* FPUTY 4952



TRESC

Str
Aleksander Nowicki — O dobrg organizacje pracy w biurach kosztéw wiasnych przedsiebiorstw

(oA =R (Y AR Lo RN Ao o TP PRUPPPUPPN 46
I. B. Warkowiecki — Organizacja wydziatu szybkosmowej obrébki metali skrawaniem . 51
Wactaw Kwiatuszyniski — Ustalenie kosztéw miejsca roboczego dzwignigzwiekszenia wydajnosm pracy 56
Inz. S. S. Lumelski — Praca wedlug harmonogramu w dziale gtéwnego’ mechanika . ¢« . 58
Mgr Tadeusz Krzyzewski (Krakéw) — Socjalistyczne przemiany organizacyjne przed3|eblorstwa budo-

AN LYo [o I Y g S B VA=Y (U R3] 17 PSSO U P UPTUUPRUURTN 60
Stanistaw Urawski (Minsk Mazowiecki) — Organizacja kontroli gospodarki w spétdzielniach . . . 64
NORMOWANIE PRACY
Dr inz. Bronistaw Biegeleisen-Zelazowski — Analiza operacji technologicznej w przemysle widkien-

(]34 Y 1 1 IO PP U PR PUPTRPRP 66
ZARZADZANIE
Inz. Tadeusz Wasiljew — Planowanie i KierowniCtwo W D iU FZ € . 71
Mgr Antoni Rudzinski (Krakéw) — Kartotekowy system kontroli etatéw i funduszu ptac . . . 75
Inz. Jézef Thierry (Wroctaw) — Dyspeczerski system kierowania bud oW g ....cocooiiiiiiiiiiiiiiin e 77
ORGATECHNIKA
W. A. Ginodman — Mechanizacjaobrachunku iprackglkulaCyjnyCh ... 82
Dr Kazimierz Hohenauer (Poznan) —Numeracjarachunkow ............. 86
G L O S S Y i 87
RECENZJE........ 90
BIU LE T Y N Gl . ittt ettt ettt h bt e bt eh e h ek et o1 e ea et e bt b€ e b e eh b e e 0o b e bt e bt e b £ ehe et e ne e nb e bt bt et e e eae e b ne e 92

COfIE P>KAHHE CONTENTS

AjieKcarnip Hobhukh — 3a npaBHJibnyio opraiiraamno Aleksander Nowicki — Por a good organisation of costs
Tpyua b OT.ae.nax pacseia ce6ecTOHmocth npoMu- of production estimating in the industrial enter-
uuieHHbix npeanpHfiTHii prises

H. B. BapKOBeuKHH — OprammitHH uexa CKopoenioii J. B. Warkowiecki — Organization of high speed me-
00padoTKH MeTaafia pe3anaeM thods of metal cutting in workshop

Mrp Taaeyiu KpootweBCKH — CounajincTsmecKHe oprann- Tadeusz Krzyzanowski — The socialist changes in the
3aunonHbie nepeMeHbi b cTpoHTeJibiibix npeanpHu- « building enterprise organisation (discussion)
thsix (MaTepiiaji aaa odcyxaeimii) S. S. Lumelski — Work according to the diagram in

C. C. JyMeJibCKHM — PabdoTa no rpacjmity'b OT/tene man-
noro MexaiiHKa

BattJiaB KBBTYiUHHCKH — Onpeaeaenne paexogon nho pa-
6o0McMy MocTy — cTHMyjioM noBbimenna npouaBoan-
TeabHOdH Tpyga (

CraHHCJiaB YpaBCKH — OpraHH3auHH KOHTpajist xo3an-
CTieHHOH aeineabHOCTH noonepaTiiBOB

HOPMMPOBAHHE TPVZ1A

jjp hh/k. BponHCliaB BnreabaU3en-)Keafl30Bci<H — Anajuia
TexHOjiorHsecKoii onepan.HH b TeKCTHJibHoft npoMbi-
UJieHHOCTH

yPIPABJIEHHE

Hh>. 103ec/> Tuepu — AncneTnepcKaa cncTCMa ynpaBJie-
HHSI CTpOHKOH

Hhx. Taaeym BaciuibeB — riaaHnpoBanHe h ynpaBJieime
b aeaonpoH3BoacTBe

Mrp. Ahtoiih PyasHticKkn — KapTomiaa cncTCMa KOiiTpoan
uiTaTOB h 3apa6oTiioro (Jionga

OPTATEXHHKA

B. A. THHOAMan — Mexammuna yseia n BbisHcapTeab-
HolX pa®oT

Zip KasMMnp Forenayep — HyMepannn cuetoB

S3AMETKH

PEIl EH3HH

BIOJUIETEHB rJIABHOrO HHCTHTVTA TPYHA

Wydawca:

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE
Przedsiebiorstwo Panstwowe
Warszawa, ul. Poznanska 15. Tel. 7-39-45.

Prenumerata i kolportaz:
PPK ,Ruch“ — Warszawa, ul. Srebrna 12. Tel. 8-04-20.
Rocznie 64.80 zi, potrocznie 32.40 zi, kwartalnie
16.20 zt, numer pojedynczy 540 zi. PKO 1-15810 (na
czeku prosimy zaznaczyé: prenumerata ,Ekonomiki
i Organizacji Pracy").

the Dept, of Chief Mechanical Engineer

Wactaw Kwiatuszynski—Fixing of working place costs
as a factor of further increase of the work effi-
ciency

Stanistaw Urawski— Organisation of controling the
cooperative societies' economics

STANDARISATION OF WORK

Bronislaw Biegelelsen-Zeiazowski — Analysis of the
technological operation in textile industry

MANAGEMENT 1

J6zef Thierry — Dispatch system of building mana-
gement

Tadeusz Wasillew — The office planning and mana-
gement

Antoni Rudzinski — Card index system for checking

the state of the staff and wage fund
OFFICE ORGANIZATION
W. A. Ginodman — Mechanisation of computating and
calculating functions
Kazimierz Hohenauer — Numeration of bills
GLOSSARY
BOOK REVIEWS

BULLETIN OF THE CENTRAL INSTITUTE
OF LABOUR

Redaguje Komitet w skitadzie: Jan Bolecki, mgr Ta-

deusz Bienias (sekretarz redakcji), mgr inz. llja

Epsztcin (redaktor naczelny), mgr Andrzej Perski,

Juliusz Gutowski, Stanistaw Poznanski (zast. red.

nacz.), inz. Tadeusz Wasiljew, dr inz. Zygmunt Zbl-
chorski.

Redakcja:

Warszawa, ul. Narbutta 33, | ptr., pok. 14
tel. 417-61 i 4-06-19.

Redaktor przyjmuje we wtorki i czwartki
od godz. 9 do 11.

Zamoéwienie PWG — TCt — P/C — 51/52 z dn. 15.1.52 r. Podpisano do druku 12.11.52 r. Diuk ukonczono 16.11.52 r.

Naktad 6945 + 55 egz. Papier druk. sat. VII kl. A'/60 g.

Zam. 195. Zakit, Graf. i Wyd. Dom Stowa Polskiego

3-B-13102



EKONOMIKA wiEsiEcz N T

LUTY 1952

1ORGANIZACIA
PRACY

GLOWNEGDO INSTYTUTU PRACY

Poniesmy projekt Konstytucji uj masy
Wyjasnijmy jego mielkg tres¢ catemu narodomi

Przemoujienie Prezydenta RP Bolestawa Bieruta
zamykajgce Ill posiedzenie Komisji Konstytucyjnej

ZakonczyliSmy pierwszy wstepny etap prac nad projektem nowej Konstytucji Polskiej Rzeczy-
pospolitej Ludowej. Obecnie projekt ten wchodzi na tory dyskusji ogélnonarodowe;j..-

Jakie zadania mamy w tym okresie do spetnienia? Sa to zadania niezwykle wazne i odpowie-
dzialne.

Winnismy jak najczynniej wigczy¢ sie do akcji uswiadamiania masom pracujgcym — jak
wielkg, przetomowa, historyczng tres¢ zawiera w sobie projekt nowej Konstytucji, jakie znaczenie
ma on dla catego narodu.

Konstytucja jest dokumentem o zasadniczym znaczeniu, ustala bowiem podstawowe zasady
ustroju spotecznego i panstwowego — zasady, kt6rymi kieruje sie nardd i panstwo. Ujmuje ona
prawa zasadnicze w forme niezwykle zwartych, Scistych, nader zwieztych artykutéw Konstytucji.

Podstawowym wiec zadaniem dyskusji ogélnonarodowej jest spopularyzowanie, wyjasnienie
najszerszym musom olbrzymiej wagi i rewolucyjnej tresci politycznej i spotecznej, ktéra zawarta
jest w kazdym artykule projektu Konstytucji i zwlaszcza w caloksztalcie tego dokumentu.

Czym jest w istocie swej ten projekt Konstytucji, czym winna sta¢ sie dla narodu nowa Kon-
stytucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej?

Nowa Konstytucja ma by¢ ujeta w forme powszechnego prawa Wielka Kartg zwycieskich
osiggnie¢ i utrwalonych na zawsze zdobyczy spotecznych polskiego ludu pracujacego, ktéry stat sie
rzeczywistym gospodarzem swego kraju, jedynym i wolnym twdrcg losé6w narodu, gwarantem jego
rosngcej sily, niezawodng ostojg jego wielkiej przysziosci. W suchych na pozér artykutach pro-
jektu Konstytucji zawarty jest w istocie ogoélny wynik i bilans wiekowej historii walk klasowych
i wyzwolenczych polskich mas ludowych, ktorym na przestrzeni ostatnich 70 lat przodowata polska
klasa robotnicza — walk diugich i ciezkich, ale uwienczonych zwyciestwem. Od rozpaczliwych
walk i buntéw chtopskich, od walk najswiatlejszych i postepowych ludzi z ciemnotg i reakcjg, od
Konstytucji 3 ,maja 1791 r., konstytucji nieurzeczywistnionej, ktérej pamie¢ mimo to w ciggu poti-
tora wieku nardd czcit jako pierwszy wytom — nikly jeszcze i niepewny — ale podwazajacy ty-
ranie przywilejow magnacko-szlacheckich — ciggnie sie poprzez okres miedzywojenny i okres oku-
pacji hitlerowskiej, ustana setkami tysiecy ofiar sposrdd najlepszych, diuga, znojna, petna bohater-
stwa i poswiecenia droga walki o wolnos¢, o PRAWA DLA LUDU, o wiadze ludu.

Nowa Konstytucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej stanowi¢ bedzie dla narodu Wielka Karte
zwyciestwa w tej walce o wyzwolenie narodowe i spoteczne, o zrzucenie kajdan obcej niewoli,
0 zrzucenie kajdan kapitalizmu, o sprawiedliwos¢ spoteczng, o socjalizm.

Naszym zadaniem — cztonkow Komisji Konstytucyjnej oraz wszystkich przodujgcych dziata-
czy i bojownikéw spotecznych — jest uswiadomi¢ te droge, te walke i to zwyciestwo masom pracu-
jacym i catemu narodowi w okresie obecnej dyskusji ogélnonarodowej, aby ta Wielka Karta zdoby-

czy ludu polskiego stata sie ich nieodtgczng wiasnoscig, aby podniosta na wyzszy szczebel ich swia-
domos¢ narodowg i spoteczna.

Poniesmy wiec projekt Konstytucji w masy, wyjasnijmy jego wielkg, przetlomowg tres¢ catemu
narodowi, aby zostat przez naréd przyjety jako jego prawo najwyzsze — prawo narodu wolnego
1 zwycieskiego, prawo narodu przeksztalcajgcego swe zycie i swojg historie w imie pomysinosci
wiasnej, w imie pomysinosci wszystkch narodow.

Niech nowa Konstytucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, przyjeta i zatwierdzona przez
Naréd Polski, stanie sie orezem i sztandarem w dalszej naszej walce o catkowite wyzwolenie czlo-
wieka, o utrwalenie pokoju, o zwyciestwo Socjalizmu!



Aleksander Nowicki

O dobra organizacje pracy w biurach
kosztow wiasnych przedsiebiorstw przemystowych

AGADNIENIE obnizki kosztow witasnych
produkcji przemystowej staje sie cen-
tralnym problemem gospodarki narodo-
wej. Jasny bowiem jest fakt, ze wie-
kszos¢ zamierzeh majgcych na celu bu-

dowe podstaw socjalizmu w Polsce i wzrost sto-
py zyciowej mas pracujgcych, uzalezniona jest
w duzym stopniu od poziomu wewnatrzprze-
mystowej akumulacji socjalistycznej, ktorej
wzrost spowoduje przyspieszong realizacje pla-
now.

Wiasciwe  zorganizowanie rachunkowos$ci,
ewidencji i kontroli kosztow wtasnych w przed-
siebiorstwie przemystowym, stwarza wiarygod-
ny materiat statystyczny, ktérego wiasciwe
uszeregowanie utatwia analize i wykrycie zrodet
obnizki kosztow wtasnych zaréwno w zakresie
produkciji, jak i administracji fabrycznej.

Niestety w wielu zaktadach przemystowych,
biuro kosztéw wtasnych, ktére stanowi¢ powin-
no komorke twdrcza, aktywng, odgrywajacg czo-
towa role w zyciu fabryki, stanowi jedynie ogni-
wo w pracach dzialu ksiegowos$ci, ogniwo, kt6-
rego dziatalnos¢ ogranicza sie do stworzenia po-
mostu pomiedzy klasg 4 a 7 Jednolitego Planu
Kont, tzn. przekalkulowania kosztow w uktadzie
rodzajowym i dostarczenia danych do ksiego-
wan na kontach-nos$nikach kosztow.

Podobne biura, wzglednie sekcje kosztow wia_
snych pracujg zazwyczaj w zupetnym nieomal ze
oderwaniu od dziatdbw produkcyjnych, opieraja
sie czestokro¢ na nieaktualnych, wzglednie nie-
przemyslanych kluczach kalkulacyjnych, co
obok ich biernej roli w dziatalnosci fabryki,
prowadzi niekiedy do wypaczenia danych spra-
wozdawczych, a wiec do przedstawienia calej
dziatalnosci produkcyjnej zaktadu w niewtasci-
wym odbiciu pienieznym.

Taki stan rzeczy ma miejsce najczesciej w za-
ktadach wytwdérczych nastawionych na produk-
cje indywidualng i drobnoseryjna, gdzie wobec
zroznicowanej produkcji i przewaznie skom-
plikowanych zagadniehh organizacyjnych, ko-
maorki, ktdrych dziatalnos¢ w kierunku obnizki
kosztéw wiasnych powinna polega¢ przede
wszystkim na wspdlnym opracowaniu wzgled-
nie koordynacji wnioskéw, pracujga prawie w
zupetnym oderwaniu.

Podczas, gdy partia i zwigzki zawodowe mo-
bilizujg zaloge do dalszego wzrostu wydajnosci
pracy, dazac do obnizki kosztéw witasnych pro-
dukcji, i gdy dyrekcja speitnia swe zadania
w zakresie og6lnej organizacji zaktadu i produk-
cji, biuro kosztow wtasnych spetnia jedynie swe
zadanie ustugowe.

Nawigzujgc do referatu Wicepremiera Hila-
rego Minca, wygtoszonego na VI Plenum KC
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PZPR mozna by stwierdzié, ze spetniony zostaje
jedynie pierwszy warunek obnizenia kosztow
wiasnych, mianowicie nastepuje wzrost wydaj-

¢ nosci pracy, oparty przede szystkim o nowg te-

chnike i usprawnienia organizacyjne, o nowe
normy pracy.

Drugi natomiast warunek, polegajacy na
zmniejszeniu norm zuzycia surowca, energii
elektrycznej i paliwa, peinym' wykorzystaniu
srodkow trwatych, a w pierwszym rzedzie par-
ku maszynowego, i stosowaniu petnowartoscio-
wych, ale tanszych i tatwiej osiggalnych mate-
riatbw zastepczych, catkowitym wykorzystaniu
odpadkow, walce z brakami w produkcji, likwi-
dacji przerostow administracyjnych — speinio-
ny zostaje czesciowo, prawie wytgcznie dzieki
aktywnej postawie robotnikéw i organizacji spo-
teczno-politycznych.

Role jednostek organizacyjnych, rozporzgdza-
jacych kompletnym, skoncentrowanym materia-
tem analitycznym, majgcych moznos¢ oceny
istniejagcej sytuacji ,z lotu ptaka“, a wiec biur
kosztow wiasnych i dzialbw zaopatrzenia, spro-
wadza sie jedynie do ewidencji zachodzgcych
zmian.

D odstawg walki o obnizke kosztéw wtasnych
jest szczego6lowa i wszechstronna analiza
danych biezacych. Pierwszym zatozeniem ana-
lizy jest doktadny i we wiasciwy spos6b usyste-
matyzowany materiat statystyczny. Staje sie to
mozliwe jedynie w zakladach, rozporzadzaja-
cych nalezycie rozpracowana dokumentacjg
warsztatowg, splywajaca w Scisle przestrzega-
nych terminach do biur kosztéw witasnych.

W okresie wprowadzenia planowania wew-
natrzzaktadowego w zaktadach produkcyjnych,
opracowywanie nowych formularzy kart robo-
czych i przewodnich, miesiecznych kart ptacy,
kart brakow, kwitdow materialowych itd., po-
winno by¢ przeprowadzane przy wspotudziale
przedstawiciela biura kosztéw wiasnych. Nie na-
lezy bowiem zapomina¢ o ostatniej fazie obiegu
dokumentéw warsztatowych — fazie ewidencyj-
nej, w zwigzku z czym dokumentacja musi
by¢ rozpatrywana réwniez i pod tym katem wi-
dzenia.

W obecnej fazie organizacji przemystu moze
przedwczesne bytoby zaprowadzenie catkowi-
cie ujednoliconych kompletéw i formularzy
w ramach poszczegoélnych pionéw produkciji.
Rygorystyczne natomiast wprowadzenie w do-
kumentacji szeregu rubryk, ufatwiajgcych ewi-
dencje i analize kosztéw, wydaje sie nader
wskazane.

Wezmy dla przykiadu karte brakéw. Kwali-
fikacja braku materialowego, tj. powstatlego na



skutek niewtasciwego materiatu, braku robocze-'
go — z winy niedbatej i niestarannej pracy wy-
konawcy — i braku fabrykacyjnego — z winy
kierownictwa zaktadu wzglednie biura fabryka-
cji (wadliwy proces produkcyjny i technolo-
giczny, biad w rysunkach technicznych itp.)
stwarza podstawe do badan ustalenia istotnych
przyczyn powstania brakéw i wskazania win-
nych przekroczenia przecietnego procentu bra-
kow w Zakladzie.

Jednoczes$nie nastepny etap organizacji prze-
mystu socjalistycznego — wewnatrzzaktadowy
rozrachunek gospodarczy, zastanie zagadnienie
brakéw nalezycie opracowane pod katem tej
nowej formy, stwarzajgcej warunki dla socjali-
stycznego wspoOtzawodnictwa miedzywydziato-
wego w dziedzinie obnizki kosztow witasnych
produkcji. Obcigzenie kosztami braku wiasciwe-
go wydzialu nie spowoduje, w tym wypadku,
najmniejszych trudnosci.

Uzupetnienie innych dokumentow obiegowych
pod katem ewidencji i analizy powinno by¢
rowniez doktadnie przemyslane.

Jak wiadomo, procent robocizny posredniej
odgrywa powazng role w fgcznej wysokosci ro-
bocizny. O ile robocizna bezposrednia powstaje
ze zlecen, tj. dyspozycji wykonania wyrobow
i pélwyrobow, objetych planem produkcji pod-
stawowej i pomocniczej, robo6t i ustug odptat-
nych, kapitalnych rob6t wykonywanych sposo-
bem gospodarczym, demontazy i rozbidrki ro-
b6t gwarancyjnych i uruchomienia prébnych
serii nowej produkcji , o tyle na robocizne
posrednig skitadajg sie w wiekszej czesci koszty
polecen, tj. dyspozycji na wykonanie robét na
podstawie zamowien wewnetrznych, ktore ze
swej istoty ekonomicznej nie stanowig podsta-
wowej dziatalnosci przedsiebiorstwa, stwarzaja
natomiast warunki do normalnego funkcjono-
wania aparatu produkcyjnego i administracyj-
nego.

Robocizng bezposrednig obcigzamy poszcze-
gb6lne zlecenia i podlega ona analizie, jako
sktadnik kosztu wytwarzania poétwyrobu i wy-
robu gotowego, robocizng posrednig natomiast
— obcigzamy wydziaty produkcyjne, co ograni-
cza analize jedynie do badania globalnej sumy
poniesionych kosztow robocizny posredniej.

Dla utatwienia wiec zadan analizie kosztéw,
przy jednoczesnym jej rozszerzeniu, wydaje sie
celowym rozbicie polecehr na statle i zmienne.
Do polecen statych nalezatoby zaliczy¢ roboty
stale sie powtarzajace, niezbedne dla normalne-
go biegu produkciji, np. obstuge rozdzielni war-
sztatowej, wypozyczalni narzedzi, urzadzen ru-
chu, oddziatdbw i magazynéw, ptace brygadzi-
stdw, ustawiaczy, konserwacje maszyn itd. Do
robocizny, wyptacanej na podstawie polecen
zmiennych, nalezaloby zaliczy¢ ptace robotni-
koéw w okresie przestojow z powodu braku ma-
teriatu, braku zamodwien, energii elektrycznej,
narzedzi i przyrzaddw, a dalej koszt drobnych
napraw narzedzi i sprzetu itp.

Oczywiscie w ramach stalych i zmiennych
kosztow robocizny posredniej, biuro kosztow
wiasnych, w porozumieniu z zainteresowanymi

dziatami, powinno Wyodrebni¢ poszczegodlni
grupy kosztow.

Dziat zajmujgcy sie wystawianiem polecen
(biuro fabrykaciji lub jego odpowiednik) zobo-
wigzany jest do przestrzegania ustalonej klasy-
fikacji kosztow posrednich przez oznaczanie do-
kumentacji warsztatowej wtasciwymi symbola-
mi. Koszty state i zmienne robocizny posredniej,
rozbite na grupy, wplywajag w ostatniej fazie
obiegu, w postaci obliczonych kart roboczych,
miesiecznych kart ptacy lub gotowych zestawien
do biura kosztéw wtasnych, gdzie sg ewidencjo-
nowane i analizowane.

T ak juz wspomnieliSmy, jedna z podstaw ana-

lizy stanowi nalezycie skalkulowany koszt
wlasny wytworzenia jednostki wyrobu. Prak-
tyka wykazuje jednak, ze wysokos¢ kosztow
wiasnych jednostki wyrobu jest czestokro¢ wy-
paczona przez niewtasciwe potraktowanie za-
gadnienia odpadkéw produkcyjnych.

Wymiary handlowe dostarczonego surowca
nie dajg sie przewaznie podzieli¢ na $cisle okre-
Slong ilos¢ odcinkow. W zaktadach, nie posiada-
jacych w magazynach surowcéw odpowiednich
urzadzen w postaci pit itp., wzglednie dysponu-
jacych urzgdzeniami o matlej przepustowosci,
odpadki powstaja przewaznie w wydziatach
produkcyjnych, gdzie surowiec jest ciety na
obrabiarkach.

Ot6z w trakcie produkcji gromadzi sie na
warsztacie spory zapas odpadkow, nie zwraca-
nych do magazynu surowcow.

Przy wykonywaniu nastepnego zlecenia oka-
zuje sie, ze odpadki te mogg by¢ uzyte wr cha-
rakterze surowca, w wyniku czego dziat pro-
dukcyjny nie pobiera z magazynu materiatu we-
dtug kwitu rozchodowego, a produkuje z mate-
riatu rzekomo zaoszczedzonego.

W ten sposéb powstaje niewtasciwy obraz na
wszystkich odcinkach.

Oddziat produkcyjny otrzymuje pochwate za
oszczednosS¢ surowca, w istocie rzeczy nie wy-
nikajacg bynajmniej z racjonalizacji lub uspra-
wnien w sensie zmniejszenia naddatku na ob-
robke przez zmiane procentu technologicznego
lub udoskonalenie narzedzia.

