznej, posiadające facho­
wych inspektorów  gospodarczych i  kontro lerów . 
W m niejszych spółdzielniach zorganizowanie i  urucho­
m ienie specjalnego aparatu ko n t rolnego z uw agi na 
wysokie koszty u trzym ania takiego aparatu —  jest 
niemożliwe. Toteż w  tych  spółdzielniach, a tak ich  jest 
większość, zadanie k o n tro li wewnętrznej należy cał­
kow icie  do rady nadzorczej, lub  kom is ji rew izy jne j.

Rada nadzorcza dzie li się na trzy  w ydzia ły, a m ia ­
now icie: rew izy jny, społeczno-wychowawczy i  gospo­
darczy. Działalność każdego w ydzia łu  opiera się na 
statucie i  regulam inie zatw ierdzonym  przez walne 
zgromadzenie członków.

K on tro la  gospodarki w  spółdzielniach należy do w y ­
dzia łu gospodarczego, zaś kon tro la  rachunkowości do 
w ydz ia łu  rew izyjnego. K o n tro li rachunkowości nie bę­
dziemy tu ta j omawiać, gdyż zamierzamy poświęcić je j 
specjalny- temat.

Dobrze zorganizowana kon tro la  gospodarki w  spół­
dzielniach pow inna obejmować: (a) badanie asorty­
m entu towarowego, (b) badanie źródeł zakupów,
(c) kon tro la  w ykonania p lanu ' obrotu towarowego,
(d) ka lku lac ja  tow arów , (e) badanie celowości kosztów 
handlowych, (f) badanie odpisów, zniżek i  zwyżek cen.

Przystępując do czynności kon tro lnych  m usim y n a j­
p ie rw  zdać sobie dobrze sprawę z celu, ja k i przez do­
konanie ko n tro li zamierzamy osiągnąć i odpowiednio 
do tego zorganizować i  rozplanować prace.

Rozpoczęte prace kontro lne  nie pow inny być prze­
rywane. K on tro lę  należy zakończyć i ustalić je j w yn ik .

Jest to bardzo ważne, szczególnie p rzy w yliczan iu  
sklepowych (te ostatnie czynności zasadniczo należą do 
w ydzia łu  rew izyjnego), gdyż g łównym  zadaniem kon­
tro li jest uchwycić stan faktyczny w  momencie kon­
tro li.

Badanie asortymentu towarowego

W spółdzielniach n iem al cały m ajątek mieści się 
w  asortymencie tow arow ym . Poznanie przeto przy kon­
tro li rem anentu i  asortymentu spółdzielni jest rzeczą 
n iezwykle ważną. A sortym ent tow arow y pow in ien być 
zawsze dostosowany do istotnych potrzeb ludności da­
nego terenu, zależnie od.środowiska w  ja k im  spółdziel­
n ia pracuje (wieś, miasto, osada fabryczna itp .) oraz 
od możliwości finansowych spółdzielni.

Przy rac jona lnym  prowadzeniu gospodarki zamó­
w ienia na tow ary  pow inny być obliczane w  stosunku 
do jednomiesięcznych potrzeb, oczywiście poza a rty ­
ku łam i codziennej potrzeby, ja k : pieczywo, w yroby 
masarskie, napoje gazowe, w yroby monopolowe, które  
w ybieram y w  ramach codziennych względnie k ilk o ­
dniowych potrzeb, gdyż a rtyku ły  te są szybkoobracal- 
ne. Przy zamówieniach należy brać pod uwagę prze­
w idziany przepisami w ładz obowiązkowy zapas tow a­
rów, jako  też regulować dop ływ  tow arów  tak, ażeby 
ciągłość zaopatrzenia nie była przerywana. Należy na 
to przy k o n tro li zw rócić szczególną uwagę,' gdyż jak  
p raktyka  wykazała b ra k i w  zaopatrzeniu najczęściej 
powstają na skutek n ieterm inow ych i  w ad liw ych  za­
mówień towarów.

Specjalną uwagę należy przy ko n tro li zwrócić na 
jakość i  ilość tow arów  w  sklepach i  magazynach, albo­
w iem  przeładowanie, ja k  się to n iekiedy zdarza, skle­
pów i  magazynów n iektó rym i tow aram i, szczególnie 
a rtyku łam i dalszej potrzeby, może spowodować zablo­
kowanie na jak iś  czas środków obrotowych, potrzeb­
nych na inne, p iln ie jsze i ważniejsze a rtyku ły , co w  
konsekwencji odb ija  się u jem nie na całokształcie go­
spodarki spółdzielni i  je j w ynikach bilansowych. Nie 
m nie j ważną od ilości —  jest również jakość towarów . 
Z p ra k tyk i i doświadczenia w iem y, że nie jednokrotn ie 
największe s tra ty spółdzielnie ponoszą na towarach 
gorszej jakości. Tow ar czy to nieodpowiedni gatunko­
wo, czy n ieprzydatny na danym terenie, leży najczę­
ściej na półkach całym i miesiącami, aż w  końcu psuje 
się i powoduje straty.

Niezależnie od stra t poniesionych z powodu m ożli­
wości zepsucia się tow aru, powstają jeszcze s tra ty  na 
skutek opłacania odsetek bankowych od środków 
finansowych ulokowanych w  nadm iernych remanen­
tach. Dlatego przy planowaniu zakupów i dokonywa­
n iu  zakupów, należy zachować dużą dozę ostrożności, 
aby przez nadm ierne nagromadzenie tow arów  nie na­
razić spółdzielni na większe straty. Należy jednak
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zwrócić uwagą na to, ażeby ciągłość zaopatrzenia była 
stale utrzymana. Pogodzenie tych dwóch w arunków  
tj. um iarkowanego zapasu towarowego i  ciągłości za-, 
opatrzenia zależy od umiejętności p lanowania i  gospo­
darowania. Umiejętność tę można szybko nabyć przy 
stałym  i systematycznym kontro low an iu  - i  badaniu 
rynku  swego terenu.

G łównym  źródłem dochodu w  spółdzielniach han­
dlowych są przeważnie obroty towarowe. Rentowność 
przeto gospodarcza spółdzielni i  je j ostateczne w y n ik i 
bilansowe zależą w  dużym stopniu od tego, w  jak ich  
ilościach i  jak ie  tow ary nabywamy. Koszty sprowa­
dzenia, w yładunku, zwózki i  inne m ają bardzo poważ­
ny w p ływ  na w y n ik i bilansowe placówki. Wszystkie 
wyżej wym ienione elementy mogą przy racjonalnej 
i  oszczędnie prowadzonej gospodarce spółdzielni znacz­
nie podnieść rentowność spółdzielni.

Obecnie spółdzielniom zasadniczo poza sw ym i cen­
tra la m i gospodarczymi nie w olno jest nabywać tow a­
rów  chyba, że na zakup n iektórych a rtyku łów  w  in ­
nych źródłach spółdzielnia uzyskała zezwolenie w łaś­
ciwej centra li. P rzy k o n tro li przeto asortymentu tow a­
rowego nie od rzeczy będzie poświęcić sporo czasu za­
równo na źródła zakupów, ja k  i na koszty sprowadze­
nia towarów , w yładunk i, zwózkę i inne.

Spółdzielnie pow inny już obecnie, o ile  możności, 
całkowicie przechodzić na tak zwane zakupy bezpo­
średnie, do w ysy łk i wagonowej względnie drobnicowej 
bezpośrednio z w łaściw ych central branżowych względ­
nie zakładów produkcyjnych, aby w  ten sposób obni­
żyć koszty własne i popraw ić rentowność placówki. 
Z magazynów hurtow ych należałoby pobierać ty lko  te 
tow ary, k tó rych  nie można jeszcze zamawiać do wysy­
łek  bezpośrednich.

Przy analizowaniu asortymentu towarowego należy 
specjalną uwagę zwrócić na stan zapasów tow arów  
w  sklepach i magazynach i  usta lić c yk l obrotowy, 
czyli rotacje towarów. Każda grupa tow arów  inaczej 
się obraca. Są tow ary bardzo szybkopłynne, ja k : to ­
w ary monopolowe, cukier, pieczywo, w yroby masar­
skie itp . i  tow ary m nie j płynne; ja k : a rty ku ły  gospo­
darstwa domowego, tow ary w łókiennicze, konfekcja, 
odzież gotowa i inne.

W spółdzielniach ustalono, że przy dobrze prowadzo­
nej gospodarce obracalność rem anentu pow inna w y ­
nosić: (1) a rty ku ły  monopolofe — 1 raz na tydzień, 
(2) a rtyku ły  spożywcze — 2 razy na miesiąc, (3) a rty ­
k u ły  w łókiennicze — 1 raz na l ‘ /2 miesiąca, (4) a rtyku ły  
gospodarstwa domowego — 1 raz na dwa miesiące’

Oczywiście, że zależnie od podaży i  popytu mogą być 
w  wym ienionych a rtyku łach pewne wahania.

Przy k o n tro li konieczne jest sprawdzenie względnie 
obliczenie i ustalenie ro ta c ji obrotów  (cyklu  obrotu 
towarowego) i o ile  możności dla każdego sklepu od­
dzielnie, gdyż to dopiero pozwoli na w łaściwą ocenę 
działalności gospodarczej obracalnością remanentów.

A by ils ta lić  rotacje obrotu towarowego na jp ie rw  
należy ustalić rzeczyw isty obrót zewnętrzny (wyłączyć 
obroty wewnętrzne, zw ro ty  itp.), oraz przeciętny rema­
nent tow arów  za badany okres. Przeciętny remanent 
towarów, łub przeciętny zapas jest średnią arytm etycz­
ną ilości rem anentów za dany okres.

M ając te dane stosujemy do obliczenia ro ta c ji obrotu 
towarowego następujący wzór:

O
gdzie R =  ro tacja  w  dniach, *

Z =  przeciętny zapas tow arów  (przeciętny 
remanet),

d =  ilość dn i w  danym okresie p rzy ję tym  do 
obliczenia,

O =  obrót w  danym okresie.
D la przykładu podamy jedno typowe obliczenie:
W  sklepie przez nas badanym, wartość remanentu 

po cenie kosztu w ynosiła:
na 1 stycznia — 5750
na 31 marca — 5250
na 30 czerwca — 3500
na 30 września — 5200
na 31 grudnia — 5300

Razem 25000 
czyli przeciętny remanent wynosi:

25 000 : 5 =  5 000. O brót roczny w  tym  sklepie w y ­
nosi 120 000.

Obliczenie w  . przytoczonym przykładzie (podstawia­
jąc wartości zamiast symboli) wynosić będzie:

5 000 • 360 
120 000

15 dni

czyli obracalność rem anentu w  danyrh przykładzie 
wynosi 15 dni, to  jest dwa razy na miesiąc.

Is tn ie je  jeszcze inny  sposób obliczania ro ta c ji tow a­
row ej (obracalność rem anentu w  razach, zamiast w  
dniach). P rzy tym  sposobie ustalam y ile  razy re ma­
nent obrócił się w  ciągu jednego miesiąca. P rzy tym  
obliczaniu ogólny obrót należy podzielić przez prze­
ciętny. remanent, albo ilość dn i danego okresu przez 
rotacje w  dniach. Możemy to również przedstawić na 
następujących wzorach:

Rl =  J Ł  ; albo Rl =  - d-  ,
Z R

gdzie Rl oznacza ilość ro ta c ji (ile razy został rem a­
nent obrócony w  ciągu jednego roku), natom iast zna­
czenie pozostałych sym boli tak ie  samo ja k  poprzednio.

Podstawiając wartości liczbowe w  miejsca w ym ie­
nionych sym boli otrzym am y:

1 20 000 
5 000

=  24, albo RL = 360
15

=  24

W ynika  z tego, że rem anent w  tym  w ypadku w  ciągu 
roku (360 dni) obrócił się 24 razy, to jest dwa razy m ie ­
sięcznie.

D la ko n tro li wewnętrznej każda spółdzielnia pow in- 
na sobie założyć i  prowadzić specjalną kon tro lkę  cyk lu  
obrotu towarowego na podstawie kw arta lnego wyciągu 
z ka rto tek i magazynowej. Jeżeli prowadzenie wszyst­
kich drobnicowych a rtyku łó w  ze względów technicz­
nych i b raku czasu byłoby niemożliwe, to p rzyna jm nie j 
a rty k u ły  masowego zbytu pow inny być co na jm n ie j raz 
na kw a rta ł wyliczone. K on tro lkę  taką  można by p ro ­
wadzić według wzoru podanego w  tabelce 1.

Tablica 1

N a z w a  a r t y k u ł u
okres przy­
ję ty  do li-  

czenia

obroty 
zewnęt rznę

przeciętny
remanent

rotacja 
rzeczywista 
w dniach

rotacja
zaplano­

wana

różnice
ro ta c ji

Cukier kryszta ł . • • '• ■ • ■ 1 kw. 1951 30.000, 2.000 6 15 +  9

W yroby m o n o p o lo w e ........................... 1 kw. 1951 60.000 3.000 6 7 +  1

Towary w łó k ie n n ic z e ........................... I kw 1951 80.000 4.000 45 42 — 3

E m a l ia ...........................................  • ■ I kw. 1951 30.000; 5.000 50 40 — 10

itd .
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Przez plus rozum iemy rotacje ponad ilość dn i zapla­
nowanych, przez minus niedociągnięcie do ilości dni 
zaplanowanych, z powyższego zestawienia kom isja re ­
w izy jna  bardzo ła tw o  może sprawdzić i  porównać ro­
tacje obrotu towarowego ze stanem rzeczywistym. D la 

■ k ie row nictw a spółdzielni taka kon tro lka  ma również 
bardzo poważne znaczenie.

Źródła zakupów
Jak już  wyżej nadm ieniliśm y spółdzielnie obowią­

zane są nabywać wszystkie tow ary  w  swoich centra­
lach, albo też za pośrednictwem tych central. Jak w ie­
my, spółdzielczość już od stycznia 1950 roku została 
całkow icie włączona do państwowego planu gospodar­
czego, przeto spółdzielniom obecnie nie w olno doko­
nywać dowolnie zakupu towarów, a szczególnie w  źró­
dłach pryw atnych i na to  przy ko n tro li trzeba zwrócić 
specjalną uwagę. Ze względu, że zaopatrzenie w  tow a­
ry  spółdzielni przez w łaściwe centrale zostało uregu­
lowane, nie będziemy się nad tym  problemem dłużej 
zatrzymywać.

Kalkulacja towarów

K alku lac ja  tow arów  w  handlu obecnie jest dość 
uproszczona z uwagi na wyznaczenie przez władze pań­
stwowe cen maksym alnych oraz marż zarobkowych. 
Marża zarobkowa jest to stosunek procentowy zysku 
b ru tto  do w ydatkow anej na zakup tow arów  gotówki. 
Jeżeli przeto tow ar został zakupiony na zł 100 i dopu­
szczalna marża zarobkowa na tym  towarze wynosi 
15%, to należy go sprzedać za zł 115.

Spółdzielnie w  praktyce stosują niekiedy jeszcze 
ka lku lac je  od ceny sprzedażnej. Jeżeli spółdzielnia 
sprzedaje jak iś  tow ar za 115 zł, na k tó rym  zarabia 
15 zł, to  przy tym  systemie marża zarobkowa w yn io ­
słaby ty lko  13,04%, zamiast 15%.-Taka ka lku lac ja  mo­
że ty lko  służyć dla wewnętrznych celów statystycznych 
spółdzielni, nie może natom iast być podstawą dla w ładz 
i urzędów. Przeczyłaby ona zresztą zasadzie m atema­
tycznej, gdyż ja k  już pow iedzieliśm y marża zarobkowa 
jest stosunkiem procentowym  do wyłożonej gotów ki 
na zakup towarów, a nie do osiągniętej gotów ki ze 
sprzedaży tych towarów.

O statni system ka lku lacy jny  stosowany b y ł również 
przez kupiectw o pryw atne, w  celu zmniejszenia pozor­

N O R M O W A

nie swego zarobku na towarach. W gospodarce uspo­
łecznionej zasada ta powinna być zaniechana.

Jeżeli wyznaczona marża zarobkowa na n iektórych 
artyku łach nie pokryw a wszystkich kosztów handlo­
wych — to m im o tego nie wolno jest ceny podwyższać. 
Ewentualne stra ty w inny  być pokryte  z nadw yżki uzy­
skanej ze sprzedaży innych artyku łów .

Odpisy, zniżki i zwyżki cen

Do elementów, które w  całokształcie gospodarki 
spółdzielni, szczególnie jeszcze obecnie m ają poważny 
w p ływ  na ostateczne w y n ik i bilansowe, należą tzw. 
odpisy, zw yżki i zn iżki cen.

Przez odpisy rozum iemy tow ary w ybrane na potrze­
by własne sklepów i biura, oraz tow ary zepsute. Odpi­
sy, zw yżki i  zn iżk i cen są prowadzone w  specjalnym 
bloku przeznaczonym do tego celu. Każda pozycja za­
pisana w  tym  b loku pow inna być stwierdzona podpi­
sem prezesa zarządu, lub  k ie row nika  uprawnionego do 
podpisywania tak ich  decyzji. Tow ary zepsute. lub  zni­
szczone w  inny  sposób, jako  też zw yżki i zn iżk i cen 
muszą być uzasadnione protokołem  sporządzonym ko­
m isy jn ie  przy udziale czynnika społeczno-politycznego.

Skrupulatne prowadzenie tego b loku i  dokładna jego 
kontro la  jest konieczna, bo w łaśnie tu ta j niesumienni 
sklepowi mogą lokować najrozmaitsze fingowane i  nie­
uzasadnione pozycje i w yrów nyw ać sobie niedozwolo­
ne manka sklepowe, co w  konsekwencji odbija  się 
u jem nie na ostatecznych w ynikach gospodarczych spół­
dzielni.

Na zakończenie pragnę podkreślić, że w  k ró tk im  
a rtyku le  niesposób jest dokładnie omówić i  w ym ienić 
wszystkich szczegółów związanych z kon tro lą  gospo­
da rk i w  spółdzielniach.

Podaliśmy ty lko  nieliczną część najistotn ie jszych 
wskazówek, k tó re  naszym zdaniem mogą znacznie u ła ­
tw ić  pracę członkom zarządów i  rad nadzorczych w 
spółdzielniach. Pamiętać jednak należy, że aby praca 
zarządu i kom is ji rew izy jne j, czy rady nadzorczej była 
owocna, musi być przede wszystkim  systematyczna 
i sumienna. Na n ic się zdadzą regulam iny i instrukcje , 
jeżeli nie będzie rzetelnej i  systematycznej pracy, ó d  
tego zależy wszystko, a to zależy od nas samych.

Stanisław U raw ski

I E P R A C Y

Bronisław  B iege le isen -Że lazo w sk i

A n a l i z a  o p e r a c j i  t e c h n o l o g i c z n e j  
w  p r z e m y ś l e  w ł ó k i e n n i c z y m

PO D Z IA Ł  operacji technologicznej na 
elementy nie jest ty lko  czysto umowną 
klasyfikacją, ale ma ścisły związek 
z ustrojem  ekonomicznym. Już Karo l 
Marks podniósł, że m anufaktura jako 

form a produkcji w ytw orzy ła  podział procesu 
produkcyjnego na różne częściowe operacje, 
uwarunkowane rzemieślniczym sposobem w y ­
twarzania, przy czym każda z tych częściowych 
operacji jest dostosowana do oddzielnego robot­
nika, względnie grupy robotników. Oczywistą 
jest rzeczą, że w  ten sposób staje się n iem ożli­

we ściśle naukowe rozłożenie procesu produk­
cyjnego na jego istotne części.

i odział pracy w  m anufakturze jest rozczłon­
kowaniem procesu produkcji na jego poszcze­
gólne fazy, które zbiega się zupełnie z roz­
szczepieniem działalności rzemieślniczej na je j 
różne operacje cząstkowe. „Robota więc, czy lo 
prosta, czy złożona, pozostaje robotą r z e ­
m i e ś l n i c z ą ,  a przeto zależną od siły, 
umiejętności, szybkości i  pewności, z jaką po­
szczególny robotn ik włada swym narzędziem  
pracy, podstawą pozostaje rzemiosło. T a w ą -
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s k  a p o s t a w a  t e c h n i c z n a  wyklucza  
rzeczywiście naukowe rozczłonkowanie procesu 
produkcji, gdyż każdy proces cząstkowy, przez 
który  produkt przechodzi, musi być wykonany  
jako cząstkowa praca rzemieślnicza“  k

Podział operacji 
w ustroju kapitalistycznym

W  okresie kapita lizm u podział procesu tech­
nologicznego ulega zmianie. Podział ten 

odbywa się w  zależności od specyficznego cha­
rakteru poszczególnych elementów procesu. 
U Marksa znajdujem y następujące określenie 
isto ty tego podziału. Zasada produkcji maszy­
nowej polega na tym  „... aby proces produkcji 
rozłożyć na tworzące go fazy i rozwiązywać 
podstawione w ten sposób zadania przez stoso­
wanie mechaniki, chemii itd .“ 2. A  zatem, 
względy ściśle technologiczne decydują o isto­
cie podziału, poszczególne elementy procesu 
uwarunkowane „są zmianami zewnętrznego 
kształtu, powierzchni, właściwości mechanicz­
nych, fizycznych, chemicznych itp . obrabianego 
przedmiotu. Np. w  przemyśle maszynowym bę­
dzie to podział na kolejne procesy technologicz­
ne, jak odlewnictwo, kużnictwo, tłoczenie, spa­
wanie itd.

Z chwilą, gdy produkcja kapita listyczna usu­
nęła z procesu produkcyjnego operacje rze­
mieślnicze, otworzyła się możliwość uchwyce­
nia technologicznych faz tego procesu, a przez 
to racjonalnego podziału na elementy. Jedna­
kowoż nauka kapitalistyczna nie po tra fiła  sko­
rzystać z tych możliwości i  nie u ję ła  procesu 
technologicznego w  jego istotnych elementach. 
Rozwinęła się ona głównie w  dwóch k ie run ­
kach.

Z jednej strony Taylor i jego' następcy nie 
przypisywali w  ogóle większego znaczenia po­
działow i operacji na elementy, uważając po­
m iar czasu trw an ia  operacji jako istotną je j 
cechę, gdyż rozstrzygającym czynnikiem w  k la ­
sycznym ta jlo ryźm ie  b y ł czas pracy. Z drugiej 
strony G ilb re th  i jego szkoła sięgnęli do m ożli­
wie najdrobniejszych elementów operacji, t j.  
do m ikroruchów, (tzw. therbligs), które według 
ich teorii m ia ły  być elementarnym i składnika­
m i każdej pracy i  istnieć ty lko  w  ograniczonej 
ilości (17). Każdą pracę ludzką przedstawia się 
w ten sposób jako kombinację tych samych m i­
kroruchów, przy czym teoria ta opiera się na 
założeniu, że m ikroruchy odbywają się u wszy­
stkich ludzi w  tym  samym czasie.

Podział procesu technologicznego na opera­
cje, a poszczególnych operacji na dalsze elemen­
ty, jest ważną częścią składową m etodyki nor- 

. mowania. Metodyka ta w  ustro ju  kapita listycz­
nym nie potra fiła  uchwycić w łaściwej istoty 
norm. W idzieliśmy, że albo ograniczała się w y­
łącznie do pomiaru czasu i nie badała zupełnie 
s tru k tu ry  elementów operacji, albo od razu się- * *

, 1 k. M a rks : K a p ita ł, toin. I, księga I, s tr. 365, W arszawa, 
1951 r.

* K . M a rks : K a p ita ł, tom  I, księga I, s tr. 498, W arszawa, 
1951 r.

gnęła do najdrobniejszych elementów, t j.  do 
m ikroruchów i  starała się każdą pracę rozłożyć 
na kombinacje tych m ikroruchęw. W  pierwszym 
wypadku występuje dobitnie cała pseudonauko- 
wość ta jloryzm u, k tó ry  jednostronnie wysuwa 
na pierwszy plan pom iar czasu, a pom ija to, co 
stanowi jakość pracy, t j.  je j metodę. W drugim  
wypadku skra jny „g ilb re thyzm “  stara się spro­
wadzić każdą pracę do czysto mechanicznej 
kom binacji elementów, a przez to neguje rów­
nież jakościowy charakter pracy.

Nie jest rzeczą przypadku, że oba te k ie runk i 
schodzą się razem pod jednym  względem i  oba 
pom ija ją  zupełnie metodę pracy, świadczącą o 
czynnej ro li robotnika, jako tw órcy metody. 
Pseudonaukowe teorie zarówno ta jlo ryzm u jak  
i g ilbrethyzm u nie m ogły postąpić inaczej, obie 
bowiem ubierają w  szatę naukową tę okolicz­
ność, że robotn ik w  ustro ju  kapita listycznym  
jest ty lko  b iernym  przedmiotem pomiarów, 
a w łaściwym  organem rozstrzygającym jest in ­
żynier czy technik, będący w  służbie kapita lis ty. 
W yn ik i ich pomiarów nie dochodzą wcale do 
wiadomości robotników, k tó rzy  w idz ie li w  nich 
—  słusznie —  środek wyzysku i powiększenia 
zysku przez kapitalistę.

W świetle nauki radzieckiej w idzim y pseudo- 
naukowość, fałszywość ta jloryzm u. K a p ita li­
styczna tzw. naukowa organizacja pracy w  ró­
żnych wariantach podnosiła ty lko  ważność 
czasu i tę pracę uważała za najlepszą, która 
wykonana była  w  czasie najkrótszym,. Na jakość 
pracy, na je j metodę nie zwracano przy tym  
uwagi, byleby czas wykonania b y ł najkrótszy, 
byleby „przyśpieszyć“  produkcję. Jeżeli trzeba 
było koniecznie zanalizować metodę pracy, się­
gano do gilbrethyzm u, używano zdjęć film o ­
wych albo innych środków technicznych, jak 
chronocyklografia, które automatycznie rozkła­
dały operację na najdrobniejsze elementy.

Dlaczego te środki by ły  konieczne w  ustro ju  
kapitalistycznym?