W magazynie surowcOw okazuje sie nadwyz-
ka nie ujeta w kartotece ilosciowej (ewidencyj-
ne ujecie nastgpi jedynie w wypadku odestania
niewykorzystanego kwitu do dziatu zaopatrze-
nia, co w praktyce rzadko sie zdarza). Nato-
miast ogélny koszt wytwarzania potwyrobu
i wyrobu gotowego, otrzymany w biurze kosz-
tow wiasnych — jest w zasadzie duzo nizszy od
rzeczywiscie poniesionego. W wypadku wysta-
wienia jednego kwitu materialowego na zlece-
nie, brak kwitu w biurze kosztéw witasnych da
sie tatwo zauwazy¢, natomiast w wypadku wy-
stawienia szeregu kwitdw i pobrania materiatu
na czes¢ z nich, koszt surowca wchodzgcego do
wyrobu jest — jak juz wspomniano — niewta-
Sciwie skalkulowany.

Przy uktadaniu nowego planu kosztow wias-
nych produkcji, opartego na kosztach witasnych
produkcji poréwnywalnej ubiegtego okresu, za-
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czerpnietych z kalkulacji wynikowej, dziat pla-
nowania oprze poszczegoélne elementy planu na
nierealnie niskich kosztach wtasnych, co w efek-
cie moze doprowadzi¢ do szeregu komplikaciji.

Dodac jeszcze nalezy, ze obecnos$¢ odpadkow
w oddziale produkcyjnym utrudnia w znacznym
stopniu wtasciwg organizacje miejsca robocze-
go, stanowi przeszkode dla transportu rniedzy-
operacyjnego itd.

Rozwigzanie tego stanu rzeczy moze znalez¢
miejsce przez zatlozenie magazynu odpadkow
W magazynie surowcOw i ewidencjonowanie od-
padkéw z poszczegOlnych zleceh w specjalnej
kartotece, przy jednoczesnym sporzadzeniu
wewnetrznego ,planu odpadkéw“ przez dziat
zaopatrzenia na podstawie norm materialowych
i ustalonych na podstawie dotychczasowej prak-
tyki wymiaréw handlowych sprowadzanego ma-
teriatu.

Kierownik magazynu, wzglednie odpowie-
dzialny za magazyn pracownik, poréwnuje
zwroty z oddzialu produkcji ze sporzadzo-
nym wewnetrznym planem odpadkow, ewiden-
cjonuje zwroty i gdy konstatuje, ze kwit roz-
chodowy, wypisany na material, znajdujacy sie
w magazynie gtébwnym, zastapi¢ mozna kwitem
rozchodowym na odpadki, wypisuje kwit za-
stepczy, ktéry przy zachowaniu normalnego
obiegu dokumentow jest wyceniony i wplywa
do biura kosztow wtasnych.

Dla stworzenia bodZca do szybszego uptynnia-
nia odpadkéw mozna wyznaczy¢ premie za mi-
nimalny remont magazynu odpadkéw w kohcu
okresu sprawozdawczego.

T™alezy zaznaczyé¢, ze czynnosci wykonywane
1~ w biurze kosztéw wtasnych sg czesto bar-
dzo pracochtonne.

Za jedna z najbardziej pracochtonnych czyn-
nosci w zakresie ksiegowosci kosztow wiasnych
w zaktadach o produkcji indywidualnej wzgled-
nie seryjnej, stosujgcych zleceniowg metode kal-
kulacji, uwazane jest rozliczenie robocizny bez-
posredniej na wydzialy arkusza rozliczeniowego
i nastepnie na zlecenia i rozliczenia robocizny
posredniej na wydziaty.

W tym wypadku biuro kosztow wtasnych po-
winno szczegoétowo przeanalizowac zadania i sy-
stem pracy komorek wspéidziatajacych, ktére
dostarczajg materiatu zrédlowego dla sporzadze-
dzenia kalkulacji kosztéw. Jak dowiodta tego
praktyka niektorych zaktadéw przemystowych,
pewnymi funkcjami, wykonywanymi dotych-
czas przez biuro kosztéw wiasnych, mozna ob-
cigzy¢ inne dzialy, przy minimalnym wzroscie
pracochtonnos$ci prac, dotychczas przez te dzia-
ty wykonywanych.

Pomoc tu moga okazac: sekcje obliczania kart
roboczych, wzglednie sekcja analizy czasu ro-
boczego w dziale produkcji, sekcja rachuby
ptac w dziale finansowym, sekcja rachuby ma-
terialowej w dziale ksiegowosci wzglednie
w dziale zaopatrzenia.

Sekcja obliczania kart roboczych sporzadza-
jac zestawienie godzin zadanych i wykonanych
w celu obliczenia wykorzystania urzgdzenh pro-
dukcyjnych i stopnia przekroczenia norm przez
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robotnikéw, segreguje karty robocze w ramach
swych normalnych obowigzkéw na wydzialy,
tj. miejsca powstawania kosztéw robocizny.

Dla bardziej wnikliwej analizy, przeprowa-
dzanej przez dziat produkcji, niezbedne sg row-
niez roboczogodziny $wiadczone dla innych
dziatéw, w celu obliczenia pracochtonnosci pew-
nych faz cyklu prdoukcyjnego. Rowniez sekcja
rachuby ptac zajmuje sie segregacjg kart robo-
czych w celu sporzadzenia listy ptacy dla po-
szczego6lnych oddziatow, wzglednie korzysta
z materiatu juz uporzadkowanego przez sekcje
obliczania kart roboczych.

W ten sposoéb biuro kosztéw witasnych mogto-
by korzysta¢ z gotowego materiatu cyfrowego
odnosnie kosztow robocizny posredniej, jak réw-
niez z podsegregowanych na wydziaty, tj. miej-
sca powstawania kosztéw i obliczonych global-
nie kart robocizny bezposredniej, uzupetnio-
nych zestawieniem przeniesien na wydzialy, dla
ktorych robocizna jest Swiadczona.

Analogiczng pomoc okaza¢ moze sekcja ra-
chuby materialowej sporzadzajac w trakcie wy-
konywania swych normalnych obowigzkéw ze-
stawienie zuzytych materiatdw posrednich, roz-
bitych w ukladzie pionowym na dzialy, przez
ktére materialy posrednie zostaly pobrane, w
ukfadzie poziomym zas$ na konta materiatow
podstawowych, pomocniczych, paliwa, opako-
wan, czesci zapasowych maszyn s urzadzen
i przedmiotéw nietrwalych.

Duzym utatwieniem w pracy biura kosztéw
wlasnych jest rownomierny sptyw kart robo-
czych, w szczegdllnosci na robocizne bezposred-
nia, z warsztatu. Karty robocze, po zarejestro-
waniu ich przez rachube ptac wzglednie rach-
mistrza oddzialowego na blankietach miesiecz-
nych kart ptacy, przechodzg przez biuro kosz-
tow witasnych, ktore wcigga je do zestawienia
robocizny bezposredniej uszeregowanego pozio-
mo wediug ziecen i pionowo wedlug dzielnic,
tj. miejsc powstawania robocizny.

W ten sposéb biuro kosztow wiasnych rozpo-
rzgdza petnymi danymi odnos$nie wysokosci po-
niesionej robocizny bezposredniej juz w mo-
mencie splywu ostatniej karty roboczej z pro-
dukcji, dane za$ cyfrowe odnosnie globalnej su-
my robocizny bezpos$redniej otrzymane pdzZniej
z sekcji wspotdziatajacych stuzg jedynie do
sprawdzenia doktadnosci i prawidtowosci obli-
czen.

Zakonczenie we wilasciwym czasie rozliczenh
kosztow i kalkulacji umozliwia nie tylko termi-
nowe przestanie arkusza rozliczeniowego i bi-
lansu do jednostki centralnej i likwiduje sztur-
mowos¢ w ostatnich dniach opracowan miesigca
sprawozdawczego, ale réwniez pozwoli na
wszechstronng analize i sporzgdzenie odpowied-
nio przemyslanych zestawien analitycznych
wraz z wnioskami.

V\7 celu likwidacji przypadkowosci terminow
*v  przy dostarczaniu danych Zrodlowych do
biura kosztéw wtasnych przez poszczegoéine ko-
morki fabryczne, dyrekcja zaktadu w porozu-
mieniu z gtdbwnym ksiegowym i kierownikiem
biura kosztéw wtasnych powinna opracowac za-



rzgdzenie wewnetrzne, zawierajace bezwzgled-
nie obowigzujgce terminy.

Dla poréwnania podajemy w skrécie tresé
zarzadzenia obowigzujgcego w jednym z wie-
kszych zaktadéw przemystowych:

I. Splyw kart roboczych i materialowych z oddzia-
téw produkcyjnych za miesiac obrachunkowy winien
by¢é zakonhczony najpdézniej do dnia 3 nastepnego mie-
sigca.

Kazde niedotrzymanie podanego wyzej terminu kie-
rownik sekcji obliczania kart roboczych oraz kierow-
nik rachuby materiatowej zgtoszg na pismie w dniu 4
kazdego miesigca gtéwnemu ksiegowemu, ktéry wy-
stapi z wnioskiem o ukaranie winnych niedotrzymania
terminu (zmniejszenie premii, upomnienie, nagana)
Nalezy dotozyé¢ wszelkich staran, aby wiekszo$¢ doku-
mentacji sptyneta w miesigcu obrachunkowym, a nie
w pierwszych dniach miesigca nastepnego.

Rachuba ptac sporzadzi liste ptac pracownikéw fi-
zycznych w terminie do dnia 7 nastepnego miesigca.
Biuro kosztéw wiasnych przedtozy arkusz rozliczenio-
wy za miesigc sprawozdawczy w terminie do dnia 16
nastepnego miesiaca.

II. W celu stworzenia warunkéw dla realizacji ter-
minu sprawozdawczoéci finansowej, nizej wyszczeg6l-
nione komoérki dostarczg do biura kosztéw wiasnych
odno$ne materiaty w nieprzekraczalnym terminie do
dnia:

2 - kontrola techniczna - ostatnie raporty kontroli
produkcji gotowej,

3 — rachuba ptac — liste ptac pracownikéw umysto-
wych (wraz z zalgcznikami) za miesigc ubiegty.

4 — dziat personalny — zestawienie iloSciowe za-
trudnionych pracownikéw fizycznych i umystowych
w poszczegélnych Dziatach wedlug stanu w ostatnim
dniu miesigca sprawozdawczego,

4 — dziat szkolenia zawodowego — zestawienie prze-
pracowanych godzin przez praktykantow za miesiac
sprawozdawczy z podzialem na miejsce powstawania
kosztéw,

4 — drukarnia — (wzglednie powielarnia) — zesta-
wienie przepracowanych godzin z podziatem na miej-
sca powstawania kosztow,

6 — transport — zestawienie (w tonokilometrach)
przejechanych kilometréw, przemnozonych przez wage
tadunkéw, z podziatem na miejsca powstawania kosz-
téw, tj.: (a) zaopatrzenie materiatowe, (b) ekspedycja,
(c) administracje. W wypadku wysokich kosztéw wska-
zane jest wprowadzenie dodatkowego rozbicia na pod-
grupy w ramach administracji,

7 — sekcja obliczania kart roboczych — karty robo-
cizny bezposredniej uporzadkowane wediug wydziatéw
produkcyjnych — oddzialy napraw, narzedziownia, od-
lewnia, oddziat mechaniczny, montownia itd.,

8 - rachuba materialowa - wycenione karty mate-
riatbw bezposrednich oraz zestawienie zbiorcze zuzy-
tych do produkcji materiatbw bezposrednich i posred-
nich, tych ostatnich z podzialem na miejsca powsta-
wania kosztéw. Zestawienie przedmiotéw nietrwatych,
zuzytych do produkciji,

12 — rachuba ptac — zestawienie robocizny posred-
niej, rozbite na wydziaty produkcyjne i miejsca pow-
stawania kosztow.

Podobne terminarze, uwzgledniajgce struktu-
re zaktadu i specyfike produkcji, wptywajg na
stworzenie systematycznej pracy biura kosztow
wiasnych. Réwnoczes$nie biuro wraz z sekcjami
wspotdziatajgcymi powinno przeprowadzic¢
gruntowng analize trudnosci przy otrzymywa-
niu terminéw zarzadzenia, a to w celu wniesie-
nia usprawnien do dotychczasowego obiegu do-
kumentacji warsztatowej, gdyz, jak wskazuje
praktyka, jedynie w tej sferze lezy Zrodio
wszelkich ,korkéw*“, nagromadzenia dokumen-

tacji, szturmowego roztadowywania zalegto-
Sci itd.

Dla przykiadu podaje nastepujace, niezmier-
nie proste rozwigzanie jednego z najczesciej
spotykanych niedociggnie¢ gromadzenia sie
wielkiej ilosci kart roboczych w oddziatach pro-
dukcyjnych.

Istnieja dwie przyczyny tego stanu rzeczy,
utrudniajgcego niezmiernie zadanie zarowno
sekcjom rachuby ptac, jak i komdérkom kosz-
tow wiasnych.

Ot6z w przypadku przerwania roboty z uwa-
gi na pilniejsze zadanie, jak np. wyprodukowa-
nie czesci brakujgcej demontazu, co przy pra-
widtlowym przebiegu produkcji wedlug har-
monogramu moze mie¢ miejsce jedynie w wy-
padku brakow nadzwyczajnych, robotnik za-
trzymuje przewaznie karte robocza, ktéra zdaje
do kontroli technicznej dopiero po wykonaniu
roboty pilnej i nastepujgcym po niej zakohcze-
niu 'obrébki partii, rozpoczetej uprzednio.

Wiasciwym w tym wypadku wydaje sie okre-
Slenie przez majstra i kontrolera stopnia wy-
konania zadanej roboty, w stosunku do czego
nastepuje obliczenie robocizny na karcie robo-
czej i przestanie jej w normalnym trybie poste-
powania do odpowiednich komérek. Na wykonh-
czenie obrobki wystawiona zostaje nowa karta
robocza, ktorej czas zadany skalkulowany jest.
na podstawie pracy, pozostajgcej jeszcze do wy-
konania plus czas przygotowawczo-zakonhcze-
niowy.

Nalezy zaznaczy¢, ze jednorazowo wystawio-
na karta robocza musi by¢ przy wznowieniu
obrobki i tak uzupetniona czasem przygotowaw-
czo-zakonczeniowym na powtdrne uzbrojenie
i ustawienie obrabiarki. Wystawienie wiec no-
wej karty roboczej na operacje przerwang spo-
woduje bardzo matly wzrost dodatkowych czyn-
nosci kalkulacyjnych, a jednocze$nie wywota
niewatpliwie swo6j efekt psychologiczny, przez
co usprawni planowanie warsztatowe i zapo-
biegnie w przysziosci czestemu przerywaniu
pracy na obrabiarkach, godzgcemu w rytmiczna
prace fabryki.

Drugim powodem jest gromadzenie przez ro-
botnika kart roboczych na wykonane operacje
i jednorazowe zdawanie ich do rozdzielni war-
sztatowej w koncu miesigca obrachunkowego.

W tym, rOwnie czestym wypadku, zarzadze-
nia zlecajace wydanie nowej karty roboczej do-
piero po zdaniu poprzedniej, nie zawsze skut-
kuja. Bardziej celowe wydaje sie uzupetnienie
karty roboczej waskim perforowanym odcin-
kiem: ,kontrola przyjeta — data — podpis (ew.
numer karty roboczej)“.

Do obowigzkéw kontroli technicznej nalezy
przyjecie wyrobu, skontrolowanie jakosci wy-
konania i podpisanie karty roboczej, oddawanej
normalnie robotnikowi. Po wprowadzeniu
wzmiankowanego odcinka, kontrola techniczna
zatrzymywataby karte robocza, robotnik nato-
miast otrzymywaltby podpisany odcinek. Na pod-
stawie przedtozonego przez robotnika odcinka,
rozdzielnia warsztatowa wydaje nastepng karte
robocza.
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Mimowoli nasuwa sie watpliwos¢, czy projek-
towany system usprawnia dotychczasowy stan
rzeczy, czy tez jest w istocie tylko dodatkowg
formalnoscia.

Ot6z zarzadzenie zdawania petnych kart ro-
boczych, podpisanych przez kontrole, do roz-
dzielni i wydawanie na tej podstawie nowych
robét jest o tyle nierealne, ze sprawdzenie ja-
kosci wykonania przez kontrole nie nastepuje
przeciez natychmiast po zakoriczeniu operacji,
a przed sprawdzeniem karta robocza nie moze
by¢ podpisana.

Z drugiej strony zatrzymywanie kart robo-
czych przez kontrole techniczng i niewydawa-
nie ich robotnikowi wywota watpliwosci ze
strony rozdzielni, czy wyrdb zostat zdany do
kontroli (moga zaistnie¢ wypadki ukrycia spo-
wodowanego braku wzglednie inne motywy).
Dlatego tez operowanie odcinkami wydaje sie
stuszne, przy czym jest to funkcja o matej pra-
cochtonnosci.

Przy dalszym rozpracowaniu tego projektu,
odcinki, oznaczone numerem karty roboczej
mogg takze spetni¢ role dowodoéw kontrolnych,
gdyz przesytane bylyby do sekcji zbierajgcej
karty robocze — sekcji rachuby lub nawet biu-
ra kosztow wiasnych, gdzie mogg zosta¢ porow-
nane z numerami kart roboczych, otrzymanych
z oddziatow produkcyjnych.

Jak wiec widzimy, trudnosci przy dotrzymy-
waniu termindw dostarczania danych dla biura
kosztow witasnych moga by¢ kolektywnie usu-
niete. Zalezy to w duzym stopniu od aktywnego
udziatu biura kosztow wtasnych, ktore jako ko-
morka zadajgca dotrzymania termindéw, musi
spetni¢ role przewodnig i sta¢ sie inicjatorem
tego rodzaju analiz dotychczasowego systemu
pracy i obiegu dokumentaciji.

JA6wniez na odcinku wyodrebnienia produk-
cji pordbwnywalnej dajg sie odczu¢ pewne

braki. Nalezy sobie uswiadomi¢ znaczenie tego

zagadnienia w skali ogélnopanstwowej.

Analiza produkcji porownywalnej w jednym
zakladzie przemystowym daje kierownictwu
zaktadu moznos¢ wyprowadzenia wnioskow od-
nosnie stopnia obnizki kosztow wtasnych w
zwigzku z zastosowaniem usprawnieh organiza-
cyjno-technicznych, opanowaniem nowej tech-
niki, oparciem pracy zakfadu o przodujgce do-
Swiadczenia przemystu radzieckiego. Nie wolno
jednak zapomina¢ o jeszcze jednym, rdéwnie
waznym znaczeniu podciggniecia jak najwiek-
szej ilosci wyroboéw kolejnych okres6w sprawo-
zdawczych (rok, kwartat) pod wspdlny mia-
nownik.

W zwigzku z dynamicznym rozwojem prze-
mystu socjalistycznego powstajg stale nowe za-
ktady produkcyjne, wzmaga sie i rozszerza wa-
chlarz asortymentow, produkowanych w zakta-
dach juz istniejgcych. W ten sposéb w ramach
jednego pionu — ministerstwa lub centralnego
zarzadu, szereg zaktadow produkuje wyroby
podobne lub nawet identyczne,
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Analiza kosztéow wtasnych produkcji porow-
nywalnej wielu zaktadéw, przeprowadzona na
szczeblu centralnym przynosi w efekcie niesty-
chanie donioste wyniki w sensie:

Reorganizacji zakltadow w zakresie uspraw-

nien procesu produkcyjnego i zmian struk-
tury organizacyjnej, w oparciu o wzdér zakfadu
0 najnizszych kosztach witasnych, uwzgledniajgc
oczywiscie stan wyposazenia technicznego, tj.
parku obrabiarkowego, urzgadzeh transporto-
wych itd.

Specjalizacji zaktadéw przemystowych w

1 zakresie produkcji jednego lub kilku wy-
rob6w przez zaktad o najnizszych kosztach
wtasnych produkcji tego typu. Specjalizacja ta-
ka pociaggnie za sobg dalszg obnizke kosztow
wiasnych na skutek stworzenia mozliwosci pro-
dukcji masowej lub wielkoseryjnej, ktéra z ko-
lei przyczynia sie do specjalizacji urzadzen
1podniesienia kwalifikacji robotnikéw obstugu-
jacych proces produkcyjny.

W aspekcie wiec gospodarczym posuniecia te
przynies¢ moga obnizke kosztéw witasnych
i wysokie przekroczenie planéw produkcyjnych,
w aspekcie spotecznym — dalsze podniesienie
stopy zyciowej mas pracujgcych. Na skutek ob-
nizki kosztéw produkcji, a wiec i cen zbytu,
powstania mozliwosci objecia stawkami akor-
dowymi i socjalistycznym wspoizawodnictwem
pracy wszystkich robotnikdw, na skutek zweze-
nia asortymentu — wzrost placy roboczej.
W reasumcji — przyspieszenie realizacji zadan
Planu SzesScioletniego.

Wyodrebnienie produkcji poré6wnywalnej, w
porozumieniu z biurem konstrukcyjnym zakta-
du, oparcie jej o rzetelne, szczeg6towo skalku-
lowane koszty wilasne, stanowi réwniez jedno
z licznych zadan biura kosztéw wiasnych. Jak
wiec widzimy, placowka ta posiada kluczowe
znaczenie w aparacie administracji fabrycznej.

IM'a zakonczenie mozemy sformutowaé jeszcze

wnioski odnosnie usprawnienia samei pra-
cy biura kosztow witasnych zakladu przemysto-
wego.

Caly kraj uswiadamia sobie obecnie znacze-
nie metody radzieckiego inzyniera Kowalowa
polegajacej na usprawnieniach techniczno-orga-
nizacyjnych drogg kumulacji doswiadczen przo-
dujgcych robotnikéw i opracowaniu nowych
sposobow produkciji, opartych na osiagnieciach
poszczegdblnych robotnikbw w zakresie wyko-
nywania zabiegéw i operacji, tworzgcvth ca-
tos¢ tancucha — procesu produkcyjnego.

Ot6z podobny system mozna zastosowaé w
dziedzinie organizacji, w naszym wypadku
w dziedzinie organizacji biura kosztow wtas-
nych. Mozna wytyczy¢ dwie drogi, po ktdrych
przebiega¢ beda prace usprawniajgce.

Jedna z nich — to konferencja kierownikow
biur kosztéw wiasnych w pionie centralnego
zarzadu, wymiana doswiadczen i stworzenie
najbardziej optymalnego modelu organizacyj-
nego, ktory stanie sie obowigzujacy.



Druga — wyznaczenie przez centralny urzad
specjalnych pracownikbw w celu zbadania
istniejgcej organizacji biur kosztow wtasnych
zakltadow przemystowych poszczegolnych pio-
noéw produkcyjnych, opracowanie modelu we-
diug podanej wyzej metody i ustalenie jednoli-
tej instrukciji.

I, B. WarkowiecKki

Organizacja wydziatu

Po pewnym czasie nalezaloby przeprowadzi¢
kontrole wprowadzenia instrukcji na poszcze-
golnych zaktadach i ewentualnie instruktarz w
terenie, ktoéry polegatby na czynnej pomocy
przy reorganizacji stylu pracy i wspoétdziataniu
przy usuwaniu trudnosci.

Aleksander Nowicki

szybkosciowej obrobki metali skrawaniem

SWYM historycznym przemoéwieniu na

naradzie gospodarczej 23 czerwca 1931

roku towarzysz Stalin podkreslit, * ze

Jtrzeba stworzy¢ dla robotnikéw takie

warunki pracy, ktére dawalyby im

mmozno$¢ pracowaé¢ owochie, podnosié
wydajnos$¢, ulepszaé jakos$¢ produkcji. Trzeba wiec zor-
ganizowaé¢ prace w fabrykach w ten sposéb, aby wy-
dajnos$¢ podnosita, sie z miesigca na miesiac, z kwarta-
tu na kwartat”.

W arunki takie mozna stworzy¢ tylko przy prawidto-
wym zorgahizowaniu pracy i produkcji. **

Jednym z najskuteczniejszych sposobéw uruchomie-
nia rezerw wewnetrznych naszego przemystu, sprzyja-
jacych wzrostowi wydajnos$ci pracy, okazata sie szyb-
kosSciowa obrébka metali skrawaniem.