Bo w  ustro ju  kapita lis tycznym  robotnik, 
k tó ry  wypracował jakąś nową metodę pracy, 
strzegł zazdrośnie je j ta jem nicy, w iedział bo­
wiem, że wydanie je j w  ręce kap ita lis ty  pozba­
w i pracy jego i towarzyszy. Kap ita lis ta  może 
przeszkolić robotn ików m nie j w ykw a lifikow a ­
nych, a więc tańszych i tym  samym s iły  tańsze 
w yprą  droższego konkurenta. Trzeba więc było 
stosować środki, które by nawet wbrew  woli, a 
często i bez wiedzy robotn ika mogły wydrzeć od 
niego te tajemnice i tak im i właśnie środkami 
okazały się zdjęcia film owe, chronocyklografia 
itp. i  w  ogóle wszelkie pomiary, k tórych  w yko­
rzystanie leżało wyłącznie w  ręku technika sto­
sującego je, a będącego w  służbie kapita lis ty.

W ustroju, socjalistycznym nie są one ko­
nieczne, uświadomiony robotn ik nie ty lko  nie 
trzym a w  ta jem nicy swych pomysłów, ale 
wręcz przeciwnie zaznajamia z n im i jak  na j­
szersze grono towarzyszy pracy. W  ustro ju  tym  
dążymy do jak  największego umasowienia przo­
dujących metod pracy, a jeżeli stosujemy fo to ­
grafie, zdjęcia film ow e itp., to ty lko  po to, aby
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przyuczanie robotników w  nowych metodach 
było jak najskuteczniejsze.

Położyliśmy nacisk na tę stronę zagadnienia 
dlatego, że w  naszych sferach technicznych pa­
nują jeszcze tu  i ówdzie poglądy, oparte na ta j- 
loryźmie, uważające czas za wyłączne k ry te ­
rium  wydajności pracy. Nie przyw iązuje się 
większej wagi do podziału operacji na elemen­
ty, gdyż czas całkow itej operacji uchodzi za 
najlepszą ocenę pracy.

W przemyśle w łókienniczym  zdarzyło się 
nam niejednokrotnie spotkać z zapatrywaniem, 
że podział operacji na elementy jest niepo­
trzebny, wystarczy pomierzyć czas całej- opera­
c ji i  to je j wykonanie uważać za najlepsze, 
którego czas jest najkrótszy. W przemyśle tym  
zapatrywanie takie także i  ze względów tech- , 
nicznych może być fałszywe, gdyż pom ija 
w p ływ  szybkości na jakość wykonania.

Podział operacji 
w ustroju socjalistycznym

TAopiero normowanie pracy w Związku Ra- 
dzieckim postawiło metodykę na należytym 

poziomie. Podział operacji na elementy nie po­
lega ty lko  na m niej lub więcej przypadkowym 
wyliczeniu zaobserwowanych części składo­
wych, ale celem jego jest zbadanie s tru k tu ra l­
nych związków, jak ie  zachodzą między poszcze­
gólnym i elementami. Okażemy to w  dalszym 
ciągu na przykładzie zaczerpniętym z prak­
tyk i.

Stopień rozbicia operacji na elementy zależy 
od rodzaju produkcji.

Metodyka radziecka rozróżnia zabiegi, czyn­
ności i  ruchy, a nawet wprowadza między n im i 
jeszcze pośrednie stopnie np. zespoły czynności, 
zespoły ruchów itd . Dopiero gdy zostaną usta­
lone elementy operacji, można przystąpić do 
analizy związków między n im i zachodzących. 
Każdy element należy analizować z punktu 
widzenia jego związku z poprzednim i następ­
nym, uwzględniać możliwości łączenia elemen­
tów  ze sobą, równoczesnego ich wykonywania 
np. ręką prawą i lewą, usuwania ich, o ile  oka­
zują się zbędne, uwzględniając przy tym  jak 
najszerzej w p ływ  organizacji miejsca pracy 
i obsługi miejsca roboczego.

Oczywiście bazą wyjściową dla tak ie j analizy 
pow inny być przodujące metody pracy.

Pierwszy zastosował tę metodykę przemysł 
m etalowy szczególnie w  dziedzinie pracy na 
obrabiarkach. Stopniowo ruch ten przenosi się 
także i do innych przemysłów.

Ponieważ normowanie techniczne u nas pod 
względem metodycznym opiera się na tym  po­
dziale operacji technologicznej na elementy, 
ja k i stosuje się w  przemyśle metalowym, więc 
nasuwa się konieczność uwzględnienia specy­
f ik i  innych rodzajów przemysłu, a w  szczegól­
ności przemysłu włókienniczego, w  uwzględ­
n ieniu faktu, że podział operacji na elementy 
musi być w przemyśle w łókienniczym  nieco-od­
m ienny, aniżeli w  przemyśle metalowym.

Definicje elementów operacji 
w przemyśle włókienniczym

P  rzede wszystkim należy ustalić, co będziemy 
w  przemyśle w łókienniczym  uważali za pro­

ces technologiczny, operację, zabieg, czynność 
itd . D efin icje te nie są tu  jeszcze ustalone, 
a poniżej wprowadzona próba ich ustalenia ma 
służyć ty lko  jako p ro jekt do dyskusji. D la pro­
cesu technologicznego proponujemy następują­
cą defin icję:

Proces technologiczny jest to zespół działań, i 
powodujących zmianę kształtu, rozmiarów, sta- I 
nu fizycznego, chemicznego itp . przedmiotów 1 
w  pracy, tak aby surowiec, m ateria ł lub  pó łw y­
rób przerobiony został na inny półwyrób *' 
względnie wyrób.

Cechą charakterystyczną procesu technolo­
gicznego jest, że obejmuje on cały szereg sta­
nowisk roboczych względnie maszyn.

Taka defin ic ja  tłumaczy nam, dlaczego przę­
dzenie jest procesem technologicznym, a nie 
operacją, a np. przew ijanie przędzy na przewi­
jarkach —  operacją, a nie procesem technolo­
gicznym. A lbow iem  produkt procesu technolo­
gicznego w  postaci przędzy jest półfabrykatem  
dla tka ln i, k tó ra  go przerabia, a gotowym w y­
robem dla przędzalni, która może stanowić 
wyłączną podstawę fab rykac ji (przędzalnie jako 
odrębne zakłady pracy). Natomiast produkt 
p rzew ija rk i w  postaci naw iniętej cewki nie sta­
nowi półfabrykatu  dla oddzielnego zakładu 
pracy, a musi dopiero przejść przez szereg ope­
ra c ji i maszyn, aby stał się przędzą, gotową do 
przeróbki w tka ln i.

Proces technologiczny obróbki przygotowaw­
czej surowców dla przemysłu włókienniczego 
takich, ja k  bawełna, wełna, len itp . będzie za­
tem obejmował następujące operacje: suszenie, 
odziarnianie, młócenie, moczenie, międlenie, 
trzepanie, czesanie, strzyżenie, sortowanie, pra­
nie itd.

Proces technologiczny przędzenia bawełny 
obejmowałby w  myśl d e fin ic ji takie operacje, 
jak: rozluźnienie, trzepanie, zgrzebienie, czesa­
nie, rozciąganie itd.

Proces technologiczny tkactwa bawełny obej­
m owałby dla osnowy następujące operacje: 
przewijanie, snucie, krochmalenie i tkanie (w ła­
ściwe).

W ten sposób określone procesy technologicz­
ne i operacji odpowiadają poprzednio podanym 
definicjom .

W praktyce nie zawsze pojęcia procesu tech­
nologicznego i operacji są tak określone; np. 
bardzo często (także i w Związku Radzieckim) 
operacjami nazywa się takie elementy, np. w  
tkactw ie (właściwym), jak  wym iana czółenka 
wiązanie węzłów, usuwanie zrywów osnowy, 
usuwanie zrywów wątku itd . W  lite ra turze  
fachowej, naszej i rosyjskiej, elementy te nazy­
wane są operacjami. Wówczas oczywiście tkanie 
byłoby procesem technologicznym. Tak pojęte 
operacje sprawiają o ty le  trudności metodolo­
giczne, że zwykle uważa się operację za właści­
w y element normowania, tak iż norm y pow in­
ny w  pierwszym rzędzie odnosić się do operacji.
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Tymczasem w praktyce norm y odnoszą się do 
całego tkania (np. do jednego .metra tkaniny), 
a nie do w ym iany czółenka, usuwania zrywów 
osnowy itd., które to elementy są raczej przed­
miotem normatywów. Konsekwentniej więc by­
łoby uważać je za zabiegi, a samo tkanie za 
operację, gdyż wówczas pojęcie norm y np. jed­
nego metra tkaniny, będzie się odnosiło przede 
wszystkim  do operacji tkania.

Wobec powyższego za operację będziemy 
uważali tę część procesu technologicznego, któ ­
ra obejmuje zespół wszystkich elementów pra­
cy, wykonywanych przez jednego robotnika 
względnie zespół robotników, na jednym  stano­
w isku roboczym względnie na jednej maszynie.

Z a b i e g i

Przechodząc do dalszego podziału operacji na 
elementy, wyróżnić musimy zabiegi, których 
defin icja znowu nie będzie zupełnie taka sama, 
jak  w przemyśle metalowym. A  więc nie w y­
starczy tu określić zabieg, jako tę część operacji, 
która obejmuje zespół czynności związanych ze 
sobą jednym  celowym przeznaczeniem, albo w y­
konywaną przy jednym  zamocowaniu przedmio­
tu, gdyż celowe przeznaczenie mają także ope­
racje i czynności, a zamocowanie przedmiotu, 
tak ważne przy obróbce metalu, nie gra takiej 
ro li w przemyśle włókienniczym.

Tutaj różnica między operacją a zabiegiem 
będzie na tym  polegała, że pierwsza obejmuje 
zespół wszystkich elementów pracy, w ykony­
wanej na danym stanowisku roboczym i  na jed- 
ncj maszynie, podczas gdy zabieg będzie ty lko
Z  rij m t  tyck e êmentów. Operacja nadaje 

^ . J1?’?tow i pracy taką postać, że może on 
na '|SC °  P ró b k i na innfej maszynie względnie 
bioennmm Sj anowisku roboczym, natomiast za- 
Vn nnpr■ ? przedmiot°w i  pracy te j postaci, 
kow e f w  dokonywana na Przędzarce obraćz-
mzei i  Z  WarZa PrZĘdzę’ która może potem 

r X ? Zą operację na krośnie. A le tzw. 
' , '■ nie l ako część przędzenia nie nadaje 

przedmiotowi pracy jak ie jś  skończonej form y
dzar ^  ko « t fc ią  składową pracy na przę-

, ^  za^em zabiegiem będziemy nazywali część 
składową operacji, k tó ra  nie nadaje przedmioto- 
\v i p r a e y  takie j form y, aby mógł przejść do 
obrooki na innej maszynie względnie na innym  
stanowisku roboczym. Np. operacja tkania ba ­
wełny na. krośnie obejmuje następujące zabie­
gi. nakładanie kopek wątkowych w  czółenko, 
wiązanie węzłów, wym ianę czółenek, szukanie 
wątku, usuwanie zrywów n itek osnowy itp.

C z y n n o ś c i

Zabieg możemy dalej podzielić na elementy, 
zwane czynnościami, np. zabieg w ym iany czó­
łenka na krośnie angielskim z dolnym  biegiem 
obejmuje następujące czynności: (1) zatrzyma­
nie krosna (2) wyjęcie pustego czółenka, (3) 
włożenie pełnego czółenka, (4) uruchomienie 
krosna.

Zabiegi są to zespoły elementów prac, nieza­
leżne od siebie, np. likw idac ja  zryw u n itk i os­
nowy nie ma nic wspólnego z zabiegiem w y­
m iany czółenka i wykonywane są oddzielnie, 
natomiast czynności jednego i tego samego za­
biegu pozostają we wzajemnym stosunku do sie­
bie, często muszą być wykonywane w  stałej 
kolejności i  nie mogą być wykonywane oddziel­
nie i  niezależnie jedna od drugiej.

Jeżeli np. zabieg likw id a c ji zryw u n ic i osno­
w y za nicielnicą przy tkan iu  podzielimy na sześć 
czynności: ___

(1) zatrzymanie krosna,- (2) szukanie zerwa­
nej n ic i osnowy, (3) sięganie do bobiny, (4) na­
wleczenie w  licę, 5) przewleczenie przez i  (6) 
uruchomienie krosna, to poszczególne czynności 
pozostają ze sobą w  ścisłym związku, kolejność 
ich nie jest dowolna, ale musi odbywać się w  po­
rządku i każda czynność sama dla siebie nie sta­
now i całości, umożliw iającej pracę, np. sięga­
nie do bobiny nie będzie m iało celu i nie umo­
ż liw i ruchu maszyny, jeżeli w p ie rw  nie będzie 
odszukany wątek. Czynności określim y więc 
jako części składowe zabiegu, które pozostają 
ze sobą w  związkach i mogą być wykonywane 
ty lko  z uwzględnieniem tych związków.

R u c h y

Wreszcie czynności możemy podzielić na dal­
sze elementy, stanowiące ostatni człon podziału, 
poza które dalej praktycznie się nie posuwamy 
i które nazywamy ruchami. Należy podkreślić, 
że te ruchy nie mają nic wspólnego z tzw. ba­
daniem ruchów, które wprowadzone zostało 
w  Ameryce przez G ilbretha.

Ruchy, na które G ilb re th  rozkłada pracę, Są 
to skrajne elementy pracy, k tórych  już dalej 
rozłożyć nie można, podczas gdy ruchy w  na­
szej term ino log ii (opartej na wzorach radziec­
kich) są jeszcze elementami dosyć złożonymi.

D la przykładu weźmy zabieg „sięganie do bo­
b in y “  stanowiący część lik w id a c ji z ryw u za n i­
cielnicą. W ykonywany przez jednego z tkaczy 
w  przemyśle wełnianym , składa się on z nastę­
pujących ruchów: (1) sięganie do bobiny po od­
nalezienie nici, (2) chwycenie n itk i z bobiny 
i ciągnięcie je j w  dół, (3) cofanie rąk przed n i­
cielnicą, (4) składanie n ic i na połowę, (5) skrę­
canie nici w  bobiny.

Każdy z tych ruchów jest pod względem k i­
nematycznym dosyć złożonym. Natomiast u G il­
bretha ruchy są to elementy proste jak  np. 
chwycenie ręką za przedmiot, przesunięcie 
przedmiotu, położenie go na podstawie, trzym a­
nie itp . Ponadto według teo rii G ilbre tha ruchy 
(a raczej m ikroruchy) są wspólne dla wszyst­
kich prac, i każda praca jest niczym innym , jak 
ty lko  kombinacją tych ruchów w innej ko le jno­
ści, podczas gdy w  naszym rozum ieniu są one 
odmienne dla każdego zabiegu i rodzaju pracy, 
nie ty lko  pod względem kolejności, ale przede 
wszystkim  co do swej istoty, tak iż mało jest 
ruchów wspólnych dla różnych zabiegów, czyn­
ności i operacji.
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Normowanie techniczne, oparte na wzorach 
radzieckich, odrzuca m ikroruchy i  teorie G il- 
bretha ze względów zasadniczych, teoria ta bo­
w iem  często mechanistycznie rozkłada każdą 
pracę na skrajne elementy i neguje wszelką 
twórczość w  pracy robotnika.

Tablica 2
Żabieg: W ym iana czółenka 
Krosno: typu  Schwabe, kortowe  
M iejsce: PZW  im. Waryńskiego w Łodzi 
Data: 13.11.1951 r.
Pom iary w ykona ł: D. H.
Tkacz: C. J.

Badania struktury elementów operacji Lp. Ręka lewa Lp. Ręka prawa

Ą  naliza operacji technologicznej względnie 
je j elementów obejmuje nie ty lko  pomiar 

ilościowy, tzn. czasu trw an ia  poszczególnych 
elementów, ale nadto i  pom iar jakościowy, t j.  
obserwację .sposobu wykonywania tego elemen­
tu. Podkreślenie tego drugiego czynnika jest 
tym  ważniejsze, że u nas jest on za mało uwz­
ględniony i często ogranicza się do samych po­
m iarów czasu.

Dlatego zajm iemy się tu ta j b liże j metodyką 
pom iaru jakościowego, t j.  obserwacją sposobów 
wykonywania operacji.

Pom iar ten jest konieczny z dwóch względów. 
Po pierwsze um ożliw ia on wyciągnięcie wnios­
ków co do s tru k tu ry  elementów operacji; na to 
nowoczesna technika normowania w  Związku 
Radzieckim kładzie szczególny nacisk. Po d ru ­
gie w  przemyśle w łókienniczym  m im o wyso­
k ie j mechanizacji produkcji rola robotnika przy 
obsłudze maszyn jest niemniej ważna, i prace 
ręczne względnie maszynowo-ręczne w  dużym

Tablica 1
Zabieg: W ymiana czółenka 
Krosno: typu  Schwabe, kortowe  
M iejsce: ZPW  im . Waryńskiego w  Łodzi 
Data: 10.11.1951 r.
Pom iary w ykona ł: D. H.
Tkacz: R. M.

Lp. Ręka lewa Lp. Ręka prawa 1 2 * 4 * 6 * 8 9 * 11 * 13

1 sięga do szufladki 
w  k tó re j ma zmienić 
czółenko i  pozostaje 
nad szufladką, czeka­
jąc na odpowiedni 
m om ent do w ym iany

Czynność 1: Zatrzymanie krosna
2 chw yta puste czó­

łenko 3 zatrzym uje krosno

Czynność 2: Wyjęcie pustego czółenka
4 wypycha czółenko z 

szufladki s ilnym  po­
sunięciem ku sobie 5 chwyta pełne czó­

łenko

Czynność 3: Włożenie pełnego czółenka
6 sięga do szufladki 7 przenosi pełne czó­

łenko z tkan iny do 
szufladki

8 odsuwa klapkę
9 trzym a odsuniętą

klapkę 10 wsuwa czółenko do
szufladki s ilnym  
pchnięciem od siebie 

v
Czynność 4: Uruchomienie krosna

11 cofa się na tkaninę, 
ciągnąc n itkę  z czó­
łenka do rozporek 12 cofa się na drążek

13 urucham ia krosno

Czynność 1: Zatrzymanie krosna
1 zatrzym uje krosno

Czynność 2: Wyjęcie pustego czółenka
2 sięga do szufladki, z 

k tó re j ma w yjąć pu­
ste czółenko

3 chwyta puste czó­
łenko

5 wypycha czółenko z 
szufladki posunięciem 
ku sobie

7 przenosi czółenko z 
szufladki na tkaninę

8 odkłada czółenko na 
tkaninę

Czynność 3: Włożenie
9 chw yta pełne czó­

łenko
10 przenosi na pół d ro­

gi do szufladki
11 przekłada czółenko 

do ręk i
13 sięga do k la p k i
15 odsuwa klapkę
10 trzym a odsuniętą 

klapkę

4 przesuwa się z drąż­
ka do szufladki

6 chw yta wypchnięte 
czółenko

7 przenosi czółenko z 
szufladki na tkaninę

8 odkłada czółenko na 
tkan inę

pełnego czółenka
9 chw yta pełne czó­

łenko
10 przenosi na pół drogi 

do szufladki

12 chw yta czółenko
14 przenosi do szufladki

17 wsuwa czółenko do 
szufladki

Czynność 4: Uruchomienie krosna
18 cofa się na tkan inę 

ciągnąc n itkę  z czó­
łenka do rozporek 19 cofa się na drążek

20 urucham ia krosno

stopniu rozstrzygają o ilości i  jakości produkcji. 
Wszędzie zaś tam, gdzie prace te istnieją, po­
wodują one różne sposoby w ykonyw ania prac 
i rozpatrywanie ich wydajności staje się nie­
zbędne dla prawidłowego normowania.

W przemyśle m etalowym  rozłożenie operacji 
na poszczególne elementy nie sprawia w ięk­
szych trudności, są one bowiem tak jasne i  w i­
doczne, a ich punkty  końcowe (moment rozpo­
częcia i ukończenia danego elementu operacji) 
tak wyraźne; że rzadko występują pod tym  
względem znaczniejsze wątpliwości.

Inaczej ma się rzecz w przemyśle w łókien­
niczym.

Tuta j przeważna część operacji technologicz­
nych obejmuje cały szereg zabiegów i czynno­
ści, spływających niejako jedna w  drugą, tak 
iż zarówno podział operacji na elementy, jak 
i odgraniczenie ich od siebie nie jest łatwe, a na­
wet w  w ie lu  wypadkach łączność poszczegól­
nych elementów ze sobą jest tak silna, że po 
prostu dowolna umowa musi rozstrzygnąć, k tó ­
ry  moment będziemy uważali za początkowy, 
a k tó ry  za końcowy w  danym zab iegu /

Dlatego, o ile  w  przemyśle m etalowym  tech­
n ik  normowania może rozpocząć swoje prace od
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chronometrażu i fo tog ra fii dnia roboczego, o ty ­
le w przemyśle w łókienniczym  może to w  n ie ­
których wypadkach doprowadzić do znacznych 
omyłek, gdyż w p ierw  należy przeprowadzić ob­
serwacje jakościowe, w  celu rozbicia operacji 
na poszczególne elementy i  zbadania ich struk-' 
tu ry .

Na str. 70 podajemy przykład zaczerpnięty 
z jednej z fab ryk przemysłu wełnianego (ZPW 
]m - L. Waryńskiego w Łodzi). Z przykładu tego, 
w k tórym  dla porównania podane są obserwac je 
tkacza, przekraczającego normę wydajności 
i drugiego tkacza, nie dociągającego do normy, 
najlepie j można poznać metodykę obserwacji! 
W przykładzie tym  chodziło o obliczenie nor­
m atywu dla zabiegu: wym iana czółenka. Jest 
to jeden z zabiegów, których zespół stanowi ope­
rację: tkanie na krośnie. W tab licy 1 i tab licy 2 
podane są w y n ik i pom iarów jakościowych tzn. 
obserwacji sposobów wykonywania wspomniał 
nego zabiegu przez dwóch tkaczy.

W obu tablicach zabieg w ym iany czółenka 
roz ozony jest na cztery czynności, a czynności 
na poszczególne ruchy. Wszystkie te elementy 
podane są oddzielnie dla ręk i lewej i  prawej 
leżeli jakaś czynność względnie ruch w ykony­
wana jest obu rękami, to podano je w  tym  sa­
m ym  brzm ieniu dla strony lewej i prawej w ta- 

icach. Ruchy wykonywane równocześnie znaj­
dują się w  tabeli na tym  sajnym poziomie ' 

Juz samo zestawienie ruchów obu. robotn i- 
kow jest pouczające; u przodownika, tkacza R.
, -lest }ch 13> podczas gdy robotn ik J. C. w y ­
konuje ich 20. Metoda pracy pierwszego jest 

ekonomiczna, a zarazem m niej nużąca, je­
żeli się zważy, że czynności te są wykonywane 
paręset razy dziennie.

W ew nętrzna s tru k tu ra  zabiegu daje nam tu  
jeszcze lepszy wgląd w  isto tę  m etod pracy obu

robotników. I  tak jużp rzed  uruchomieniem kro ­
sna R. M.  wykonuje ruch, k tó ry  przygotowuje 
moment uchwycenia czółenka, wskutek tego 
upraszcza się czynność pierwsza (zatrzymanie 
krosna), gdyż tkacz ten zatrzym uje krosno pra­
wą ręką, a równocześnie lewa ręka chwyta puste 
czółenko, drugi robotn ik natomiast zatrzymuje 
krosno także prawą ręką, ale w tedy lewa jego 
ręka jest bezczynna.

Czynność druga (wyjęcie pustego czółenka) 
obejmuje u R. M.  dwa ruchy, u drugiego robot­
nika aż 9 ruchów, niektóre ruchy są w ykonyw a­
ne równocześnie obu rękam i (niepotrzebnie).

Podobny obraz mamy w  czynności trzeciej 
(włożenie pełnego czółenka), u R . M . 5  ruchów, 
u drugiego robotnika 11. U tego ostatniego w i­
dzim y jak on w  połowie drogi przekłada czółen­
ko z jednej ręk i do drugiej, co powoduje dodat­
kowe ruchy. Nadto R. M. już w  czasie drugiej 
czynności chwyta pełne czółenko, a więc przy­
gotowuje w  ten sposób wcześniej czynność trze­
cią, podczas gdy d rug i robotn ik w ykonuje to 
w okresie trzeciej czynności. A  więc planowe 
przewidywanie, równoczesne wykonywanie róż­
nych ruchów lewą i  prawą ręką i ekonomia ru ­
chów stanowią istotę metody przodownika 
pracy.

Przykład powyższy ilu s tru je  badanie we­
wnętrznej s tru k tu ry  zabiegu; jest ono charakte­
rystyczną częścią technik i normowania podług 
metodyki radzieckiej. Badanie tó sprawia, że 
chronometraż nie jest ty lko  czysto mechanicz­
nym pomiarem czasów, ale daje nam ono wgląd 
w  istotę twórczości przodowników pracy, a ze 
strony techników normowania wymaga w n ik li­
wej obserwacji i  pracy analityczno-badawczei.

Dopiero po przeprowadzeniu takich badań 
przeprowadza się ilościowy pom iar czasu.

Bronisław Biegeleisen-Żelazowski

Z A R Z Ą D Z A N -I E

Tadeusz W a s ilje w

Planowanie i kierownictwo w  biurze

I ŁST swoistym paradoksem, że choć wiele 
in s ty tu c ji o charakterze „b iu ro w ym “ 1 po­
wołanych jest właśnie w pierwszym rzę­
dzie do planowania, ja k  to np. dobitnie 
_ wskazują akty erekcyjne centralnych za­

rządów i podobnych jednostek —  planowanie 
ich własnej pracy stanowi nieraz nie więcej, jak 
naslo. Stąd w  konsekwencji i  niemożności kon- 
t r ° li,  k tó ra  jednakże stanowi zazwyczaj oddziel­
my punkt w ich programie —  w  stosunku do

zar-/„H r ty k u l  M n ie js z y  d o tyczy  w  zasadzie je dn os tek  ap ara tu  
m iiio , ar,ia w  gospodarce uspo łeczn ione j, zaw arte  w  n im  
da ltc j- je d n a k  zastosow anie i  w  in n y c h  b iu ra ch . (Re-

jednostek podległych. Zastrzeżenia można by 
wysunąć i co do metod kierowania pracą w  b iu ­
rach.