Skrawanie szybkosSciowe rozpowszechnia sie coraz
wiecej, stosowane jest masowo; w $lady pojedynczych
nowatoréw tej metody obrébki idg cate zespoty szybko-
$ciowych odcinkéw, szybkos$ciowych oddziatéw.

W niniejszym artykule opisane jest doswiadczenie
w zorganizowaniu wydziatu zespotowej pracy szybko-
Sciowej w Leningradzkich Zaktadach Budowy Obrabia-
rek im. Swierdlowa. Szybkosciowy obecnie wydziat
obrébki mechanicznej nr 4 byt zorganizowany w roku
1949. Podstawowg zaloge robotniczg wydziatu stanowi
mtodziez szesnastoletnia i dziewietnastoletnia z ukon-
czonag szkotg rzemies$lniczg, jak réwniez nowoprzyjeta
na nauke.

Od pierwszych dni istnienia wydziatu zesp6t pracow-
nikbw postawit sobie za zadanie wtgczy¢ sie do ruchu
szybkosciowej obrébki, powstatego z inicjatywy toka-
rza Henryka Bortkiewicza i tak organizowaé prace,
zeby wszyscy robotnicy wydziatdw opanowali catkowi-
cie technike szybkosciowej obrébki.

W celu poznania i zanalizowania zuzytego czasu pra-
cy dokonano na kilku odcinkach wydziatu analizy (foto-
grafiil dnia roboczego, ktéra data nastepujace liczby.

Uzyskane dane $wiadczg o tym, ze skutek zastoso-
wania wysokich szybkos$ci bedzie nieznaczny, jesli jed-
noczes$nie nie bedzie skrécony czas pomochiczy i nie
beda ostro zmniejszone straty czasu pracy.

W toku wykonania podjetych zadah wprowadzono
w wydziale nastepujace usprawnienia.

Modernizacja wyposazenia technicznego

V U oddziale byto ustawionych i czynnych kilka toka-
rek o wysokich szybkosciach, fabryki ,Krasnyj
proletarijl (model 1A-62) o 1200 obrotach wrzeciona
na minute i frezarek poziomych z fabryki frezarek
w Gorkim (model 6H-82).
Szczeg6lng uwage poswiecono zmodernizowaniu po-
zostatych tokarek i frézarek, majgcemu na celu prze-
robienie ich na obrabiarki do obrébki szybkosSciowej.

J- Slsdn — Zagadnienia leninizmu. ,Ksigzka 1 Wiedza“
1949, "str. 343
** Niniejszy artykut jest ttumaczeniem z nr 9 radzieckiego

czasopisma ,Wiestnik Maszinostrojenija® z roku 1951, Ttuma-
czyt inz. Stefan Szymanski.

W planie modernizowania kazdej obrabiarki (stosow-

¢ nie do potrzeby) przewidziane bylo poszukiwanie mo-

zliwosci zwiekszenia liczby obrotéw wrzeciona, mocy
napedu i sztywnos$ci mechanizmdéw, jak réwniez mozli-
woséci zmiany sterowania i zmiany oprzyrzgdowania —
w celu skrécenia czasu pomocniczego.

Zwiekszenie liczby obrotéw -wrzeciona osiagano
przez zmiane przektadni két pasowych: pedzacego i pe-
dzonego. Przy tym nie zmieniano tozysk wrzeciona,
0 ile liczba obrotéw nie przekraczata 800 na minute;
przy zwiekszeniu szybkosci do 1000 obrotéw na minute
1 wiecej zmieniano tozyska na wahliwe. Praktyka wy-
dzialu potwierdzita, ze nie jest celowe zwiekszanie
liczby obrotéw wrzeciona obrabiarek DIP - 200 po-
wyzej 800—850 na minute bez zmiany ko6t zebatych
w skrzynce biegéw (w celu dobrania kot zebatych
z lepszego materiatu i o wyzszej klasie doktadnosci).
Nieprzestrzeganie powyzszego warunku doprowadzato
do tego, ze po 2 do 3 tygodni pracy na obrabiarkach
przy 1000 do 1200 obrotéw na minute zjawiat sie szum
0 rosnacym natezeniu i zwiekszaly sie stopniowo wi-
bracje obrabiarki. Po 2 do 3 miesigcach pracy na du-
zych szybkos$ciach obrabiarke trzeba byto poddawacd
powaznemu remontowi. Zjawiska te nie wystepowaly,

gdy liczba obrotéw nie przekraczata 800 do 850 na
minute.

Przy zmianie ko6t pasowych jednoczes$nie zamieniano
pasy ptaskie na klinowe, zapewniajgce wyzszy wspot-
czynnik wyzyskania mocy silnika.

Frezarki byly modernizowane gtéwnie przez zwiek-
szenie mocy silnikéw elektrycznych i przez wzmacnia-

rt;i'e If'ar watkéw $limakowych do posuwu toza obra-
iarki.

Tablica 1

Czesci skladowe Zuzytkowanieczasupracy

na tokarkach na frezarkach

dnia pracy
W minutach O% W minutach %

Czas maszynowy 193,0 40,2 2260 47,2
Czas pomocniczy 1280 26,7 99,0 20,6
Czas przygotowawczo-za-

konhc zeniowy 86,0 179 650 135
Czas obstugi (ostrzenie

narzedzi) 25,0 52 — —

Straty nie z winy robot-

nika (oczekiwanie na

prace, rysunki, narze-

dzia ilp.) 22,0 46 620 129
Straty z winy robotnika 26,0 54 28,0 58

Razem  480,0 100,0 480,0 100,0
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Rys,

Zastosowanie narzedzi ze spiekanych weglikéw metali,
unifikacja nozy tokarskich, rozwigzanie kwestii od-
prowadzenia widrow

/"ltownym warunkiem przejScia na wysokie szybko-
AN$§ci skrawania jest rozporzadzanie narzedziami
o ostrzu z weglikbw spiekanych oraz wtasciwe i umie-
jetne uzycie tych narzedzi. Zastosowanie w wydziale
narzedzi o ostrzach z weglikéw spiekanych stale wzra-
stato. W drugiej potowie roku 1950 narzedzia te stano-
wity 92% wszystkich narzedzi skrawajgcych, uzywa-
nych do pracy na tokarkach i frezarkach. Wiadomo,
ze skuteczno$¢ uzycia narzedzi z weglikbw spiekanych
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1. Norma noza bocznego z ptytka z weglikéw spiekanych.

zalezy od wiasciwego dobrania marki weglikbw spie-
ostrza

kanych i odpowiedniego ksztaltu (geometrii)
narzedzia.
Dobér (asortyment) nozy w fabryce przed rokiem

1948 byt nazbyt duzy. Utrudniato to wtasciwy wybér
i przeznaczenie noza oraz komplikowato gospodarke
narzedziowni.

W roku 1948 opracowano w fabryce jednolita * no-
menklature nozy, obowigzujacg wszystkie ogniwa or-
ganizacyjne fabryki***. Ogo6lna liczba nazw i typo-

***  Skorzystano przy tym z wzorcow 8 Parnstwowego
Instytutu Projektéw Ministerstwa Budowy Obrabiarek,



wych wymiaréw ulegta zmniejszeniu z 340 na 45. Je-
dnoczesnie dokonano unifikacji katéw ostrzy narzadzi
(rys. 11 2),

W wyniku przej$cia na stosowanie narzadzi z wagli-
kéw spiekanych szybkosci skrawania gwattownie
wzrosty.

Przed rokiem 1947 przecietna szybkos$¢ skrawania na
tokarkach przy wykonczaniu wynosita 40 do 60 m/min,
natomiast juz w roku 1948 przy toczeniu $rednim wy-
konczajacym dosiegata 270 do 400 m/min. Przy obra-
bianiu czesci o $rednicach zawartych w granicach 150
do 180 mm szybko$¢ skrawania wykonczajgcego dosie-
ga 650 do 700 m /min.

Zastosowanie takich metod skrawania na tokarkach
postawito przed pracownikami wydzialu zadanie opra-
cowania konstrukcji nozy zapewniajgcej Kkruszenie
wiéra. O ile przy toczeniu nozami szybkotngcymi kru-
szenie widra osigga sie dzieki odpowiedniemu wyzto-
bieniu na powierzchni czolowej noza, o tyle przy wy-
sokich szybkos$ciach toczenia nozami z weglikéw spie-
kanych zrobienie ztobka na narzedziu jest bardzo kto-
potliwe.

Na wniosek Henryka Bortkiewicza skonstruowano
i wykonano noze-zdzieraki romboidalne z mechanicz-
nym zamocowaniem ptytek (rys. 3). Jako baza nowej
konstrukcji przyjeta byta konstrukcja inzyniera Ma-
chatadze (Tyfliska fabryka im. Dymitrowa).
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Rys. 2, Norma noza zdzieraka z ptytkg z weglikow spiekanych.

Skonomlka i org. pracy
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Rys. 3. N6z zdzierak romboidalny prawy z mechanicznym

zamocowaniem ptytki z weglikow spiekanych: 1 — oprawka;

2 — wktadka oporowa; 3 — plytka dociskowa; 4 — podktadka;

5 — sworzen m 6 X 30; 6 — nakretkd m 6; 7i 8 — ptytki z we-
glikbw spiekanych.

Diugotrwate doswiadczenie w wydziale wykazato, ze
praca nozami z mechanicznie zamocowana ptytkg
z weglikéw spiekanych ma wielkie zalety. Takie noze
zapewniajg kruszenie widra przy posuwie co najmniej
0,08 mm/obr. i grubosci wiéra co najmniej 0,5 mm, tj.
w praktyce przy wszystkich stosowanych w wydziale
systemach skrawania.

Ptytki z weglikbw spiekanych majg ostrza jednako-
we z czterech stron; po stepieniu krawedzi tngcej trze-
ba tylko zmieni¢ ustawienie ptytki.

Ustawienie ptytki mozna zmieniaé trzy razy.

Ostony chronigce przed wiérami

TDrzy wysokich szybkoS$ciach toczenia nozami z wegli-

koéw spiekanych mechanicznie zamocowana ptytka
widér peka na niewielkie kawatki, odpryskujace na
wszystkie strony z wielkg szybkoscia, co zagraza nie-
bezpieczenstwem robotnikowi.

Na wniosek starszego mistrza oddziatu, tow. Ardora,
zostaly skonstruowane i zalozone na tokarki ekrany
ochronne ostaniajgce przed wiérami Ekran sklada sie
z dwoéch zgietych kgtownikéw 20 x 20 mm potgczonych
arkuszem blachy zelaznej i umocowany jest na san-
kach suportu; od strony robotnika przymocowana jest
do ekranu na zawiasach tarcza ze szkia plexiglas.
Podczas ustawiania i zdejmowania czesci, pomiaru,
zmiany narzedzia itp. tarcza jest podniesiona. Przy
luruchamianiu obrabiarki tokarz opuszcza tarcze i ob-
serwuje prace maszyny przez szybe ochronng. Ekran
umocowany nha ramkach suportu posuwa sie razem
z suportem i zawsze znajduje sie na wprost noza, dzieki
temu ostania robotnika i zmniejsza rozrzut wiéréw
dokota obrabiarki. W gérnej czesci ekranu wyciete
jest okienko 200 x 200 mm przestoniete siatkag o okach
2 x 2,5 mm, przepuszczajacg $wiatto padajgce na czesé
obrabiang a zatrzymujgca odtamki wiéra. Tarcza
z plexiglas musi by¢ polerowana co 2—3 miesiace dla
usuniecia rys od widra. Ekran moze by¢ uzyty réwniez
przy robocie z zastosowaniem chtodzenia emulsjg (roz-
wiercanie, wiercenie itd.j; chroni wéwczas przed roz-
pryskiwang ciecza. Zatlozenie ekranéw ochronnych za-
pobiegto catkowicie wypadkom urazéw oczu przez ka-
watki odrzucanych wiérow.

Ostrzenie narzedzi skrawajacych jest scentralizowa-
ne i odbywa sie w szlifierni.narzedziowej, jednakze
w oddziale jest jedna dwutarczowa ostrzarka (szlifier-
ka), umozliwiajgca w razie koniecznej potrzeby zaszli-
fowanie narzedzia przez, samego robotnika pracujgcego
na obrabiarce. Ostrzarka ta wyréznia sie zblokowa-
niem opuszczania ostony ochronnej i uruchomiania
tarcz zdziernicowych, ktére mogag obracaé¢ sie tylko po
opuszczeniu ekranu. Silnik elektryczny ma wytacznik
magnesowy, ktérego guzik potgczony jest z osig za-
wias6w ekranu; przy podnoszeniu ostony silnik staje.
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Jednoczes$nie z uruchomieniem silnika zapala sie
lampka os$wietlajgca miejsce obrébki. Takie urzadze-
nie ochrania twarz robotnika przed kurzem i odtam-
kami.

Usprawnienia w celu
skrécenia czasu pomocniczego

Tak bylo powiedziane, czas pomocniczy wynosit do
'J30% czasu przypadajgcego na 1 sztuke. Natomiast
przy szybkosciowym systemie skrawania i skréceniu
w zwigzku z tym czasu maszynowego udziat czasu po-
mocniczego powinien byt znacznie wzrosnag.

W celu podwyzszenia wydajnosci pracy i zwieksze-
nia liczby produkowanych wyrobéw gotowych w od-
dziale wprowadzono szereg usprawnien w celu skré-
cenia czasu pomocniczego.

Tak np. na tokarki wmontowano tarcze pomiarowe
przesunie¢ wzdluznych zrobione w zaktadach. Obwdd
pierécienia, zalozonego na tarcze, podzielonyljest na
246 rownych odstepéw, kazdy odpowiadajacy wartosci
01 mm .

Tarcze montuje sie na watku pociggowym obrabiarki.
Podczas obrébki pierwszej czesci z serii tokarz, po ob-
toczeniu powierzchni bazy, nastawia tarcze pomiarowa
na zero i zaznacza to kreska. Przy zacinaniu nastep-
nych powierzchni o profilu schodkowym do wymiaréw
wskazanych na rysunku tokarz musi zapamieta¢ odpo-
wiednie potozenie tarczy wzgledem kreski. Przy obréb-
ce nastepnych czesci tokarz postuguje sie podziatkg
tarczy wedlug kresek wustalonych podczas obrébki
pierwszej czesci. Zastosowanie takiej tarczy pomiaro-
wej przy obrébce czesci o profilu schodkowym (kota
zebate, mufy, waty wykorbione) skraca czas pomocni-
czy ustawiania czesci i sprawdzania wymiarow.

Na tokarkach do toczenia watéw wykorbionych
ustawiono tylne imaki nozowe. Plyte imaka montuje
sie na gérnych sankach suportu po stronie przeciw-
legtej do imaka gtéwnego.

Na plycie ustawia sie oprawke, centrowang wyste-
pem i dajaca sie zamocowaé¢ na plycie sworzniami w
dowolnym potozeniu.

W imak#vstawia sie noze do toczenia kanalikow lub
noze do obcinania. Po obtoczeniu cylindrycznej czesci
watka tokarz odsuwa néz ku sobie obracajgc $rube po-
przeczng i podprowadzajgc przez to samo tylny imak
nozowy, a n6éz w nim zamocowany wytacza kanalik
zadanej gtebokosci. Zastosowanie tylnego imaka nozo-
wego skraca czas pomocniczy, poniewaz odpada ko-
nieczno$¢ odwracania glowicy czteronozowej przed
rozpoczeciem pracy nozem do toczenia kanalikbw.

Zamiast zwyklych gltowic nozowych ustawiono na
tokarkach gtowice obracalne, ktére mozna ustawiaé
w 12 potozeniach. Taka glowica jest przydatna przy
obrébce stozkowych két zebatych i czesci z powierzch-
niami stozkowymi, poniewaz mozna jg doktadnie usta-
wia¢ w zgdanym potozeniu.

Do obrébki czesci takich jak kota zebate, tuleje,
mufy itp. potrzebne jest najpierw, obrobienie $rodko-
wego otworu wytoczonego lub przeciggnietego. Wiek-
szo$¢ czesci musi mie¢ bardzo doktadnie zachowang
wspoétosiowos¢ obwodéw otworu Srodkowego i po-
wierzchni zewnetrznej oraz prostopadto$¢ powierzchni
czotowych do osi. Te wielkg dokfadno$¢ osigga sie
dzieki zastosowaniu wspornikowych, rozprezonych
oprawek wrzecionowych.

Zewnetrzna powierzchnia oprawki ma posta¢ stozka
Morse nr 5 (wg stozka wrzeciona tokarki), wewnetrz-
na — stozek Morse od 0 do nr 4 (zaleznie od rozmia-
row czesci obrabianej); w oprawke wstawia sie trzpien
stozkowy.

Oprawke i trzpieh wyrabia .sie ze stali konstrukcyj-
nej; hartowany jest tylko trzpien.

Do kazdej partii czesSci uzywana jest oprawka roz-
prezna o wymiarach odpowiadajgcych $rednicy otworu
Srodkowego danych czesci.

Oprawke po zalozeniu na wrzeciono obtacza sie do
wymiaru otworu czesci (dopasowujac ,suwliwie®),
dzieki temu osigga sie wspoétosiowos$¢ otworu i po-
wierzchni zewnetrznej czesci. Podczas obrébki nastep-
nych czesci tokarz sprawdza z reguty tylko bicie
oprawki (za pomoca czujnika).



Aby oprawka byta zakiadana na wrzeciono w tym
samym potozeniu, w jakim byta obtaczana, na oprawce
i na wrzecionie robi sie kreski. Cze$¢ obrabiang nasu-
wa sie na cylindryczny koniec oprawki. Trzpien Usta-
wia sie recznie i whija sie w oprawke lekko uderzajac
go miotkiem. Rozprezane czesci oprawki rozsuwajg sie
i zaklinowujg sie w otworze przedmiotu obrabianego.
Po zakonczeniu obrabiania czesci na kwadratowy teb
klina (trzpienia) zaktada sie klucz i na moment wigcza
sie naped. Klucz uderza lekko karetke; trzpien poru-
szony z miejsca wysuwa sie.

Zastosowanie oprawki sprezynujacej zapewnia
osiggniecie wymaganej doktadnos$ci obrébki, ponadto
umozliwia szybkie ustawianie i zdejmowanie czesci,
zwieksza sztywnos$¢ uktadu czes$¢.— obrabiarka (dzieki
zblizeniu czesci do czota koncéwki wrzeciona i zapo-
biegajac niesztywnemu zamocowaniu w uchwycie),
daje tez mozno$¢ zachowania jednakowego potozenia
czesci przy przesuwaniu podiuznym (obowigzuje to
przy postugiwaniu sie wspomniang tarczag pomiarowa).

Organizacja gospodarki narzedziowej

Tednym z istotnych czynnikéw wydajnosci pracy i za-
pobiegania stratom czasu pracy jest prawidtowa or-
ganizacja gospodarki narzedziowej w wydziale. Szcze-
gblne znaczenie ma to zagadnienie w warunkach pro-
dukcji drobnoseryjnej wobec duzej réznorodnosci ty-
péw i wymiaréw narzedzi.

Wszystkie narzedzia rozdzielono przede wszystkim
naldwie kategorie: uzywane przejSciowo i uzywane
stale.

Do uzywanych przej$ciowo zaliczono narzedzia, uzy-
wane na stanowisku roboczym do obrébki lub pomia-
row danej czesci i zwracane do magazynu narzedziow-
ni kazdorazowo po wykonaniu zadania, jak réwniez
po zuzyciu lub stepieniu.

Do narzedzi stalego uzytkowania naleza przede
wszystkim narzedzia pomocnicze, potrzebne do usta-
wiania i zamocowania czesci i regulowania poszczegél-
nych mechanizméw obrabiarki. Robotnikom wydziatu
dano skrzynki narzedziowe z peilnymi kompletami na-
rzedzi pomocniczych (jeden komplet na obrabiarke dla
obu zmian; za calo$¢ narzedzi odpowiadajg wspoélnie
obaj robotnicy).

Narzedzia pomocnicze byty zgrupowane w komplety
odpowiednio do ustalonych proceséw technologicznych
(do obrébki kazdej czesci na obrabiarkach seryjnego
wytwarzania) i wpisane na karty kompletowania na-
rzedzi z rozbiciem wedtug operacji. Wedtug tych kart
kompletowania, zawierajgcych wykaz wielkiej liczby
r6znorodnych narzedzi, dobierano potrzebne narzedzia
i ukladano j.e w specjalnych skrzynkach w magazynie
narzedziowni. Posiadanie takich gotowych kompletéw
pozwolito na szybkie wydawanie robotnikom potrzeb-
nych i sprawdzonych juz narzedzi.

Komplet zwrécony przez robotnika jest ponownie
skrupulatnie przegladany i sprawdzany przez punkt

kontroli i sprawdzania w ynagazynie narzedziowni wy-
dziatu.

Wprowadzenie przodujgcej technologii

6wnolegle z wprowadzeniem szybkos$ciowego skra-

wania poddano rewizji technologie obrébki czesci
maszyn produkowanych seryjnie w zakladzie. Mozna
przytoczy¢ nastepujace przyktady, wprowadzania w
.wydziale przodujacej technologii.

Do obrébki wewnetrznej powierzchni tulejek zeliw-
nych stosowano wytaczanie diamentem na specjalnym
pétautomacie Odeskiego zaktadu Ministerstwa budowy
obrabiarek. Na tozu obrabiarki, na pryzmacie zmon-

jsst tréjszczekowy uchwyt samocentrujgcy.
Tuleja zamocowana w uchwycie wytaczana jest przy
Jednym nastawieniu przez dwa wrzeciona (zgrubne
i wykonczajgce). Aby otrzymaé zadany wymiar otworu,
ustawia sie n6z wedtug pierwszej czesci z catej partii.

Zastosowanie systemu szybko$ciowego przy frezo-
warnu obalito przyjety poglad, ze celowa jest. obrébka

rr.wzuzrzZI? y~klch a diugich na strugarkach, a sze-
roKicn i urotkich na frezarkach. Przy obrébce czesci

réznego rodzaju struganie zastgpiono szybkos$ciowym
frezowaniem, co zaoszczedzito wiele czasu.

Oprécz gtowic frezarskich ze wstawionymi nozami
zaopatrzonymi w ptytki z weglikéw spiekanych sze-
roko stosowane sa frezy (wyrabiane w zakladzie)
z mechanicznym zamocowaniem pilytki z weglikdiy
spiekanych bezposrednio w korpusie frezu.

Przy szlifowaniu otworu w kotach zebatych duzo
czasu zuzywano na wywazenie kota wedlug obwodu
zewnetrznego. Nie zawsze przy tym osiggano wymaga-
ng doktadnos$é. W zaktadzie skonstruowano i wyprodu-
kowano uniwersalny uchwyt membranowy; waliki
wstawione miedzy zeby szlifowanego kota zebatego
zapewniajg catkowitg wspoétosiowo$é otworu i obwodu
zewnetrznego. Zastosowanie uchwytu skrécito czas na
ustawienie jednej czesci,z 5—8 na 0,5 minuty.

W wydziale wprowadzono w uzycie szereg innych
skutecznych i szybko dziatajgcych uchwytéw, opraco-
wanych przez dziat gtéwnego technologa.

Tak np. przy obrébce wielu czesci zbyteczne jest juz
trasowanie dla wiercenia otworéw; osiggnieto to dzie-
ki zastosowaniu uniwersalnej prowadnicy do wiercenia
otworéw na obwodzie czesci obrotowych.

Szkolenie techniczne i instruowanie

F)o szerokiego wprowadzenia metod obrébki szybko-

Sciowej i wysokowydajnej technologii trzeba byto
przede wszystkim zorganizowaé¢ w wydziale szkolenie
techniczne. Na miejscu w samym wydziale-bytly zorga-
nizowane dla robotnikéw kazdej zmiany zajecia (trzy
razy w tygodniu) z zakresu techminimum Jednoczes-
nie robotnicy przechodzili nauczanie bezposrednio przy
obrabiarkach pod kierownictwem instruktora wydzia-
tu, laureata nagrody Stalinowskiej, H. S. Bortkiewicza
i mistrzow.

W zorganizowanej przy zakladzie szkole obrébki
szybkosSciowej dla podwyzszania kwalifikacji tokarzy
i frezeréw (z p6trocznym kursem) przeszkolono prze-
szto 35% robotnikéw wydziatu mechanicznego nr 4.