Nasz aparat zarządzania powołany jest do ob­
sługi warsztatów produkcji i  usług, i musi na­
uczyć się pracować z n im i w  jednym  rytm ie. 
Jego metody pracy pow inny harmonizować 
z tym, czym żyją ludzie w  p rodukcji Dlatego 
jeżeli dostrzegamy wspomniane trudności w  
pracy rozlicznych jednostek aparatu zarządze­
nia, to pójdziemy dobrą drogą, sięgając do 
tego produkcyjnego świata pojęć, ja k i panuje 
w  warsztacie, gdzie plan, kierownictwo, kon­
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tro la  — są już powszechnie codzienną metodą 
pracy mającą swoją własną technikę i  swoje 
własne specjalne ku temu rozwinięte środki.

Celem niniejszego a rtyku łu  nie będzie do­
starczyć tu  gotowych recept, dostosowanych 
do poszczególnych' odcinków pracy w różnych 
jednostkach, lecz raczej przedstawić metodę da­
jącą się zastosować do swoich potrzeb i w arun­
ków.

Co w  pierwszym rzędzie jest przedmiotem 
planowania w  warsztacie wytwórczym?

Przedmiotem tym  jest, w  pierwszym rzędzie, 
proces produkcyjny.
. W iemy, że proces ten polega ną przetwarza­
n iu surowca na pewien produkt. Z reguły w y ­
stępuje w  n im  transport którem u w  pewnych 
produkcjach przypada zresztą dominująca rola; 
w  takich wypadkach nie m ówim y o przetwa-. 
rzaniu, lecz o wydobywaniu (kopalnictwo) itd.

W planie ustalone zostają elementy, wyzna­
czające ten proces: surowiec i  produkt oraz in ­
ne, pochodne, z których najbardziej charakte­
rystycznym i by łyby  wskaźniki techniczno-eko­
nomiczne.

Nie podaje się natomiast w  planie, ja k  pro­
ces ma postępować w przeciągu okresu obję­
tego planem, ani też szczegółów przebiegu sa­
mego procesu. Plan służy do wyznaczenia za­
dania — i te dane dotyczące organizacji pro­
dukc ji nie są w  n im  potrzebne.

Uprzytomniwszy sobie te momenty, ciekawe 
będzie przed rozważeniem form , odpowiednich 
do planowania w  biurze, przejrzeć k ilka  p rzy­
kładów pozycji, jak ie  dotąd w  planach można 
spotkać. Zapożyczymy je  z jednostek aparatu 
zarządzania wyższego szczebla t j.  z urzędów 
gospodarczych.

Pozycje takie często podpadają pod jedną 
z dwu kategorii, z których pierwsza posiada 
niewątp liw e wartości słusznego hasła, druga 
natomiast, zawierając nawet liczby, ja k  każdy 
plan fabryczny, budzi jednak wątpliwości w  sa­
m ym  swym założeniu.

Jeśli chodzi o przykłady pierwszego rodzaju, 
to wyglądają one m niej więcej tak:

—  opanowanie technologii X  w  p rodukcji Y,
—  usprawnienie gospodarki materiałem X  

. w  zakładach branży Y,
—  poprawa jakości wyrobów X.
D la drugiego rodzaju ilustracją  mogą b.yć 

przykłady następujące:
—  przeprowadzenie inspekcji w  zakładach,
—  odbycie posiedzeń na temat X,
—  przestudiowanie źródeł (naukowych, urzę­

dowych) ze zbioru X.
Zauważymy od razu, że wszystkie te przy­

k łady dotyczą tego rodzaju działalności, ja k i 
odpowiada rozw ijan iu  przez urząd własnej in i­
c ja tyw y, w które j znajduje wyraz jego k ie row ­
nicza rola Jest to zresztą ta dziedzina, gdzie 
planowanie nasuwa największe trudności.

Cóż można Dowiedzieć o takim ujęciu w  
planie?

Jeśli chodzi o pierwszą grupę, to tego rodza­
ju  pozycje w  planie nie mówią konkretnie, co 
właściw ie ma być zrobione, wobec czego z góry 
też wykluczona jest kontro la wykonania. Ude­

rzające jest, że w  istocie dokonano tu zlania 
w  jedną całość zadań różnych jednostek: same­
go urzędu (tj. jego właściwej komórki) i jed­
nostek podległych, k tó rym  w  takich wypad- . 
kach przypada zresztą w  udziale większa część 
roboty.

Tak sformułowane pozycje nie odpowiadają 
zatem elementarnym wymaganiom, jakie sta­
w iam y planom. Jedyna ich wartość polega na 
tym, że wskazują pewne słuszne k ie runk i dzia­
łania, co jednak zw ykliśm y spotykać z w ytycz­
nych do planów.

Nie posiadają tego znowu pozycje z drugiej 
grupy. Czyż bowiem naprawdę chodzi nam 
o inspekcję, posiedzenia lub  lekturę źródeł? Są 
to jedynie pewne sposoby na drodze do osiąg­
nięcia użytecznych skutków i przede wszyst­
k im  te muszą być ustalone. Pozycje takie, to 
raczej ujęcie technik i wykonania jakichś za- 

‘ dań, po części także m ateriałów wyjściowych, 
lecz brak w  nich najważniejszego: „p roduktu “ . 
Czyż kom ukolw iek w  fabryce przyszłoby do 
głowy, ustalić swój plan w  tak i sposób, żeby 
podał narzędzia i materiały, a przemilczał sam 
produkt?

Omówione dwa typy pozycji w planach pra­
cy centralnych zarządów stanowią jak  gdyby 
dwa krańce: pierwszy ukazuje pewien cel, ale 
nie mówi, co ma być zrobione, drugi —  podaje 
ty lko  sposoby, lecz nie wspomina, do czego ma­
ją  doprowadzić. Pomiędzy n im i znajdują się 
liczne inne, również ujęte w  podobny sposób.

W tych warunkach nie może dziwić, jeżeli w 
jednych wypadkach obserwujemy takie -spię­
trzenie roboty, że dana instytucja  (czy komór­
ka) nie jest w  stanie je j podołać, a w  innych 
ludzie czekają na robotę. Nadrzędne instancje, 
nie znajdując żadnego oparcia przy nakładaniu 
roboty, tym  bardziej skłonne są do dawania 
coraz to nowych zadań, które też nierzadko no­
szą tym  sposobem charakter zaskoczenia, 
a przynajm niej —  niespodzianki. Trzeba pa­
miętać jakie  sku tk i posiada taka praktyka dla ■ 
współzawodnictwa pracy.

Jeżeli chcemy teraz skorzystać z przykładu 
fab ryk i, to musimy zastanowić się, czy na 
grunt b iura nie daje się przenieść ten sam 
świat pojęć.

A u to r niniejszego m ia ł sposobność2; przedsta­
w ić pewien pogląd na pracę w  biurze, k tó ry  
pozwala dojrzeć w  niej swoisty proces produk­
cyjny, prowadzący od pewnego m ateria łu suro­
wego drogą określonej jego obróbki do gotowe­
go „p roduk tu “ , k tó rym  na rów n i z „surowcem“ 
są różnego rodzaju dane, z reguły utrwalane 
na papierze. Zresztą mamy też oczywiście i zdo­
bywanie danych — w  analogii do wydobywania 
surowców w przemyśle i  innych gałęziach pro­
dukcji.

O przykłady tak łatwo, że najwyżej warto 
podać jakiś jeden, czyd w a : opracowanie tzw. 
rachunku w yn ików  według danych księgowo­
ści, ocena działalności na podstawie porówna­
nia bilansu różnych jednostek itd.

* Tadeusz W a s ilje w , „P ró b a  us ta w ie n ia  p ro b le m a ty k i p racy 
w  b iu rze '1' — E ko n o m ika  1 O rgan izac ja  P fa cy , n r  11 z. 1951 ro ku .
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Oczywiście to, co „p roduku je “ biuro, samo 
w  sobie jeszcze nie byłoby do niczego potrzeb­
ne. Jest to w  pewnym sensie obsługa tego, co 
się dzieje w  fabryce, sklepie, domu zdrowia lub 
szkole. Tym  nie mniej rzecz m aterialnie za­
w iera się w  granicach biura i musi też dać się 
wydzielić, nie tracąc przez to w  najmniejszym 
stopniu związku z realizacją.

Idąc tym  śladem, możemy teraz wyprowadzić 
pewne postulaty dla planowania. Przy planowa­
n iu  pracy na pierwszym miejscu należy okreś- ' 
lic  produkt, jako rzecz, dla które j prowadzi się 
proces produkcyjny.

Podkreśliliśm y już, że dla uczynienia plano­
wania w  biurze czymś realnym zachodzi ko­
nieczność zmieszczenia się w  jego granicach. 
Znaczy to, że w  tychże granicach trzeba wyzna­
czyć „p roduk t“ . Żeby lepiej wyjaśnić, co ma­
my na myśli, zwróćmy uwagę, że w  planie fa ­
bryk i, budującej np. urządzenia klim atyzacyjne, 
nie figu ru je  regulacja w ilgotności powietrza, 
lecz konkretna aparatura ■—  to, co wychodzi 
z bram fab ryk i. Tak samo jest np. z w y tw ó r­
nią środków leczniczych, która ma w  planie 
określone specyfiki, a nie te czy owe sku tk i ich 
stosowania. Podobnie musimy trzymać na 
wodzy swoją fantazję w  biurze i nie tracąc 
z oczu dalszych perspektyw, jak  je  ma każdy 
robotn ik w  fabryce, realnie dostrzegać, dokąd 
sięgają jego zadania —• i możliwości.
■ Cytowaną np. poprzednio pozycję „poprawy 
jakości wyrobów X “  należy skonkretyzować 
przez dodanie, że centralny zarząd w in ien do­
starczyć odnośnym przedsiębiorstwom danych, 
określających wymagania, jak im  w yroby te 
muszą odpowiadać, udzielić wskazówek techno­
logicznych, konstrukcyjnych i dotyczących or­
ganizacji produkcji, wydać dyspozycje o pomo­
cy przodujących przedsiębiorstw dla pozosta­
jących w  ty le  itd . Wszystko to są opracowa­
nia, dające się ująć w  sposób konkretny i pod­
dający się kontro li. Centralny zarząd —  w  tym  
wypadku, jak  i  w  każdym innym  —  ma swoje 
własne zadanie i nie potrzebuje zasłaniać się 
tym , co należy do fabryki.

Dla każdego tak rozumianego „p roduktu “ 
trzeba dalej podać m ateria ł surowy, z którego 
ma on być otrzymany. Jeżeli w  pierwszym 
byłby np. harmonogram dostaw w  ramach 
kooperacji, to należy wyraźnie wskazać, jakie 
opracowania zakładowe mają posłużyć jako 
materiał.

Takie ujęcie łatwo może nasuwać obawę, że 
papier przesłoni życie. Obawa ta jest aż nazbyt 
usprawiedliw iona. Lekarstwem na to jest jed­
nak wzmożenie poczucia przynależności pra­
cowników b iu r do tego kolektyw u, ja k i w na­
szym ustro ju  stanowią zarządy z warsztatami 
p rodukc ji i usług.

Wiemy, że plan jest ujęciem działalności 
całego okresu bez podawania samego przebiegu 
produkcji, jest przedstawieniem zadania i obo­
wiązujących przy jego realizacji warunków, 
a nie metod wykonania. Zbudowanie jego jest 
możliwe dzięki normom, za pomocą których 
daje się określić zdolność produkcyjna, wyzna­
czyć zapotrzebowanie materiałów, narzędzi

itd. Norm tycn dostarcza analiza procesu pro­
dukcyjnego, skontrolowana doświadczeniem, w 
oparciu o dane statystyczne, przy czym szeroko 
korzystamy tu ta j z szacunkowego przenoszenia 
w yn ików  znanych na przypadki podobne —  w 
całości lub częściami. Tę samą metodę wypada 
adaptować dla prawidłowego obciążenia pra­
cowników w  biurze. Niezbędne dane trzeba sy­
stematycznie zbierać i  uaktualniać. W  istocie 
każdy k ie row n ik  posiada w  te j dziedzinie w ie­
le cennych doświadczeń i chodzi ty lko  o to, 
żeby je zacząć wykorzystywać.

Oto są te elementy, które pozwolą skoordy­
nować między sobą plany współpracujących 
jednostek. To dopiero pozwoli ułożyć pracę w 
biurach, mającą dziś często tak nierówne 
tempo, w  sposób równom ierny i  p łynny.

Czy metodą tą można wyczerpać całość za­
dań w  zarządzie? Oczywiście, że nie. I  w  fa ­
bryce plan w  części buduje się przez wskaza­
nie obsady n iektórych stanowisk roboczych, nie 
wyszczególniając samej roboty; w  biurze mo­
głoby temu odpowiadać zadanie dyspozytora w  
dziale p rodukcji zarządu fabryk i, a także zada­
nie każdego kierow nika; zresztą —  i  szereg in -  
nvch. To samo wypadnie więc uczynić i w  p la­
nie b iura

Rozważania nasze zaczęliśmy od przykładów 
takich prac, które jednostki wszczynają z włas­
nej in ic ja tyw y, i dla których też przeto wedle 
własnego uznania (w rozsądnych granicach) 
mogą regulować tempo, term iny. Uczyniliśm y 
tak, ponieważ ta dziedzina najbardziej nas in ­
teresuje, z drugiej strony zaś —  największe na­
stręczać zdawała się trudności w  planowaniu.

Istnieje jednakże wszędzie m niej lub  więcej 
obszerny zakres, gdzie term iny, tempo—  na­
rzucone są a p rio ri. Może to przeciągnąć za sobą 
okresowe spiętrzenie roboty, których rozpatry­
wanie wykracza jednak już poza plan, tak ja k  
został on przedstawiony nieco wyżej („ujęcie 
sumaryczne okresu“ ). Nie znaczy to jednak 
bynajm nie j, że w  tak im  wypadku możemy się 
o to nie troszczyć. Trzeba od razu po zestawie­
n iu planu przystąpić do ułożenia harmonogra­
mu, t j.  rozmieścić pracę na poszczególnych sta­
nowiskach roboczych —  w  czasie. L u k i w  ob­
ciążeniu łatwo zapełnić pracami, dla których 
te rm iny są w  naszym ręku. Natomiast prze­
zwyciężenie nadmiarów obciążeń term inowych 
wymaga pomocy z zewnątrz, m iędzy komórka­
m i organizacyjnym i lub nawet między oddziel­
nym i jednostkami.

Istn ie ją po temu w ie lkie, a wcale niewyko­
rzystywane możliwości ekonomicznej „o rgan i­
zacji p rodukc ji“  w  biurze: między zarządami 
przedsiębiorstw a centra lnym i zarządami, m ię­
dzy centra lnym i zarządami a departamentami 
m in isterstw  itd.

Rzecz ta, praktykowana dotąd w form ie de­
legacji służbowych, właśnie wobec braku rze­
czywiście uchwytnych planów pracy zawsze na­
suwa podejrzenie łatania zaniedbań i niedo­
ciągnięć, istotnie bowiem stwarza ku temu 
możliwości. K iedy sprawdzalne plany stworzą 
w  tym  względzie jasność, stanie się ze wszech 
m ia r polecenia godna. Ważniejsze jednak jest
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to, że konkretne, realne plany i  opracowane do 
nich harmonogramy dostarczą danych do zhar­
monizowania prac różnych współdziałających 
jednostek. A wtedy jednostki podległe prze­
staną uginać się — nieraz w sposób bliski za­
łamania -— pod niewyliczonymi terminami, 
spadającym na nie z „góry“ nieraz zupełnie nie­
spodziewanie, z drugjej strony zaś terminy, któ­
rych dotrzymywanie z konieczności jest dzi­
siaj bardzo niepewną sprawą, staną się naresz­
cie czymś, na co zawsze będzie można liczyć.

Do zagadnienia planu pracy w biurze podesz­
liśmy od strony tego, w jaki sposób formułować 
pozycje planu. Zapoznaliśmy się z przykłada­
mi, które pozwalały jedynie domyślać się za 
nimi realnego zamierzenia, jakie jednak nie 
znalazło w nich konkretnego wyrazu, — jako 
też z innymi, uderzającymi praktycznym uję­
ciem, lecz nieokreślonymi w tym do czego 
miałyby prowadzić. Rozważaliśmy też przy­
kładowo formę mającą zawierać wszystkie po­
trzebne dane. Istnieje jednak kwestia, jakie za­
dania stawiać czy wybierać W istocie jest to 
kwestia pierwsza — przed sprawą sposobu wy­
rażenia tych zadań w planie.

To zagadnienie wykracza oczywiście poza 
obręb metodyki planowania, musi jednak być 
rozstrzygnięte, zanim przystąpi się do formuło­
wania planu. Nie będzie od rzeczy poświęcić 
mu i tutaj kilka słów. Spróbujmy oprzeć się na 
doświadczeniach producji.

Przede wszystkim muszą być określone po­
trzeby odbiorców danej jednostki. „Odbiorca­
m i“ tymi dla całości aparatu zarządzania w go­
spodarce są. ludzie w warsztatach produkcji lub 
usług. Ta generalna kierunkowość świadczeń 
obowiązuje również, kiedy rozpatrujemy poje­
dyncze ogniwo aparatu zarządzania; jeżeli cen­
tralne zarządy dostarczają pewnych opracowań 
swoim władzom zwierzchnim, to dzieje się to 
jedynie po to, ażeby w mniej lub więcej bez­
pośredni sposób uzyskać ich skorygowanie — 
dla następnego zużytkowania tej korekty 
„w  dół“ .

Potrzeby te, którym ma zadość czynić jed­
nostka aparatu zarządzania, nie są bynajmniej 
potrzebami papierowymi. Nie „zatwierdzony“ 
przez centralny zarząd plan zatrudnienia po­
trzebny jest fabryce, lecz ew. korekta jego pro­
jektu. To samo daje się powiedzieć o każdym 
innym formalnym wyrazie sprawowanych funk­
cji „nadzoru, kierownictwa, koordynacji i kon­
tro li“ , jak brzmi odnośna formułka w aktach 
prawnych. Układ tych potrzeb musi stanowić 
zasadniczy szkielet dla działalności, a więc i dla 
jej planu.

Potrzeby te są trwałe: i stąd ciągłe lub pe­
riodyczne opracowywanie dokumentów i cią­
gła lub periodyczna wymiana ich pomiędzy 
poszczególnymi komórkami w granicach danej 
jednostki lub między jednostkami. Znaczna 
część jest ustalona w formie i obiega w z góry 
wyznaczonych terminach. Okoliczność ta mu­
si być uwzględniona w planie. Nie może ona 
jednak prowadzić do tego, aby regularnie cyr- 
kujący papier zasłonił to, czemu ma jedynie

służyć. Automatyka „transportu“ nie może być 
przenoszona na treść prący aparatu zarzą­
dzania

Kwestia prac terminowych naprowadziła 
nas od razu na temat rozkładania pracy w miej­
scu i czasie, co należy już do zakresu kierow­
nictwa.

Termin „kierownictwo“ należy do najszerzej 
i najrozmaiciej interpretowanych w dziedzinie 
organizacji. Bywa często utożsamiany z całością 
zagadnień organizacyjnych w ogóle. Tutaj zaj­
miemy się kwestią kierownictwa tylko w tym 
obrąbie, który pozostaje wypełnić, kiedy dane 
już są (tj. ustalone): system działania, struktu­
ra, plan okresowy.

Cóż zostaje wtedy kierownikowi do zro­
bienia?

Przede wszystkim doprowadzenie planu do 
każdego pracującego, co oznacza: po pierwsze 
— zapoznanie każdego z zadaniem całej jed­
nostki, po drugie — określenie udziału w nim 
każdego pracownika, tj. ustalenie planów w od­
niesieniu do pracy poszczególnych ludzi >— w 
ich wzajemnym, powiązaniu.

Spełnienie drugiego zadania kierownika wy­
maga uprzedniego zaprojektowania harmono­
gramów dla wszystkich pozycji planu, rozło­
żenia ich elementami na poszczególne stano­
wiska robocze z uwzględnieniem czynnika 
czasu, na koniec ustalenie czynności pomocni­
czych (transport wewnętrzny, kontrola jakości 
itd.j. Należy tu — również i w biurze — roz­
różnić „produkcję“ jednostkową od seryjnej, 
a tę ostatnią — od występującej nierzadko, ma­
sowej.

Kiedy to zostało dokonane, a praca urucho­
miona, pozostaje jeszcze ciągłe śledzenie za jej 
biegiem i zwłaszcza za jakością jej wyników, 
a stosownie do tego — dokonywanie tych 
wszystkich często niepozornych przesunięć 
i zmian, których wymaga życie i które dopiero 
dzięki zaplanowaniu roboty są sprowadzone do 
drobnych rozmiarów. Z drugiej strony tylko 
bieżące śledzenie za biegiem roboty może 
ustrzec przed załamaniami, które poniewczasie 
dopiero zarejestrowałaby okresowa kontrola 
wykonania planu.

-leżeli zestawiamy z tym obrazem to, co 
widzimy W codziennej praktyce, to dostrzeże- 
my, że działalność wielu kierowników jest ży­
wym przeciwieństwem naszych postulatów. 
Kierownicy ci pracują jako główni wykonaw­
cy, biorą sami na siebie najtrudniejsze i naj­
większe pozycje zadań, a na kierowanie w na­
szym rozumieniu — nie pozostaje im już natu­
ralnie ani czasu, ani „głowy“ .

ich sposób postępowania może znaleźć para­
lele jedynie w maleńkich rzemieślniczych war- 
sztacikach, gdzie majster osobiście obsługuje 
„ważniejszych“ klientów i sam robi wszystkie 
trudniejsze „kawałki“ . W przemyśle nie pra­
cuje już tak nawet brygadzista, który zatrzy-

*'• D>a ułatwienia rozumowania wzięto tu kierownika po­
jedynczej komórki. Oczywiście w bardziej złożonym organiz­
mie rzecz ma się podobnie.
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muJe dla siebie najwyżej pewne z góry ustalo­
ne operacje, poza tym jednak działa przede 
wszystkim jako organizator kolektywu.

W naszych biurach pracują tak nawet bardzo 
wysocy kierownicy, którzy starają się osobiście 
wniknąć w jak największą liczbę detali. Drob­
nym, ale wymownym przykładem takiego na­
stawienia jest nagminny zwyczaj przeglądania 
całej poczty takich dużych zespołów roboczych, 
jak np. departamenty ministerialne, liczące 
z reguły po kilkadziesiąt osób.

Wszystko to zaliczyć by można do swoistej 
„techniki“1 kierownictwa. Technika ta może 
dać dobre rezultaty tylko pod warunkiem za­
dośćuczynienia tym wymogom, które ustrój nasz 
stawia pracy kolektywnej — i na które jedno­
cześnie ten ustrój dopiero pozwala.

Na pierwszym miejscu należy tu postawić 
stworzenie sprzyjających warunków dla rozwi­
jania się inicjatywy u wszystkich pracowników. 
W tym celu konieczne jest, ażeby każdy znał 
dokładnie cel, do którego się dąży i otrzymał 
jasno wytknięte swoje zadanie do wykonania. 
Za zbyteczne należy zaś uważać wszystko to, co 
nie jest bezpośrednio narzucone zewnętrznymi 
warunkami działania. Nie przeszkadza to wca­
le, że kierownik powinien w miarę potrzeby 
udzielić wszystkich wskazówek co do sposobu 
realizacji, muszą one być jednak Gdynie rada­

mi, a nie sztywnym nakazem. Należy potem 
zostawić współpracownikom pełną swobodę 
zrobienia roboty lepiej.

Inicjatywa jednostek najbujniej wyrasta na 
gruncie socjalistycznego współzawodnictwa, 
i troska o jego rozwój należy zatem do elemen­
tarnych obowiązków każdego kierownika. Ro­
la kierownika podobna tu jest do soczewki, sku­
piającej w jeden snop pojedyncze promienie. To 
socjalistyczne współzawodnictwo rodzi się na 
gruncie kolektywnego działania. Stąd też kie­
rownik musi dbać o stworzenie warunków pra­
cy kolektywnej, wykorzystując ku temu 
wszystkie możliwości.

Kolektyw w jakiejś komórce roboczej musi 
na koniec czuć się integralną częścią całej jed­
nostki w której skład wchodzi, cała jednostka 
zaś — ogniwem tej większej całości, w której y  
sprawa schodzi już z papieru, ażeby przybrać 
realny kształt produktów i usług, idących na 
wspólne dobro całego społeczeństwa.

Na takim podłożu wyrastają wspaniałe osiąg­
nięcia w produkcji załóg naszych- fabryk i  in­
nych zakładów. Trzeba przenieść to.do naszych 
biur, wraz z elementami techniki kierownictwa, 
ażeby usunąć dystans, który oddziela dotąd po­
ziom pracy- naszych zarządów —■- od poziomu 
pracy w produkcji.

Tadeusz Wasiljew

Antoni Rudziński

K a r i o i e k o w y  s y s t e m  k o n t r o l i  
e t a t ó w  i f u n d u s z u  p ł a c

SPORZĄDZANIE i wykonywanie planu 
funduszu płac“, nastręcza, jak wiadomo, 
poważne trudności, które można usunąć 
w łatwy sposób drogą usprawnienia za 
pomocą kartoteki etatów. Zasadą syste­

mu kartotekowego jest:

A —-  prowadzenie kart ewidencyjnych na 
każdy etat (stanowisko) ustalony planem fun­
duszu płac, B — nadawanie każdemu stano­
wisku numeru etatu, C — nadawanie każdemu 
pracownikowi stałego, porządkowego numeru 
personalnego, D — wykazywanie w listach płac 
w odniesieniu do każdego pracownika numeru 
etatu i numeru personalnego.

Poszczególne rubryki karty są zrozumiałe 
i żadnego wyjaśnienia nie wymagają. Sposób 
założenia kartoteki jest następujący: *

* Redakcja zamieszczając a rty k u ł p t. „K a rto tekpw y 
system kon tro li etatów i funduszu płac“  tra k tu je  a r­
ty k u ł ja ko  jedną z prób rozw iązania tego, sądząc, że 
dyskusja przyniesie nowe i bardziej ulepszone fo rm y 
zagadnienia.

(1) Na każde stanowisko, ustalone planem 
funduszu płac, sporządza się kartę ewidencyj­
ną etatu.

(2) Każdą kartę numeruje sie kolejno liczbą 
porządkową etatu.

(3) Ażeby utrzymywać ciągłą liczbę nume- 
lac ji etatów, prowadzi się ewidencje (wykaz) 
etatów w formie zeszytu, w którym są tylko 
trzy rubryki: (a) numer etatu, (b) stanowisko 
(nazwa etatu), (c )  nazwa komórki organiza­
cyjnej, w której etat jest ustanowiony.

a ;  Karty ewidencyjne etatów układa się 
w kartotece według poszczególnych komórek 
organizacyjnych.

Kartotekę etatów prowadzi komórka sporzą­
dzająca plany funduszu płac, może też prowa­
dzić komórka organizacji pracy. Kartoteka jest 
w rzeczywistości „rozbiciem“ ogólnego (glo­
balnego) planu funduszu płac na plany odcin­
kowe (komórkowe), a równocześnie służy jako 
kontrolne przeciwstawienie kartotece personal­
nej, prowadzonej przez komórkę personalną.
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Dla powiązania kartoteki etatów z kartote­
ką personalną i odwrotnie, komórka personal­
na nadaje każdemu pracownikowi stały numer 
personalny; ażeby utrzymać ciągłość tej nume­
racji, komórka personalna prowadzi w formie 
zeszytu ewidencję przyjęć pracowników i na­
daje każdemu pracownikowi stały numer przy 
wręczaniu umowy o pracę. Ten stały numer 
pracownik zachowuje przez cały czas swojej 
pracy i numer ten wykazuje się we wszyst­
kich dokumentach pracownika, szczególnie 
w listach płac.

Przed przyjęciem pracownika (przeniesie­
niem) komórka personalna uzyskuje od ko­
mórki pracy i płacy numer wolnego etatu, a po 
przyjęciu komórka pracy i płacy wpisuje na 
danej karcie ewidencyjnej numer personalny, 
nazwisko i imię i datę objęcia etatu.

Ewidencja przyjęć pracowników, którą pro­
wadzi komórka personalna, zawiera również 
tylko trzy rubryki: (a) numer porządkowy, 
(b) nazwisko i imię, (c) data przyjęcia.

Na podstawie ewidencji przyjęć i na podsta­
wie kartoteki etatów następuje powiązanie nu­
meru personalnego z numerem etatu i w ten 
sposób każdy pracownik zawsze posiada stały 
numer personalny i stały numer etatu. Komór­
ka sporządzająca listy płac wykazuje w listach 
tych numer personalny i numer etatu, dzięki 
czemu kontrolujący listy płac i akceptujący te

listy „do wypłaty“  zawsze będzie widział, czy' 
i jaki pracownik nie jest zarejestrowany w ewi­
dencji personalnej lub czy dany pracownik 
zajmuje stanowisko nie przewidziane w planie 
funduszu płac.

W ten sposób ilość pracowników nie posia­
dających numerów etatów będzie zawsze iloś­
cią rzeczywistego przerostu personalnego. Nu­
meracja etatów zaplanowanych i wykazywanie 
tej numeracji w listach płac w wybitnym stop­
niu ułatwia kierownictwu przedsiębiorstwa wy­
krycie przerostu personalnego, nie posiadanie 
bowiem numeru etatu zawsze będzie przyję­
ciem pracownika poza planem funduszu płac.

Administrowanie tym funduszem przy po­
mocy kartoteki etatów daje następujące ko­
rzyści :

(1) Kartoteka etatów, raz założona, sprowa­
dza sporządzanie dalszych planów funduszu 
płac do czynności niezwykle łatwych i pro­
stych, bo tylko do zestawiania obliczeń rachun­
kowych. Dzięki kartotece odpada zupełnie zbie­
ranie materiałów do sporządzenia planów, jak 
wykazów i sprawozdań ze stanu faktycznego 
zatrudnienia, ustalanie danych cyfrowych we­
dług rodzajów i grup płacy itp.

(2) Kartoteka etatów jest pierwszorzędnym, 
stale aktualnym materiałem źródłowym dla 
wszelkich statystyk i sprawozdań dotyczących 
stanu zatrudnienia.

KARTA EWIDENCYJNA ETATU Nr
1. Jednostka organizacyjna: /

i Płaca. Kategoria płacy Płaca zasadnicza Wysokość piunm w % Premia inne Razem

4. Etat zatwierdzony przez dnia
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(3) Kartoteka, w której karty są ułożone we­
dług komórek organizacyjnych, zawsze jest 
równocześnie kartoteką aktualnej struktury 
organizacyjnej.

(A) Nadawanie każdemu pracownikowi nu­
meru personalnego, ażeby ten numer wykazy­
wać w kartotece etatów i w listach płac, nie do­
puszcza do powstawania chaosu i niedokład­
ności w ewidencji personalnej.

(5) Nadawanie każdemu stanowisku numeru 
etatu i przyjmowanie (przenoszenie) pracowni­
ków tylko na te stanowiska (etaty), których 
numery nie są zajęte, zapobiega przekraczaniu 
funduszu płac i powstawaniu przerostów per­
sonalnych.

(6) Kartoteka etatów w wybitnym stopniu 
ułatwia kontrolę wykonania planu funduszu 
plac i badanie rentowności przedsiębiorstwa na 
odcinku zatrudnienia i płac.

Przy pomocy kartoteki bardzo łatwe jest 
ustalenie osoby odpowiedzialnej za przekrocze­
nie planu i zaistnienie przerostu personalnego.

Prowadzenie kartoteki żadnych trudności 
technicznych (manipulacyjnych) nie nastrę­
cza, a w praktyce jest ogromnym ułatwieniem, 
przynosi poważne, oszczędności w pracy i jest 
bardzo czułym barometrem, wykazującym 
wszelkie niedociągnięcia i braki w każdym cza­
sie i na każdym odcinku działalności admini- 
stracyjno-persónalnej. A n tm j

Józef Thierry

Dyspeczerski system k ie ro w an ia  b u do w ą
Artykuł dyskusyjny

PODSTAWOWE zadania planu sześcio­
letniego w dziedzinie gospodarczej — 
przekształcenie zacofanego gospodar­
czo kraju w kraj przemysłowo-rolni­
czy, uzbrojony w najnowocześniejszą 

technikę, posiadający potężną bazę gospodar­
czą w postaci przemysłu ciężkiego — postawiło 
nowe, wielkie i zaszczytne obowiązki przed je­
go realizatorami — budowniczymi Polski So­
cjalistycznej.

Wykonując je z zapałem i entuzjazmem, 
przekształciliśmy Polskę według słów Bolesła­
wa Bieruta „w jeden wielki plac budowy“ .

Niespotykane tempo uprzemysłowienia kraju 
narzuciło takie samo tempo realizacji podsta­
wowych inwestycji planu sześcioletniego. Moż­
ność utrzymania tego tempa zawdzięczamy 
przede wszystkim szlachetnej, braterskiej po­
mocy Związku Radzieckiego. Nowoczesne ma­
szyny radzieckie, sprzęt radziecki, metody pra­
cy zapożyczone ze Związku Radzieckiego, po­
zwoliły nam na osiągnięcie niespotykanych 
w historii naszego budownictwa — sukcesów.

Na tle jednak szybkiego uprzemysłowienia 
i usprzętowienia naszego budownictwa daje s:ę 
zaobserwować jedno niebezpieczne zjawisko: 
nienadążanie form organizacyjnych, metod 
i sposobów zarządzania i kierowania budową 
za szybkim rozwojem techniki. Duże nasilenie 
robót w krótkich odcinkach czasu, współpraca 
wielkiej ilości wykonawców na jednym obiek­
cie i stosunkowo wysoki stopień zmechanizowa­
na  budowy, wymagają wyjątkowo sprawnego, 
operatywnego kierownictwa procesem wyko-
nawstwa.

. Obecne, częstokroć przestarzałe, papierków o- 
biurokratyczne formy organizacyjne, brak ope­
ratywności w' planowaniu i sprawozdawczości,

brak systematycznej kontroli, chaotyczności 
i przypadkowości w metodach organizacji bu­
dowy i wykorzystania maszyn hamuje rozwój 
budownictwa, stanowi poważną przeszkodę na 
drodze do szybkiego unowocześnienia budowni- 
ctwa, do jeszcze większego wzmożenia jego 
tempa, do obniżenia kosztów własnych budowy.

Pomijam tu takie, dobrze nam wszystkim 
znane bolączki, jak: niedostateczna jakość do­
kumentacji technicznej, nieterminowość dostaw 
materiałów i mało sprężysty sposób przepro­
wadzenia reorganizacji przedsiębioi'stw wyko­
nawczych w pierwszej połowie 1951 roku, któ­
re to przyczyny także ujemnie odbijają się na 
stanie organizacyjnym budów.

I I I  Krajowa Narada Budownictwa, odbyta 
w Warszawie w kwietniu 1951 roku wskazała 
na te wszystkie przyczyny i postawiła przed 
nami zadanie przełamania i zwalczenia tych 
trudności drogą ulepszenia stanu organizacyj­
nego budów, opracowywania szczegółowych 
harmonogramów i doprowadzenia zadań pro­
dukcyjnych do każdej brygady i każdego ro­
botnika.

Is to ta  i cele zadania systemu 
dyspeczerskiego

Ctawia to przed nami zadanie opracowania 
^  takich metod zarządzania i kierowania bu­
dową, które zapewnią codzienną operatywną 
kontrolę przebiegu wykonania planów, pracy 
transportu, jednostek usługowych itp.

System taki w Polsce dotychczas nie istniał, 
istnieje natomiast i pomyślnie rozwija się 
w Związku Radzieckim. System ten nazywa 
się: dyspeczerski system kierowania budową.

System ten polega na tym, iż całość opera­
tywnego kierowania i  zarządzania budową zo-
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staje skoncentrowana w ręku jednego człowie­
ka — głównego dyspeczera, który występuje 
w charakterze zastępcy głównego inżyniera bu­
dowy, mając przez to pełnię władzy i ponosząc 
jednocześnie pełną odpowiedzialność za nor­
malny przebieg wykonawstwa. W systemie dy- 
speczerskim jaskrawo występuje zasada jedno­
osobowego kierownictwa.

Zgodnie z tą zasadą główny dyspeczer, pono­
sząc odpowiedzialność za przebieg wykonaw­
stwa, rozporządza wszystkimi niezbędnymi 
środkami zapewniającymi mu spełnienie swoich 
obowiązków, a więc przede wszystkim władzę 
dyspozycyjną w stosunku do całego aparatu, 
kierującego wykonawstwem budowlanym, a 
także aparatu zaopatrzeniowego i pomocnicze­
go. Poza tym dla operatywnego spełniania swo­
ich obowiązków dyspeczer wyposażony jest 
w specjalne urządzenia łączności tzw. komuta­
tory dyspeczerskie (łącznice) zapewniające mu 
możliwość szybkiego łączenia się ze wszystkimi 
odcinkami budowy, odbierania meldunków i na­
tychmiastowego wydawania niezbędnych za­
rządzeń lub poleceń.

System dyspeczerski w Związku Radzieckim 
ma za zadanie przede wszystkim zapewnienie 
nieprzerwanego rytmu wykonawstwa budowla­
nego według zatwierdzonych harmonogramów 
i planów. Z tego głównego zadania wynika sze­
reg innych, a mianowicie: powiązanie poszcze­
gólnych procesów wykonawstwa, dokładne 
przestrzeganie operatywnych planów wyko­
nawstwa, zaopatrzenia, pracy maszyn i trans­
portu, zapewnienia pełnego Wykorzystania 
wszystkich materiałowo-technicznych zasobów 
i potencjału roboczego budowy, zapewnienie 
maksymalnej rentowności, ujawnienie i wyko­
rzystanie wszystkich rezerw budowy.

Jak widzimy, zasadniczym celem systemu dy­
speczerskiego jest skoncentrowanie wszystkich 
zagadnień organizacyjno-zaopatrzeniowych i 
koordynacyjnych w ręku aparatu dyspeczer­
skiego, a odciążenie od tych czynności persone­
lu technicznego budowy w celu zapewnienia mu 
niezbędnego czasu na wykonywanie swoich bez­
pośrednich zadań.

Innymi słowy, przerzuca na aparat główne­
go dyspeczera wszystkie funkcje związane z za­
pewnieniem zaplecza budowy, jednocześnie da­
jąc mu możność stałej i operatywnej kontroli 
wykonania przez wszystkie jednostki budowy 
ustalonych planów i zarządzeń kierownictwa 
budowy.

System dyspeczerski dokonał znacznego prze­
wrotu w dotychczasowych formach i metodach 
zarządzania, podnosząc organizację budowni­
ctwa na wyższy poziom.

System dyspeczerski 
w Związku Radzieckim

System ten narodził się i osiągnął wysoki 
rozwój w budownictwie radzieckim na k il­

ka lat przed drugą wojną światową. Początko­
wo został zastosowany w kolejnictwie, następ­

nie w przemyśle, skąd przeszedł do budowni­
ctwa.

W pierwszej fazie rozwoju systemu dyspe­
czerskiego w budownictwie wzorował się czę­
ściowo na praktyce systemu dyspeczerskiego 
w przemyśle, jednakże już od początku znacznie 
różnił się co do metod z uwagi na specyficzne 
warunki budownictwa. Po raz pierwszy w hi­
storii budownictwa radzieckiego system dyspe­
czerski został zastosowany w roku 1933 na bu­
dowie Czerwonego Teatru w Leningradzie. 
Równocześnie Centralne Budowlane Naukowo- 
Doświadczalne Laboratorium (S trój-CNIŁ) za­
stosowało w formie eksperymentalnej system 
dyspeczerski na innych budowach.

Pierwsze doświadczenia pracy z zastosowa­
niem systemu dyspeczerskiego i efekty, które 
on przyniósł znalazły szerokie uznanie wśród 
budowniczych radzieckich. W następnych la­
tach system ten został zastosowany na wielu 
większych budowach. Jest to okres intensyw­
nego rozwoju dyspeczeryzacji w budownictwie 
radzieckim.

W latach powojennych dyspeczeryzacja zna­
lazła szerokie zastosowanie na wszystkich wiel­
kich budowlach (Zaporożstroj, Dnieprostoj, 
Magnitostroj, wieżowce moskiewskie i inne). 
Zapoczątkowane na Zaporożstroju stosowanie 
dobowych harmonogramów wykonawstwa wy­
kazało znakomitą wyższość form dyspeczerskie^. 
go kierowania budową i zwróciło specjalną 
uwagę szerokich rzesz pracowników budowni­
ctwa na ten system. Obecnie dyspeczeryzacja 
zdobyła pełne uznanie i jest stosowana na 
wszystkich wielkich budowlach komunizmu. 
Formy i metody dyspeczeryzacji stale ulepsza­
ją się. Znaczne postępy osiągnięto także w dzie­
dzinie rozwoju i ulepszenia aparatury łączności 
dyspeczerskiej i dostosowanie jej do warunków 
współczesnego budownictwa.

System dyspeczerski wzbogacił się ostatnio 
nowymi osiągnięciami, uzupełniając poprzed­
nie metody kontroli wykonawstwa zupełnie no­
wą metodą automatycznego kierowania i kon­
tro li z odległości pracy maszyn i mechanizmów 
budowlanych. Wspaniałe osiągnięcia inżynie­
rów radzieckich w dziedzinie dyspeczeryzacji 
i dalsze pogłębianie tego systemu w kierunku 
stworzenia uniwersalnego systemu dyspeczer­
skiego kierowania i zarządzania przedsiębior­
stwami budowlanymi rokuje, że w najbliższej 
przyszłości system ten stanie się powszechny 
w Związku Radzieckim i podniesie na jeszcze 
wyższy poziom wykonawstwo budowlane, doko­
nując w nim poważnego przewrotu technicz­
nego.

System dyspeczerski 
w budownictwie polskim

D o niedawna system dyspeczerski w Polsce 
był mało znany i prawie niestosowany. Do­

piero od czasu wycieczki' grupy naszych fa­
chowców do Związku Radzieckiego w 1950 ro­
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ku, o zasadach tego systemu i jego postępach 
dowiedział się szerszy ogół pracowników budo­
wnictwa, przede wszystkim dzięki publikacjom 
prasy technicznej i gospodarczej.

Jednakże nawet te szczupłe wiadomości, któ­
re dotarły do nas tą drogą, zwróciły uwagę 
szerszego ogółu pracowników budownictwa na 
ten system i okazały się bodźcem do prób za­
stosowania go w praktyce naszego budowni­
ctwa. Jedna z pierwszych prób zastosowania 
tego systemu była dokonana u nas na początku 
roku 1951, na budowie osiedla Muranów 
w Warszawie.

Zespół Zjednoczenia BW-2 dokonał dużej 
pracy opracowując wstępną instrukcję dyspe- 
czerską i przygotowując program kursu dyspe- 
czerów. Na budowie osiedla zostały wprowa­
dzone stanowiska głównego dyspeczera i dyspe- 
czerow odcinków, a także namiastka raportów 
dyspeczerskich. Niestety, zespół BW-2 szczerze 
pizejęty chęcią zastosowania dyspeczeryzacji 
me ustrzegł się przed popełnieniem poważnych 
błędów.
. ^  stępna instrukcja dyspeczerska, stwierdza­
jąc słusznie, że ,,w celu usprawnienia kierow­
nictwa budownictwem potokowym na osiedlu 
Muranów zostaje powołana do życia organiza­
cja dyspeczerska, której zadaniem jest ścisła 
kontrola planowego przebiegu robót zgodnie 
z opracowanymi harmonogramami, koordyna­
cja robót między poszczególnymi branżowymi 
grupami robót, oraz przedsiębiorstwami usłu­
gowymi, interwencja w razie zakłóceń normal­
nego przebiegu robót...“ , dopuszcza się jedno­
cześnie poważnego błędu, twierdząc dalej: 
„...jak również kontrola jakości wykonywanych 
robót i zgodności ich z dostarczanymi rysun­
kami i projektami wykonawczymi“ .

To błędne założenie powoduje fałszywe usta­
lenie głównego dyspeczera na szczeblu główne­
go kierownika robót, a dyspeczerów odcinko­
wych na szczeblu kierowników odcinków. Wy­
stępuje tu jaskrawo potraktowanie systemu 
dyspeczerskiego jako lekarstwa na wszystkie 
choroby, jako systemu zastępującego całkowicie 
istniejącą strukturę organizacyjną przedsię­
biorstwa. Błąd ten doprowadził do tego, iż na­
stępuje tylko zmiana nazw, natomiast treść 
pracy aparatu kierowniczego pozostaje bez 
zmian, gdyż dyspeczer w rozumieniu instrukcji 
pozostaje nadal kierownikiem robót. Zmienia 
się określenie, system pozostaje ten sam ze 
wszystkimi jego wadami i bolączkami.

Poważne próby zastosowania systemu dyspe­
czerskiego dokonują się na Górnym Śląsku. 
Przoduje tu na tym odcinku Centralny Zarząd 
Budowy Zakładów Przemysłu Ciężkiego w Gli­
wicach. Z inicjatywy i pod kierownictwem Cen­
tralnego Zarządu została opracowana instruk­
cja służby dyspeczerskiej dla kierownictw ze­
społów budów i dyrekcji terenowych. Należy 
stwierdzić, że instrukcja CZ BZPC jest lepszą 
od instrukcji Muranowa i w formie bardzo la­

konicznej, ale przejrzystej, streszcza zasady 
i porządek pracy przy systemie dyspeczerskim.

Praktycznie system dyspeczerski został za­
stosowany od jesieni bieżącego roku w kilku 
dyrekcjach terenowych (bytomska, krakowska, 
wrocławska), jednakże z różnych powodów, za 
wyjątkiem dyrekcji bytomskiej, nie utrzymał 
się. Jednakże nawet w dyrekcji bytomskiej, 
gdzie system ten działa, nie spełnia on swojej 
roli. Zasadniczym błędem stosowania tego sy­
stemu w dyrekcji bytomskiej jest słabe przy­
gotowanie do jego wprowadzenia, w wyniku 
czego dyspeczeryzacja została wprowadzona 
bez zastosowania systemu operatywnego pla­
nowania i sprawozdawczości, co pozbawiło z gó­
ry głównego dyspeczera możności stałej opera­
tywnej kontroli przebiegu wykonawstwa.

Drugim poważnym błędem jest zupełny brak 
łączności dyspeczerskiej. Główny dyspeczer dy­
rekcji ma do dyspozycji jeden miejski telefon, 
za pomocą którego z wielką trudnością może się 
połączyć i to w  wypadku sprzyjających warun­
ków, z poszczególnymi zespołami"budów naj­
wyżej raz dziennie, co całkowicie eliminuje za­
sadę operatywnej kontroli i operatywnego kie­
rownictwa.

Próby zastosowania systemu dyspeczerskiego 
poczyniono także w katowickim i gliwickim 
przemysłowych zjednoczeniach budowlanych. 
Niestety — w tych zjednoczeniach sprawa ta 
została potraktowana bardzo pobieżnie i ogól­
nikowo, tak że rola dyspeczerów została spro­
wadzona do roli „skrzynki pocztowej“  według 
trafnego określenia jednego z pracowników 
tych zjednoczeń.

Na specjalną uwagę zasługuje system dyspe­
czerski wprowadzony na budowie huty „Czę­
stochowa“ , dokonany przez Częstochowskie 
Przemysłowe Zjednoczenie Budowlane. Wpro­
wadzony tu system posiadał cechy najbardziej 
chai akterystyczne dla dobrze zorganizowanej 
służby dyspeczerskiej: operatywność i koordy­
nacja prac dużej ilości wykonawców. Dyspe­
czeryzacja tu stosowana w okresie największe­
go nasilenia robót przy budowie martenów wy­
kazała swoją wyższość nad każdym innym sy­
stemem. Niestety brak odpowiedniej aparatu­
ry łączności i dokładnych wytycznych do pra­
widłowego zorganizowania systemu spowodo­
wały i na tej budowie stopniowy jego zanik.

Poza omówionymi tu próbami zastosowania 
systemu dyspeczerskiego, cały szereg przedsię­
biorstw wykonawstwa budowlanego, w tej lub 
innej formie stara się zastosować go u siebie. 
Świadczy to niewątpliwie o tym, że samo życie 
zmusza kierownictwa naszych przedsiębiorstw 
wykonawczych sięgać do najlepszych wzorów 
radzieckich w celu poprawy sytuacji na odcin­
ku organizacji, zarządzania i kontroli procesa­
mi wykonawstwa budowlanego. Świadczy to 
także o dużej popularności, którą dyspeczery­
zacja zdobyła sobie wśród szerokich rzesz na­
szego aparatu kierowniczego.
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Zasadnicze błędy i ich przyczyny M ateriały instrukcyjne IO M B

Jednakże wszystkie próby dotychczasowe za­
stosowania tego systemu cechuje szereg 

błędów, z których najważniejszymi są:
(1) Traktowanie dyspeczeryzacji jako frag­

mentu ogólnych zagadnień organizacji budowy, 
próby wtłoczenia je j do istniejącej struktury, 
dotychczasowych metod planowania i sprawoz­
dawczości bez szczegółowego przeanalizowania 
ich i dostosowania do struktury dyspeczerskie- 
go kierowania budową.

(2) Zbyt pochopne i powierzchowne trakto­
wanie całego zagadnienia, próby stosowania 
dyspeczeryzacji bez uprzedniego opracowania 
szczegółowego projektu i uzgodnienia go z obo­
wiązującą obecnie strukturą przedsiębiorstwa 
i metodyką planowania i sprawozdawczości, 
bez przemyślenia całego szeregu szczegółów, 
bez jasno wytkniętego planu — co prowadzi 
do improwizacji i skazuje na niepowodzenie już 
same próby wprowadzenia dyspeczeryzacji.

(3) Próby rozwiązywania problemów dyspe­
czeryzacji bez dokładnego zapoznania się z ca­
łokształtem zagadnienia i szczegółowego prze­
studiowania doświadczeń budownictwa ra­
dzieckiego, co powoduje częstokroć błędy i szu­
kanie rozwiązań tam, gdzie wystarczy tylko 
przejąć doświadczenia towarzyszy radzieckich 
i dostosować je do naszych warunków.

(U) Nie zawsze prawidłowe zrozumienie sen­
su dyspeczerskiego systemu, co prowadzi w nie­
których wypadkach do wypaczenia go do jesz­
cze jednego z wielu istniejących u nas syste­
mów sprawozdawczości papierkowej, formal­
nej, do pogoni za zewnętrznymi efektami, do 
stworzenia całej „machiny“ dyspeczerskiej za­
czynając od budowy i kończąc na centralnym 
zarządzie. Próby takiego generalizowania, taka 
swego rodzaju „gigantomania“ , nie oparta na 
żadnym doświadczeniu, bez wypracowania 
sprawdzonych na praktyce poszczególnych bu­
dów metod i form dyspeczeryzacji i bez wysz­
kolenia kadr dobrze obeznanych z zagadnienia­
mi dyspeczeryzacji, z góry skazane są na nie­
powodzenie, na sprowadzenie go do formalno- 
biurokratycznej metody całkowicie pozbawio­
nych zasadniczych cech dyspeczeryzacji-opera- 
tywności, kontroli i regulowania wykonawstwa.

Należy stwierdzić, że zastosowanie systemu 
dyspeczerskiego napotyka u nas na cały szereg 
trudności o charakterze obiektywnym, a mia­
nowicie: (a) zupełny brak jakiejkolwiek lite­
ratury z zakresu projektowania i stosowania 
systemu dyspeczerskiego, a także brak materia­
łów wiążących w formie podręczników, instruk­
cji itp., (b) brak fachowców obeznanych z za­
sadami dyspeczeryzacji, (c) brak instytucji, 
która by skupiała w sobie wszystkie zagadnie­
nia związane z projektowaniem i stosowaniem 
systemu dyspeczerskiego, co powoduje sponta­
niczność i bezplanowość na tym odcinku, 
(d) brak aparatury łączności dyspeczerskiej 
produkcji krajowej.