Program zaje¢ obejmowat przedmioty; budowa i kon-
serwacja obrabiarki, zagadnienia z zakresu teorii skra-
wania, sposobéw skrawania szybko$ciowego, zastoso-
wania narzedzi z weglikbw spiekanych, progresywnej
technologii obrébki mechanicznej, organizacji stano-
wiska roboczego. Wielu robotnikéw przydzielono do
lepszych stachanowcéw — obrdbki szybkosSciowej wy-
dziatu i robotnicy skorzystali z ich doswiadczenia.

Wszystkie te rodzaje nauczania daly w krétkim cza-
sie bardzo dobre wyniki. Liczba robotnikéw nie wyra-

biajacych normy spadta z 20 do 2%. Zmniejszyta sie
tez znacznie liczba brakéw.

Plan i harmonogram dobowy,
wprowadzenie systemu kart obiegowych

Yytasciwosci produkcji drobnoseryjnej i duza liczeb-

* ' no$¢ szerokiej nomenklatury czesci obrabianych
byty przyczynag tego, ze dla przejscia wydziatu na
obrébke szybkos$ciowg trzeba byto zmieni¢ system wy-
dziatowego planowania operatywno-produkcyjnego.

Ogé6lna liczba nazw czesci, obrabianych w wydziale,
dosiega 1500; w ciggu miesigca sg w obrdébce czesci
0 przecietnie 700 nazwach; na jedng cze$¢ przypada
$rednio osiem operacji. Wobec tego ogélna liczba ope-
racji, wykonywanych w wydziale w ciggu 1 miesigca,
wynosi okoto 6000. Zrozumiate jest, ze planowanie
operatywne produkcji tak wielkiej nomenklatury cze-
Sci przedstawia niemate trudnosci.

Cata nomenklatura obrabianych czesci byta przydzie-
lona do odpowiednich zmian i odcinkéw (mistrzéw),
a wewnatrz zmian do okre$lonych obrabiarek-i pra-
cujgcych na nich robotnikéw.

Pracochtonno$¢ sumuje sie wedlug nomenklatury
czesci przydzielonych do kazdej ze zmian, do odcinka
1do obrabiarki, wedtug odpowiednich rodzajéw obréb-
ki; na podstawie tego podsumowania koryguje sie przy-
dzielenie operacji czesci do zmian i do poszczegdlnych
obrabiarek w celu osiggniecia réwnomiernego obcia-
zenia zmian i odcinkéw.

Taki system planowania sprzyjat szybkiemu opano-
waniu przez mistrzéw i robotnikobw metod obrébki
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szybkos$ciowej okreslonych czesci wedtug odpowiednich
operacji. System ten umozliwit zorganizowanie socja-
listycznego wspétzawodnicwa — o przedterminowe wy-
konanie zadahn produkcyjnych — miedzy zmianami
i wewnatrz zespotéw pracujacych na tej samej zmia-
nie — miedzy mistrzami i poszczegélnym robotnikami.
Ponadto zwiekszyta sie odpowiedzialno$¢ za przestrze-
ganie ustalonych w planie terminéw przekazywania
czeséci do montazu.

W koncu roku 1950 pracownicy zaktadéw wespét
z pracownikami Leningradzkiego Politechnicznego In-
stytutu im. Kalinina opracowali i wprowadzili w wy-
dziale bezzleceniowy system obiegowy — przeptywu
i ewidencji czesci obrabianych.

System 6w polega na tym, ze na czesci kazdej nazwy
wyrabianej w wydziale, dziat planowania produkcji
wystawia karte obiegowg, w ktérej wyszczegdlnione sa:
liczba czesci w partii, droga obiegu podczas procesu
technologicznego, normy i wyceny dotyczace kazdej
operacji. Zlecen wykonania przez robotnikéw tej czy
innej operacji nie pisze sie; robotnikom daje sie tylko
odcinek kontrolny wypetniany wedtug karty obiego-
wej. Bezzleceniowy system obiegu wykazat w praktyce
bardzo istotne zalety. Zastosowanie tego systemu
zwiekszyto odpowiedzialno$é stuzby rozdzielczej zakta-
déw i oddziatu za terminowe przygotowanie materia-
towo-techniczne, majace na celu zapewnienie wykona-
nia zadan dawanych oddziatowi, za petne zaopatrzenie
i za rownomierny bieg produkcji

Utrwalita sie dyscyplina dotyczaca technologii wsku-
tek tego, ze karta obiegowa z wypisang na niej z goéry
marszruta technologiczna wytgcza mozliwo$¢é odchylen
od ustalonego porzadku i kolejnosci procesu albo —
co najmniej — powaznie zmniejsza mozliwo$¢ takich
odchylen.

Zgodnie z wymaganiami karty obiegowej czesci pod-
czas procesu obrobki oddawane sg i przyjmowane za
pokwitowaniem, to za$ zwieksza odpowiedzialno$¢ za
ich stan magazyniera, rozdawcy i robotnika.

Wactaw Kwiatuszynski

y1 robotnikom po wprowadzeniu w oddziale

odcinkom

systemu
obiegowego pozwolito na zestawianie harmonogramoéw
dobowych przekazywania czesci do montazu — na mie-
sigc z gory. Po przejsciu wszystkich wydziatéw na pra-
ce wedlug harmonograméw dobowych (tego jeszcze nie
maj system ten bez watpienia zapewni osiggniecie pro-
dukcji rytmicznej.

Przydzielenie czes$ci i operacji zmianom,

'IX/"wyniku wykonanej pracy wskazniki techniczno-

ekonomiczne wydziatu polepszyly sie wyraznie.
Produkcja globalna w roku 1950 wzrosta o 30%. Pro-
dukcja na 1 robotnika wyrazona w normach godzino-
wych wzrosta o 34% przy wzroscie $rednich miesiecz-
nych zarobkéw o 17%.

Czas maszynowy ulegt skréceniu przecietnie o 55%,
czas pomocniczy o 36%, przygotowawczo-zakonczenio-
wy o 58/0; na ostrzenie narzedzi (w zwiazku ze scen-
tralizowaniem ostrzenia) zuzywano mniej o 98% cza-
su; straty czasu niezalezne od robotnika (oczekiwanie
na prace, na rysunki, narzedzia itp.) spadly o 70%
straty czasu z winy robotnika spadly o 60%.

W rezultacie czas na sztuke wyrobu spadt przecietnie
wiecej niz o 50%.

Wydziat pracuje rGwnomiernie, wedtug harmonogra-
mu dobowego, zapewniajac dostarczanie petnych kom-

letow czesci wydzialom montazowym i wyprzedzajac
Pe wydzialy o 28/—22 dni. Y yp 1

Znacznie polepszyta sie jako$¢ wyrobéw O ile w la-
tach 1948—1949 braki z winy robotnikéw dosiegaty 3%
to w pierwszym po6troczu 1950 r. liczba ta zmniejszyta
sie na 1,6%, a w drugim na 0,9%. Jednakze nawet tak
nieliczne braki, wynoszace 0,9%, jak rowniez fakt, ze
2 /o robotnik6w nie wykonywa normy, pozbawiajg wy-
dziat w obecnej chwili prawa do miana wydziatu sta-
chanowskiego. Bez watpienia zesp6t wydziatu zastuzy
sobie dalszg wytrwata pracag jeszcze w roku biezacym
na ten tak zaszczytny tytut.

1. B. Warkowiecki

Usidlenie kosztow miejsca roboczego
dzwignia zwiekszenia wydajnosci pracy

ZECZYWISTE oszczednosci w kazdym przed-

siebiorstwie powsta¢ moga tylko wtedy, kie

dy zaplanowana przez to przedsiebiorstwo

produkcja lub ustugi wykonane zostang ko-

sztem nizszym od zaplanowanego dla ich wy-

konania. Miarg tej oszczednos$ci jest rdznica
pomiedzy jednostkowym kosztem wiltasnym zaplanowa-
nym a rzeczywistym. Réznica ta, pomnozona przez
ilos¢ jednostek wykonanych w okresie sprawozdaw-
czym, daje osiggniety w tym okresie efekt oszczed-
nosciowy.

Na efekt oszczednosciowy wplywaja nie tylko same
oszczednosci bezposrednie, ktére zmniejszajg globalne
sumy poszczegélnych grup kosztéw. Wplywaja réwniez
i oszczednos$ci posrednie. Wynikajg one z tego, ze po-
szczeg6lne elementy kosztéw, ktorych wysokos$é jest
w matym stopniu zalezna, lub tez zupetnie niezaleznie
od osigganych wynikéw, obcigzaja tyle jednostek pro-
dukcji czy ustug, ile tych jednostek w danym okresie
wyprodukowano. Wobec matej zaleznosci globalnej wy-
sokosci takich kosztéw od ilosci wyprodukowanych
jednostek produkcji czy ustug, to im wiecej jednostek
zostanie wyprodukowanych w danym okrasie, tym
mniejsza czescig tych kosztéw obcigzona zostanie kaz-
da poszczegdlna jednostka i tym nizszy bedzie koszt
wtasny tej jednostki. Dochodzimy tutaj do najwaz-
niejszego zrdédta oszczednosci — petnego i wiasciwego
wykorzystania posiadanych $rodkéw technicznych i si-
ty roboczej w rozporzadzalnym czasie.
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Wazno$¢é tego podstawowego zrdédta oszczednosci
jest doceniana. Wprowadzenie norm czasu i wyrobu
w poszczegdblnych rodzajach produkcji czy ustug po-
szczego6lnych gatezi gospodarki narodowej, unowoczes$-
nianie tych noim, wspoéizawodnictwo pracy, pomysty
racjonalizatorskie i nowatorskie — wszystko to ma
na celu lepsze i peiniejsze wykorzystanie rozporzadzal-
nego czasu.

Nie kwestionujgc bynajmniej ani checi, ani dobrej
woli, ani tym bardziej poczucia obowigzku pracowni-
kéw zajetych bezposrednio w produkcji, trzeba jednak
wzigé pod uwage, ze w wielu wypadkach nie zdajg
oni sobie sprawy z tego, jakie konsekwencje w zakre
sie kosztéw wtasnych dla zaktadu pracy pocigga za
sobg niepelne i niewtasciwe wykorzystanie ich miejsc
pracy, $ciSle biorgc nawet nie moga zdawa¢ sobie z te.
go sprawy, gdyz wszelkiego rodzaju plany j sprawo-
zdania w zakresie kosztéw, opracowywane przez po-
szczeg6lne przedsiebiorstwa, uktadane sg z reguly dla
catego zaktadu pracy, a w najlepszym wypadku dla
jego poszczeg6lnych dziatéw, ale nigdy poszczegdlnych
miejsc roboczych.

W tych warunkach robotnik nie wie i nie moze wie.
dzieé¢, ile kosztuje obstugiwane przez niego miejsce
pracy zanim zacznie on na nim produkowac te warto-
Sci, dla wytwarzania ktérych to miejsce robocze zo-
stata ustanowione, inaczej mdéwigc, jakie sg state ko-
szta gotowos$ci tego miejsca do. pracy, niezaleznie od
faktu, czy jest ono wykorzystane czy tez nie.



Pomijajagc juz wzgledy oszczednosciowe, ten stan
rzeczy nie jest wtasciwy. Kazdy pracownik jest prze-
ciez Swiadomym cztonkiem zespolu realizujgcego
plany gospodarki narodowej. Powinien on orientowaé
sie nie tylko w tym, co wykonat, ale i tez w tym, jaki
byt efekt ekonomiczny jego pracy dla przedsiebiorstwa.
Kazdy pracownik bedzie pracowat lepiej i wydajniej, je-
zeli w kazdej chwili bedzie mégtsam, choéby w przybli-
zeniu, obliczyé, czy maszyna, ktéra obstuguje, ,zaro-
bita na siebie*, czy tez nie. Daloby to jeszcze jedno,
a mianowicie moznos$¢, wprawdzie przyblizonej, ale za
to biezacej kontroli wykonania planu kosztéw, takiej—e
jak to ma juz wszedzie miejsce w odniesieniu do kon-
troli iloéciowego wykonania planu produkcji czy
ustug.

Przechodzac do sprawy oszczednosci, sadze, ze zna-
jomos$é kosztow miejsca roboczego przyczyni sie do
wzrostu wydajnos$ci robotnika obstugujgcego to miej-
sce, a wiec do zwiekszenia oszczednosci posrednich.
Nieuzasadnione przerwy w pracy, nieosigganie peinej
wydajnosci obstugiwanej maszyny, przestang by¢ tyl-
ko abstrakcyjng stratag czasu. Mozna je bedzie wyrazié
w mierniku, ktéry kazdy z tatwoscia zrozumie —
w zlotéwkach. Inaczej sie bedzie odnosit do tych
przerw kazdy obstugujacy dang maszyne, jesli bedzie
wiedziat, ze kazda godzina czy minuta tej maszyny
kosztuje nasza gospodarke pewng sume, niezaleznie
od tego, czy i jak maszyna ta jest wykorzystana, oraz
gdy bedzie wiedziat, ze kazda przerwa w pracy tej
maszyny — to bezpowrotna strata gospodarki naro-
dowej w takiej, a takiej wysokosci.

Mozna tu operowaé¢ nie godzinami i minutami, kt6-
re jesli chodzi o koszt nie wiele méwig — ale realny-
mi ztotbwkami, ktére tracimy w okresie kazdej go-
dziny i minuty, jesli obstugujacy maszyne nie wypet-
nia swego obowigzku.

Walczymy wszyscy o pogtebienie rozrachunku go-
spodarczego. A na czym w swej istocie polega rozra-
chunek gospodarczy? Na.tym, aby osiggna¢ mozliwie
najscislejsze powigzanie wynikéw z kosztami oddziel-
nie dla jak najwiekszych ilosci czesci sktadowych po-
szczegblnych zadan produkcyjnych i ustugowych. Ina.
czej méwigc — zadaniem rozrachunku gospodarczego
jest ustali¢ stopien optacalnosci w odniesieniu do mo-
zliwie jak najbardziej zréznicowanych czesci skia-
dowych gospodarki narodowej. Dotychczasowe pogte-
bienie rozrachunku gospodarczego w przemysle nie
siega w zasadzie poza oddziat produkcyjny, a wyniki
tego rozrachunku,' jako oparte na danych ksiegowosci,
nie moga by¢ biezaco znane zespotowi tego oddziatu,
a tylko w najlepszym wypadku za okresy miesiecz-
ne i w terminach zaleznych od poziomu organizacyj-
nego ksiegowosci danego zaktadu.

Poza tym nie moga one da¢ odpowiedzi kazdemu
poszczegbélnemu cztonkowi zespotu, jaki byt efekt eko-
nomiczny jego pracy dla gospodarki narodowej, czy
Srodki techniczne, jakie mu powierzono wykorzystat
wtasciwie i celowo, czy wykonat zaréwno w zakresie
produkcji jak i kosztéw swojg czastke postawionego
przez Panstwo zadania jego zaktadowi pracy, czy tez
nie itd. Na te wszystkie pytania rozrachunek gospo-
darczy, oparty na dotychczasowych metodach, nie mo-
ze da¢ mu odpowiedzi.

A przeciez nic innego jak $wiadomos$¢ kazdego po.
szczegoblnego cztonka zespotu, jak i w jakim stopniu
przyczynia sie on do wykonania planéw narodowych,
jest najsilniej dziatajacym motorem pobudzajgcym go
do Mepszej, racjonalniejszej i wydajniejszej pracy —
najwiekszego zrodia oszczednosci, jakie istniejg.

Co wiec nalezy zrobié?

Przede wszystkim trzeba doprowadzi¢ do tego, aby
méc nad kazdym miejscem roboczym umiesci¢ napis:
.Kazda godzina utrzymania tego miejsca roboczego
JY Pogotowiu kosztuje gospodarke narodowag zt.............
Jwoim obowigzkiem nie zmarnowaé tego wydatku“.

Nastepnie trzeba cene gotowego produktu, wzgled-
nie gotowych produktéw danego zaktadu rozbi¢ na
poszczegblne operacje, aby ustali¢ ile osigga zaktad

pracy za kazda poszczegblng operacje w procesie ro-
boczym.

Wreszcie trzeba wiedzie¢ ile kosztujg surowce na
kazda jednostke produkcji, oraz jakie sg ceny mate-
riatbw pomocniczych i energii, z ktérych zaktad ko-
rzysta.

Kazdy robotnik obstugujacy maszyne, jesli bedzie
w posiadaniu tych danych, bedzie mdégt kazdego dnia
ustali¢ w do$¢ doktadnym przyblizeniu, jaki efekt eko-
nomiczny data jego praca w tym dniu.

Poréwnywujac nastepnie dwie sumy: ile kosztowata
wykonana przez robotnika produkcja i ile zaktad pra-
cy za te produkcje otrzyma, z tatwos$cig bedzie mozna
codziennie nie tylko ustali¢, czy powierzone przez Pan-
stwo narzedzie produkcji wtasciwie zostato przez kaz-
dego wykorzystane, ale tez mozna bedzie i zanalizo-
waé dlaczego sie to udato, wzglednie nie udato i co
nalezy zrobi¢, aby efekt pracy byt jeszcze lepszy.

| tutaj dopiero wptynie niewatpliwie duza ilos¢ no-
wych pomystéw racjonalizatorskich usprawniajacych
prace. Moze to beda pomysly drobne, odnoszace sie
tylko do danego miejsca pracy — za to beda one po-
mystami, ktére idg od samego dotu, od bezposrednio
zajetych w produkcji. Zadaniem za$ komoérki racjona-
lizatorskiej zaktadu pracy powinno by¢ badanie tych
pomystéw i ustalanie czy moga one mie¢ réwniez
i szersze zastosowanie.

Skonczylyby sie tez wtedy dotychczasowe trudnosci
i wynikajaca z nich zwtoka w obliczaniu wartoéci po?
mystéw racjonalizatorskich jako' podstawy do przy-
znawania premii. Obliczenia w tym wypadku bytyby
bardzo proste. Kazdy pomyst, ktéry zwieksza r6znice
pomiedzy obliczonymi w ztotéwkach: wydajnoscia
miejsca roboczego, a jego wszystkimi kosztami wart
jest tyle, ile wynosi zwiekszenie tej réznicy. Poniewaz
r6znica ta moze by¢ zawsze doktadnie obliczona nawet
przez robotnika — trudnos$ci w ustalaniu wartosci
kazdego pomystu praktycznie zadnych nie bedzie

Wymaga jeszcze rozwazenia, czy przy obecnie obo-

wigzujgcych metodach planowania kosztéw mozna be-
dzie potrzebne dane ustali¢.

Jest to zupetnie mozliwe. Oprzeé sie trzeba na rocz-
nym planie kazdego zaktadu. Wszystkie sumy statych
i niezaleznych od wysokosci produkcji naktadéw rocz-
nych, obcigzajagcych cate przedsiebiorstwo, a nie odno-
szacych sie specjalnie do poszczegdélnych oddziatéw
produkcyjnych zaktadu, winny byé rozbite wediug
pewnego klucza na te oddzialy. Cae$¢ tych ogdlnych
naktadéw, ktére obcigzajg w ten sposéb kazdy oddziat
produkcyjny, zwieksza sie o naktady, réwniez state
1 niezalezne od wysokos$ci produkcji, lecz odnoszace
sie specjalnie do tego oddziatu, jako catosci, a nie po-
szczegb6lnych miejsc tego oddziatu.

Calg te sume nalezy dla kazdego oddzialu znowu roz-
bi¢ wedlug pewnego klucza na poszczegélne miejsca
robocze. Czes$¢ tych naktadéw, przypadajaca na kazde
miejsce robocze, winna by¢ zwiekszona o naktady sta-
te, réwniez niezalezne od wysokos$ci produkcji, zwigza-
ne specjalnie z tym miejscem roboczym (amortyzacja
danej maszyny, state, niezalezne od wysokos$ci produk-
cji wynagrodzenie obstugujacego te maszyne, itp.).

Otrzymanag sume dzieli sie przez przewidziang w pla-
nie iloé¢ godzin pracy w roku danego miejsca robo-
czego. Otrzymany iloraz stanowi godzinowy koszt po-
gotowia danego miejsca roboczego i winien byé uwi-
doczniony w napisie nad tym miejscem. Obliczenie wy-
starczy wykonac¢ raz na rok, opierajac sie na rocznym
planie.

Trudniejsze nieco jest rozbicie ceny zbytu na po-
szczegblne operacje. Tutaj trzeba sie oprze¢ na kal-
kulacji wlistepnej- na rok planowany. Obliczenie to
rowniez wystarczy wykona¢ raz na rok, opierajac sie
takze na rocznym planie.

Ustalenie kosztu surowca na jednostke produkciji
oraz cen materialdw pomocniczych i pragdu nie nasuwa
zadnych trudnosci. Nie nastrecza réwniez trudnosci
ustalenie zuzywanych przez poszczegélne miejsca ro-
bocze ilosci materiatbw pomocniczych. Pewne trudnos-
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ci, zreszta do przezwyciezenia, mogtoby nasunag¢ tylko
ustalanie ilo$ci pragdu zuzywanego przez kazda po-
szczegblng maszyne.

Wszystkie te obliczenia, dokonane po raz pierwszy,
nie bedg oczywiscie mogty by¢ doktadne. Ale to nic
nie szkodzi, gdyz obliczenia te bedg swego rodzaju
sprawdzianem prawidtowos$ci opracowania szczeg6tow
planu. Wyjda moze woéwczas na jaw nie tylko ewen-
tualne btedy w planowaniu, ale i ujawnig sie miejsca,
gdzie planowanie bylo wadliwe. Wazne jest to, ze
ujawnienie ewentualnych btedéw nastapi od razu, kie-
dy mozna jeszcze przedsiewzigé $rodki zaradcze.

Powyzsze wywody odnosity sie do tych miejsc robo-
czych, ktérych koszta i wyniki mozna sprowadzi¢ do
wspoélnego mianownika — zlotych. Ale sadze, ze byto-
by korzystne i szersze stosowanie uwidaczniania kosz-
tow miejsc roboczych. Przede wszystkim odnosi sie to
do kierownikéw poszczeg6lnych zespoléw w oddziatach
produkcyjnych i kierownikéw tych oddziatéw, ktérzy
rbwniez inaczej ocenia¢ beda uptywajgcy czas, wie-
dzac dokladnie ile on naszg gospodarke kosztuje.

Dalej powinni zna¢ koszta produkcyjnych miejsc
roboczych réwniez pracownicy oddziatbw pomocniczych,
ktérych zadaniem jest zabezpieczenie peinej gotowosci
technicznej maszyn i urzadzen produkcyjnych. Pra-
cownik np. ktérego zadaniem jest utrzymanie w pet-
nej gotowos$ci instalacji elektrycznej danego oddzialu
produkcyjnego, czy catlego zaktadu pracy, z pewno-
Scig inaczej bedzie podchodzit do wykonywania swych
obowigzkéw, jesli bedzie wiedzial, ile wynosza straty
Panstwa w ciggu nie tylko godziny, ale kazdej minu-
ty przestoju catego zaktadu, wzglednie poszczegdine-
go oddzialu, wywotanego przerwg w dostawie pradu.
To samo zajdzie w odniesieniu do pracownikéw kon-
serwujgcych i remontujgcych maszyny i urzadzenia
produkcyjne, wyrabiajacych narzedzia itp.

Idgc dalej, koszty utrzymania w gotowos$ci zaréwno
wszystkich, jak i poszczegélnych miejsc roboczych po-
winny byé znane réwniez i odpowiednim pracownikom

S. S. Lumelski

komoérek funkcjonalnych zaktadu pracy, a w pierw-
szym rzedzie — praeownikom komoérek zaopatrzenia
i kadr. Niedostarczenie na termin potrzebnego mate-
riatlu, czy tez nieterminowe stawianie obstugi o ko-
niecznych kwalifikacjach fachowych w poszczegélnych
miejscach roboczych stanie sie sprawg realnych szkéd
1 strat Panstwa, ktérych wysoko$¢ jest Scisle zalezna
od czasokresu zwtoki, jakag pracownicy ci spowodo-
wali, wzglednie jej nie zapobiegli.

Wreszcie sadze, ze w celu zwiekszenia wydajnosci
wszystkich pracownikéw administracyjnych, nalezato-
by ustali¢ staty koszt kazdego miejsca ich roboczego.
Pracownik, ktéry miatby stale nad swym biurkiem na-
pis: ,Twoje miejsce pracy kosztuje Panstwo zt ...
w ciggu godziny. Zastanéw sie co$ w ciggu tej godziny
zrobit'V miatby jeszcze jeden bodziec do zwiekszenia
swej wydajnosci, wzglednie, co moze jest bardziej
wazne, mogtby, zestawiwszy ile on Panstwo kosztuje
i co moze wzamian Panstwu da¢, doj$¢ w poszczegol-
nych wypadkach do wniosku, ze zajmowane przez
niego miejsce pracy ma w stosunku do jego kosztu
zbyt maly zakres czynnosci i ze nalezy albo zwiek-
szy¢ zakres czynnosci tego miejsca, albo tez przydzie-
li¢ wykonywanie tych czynnosci do innego miejsca pra-
cy) kasujgc w ogdéle miejsce przez niego obstugiwane.
Dlatego uwazam ten ostatni skutek za wazniejszy, ze
mogtby on, umozliwiajgc oddolne korygowanie odgor-
nie ustalonej organizacji, przyczyni¢ sie do ujawnie-
nia tkwigcych niewatpliwie w kazdym przedsiebior-
stwie czy zaktadzie pracy rezerw ludzkich, ktére mo-
zna gdzieindziej petniej i wtasciwiej wykorzystaé.

ZakonczyliSmy drugi rok wykonywania planu sze-
Scioletniego, ktérego powodzenie oparte jest w pierw-
szym rzedzie na akumulacji $rodkéw i zwiekszeniu
wydajnosci pracy. Sadze, ze szukanie sposobdw, kté-
re to utatwig, jest obowigzkiem kazdego, i w tym
przeswiadczeniu publikuje wynik swoich rozwazan,
jako materiat do dalszej dyskusji w tej sprawie.

Wactaw Kwiatuszynski

Praca wedtug harmonogramu
w dziale gtdbwnego mechanika

NIOSEK pomocnikéw mistrzéw tow.

tow. Muchiny i Kirejewa wprowadze-

nia godzinowego harmonogramu pracy

'spotkat sie w przedsiebiorstwach wt6-

i kienniczych z gorgcym poparciem.

' Zostato to juz wprowadzone w wielu
podstawowych wydziatach technologicznych. Jednakze
wniosek powyzszy nie zostal jeszcze w dostatecznej
mierze wprowadzony w wydziatach pomocniczych dzia-
tow gtownego mechanika. *

Z inicjatywy dyzurnego mechanika Kombinatu ,Kra-
snyj Majak"“, tow. Czernuchina, harmonogramy godzi-
nowe zostaly opracowane i "wprowadzone w wydziatach
dziatlu gtéwnego mechanika. Na poczatku zostat opra-
cowany i wprowadzony harmonogram godzinowy dla
dyzurnych mechanikéw. Przy sporzadzaniu harmono-
gramu zwrécono uwage gtéwnie na prawidtowg kolej-
no$¢ poszczegbélnych rodzajéw pracy i wzmocnienie
kontroli na najbardziej, odpowiedzialnych odcinkach,
np. na podstacjach, w kottowniach,, przy reduktorze,
urzadzeniach zwilzajgcych itp. W harmonogramie zna-
lazto odbicie $ciste powigzanie pracy dziatlu gtéwnego
mechanika i wydziatéw technologicznych.

* Tlumaczenie artykutu: Rabota po grafiku w otdiele
gtawnowo mieehanika" z radzieckiego czasopisma ,TiekgUlI-
naja Promyszlennost® — Nr 11 z roku 1951. Artykut oparty
jest na doswiadczeniach ,Leningradzkiego Kombinatu Kra-
snyj Majak“. Tiumaczenie Jadwigi Szymanskiej.
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Przewidziana zostata stata tgczno$¢ miedzy rozdziel-
cami wydziatéw produkcyjnych a dziatem' gtéwnego
mechanika. Godzinowy harmonogram zaréwno dyzur-
nego mechanika, jak i robotnikéw innych profilow
obejmuje trzy podstawowe dzialy: tre$¢, godziny pracy
i miejsce pracy wykonawcy.

Harmonogram dyzurnego mechanika wyglada po-
krotce jak nastepuje: pierwsza godzina — przyjecie
zmiany, potem nastepuja kontrolne obchody w celu
sprawdzenia, stanu i pracy aparatury wysokiego na-
piecia (druga godzina); obiektéw energomechanieznych
znajdujacych sie w przedzalni (godziny trzecia i czwar-
ta), silnikéw elektrycznych wysokiego napiecia w re-
duktorach (pigta godzina); obiektéow tkalni (godziny
szbsta i si6dma). Osmag godzine poswieca sie na przy-
gotowanie do przekazania pracy nastepnej zmianie.

Wprowadzenie godzinowego harmonogramu dyzur-
nego mechanika wywarto dodatni wptyw na prace go-
spodarstwa energetycznego. Usprawnita sie robota dy-
zurnego personelu (monteréw, S$lusarzy, smarowaczy
i innych), zmniejszyly sie postoje urzadzen. W lutym
jeszcze wskutek ztej pracy silnikéw elektrycznych po-
stoje urzadzen przedzalniczych wynosity 0,04-%, \y mar-
cu za$ zostaly zupetnie zlikwidowane. Postoje skreca-
rek drugiego skretu wynosity w lutym 0,44%, obecnie
tych postojéw nie ma. W marcu zlikwidowano réwniez
postoje tkackich maszyn kortowych, postoje za$ skre-



carek pierwszego skretu zmniejszyly sie w marcu —
w poréwnaniu ze stanem w lutym — z 0,22% na
0,09%. Postéj reduktora w ciagu jednego tylko mie-
sigca zmniejszyt sie wiecej niz 2 razy i stat sie 3 razy
mniejszy od normy.

Doswiadczenia dyzurnych mechanikéw postuzyty
jako przyktad dla pracownikéw remontowych. Wkrot-
ce potem z inicjatywy mistrza oddzialu remontu ma-
szyn (ORM) M. S. Micbajlowa opracowano i wprowa-
dzono harmonogram godzinowy dla mistrz6w remontu
urzadzen technologicznych. Dzieki temu zlikwidowano
bezplanowos$¢ w pracy mistrz6w ORM. Zaczeli oni z re-
guty starannie sprawdzaé¢ braki w maszynach wediug
wykazu uszkodzen, przygotowywaé zawczasu potrzeb-
ne czesci, terminowo oddawaé maszyny do remontu
i przyjmowac¢ je po remoncie.

Mistrz remontu urzadzen technologicznych obejmuje
zmiane o godzinie 7.20 i kohAczy prace o godzinie 16.20
(przerwa obiadowa od godziny 13 do 14).

Od godziny 7.20 do godziny 8 ustala on. tgcznie z mi-
strzem zmianowym numery maszyn, przyjmowanych
do remontu i zajmuje sie sprawami zwigzanymi z roz-
mieszczeniem robotnikéw. W ciggu drugiej godziny
obchodzi brygady i warsztaty ORM. W trzeciej godzi-
nie przyjmuje rysunki zamawianych czesci. W czwartej
— sporzadzane sag zapotrzebowania do dziatu zaopatrze-
nia i do warsztatéw oraz inne dokumenty. Pigta godzi-
ne poswieca sie sprawdzaniu przechowania i ewidencji
czesci w magazynach oraz kontroli wykonania zamé-
wien w warsztatach.

Po przerwie obiadowej od godziny 14 do 15.20 mistrz
zajmuje sie przekazywaniem maszyn z remontu do pro-
dukcji. Przeglada on réwniez maszyny przyjmowane
do remontu i uzgadnia wykazy uszkodzen. Ostatnia
godzina poswiecona jest koncowemu obchodowi brygad
remontowych i zatatwianiu spraw biezgcych.

Prawidtowa eksploatacja urzadzen technologicznych
zalezy w znacznej mierze od pracy smarowacza tozysk
k6t pasowych.

W przedsiebiorstwach wtékienniczych, gdzie stosuje
sie pednie, maszyny czesto maja postoje wskutek nie-
terminowego czyszczenia i nalewania smaréw oraz nie
w pore dokonywanej inspekciji.

Pracownicy grupy normowania i organizacji pracy
dziatu gtéwnego mechanika Kombinatu ,Krasnyj Ma-
jak® wspoélnie ze smarowaczem Ziemledielcewg i dy-
zurnym mechanikiem Czernuchinym opracowali godzi-,
nowy hormonogram marszruty smarowacza tozysk
k6t pasowych.

Przede wszystking ustalono prawidtowg marszrute
i kolejno$¢ obchodéw. W tym celu przeprowadzono
chronometraz, ustalono obcigzenie smarowacza, okre-
Slono jego czynnosci i ich prawidtowa kolejnos¢.

W pierwszej godzinie smarowaCz zajmuje sie przyj-
mowaniem zmiany, w drugiej i trzeciej godzinie — do-
konuje kontrolnego obchodu tozysk od 1 do 4 pietra
fabryki. Jednoczes$nie przygotowuje smary i miejsce
pracv. Czwartg godzine pos$wieca sie powtérnemu ob-
chodowi kontrolnemu ciezkich tozysk na. gtéwnych ze-
spotach napedu linowego. W pigtej godzinie dokony-
ewany jest taki sam obchéd wydziatéw, potem naste-
puje usuwanie oliwy ze studzienek $ciekowych i wy-
cieranie tozysk. Szésta godzina — obchdd ciezkich to-
zysk gtéwnych zespotéw napedu linowego. Siédma
godzina — obchéd tozysk maszynowych na pietrach

fabrycznych i ésma godzina przygotowanie do przeka-
zania zmiany.

Zgodnie z takim harmonogramem marszruta smaro-
wacza przedzalni pokazana jest na rysunku.

Smarowacz rozpoczyna obchéd ciezkich tozysk gtow-
nych przewodu linowego, czyli marszrute |I.

Stosownie do marszruty Il odbywa sie obchdd pra-
cujgcych tozysk urzadzen technologicznych poczawszy
od 4 pietra i konczac na 1

W przerwach miedzy obchodami przygtowuje sie
smary, a podczafj obchodéw odbywa sie uzupetnianie
oliwy, oczyszczanie studzienek $ciekowych, wycieranie
tozysk z pytu pochodzacego z produkcji.

Przed wprowadzeniem godzinowego harmonogramu
marszruty smarowacz z trudnoscia odbywat dwa ob-
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chody, obecnie za$ liczba obchodéw wzrosta do trzech
przy wyraznym polepszeniu stanu utrzymania tozysk.

Smarowaczki, tow. tow. Ziemledielcewg, Pietrowa
i inne pracujace wedlug godzinowego harmonogramu
marszruty, zapewnity sprawdzenie kazdego tozyska nie
rzadziej niz co 2 godziny i 10 minut. O nienormalnym
zagrzaniu sie tozysk smarowacz melduje natychmiast
dyzurnemu mechanikowi.

Dzieki godzinowemu harmonogramowi zlkwidowano
postoje urzadzen fabrycznych wskutek ztego smarowa-
nia. Tak np. w styczniu postdéj wynosit 4 godziny i 50
minut, w marcu 20 minut, w kwietniu i maju postojow
nie bylo.

Organizacja pracy w wydziatach dzialu gtéwnego
mechanika polega nie tylko na wprowadzeniu godzi-
nowego harmonogramu. W wydziale mechanicznym
z inicjatywy tokarza szybkos$ciowego tow. W. J. Boro-

dulina wprowadzono planowanie pracy robotnikéw
na obrabiarkach.

Grupa obrabiarek wydziatu mechanicznego otrzymu-
je np. obecnie tygodniowy plan — harmonogram pra-
cy. Odpowiednio do harmonogramu wydziela sie nie-
zbedna liczbe obrabiarek do obstugi biezgcych potrzeb
przedsiebiorstwa (jedng — dwie obrabiarki). Dla po-
zostalych robotnikéw sporzgdza sie wykaz prac na ty-
dzien i wydaje im sie niezbedne rysunki. Dzieki temu
mozna zawczasu przygotowa¢ materiat, narzedzia, ob-
mys$te¢ proces technologiczny, wprowadzi¢ potrzebne
udoskonalenia i przyrzady. Taka metoda planowania
pracy na obrabiarkach w-mechanicznym wydziale na-
szego przedsiebiorstwa pozwolita na uporzadkowanie
pracy grupy obrabiarkowej i na znaczny wzrost wy-
dajnosci

Wraz z planowaniem pracy kolektyw dziatu gtéwne-
go mechanika kombinatu postawit sobie za zadanie
wzmozenie walki o jakos$é.

Dotychczas, z wyjatkiem wydzialu remontowo-me-
chanicznego, jako$¢ pracy nie byta brana pod uwage.
To prowadzito do ukrywania brakéw i nie ujawniania
robotnikéw wyrabiajacych brak, hamowato rozwgj
wspéizawodnictwa socjalistycznego. Nalezato znalezé
konkretne formy ewidencyjnego ujecia jakos$ci wyro-
béw. Sytuacja kornplikowata sie przez te okolicznosé,

ze w naszym kombinacie nie byto specjalnych bra-
karzy.

Uwzgledniajgc to wszystko zastosowaliSmy swoistg
forme okreslenia jakos$ci. W wydziatach mechanicznym,
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budowlanym, w energetycznej i parowej sitowni praca
przyjmuja kierownicy wydziatéw, mistrzowie lub bry-
gadzisci. Wyniki przyjecia notowane sg na zleceniu
roboczym. Ocene okres$la sie stosunkiem normo-godzin
pracy, wykonanych na ,bardzo dobrze“ do wszystkich
normo-godzin zuzytych na te lub inng prace.

Tadeusz Krzyzewski

Taka metoda ewidencji i oceny jakosci roboty wptly-
neta na wzmozenie pracy w kierunku osiggniecia wy-
sokich wskaznikow. Kolektyw dziatu gtéwnego mecha-
nika walczy o to, aby uzyska¢ dla swej produkcji mia-
no ,doskonatej jakosci“

S. S. Lumelski

Socjalistyczne przemiany organizacyjne
przedsiebiorstwa budowlanego

INAL w Polsce Ludowej okres, gdy
budowano ,,za wszelkg cene“. ldgc za
wskazaniami lezgcymi u podstaw Pla-
nu Szescioletniego budownictwo dazy
rownolegle z powiekszeniem planéw
produkcyjnych do urentownienia produkcji bu-
dowlanej, do zmniejszenia kosztow witasnych
oraz do zwiekszenia dyscypliny finansowej.

Socjalistyczng droga do tego jest wprowadze-
nie w obrebie kazdego przedsiebiorstwa wielo-
zaktadowego o typie produkcyjno-ustugowwm
wewnetrznego rozrachunku gospodarczego.

Celem wewnetrznego rozrachunku gospodar-
czego jest: (a) nalezyta rejestracja dziatalnosci
poszczegolnych grup produkcyjnych w ksiego-
wosci, (b) witasciwa analiza tej dziatalnosci, (c)
doktadnos¢ zaplanowania produkcji poszczegodl-
nych grup, (d) ustalenie rentownosci kazdej
grupy, (e) ustalenie wtasciwych zrdédet finanso-
wania, (f) umozliwienie rozgraniczenia udziatu
kazdej grupy w wykonaniu planu produkcyj-
nego catosci przedsiebiorstwa i zwigzane z tym,
ustalenie wtasciwego stopnia do premiowania
poszczegolnych grup, (g) zwiekszenie operatyw-
nej samodzielnosci dziatldbw przedsiebiorstwa
przy zwiekszeniu odpowiedzialnosci bezposred-
niej za poszczegollne wycinki planu produkcyj-
nego.

Tak wiec istotg rozrachunku gospodarczego
jest porownywanie naktadéw z wynikami dzia-
talnosci produkcyjnej poszczegélnych czesci
sktadowych przedsiebiorstwa.

Dla przeprowadzenia pelnego wewnetrznego
rozrachunku gospodarczego, a wiec wydzielenia
w obrebie instytucji gospodarczej samodziel-
nych i samobilansujgcych czesci skladowych,
konieczna jest w pierwszym rzedzie dokladna
analiza dziatalnosci przedsiebiorstwa pod katem
widzenia grup zadan, jakie majg poszczegolne
jednostki sktadowe do spetnienia.

Ujecie tych zadan w grupy, pozwala zarazem
na ujecie na odrebnym rozrachunku tych czesci
przedsiebiorstwa, ktére wykonuja zadania jed-
norodne.

Na przykitadzie wielkiego ,.gospodarstwa bu-
dowlanego“, ktore stanowi dzisiaj kazde zjedno-
czenie budowlano-montazowe (w rozwazanym
przypadku mowa o zjednoczeniu budownictwa
przemystowego o planie produkcyjnym prze-
kraczajagcym 150 milion6w zt rocznie) — mozna
doktadnie wyodrebni¢ pie¢ grup zadan produk-
cyjnych. «
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Artykut dyskusyjny

(1) Zarzad przedsiebiorstwa — grupa kieru-
jaca, koordynujgca i kontrolujgca cato$¢ pracy
przedsiebiorstwa.

(2) Produkcja podstawowa — zarzady budo-
wlane terenowe oraz zarzad robd6t wykonczenio-
wych, wykonujgce roboty dekarskie, malarskie,
parkieciarskie, zdunskie, szklarskie, elektryczne
itp. (schemat 1i 2).

(3) Produkcja pomocnicza — grupa przemy-
stowa, majgca za zadanie dostarczenie z witas-
nej produkcji materiatbw potrzebnych grupie
(2), tj. produkcji podstawowej, dla wykonania
zasadniczego planu produkcji przedsiebiorstwa
(zaktady produkcji pomocniczej).

(4) Ustugi — grupa, ktérej zadaniem jest uta-
twienie swymi srodkami wykonanie zadan gru-
Py (2) i (3), tj. produkcji podstawowej i pomoc-
niczej. Sa to: ustugi sprzetowe, zesrodkowane
w bazie sprzetu; ustugi transportowe — zesrod-
kowane w bazie transportu; ustugi materiato-

wo-zaopatrzeniowe — skoncentrowane w zao-
patrzeniu i jego bazie materiatowej.
(5) Grupa pozaeksploatacyjna — obejmuje

miedzy innymi catoksztalt opieki socjalnej nad
pracownikami przedsiebiorstwa, tj. prowadze-
nie akcji socjalnej i kwaterunku, Swietlic, sto-
towek, konsumoéw, bufetdw, warsztatow napra-
wy obuwia i ubran, pralni, tuczami bydita itp.

W dotychczasowym, tradycyjnym uktadzie
komérek organizacyjnych przedsiebiorstwa po-
wstaje wskutek takiego uszeregowania zadan
zasadnicza zmiana.

W samym zarzgdzie przedsiebiorstwa, zostaje
rozbudowany jedynie trzon produkcyjny zjed-
noczenia stanowigcy istote etatowej organizaciji
zjednoczen budowlanych, w postaci dziatu pro-
dukcji i dziatu technicznego. Dla nich, jako
komadike uzupetniajgca, ktérej koszty powinien
kry¢ zleceniodawca-inwestor,.przewiduje sie na
odrebnym rozrachunku, za wzorem doswiadczo-
nego w tej dziedzinie budownictwa radzieckie-
go — biuro projektéw organizacji robét budo-
wlanych.

Zadaniem tego biura jest rozpracowywanie
na podstawie dokumentacji szczegdlowego pla-
nu organizacji miejsca budowy wraz z rozmie-
szczeniem wszelkich, istniejgcych na placu me-
chanizméw, z opisem ich pracy oraz projektu
organizacji wykonawstwa poszczegdlnych ele-
mentow budowy, co stanowi podbudowe dla



dziatu produkcji, opracowujgcego na tej podsta-
wie szczeg6towe harmonogramy dla poszczegdl-
nych budoéw.

Jednostka sztabowa przedsiebiorstwa, stano-
wigca jego zarzad w znaczeniu ogélnym, posia-
da réwniez centralny dziat planowania i spra-
wozdawczosci zbiorczej. Stanowi ona reprezen-
tacje prawng zjednoczenia, ma wiec wytgczne
prawo zawierania umow przez swoj dziat kosz-
torysowo-umowny i posiada aparat ksiegowo-
finansowy, ktérego zadaniem jest opracowanie
bilansu zbjorczego wszystkich jednostek na roz-
rachunku wewnetrznym oraz analiza dziatal-
nosci i wykazanie stopnia rentownosci tych
jednostek.

Jednostki produkcyjne na peilnym
wewnetrznym rozrachunku gospodarczym

t) eilny rozrachunek gospodarczy objat juz

w pierwszej fazie istnienia zjednoczen tere-
nowe jednostki produkcyjne — zaréwno pro-
dukcji podstawowej, jak i pomocniczej. Sg to
tzw. zarzady budowlane, ktorym udzielono du-
zej samodzielnosci gospodarczej i ktdre, przez
wyodrebnienie terytorialne, zyskujg na opera-
tywnosci.

Samodzielno$¢ dziatania w obrebie wspdlnego
przedsiebiorstwa stwarza takze dobre podstawy
do miedzyzakltadowego socjalistycznego wspot-
zawodnictwa pracy, a witasciwie obsadzone ko-
morki ksiegowo-finansowe pozwalajg na wszech-
stronne odzwierciedlenie kosztéw wykonastwa
na prowadzonych budowach.

Schemat organizacyjny PZB na rok 1951

Ekonomikix»

Praktyka wskazuje na 50 milionéw z}, jako
na goérng granice planu finansowo-produkcyj-
nego dla tego rodzaju jednostek produkcyjnych,
jak zarzady budowlane.

Rowniez produkcja pomocnicza, jednoczgca
liczne zazwyczaj w obrebie jednego przedsie-
biorstwa budowlanego zaktady tego typu co tar-
taki, stolarnie i parkieciarnie, betoniarnie, zwi-
rownie i warsztaty oku¢ budowlanych, jako pra-
cujaca na odrebnym planie produkcyjnym prze-
mystowym, przeszta juz w pierwszej fazie orga-
nizacyjnej zjednoczen na odrebny rozrachunek
wewnetrzny.

Jednak analiza zadan przeprowadzona na
wstepie, wskazuje na dalszg konieczno$¢ wyod-
rebnienia samodzielnych jednostek na rozra-
chunku wewnetrznym, do ktérych zaliczymy
w dalszym ciggu: zarzad robo6t wykonczenio-
wych — wykonywujacy réwniez zadania pro-
dukcyjne podstawowe.

Obstuga wszystkich budéw i zakladow przez
pracownikOw tej grupy stwarza zasadnicze tru-
dnosci w fakturowaniu kosztow. Analiza prze-
robu tej grupy na 1 robotnika, premiowanie,
kwestia odpowiedzialnosci za plan produkcyj-
ny — wymagajg usamodzielnienia tej komarki
wykonujgcej wszystkie roboty wykonczeniowe,
dodania jej sprawnie funkcjonujacej komaorki
ksiegowo-finansowej, ktéra by ujeta w sposob
wtasciwy jej roboty o duzym rozdrobnieniu

i zréznicowaniu oraz ich fakturowanie (sche-
mat 3).

Schemat f
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Schemat Z

Schemat organizacyjny Przemystowego Zjednoczenia Budowlanego na dn. tS.IhL.5Ir.przy przejSciu napeiny rozrachunek wewnetrzny

Jednostki ustugowe na peinym
wewnetrznym rozrachunku gospodarczym

T Tsamodzielnienie ustugowych grup (4) i (5)
N wymaga zasadniczych zmian w strukturze
organizacyjnej zjednoczen budowlanych. Ko-
morki etatowe zarzadu zjednoczenia takie, jak
dziat zaopatrzenia, transportu, dziat socjalny
i dziat kwaterunku znikajg ze zjednoczenia
(schemat 2), przechodzac do jednostek samo-
dzielnych na wewnetrznym rozrachunku i pow-
staja w ten sposob:

(1) Zarzagd mechanizacji rob6t budowlanych
i zakladdw — obejmujgcy catoksztalt prac do-
tychczasowego dzialu gtbwnego mechanika
i energetyka oraz bazy sprzetowej — a wiec pla-
nowanie mechanizacji budéw i zakladow oraz
remontu sprzetu, planowanie dostawy energii
i mocy, zarzad i rozstawienie sprzetu w terenie,
jego ewidencje oraz przeprowadzanie maitego
i Sredniego remontu.