Ostatnio Instytut Organizacji i Mechanizacji 
Budownictwa (IOMB) z inicjatywy Mini­

sterstwa Budownictwa Przemysłowego, opra­
cował szczegółowe materiały instrukcyjne, któ­
re powinny ułatwić aparatowi wykonawczemu 
zapoznanie się i wprowadzenie w życie syste­
mu dyspeczerskiego.

Materiały te obejmują całokształt zagadnie­
nia i opierają się na zasadniczym założeniu sy­
stemu dyspeczerskiego wykazując, że jest on 
organiczną częścią ogólnej struktury organiza­
cyjnej przedsiębiorstwa i jako taki nie może 
być traktowany w oderwaniu od niej bez ści­
słego powiązania z istniejącymi formami i me­
todami organizacji kierowania i zarządzania 
budową.

Wychodząc z tego założenia IOMB opracował 
szczegółowe instrukcje projektowania i stoso­
wania systemu dyspeczerskiego, instrukcję 
montażową oraz instrukcję o zasadach opera­
tywnego planowania i sprawozdawczości przy 
dyspeczerskim systemie.

Instrukcje te wymagają przede wszystkim, 
przed wprowadzeniem dyspeczeryzacji, szcze­
gółowego przeanalizowania całokształtu zagad­
nień organizacyjnych i powiązania ich z wymo­
gami systemu dyspeczerskiego, dokładnego o-, 
pracowania wszystkich metod i form kierowa­
nia i organizacji budowy projektowanych do 
zastosowania, innymi słowy opracowanie szcze­
gółowego projektu systemu dyspeczerskiego. 
Szczegółowe zaprojektowanie dyspeczeryzacji 
gwarantuje, że zda on egzamin i spełni swe za­
danie.

W arunki wprowadzenia dyspeczeryzacji

TVTależy pamiętać, że dla spełnienia tego wa- 
•L '  runku, wprowadzenie systemu dyspeczer­
skiego powinno być poprzedzone przez: (1) 
przeanalizowanie, reorganizację ii moderniza­
cję istniejącej struktury organizacyjnej budo­
w y,./# ) opracowanie i wprowadzenie systemu 
codziennego operatywnego planowania i spra­
wozdawczości, opartego o istniejący system 
w danym przedsiębiorstwie, (3) zaopatrzenie 
punktów dyspeczerskich w niezbędną aparatu­
rę łączności dyspeczerskiej.

Pierwszy warunek wypływa konsekwentnie 
z zasadniczego założenia systemu dyspeczer­
skiego, o którym była poprzednio mowa.

Należy tylko pamiętać, iż tak jak nie wolno 
traktować dyspeczeryzacji w oderwaniu od ist­
niejących form i metod organizacyjnych przed­
siębiorstwa lub budowy, gdyż doprowadzi to 
do stworzenia dwóch równoległych systemów 
kierowania budową, to jest sprowadzi system 
dyspeczerski do samodzielnego, równoległego, 
a więc uciążliwego systemu biurokratycznej 
sprawozdawczości i stworzy „system dla sie­
bie“ , tak też nie można traktować dyspeczery­
zacji jako jednego z wielu fragmentów organi­
zacji przedsiębiorstwa. Tak znów ustawiona 
dyspeczeryzacja nigdy nie spełni swoich zadań,

80



będzie stale traktowana jako drugorzędne lub 
trzeciorzędne zagadnienie i sprowadzi się do 
takiej właśnie „skrzynki pocztowej“ , którą 
można już zaobserwować w niektórych przed­
siębiorstwach.

Drugi warunek: wprowadzenie systemu ope­
ratywnego planowania i sprawozdawczości jest 
warunkiem żelaznym przy wprowadzeniu dy- 
speczeryzacji. Bez operatywności system dy- 
speczerski nie ma rąc j i  bytu, gdyż nie będzie 
miał niezbędnych danych dla stałego oddziały­
wania na przebieg wykonawstwa, a sprowadzi 
się do roli aparatu fotograficznego, odbijają­
cego wyłącznie faktyczny stan budowy bez żad­
nego na nią wpływu.

I wreszcie trzeci warunek — to specjalna, 
dobrze działająca łączność, bez której najlepiej 
pomyślany i zorganizowany system dyspeczer- 
ski nie spełni swojej roli, gdyż zabraknie mu 
zasadniczej cechy — operatywności.

Techniczne środki 
łączności dyspeczerskiej

"Hf atrzymamy się szczegółowiej na tym zagad- 
^  nieniu ze względu na jego wagę i na to, że 
poświęciliśmy mu dotychczas bardzo mało 
uwagi.

Aparatura łączności dyspeczerskiej stosowa­
na obecnie w Związku Radzieckim oparta jest 
na łączności telefonicznej, dostosowanej do po­
trzeb dyspeczeryzacji.

Zasadnicze warunki, które powinna spełnić 
ta aparatura streszczają się w następujących 
pięciu punktach:

(1) Łączność dyspeczerska musi być nieza­
leżną od ogólnych lub miejscowych centrali te­
lefonicznych i musi zapewnić możliwość każdo­
razowego i natychmiastowego połączenia się 
z każdą jednostką podległą głównemu dyspecze- 
rowi.

(2) Łączność dyspeczerska powinna zapewnić 
możliwość jednorazowego i jednoczesnego włą­
czenia wszystkich abonentów w celu jednoczes­
nego przekazywania zarządzeń i komunikatów 
i przeprowadzania odpraw dyspeczerskich.

(3) Łączność dyspeczerska powinna zapew­
nić możliwość połączenia przez punkt dyspe- 
czerski dowolnych dwóch abonentów w celu 
umożliwienia przeprowadzenia bezpośrednich 
rozmów przy zapewnionej kontroli dyspeczera.

(U) Wyklucza się możliwość bezpośredniego 
łączenia się abonentów między sobą.

(5) Powinna być zapewniona łączność pun­
ktu dyspeczerskiego poprzez ogólną sieć tele­
foniczną z abonentami, nie posiadającymi łącz­
ności dyspeczerskiej.

Najefektywniejszym środkiem łączności dy­
speczerskiej jest telefon, połączony z aparaturą 
radiową. Ta kombinacja pozwala na każdora­
zowe wezwanie poszukiwanego pracownika 
przez głośniki do najbliższego aparatu telefo­
nicznego i prowadzenia z nim rozmów przez te­
lefon. Dla ułatwienia łączności z pracownikami

liniowymi stosuje się punkty ruchome w posta­
ci gniazdek telefonicznych, zakładanych w róż­
nych miejscach budowy i słuchawek mikrotelei 
fonicznych, w które zaopatruje się tych praco­
wników.

Początkowo, w okresie powstawania systemu 
dyspeczerskiego, w budownictwie przemysł ra­
dziecki nie produkował central telefonicznych, 
które odpowiadałyby wymienionym tu warun­
kom, toteż w tym okresie stosowano dla łączno­
ści dyspeczerskiej zwykłe centrale telefoniczne 
(komutatory) produkowane dla przemysłu.

W miarę rozwoju dyspeczeryzacji postępo­
wała równocześnie praca w kierunku zmiany 
schematów tych central i dostosowania ich do 
warunków budownictwa. Równocześnie praco­
wano nad stworzeniem nowych, oryginalnych 
typów łącznic dyspeczerskich, całkowicie zada­
walających potrzeby budownictwa.

W wyniku tych prac zostały stworzone nowe 
typy komutatorów, przeznaczonych specjalnie 
dla budownictwa i produkowanych seryjnie.

Najwięcej rozpowszechnionymi typami łącz­
nic dyspeczerskich są: (1) dyspeczerski komu­
tator dla budownictwa typu DUS-W2, (2) ko­
mutator przemysłowy typu DKC-20, ze zmianą 
schematu montażowego według typu DUS-W2, 
(3) dyspeczerski komutator UDKS-2 dla bu­
downictwa konstrukcji CNIŁ-WNIOMS, (U) 
dyspeczerski komutator typu: Zaporożstroj.

W celu udostępnienia dyspeezerowi możliwo­
ści przeprowadzenia rozmów przez mikrofon 
z pominięciem słuchawki telefonicznej, każdy 
punkt dyspeczerski zaopatruje się we wzmac­
niacze radiowe. W tym wypadku dyspeczer ma 
możność mówienia do mikrofonu i słuchania 
abonenta przez zwykły głośnik radiowy, co 
znacznie ułatwia jego pracę.

Sprawne działanie systemu dyspeczerskiego 
zależy przede wszystkim od możliwości szyb­
kiego uzyskania połączeń ze wszystkimi jed­
nostkami budowy, toteż wysoka jakość i stała 
konserwacja urządzeń łączności w znacznym 
stopniu decyduje o sprawności całego1 systemu.

Instytut Organizacji i Mechanizacji Budow­
nictwa zajął się specjalnie rozwiązaniem za­
gadnienia aparatury dyspeczerskiej i możliwo­
ści je j produkcji w kraju. W wyniku tych prac, 
udało się nam stworzyć prototyp pierwszej pol­
skiej łącznicy dyspeczerskiej, nazwanej typ: 
IOMB-MB. Jest to dziesięcionumerowa centra­
la telefoniczna z miejscowym zasilaniem, posia­
dająca dwa stanowiska dla dyspeczera i opera­
tora. Łącznica odpowiada wszystkim zasadni­
czym wymogom, stawianym łącznicom dyspe- 
czerskim.

Łącznica została zaprojektowana i wykona­
na w rekordowo krótkim czasie, bo zaledwie 
w okresie trzech tygodni i została zmontowana 
na Wystawie Techniki Budownictwa w War­
szawie. Jako aparaty odbiorcze zostały zastoso­
wane zwykłe telefony połowę z induktorem.

Obecnie IOMB rozpoczął pracę nad zaprojek­
towaniem prototypu wielonumerowej łącznicy
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dyspeczerskiej z centralnym zasilaniem, połą­
czonej z urządzeniami głośnikowymi.

W nioski

Kończąc ten krótki przegląd rozwijania się 
systemu dyspeczerskiego w Polsce, jakie 

można wysunąć wnioski?
-i Należy w jak najkrótszym czasie zabez- 
A pieczyć przedsiębiorstwa wykonawcze w 
niezbędne wytyczne i instrukcje, które umożli­
wią im prawidłowe wprowadzenie i stosowanie 
systemu dyspeczerskiego.

2 Należy w krótkim czasie wyszkolić we­
dług jednolitego programu odpowiednie 

kadry dyspeczerów i operatorów, a także prze­
szkolić cały personel techniczny, który będzie 
związany z systemem dyspeczerskim.

3 Należy w jak najkrótszym czasie stwo­
rzyć typy łącznic dyspeczerskich, apara­

tury i sieci, odpowiadające wymogom dyspecze- 
ryzacji i zorganizować ich produkcję na skalę 
przemysłową, w celu zapewnienia naszym bu­
dowom niezbędnych środków łączności.

4 1 wreszcie trzeba śmielej i szerzej wpro­
wadzić w życie system dyspeczerski, nie 

zrażając się trudnościami i omyłkami, zwalczać 
je i pokonywać, pamiętając o tym, iż dyspecze- 
ryzacja ułatwi nam wykonanie uchwał I I I  Kra­
jowej Narady Budownictwa, doprowadzi do 
znacznego usprawnienia i podniesienia na wyż­
szy poziom organizacji naszych budów, pozwoli 
na szerokie stosowanie systemu operatywnego

O R G A T E

W . A . G inod m an

W  HISTORYCZNEJ mowie tow.
Stalina, wygłoszonej 23 czerwca 
1931 r. na naradzie działaczy go­
spodarczych, znaczenie mechani­
zacji pracy w społeczeństwie 

socjalistycznym było przedstawione w następu­
jących słowach: „  ...mechanizacja procesów pra­
cy jest tą nową dla nas i decydującą siłą, bez 
której niemożliwe jest utrzymanie ani naszego 
tempa, ani nowej sizali produkcji“  ł . * i

*  Tłumaczenie pierwszego rozdziału książki W: A: Ginod- 
mana pt: „Mechanizacja uczota i wyczislitielnych rabot" — 
Wyd. Maszgiz, Moskwa 1950 r. Tłumaczenia dokonał Jan 
Szczepański.

i Zagadnienia Leninizmu, wyd. 3 str. 311: „Książka i Wie­
dza" Warszawa.

planowania i sprawozdawczości, da całemu apa­
ratowi wykonawczemu nową potężną broń dla 
ogólnego usprawnienia wykonawstwa budowla­
nego.

Należy pamiętać, że zastosowanie systemu 
dyspeczerskiego nie jest zagadnieniem drugo­
rzędnym lub trzeciorzędnym, nie jest drobnym 
fragmentem ogólnych założeń organizacyjnych 
budowy.

Zagadnienie prawidłowej organizacji budów, 
podniesienia ich poziomu, a więc i zagadnienie 
szerokiego stosowania systemu dyspeczerskiego 
jest zagadnieniem pierwszorzędnej wagi, mają­
cym ogromne znaczenie dla podniesienia na no­
wy, wyższy szczebel stylu i kultury pracy w bu­
downictwie.

Ulepszenie stylu pracy, podniesienie kultury 
budownictwa oznacza przyspieszenie jego tem­
pa, oznacza podniesienie wydajności pracy lu­
dzi i maszyn, oznacza pełniejsze i lepsze wyko­
rzystanie tych maszyn, oznacza dodatkowe osz­
czędności tysięcy i milionów złotych.

Oznacza to, że za te same pieniądze będziemy 
mogli dodatkowo budować wielkie piece i mar­
teny, nowe walcownie i odlewnie, uruchamiać 
nowe kopalnie węgla i rud, budować nowe do­
my mieszkalne, szkoły, szpitale, domy kultury, 
nowe miasta, wsie i osiedla.

Zwiększenie tempa budownictwa, obniżka je­
go kosztów oznacza wzmożenie tempa uprze­
mysłowienia kraju, oznacza przyspieszenie bu­
dowy podstaw socjalizmu.

Józef Thierry

C H N I K A

i p rac  k a lk u la c y jn y c h *

To wskazanie tow. Stalina odnosi się w zu­
pełności i do prac obrachunkowych, obrachu­
nek to pracochłonne czynności wiążące dużą 
ilość siły roboczej. O ilości sił roboczych zaję­
tych tak czy inaczej przy pracach obrachunko­
wych, można sądzić na podstawie danych przy­
toczonych przez tow. Mołotowa w jego refera­
cie na X V III Zjeździe W KP(b), zgodnie z któ­
rymi liczba księgowych i rachmistrzów osiąg­
nęła 1.617.000 osób, a ekonomistów i statystów 
822.000 osób.

Tak znaczna ilość osób zajętych przy pra­
cach obrachunkowych tłumaczy się nie tylko 
tempem rozwoju gospodarki narodowej ZSRR, 
ale również stosunkowo niskim stopniem wy­

M e c h a n iza c ja  obrachunku
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dajności pracy obrachunkowej, będącej skut­
kiem niedostatecznego wyposażenia technicz­
nego.

Dotychczas prace obrachunkowe wykonywa­
ne są przeważnie ręcznie. Najbardziej rozpo­
wszechnionym narzędziem pracy rachmistrzów 
są jedynie liczydła. Krańcowo niezadawalający 
stan mechanizacji obrachunku zmusza do za­
trudnienia wielkiej ilości pracowników i powo­
duje opóźnienia sprawozdawczości; w rezulta­
cie tego dane obrachunkowe są niedostatecznie 
wykorzystane przez kierownictwa przedsię­
biorstw gospodarczych.

Na konieczność mechanizacji prac obrachun­
kowych niejednokrotnie wskazywały partia 
i rząd, jeszcze w roku 1927 XV Zjazd WKP(b) 
na podstawie referatu tow. Ordżonkidze po­
wziął decyzję: „należy kontynuować prace nad 
tworzeniem obrachunku taniego, uproszczone­
go, przejrzystego, odpowiadającego zadaniom 
planowania i zarządzania. W szczególności na­
leży rozszerzać doświadczenia mechanizacji 
prac biurowych i obrachunkowych“ .

Od roku 1927 zaczyna się w ZSRR stosowa­
nie maszyn do liczenia do statystyki i księgo­
wości. Oceniając rezultaty tych pierwszych do­
świadczeń X V I konferencja W KP(b) w roku 
1929 powzięła decyzję:

„Należy zapewnić możliwie najszybsze opa­
nowanie przez nasz aparat osiągnięć w zakre­
sie techniki planowania, rozpowszechnienie sto­
sowania w ciągu najbliższych lat we wszyst­
kich największych działach gospodarki mecha­
nizację obrachunku, której doświadczenia prze­
prowadzone w dziale transportu w pierwszym 
truście WTS przemysłu wełnianego, w przed­
siębiorstwach GET itd. dały już pomyślne re­
zultaty.2

W roku 1931 (28 sierpnia) Rada Komisarzy 
Ludowych ZSRR w postanowieniu nr 750 da­
ła ważne i konkretne wskazania odnośnie roz­
woju mechanizacji obrachunku w ZSRR. Po­
stanowienie to mówi: „Opracowanie jednolite­
go systemu socjalistycznego obrachunku jest 
hamowane, z jednej strony chałupniczą zaco­
faną techniką obrachunku, z drugiej zaś do­
tkliwym brakiem wykwalifikowanych praco­
wników. Obrachunek socjalistyczny powinien 

*być zorganizowany na podstawie jak najszer­
szego stosowania środków mechanicznych. 
V/ tym celu należy rozwinąć produkcję maszyn 
wewnątrz kraju, której stan obecny nie zape­
wnia szybkiego wyposażenia technicznego całe­
go obrachunku oraz stworzyć nowe kadry pra­
cowników zmechanizowanego obrachunku“ /1

W roku 1941 przed rozpoczęciem wojny oj­
czyźnianej ZSRR osiągnął już znaczne sukcesy 
w zakresie mechanizacji obrachunku. Prze­
mysł rodzimy opanował produkcję zasadni­
czych typów maszyn do liczenia, niezbędnych

WKP(b) w re zo lu c ja ch  i postanowieniach zjazdów, kon­
ferencji i posiedzeniach plenarnych CK, cz. I I  wyd. 5, str. 234.

3 tamże str. 352.
4 Kalkulacjonnyje szczotnyje maszyny.

do mechanizacji najbardziej pracochłonnych 
brać obrachunkowych. Najprostsze maszyny do 
liczenia — arytmometry produkowała już przed 
wojną fabryka im. Dzierżyńskiego w ilości k il­
kudziesięciu tysięcy sztuk rocznie. W tej samej 
fabryce zorganizowano produkcję półautoma­
tycznych maszyn do liczenia KSM.4 5

Od roku 1935 pierwsza państwowa fabryka 
SAM 3 produkowała już maszyny licząco-ana- 
lityczne — dziurkarki, kontrolerki i tabulatory. 
Natychmiast po zakończeniu wojny ojczyźnia­
nej produkcja maszyn do liczenia przybrała 
duże rozmiary. •

Zgodnie z nowym planem rozwoju radziec­
kiego przemysłu budowy maszyn do liczenia 
rozpoczęto budownictwo nowych fabryk, z któ­
rych część już znalazła się w szeregach czyn­
nych przedsiębiorstw.

W dużej skali organizuje się przygotowanie 
kadr dla zmechanizowanego obrachunku.

Opracowano jednolity plan produkcji i roz­
działu maszyn do liczenia; plan ten przewiduje 
wielokrotne zwiększenie produkcji,maszyn oraz 
budowę nowych najbardziej udoskonalonych 
typów maszyn do liczania.

Ministerstwo szkolnictwa wyższego zorgani­
zowało specjalne fakultety dla przygotowania 
specjalistów wyższego stopnia dla celów mecha­
nizacji obrachunku.

Pracochłonność poszczególnych odcinków 
i  operacji obrachunku

Konieczną przesłanką mechanizacji obra­
chunku jest istnienie masowych jednorodnych 
operacji obrachunkowych.

Analiza procesów obrachunkowych z tego 
punktu widzenia wskazuje, że wiele z poszcze­
gólnych odcinków obrachunku odznacza się 
dużą pracochłonnością przy istnieniu maso­
wych, jednorodnych operacji. Z sumy czasu ro­
boczego zużywanego, w przedsiębiorstwie prze­
mysłowym na prace obrachunkowe, na poszcze­
gólne odcinki obrachunku przypada średnio:

Tablica 1

Odcinek obrachunku Czas w  %

obrachunek płacy zarobkowej 40— 45
m ateria łów ka 10— 13
obrachunek operatywny i ka lku lac ja 25— 30
ogólny obrachunek 8— 10
sta tystyka 10— 17

Jak wskazuje tablica 1, takie odcinki jak 
obrachunek płacy zarobkowej, materiałówka, 
oraz obrachunek operatywny, związane z maso­
wą dokumentacją pierwotną, zajmują około 
75—80% czasu roboczego w rachubie. Nie 
przypadkowo więc te odcinki obrachunku w na-

5 Szczetno — analiticzeskije maszyny.
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szych przedsiębiorstwach przemysłowych me- 
chanizuje się w pierwszej kolejności.

Te odcinki obrachunku dzielą się na poszcze­
gólne operacje, treść których przytaczamy w u- 
ogólnionej klasyfikacji operacji procesu obra­
chunku (tablica 2).

Tablica 2
Operacje procesu obrachunku:

Lp Operacja Opis operacji

1 Zafiksowanie czynności Sporządzenie dokumentu 
pierwotnego przez zapi­
sanie w  fo rm ularzu  ope­
ra c ji podlegających za- 
fiksow aniu

2 Arytm etyczne opracowa­
nie dokumentu p ie rw o t­
nego

Przerachowanie i  takso­
wanie dokumentów p ie r­
wotnych

3 Sortowanie (k la sy fika ­
cja zaszłości)

Segregacja dokumentów 
pierwotnych, wybieranie 
i  rozmieszczanie danych 
p ierwotnych

4 Sumowanie i  saldowanie, 
ugrupowanie danych 
pierwotnego obrachunku

Podsumowanie w yników  
wg grup danych p ie r­
wotnych, posegregowa­
nych lub  połączonych 
drogą selekcji

5 Obliczanie w ielkości 
względnych

K a lku lac ja  kosztów za 
jednostkę wyrobu, w y li­
czanie procentów, współ­
czynników itp .

W jednym z przedsiębiorstw budowy maszyn 
badano cały czas roboczy pracowników rachu­
by, zróżnicowany według powyższych pięciu 
operacji.

Analiza- wykazała, że pracochłonność tych 
operacji wyraża się w przybliżeniu jak w ta­
blicy 3.

Tablica 3

Lp] Operacja
-----ę—

Czas w  % Razem

1 Fiksowanie zaszłości 16%

2 Arytm etyczne opracowanie da­
nych p ierwotnych 13%

3 Proces k la sy fika c ji (sortowa­
nie) 25%

j 4 Ugrupowanie danych pierwot- 
nego-obrachunku (sumowanie) 15%

1 3 Obliczanie w ielkości względ-
nych 11% 80%

«■ Praca operatywna 
udzielanie in fo rm ac ji 
wyjaśnienia błędów itp . 12%

i 7 kierow anie  i  in s truk ta rz 8% 100%'____ _

Przytoczone dane wskazują, że w przedsię­
biorstwie przemysłowym do wykonania jedno­
rodnych najprostszych operacji obrachunko­
wych zużywa się bardzo dużo roboczego czasu.

Zwłaszcza operacje arytmetyczne, takie jak 
przerachowanie dokumentów płacy roboczej,

przerachowanie dokumentów materiałowych, 
scalanie danych z dokumentów pierwotnych 
(sumowanie), wreszcie obliczanie wartości 
względnych (głównie wyliczanie kosztów za 
jednostkę wyrobu w kalkulacji), zabierają 
w sumie około 40% czasu roboczego, zużywa­
nego na obrachunek (operacje 2-ga, 4-ta, 5-ta).

Praca przy sortowaniu danych pierwotnego 
obrachunku, będąca względnie prostą, zajmu­
je również dużo czasu — około 25%.

W ogólnym zestawieniu, przy ręcznej pracy, 
około 65% czasu roboczego, zużywanego na 
obrachunek, traci się na wykonywanie takich 
operacji, które mogą być wykonywane przy po­
mocy maszyn do liczenia.

Pozostałe odcinki prac obrachunkowych, na 
które zużywa się około 35% czasu roboczego, 
dotąd jeszcze nie nadaje się do zmechanizo­
wania.

W szczególności odnosi się to do 20% czasu 
roboczego, który zużywa się na pracę operatyw­
ną (12%) i na kierowanie oraz instruktarz 
( 8% ) .

Odnośnie roboczego czasu zużywanego na 
sporządzanie dokumentów pierwotnych (16 — 
17%), to temat ten trzeba omówić osobno. Ten 
odcinek pracy może być oczywiście zmechani­
zowany.

Jednakże należałoby tu mówić o wszelkiego 
rodzaju maszynach dokumentacyjnych, które 
automatyzują proces wypisywania dokumentów 
pierwotnych (np. maszyny adresujące), o Przy­
borach mierniczych i kontrolnych, licznikach 
produkcji itp., a nie o maszynach do liczenia. 
Rozważanie zagadnienia tych przyborów nie 
jest naszym zadaniem i nie będziemy już do 
niego powracali.

Tak więc, w konsekwencji, operacje, na któ­
re zużywa się około 65% czasu roboczego, tra­
conego na liczenie sposobem ręcznym, można 
i należy wykonywać przy pomocy maszyn do 
liczenia.

Stąd więc wynikają zasadnicze wymagania, 
które rachuba stawia przed środkami mecha­
nizacji.

Te zasadnicze wymagania można ująć w na­
stępujących punktach: (1) maszyny do wyko­
nywania działań arytmetycznych, t j,  maszyny 
do liczenia i sumowania, (2) maszyny, przy 
pomocy których można wykonywać sortowanie 
i klasyfikację."