Grupa ta, procz komérki planujgcej mechani-
zacje budéw i dostawy energii, posiada witasng
baze sprzetu i warsztaty oraz komorke ksiego-
wo-finansowg ujmujgca caloksztalt kosztéw
i nakladéw na mechanizacje prowadzonych
budow.

(2) Podobnie ujeta zostala sprawa usamo-
dzielnienia ustug transportowych. Zigczenie
dziatu transportu z dotychczasowa bazg trans-
portu w jeden zarzad transportu pozwala na
wiasciwe rozliczenia i obcigzenie grupy produk-
cyjnej kosztami ruchu transportu i jego konser-
wacji i remontu. | tu osobna komérka ksiego-
wosci (schemat 4) — ma za zadanie wykazanie
udziatu transportu w ogolnych kosztach wyko-
nania planu produk podstawowej i pomocniczej.
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(3) Nowoscig organizacyjna, wymagajaca °
przezwyciezenia pewnych oporéw w tradycji za-
rzadzania produkcjg jest usamodzielnienie i wy-
dzielenie na odrebny rozrachunek zaopatrzenia
w formie oddzielnego zarzadu zaopatrzenia.

Komérka ta ma za zadanie ujg¢ nie tylko cen-
tralnie cate zagadnienie zaopatrzenia materiato-
wego dla produkcji zasadniczej, pomocniczej
i ustug, lecz réwniez ujecie jednolite ksiegowo-
sci materiatowej, aby da¢ petny obraz zaplano-
wania i zuzycia materiatdw na kazdym odcinku
pracy przedsiebiorstwa.

Zarzad zaopatrzenia przejmuje zarazem odpo-
wiedzialnos¢ za gospodarke magazynowa na
wszystkich obiektach i odcinkach pracy przed-
siebiorstwa, z wylgczeniem tylko tak specjal-
nych zagadnien, jak dostarczenie skomplikowa-
nych czedci zamiennych dla pojazdéw mecha-
nicznych w transporcie, czy tez administrowa-
nie i ewidencje czesci poscielowych i kwaterun-
kowych w hotelach i kwaterach robotniczych
przynaleznych do wielkiego gospodarstwa bu-
dowlanego.

Komorka rachuby i ksiegowosci materiato-
wej w zarzadzie zaopatrzenia jest osobowo naj-
liczniejsza w zjednoczeniu, ze wzgledu na ol-
brzymi materiat ewidencyjny i rozbicie faktur
na wielka ilos¢ robo6t produkcyjnych.

Ustugi socjalne
na rozrachunku gospodarczym

"W7*ymienione dotychczas jednostki sktadowe

zjednoczenia budowlanego zorganizowane
zostaty na rozrachunku gospodarczym, wyposa-
zone w petny aparat finansowo-ksiegowy z wias-
nym kontem bankowym, oddzielnym funduszem



ptac i przy zapewnieniu im prowadzenia polity-
ki personalnej w ramach limitu osobowego,
przyznanego przez zarzad zjednoczenia.

W odniesieniu do ustug socjalnych, komaérke
jednoczacg sprawy socjalne i kwaterunkowe,
prowadzenie S$wietlic, stotdwek i Wyzywienia
zbiorowego — nazwano biurem spraw socjal-
nych.

Na finansowanie dziatalnosci biura spraw so-
cjalnych sktadac sie beda te srodki, ktére w mysl|
odpowiednich zarzadzeh obowigzane jest da¢ na
akcje socjalng zjednoczenie oraz fundusze, kté-
re przydzielone sg wprost przez wiladze central-
ne. Celem za$ istotnym biura praw socjalnych
jest dojscie przez racjonalne postawienie plano-
wania i ksiegowosci do ustalenia statych wspét-
czynnikéw na akcje bytowo-socjalng wszystkich
pracownikow.

Dotychczasowe gospodarowanie w tym zakre-
sie jest dalekie jeszcze od wymogéw planowosci
i koszty ustug socjalnych nie sg skoordynowane
z planem finansowym zjednoczen, a tgczenie
w jedng calos¢ z kosztami wykonawstwa inwe-
stycyjnego i produkcji pomocniczej utrudnia ich
analize.

Odrebne biuro socjalne bedzie posiadac¢ wias-
ny plan finansowo-gospodarczy i bedzie zmu-
szone prowadzi¢ gospodarke w ramach okreslo-
nych limitow wzglednie stara¢ sie o dofinanso-
wanie, jezeli nastapi brak tych srodkéw w sto-
sunku do planu rzeczowego.

Zarzad robot wykonczeniowych

Zarzad transportu

Zasada gospodarnosci stosowana przy akcji
socjalno-kwaterunkowej zmusi réwniez biuro
do pewnej komasacji urzgdzen socjalnych dla
zaoszczedzenia kosztéw zarzgdzania i administa-
cji. Trzeba bedzie np. przejs¢ na koncentrowa-
nie w jednym lub kilku miejscach — zaleznie
od terenu produkcji — hoteli robotniczych,
kuchni, stotdwek, Swietlic w formie wspdlnego
osiedla pracowniczego.

Takie bowiem skupienie osiedli robotniczych
wokot centrum produkcji (jak to ma miejsce na
wielkg skale w Nowej Hucie), na inne jeszcze
spoteczne wartosci. Powoduje mianowicie ta-
twiejszg mobilizacje pracownikéw dla celow
spoteczno-wychowawczych, bardziej masowag
dziatalnos¢ kulturalno-oSwiatowag za posrednic-
twem sceny czy kina, utatwia dziatalno$¢ w kie-
runku wychowania fizycznego dzieki np. wspol-
nemu boisku sportowemu lub parkowi kultury
i pfzede wszystkim, umozliwia szybka mobiliza-
cje pracownikow dla nagtych potrzeb, zwigza-
nych z planem produkcyjnym.

Biuru, czy zarzgdowi spraw socjalnych podle-
gatlyby takze organizujgce sie obecnie w przed-
siebiorstwach budowlanych i przemystowych
oddziaty zaopatrzenia robotniczego (OZR), ma-
jace da¢ pracownikowi petne zaspokojenie
w dziedzinie potrzeb zywnosciowych i csobisto-
bytowych w formie wlasnych warsztatow szew-
skich, pralni, tuczami trzody chlewnej itp.

Schemat 3

schemat 4
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Tak pomyslane wyodrebnienie spraw'socjal-
nych umozliwi kierownictwu jednostek wyko-
nawstwa inwestycyjnego i innym komdrkom
pomocniczo-ustugowym catkowite zajecie sie za-
daniami wlasciwymi tj. podstawowym planem
produkcyjnym.

Niewatpliwie tego rodzaju zorganizowanie
przedsiebiorstwa w formie zespotéw poswieco-
nych wykonywaniu tlko jednorodnych zadan,
z ktorych rozliczajg sie przez oddzielny bilans,
wymaga pewnego zwiekszenia aparatu finanso-

Stanistaw Urawski

wo-ksiegowego. W zamian za to jednak zysku-
jemy pelng operatywnos¢ jednostek samodziel-
nych, koncentracje ich dziatania na jednej pta-
szczyznie, planowos¢ i doktadng analize dziatal-
nosci.

W ten spos6b socjalistyczna dyscyplina fi-
nansowa i rozrachunek kosztow w kazdej dzie-
dzinie stajg sie w budownictwie obok planowo-
Sci podstawowym orezem polityczno-gospodar-
czym w walce o Plan Szescioletni, w walce o po-
koj- Tadeusz Krzyzewski

Organizacja kontroli gospodarki w spdtdzielniach

Do prowadzenia gospodarki w spétdzielniach powo-
tywany jest zarzad zgodnie z art. 33 ustawy o spoétdziel-
niach, a do kontrolowania jej wyniké6w rada nadzorcza
(komisja rewizyjna). Poza rada nadzorczg spétdzielnie
pod wzgledem kontrolnym podlegaja jeszcze wydzia-
towi instrukcyjno-rewizyjnemu witasciwej centrali.
Jednak lustracja, przeprowadzana przez fachowych
rewidentéw centrali, z koniecznosci rzeczy odbywa sie
w dos$¢ znacznych odstepach czasu, normalnie prze-
waznie raz do roku i dlatego taka dorywcza kontrola
nie moze by¢ dostatecznie wystarczajgca. Tam bowiem,
gdzie chodzi o majatek spoteczny, gdzie chodzi o odpo-
wiedzialno§¢ materialng i moralng, gospodarka winna
byé¢ czesto kontrolowana i, naszym zdaniem, nie rza-
dziej, niz raz na miesigc.

Z tego wzgledu do wykonywania tych czynnos$ci zo-
stalta w ustawie o spéidzielniach przewidziana rada
nadzorcza — powotywana spos$réd cztonkéw spoéidziel-
ni, ktéra jako czynnik miejscowy moze sie w kazdej
chwili zebra¢ i dokonaé¢ sprawdzenia stanu majatko-
wego.

W spoétdzielniach wiekszych sg organizowane spe-
cjalne biura kontroli wewnetrznej, posiadajgce facho-
wych inspektoréw gospodarczych i kontroleréw.
W mniejszych spoétdzielniach zorganizowanie i urucho-
mienie specjalnego aparatu kont rolnego z uwagi na
wysokie koszty utrzymania takiego aparatu — jest
niemozliwe. Totez w tych spétdzielniach, a takich jest
wiekszos$¢, zadanie kontroli wewnetrznej nalezy catl-
kowicie do rady nadzorczej, lub komisji rewizyjnej.

Rada nadzorcza dzieli sie na trzy wydzialy, a mia-
nowicie: rewizyjny, spoteczno-wychowawczy i gospo-
darczy. Dziatalno$¢ kazdego wydzialu opiera sie na
statucie i regulaminie zatwierdzonym przez walne
zgromadzenie cztonkéw.

Kontrola gospodarki w spoétdzielniach nalezy do wy-
dziatu gospodarczego, za$ kontrola rachunkowos$ci do
wydziatu rewizyjnego. Kontroli rachunkowosci nie be-
dziemy tutaj omawiaé, gdyz zamierzamy poswieci¢ jej
specjalny- temat.

Dobrze zorganizowana kontrola gospodarki w spét-
dzielniach powinna obejmowaé: (a) badanie asorty-
mentu towarowego, (b) badanie Zrédet zakupdw,
(c) kontrola wykonania planu' obrotu towarowego,
(d) kalkulacja towaréw, (e) badanie celowosci kosztéw
handlowych, (f) badanie odpiséw, znizek i zwyzek cen.

Przystepujac do czynnosci kontrolnych musimy naj-
pierw zda¢ sobie dobrze sprawe z celu, jaki przez do-
konanie kontroli zamierzamy osiggna¢ i odpowiednio
do tego zorganizowa¢ i rozplanowaé prace.

Rozpoczete prace kontrolne nie powinny byé prze-
rywane. Kontrole nalezy zakonczyé¢ i ustali¢ jej wynik.
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Jest to bardzo wazne, szczeg6lnie przy wyliczaniu
sklepowych (te ostatnie czynnos$ci zasadniczo nalezg do
wydziatu rewizyjnego), gdyz gtéwnym zadaniem kon-
troli jest uchwyci¢ stan faktyczny w momencie kon-
troli.

Badanie asortymentu towarowego

W spoéidzielniach niemal caly majgtek miesci sie
w asortymencie towarowym. Poznanie przeto przy kon-
troli remanentu i asortymentu spoétdzielni jest rzecza
niezwykle wazna. Asortyment towarowy powinien byé
zawsze dostosowany do istotnych potrzeb ludnosci da-
nego terenu, zaleznie od.srodowiska w jakim spoétdziel-
nia pracuje (wie$, miasto, osada fabryczna itp.) oraz
od mozliwosci finansowych spoétdzielni.

Przy racjonalnym prowadzeniu gospodarki zamé6-
wienia na towary powinny by¢ obliczane w stosunku
do jednomiesiecznych potrzeb, oczywiscie poza arty-
kutami codziennej potrzeby, jak: pieczywo, wyroby
masarskie, napoje gazowe, wyroby monopolowe, ktére
wybieramy w ramach codziennych wzglednie kilko-
dniowych potrzeb, gdyz artykuty te sa szybkoobracal-
ne. Przy zamowieniach nalezy bra¢ pod uwage prze-
widziany przepisami wtadz obowigzkowy zapas towa-
row, jako tez regulowaé¢ doptyw towaréw tak, azeby
ciggtos¢ zaopatrzenia nie byta przerywana. Nalezy na
to przy kontroli zwréci¢ szczegbélng uwage,' gdyz jak
praktyka wykazata braki w zaopatrzeniu najczesciej
powstaja na skutek nieterminowych i wadliwych za-
mowien towaréw.

Specjalng uwage nalezy przy kontroli zwréci¢ na
jakos¢ i ilos¢ towaréw w sklepach i magazynach, albo-
wiem przetadowanie, jak sie to niekiedy zdarza, skle-
péw i magazynéw niektérymi towarami, szczegbélnie
artykutami dalszej potrzeby, moze spowodowaé zablo-
kowanie na jaki$ czas srodkéw obrotowych, potrzeb-
nych na inne, pilniejsze i wazniejsze artykuty, co w
konsekwencji odbija sie ujemnie na caloksztalcie go-
spodarki spoétdzielni i jej wynikach bilansowych. Nie
mniej waznag od ilosci — jest réwniez jako$¢ towarbow.
Z praktyki i doswiadczenia wiemy, ze niejednokrotnie
najwieksze straty spoétdzielnie ponosza na towarach
gorszej jakosci. Towar czy to nieodpowiedni gatunko-
wo, czy nieprzydatny na danym terenie, lezy najcze-
Sciej na potkach calymi miesigcami, az w koncu psuje
sie i powoduje straty.

Niezaleznie od strat poniesionych z powodu mozli-
wosci zepsucia sie towaru, powstajg jeszcze straty na
skutek optacania odsetek bankowych od $rodkéw
finansowych ulokowanych w nadmiernych remanen-
tach. Dlatego przy planowaniu zakupéw i dokonywa-
niu zakupéw, nalezy zachowa¢ duza doze ostroznosci,
aby przez nadmierne nagromadzenie towaréw nie na-
razi¢ spoétdzielni na wieksze straty. Nalezy jednak



zwr6ci¢ uwaga na to, azeby ciggto$¢ zaopatrzenia byta
stale utrzymana. Pogodzenie tych dwéch warunkéw
tj. umiarkowanego zapasu towarowego i ciagtosci za-,
opatrzenia zalezy od umiejetno$ci planowania i gospo-
darowania. Umiejetno$¢ te mozna szybko naby¢ przy
statym i systematycznym kontrolowaniu -i badaniu
rynku swego terenu.

Gtownym zrédtem dochodu w spéidzielniach han-
dlowych sg przewaznie obroty towarowe. Rentowno$é
przeto gospodarcza spétdzielni i jej ostateczne wyniki
bilansowe zalezg w duzym stopniu od tego, w jakich
ilosciach i jakie towary nabywamy. Koszty sprowa-
dzenia, wytadunku, zwézki i inne majg bardzo powaz-
ny wpltyw na wyniki bilansowe placéwki. Wszystkie
wyzej wymienione elementy moga przy racjonalnej
i oszczednie prowadzonej gospodarce spétdzielni znacz-
nie podniesé rentownos$¢ spétdzielni.

Obecnie spoétdzielniom zasadniczo poza swymi cen-
tralami gospodarczymi nie wolno jest nabywaé¢ towa-
row chyba, ze na zakup niektérych artykutow w in-
nych Zrédtach spétdzielnia uzyskata zezwolenie witas-
ciwej centrali. Przy kontroli przeto asortymentu towa-
rowego nie od rzeczy bedzie poswieci¢ sporo czasu za-
rowno na zrédta zakupéw, jak i na koszty sprowadze-
nia towaréw, wytadunki, zwoézke i inne.

Spoétdzielnie powinny juz obecnie, o ile moznosci,
catkowicie przechodzi¢ na tak zwane zakupy bezpo-
$rednie, do wysytki wagonowej wzglednie drobnicowej
bezposrednio z wtasciwych central branzowych wzgled-
nie zaktadéw produkcyjnych, aby w ten spos6b obni-
zy¢ koszty wtasne i poprawi¢ rentownos$¢ placowki.
Z magazynéw hurtowych nalezatoby pobiera¢ tylko te
towary, ktérych nie mozna jeszcze zamawia¢ do wysy-
tek bezposrednich.

Przy analizowaniu asortymentu towarowego nalezy
specjalng uwage zwréci¢ na stan zapaséw towaréw
w sklepach i magazynach i ustali¢ cykl obrotowy,
czyli rotacje towaréw. Kazda grupa towar6w inaczej
sie obraca. Sg towary bardzo szybkoptynne, jak: to-
wary monopolowe, cukier, pieczywo, wyroby masar-
skie itp. i towary mniej ptynne; jak: artykuty gospo-
darstwa domowego, towary widkiennicze, konfekcja,
odziez gotowa i inne.

W spéidzielniach ustalono, ze przy dobrze prowadzo-
nej gospodarce obracalno$¢ remanentu powinna wy-
nosi¢: (1) artykuty monopolofe — 1 raz na tydzien,
(2) artykuly spozywcze — 2 razy na miesigc, (3) arty-
kuty wiékiennicze — 1raz na |2 miesigca, (4) artykuty
gospodarstwa domowego — 1 raz na dwa miesigce’

Oczywiscie, ze zaleznie od podazy i popytu mogag byé
w wymienionych artykutach pewne wahania.

Przy kontroli konieczne jest sprawdzenie wzglednie
obliczenie i ustalenie rotacji obrotéw (cyklu obrotu
towarowego) i o ile moznosci dla kazdego sklepu od-
dzielnie, gdyz to dopiero pozwoli na wtasciwg ocene
dziatalnos$ci gospodarczej obracalnoscia remanentéw.

Aby ilstali¢ rotacje obrotu towarowego najpierw
nalezy ustali¢ rzeczywisty obr6t zewnetrzny (wytgczyé
obroty wewnetrzne, zwroty itp.), oraz przecietny rema-
nent towaréw za badany okres. Przecietny remanent
towardw, tub przecietny zapas jest $rednig arytmetycz-
ng ilosci remanentéw za dany okres.

Majac te dane stosujemy do obliczenia rotacji obrotu
towarowego nastepujacy wzor:

o
gdzie R = rotacja w dniach, *
Z = przecietny zapas towar6w (przecietny
remanet),
d = ilos¢ dni w danym okresie przyjetym do
obliczenia,
O = obrét w danym okresie.

Dla przyktadu podamy jedno typowe obliczenie:
W sklepie przez nas badanym, warto$¢ remanentu
po cenie kosztu wynosita:

na 1 stycznia — 5750
na 31 marca — 5250
na 30 czerwca — 3500
na 30 wrze$nia — 5200
na 31 grudnia — 5300

Razem 25000

czyli przecietny remanent wynosi:

25000 : 5 = 5000. Obrét roczny w tym sklepie wy-
nosi 120 000.

Obliczenie w .przytoczonym przyktadzie (podstawia-
jac wartosci zamiast symboli) wynosi¢ bedzie:

5000 « 360
120 000

czyli obracalno$¢ remanentu w danyrh
wynosi 15 dni, to jest dwa razy na miesigc.

Istnieje jeszcze inny sposéb obliczania rotacji towa-
rowej (obracalno$¢ remanentu w razach, zamiast w
dniach). Przy tym sposobie ustalamy ile razy re ma-
nent obrécit sie w ciggu jednego miesigca. Przy tym
obliczaniu ogdélny obrét nalezy podzieli¢ przez prze-
cietny. remanent, albo ilo§¢ dni danego okresu przez
rotacje w dniach. Mozemy to réwniez przedstawi¢ na
nastepujacych wzorach:

15 dni

przyktadzie

RI = Jt ; albo RI = -d-,
z R

gdzie RI oznacza ilo$¢ rotacji (ile razy zostat rema-
nent obrécony w ciggu jednego roku), natomiast zna-
czenie pozostalych symboli takie samo jak poprzednio.

Podstawiajac wartosci liczbowe w miejsca wymie-
nionych symboli otrzymamy:

120000 _ 360

= 24, albo R = = 24
5 000 15

Wynika z tego, ze remanent w tym wypadku w ciggu
roku (360 dni) obrécit sie 24 razy, to jest dwa razy mie-
siecznie.

Dla kontroli wewnetrznej kazda spétdzielnia powin-
na sobie zatozy¢ i prowadzi¢ specjalng kontrolke cyklu
obrotu towarowego na podstawie kwartalnego wyciagu
z kartoteki magazynowej. Jezeli prowadzenie wszyst-
kich drobnicowych artykutéw ze wzgledéw technicz-
nych i braku czasu bytoby niemozliwe, to przynajmniej
artykuty masowego zbytu powinny byé co najmniej raz
na kwartat wyliczone. Kontrolke taka mozna by pro-
wadzi¢ wedlug wzoru podanego w tabelce 1

Tablica 1
okres przy- obroty ot rotacja rotacja o

i i przecieiny ; réznice

Nazwa artykutu jety do li- rzeczywista  zaplano- N

czenia zewnetrzne  remanent w dniach wana rotaciji
Cukier krysztat . « + '« m o m L1kw. 191 30.000, 2.000 6 15 +
Wyroby monopolowe.......cocovieennnenne 1 kw. 1951 60.000 3.000 6 7 +

Towary wiokiennicze ....cccoevveeennne. I kw1951 80.000 4.000 4 42 — 3
; 5.000 50 40 —

Emalia . m | kw. 1951 30.000; 10
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Przez plus rozumiemy rotacje ponad ilo$¢ dni zapla-
nowanych, przez minus niedociagniecie do ilosci dni
zaplanowanych, Z powyzszego zestawienia komisja re-
wizyjna bardzo tatwo moze sprawdzi¢ i poréwnaé ro-
tacje obrotu towarowego ze stanem rzeczywistym. Dla
mkierownictwa spoéidzielni taka kontrolka ma réwniez
bardzo powazne znaczenie.

Zrédta zakupow

Jak juz wyzej nadmieniliSmy spdétdzielnie obowig-
zane sg nabywaé wszystkie towary w swoich centra-
lach, albo tez za posrednictwem tych central. Jak wie-
my, spoéidzielczo$¢ juz od stycznia 1950 roku zostata
catkowicie wigczona do panstwowego planu gospodar-
czego, przeto spéidzielniom obecnie nie wolno doko-
nywa¢ dowolnie zakupu towaréw, a szczegdlnie w Zr6-
dtach prywatnych i na to przy kontroli trzeba zwrdcic
specjalng uwage. Ze wzgledu, ze zaopatrzenie w towa-
ry spoétdzielni przez wiasciwe centrale zostato uregu-
lowane, nie bedziemy sie nad tym problemem diuzej
zatrzymywac.

Kalkulacja towaréw

Kalkulacja towaréw w handlu obecnie jest dos¢
uproszczona z uwagi na wyznaczenie przez wtadze pan-
stwowe cen maksymalnych oraz marz zarobkowych.
Marza zarobkowa jest to stosunek procentowy zysku
brutto do wydatkowanej na zakup towaréw gotéwki.
Jezeli przeto towar zostat zakupiony na zt 100 i dopu-
szczalna marza zarobkowa na tym towarze wynosi
15%, to nalezy go sprzedaé¢ za zt 115.

Spoétdzielnie w praktyce stosujg niekiedy jeszcze
kalkulacje od ceny sprzedaznej. Jezeli spéidzielnia
sprzedaje jaki$ towar za 115 zt, na ktérym zarabia
15 zt, to przy tym systemie marza zarobkowa wynio-
staby tylko 13,04%, zamiast 15%.-Taka kalkulacja mo-
ze tylko stuzyé¢ dla wewnetrznych celéw statystycznych
spoétdzielni, nie moze natomiast by¢ podstawg dla wiadz
i urzedow. Przeczytaby ona zreszta zasadzie matema-
tycznej, gdyz jak juz powiedzieliSmy marza zarobkowa
jest stosunkiem procentowym do wylozonej gotowki
na zakup towaréw, a nie do osiagnietej gotéwki ze
sprzedazy tych towarow.

Ostatni system kalkulacyjny stosowany byt réwniez
przez kupiectwo prywatne, w celu zmniejszenia pozor-

N O R M O W A

Bronistaw Biegeleisen-Zelazowski

nie swego zarobku na towarach. W gospodarce uspo-
tecznionej zasada ta powinna by¢ zaniechana.

Jezeli wyznaczona marza zarobkowa na niektdrych
artykutach nie pokrywa wszystkich kosztéw handlo-
wych — to mimo tego nie wolno jest ceny podwyzszac.
Ewentualne straty winny by¢ pokryte z nadwyzki uzy-
skanej ze sprzedazy innych artykutéw.

Odpisy, znizki i zwyzki cen

Do elementéw, ktére w catoksztalcie gospodarki
spéidzielni, szczegdlnie jeszcze obecnie majg powazny
wplyw na ostateczne wyniki bilansowe, nalezg tzw.
odpisy, zwyzki i znizki cen.

Przez odpisy rozumiemy towary wybrane na potrze-
by wiasne sklep6éw i biura, oraz towary zepsute. Odpi-
sy, zwyzki i znizki cen sa prowadzone w specjalnym
bloku przeznaczonym do tego celu. Kazda pozycja za-
pisana w tym bloku powinna by¢ stwierdzona podpi-
sem prezesa zarzadu, lub kierownika uprawnionego do
podpisywania takich decyzji. Towary zepsute.lub zni-
szczone w inny sposob, jako tez zwyzki i znizki cen
muszg by¢ uzasadnione protokotem sporzagdzonym ko-
misyjnie przy udziale czynnika spoteczno-politycznego.

Skrupulatne prowadzenie tego bloku i doktadna jego
kontrola jest konieczna, bo wtasnie tutaj niesumienni
sklepowi moga lokowac¢ najrozmaitsze fingowane i nie-
uzasadnione pozycje i wyréwnywaé¢ sobie niedozwolo-
ne manka sklepowe, co w konsekwencji odbija sie
gje'n?n_ie na ostatecznych wynikach gospodarczych spoét-
zielni.

Na zakonczenie pragne podkreslié, ze w krotkim
artykule niesposo6b jest doktadnie omoéwi¢ i wymienié
wszystkich szczegétéw zwigzanych z kontrola gospo-
darki w spoétdzielniach.

Podalismy tylko nieliczng cze$¢ najistotniejszych
wskazoéwek, ktéore naszym zdaniem moga znacznie uta-
twi¢ prace cztonkom zarzadéw i rad nadzorczych w
spoétdzielniach. Pamieta¢ jednak nalezy, ze aby praca
zarzadu i komisji rewizyjnej, czy rady nadzorczej byta
owocna, musi by¢ przede wszystkim systematyczna
i sumienna. Na nic sie zdadzg regulaminy i instrukcje,
jezeli nie bedzie rzetelnej i systematycznej pracy, 6d
tego zalezy wszystko, a to zalezy od nas samych.

Stanistaw Urawski

| E PRACY

Analiza operacji technologicznej
w przemysle witdkienniczym

ODZIAL operacji technologicznej na
elementy nie jest tylko czysto umowng
klasyfikacja, ale ma Scisly zwigzek
z ustrojem ekonomicznym. Juz Karol
Marks podniést, ze manufaktura jako
forma produkcji wytworzyta podziat procesu
produkcyjnego na rdézne czesciowe operacje,
uwarunkowane rzemies$lniczym sposobem wy-
twarzania, przy czym kazda z tych czesciowych
operacji jest dostosowana do oddzielnego robot-
nika, wzglednie grupy robotnikéw. Oczywistg
jest rzecza, ze w ten sposo6b staje sie niemozli-
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we Scisle naukowe roztozenie procesu produk-
cyjnego na jego istotne czesci.

i odzial pracy w manufakturze jest rozcziton-
kowaniem procesu produkcji na jego poszcze-
g6lne fazy, ktére zbiega sie zupetlnie z roz-
szczepieniem dziatalnosci rzemieslniczej na jej
ré6zne operacje czgstkowe. ,Robota wiec, czy lo
prosta, czy zilozona, pozostaje robotg r z e -
mieslniczg, a przeto zalezng od sily,
umiejetno$ci, szybkosci i pewnosci, z jaka po-
szczegblny robotnik wilada swym narzedziem
pracy, podstawg pozostaje rzemiosto. T a w g -



sk a postawa techniczna wyklucza
rzeczywiscie naukowe rozcztonkowanie procesu
produkcji, gdyz kazdy proces czgstkowy, przez
ktory produkt przechodzi, musi by¢ wykonany
jako czastkowa praca rzemieslnicza“ k

Podziat operacji
w ustroju kapitalistycznym

W okresie kapitalizmu podziat procesu tech-
nologicznego ulega zmianie. Podziat ten
odbywa sie w zaleznosci od specyficznego cha-
rakteru poszczegélnych elementéw procesu.
U Marksa znajdujemy nastepujgce okreslenie
istoty tego podziatlu. Zasada produkcji maszy-
nowej polega na tym ,... aby proces produkciji
roztozy¢ na tworzgce go fazy i rozwigzywaé
podstawione w ten sposOb zadania przez stoso-
wanie mechaniki, chemii itd.“2 A zatem,
wzgledy Scisle technologiczne decyduja o isto-
cie podziatu, poszczego6lne elementy procesu
uwarunkowane ,sg zmianami zewnetrznego
ksztattu, powierzchni, witasciwosci mechanicz-
nych, fizycznych, chemicznych itp. obrabianego
przedmiotu. Np. w przemys$le maszynowym be-
dzie to podziat na kolejne procesy technologicz-
ne, jak odlewnictwo, kuznictwo, tloczenie, spa-
wanie itd.

Z chwilg, gdy produkcja kapitalistyczna usu-
neta z procesu produkcyjnego operacje rze-
miesinicze, otworzyta sie mozliwos¢ uchwyce-
nia technologicznych faz tego procesu, a przez
to racjonalnego podzialu na elementy. Jedna-
kowoz nauka kapitalistyczna nie potrafita sko-
rzysta¢ z tych mozliwosci i nie ujeta procesu
technologicznego w jego istotnych elementach.

Rozwineta sie ona gtownie w dwodch kierun-
kach.

Z jednej strony Taylor i jego' nastepcy nie
przypisywali w ogble wiekszego znaczenia po-
dziatowi operacji na elementy, uwazajgc po-
miar czasu trwania operacji jako istotna jej
ceche, gdyz rozstrzygajacym czynnikiem w kla-
sycznym tajloryzmie byt czas pracy. Z drugiej
strony Gilbreth i jego szkota siegneli do mozli-
wie najdrobniejszych elementéw operacji, tj.
do mikroruch6éw, (tzw. therbligs), ktére wedtug
ich teorii miaty by¢ elementarnymi sktadnika-
mi kazdej pracy i istnie¢ tylko w ograniczonej
ilosci (17). Kazda prace ludzkg przedstawia sie
w ten sposob jako kombinacje tych samych mi-
kroruchéw, przy czym teoria ta opiera sie na
zatozeniu, ze mikroruchy odbywajg sie u wszy-
stkich ludzi w tym samym czasie.

Podziat procesu technologicznego na opera-
cje, a poszczegolnych operacji na dalsze elemen-
ty, jest wazna czescig sktadowg metodyki nor-
.mowania. Metodyka ta w ustroju kapitalistycz-
nym nie potrafita uchwyci¢ witasciwej istoty
norm. WidzieliSmy, ze albo ograniczata sie wy-
tacznie do pomiaru czasu i nie badata zupetnie
struktury elementdow operacji, albo od razu sie-*

, 1 k. marks: Kapitat, toin. I, ksigga |, str. 365, Warszawa,
1951 r.

* K. Marks: Kapitat, tom |, ksigga I, str. 498, Warszawa,
1951 r.

gneta do najdrobniejszych elementéw, tj. do
mikroruchow i starata sie kazdg prace roztozyé
na kombinacje tych mikroruchew. W pierwszym
wypadku wystepuje dobitnie cata pseudonauko-
wos$¢ tajloryzmu, ktdéry jednostronnie wysuwa
na pierwszy plan pomiar czasu, a pomija to, co
stanowi jakos¢ pracy, tj. jej metode. W drugim
wypadku skrajny ,gilbrethyzm*“ stara sie spro-
wadzi¢ kazdg prace do czysto mechanicznej
kombinacji elementéw, a przez to neguje row-
niez jakosciowy charakter pracy.

Nie jest rzeczg przypadku, ze oba te kierunki
schodzg sie razem pod jednym wzgledem i oba
pomijajg zupetnie metode pracy, Swiadczgcg o
czynnej roli robotnika, jako tworcy metody.
Pseudonaukowe teorie zaréwno tajloryzmu jak
i gilbrethyzmu nie mogty postgpi¢ inaczej, obie
bowiem ubierajg w szate naukowa te okolicz-
nos¢, ze robotnik w ustroju kapitalistycznym
jest tylko biernym przedmiotem pomiaréw,
a wtasciwym organem rozstrzygajacym jest in-
zynier czy technik, bedgcy w stuzbie kapitalisty.
Wyniki ich pomiaréw nie dochodzg wcale do
wiadomosci robotnikow, ktorzy widzieli w nich
— stusznie — S$rodek wyzysku i powiekszenia
zysku przez kapitaliste.

W Swietle nauki radzieckiej widzimy pseudo-
naukowos¢, fatszywos¢ tajloryzmu. Kapitali-
styczna tzw. naukowa organizacja pracy w ro-
znych wariantach podnosita tylko waznosc¢
czasu i te prace uwazata za najlepsza, ktora
wykonana byta w czasie najkrotszym,. Na jakos¢
pracy, na jej metode nie zwracano przy tym
uwagi, byleby czas wykonania byt najkrétszy,
byleby ,przyspieszy¢“ produkcje. Jezeli trzeba
byto koniecznie zanalizowa¢ metode pracy, sie-
gano do gilbrethyzmu, uzywano zdje¢ filmo-
wych albo innych $rodkéw technicznych, jak
chronocyklografia, ktére automatycznie rozkta-
daty operacje na najdrobniejsze elementy.

Dlaczego te srodki byty konieczne w ustroju
kapitalistycznym?

Bo w ustroju kapitalistycznym robotnik,
ktory wypracowat jaka$ nowg metode pracy,
strzegt zazdros$nie jej tajemnicy, wiedziat bo-
wiem, ze wydanie jej w rece kapitalisty pozba-
wi pracy jego i towarzyszy. Kapitalista moze
przeszkoli¢ robotnikbw mniej wykwalifikowa-
nych, a wiec tanszych i tym samym sity tansze
wyprg drozszego konkurenta. Trzeba wiec byto
stosowacé srodki, ktére by nawet wbhrew woli, a
czesto i bez wiedzy robotnika mogty wydrze¢ od
niego te tajemnice i takimi wtasnie Srodkami
okazaly sie zdjecia filmowe, chronocyklografia
itp. i w ogodle wszelkie pomiary, ktérych wyko-
rzystanie lezalo wylacznie w reku technika sto-
sujacego je, a bedgcego w stuzbie kapitalisty.

W ustroju, socjalistycznym nie sg one ko-
nieczne, uswiadomiony robotnik nie tylko nie
trzyma w tajemnicy swych pomystéw, ale
wrecz przeciwnie zaznajamia z nimi jak naj-
szersze grono towarzyszy pracy. W ustroju tym
dazymy do jak najwiekszego umasowienia przo-
dujgcych metod pracy, a jezeli stosujemy foto-
grafie, zdjecia filmowe itp., to tylko po to, aby
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przyuczanie robotnikéw w nowych metodach
byto jak najskuteczniejsze.

PotozyliSmy nacisk na te strone zagadnienia
dlatego, ze w naszych sferach technicznych pa-
nujg jeszcze tu i 6wdzie poglady, oparte na taj-
loryzmie, uwazajgce czas za wytgczne Kkryte-
rium wydajnosci pracy. Nie przywigzuje sie
wiekszej wagi do podzialu operacji na elemen-
ty, gdyz czas calkowitej operacji uchodzi za
najlepszag ocene pracy.

W przemysle witokienniczym zdarzyto sie
nam niejednokrotnie spotka¢ z zapatrywaniem,
ze podziat operacji na elementy jest niepo-
trzebny, wystarczy pomierzy¢ czas calej- opera-
cji i to jej wykonanie uwazac¢ za najlepsze,
ktérego czas jest najkrotszy. W przemysle tym
zapatrywanie takie takze i ze wzgledéw tech-
nicznych moze by¢ falszywe, gdyz pomija
wptyw szybkosci na jakos¢ wykonania.

Podziat operacji
w ustroju socjalistycznym

TAopiero normowanie pracy w Zwigzku Ra-

dzieckim postawito metodyke na nalezytym
poziomie. Podziat operacji na elementy nie po-
lega tylko na mniej lub wiecej przypadkowym
wyliczeniu zaobserwowanych czesci skiado-
wych, ale celem jego jest zbadanie struktural-
nych zwigzkéw, jakie zachodzg miedzy poszcze-
goIlnymi elementami. Okazemy to w dalszym
ciggu na przyktadzie zaczerpnietym z prak-
tyki.

Stopien rozbicia operacji na elementy zalezy
od rodzaju produkciji.

Metodyka radziecka rozrdoznia zabiegi, czyn-
nosci i ruchy, a nawet wprowadza miedzy nimi
jeszcze posrednie stopnie np. zespoly czynnosci,
zespoty ruchow itd. Dopiero gdy zostang usta-
lone elementy operacji, mozna przystapi¢ do
analizy zwigzkéw miedzy nimi zachodzacych.
Kazdy element nalezy analizowaé¢ z punktu
widzenia jego zwigzku z poprzednim i nastep-
nym, uwzglednia¢ mozliwosci tgczenia elemen-
tow ze sobg, réwnoczesnego ich wykonywania
np. reka prawa i lewg, usuwania ich, o ile oka-
zujg sie zbedne, uwzgledniajgc przy tym jak
najszerzej wptyw organizacji miejsca pracy
i obstugi miejsca roboczego.

Oczywiscie bazg wyjsciowa dla takiej analizy
powinny by¢ przodujace metody pracy.

Pierwszy zastosowat te metodyke przemyst
metalowy szczegdllnie w dziedzinie pracy na
obrabiarkach. Stopniowo ruch ten przenosi sie
takze i do innych przemystow.

Poniewaz normowanie techniczne u nas pod
wzgledem metodycznym opiera sie na tym po-
dziale operacji technologicznej na elementy,
jaki stosuje sie w przemysle metalowym, wiec
nasuwa sie koniecznos¢ uwzglednienia specy-
fiki innych rodzajow przemystu, a w szczeg6l-
nosci przemystu wibkienniczego, w uwzgled-
nieniu faktu, ze podziat operacji na elementy
musi by¢ w przemysle wiékienniczym nieco-od-
mienny, anizeli w przemysle metalowym.
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Definicje elementéw operacji
w przemysle widkienniczym

P rzede wszystkim nalezy ustali¢, co bedziemy

w przemys$le witdkienniczym uwazali za pro-
ces technologiczny, operacje, zabieg, czynnosé
itd. Definicje te nie sg tu jeszcze ustalone,
a ponizej wprowadzona proba ich ustalenia ma
stuzy¢ tylko jako projekt do dyskusji. Dla pro-
cesu technologicznego proponujemy nastepujg-
ca definicje:

Proces technologiczny jest to zesp6t dziatan, i

powodujacych zmiane ksztaltu, rozmiaréw, sta-
nu fizycznego, chemicznego itp. przedmiotow
w pracy, tak aby surowiec, materiat lub pétwy-
rob przerobiony zostat na inny po6ilwyrdb
wzglednie wyréb.

Cechg charakterystyczna procesu technolo-
gicznego jest, ze obejmuje on caly szereg sta-
nowisk roboczych wzglednie maszyn.

Taka definicja ttumaczy nam, dlaczego prze-
dzenie jest procesem technologicznym, a nie
operacja, a np. przewijanie przedzy na przewi-
jarkach — operacja, a nie procesem technolo-
gicznym. Albowiem produkt procesu technolo-
gicznego w postaci przedzy jest poéifabrykatem
dla tkalni, ktéra go przerabia, a gotowym wy-
robem dla przedzalni, ktdra moze stanowic
wytaczng podstawe fabrykacji (przedzalnie jako
odrebne zaktady pracy). Natomiast produkt
przewijarki w postaci nawinietej cewki nie sta-
nowi poHabrykatu dla oddzielnego zaktadu
pracy, a musi dopiero przejs¢ przez szereg ope-
racji i maszyn, aby stat sie przedza, gotowg do
przerobki w tkalni.

Proces technologiczny obrébki przygotowaw-
czej surowcow dla przemystu widkienniczego
takich, jak bawetna, wetna, len itp. bedzie za-
tem obejmowal nastepujace operacje: suszenie,
odziarnianie, mitdcenie, moczenie, miedlenie,
trzepanie, czesanie, strzyzenie, sortowanie, pra-
nie itd.

Proces technologiczny przedzenia baweiny
obejmowatby w mys| definicji takie operacje,
jak: rozluznienie, trzepanie, zgrzebienie, czesa-
nie, rozcigganie itd.

Proces technologiczny tkactwa baweiny obej-
mowatby dla osnowy nastepujgce operacje:
przewijanie, snucie, krochmalenie i tkanie (wta-
sciwe).

W ten sposOb okreslone procesy technologicz-
ne i operacji odpowiadajg poprzednio podanym
definicjom.

W praktyce nie zawsze pojecia procesu tech-
nologicznego i operacji sg tak okreslone; np.
bardzo czesto (takze i w Zwigzku Radzieckim)
operacjami nazywa sie takie elementy, np. w
tkactwie (wtasciwym), jak wymiana czétenka
wigzanie weztéw, usuwanie zrywOw o0showy,
usuwanie zrywéw watku itd. W literaturze
fachowej, naszej i rosyjskiej, elementy te nazy-
wane sg operacjami. Wowczas oczywiscie tkanie
bytoby procesem technologicznym. Tak pojete
operacje sprawiajg o tyle trudnosci metodolo-
giczne, ze zwykle uwaza sie operacje za witasci-
wy element normowania, tak iz normy powin-
ny w pierwszym rzedzie odnosi¢ sie do operaciji.



Tymczasem w praktyce normy odnoszg sie do
calego tkania (np. do jednego .metra tkaniny),
a nie do wymiany czétenka, usuwania zrywow
osnowy itd., ktére to elementy sg raczej przed-
miotem normatywow. Konsekwentniej wiec by-
toby uwazac¢ je za zabiegi, a samo tkanie za
operacje, gdyz wéwczas pojecie normy np. jed-
nego metra tkaniny, bedzie sie odnosito przede
wszystkim do operacji tkania.

Wobec powyzszego za operacje bedziemy
uwazali te czes¢ procesu technologicznego, kt6-
ra obejmuje zespét wszystkich elementéw pra-
cy, wykonywanych przez jednego robotnika
wzglednie zespo6t robotnik6éw, na jednym stano-
wisku roboczym wzglednie na jednej maszynie.

Zabiegi

Przechodzgc do dalszego podziatu operacji na
elementy, wyré6zni¢ musimy zabiegi, ktdérych
definicja znowu nie bedzie zupetnie taka sama,
jak w przemysle metalowym. A wiec nie wy-
starczy tu okresli¢ zabieg, jako te czes¢ operaciji,
ktéra obejmuje zesp6t czynnosci zwigzanych ze
sobg jednym celowym przeznaczeniem, albo wy-
konywang przy jednym zamocowaniu przedmio-
tu, gdyz celowe przeznaczenie majg takze ope-
racje i czynnosci, a zamocowanie przedmiotu,
tak wazne przy obrébce metalu, nie gra takiej
roli w przemysle widkienniczym.

Tutaj roéznica miedzy operacjg a zabiegiem
bedzie na tym polegata, ze pierwsza obejmuje
zespot wszystkich elementéw pracy, wykony-
wanej na danym stanowisku roboczym i na jed-
ncj maszynie, podczas gdy zabieg bedzie tylko
Z rijm t tyck e’ementéw. Operacja nadaje

NI ?towi pracy taka postaé, ze moze on
na '|SC ° Prébki na innfej maszynie wzglednie
bioemrnmm $anowisku roboczym, natomiast za-
Vn nnprm ? przedmiot®wi pracy tej postaci,
kowef w dokonywana na Przedzarce obracz-

mzeii Z WarZa PrZEdze' ktéra moze potem
r X Za operacje ha krodnie. Ale tzw.

' - nie lako czes¢ przedzenia nie nadaje
przedmiotowi pracy jakiej$ skonhczonej formy

dzar "~ ko «tfcig sktadowg pracy na prze-

, N za™em zabiegiem bedziemy nazywali czes¢
sktadowa operacji, ktéra nie nadaje przedmioto-
\vi praey takiej formy, aby mogt przejs¢ do
obrooki na innej maszynie wzglednie na innym
stanowisku roboczym. Np. operacja tkania ba-
wetny na. krosnie obejmuje nastepujgce zabie-
gi. nakfadanie kopek watkowych w cz6tenko,
wigzanie weztdw, wymiane czoétenek, szukanie
watku, usuwanie zrywow nitek osnowy itp.

Czynnosci

Zabieg mozemy dalej podzieli¢ na elementy,
zwane czynnos$ciami, np. zabieg wymiany czo6-
tenka na kros$nie angielskim z dolnym biegiem
obejmuje nastepujagce czynnosci: (1) zatrzyma-
nie krosna (2) wyjecie pustego czoétenka, (3)
wiozenie pelnego czolenka, (4) uruchomienie
krosna.

Zabiegi sa to zespoly elementéw prac, nieza-
lezne od siebie, np. likwidacja zrywu nitki os-
nowy nie ma nic wspélnego z zabiegiem wy-
miany czétenka i wykonywane sg oddzielnie,
natomiast czynno$ci jednego i tego samego za-
biegu pozostajg we wzajemnym stosunku do sie-
bie, czesto muszg by¢ wykonywane w stalej
kolejnosci i nie mogg by¢ wykonywane oddziel-
nie i niezaleznie jedna od drugiej.

Jezeli np. zabieg likwidacji zrywu nici osno-
wy za nicielnicg przy tkaniu podzielimy na szes¢
czynnosci:

(1) zatrzymanie krosna,- (2) szukanie zerwa-
nej nici osnowy, (3) sieganie do bobiny, (4) na-
wleczenie w lice, 5) przewleczenie przez i (6)
uruchomienie krosna, to poszczegdlne czynnosci
pozostajg ze sobg w Scistym zwigzku, kolejnosc¢
ich nie jest dowolna, ale musi odbywac sie w po-
rzadku i kazda czynnos$¢ sama dla siebie nie sta-
nowi catosci, umozliwiajgcej prace, np. siega-
nie do bobiny nie bedzie miato celu i nie umo-
zliwi ruchu maszyny, jezeli wpierw nie bedzie
odszukany watek. Czynnosci okreslimy wiec
jako czesci sktadowe zabiegu, ktére pozostajg
ze sobg w zwigzkach i moga by¢ wykonywane
tylko z uwzglednieniem tych zwigzkow.

Ruchy

Wreszcie czynnosci mozemy podzieli¢ na dal-
sze elementy, stanowigce ostatni czton podziatu,
poza ktére dalej praktycznie sie nie posuwamy
i ktére nazywamy ruchami. Nalezy podkresli¢,
ze te ruchy nie majg nic wspdélnego z tzw. ba-
daniem ruchdéw, ktdre wprowadzone zostalo
w Ameryce przez Gilbretha.

Ruchy, na ktére Gilbreth rozktada prace, Sg
to skrajne elementy pracy, ktorych juz dalej
roztozy¢ nie mozna, podczas gdy ruchy w na-
szej terminologii (opartej na wzorach radziec-
kich) sag jeszcze elementami dosy¢ ztozonymi.

Dla przyktadu wezmy zabieg ,sieganie do bo-
biny“ stanowigcy czes¢ likwidacji zrywu za ni-
cielnicg. Wykonywany przez jednego z tkaczy
w przemysle wetnianym, sktada sie on z naste-
pujgcych ruchéw: (1) sieganie do bobiny po od-
nalezienie nici, (2) chwycenie nitki z bobiny
i ciggniecie jej w dot, (3) cofanie rgk przed ni-
cielnicg, (4) skfadanie nici na potowe, (5) skre-
canie nici w bobiny.