Liczne urzędy i przedsiębiorstwa przeprowa­
dziły u siebie wielkie prace w zakresie mecha­
nizacji obrachunku. Spośród przedsiębiorstw 
przemysłowych, które szeroko stosują maszyny 
do liczenia, można wymienić: Fabrykę Samo­
chodów im. Mołotowa, Fabrykę Samochodów 
im. Stalina i inne. Szeroką mechanizację obra­
chunku wprowadzają także takie urzędy, jak 
Centralny Urząd Statystyczny ZSRR, M ini­
sterstwo Komunikacji ZSRR i Bank Państwa,

o automatyczną selekcje.
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Mechanizacja obrachunku rozwija się zasad­
niczo po lin ii organizowania w przedsiębior­
stwach scentralizowanych zespołów maszyn do 
liczenia. Równocześnie organizuje się zgrupo­
wane (rejonowe) i międzywydziałowe stacje 
obrachunkowe, przeznaczone do obsługi całych 
grup przedsiębiorstw.

Mechanizacja obrachunku na bazie między­
wydziałowych lub rejonowych stacji obrachun­
kowych, związana jest z wysokim stopniem 
koncentracji prac obrachunkowych licznych 
przedsiębiorstw; komplikuje więc proces opra­
cowywania danych obrachunkowych.

Jednakże z drugiej strony, ta koncentracja 
pozwala na bardziej równomierne obciążenie 
maszyn, co podwyższa stopień ich wykorzy­
stania.

Mechanizacja obrachunku w przedsiębior­
stwie przemysłowym ma dwie zasadnicze 
form y:

(a) W dużych przedsiębiorstwach zatrudnia­
jących ponad 3000 robotników, stosuje się wy- 
sokosprawne maszyny liczące — analityczne 7, 
4o 80 kolumnowe tabulatory wraz z komple­
tem maszyn i urządzeń pomocniczych, które 
automatycznie wykonują prace obrachunkowe 
oraz zapisywanie rezultatów. W tym celu two­
rzy się stacje maszyn liczących MSS.S

Jest to tak zwana duża mechanizacja.
(b) W niewielkich i średnich przedsiębior­

stwach, zatrudniających do 3000 robotników, 
stosuje się klawiszowe maszyny do liczenia 
z ręcznym nastawianiem danych wyjściowych 
(maszyny do sumowania, księgowania, faktu­
rowania, oraz kalkulacyjne). W tym celu two­
rzy się biura maszyn do liczenia (MSB).

T U nas znane są również pod nazwą ,,maszyny statystycz­
ne".

8 Maszyno-szczotnyje stancji.

Zasadnicze formy mechanizacji obrachunku

Pojedyncze numery naszego czasopisma można 
nabyć w kioskach PPK „Ruch“ , znajdujących się 
w niżej wymienionych urzędach i instytucjach:

KC PZPR — Warszawa, al. Stalina i)
Sejm RP — Wdrszawa, ul. Wiejska 4/6/8 
PKPG —  Warszawa, PI. Trzech Krzyży 5 
Ministerstwo Komunikacji — Warszawa, ul. Cha­

łubińskiego 6
Ministerstwo Górnictwa —  Warszawa, ul. K ru­

cza 36
Ministerstwo Spraw Zagranicznych — Warsza­

wa, ul. I  A rm ii W. P. 23
Naczelna Organizacja Techniczna — Warszawa, 

ul. Czackiego 3/5
Politechnika Warszawska —  Warszawa, PI. Jed­

ności Robotniczej
Dom Akademicki — Warszawa, PI. Narutowicza 
Międzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, Plac 

Unii Lubelskiej
Międzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, ul. 

Nowy Świat 17
Międzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, Żoli­

borz, Pi. Wilsona.

Pierwsza forma, bazująca na stosowaniu nie 
tylko maszyn do sumowania i kalkulacji, ale 
także maszyn licząco-analitycznych, charakte­
ryzuje się pogłębieniem ujęcia prac obrachun­
kowych.

Forma druga ograniczona jest w zasadzie do 
mechanizacji działań arytmetycznych oraz czę­
ściowo do mechanizacji zapisów (np. przy za­
pisywaniu wyników). Ujmuje ona o wiele 
mniej głęboko prace obrachunkowe przedsię­
biorstwa niż forma pierwsza. Najbardziej pra­
cochłonna operacja obrachunku-klasyfikacji ” ) 
tą formą mechanizacji nie jest objęta.

Podstawowymi przedmiotami zarówno dużej 
jak i małej mechanizacji obrachunku są: obra­
chunek płac zarobkowych, materiałów i narzę­
dzi, obrachunek produkcji i kalkulacja kosz­
tów własnych, obrachunek zasadniczych środ­
ków oraz zestawianie bilansów.

W tych właśnie odcinkach obrachunku pow­
staje większość dokumentów pierwotnych, któ­
rych opracowanie jest szczególnie pracochłon­
ne. W związku z tym są to najważniejsze od­
cinki obrachunku w przemyśle. Obecnie, kiedy 
do zagadnień rentowności, wprowadzenia roz­
rachunku gospodarczego, przyspieszenia obiegu 
środków finansowych, oszczędności pracy i ma­
teriałów, przywiązuje się dużą wagę, wzrasta 
również rola obrachunku.

Staje się niezbędnym szczegółowe opracowy­
wanie codziennych operatywnych danych o pra­
cy przedsiębiorstwa (raporty o ilości wykona­
nej produkcji według operacji, elementów, wy­
robów, według asortymentów i gatunków, ra­
porty o pracy robotników, o wykonaniu norm 
przez poszczególnych pracowników, działy, od­
działy itd.), t j.  opracowywanie raportów nie­
zbędnych dla bardziej operatywnego zarządza­
nia pracą przedsiębiorstwa.

W przyszłości obrachunek będzie musiał roz­
wiązać o wiele więcej zagadnień i w bardziej 
ścisłych terminach. Wszystko to można zreali- 

* zować na bazie mechanizacji prac obrachunko­
wych i planowania w przedsiębiorstwach. 
W najbliższym czasie mechanizacja obrachun­
ku w mniejszym lub większym stopniu powin­
na być przeprowadzona we wszystkich przed­
siębiorstwach.

Każdy .kierownik rachuby przedsiębiorstwa 
i jego oddziałów powinien znać zagadnienia 
mechanizacji obrachunku, powinien umieć sa­
modzielnie wykonać projekt i organizację zme­
chanizowanego obrachunku dla swego przed­
siębiorstwa, a zatem pokierować tą prącą.

Technika obrachunku odgrywa decydującą 
rolę w rozwiązaniu takich ważnych zagadnień 
jak: terminowość sprawozdawczości, jej jakość, 
szczegółowość rozpracowania itd.

W. A . Ginodman

o automatyczna selekcja.

Jest to tak zwana mała mechanizacja.
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K azim ierz  H ohenauer

N u m e r a c j a  r a c h u n k ó w

T EM ATEM  niniejszego a rtyku łu  jest num era­
cja rachunków  dostosowania do potrzeb 
sprzedaży, statystyki, księgowości finansowej 
i  m ateria łow ej przy zarzuceniu num eracji 
„bieżącej“ w  odniesieniu do całości fa k tu ro ­
wanych dostaw, a zastosowaniu num eracji bie­

żącej w  danej grupie dostaw.
Zachodzą tu  dwa zasadnicze zagadnienia: (1) nume­

racja roczna, czy miesięczna, i (2) zastosowanie symbo­
l ik i  za pomocą k tó re j dana grupa towarowa zostałaby 
przy faktu row an iu  wyodrębniona z całej masy tow aro­
wej podlegającej fakturow an iu .

Wychodzę tu  z założenia, że np. dane przedsiębior­
stwo dystrybucyjne operuje k ilkom a zasadniczymi g ru ­
pami tow arow ym i i  dwoma rodzajam i sprzedaży: tra n ­
zytow ym i i  składowymi.

W odniesieniu do punktu  (1) proponuję zaniechanie 
num eracji rocznej i zastąpienie je j num eracją miesięcz­
ną. Księgowość sporządza bilanse miesięcznie, sprawo­
zdania zestawia się miesięcznie, statystyka zestawia 
obroty miesięcznie itd., dlaczego w ięc trzym ać się upor­
czywie num eracji rocznej, gdy wszystko przemawia za 
tym , aby każdy miesiąc również pod względem fa k tu ­
rowania zamykać jako  odrębną całość.

Ma to poza tym  pewną dodatkową korzyść, dając 
obraz ilości rachunków wystaw ionych w  poszczególnych 
miesiącach, oraz zm ian w  stosunku ilości rachunków 
do wartości dostaw.

Aby poszczególne kom órk i zorientować, że dany ra ­
chunek jest ostatni w  danym miesiącu, należałoby go 
zaopatrzyć za liczbą symbolem lite row ym , np. K  (ko­
niec). >"" ~

Dla un ikn ięcia  ewentualnych pomyłek, które  by mog­
ły  w yniknąć z tego, że poszczególne num ery powtarza­
ją  się w  poszczególnych miesiącach, wskazanym jest 
zaopatrzyć num er bieżący symbolem liczbowym  m ie­
siąca. Np. num er bieżący 123 w ystaw iony w  lu tym  m ia ł­
by pełne brzm ienie 02/123, w ystaw iony w  listopadzie 
11/123.

Po omówieniu kw estii, czy należy zastosować nume­
rację roczną, czy miesięczną, przechodzę do drugiego 
zagadnienia, m ianow icie sym bolik i rachunku, k tó ra  by 
wyodrębnia ła jeden rodzaj sprzedaży od drugiego, jed ­
ną zasadniczą grupę towarową od drugie j.

Zastanawiając się nad wyborem  sym bolik i, mamy 
zawsze do w yboru  dw ie zasadnicze możliwości, lite ro ­
wą i liczbową. Chcąc zaznaczyć, że dany rachunek od­
nosi się do dostaw tranzytow ych, możemy umieścić 
znak lite ro w y  Tr przed, albo za numerem rachunku, 
czyli przykładowo rachunek 02/123 oznaczyć T r 02/123, 
albo 02/123 Tr. Możemy stosować również symbolikę 
liczbową. Jestem zw olennikiem  te j ostatniej.

Co chcemy osiągnąć w  danym wypadku?
Chodzi nam o to, aby wszystkie kopie rachunków 

pewnej grupy sprzedaży skomasowały się autom atycz­
nie w  jednej teczce a równocześnie m ia ły  ciągłą nu ­
merację bieżącą. W ten sposób dostaną się do odpo­
wiedniego re jestru  sprzedaży, prowadzonego w  księgo­
wości, jako całość.

To samo dotyczy s ta tys tyk i i księgowości m ateria ło­
w ej. Jeżeli przeznaczymy dla tranzytu  w  danej grupie 
np. symbol 1, umieszczony na p ierwszym  miejscu g ru ­
py liczb, składających się na num er rachunku, to 
wszystkie rachunk i zaczynające się na 1 stworzą jedną 
całość. Rachunek tranzytow y będzie nosić według po­
wyższego przykładu pełny num er 102/123. 1 oznaczał
będzie tranzyt, 02 miesiąc lu ty , 123 num er bieżący, 
ciągły pod wspólnym  symbolem 102.

Artykuł dyskusyjny

Pozwolę sobie podać praktyczny przykład: Przedsię­
b iorstw o dystrybucyjne sprzedaje tow ary według trzech 
zasadniczych grup, przy czym w  danych grupach sprze­
daże podzielone są na składowe i tranzytowe, w  jednej 
grupie są dostawy kra jow e i  im portowe, a w  dwóch 
grupach muszą być brane pod uwagę remanenty obce, 
przejęte na skład.

Grupa I  —  pó łfab ryka ty : (a) tranzytow e — symbol 
1 — rach. 123 z lutego 102/123; (b) składowe — sym­
bol 2 — rach. 123 z lutego 202/123, (c) rem anenty ob­
ce — symbol 3 — rach. 123 z lutego 302/123.

Grupa I I  — w yroby gotowe A — składowe: (a) z do­
staw kra jow ych  — symbol 4 — rach. 123 z lutego 
402/123; (b) z im portu  — symbol 5 — rach. 123 z lutego 
502/123.

Grupa I I I  — w yroby gotowe B; (a) tranzytowe — 
symbol 6 — rach. 123 z listopada 611/123; (b) składo­
we — symbol 7 — rach. 123 z listopada 711/123;
(c) składowe — symbol S — rach. 123 z listopada 
811/123 z rem anentów obcych.

Przy zastosowaniu te j sym bolik i wszystkie rachunki 
danego symbolu tworzyć będą w  ramach poszczególnych 
miesięcy jedną całość.

Jakie korzyści w yn ika ją  z takiego systemu num ero­
wania?

D la księgowości podział rachunków  według zasadni­
czych grup tow arow ych jest konieczny ze względu na 
JP K  obowiązujący dla przedsiębiorstw handlowych.

Przy zastosowaniu num eracji bieżącej do całości 
fakturow anych dostaw, pracownicy księgowości zm u­
szeni są do dwóch okoliczności.

(a) O ile  na jednym  rachunku umieszczone są dwie 
grupy towarowe (np. ten sam tow ar, ale z dwóch ro­
dzajów dostaw, np. z p rodukc ji bieżącej i przejętych 
rem anentów obcych), rozbijać fa k tu ry  według odręb­
nych grup dostaw dla obliczenia sumy marż zarobko­
wych, przypadającej na daną grupę. Przy zastosowaniu 
naszej sym boliki, praca ta odpada, gdyż rachunki u ło ­
żone są według wymaganych grup towarowych.

(b) Gdyby rachunki by ły  prawdziwe, wypisywane dla 
każdej grupy osobno, ale przy „c iąg łe j“  num eracji dla 
całości, to m usie liby pracownicy z całości rachunków 
wyszukiwać rachunki dotyczące danej grupy. W kon­
sekwencji za istn ia łyby w ie lk ie  możliwości pomyłek' 
Poza tym  trudno byłoby stw ierdzić b rak  jakiegoś ra­
chunku, gdyż w  poszczególnych grupach num eracja nie 
byłaby ciągłą.

Księgowość jest komórką, k tó ra  w  najkró tszym  czasie 
i przy m ałym  nakładzie pracy pow inna dać najlepszy 
m ateria ł analityczny i  podstawę do właściwego plano­
wania.

Przedsiębiorstwo powinno być zatem stale zoriento­
wane o swoich obrotach w  poszczególnych grupach to­
warowych i  rodzajach sprzedaży, być w  możności szyb­
ko obliczyć zysk b ru tto  itp .

Osiągamy to przy zastosowaniu odrębnej numeracja 
lecz bieżącej w  danej grupie dostaw.

U ła tw ia  to opisana powyżej sym bolika liczbowa: (k 
um ożliw ia  ona celowy podział pracy tak  w  sekcjach 
sprzedaży, ja k  i w  księgowości, (2) u ła tw ia  księgowa' 
nie operacji sprzedaży i porównanie globalnych w ar' 
tości z re jestram i, (3) u ła tw ia  księgowanie w  kartotec® 
ilościowo-w artościow ej, oraz uzgadnianie kosztu właS' 
nego z księgowością finansową, (4) daje statystyce m y' 
te r ia ł już uporządkowany, u ła tw ia jąc je j w  wysokih 
stopniu orientację i pracę, (5) daje w  ła tw y  sposób d°' 
k ładny m ateria ł analityczny.

Sym bolikę liczbową można zastosować również 
dodatkowych potrzeb.
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k ie ru jąc sit; jednak przeznaczonym dla n ie j symbolem. 
N ie orientu jąc się przeważnie w  położeniu geograficz­
nym  odbiorców tak  ja k  dział sprzedaży, będzie się 
kierować sym boliką bez przeprowadzenia dalszej ana­
lizy.

K to  — praktycznie biorąc — będzie w ystaw ia ł nu­
mer rachunku? Zależy to od organizacji w  danym 
przedsiębiorstw ie. Num er w staw ia albo sekcja sprze­
daży, wówczas w staw i cały num er (sym bolikę i nu­
mer bieżący), albo sekcja fakturow a, wówczas sekcja 
sprzedaży w staw i ty lko  sym bolikę grupy tow arow ej 
(względnie w  przykładzie powyższym także wojewódz­
twa) a symbolikę miesiąca i  num er bieżący doda sekcja 
fakturow a.

System powyższy, wprowadzony od pewnego czasu 
w  jednym  z przedsiębiorstw  państwowych dał tak 
znakomite w yn ik i, że obecnie nie można sobie w yobra­
zić pracy na sposób dawniej p raktykow any.

Kazimierz Hohenauer

Powiedzmy, że chcemy za pomocą sym bolik i o trzy­
mać dla celów statystycznych podział dostaw według 
poszczególnych województw . P rzykładowo chcemy do­
stawy z grupy I l l- b  podzielić według trzech w oje­
wództw. Symbol te j grupy — 7 — służyć będzie wraz 
z numerem bieżącym dzia łow i sprzedaży i  księgowości, 
natom iast dodatkowy symbol statystyce dla podziału 
dostaw według województw : rach. 123 z lutego — dla 
województwa X  opiewał będzie na 1702/123; rach. 124 
z plutego — dla województwa Y  będzie, opiewał na 
2702/124; rach. 125 z lu te g o — dla województwa Z opie­
w a ł będzie na 3702/125.

Pierwszy symbol będzie służył dla omawianych w y ­
żej celów statystycznych, drug i dla układu rachunków 
według grup towarowych. Ewentualnie d rug i symbol 
(7) postawiony może być na pierwszym miejscu, co za­
leży od wewnętrznej in s tru kc ji.

S tatystyka otrzyma albo osobną kopię, k tó rą  odkła­
dać będzie według swego symbolu (województw), albo 
kontować będzie potrzebne je j dane z kop ii rachunków,

G L O S S Y
Racjonalne w ykorzystan ie  delegowanych

Obserwując ruch osób delegowa­
nych z jednostek nadzorowanych 

przez Zjednoczenia, czy Centralne 
Zarządy nie trudno jest spostrzec 
brak należytej organizacji tego od­
cinka

Jeszcze do dziś w wielu zakładach 
pracy kierownictwo nie przeprowa­
dza systematycznie miesięcznych a- 
naliz kosztów związanych z ruchem 
osobowym swych pracowników — to 
też nic dziwnego, że nie dostrzega 
poważnych oszczędności, jakie kryją 
się w racjonalnym wykorzystaniu de­
legowanych służbowo.

Centralny Zarząd Przemysłu Ba­
wełnianego dając wyraz trosce o peł­
ne wykorzystanie pracowników dele­
gowanych z podległych mu jedno­
stek — rozsianych na całym tery­
torium Polski, wprowadził w gma­
chu swej siedziby w Łodzi z dniem 
1 czerwca 1951 roku ciekawą, choć 
prostą, w obsłudze tablicę (rejestr) 
„Przyjazdów i  wyjazdów służbo­
wych“ .

Natychmiastowe, codzienne reje­
strowanie — za pośrednictwem tejże 
tablicy — przyjazdów przedstawicieli *

* Redakcja zamieszczając artykuł ob 
Jana Szwarczewskiego ma pewne za­
strzeżenia co do celowości opisanego w 
tym artykule systemu wykorzystania de­
legowanych i prosi czytelników o wypo­
wiedzenie się w tej sprawie.

podległych Centralnemu Zarządowi 
Przemysłu Bawełnianego jednostek, 
umożliwia ogółowi pracowników 
Centralnego Zarządu bezpośrednie 
i pełne wykorzystanie bytności każ­
dego z delegowanych.

Zanim przystąpimy do opisania 
korzyści organizacyjnych, jak strony 
technicznej związanej z utrzymaniem 
tej tablicy w stanie stale aktualnym, 
spróbujmy opisać tablicę (rys. 1).

Otóż tablica „wyjazdów i przyjaz­
dów służbowych“  wykonana jest z 
drzewa pomalowanego lakierem kolo­
ru ciemno-szarego. Wymiary tablicy: 
długość 300 cm szerokość 75. cm. L i­
stwy poziome i pionowe tworzą sza­
chownicę. W każdym polu wykonano 
nacięcia w listwach pionowych przez 
co uzyskano okienka, w których 
umieszcza się blaszki ruchome z od­
powiednimi napisami informacyj­
nymi.

Blaszki kształtu biletów wizyto­
wych o wymiarach 4 x 9  cm wyko­
nano w kilku kolorach z odpowied­
nimi dla .struktury przemysłu baweł­
nianego napisami organizacyjnymi.

Blaszki ^A“ — na tle czerwonym 
— czarne napisy posiadają blaszki 
z nazwami wszystkich komórek or­
ganizacyjnych CZPB.

Blaszki „B “  — na tle zielonym 
■— czarne napisy posiadają blaszki 
z nazwami wszystkich nadzorowa­

nych przez CZPB jednostek leżących 
terenowo poza granicami Łodzi.

Blaszki „C“  — na tle białym — 
czarne napisy posiadają blaszki 
z nazwami tych jednostek, odnośnie 
których rejestruje się wyjazdy pra­
cowników CZPB.

Blaszki „D “ — na tle żółtym — 
czarne napisy posiadają blaszki in­
formujące o odbywającej się w Cen­
tralnym Zarządzie konferencji zbio­
rowej czy naradzie.

Również na białym tle czarne na­
pisy posiadają blaszki oznaczające 
dzień, miesiąc i rok.

W pierwszym górnym rzędzie po­
ziomym ustawione są blaszki „A “  
tj. z nazwami wszystkich komórek 
organizacyjnych Centralnego Zarzą­
du. W pierwszym rzędzie pionowym 
natomiast ustawione są blaszki „C“ . 
W ostatnim dolnym rzędzie pozio­
mym ustawionych jest w każdym 
okienku 5 sztuk blaszek „B “ dających 
się łatwo wysuwać.

Blaszki oznaczone na rysunku „X “ 
są nieruchome, pozostałe zaś wszy­
stkie na tablicy są łatwo wysuwalne.

Wyjęcie odpoioiedniej blaszki „B “ 
z nazwą jednostki nadzorowanej 
przez CZPB i zatknięcie je j w okien­
ku pionowym pod blaszką „A “ (od­
powiedniej komórki organizacyjnej 
Centralnego Zarządu) wskazuje, iż 
w dniu oznaczonym na tablicy za• 
łatwia sprawy służbowe delegowany 
z jednostki podległej CZPB — wy­
mienionej blaszką „B “ .

Zapas pięciu sztuk blaszek „B “ 
pozwala na rejestrowanie pięciu 
przedstawicieli, załatwiających spra­
wy służbowe w różnych komórkach 
organizacyjnych Centralnego Zarzą­
du z jadnej jednostki nadzorowanej 
przez Centralny Zarząd.
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Wyjazdy służbowe natomiast re­
jestruje się na tablicy jedynie w od­
niesieniu do dyrekcji statutowej 
CZPB i kierownika personalnego.

Wyjazdów kierowników komórek 
organizacyjnych Centralnego Zarzą­
du na tablicy nie rejestruje się z u- 
wagi na to, że pozostali pracownicy 
poszczególnych działów mogą załat­
wić pod nieobecność kierownika każ­
dego służbowego delegowanego do 
Centralnego Zarządu. '

Blaszki „D “ — inlformujące o od­
bywających się zebraniach roboczych 
i  konferencjach zbiorczych, umie­
szcza się w odpowiednich czterech 
okienkach górnych. Blaszki „D “ po­
siadają następujące napisy: „Konfe­
rencja inwestorów", „Zebranie me­
chaników“ , „Odprawa robocza kie­
rowników tkalń“ , „Konferencja księ­
gowych“  itp.

Obsługa tablicy jest prosta i ab­
sorbuje znikomą ilość czasu strażni­
kowi wypisującemu przepustki wej­
ściowe przybywającym na teren 
Centralnego Zarządu.

Równocześnie z wprowadzeniem 
w życie w Centralnym Zarządzie 
niniejszej tablicy, opracowano i po­
dano do wiadomości poszczególnym 
jednostkom nadzorowanym przez 
CZPB przepisy obowiązujące wszyst­
kich delegowanych służbowo do Cen­
tralnego Zarządu.

Obowiązki te między innymi prze­
widują:

(a) Zgłoszenie się delegowanego 
u strażnika przy wejściu nr 2, któ­
re jest przeinaczone specjalnie dla 
osób zamiejscowych.

(b) Uzyskanie przepustki po u- 
przednim wylegitymowaniu się.

(c) Natychmiastowe zgłoszenie się 
do sekretariatu głównego gdzie: 
stwierdza się przybycie delegowanego 
przez wpisanie godziny przybycia 
na delegacji służbowej, oraz gdzie 
kierownik sekretariatu głównego za­
rządza przygotowanie dla delegowa­
nego poczty, przeznaczonej dla re­
prezentowanej przez niego jednostki.’

(d) Delegowany po dopełnieniu 
czynności opisanych w punkcie (c) 
udaje się do zainteresowanej komór­
ki organizacyjnej w celu załatwiania 
spraw związanych z przyjazdem.

(e) Po załatwieniu wszystkich 
spraw —  delegowanemu zostaje pod­
pisana przepustka wyjścioiua przez 
ostatni dział, w którym załatwiał 
sprawę — na podstawie czego sekre­
tariat główny po ponownym zgło­
szeniu się delegowanego, wpisuje na 
delegacji zainteresowanego godzinę 
wyjazdu.

(f) Delegowany ma prawo wyjścia 
z gmachu Centralnego Zarządu je­
dynie przez wejście nr 2 — gdzie 
z tablicy wyjazdów i  przyjazdów 
służbowych z chwilą oddania prze­
pustki strażnik zdejmuje blaszkę 
„B".

Tak skonstruowana tablica „Przy­
jazdów i wyjazdów służbowych“ u- 
możliwia szybkie wskazanie komór­
ki organizacyjnej, w której można 
odnaleźć delegowanego z żądanej 
jednostki i  przekazać mu odpowied­
nie zlecenia dla zakładu pracy. Wy­
starczy w tym celu dosłownie jeden

rzut oka na tablicę zainteresowane­
go pracownika, względnie zapytanie 
telefoniczne tego ostatniego skiero­
wane do strażnika obsługującego ta­
blicę, który udzieli informacji.

Tak uwidoczniony przy pomocy 
tablicy ruch osobowy delegowanych 
do CZPB — pozwala pracownikom 
Centralnego Zarządu wykorzystać w 
pełni bytność każdego z delegowa­
nych służbowo.

Przez pełne wykorzystanie delego­
wanego rozumie się przekazanie za 
jego pośrednictwem zakładom, któ­
ry reprezentuje wszelkiego rodzaju 
poleceń, instrukcji, wyjaśnień, zarzą­
dzeń itp., jak również uzyskanie od 
delegowanego potrzebnych pracow­
nikom Centralnego Zarządu infor­
macji czy wyjaśnień.

Takie usprawnienie organizacyjne 
wpływa również w poważnym stop­
niu na zmniejszenie kosztów przesy­
łek pocztowych i zapewnia szybsze 
i sprawne przekazanie poleceń, za­
rządzeń czy innych dyspozycji Cen­
tralnego Zarządu jednostkom nadzo­
rowanym, a terytorialnie od niego 
oddalonych.

Wykorzystanie w omówiony spo­
sób, każdego z pracowników dele­
gowanych służbowo do władz cen­
tralnych jakim i są Zjednoczenia czy 
Centralne Zarządy wpłynie z pew­
nością na zmniejszenie się ilości osób 
odbywających podróże służbowe 
z zakładów pracy, a tym samym 
przyniesie poważne oszczędności.

fan SżwąrczewsHl
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O rozrachunku gospodarczym  statku

Z agadnienie rozrachunku gospo­
darczego statków ma duże zna­

czenie nie tylko dla zapewnienia 
przekroczenia planu przewozów, ale 
również dla obniżenia kosztów włas­
nych i zachowania statku w należy­
tym stanie. *

Statek, jako podstawowa jednost­
ka wytwórcza, powinien wykazywać 
w swym rozrachunku gospodarczym, 
taki wzajemny stosunek między ele­
mentami, który przyczyniałby się do 
szerszego stosowania postępowych 
form pracy i wykluczałby umowne 
wskaźniki finansowe, wypaczające 
rzeczywisty stan rzeczy.

W artykule „Rozrachunek gospo­
darczy statku“  tow. Siniawin porusza 
w zasadzie trzy zagadnienia: (1) roz­
szerzenie nomenklatury wydatków, 
(2) włączenie do planu statku strat 
pozaplanowych, (3) podsumowanie 
wyników pracy statku, działającego 
na zasadach rozrachunku gospodar­
czego, jak również, zmianę systemu 
odpisów na fundusz kapitana.

Autor nie umotywował w dosta­
tecznej mierze konieczności wpro­
wadzania zmian, proponowanych w 
artykule. Rozpatrzony przykład stat­
ku frachtowo-pasażerskiego, bez u- 
względnienia statków holowniczych, 
nie pozwolił autorowi na wszech­
stronną analizę wskaźników ekono­
micznych statku pozostającego na 
rozrachunku gospodarczym.

Na podstawie przytoczonego przy­
kładu statku frachtowo-pasażerskie­
go na rozrachunku gospodarczym, 
autor twierdzi, że każde 10% prze­
kroczenia planu produkcji przynosi 
2% obniżki kosztów własnych, czyli 
ustala proporcję prostą — 5% prze­
kroczenia planu do 1 % obniżki kosz­
tów własnych, i  nic więcej.

Fakt, że w przytoczonym przez au­
tora przykładzie cyfry przypadkowo 
się pokrywają nie może być uwa­
żany za regułę.

W jakim stopniu jest to słuszne 
widać z przykładu statku holowni­
czego na rozrachunku gospodarczym 

,,Rżew“  lin ii żeglugowej rzecznej 
MWK (Moskwa—Wołga—Kama — 
Vrzyp. tłumacza).

* Tłumaczenie z radzieckiego czasopisma- 
■.Riecznoj Transport", nr 5 z roku 1951. 

•umączył Aleksander Nowicki.

P lan W ykonanie 
Razem w ydatków  100 93,3*
P rodukcja w  to/km 100 119,4
Koszty własne 100 76,6

Jak widać dane te są krańcowo 
przeciwne danym, przytoczonym w 
artykule tow. Siniawina. Przy prze­
kroczeniu planu produkcji o 19,4% 
obniżenie kosztów własnych osiągnę­
ło 23,4%.

Rozpatrując według wyżej podanej 
kolejności zagadnienia, wysunięte 
przez tow. Siniawina należy podkreś­
lić co następuje:

(1) Włączenie do planu statku na­
kładów na narzut amortyzacyjny nie 
zmieni w żadnym stopniu wyników 
pracy statku w kierunku obniżki 
kosztów własnych.

Odpisy amortyzacyjne zgodnie z 
ustalonymi normatywami wynoszą 
dla statków frachtowo-pasażerskich 
5%, dla holowników — 4,5% bilan­
sowej wartości statku.

Ponieważ podane odsetki stosowane 
są bez zmian w planie i sprawozda­
niu z wykonania planu, suma tych 
odpisów również się nie zmieni.

Należy zauważyć, że nakład na na­
rzut amortyzacyjny nie posiada 
związku z wykonaną produkcją, tzn. 
nie zależy od niej, zależy natomiast 
od okresu, w którym statek był w 
eksploatacji, podczas gdy nakłady na 
płacę i paliwo związane są z okresem 
eksploatacji statku i wielkością wy­
konanej produkcji w jednostkach 
sprawozdawczych.

(2) Włączenie do planu statku wy­
datków na remont i postój statku w 
okresie zimowym.

Jak wiadomo w ramach transportu 
rzecznego te dwa rodzaje wydatków 
ustalane są specjalnymi przepisami. 
Na przykład w okresie postoju zimo­
wego, zgodnie z obowiązującymi 
przepisami, wszystkie statki wraz z 
załogami podporządkowane są wła­
dzom przystani zimowej. Właściciel 
floty rzecznej —  kierownictwo żeglu­
gi rzecznej lub port —  przystań, za­
wiera umowy na postój statków w 
przystani zimowej na sumę planową, 
przewidzianą w wydatkach każdego 
statku.

*  Dane w % na rok 1950.

Wyniki, tzn. oszczędności, znajdu­
ją odzwierciedlenie w bilansie przy­
stani zimowej, a nie w bilansie właś­
ciciela floty rzecznej lub pojedyn­
czego statku.

Jak widać, w planach statku moż­
na umieścić tylko taką sumę, jaka 
jest przewidziana w umowie. W pla­
nie i sprawozdaniach wielkość tych 
wydatków pozostanie niezmienna 
i nie wpłynie na wyniki w pozycji 
kosztów własnych.

(3) Włączenie do planu statku wy­
datków na remont zimowy. Na dłuż­
szy czas przed rozpoczęciem remontu 
sporządza się na statku wykaz re­
montowy, podający koszty robót re­
montowych.

Jeżeli statek udaje się na postój 
bez średniego remontu zimowego, 
wyodrębnia się środki na prace za­
pobiegawcze. Do chwili odstawienia 
statku do doku dla przeprowadzenia 
remontu, wydatki na remont ustalo­
ne są dla każdego statku i globalnie 
dla właściciela całej flotylli.

Tak samo jak w wypadku zim.owe- 
go postoju statków, właściciel flo ­
ty lli zawiera z zarządem przystani 
zimowej umowę na remont statków, 
na sumę określoną w wykazach re­
montowych. Suma ta pozostaje dla 
właściciela flo ty lli albo określonego 
statku niezmienną na cały okres roku 
planowanego, a więc wchodzi ona 
także do sprawozdawczości statku w 
jednakowej tzn. planowej wysokości.

Wyniki remontu w wyrazie pie­
niężnym znajdują odbicie w bilansie 
przystani zimowej, a nie w bilansie 
statku lub zleceniodawcy.

W ten sposób staje się zrozumiałe 
dlaczego nie jest celowe włączenie 
do planu statku na rozrachunku go­
spodarczym nakładów na umorzenie, 
remont i  postój zimowy. Konieczna 
jest zdecydowana walka o usunięcie 
wszelkiej warunkowości i  średnich 
wielkości we wskaźnikach ekono­
micznych podstawowej jednostki wy­
twórczej. Należy pamiętać, że rozra­
chunek gospodarczy to narzędzie pla­
nowego zarządzania i  nie można 
przeciwstawiać go planowi.

Naszym zdaniem należałoby wpro­
wadzić przejrzystość do planowania 
wydatków na nawigacyjne materiały 
i  inwentarz. Dotychczas wydatki te 
nie były normowane, brak również 
zestawienia obliczeń i norm dla re­
montu nawigacyjnego, brak norm 
i sposobu obliczania tzw. wydatków 
„innych“ . Nie pozwala to na dosta­
tecznie szczegółowe przeprowadzenie
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analizy działalności statku pracują­
cego na rozrachunku gospodarczym.

Proponowane przez tow. Siniawina 
zmiany w zakresie drugiego i trze­
ciego zagadnienia nie mogą być przy­
jęte wskutek następujących rozwa­
żań.

Rozrachunek gospodarczy statku 
nie jest formą wzajemnych stosun­
ków, nie jest również przepisem do­
tyczącym ewidencji statystycznej. 
Rozrachunek gospodarczy statku to 
skuteczne narzędzie w walce o prze­
kroczenie planu przewozów, obniżkę 
kosztów własnych, rozszerzenie ruchu 
rusłanowsko-burłakowskiego w że­
gludze rzecznej.

Propozycja włączenia do sprawo­
zdawczości statku nakładów pozapla- 
nowych na przewóz ładunków poza- 
asortymentowych nie może być przy­
jęta, gdyż kwoty tych nakładów 
ujawniane są w końcu roku, a nawet 
z dwuletnim przedawnieniem, pod­
czas gdy wyniki działalności statku 
na rozrachunku gospodarczym po-

R E C E

W  OKRESIE w a lk i o ja k  n a j­
szybszą budową podstaw socja­

lizm u w  Polsce, szczególnie ważnym 
i palącym staje się zagadnienie roz­
szerzenia źródeł akum ulac ji socja li­
stycznej i najracjonaln ie jsze ich w y ­
korzystanie. Najważniejszym  środ­
k iem  do osiągnięcia tego celu jest 
stałe podnoszenie rentowności przed­
siębiorstw  socjalistycznych.

Pojęcie rentowności przedsiębior­
stwa zawiera w  sobie cały zespół za­
sadniczych problem ów techniczno- 
ekonomicznych, poczynając od udo­
skonalenia metod pracy, zarówno od 
strony technologii procesu p roduk­
cyjnego, ja k  i organizacji aparatu 
adm inistracyjnego, poprzez oszczęd­
ności na materiałach, paliw ie , ener­
g ii, do zagadnień współzawodnictwa

winny być wyprowadzane nie raz do 
roku, a co miesiąc. Niedopuszczalna 
jest taka sytuacja, żeby załoga stat­
ku w  ciągu całego okresu żeglugi nie 
znała wyników swej pracy w ubieg­
łym miesiącu.

Znaczenie rozrachunku gospodar­
czego w naszej gospodarce socjali­
stycznej polega właściwie na tym, że 
wyniki działalności brygady zmiany 
lub oddziału pracującego na rozra­
chunku gospodarczym omawiane są 
nie raz do roku lecz co miesiąc, a na­
wet częściej. Na przykład załoga pa­
rowca „Rusłan“  sporządzała plan 
każdego rejsu i sprawdzała wykona­
nie planu. Tysiące statków poszło 
za przykładem załogi „Rusłana“ .

Należy przyznać, że niewystarcza­
jąco jeszcze walczymy o w prowadze­
nie rozrachunku gospodarczego, nie 
pobudzamy zainteresowania do eko­
nomiki i w niedostatecznym stopniu 
przeprowadzamy prace analityczne.

P. A. Samochwałów

N Z J E

pracy i w a lk i o obniżenie kosztów 
w łasnych..

Toteż szeroka popularyzacja do 
świadczeń radzieckich w  tej dziedzi­
nie, możność czerpania wskazówek 
z bogatej radzieckiej lite ra tu ry  fa ­
chowej jest sprawą pierwszorzęd­
nej wagi i  powinna przyjąć form ę 
obowiązku postawionego przed ka ż­
dym  ak tyw nym  i św iadomym pra ­
cow nikiem  ekonomicznym i tech­
nicznym, na wszystkich szczeblach 
gospodarki narodowej.

Obok licznych książek om aw ia ją­
cych zagadnienia gospodarki przed­
siębiorstw  pod kątem konkretne j, fa ­
chowej analizy, książka A. B irm ana 
podaje czyte ln ikow i źródła i prze­
bieg w a lk i o rentowność przedsię­
b iorstw a socjalistycznego, uogólnia 
dotychczasowe zdobycze gospodarki

radzieckiej w  te j dziedzinie na płasz­
czyźnie ogólnopaństwowej i wskazu­
je drogi rozwojowe tego problemu. 
Zaszczepienie zasady opłacalności 
gospodarczej wśród szerokich rzesz 
pracow ników  naszego przemysłu po­
w inno posiadać podbudowę w  posta­
ci analizy historycznej i ekonomicz­
nej tego zagadnienia, na przykładzie 
pierwszego państwa socjalistycznego, 
i taką właśnie rolę w inna spełnić n i­
niejsza książka.

Niestety, poważna ilość podstawo­
wych błędów polskiego przekładu 
obniża wartość i stawia pod znakiem 
zapytania celowość popularyzacji te j 
pracy, tematycznie bardzo aktualnej. 
Jak rażących błędów dopuszczono 
się przy tłumaczeniu sform ułowań 
ekonomicznych dowodzi fak t, że k ry ­
tyka  tra fiła  nawet na łam y tak  mało 
wiążącego się z zagadnieniami eko­
nom ik i tygodnika społeczno-literac- 
kiego „Nowa K u ltu ra “  (nr 36 z dnia 
9. września 1951 r.).

Nie po raz pierwszy nasuwa się w 
tym  m iejscu paląca potrzeba usyste­
matyzowania i  uzgodnienia całego 
szeregu pojęć i  określeń ekonomicz­
nych w  celu wydania dawno oczeki­
wanego słownika polityczno-ekono­
micznego rosyjsko-polskiego, tak nie­
zbędnego pracownikom  prasy, apara­
tu  politycznego, gospodarczego, stu­
dentom uczelni ekonomicznych, a 
wreszcie wciąż rosnącym rzeszom 
czytelników, dokształcających się na 
bogatej lite ra turze radzieckiej.

B rak zdecydowania tłumacza, w  
ja k im  w ypadku użyć te rm inu „roz­
chód“ , a w ja k im  „nak ład“  lub  „w y ­
datek“ , gdzie zastosować określenie 
„przychód“ , a gdzie „dochód“ , albo 
„w p ły w “ , zaciemnia zjaw isko gospo­
darcze a błędne użycie term inu, z 
czym czyte ln ik styka się niejedno­
kro tn ie  w  omawianej książce, wypa­
cza zupełnie sens nie ty lko  zdania, 
ale nierzadko całego ustępu.

Budowa książki jest n iew ątp liw ie  
tra fna. Momentem w yjśc iow ym  jest 
potrzeba wzrostu rentowności dla 
zwiększenia zasobów, niezbędnych 
do budowy komunizmu. Przedsta­
w iona na wstępie ogólna charakte­
rys tyka  sytuacji gospodarczej ZSRR 
W zestawieniu z sytuacją k ra jó w  
kapita listycznych w  roku 1948 nie 
trac i i  dziś n ic na aktualności, prze­
ciwnie, uw ypukla  jeszcze bardziej 
słuszność i  postępowość metod gos­
podarki socjalistycznej w  obliczu n ie ­
uchronnie narastającego kryzysu  ̂ gos­
podarczego państw kapita listycznych 
i wspaniałego rozkw itu  k ra ju  Rad i 
państw  dem okracji ludowej.

W dalszym ciągu autor zapoznaje 
czytelnika z pojęciam i p roduktu  spo­
łecznego i dochodu narodowego, jak  
również czynnikam i, które  w p ływ a ją  
na wzrost tych w ielkości. Takie 
stopniowe przejście do zagadnienia 
rentowności zbliża częstokroć odległe, 
na pozór abstrakcyjne te rm iny  eko­
nomiczne do nieprzygotowanego e- 
konomiczne czytelnika, podkreśla 
udział każdego pracownika w  w ie l­
k ich  zadaniach państwa socjalistycz­
nego.

W a lka  o wyższą rentowność 

przedsięb iorstw  socja listycznych

A. Birman — Walka o dalszy wzrost rentowności 
przedsiębiorstw socjalistycznych. Polskie Wydawnic­
twa Gospodarcze 1950, str. 128.
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Porywający rozmach uprzemysło­
wienia k ra ju , wzrostu stopy życio­
wej ludności i zwiększenia obron­
ności państwa radzieckiego, a tym  
samym u trw a len ia  ciężko wywalczo­
nej w ładzy ludowej, m obilizu je  ro ­
botnika do dalszych w ys iłków  pro­
dukcyjnych, lepszego w ykorzystania 
narzędzi pracy, wzrostu wydajności, 
zwiększenia oszczędności, pobudza 
pracownika technicznego do dalszych 
usprawnień technicznych, pracow ni­
ka aparatu adm inistracyjnego do da l­
szych usprawnień w  pracy b iurowej, 
do bardziej bolszewickiego planowa­
nia, do skrupulatniejszej ko n tro li i 
analizy wykonania planów. Czytel­
n ik  w idz i związek pomiędzy lepszą, 
w ydajniejszą pracą a wzrostem do­
chodu narodowego, a więc i dobro­
bytu  ludności.

Niewytłumaczona bierność tłum a­
cza zaciemnia i  tu  niekiedy rzeczy­
w is ty  obraz, i  tak np. na str. 15 
przetłumaczono błędnie wskaźnik i- 
lości p rodukc ji przemysłowej na 
mieszkańca (patrz „Zagadnienia le- 
n in izm u“ , wyd. polskie 1949, str. 
531), jako wskaźnik „ilośc i p rodukc ji 
przemysłowej na jednostkę“  (czego7), 
nie zadając sobie trudu  uzgodnienia 
pojęć z polskim  przekładem „Zagad­
nień len in izm u“ .

Przechodząc do zagadnień uprze­
mysłowienia k ra ju  Rad w  ciężkich 
latach blokady gospodarczej, zasto­
sowanej do ZSRR, autor daje n ie ­
zw ykle aktua lny w  obecnym okre­
sie dla czytelnika polskiego ob­
raz w a lk i o budowę ciężkiego 
Przemysłu i  uczynienie go rentow ­
nym, co stanowi żywą ilus trac ję  re ­
fera tu  wiceprem iera Minca, w yg ło ­
szonego na O gólnokrajowej Nara­
dzie aktyw u partyjnego, adm in istra ­
cyjnego i  gospodarczego w  Warsza­
wie, odbytej w  dniu 9 września 1951 
roku.

C zyte ln ik na przykładzie k w itn ą ­
cej gospodarki radzieckiej opierają­
cej się na bazie przemysłu ciężkiego 
uświadamia sobie całą szkodliwość 
1 krótkowzroczność teo rii zmniejsze­
nia tempa uprzemysłowienia i  n ie­
obliczalne szkody, jak ie  podobne po­
sunięcie mogłoby przynieść.

Demaskując w rogie „teorie “  opo­
zycjonistów, S ta lin  wskazał, że Z w ią ­
zek Radziecki ma możność rozw i­
nięcia w ielkiego przemysłu w  w a­
runkach okrążenia kapitalistycznego, 
bez kredy tu  z zewnątrz. „Dzieło to 

ęcfeie związane z wielkimi trudnoś­
ciami, trzeba będzie przeżyć cięż- 
le doświadczenia, jednak możemy 

Przeprowadzić uprzemysłowienie na- 
*2e6'° kraju bez kredytów z zew- 

ątrz, pomimo wszystkich tych trud- 
(Stalin — Dzieła t. V II ,  str.

C zyte ln ik jasno w idz i słuszność 
w  ty k i gospodarczej Państwa Ludo- 

ego. Na przykładzie W ie lk ie j B ry- 
n r j  N iemiec cesarskich, Rosji 
^ zedrewolucyjnej i  Stanów Zjedno- 

,nyc"  . Plastycznie udowodniona 
+v ^ k ie ż c z a , kapita listyczna, an- 
n i n t  } L Wa metoda uprzem ysłow ie- 

tyc“  kra jów . Po nowej drodze 
,Zy młoda R epublika Rad — po 
z,e J a s n y c h  oszczędności i  so- 

cjahstycznej akum ulacji.

W książce dobitn ie podkreślono 
znaczenie, jak ie  P artia  i Rząd p rzy­
w iązują do zagadnienia oszczędności 
i  wydajności pracy już w  pierwszych 
etapach w a lk i o socjalizm. Redakcja 
nie dopilnowała niestety sprowadze­
nia sform ułowań rosyjskich do o- 
gólnie przyję tych te rm inów  polskich, 
np. na str. 46 znajdujem y zw rot
....straty, w yn ik łe  na skutek łaziko-
wania...“  W zrok czytelnika polskie­
go prześlizguje się obojętnie po tym  
określeniu, nie uświadamiając sobie, 
że chodzi tu  o tak  b lisk i i bolesny 
problem „bum elanctw a“ .

Możność przeprowadzania analogii, 
wyciągania w niosków z porównań, i 
adaptacji cennych wskazówek lite ­
ra tu ry  radzieckiej na żywym  orga­
nizm ie gospodarki polskiej — to re­
alna i praktyczna korzyść, jaką  czer­
piemy z książek radzieckich. Pozba­
w ienie czytelnika tych możliwości 
przez odsunięcie bliskiego zagadnie­
nia radzieckiego na skutek w a d li­
wego tłumaczenia — to podwójna 
szkoda dla gospodarki.

Ilus trac je  cyfrowe do zagadnienia 
obniżenia kosztów własnych, a tym  
samym zwiększenia rentowności, 
przedstawione są w  książce mało p la ­
stycznie i nieprzejrzyście. B rak jest 
indeksu stałego (wyjściowego), ze­
stawienia podanego wzrostu docho­
dowości przemysłu ciężkiego z b u rz li­
w ym  wzrostem produkcji, ty tu ły  ta ­
belek zostały niezręcznie przetłum a­
czone („D ynam ika kosztów w łasnych 
w  budowie maszyn — w  % liczb ro ­
ku  poprzedniego“ ) co w  rezultacie 
zmusza do skom plikowanej analizy 
zestawień cyfrowych, do posługiwa­
nia się danym i statystycznym i poza 
książką, i w  reasumcji daje niedo­
stateczny obraz wspaniałych prze­
m ian w  gospodarce socjalistycznej.

W  dalszym ciągu książka omawia 
zagadnienie lik w id a c ji deficytow o­
ści n iektórych przedsiębiorstw, co 
zostało osiągnięte dzięki w ydajne j 
pracy robotn ików  radzieckich, dzię­
k i analizie działalności przedsiębio- 
stwa i  w n ik liw em u  k ie row n ic tw u  
WKP(b).

Usprawnienia technologiczne, idące 
w  k ie runku  obniżenia pracochłonno­
ści w yrobów  i  skrócenia cyklu  pro­
dukcyjnego (a nie „okresu produk­
c ji“  ja k  podano w  przykładzie) ode­
gra ły jedną z głównych ró l w  tym  
ogólnonarodowym ruchu. Słusznie 
podkreślono znaczenie ogólnozakła­
dowego rozrachunku gospodarczego, 
i n iezwykle korzystne dla całej gos­
podarki w yn ik i, jak ie  przyniosła ta 
form a rozliczeń zmusza czytelnika 
do zastanowienia się, w  ja k i sposób 
ja k  najprędzej u jąć całokształt dzia­
łalności przedsiębiorstwa, w  k tó rym  
jest on zatrudniony, w  ram y rozra­
chunku gospodarczego.

P raktyka  Zw iązku Radzieckiego, 
k tó ry  wychował kadry w y k w a lif ik o ­
wanych, świadomych robotn ików , 
może się poszczycić dalszym osiąg­
nięciem w  te j dziedzinie— w ew nątrz­
zakładowym rozrachunkiem  gospo­
darczym, k tó ry  polega na doprowa­
dzeniu rozrachunku gospodarczego do 
w ydzia łów  fabrycznych, a w ięc do 
m ajstrów, brygadzisty, robotnika. 
Problem zbliżenia do warsztatu p ro ­
dukcyjnego, przetłumaczenia na ję ­

zyk p rodukc ji c y fr planu 1 zamierzeń 
ogólnofabrycznych, wskazanie robot- 
kow i jego ro li i  znaczenia w  całości 
planu i  realnych możliwości jego 
przekroczenia staje się u nas jednym  
z podstawowych zagadnień p o lity k i 
gospodarczej Państwa.

Wyrazem tego jest wprowadzenie 
planowania wewnątrzzakładowego, 
toteż tak ważne zadania ja k  u trw a ­
lenie i  stosowanie w  skali ogólno- 
państwowej rozrachunku gospodar­
czego między przedsiębiorstwami, i  
rozpracowanie go wewnątrz zakładu 
w  następnym etapie stają się b liż ­
sze i bardziej zrozumiałe, poprzez śle­
dzenie rozw oju i  rezu lta tów  tych  no­
wych fo rm  gospodarki socjalistycznej 
na przykładzie k ra ju  Rad. W ycinek 
książki A. B irm ana, om aw iający to 
zagadnienie, pomaga w  dużej mierze 
czyte ln ikow i w  te j pracy.

Treść polskiego przekładu nasu­
wa jednak w  dalszym ciągu szereg 
wątpliwości. Na str. 92 znajdujem y 
zdania:

— „W  Woroneżskiej Fabryce B u­
dowy Maszyn im. K a lin ina  zmecha­
nizowanie pracy w  magazynie p a li­
wa pozwoliło na uwoln ienie 18 ro ­
botn ików  z ogólnej liczby 20“ .

Oczywiście określenie „uw oln ien ie “  
wypacza zupełnie sens społeczny u- 
sprawnień technicznych w  gospodar­
ce socjalistycznej, które  pozwalają 
na zastąpienie pracy ludzkie j przez 
maszynę, zbliżając przez to dotych­
czasowe k ry te rium  „pracy fizycznej ‘ 
do pracy um ysłowej. W danym w y ­
padku m iało n iew ątp liw ie  miejsce 
przesunięcie 18 robotn ików  do in ­
nego działu fa b ryk i, względnie do- 
Szkolenie ich i  zatrudnienie w  innej 
dziedzinie przemysłu.

Podobne potraktowanie zagadnie­
nia, ja k  to uczyniono w  omawianym 
przekładzie książki A . B irm ana, mo­
że czyte ln ikow i niewyszkolonemu 
politycznie nasunąć porównania z 
gospodarką kapitalistyczną, gdzie za­
stąpienie człowieka przez maszynę 
łączy się ze zwiększeniem rezerwo­
wej a rm ii bezrobotnych, obniżką płac, 
dalszą pauperyzacją klasy robo tn i­
czej i  innym i konsekwencjami. 
Przy .przekładach podobnych ustę­
pów 'redakcja polityczna powinna 
być podwójnie skrupulatna, gdyż 
dokonane w  danym w ypadku prze­
oczenie zniekształca obraz mechani­
zacji procesu produkcyjnego w  Pań­
stw ie Socjalistycznym, prowadzącej 
do wzrostu p rodukcji, obn iżki kosz­
tów  własnych, podwyższenia rentow ­
ności, wzrostu dochodu narodowego, 
a w ięc w  konsekwencji do podniesie­
nia stopy życiowej ludności i p rzy­
spieszenia marszu do kom unizm u — 
skutków  diam etra ln ie odmiennych 
od rezu lta tów  procesu mechanizacji 
w  gospodarce kapita listycznej.

Ostatnie strony książki A. B irm a ­
na om aw iają znaczenie i drogi do 
przyspieszenia cy rku la c ji środków 
obrotowych.

W sumie — książka tematycznie 
bardzo aktualna i popularnie napisa­
na. N iestety błędy przekładu i  w y ­
nikająca stąd nieprzejrzystość tek­
stu, wadliwość sform ułowań, obni­
żają w  znacznym stopniu wartość 
książki.

A. N.
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B I U L E T Y N
G ŁÓ W N E G O  IN S T Y T U T U  PRAGY r e d a g u j e  k o m it e t  r e d a k c y j n y

Ważniejsze prace
Zakładów Głównego Instytutu Pracy

\  W Zakładzie O rganizacji W ytwórczo­
ści Przemysłu Hutniczego w  Chorzowie 
wykonano następujące prace:

Ustalenie norm atyw ów  zapasów maga­
zynowych oraz gospodarki m ateria łow ej 
m ateria łam i pomocniczym i dla pędni 
i  agregatów (smary, łożyska, pasy) dla 
H u ty  Batory. Praca zawiera omówienie 
zagadnienia norm zapasów, racjonalnej 
gospodarki materiałami pomocniczymi, 
która pomoże ustalić zasady normowania 
zapasów w hucie. Podano tu wytyczne do 
obliczania norm zapasów magazynowych 
w oparciu o analizę obrotu materiałowe­
go. Uwzględniono tu także harmonogra­
my dostaw jako ważny czynnik przy 
opracowywaniu norm zapasów.

Praca została wykonana w oparciu
0 dotychczasowe instrukcje i dane spra­
wozdawcze. Wytyczne, zawarte w niej 
mogą być wprowadzone w Dziale Zaopa­
trzenia huty w celu ustalenia dokładnych 
normatywów zapasów magazynowych.

Organizacja cyk lu  produkcyjnego na 
sta low ni ilościow ej. — Impuls do wyko­
nania tej pracy dały osiągnięcia przo­
downików pracy w dziedzinie wytopów 
szybkościowych, które powinny być' roz­
powszechnione przez ujęcie ich w in­
strukcje organizacyjne.

W pracy wykonanej w hucie „Kościusz­
ko“ oparto się na obserwacji metod 
pracy przodowników, chronometrażu pra­
cy suwnic, analizie planowania wytopów 
oraz literaturze.

Omówiono w niej metodę pracy stalo­
wni oraz zasadnicze aspekty procesu pro­
dukcyjnego. Szczegółowo opracowano or­
ganizację cyklu produkcyjnego z poda­
niem warunków technicznych. Wskaza­
nia, zawarte w pracy a oparte na prak­
tycznych możliwościach stalowni mogą 
być podstawą do wykonania instrukcji
1 harmonogramów dla opracowania orga­
nizacji cyklu produkcyjnego każdej sta­
lowni ilościowej systemu martenowskie- 
g°- .

« W Zakładach Organizacji W ytw ór­
czości Przemysłu W łókienniczego w  Ło­
dzi wykonano następujące prace: 

Obliczanie w ydajności pracy w  przed­
siębiorstw ie bawełn iarskim . Pracę wyko­
nano w PZPB im. I  Dywizji Kościusz­
kowskiej. Zawiera ona opracowanie spo­
sobów obliczania wydajności pracy me­
todą wartościową, sposoby obliczania wy­
dajności pracy metodą ilościową oraz 
ustalenie wpływu poszczególnych wyni­
ków na wydajność pracy przy pomocy 
odpowiednich wskaźników. Oprócz tego 
zawiera ona instrukcję dotyczącą me­
tod ustalenia i analizy wskaźników wy­
dajności wartościowo i ilościowo.

Praca ta daje przemysłowi bawełniar- 
skiemu metodę obliczania, planowania 
i kontroli wydajności pracy.

Zaprojektowane wskaźniki wydajności 
można zastosować przy sporządzaniu, re­
alizacji i kontroli planu TPF.

Analiza zatrudn ien ia  w  średnioprzęd- 
ne j przędzalni baw ełn iarskie j. Praca za­
wiera tabelę i analizę, która omawia ko­
nieczność uwzględnienia składu asorty­

mentu przy planowaniu i analizie zatrud­
nienia, możliwość zastosowania propo­
nowanej metody, możliwość obliczenia 
norm obsługi dla pojedynczej pozycji 
asortymentu, różny procent odchylenia 
pojedynczych norm zakładowych od norm 
wzorcowych, zależnie od numeru i ro­
dzaju przędzy, możliwość porównań okie- 
sowych przy eliminacji wpływu asorty­
mentu oraz przydatność metody przy 
porównaniach międzyzakładowych.

Metoda umożliwia ustalenie odcinków 
najgorzej pracujących. Pozwoli ona rów­
nież na uniknięcie przypadkowości przy 
ustaleniu norm obsługi nieuniknionych 
przy planowaniu norm obsługi na pod­
stawie normy przeciętnej.

r W Zakładzie O rganizacji W ytw ór­
czości Przemysłu Chemicznego wykona­
no następujące prace:

In s tru kc ja  o gospodarce magazynowej. 
Obejmuje ona podstawowe zagadnienia 
gospodarki magazynowej, obroty magazy­
nowe magazynu zaopatrzenia i wyro­
bów gotowych. Część druga ma charak­
ter operatywny i dostosowana jest do 
bezpośrednich potrzeb przedsiębiorstwa.

W pracy podane są wzory dokumentów 
stosowanych w gospodarce magazynowej 
oraz wykresy obiegu niektórych z nich. 
Instrukcja może być podstawą uporząd­
kowania i należytego zorganizowania gos­
podarki magazynowej w przemyśle che­
micznym a po adaptacji i w innych prze­
mysłach.

Słow n ik nazw zawodów — Przemysł che­
m iczny. — Słownik ten zawiera opisy 
1243 zawodów występujących w przemyśle 
chemicznym. Obejmuje on również pro­
file zawodowe i słownik wyrażeń tech­
nicznych.

Materiały do tego opracowania zostały 
zebrane bezpośrednio w nakładach pra­
cy przez zaznajomienie się z czynnoś­
ciami zawodowymi pracowników oraz 
przez konsultację z fachowcami branżo­
wymi.

Celem słownika jest ustalenie jedno­
litej momenklatury zawodów oraz do­
starczenie materiałów do planowania za­
trudnienia, szkolenia zawodowego i opra­
cowania taryfikatorów. Słownik ten bę­
dzie wykorzystany przez zakłady prze­
mysłu chemicznego oraz odnośne wła­
dze administracji gospodarczej.

S łow nik nazw zawodów  — Przemysł 
tw o rzyw  i  w łók ien  sztucznych. Materiał 
zawarty w tym tomie obejmuje opisy 395 
zawodów występujących w tym prze­
myśle oraz zawiera profile zawodowe 
i słownik wyrażeń technicznych. Cel, me­
tody pracy i zastosowanie — takie sa­
me jak w słowniku zawodów przemysłu 
chemicznego.

W Zakładzie O rganizacji Pracy we 
W rocław iu  wykonano pracę pt. „P lano ­
wanie w ypałów  pleców ceram icznych".

Praca zawiera projekt metody plano­
wania wypałów pieców periodycznych, 
opracowany na podstawie badań orga­

nizacji wypałów pieców w Ziębiekich 
Zakładach Ceramicznych.

Za podstawę opracowania metody pla­
nowania wypałów przyjęto zasadę pracy 
pleców kręgowych Hoffmana tj. zasadę 
ciągłości.

Na tej zasadzie ustalono ściśle kolej­
ność wchodzenia poszczególnych pieców 
do wypaiu. Zilustrowano to odpowiedni­
mi wykresami. Próby praktycznego zasto­
sowania tej metody są obecnie w toku. 
Zastosowanie tego systemu planowania 
wypałów pleców periodycznych może 
mleć miejsce we wszystkich zakładach 
ceramicznych posiadających ten typ pie­
ców, szczególnie wtedy, kiedy piece te są 
wąskimi gardłami produkcji z powodu 
wadliwej organizacji ich pracy.

W Zakładzie O rganizacji Pracy w  K ra ­
kow ie  wykonano następujące prace: 

Zobowiązania p rodukcyjne  w  rozw oju  
współzawodnictwa pracy. Praca ta oma­
wia istotę współzawodnictwa pracy jako 
komunistycznej metody budownictwa so­
cjalizmu, ujmuje analitycznie rozwój zo­
bowiązań produkcyjnych w Polsce, usta­
la cechy i formy, rodzaje i czasokresy 
zobowiązań oraz uwypukla rolę konkret­
nych zobowiązań w rozwoju współzawod­
nictwa pracy.

Jest ona oparta na bezpośrednich obser­
wacjach w przemyśle węglowym i hutni­
czym, analizie wyników współzawod­
nictwa oraz na przestudiowaniu odpo­
wiedniej literatury.

N orm atyw y p ro d u kc ji w  toku w y tw ó r­
n i w in . — Praca oparta jest na bada­
niach wielkości zapasów produkcji w to­
ku i stosowanych sposobów ustalenia nor­
matywów produkcji w toku w 5 wyt' 
wórniaeh win.

Wysunięto w niej wnioski dotycząc® 
normowania produkcji w toku, kry­
tycznie oceniano celowość i moźli' 
wości zastosowania metody technicznego 
normowania oraz zaproponowano dl* 
ustalenia normatywów produkcji, w to­
ku stosować wariant metody statystyc®' 
nej, opierający się na częstej inwenta­
ryzacji zapasów produkcji w toku.

Praca ta jest przeznaczona do wyko­
rzystania w pierwszym rzędzie prze® 
Centralny Zarząd Przemysłu Owocowo- 
Warzywnego oraz przez zakłady tego 
przemysłu.

Operatywne planowanie zaopatrzen i 
w zakładzie przem ysłu o w ocow o-w a rzy i' 
nego. — Praca ta omawia opera­
tywny plan zaopatrzenia jako kon­
kretyzację dyrektywnych zadań rocznego 
planu zaopatrzenia w miejscu i czasi6 
oraz przedstawia projekt metody oper3' 
tywnego planowania zaopatrzenia w ®3'
kładzie przemysłu owocowo-warzywne®0'

Zastosowanie tego projektu przyczy^ 
się do usprawnienia organizacji zaoP3̂  
trzenia i ułatwi przestrzeganie dyscyP _ 
ny finansowej w tym zakresie. Praca ®° 
stała opracowana na podstawie bad3  ̂
w 3 zakładach przemysłu owocowo-'*'8 
rzywnego, może być zastosowana w dr° 
dze próby w zakładach wytypowany3 
przez Centralny Zarząd tego przemy8* J 
by później stać się podstawą operaty'*' 
nego planowania zaopatrzenia.
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W zakładzie Fkonomikl t Organizacji
Przemysłu Maszynowego zos ta ły  w y k o ­
nane prace: Ekonom ika wytwarzania 
w przemyśle maszynowym.

Praca zaw iera analizę zależności m ię* 
dzy o rgan izac ję  i tech no log ią  p ro d u k c li 
a w yda jnośc ią  p racy  i kosztam i w y tw a ­
rzan ia  w  przem yś le  m aszynow ym . Om ó­
w iono  w  n ie j ogó ln ie  zasady s o c ja li­
stycznego p lan ow an ia  i o rg a n iza c ji p ro ­
d u k c ji w  zak ładz ie  w y tw ó rc z y m : szcze­
gó łow e p rzygo to w a n ie  i p rzeb ieg  p ro ­
cesu p ro d u k c ji o raz ra c jo n a liza c ję  p ro ­
cesu technolog icznego. O m ów iono ró v - 
n ież zagadnienia k o n tro li jakościow ej/, 
n o rm a liz a c ji p ro d u k c ji, kosztów  w łasnych 
oraz p o tokow e j m e tody  o rg a n iza c ji p ro ­
d u k c ji.  O pracow ano ją  na podstaw ie  ź ró ­
de ł ra d z ieck ich . Ma ona c h a ra k te r d y ­
d a k tyczn y  i będzie częściowo w ydana w  
,,S tud iach  i  M a te r ia ła c h ".

W Zakładzie O rganizacji Pracy w Rol­
n ic tw ie  (Poznań) — w ykona no  nas tępu ją ­
ce prace:

Brygady produkcyjne w  kołchozach 
Zw iązku Radzieckiego. O m a w ia jąc  roz­
w ó j b rygad  podkreś lono fa k t, że sta ła 
b rygada  p ro d u k c y jn a  je s t podstaw ow ą 
fo rm ą  o rg a n iza c ji p racy w  ko łchozach na 
obecnym  etapie, wskazano na je j  re w o lu ­
c y jn ą  genezę oraz na to , że da lszy ro z ­
w ó j k s z ta łtu ją  w skazan ia  P a r t i i i  do ­
św iadczenia  mas p racu jących .

W ew nętrzna  o rgan iza c ja  b rygad  i za­
kres  ich  prac zależy od ta k ic h  czyn n ikó w  
ja k  w ie lkość  gospodarstw a, s top ień  m e­
cha n izac ji procesów  p ro d u k c y jn y c h  itp .

Celem  te j p racy  je s t udostępn ien ie  p ra ­
co w n iko m  uspo łeczn ionych gospodarstw  
ro ln y c h  boga tych  dośw iadczeń radz iec­
k ich . Podane fo rm y , ś ro d k i i m e tody  o r­
ga n iza c ji p racy muszą być  dostosowane 
do w a ru n kó w  i obecnego s ta d iu m  ro zw o­
ju  naszego ro ln ic tw a .

Praca zostanie o p u b liko w a n a  w  ,,P ra ­
cach G IP “ .

Opracowanie p ro jek tów  technicznyct 
usprawnień w  Rolnictw ie. — Praca obej 
muje opis usprawnień opracowanych n, 
podstawie doświadczeń w wybranym go 
spodarstwie PGR oraz literatury.

Na- podstawie doświadczeń w wybranyr 
gospodarstwie rolnym PGR i literatur; 
opracowano 12 następujących usprawnień 
mechaniczne usuwanie rusztowania z zie 
lonką ze smyka, urządzenie do samo 
czynnego podnoszenia bron ciągnikowyc: 
wm[aPi CZy’ u'epszenie pracy opełacz: 
włóczydło do ziemniaków, regulator glę 
ookoŚCI siewu, przyśpi0S2enle roztadowy

ków rf U° ‘m' uiatwlenie zWoru bura 
pizyiz3d do samoczynnego wyła 

-arna narzędzi towarzyszących przy orc 
ciągnikowej, ułatwienie workowan a zia 
na, ziemniaków itd., uiatwlenie przy wy 
dawaniu pasz objętościowych, przyrzą 
skracający czas nasypywania ziemniaków 
do sadzarki SK2 oraz wyłącznik do snc 
Powiązał ki. t

Zawiera ona również rysunki oraz ka, 
kolację oszczędności, jakie dają te usdce

maszyn* ^  ^nów« W dodatkowe urządzenia lu
noszaeerT rłZądy’ Ulatwlające Pracl? i poc 
wykonana*1 wydaJnośćb Mogą ono by 
środków pP“Zy nlewlel]clm nakładź! 
inicjatyw« , ®Ca ma na celu Pobudzeni 
torskich. y d°  dalszych piac racjonalizi

pomocy'radzi S“!izenfa ziem niaków  prz 
Mi ta zieckie1 «uclzarki SK2 — pn

ta i««  typowym przykładem „zamt

W lenia społecznego“  w zw ią zku  z zaob­
se rw o w anym  n ie p e łn ym  w yko rzys ta n ie m  
ra d z ie ck ich  sadzarek. P ra k tyczn e  p ró b y  
przeprow adzono w  gospodarstw ie  PGR. 
P rzy  ob se rw a c ji p rac sadzark i zastoso­
w ano w yk re s  godz inow y.

W w y n ik u  p rac pow sta ła  m oż liw ość za­
stosow ania m e tody  K o w a low a  w  ro ln ic -  
tw ie , za czym  przem aw ia  to , że na pod­
stawie* szczegółow ych badań czynności 
p rz y  sadzeniu s tw orzono m etodę pracy, 
k tó ra  pozw ala na zw iększen ie  w yd a jn o śc i 
p racy  sadzark i z p rze w id z ia n e j 3,5 ha na 
G ha dz ienn ie  (m iędzy in n y m i zastosowa­
no u sp raw n ie n ie  p rz y  na sypyw an iu ).

W y n ik i te j p racy  zna laz ły  ju ż  p ra k ty c z ­
ne zastosow anie w  5 PG R -ach w o j. p o - ‘ 
znańskiego p rz y  w spó łudz ia le  p ra c o w n i­
kó w  Z a k ła d u .

Praca ta p o w in na  do trzeć do w szyst­
k ic h  k ie ro w n ik ó w  PGR t sp ó łd z ie ln i p ro ­
d u k c y jn y c h  w  ce lu  ro zw ia n ia  tk w ią c e j 
jeszcze tu  i  ow dz ie  n iechęci do stosow a­
n ia  n o w ych  m aszyn ro ln iczych .

W Dziale Szkolenia Zawodowego GIP  
w yko n a n o  następu jące prace : *

Analiza obsługi w ie lowarsztatowej k ro ­
sien. P raca zaw ie ra  op racow a n ie  w zo r­

co w e j m e to d y  ob s łu g i 6 k ro s ie n  do szko­
le n ia  tkaczy  m etodą inż . K ow a low a . P ra ­
cę op racow ano na podstaw ie  o b se rw a c ji 
o raz ch ronom e tra żu  czynności. O pracow a­
na w  p ra cy  in s tru k c ja  może m ieć zastoso­
w an ie  w e w szys tk ich  tka ln ia ch , gdzie 
są zespoły w ie lok rosnow e  do doszkala­
n ia  tka czy  n ie  w y k o n u ją c y c h  baz.

D otychczasow e w y n ik i szko len ia  w y k a ­
za ły  p rze c ię tn y  w zrost w yd a jn ośc i p racy  
o 20 — 30%, a u tkaczy  słabszych o o ko ­
ło  60%.

Badania pracy zawijaczek w  fabryce  
im . 22 iip ca  w  Warszawie. — Praca zosta­
ła  w ykona na  ż in ic ja ty w y  fa b ry k i,  k tó ra  
w  ce lu  podn ies ien ia  w yd a jn o śc i p racy  
w  ręcznej z a w ija ln i k a rm e lk ó w  naw iąza­
ła  k o n ta k t z G IP .

Praca o b e jm u je  opis, us ta len ie  i uza­
sadn ien ie  p rzo d u ją cych  m etod p racy za­
w ija cze k . W p łyn ę ło  to na w zros t w y d a j­
ności p racy  i  po lepszenia ja ko śc i p ro ­
d u k c ji.  P racę op racow ano m etodą tech ­
n icznego n o rm ow a n ia  p racy. P ow inna  ona 
stać s ię podstaw ą szko len ia  n o w o p rz y j-  
m o w a nych  p ra cow n ie  w p rzo d u ją cych  
m etodach p racy .

Wprowadzenie metody inż. Kowalowa 
w rolnictwie

W e W ro c ła w iu  o d by ła  się w  d n iu  1 
g ru d n ia  1951 ro k u  K ra jo w a  N arada N au ­
ko w có w  i  R a c jo n a liza to ró w , zo rgan izo ­
w ana przez C R ZZ i M in is te rs tw o  N a u k i 
i  SZkół W yższych. Po części og ó lne j ob ­
ia d y  to c z y ły  Się w  poszczególnych sek­
c jach . w  ram ach ob rad S e k c ji R o lne j 
zab ra ł glos k ie ro w n ik  Z a k ła d u  O rg a n i­
za c ji P racy  w  R o ln ic tw ie  (ZO P R -Poz- 
nań) d r  inż. Szw eycer, k tó r y  o m ó w ił 
m o ż liw o śc i w pro w adze n ia  m e tody  K o w a - 
Iow a w  ro ln ic tw ie .
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się w  zagadn ien iu  o rg a n iza c ji p ra  
w  p o je d yn czym  uspo łeczn ionym  gosp 
d a rs tw ie  ro ln y m , in te re su ją c  się całośc 
p ia ć  nad postępem  i  n o w a to rs tw e m  w r< 
n ie tw ie .

W p ia c y  s to s iije  się m e tody  ta k  w łas­
ne ja k  i  zapożyczone z p rzem ys łu  np. 
m e toda  K ow a low a , k tó ra  jes t, p o m ija ­
ją c  ko rzyśc i p ro d u k c y jn e , typ o w ą  fo r ­
m ą w spó łp racy  n a u k i z p ra k ty k ą , w 1951 
ro k u  ZO PR  rozpoczął p ró b y  nad zasto­
sow an iem  m e to d y  K o w a lo w a  w  ro ln ic t ­
w ie .

m ia rze  czasów, ja k  to  m a m ie jsce  w  fa ­
b ryce .

W a ru n k i p ra cy  w  ro ln ic tw ie  odb iega ją  
od w a ru n k ó w  p ro d u k c ji p rzem ys łow e j 
ta k  ze w zg lędu na ro czny  c y k l p ro d u k ­
c y jn y  (m ała często tliw ość po w ta rzan ia  
ty c h  sam ych czynności i  prac).

U sp ra w n ie n ie  lu b  now a m etoda p ra cy  
mogą być po w tó rzon e  na jczęśc ie j do ­
p ie ro  w  ro k u  p rzysz łym . Poza ty m  ro ­
b o tn ic y  ro ln i n ie  w y k o n u ją  w  w ię k ­
szości w y p a d kó w  s ta le  ty c h  sam ych 
czynności lecz coraz to inne . ich  praca 
m u s i być  dostosowana do ró żnych  w a ru n ­
kó w  g leb ow ych , a tm o s fe ryczn ych  ja k  
ró w n ie ż  w ym ag ań  ag ro te chn icznych .

- *— j metoc
K o w a lo w a , n ie  p o w in n y  one Jednak w p l 
w ać zn iechęcająco. O m ów iono  je  tu t  
w  ce lu  n a św ie tle n ia  ch a ra k te rys tyczn y , 
d la  ro ln ic tw a  w a ru n k ó w  badań W yn i 
do tychczasow ych  p ró b  da ją , Jak stw ie 
d z ił d r  in ż . Szw eycer, e fe k ty  n ie  r . n i i  
sze, n iż  w  przem yś le .

W w y n ik u  zastosow ania te j m e to d y  
p rz y  sadzeniu z iem n iaków , sadzarką ra ­
dz iecką  SK-2, uzyskano w z ro s t w y d a j­
ności z 3,5 ha na 6,5 ha.

W ą tp liw ośc i, ja k ie  mogą się nasuw ać 
w  z w ią zku  z zastosow aniem  m e to d y  K o ­
w a low a  w  ro ln ic tw ie  usuwa fa k t ,  że za­
ró w n o  w  ZSRR ja k  i w  N R D  stosu je  się 
ją  z w y n ik ie m  p o zy tyw n ym , zw łaszcza 
p rz y  p racach zm echan izow anych.

O czyw iśc ie , pode jśc ie  do m e to d y  K o ­
w a low a  w  ro ln ic tw ie  je s t uza leżn ione 
od c h a ra k te ru  i  w a ru n k ó w  p ro d u k c ji.  
N a jw ię kszą  tru d n o śc ią  w  zastosow aniu 
te j m e to d y  w  ro ln ic tw ie  je s t o b ie k ty w ­
na ocena ra c jo n a ln o śc i w y k o n y w a n ia  po­
szczególnych czynności w zg lęd n ie  po­
szczególnych o p e ra c ji ze w zg lędu i ie  ić ż -  
norodność w a ru n k ó w  p racy . U sta len ie  
ty c h  w a ru n k ó w  d la  po rów na n ia  poszcze­
g ó ln ych  czynnośc i je s t tru d n e . S tąd oce­
na ra c jo n a ln o śc i n ie  m oże być  ścisła 
i  We może opierać się wyłącznie na po-

z a jm u je  się ró w n ie ż  ru chem  ra c jo n a  
Za torsk im , k tó r y  ro z w ija  s ię w  ro ln i,  
w ie  s ła b ie j n iż  w  przem yś le . ZQ I 
chcąc p rz y c z y n ić  s ię do ro z w o ju  tego r 
chu , do zw iększen ia  w yd a jn o śc i pra 
za jm u je  się o p racow a n iem  u sp raw n i 
i  po m ys łów , k tó re  są p rz y jm o w a n e  p r2 
M in is te rs tw o  R o ln ic tw a . U sp ra w n ien ia  
op racow yw a ne  na jczęśc ie j w  drodze ś 
s ie j w sp ó łp ra cy  z ro b o tn ik a m i lae jona  
za to ra m i.

P rzez w spó łp racę  ze Z w ią z k a m i Z aw o­
d o w ym i, z PGR, Z w . S am opom ocy C h ło p ­
s k ie j, p rzez b ra n ie  ud z ia łu  w  ko n fe re n ­
c jach  i  z jazdach ra c jo n a liz a to ró w  oraz 
przez u rządzan ie  pokazów , u d z ie lan ie  po ­
ra d  in d y w id u a ln y c h  ’z a k ła d  ja k o  p la ­
ców ka  na ukow a, p rzyg o to w a n a  do tego 
pod w zg lędem  fa ch o w ym , p rzyczyn ia  się 
w y d a tn ie  do pobudzen ia , do ro z w o ju  
ruchu racjonalizatorskiego w rolnictwie.
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