Kazdy z tych ruchdéw jest pod wzgledem Ki-
nematycznym dosy¢ ztozonym. Natomiast u Gil-
bretha ruchy sg to elementy proste jak np.
chwycenie reka za przedmiot, przesuniecie
przedmiotu, potozenie go na podstawie, trzyma-
nie itp. Ponadto wedtug teorii Gilbretha ruchy
(a raczej mikroruchy) sg wspdlne dla wszyst-
kich prac, i kazda praca jest niczym innym, jak
tylko kombinacjg tych ruchéw w innej kolejno-
Sci, podczas gdy w naszym rozumieniu sg one
odmienne dla kazdego zabiegu i rodzaju pracy,
nie tylko pod wzgledem kolejnosci, ale przede
wszystkim co do swej istoty, tak iz mato jest
ruchow wspdlnych dla réznych zabiegéw, czyn-
nosci i operacji.
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Normowanie techniczne, oparte na wzorach
radzieckich, odrzuca mikroruchy i teorie Gil-
bretha ze wzgledéw zasadniczych, teoria ta bo-
wiem czesto mechanistycznie rozktada kazda
prace na skrajne elementy i neguje wszelkg
tworczos¢ w pracy robotnika.

Badania struktury elementéw operacji

A naliza operacji technologicznej wzglednie

jej elementéw obejmuje nie tylko pomiar
ilosciowy, tzn. czasu trwania poszczegOlnych
elementéw, ale nadto i pomiar jakos$ciowy, tj.
obserwacje .sposobu wykonywania tego elemen-
tu. Podkreslenie tego drugiego czynnika jest
tym wazniejsze, ze u nas jest on za mato uwz-
gledniony i czesto ogranicza sie do samych po-
miaréw czasu.

Dlatego zajmiemy sie tutaj blizej metodyka
pomiaru jakosSciowego, tj. obserwacjg sposobow
wykonywania operacji.

Pomiar ten jest konieczny z dwdch wzgledéw.
Po pierwsze umozliwia on wyciagniecie wnios-
kow co do struktury elementéw operacji; na to
nowoczesna technika normowania w Zwigzku
Radzieckim ktadzie szczegélny nacisk. Po dru-
gie w przemysle widkienniczym mimo wyso-
kiej mechanizacji produkcji rola robotnika przy
obstudze maszyn jest niemniej wazna, i prace

reczne wzglednie maszynowo-reczne w duzym

Tablica 1
Zabieg: Wymiana cz6tenka
Krosno: typu Schwabe, kortowe
Miejsce: ZPW im. Warynskiego w todzi
Data: 10.11.1951 r.
Pomiary wykonat: D. H.
Tkacz: R. M.

Lp. Reka lewa Lp. Reka prawa#

1 siega do szufladki
w ktérej ma zmieni¢
czétenko i pozostaje
nad szufladka, czeka-
jac  na odpowiedni
moment do wymiany

Czynno$¢ 1: Zatrzymanie krosna

2 chwyta puste cz6-
tenko 3zatrzymuje krosno

Czynnos$¢ 2: Wyjecie pustego czotenka

4 wypycha czé6tenko z
szufladki silnym po-
sunieciem kusobie 5chwyta petne cz6-

tenko

Czynnos$¢ 3: Wilozenie petnego czétenka

6 siega do szufladki 7przenosi petne cz6-
tenko z tkaniny do
szufladki
8 odsuwa klapke
9 trzyma odsunietg
klapke 10wsuwa cz6tenko do
szufladki silnym

pchnieciem od siebie

Czynnos$¢ 4: Uruchomienie krosna

11 cofa sie na tkanine,
ciagnac nitke z cz6-
tenka do rozporek 12 cofa sie na drazek

13 uruchamia krosno
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Tablica 2
Zabieg: Wymiana czétenka
Krosno: typu Schwabe, kortowe
Miejsce: PZW im. Warynskiego w todzi
Data: 13.11.1951 r.
Pomiary wykonat D. H.
Tkacz: C. J.

Lp. Reka lewa Lp. Reka prawa

Czynno$¢ 1: Zatrzymanie krosna
1 zatrzymuje Kkrosno

Czynnos$¢ 2: Wyjecie pustego czétenka

2 siega do szufladki, z
ktérej ma wyjaé pu-
ste czotenko
3 chwyta puste cz6-
tenko 4 przesuwa sie z draz-
ka do szufladki
5 wypycha czétenko z
szufladki posunieciem
ku sobie 6 chwyta
czotenko
7 przenosi cz6tenko z
szufladki na tkanine
8 odktada czétenko na
tkanine

wypchniete

7 przenosi cz6tenko z
szufladki na tkanine

8 odktada czoétenko na
tkanine

Czynnos$¢ 3: Wiozenie petnego czétenka

9 chwyta peilne cz6- 9 chwyta petne cz6-
tenko tenko

10 przenosi na po6t dro- 10 przenosi na pé6t drogi
gi do szufladki do szufladki

11 przektada czo6tenko
do reki

13 siega do klapki

15 odsuwa klapke

10 trzyma odsunietg
klapke 17 wsuwa czétenko do

szufladki

12 chwyta czétenko
14 przenosi do szufladki

Czynnos$¢ 4: Uruchomienie krosna

18 cofa sie na tkanine
ciggnac nitke z cz6-

tenka do rozporek 19 cofa sie na drazek

20 uruchamia krosno

stopniu rozstrzygajg o ilosci i jakosci produkciji.
Wszedzie za$ tam, gdzie prace te istnieja, po-
wodujg one rozne sposoby wykonywania prac
i rozpatrywanie ich wydajnosci staje sie nie-
zbedne dla prawidlowego normowania.

W przemysle metalowym roziozenie operacji
na poszczegdlne elementy nie sprawia wiek-
szych trudnosci, sg one bowiem tak jasne i wi-
doczne, a ich punkty korncowe (moment rozpo-
czecia i ukonczenia danego elementu operaciji)
tak wyrazne; ze rzadko wystepujg pod tym
wzgledem znaczniejsze watpliwosci.

Inaczej ma sie rzecz w przemysle wtbdkien-
niczym.

Tutaj przewazna czes¢ operacji technologicz-
nych obejmuje caly szereg zabiegébw i czynno-
Sci, splywajgcych niejako jedna w druga, tak
iz zarbwno podziat operacji na elementy, jak
i odgraniczenie ich od siebie nie jest tatwe, a na-
wet w wielu wypadkach tgcznos¢ poszczegol-
nych elementow ze sobg jest tak silna, ze po
prostu dowolna umowa musi rozstrzygnaé, kté-
ry moment bedziemy uwazali za poczatkowy,
a ktéry za konncowy w danym zabiegu/

Dlatego, o ile w przemysle metalowym tech-
nik normowania moze rozpocza¢ swoje prace od



chronometrazu i fotografii dnia roboczego, o ty-
le w przemys$le wibkienniczym moze to w nie-
ktérych wypadkach doprowadzi¢ do znacznych
omyitek, gdyz wpierw nalezy przeprowadzi¢ ob-
serwacje jakosciowe, w celu rozbicia operaciji
Pa poszczegllne elementy i zbadania ich struk-'
ury.

Na str. 70 podajemy przyktad zaczerpniety
z jednej z fabryk przemystu wetnianego (ZPW
Jm-L. Warynskiego w todzi). Z przyktadu tego,
w ktérym dla porownania podane sg obserwac je
tkacza, przekraczajgcego norme wydajnosci
i drugiego tkacza, nie dociggajacego do normy,
najlepiej mozna pozna¢ metodyke obserwacji!
W przyktadzie tym chodzito o obliczenie nor-
matywu dla zabiegu: wymiana czoétenka. Jest
to jeden z zabiegow, ktérych zespo6t stanowi ope-
racje: tkanie na krosnie. W tablicy 1i tablicy 2
podane sg wyniki pomiaréw jakosciowych tzn.
obserwacji sposobow wykonywania wspomniat
nego zabiegu przez dwoch tkaczy.

W obu tablicach zabieg wymiany czo6tenka
roz ozony jest na cztery czynnosci, a czynnosci
na poszczegdlne ruchy. Wszystkie te elementy
podane sg oddzielnie dla reki lewej i prawej
lezeli jakas czynnos¢ wzglednie ruch wykony-
wana jest obu rekami, to podano je w tym sa-
mym brzmieniu dla strony lewej i prawej w ta-

icach. Ruchy wykonywane réwnoczes$nie znaj-
dujg sie w tabeli na tym sajnym poziomie

Juz samo zestawienie ruchdOw obu. robotni-
kow jest pouczajgce; u przodownika, tkacza R
, dest }ch 13>podczas gdy robotnik J. C. wy-
konuje ich 20. Metoda pracy pierwszego jest

ekonomiczna, a zarazem mniej nuzaca, je-
zeli sie zwazy, ze czynnosci te sg wykonywane
pareset razy dziennie.

Wewnetrzna struktura zabiegu daje nam tu
jeszcze lepszy wglad w istote metod pracy obu

Z A R Z A D

Tadeusz Wasiljew

Planowanie

LST swoistym paradoksem, ze cho¢ wiele
instytucji o charakterze ,biurowym®*“ 1 po-
wotanych jest witasnie w pierwszym rze-
dzie do planowania, jak to np. dobitnie
_wskazujg akty erekcyjne centralnych za-
rzagdow i podobnych jednostek — planowanie
ich wiasnej pracy stanowi nieraz nie wiecej, jak
naslo. Stad w konsekwencji i niemoznosci kon-
treli, ktéra jednakze stanowi zazwyczaj oddziel-
my punkt w ich programie — w stosunku do

zar-/,Hrtykul Mniejszy dotyczy w zasadzie jednostek aparatu
miiio, ar,ja w gospodarce uspotecznionej, zawarte w nim
daltcj- jednak zastosowanie i w innych biurach. (Re-

I kKierownictwo

robotnikéw. | tak juzprzed uruchomieniem kro-
sna R M. wykonuje ruch, ktéry przygotowuje
moment uchwycenia czétenka, wskutek tego
upraszcza sie czynnos¢ pierwsza (zatrzymanie
krosna), gdyz tkacz ten zatrzymuje krosno pra-
wag reka, a rownoczesnie lewa reka chwyta puste
czotenko, drugi robotnik natomiast zatrzymuje
krosno takze prawa reka, ale wtedy lewa jego
reka jest bezczynna.

Czynno$¢ druga (wyjecie pustego czotenka)
obejmuje u R M. dwa ruchy, u drugiego robot-
nika az 9 ruchow, niektére ruchy sg wykonywa-
ne rownoczesnie obu rekami (niepotrzebnie).

Podobny obraz mamy w czynnosci trzeciej
(wtozenie petnego czétenka), u R.M.5 ruchéw,
u drugiego robotnika 11. U tego ostatniego wi-
dzimy jak on w potowie drogi przektada czéten-
ko z jednej reki do drugiej, co powoduje dodat-
kowe ruchy. Nadto R. M. juz w czasie drugiej
czynnosci chwyta petne czétenko, a wiec przy-
gotowuje w ten sposéb wczesniej czynnosc¢ trze-
cig, podczas gdy drugi robotnik wykonuje to
w okresie trzeciej czynnosci. A wiec planowe
przewidywanie, rownoczesne wykonywanie roz-
nych ruchow lewg i prawag rekg i ekonomia ru-
chéw stanowig istote metody przodownika
pracy.

Przykiad powyzszy ilustruje badanie we-
wnetrznej struktury zabiegu; jest ono charakte-
rystyczng czescig techniki normowania podiug
metodyki radzieckiej. Badanie t6 sprawia, ze
chronometraz nie jest tylko czysto mechanicz-
nym pomiarem czaséw, ale daje nam ono wglad
w istote twdlrczosci przodownikdw pracy, a ze
strony technikbw normowania wymaga wnikli-
wej obserwaciji i pracy analityczno-badawczei.

Dopiero po przeprowadzeniu takich badan
przeprowadza sie iloSciowy pomiar czasu.

Bronistaw Biegeleisen-Zelazowski

Z A N -1 E

w biurze

jednostek podlegtych. Zastrzezenia mozna by

Wyﬁunaé i co do metod kierowania pracg w biu-
rach.

Nasz aparat zarzgdzania powotany jest do ob-
stugi warsztatow produkcji i ustug, i musi na-
uczy¢ sie pracowa¢ z nimi w jednym rytmie.
Jego metody pracy powinny harmonizowaé
z tym, czym zyja ludzie w produkcji Dlatego
jezeli dostrzegamy wspomniane trudnos$ci w
pracy rozlicznych jednostek aparatu zarzgdze-
nia, to pdjdziemy dobrg droga, siegajac do
tego produkcyjnego Swiata poje¢, jaki panuje
w warsztacie, gdzie plan, kierownictwo, kon-
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trola — sg juz powszechnie codzienng metodg
pracy majaca swoja wilasng technike i swoje
wiasne specjalne ku temu rozwiniete Srodki.

Celem niniejszego artykutu nie bedzie do-
starczy¢ tu gotowych recept, dostosowanych
do poszczego6lnych' odcinkéw pracy w réznych
jednostkach, lecz raczej przedstawi¢ metode da-
jaca sie zastosowac¢ do swoich potrzeb i warun-
kow.

Co w pierwszym rzedzie jest przedmiotem
planowania w warsztacie wytwdorczym?

Przedmiotem tym jest, w pierwszym rzedzie,
proces produkcyjny.

. Wiemy, ze proces ten polega ng przetwarza-
niu surowca na pewien produkt. Z reguly wy-
stepuje w nim transport ktéremu w pewnych
produkcjach przypada zresztg dominujgca rola;
w takich wypadkach nie mowimy o przetwa-.
rzaniu, lecz o wydobywaniu (kopalnictwo) itd.

W planie ustalone zostajg elementy, wyzna-
czajgce ten proces: surowiec i produkt oraz in-
ne, pochodne, z ktérych najbardziej charakte-
rystycznymi bylyby wskazniki techniczno-eko-
nomiczne.

Nie podaje sie natomiast w planie, jak pro-
ces ma postepowa¢ w przeciggu okresu obje-
tego planem, ani tez szczeg6tow przebiegu sa-
mego procesu. Plan stuzy do wyznaczenia za-
dania — i te dane dotyczgce organizacji pro-
dukcji nie sg w nim potrzebne.

Uprzytomniwszy sobie te momenty, ciekawe
bedzie przed rozwazeniem form, odpowiednich
do planowania w biurze, przejrze¢ kilka przy-
ktadéw pozycji, jakie dotgd w planach mozna
spotka¢. Zapozyczymy je z jednostek aparatu
zarzagdzania wyzszego szczebla tj. z urzedow
gospodarczych.

Pozycje takie czesto podpadajg pod jedng
z dwu kategorii, z ktérych pierwsza posiada
niewatpliwe wartosci stusznego hasta, druga
natomiast, zawierajgc nawet liczby, jak kazdy
plan fabryczny, budzi jednak watpliwosci w sa-
mym swym zatozeniu.

Jesli chodzi o przykiady pierwszego rodzaju,
to wygladaja one mniej wiecej tak:

— opanowanie technologii X w produkcji Y,

— usprawnienie gospodarki materialem X

w zaktadach branzy Y,

— poprawa jakosci wyrobow X.

Dla drugiego rodzaju ilustracja moga b.y¢
przykiady nastepujace:

— przeprowadzenie inspekcji w zakfadach,

— odbycie posiedzen na temat X,

— przestudiowanie zrodet (naukowych, urze-

dowych) ze zbioru X.

Zauwazymy od razu, ze wszystkie te przy-
ktady dotyczg tego rodzaju dziatalnoSci, jaki
odpowiada rozwijaniu przez urzad wilasnej ini-
cjatywy, w ktérej znajduje wyraz jego kierow-
nicza rola Jest to zresztg ta dziedzina, gdzie
planowanie nasuwa najwieksze trudnosci.

C6z mozna Dowiedzie¢ o takim ujeciu w
planie?

Jesli chodzi o pierwsza grupe, to tego rodza-
ju pozycje w planie nie méwia konkretnie, co
witasciwie ma by¢ zrobione, wobec czego z gory
tez wykluczona jest kontrola wykonania. Ude-
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rzajgce jest, ze w istocie dokonano tu zlania
w jedng calo$¢ zadan réznych jednostek: same-
go urzedu (tj. jego wiasciwej komaorki) i jed-
nostek podlegtych, ktéorym w takich wypad- .
kach przypada zresztg w udziale wieksza czesc
roboty.

Tak sformutlowane pozycje nie odpowiadajg
zatem elementarnym wymaganiom, jakie sta-
wiamy planom. Jedyna ich warto$¢ polega na
tym, ze wskazuja pewne stuszne kierunki dzia-
tania, co jednak zwykliSmy spotyka¢ z wytycz-
nych do planéw.

Nie posiadajg tego znowu pozycje z drugiej
grupy. Czyz bowiem naprawde chodzi nam
0 inspekcje, posiedzenia lub lekture zrodet? Sa
to jedynie pewne sposoby na drodze do osigg-
niecia uzytecznych skutkéw i przede wszyst-
kim te musza by¢ ustalone. Pozycje takie, to
raczej ujecie techniki wykonania jakich$ za-
dan, po czesci takze materiatdw wyjsciowych,
lecz brak w nich najwazniejszego: ,produktu”.
Czyz komukolwiek w fabryce przyszioby do
gtowy, ustalic swoj plan w taki sposéb, zeby
podatl narzedzia i materialy, a przemilczat sam
produkt?

Omowione dwa typy pozycji w planach pra-
cy centralnych zarzadéw stanowig jak gdyby
dwa krance: pierwszy ukazuje pewien cel, ale
nie mowi, co ma by¢ zrobione, drugi — podaje
tylko sposoby, lecz nie wspomina, do czego ma-
ja doprowadzi¢. Pomiedzy nimi znajdujg sie
liczne inne, réwniez ujete w podobny sposob.

W tych warunkach nie moze dziwi¢, jezeli w
jednych wypadkach obserwujemy takie -spie-
trzenie roboty, ze dana instytucja (czy komor-
ka) nie jest w stanie jej podotaé, a w innych
ludzie czekajg na robote. Nadrzedne instancje,
nie znajdujac zadnego oparcia przy naktadaniu
roboty, tym bardziej skilonne sg do dawania
coraz to nowych zadan, ktére tez nierzadko no-
sza tym  sposobem charakter zaskoczenia,
a przynajmniej — niespodzianki. Trzeba pa-
mieta¢ jakie skutki posiada taka praktyka dla
wspotzawodnictwa pracy.

Jezeli chcemy teraz skorzysta¢ z przykiadu
fabryki, to musimy zastanowi¢ sie, czy na
grunt biura nie daje sie przenies¢ ten sam
Swiat pojec.

Autor niniejszego miat sposobno$¢2 przedsta-
wi¢ pewien poglad na prace w biurze, ktéry
pozwala dojrze¢ w niej swoisty proces produk-
cyjny, prowadzacy od pewnego materiatlu suro-
wego droga okreslonej jego obrobki do gotowe-
go ,produktu”, ktorym na réwni z ,surowcem®*
sg réznego rodzaju dane, z reguly utrwalane
na papierze. Zresztg mamy tez oczywiscie i zdo-
bywanie danych — w analogii do wydobywania
surowcow w przemysle i innych gateziach pro-
dukciji.

O przyktady tak tatwo, ze najwyzej warto
poda¢ jakis jeden, czydwa: opracowanie tzw.
rachunku wynikéw wedlug danych ksiegowo-
Sci, ocena dziatalnosci na podstawie poréwna-
nia bilansu roéznych jednostek itd.

* Tadeusz Wasiljew, ,Préba ustawienia problematyki pracy
w biurze'l! — Ekonomika 1 Organizacja Pfacy, nr 11 z 1951 roku.



Oczywiscie to, co ,produkuje“ biuro, samo
w sobie jeszcze nie bytoby do niczego potrzeb-
ne. Jest to w pewnym sensie obstuga tego, co
sie dzieje w fabryce, sklepie, domu zdrowia lub
szkole. Tym nie mniej rzecz materialnie za-
wiera sie w granicach biura i musi tez dac¢ sie
wydzieli¢, nie tracgc przez to w najmniejszym
stopniu zwigzku z realizacja.

Idgc tym Sladem, mozemy teraz wyprowadzi¢
pewne postulaty dla planowania. Przy planowa-

niu pracy na pierwszym miejscu nalezy okres- '

lic produkt, jako rzecz, dla ktdérej prowadzi sie
proces produkcyjny.

Podkreslilismy juz, ze dla uczynienia plano-

wania w biurze czym$ realnym zachodzi ko-
nieczno$¢ zmieszczenia sie w jego granicach.
Znaczy to, ze w tychze granicach trzeba wyzna-
czyé ,produkt. Zeby lepiej wyjasni¢, co ma-
my na mysli, zwr6¢my uwage, ze w planie fa-
bryki, budujgcej np. urzgdzenia klimatyzacyjne,
nie figuruje regulacja wilgotnosci powietrza,
lecz konkretna aparatura m to, co wychodzi
z bram fabryki. Tak samo jest np. z wytwor-
nig srodkéw leczniczych, ktéra ma w planie
okreslone specyfiki, a nie te czy owe skutki ich
stosowania. Podobnie musimy trzymac¢ na
wodzy swojg fantazje w biurze i nie tracac
z oczu dalszych perspektyw, jak je ma kazdy
robotnik w fabryce, realnie dostrzegac¢, dokad
siegaja jego zadania —ei mozliwosci.
m Cytowang np. poprzednio pozycje ,poprawy
jakosci wyrobow X*“ nalezy skonkretyzowac
przez dodanie, ze centralny zarzad winien do-
starczy¢ odnosnym przedsiebiorstwom danych,
okres$lajgcych wymagania, jakim wyroby te
muszg odpowiadaé, udzieli¢ wskazéwek techno-
logicznych, konstrukcyjnych i dotyczacych or-
ganizacji produkcji, wyda¢ dyspozycje o pomo-
cy przodujacych przedsiebiorstw dla pozosta-
jacych w tyle itd. Wszystko to sg opracowa-
nia, dajgce sie ujg¢é w sposéb konkretny i pod-
dajgcy sie kontroli. Centralny zarzgagd — w tym
wypadku, jak i w kazdym innym — ma swoje
wiasne zadanie i nie potrzebuje zastania¢ sie
tym, co nalezy do fabryki.

Dla kazdego tak rozumianego ,produktu*
trzeba dalej poda¢ materiat surowy, z ktoérego
ma on by¢ otrzymany. Jezeli w pierwszym
bytby np. harmonogram dostaw w ramach
kooperaciji, to nalezy wyraznie wskazaé¢, jakie
opracowania zaktadowe majg postuzy¢ jako
materiat.

Takie ujecie tatwo moze nasuwac obawe, ze
papier przestoni zycie. Obawa ta jest az nazbyt
usprawiedliwiona. Lekarstwem na to jest jed-
nak wzmozenie poczucia przynaleznosci pra-
cownikéw biur do tego kolektywu, jaki w na-
szym ustroju stanowig zarzady z warsztatami
produkcji i ustug.

Wiemy, ze plan jest ujeciem dziatalnosci
catego okresu bez podawania samego przebiegu
produkciji, jest przedstawieniem zadania i obo-
wigzujgcych przy jego realizacji warunkow,
a nie metod wykonania. Zbudowanie jego jest
mozliwe dzieki normom, za pomoca ktorych
daje sie okresli¢ zdolnos¢ produkcyjna, wyzna-
czy¢ zapotrzebowanie materialtdw, narzedzi

itd. Norm tycn dostarcza analiza procesu pro-
dukcyjnego, skontrolowana doswiadczeniem, w
oparciu o dane statystyczne, przy czym szeroko
korzystamy tutaj z szacunkowego przenoszenia
wynikéw znanych na przypadki podobne — w
catosci lub czesciami. Te samg metode wypada
adaptowa¢ dla prawidtowego obcigzenia pra-
cownikow w biurze. Niezbedne dane trzeba sy-
stematycznie zbiera¢ i uaktualnia¢. W istocie
kazdy kierownik posiada w tej dziedzinie wie-
le cennych doswiadczen i chodzi tylko o to,
zeby je zacza¢ wykorzystywac.

Oto sg te elementy, ktore pozwolg skoordy-
nowa¢ miedzy sobg plany wspéipracujacych
jednostek. To dopiero pozwoli utozyé prace w
biurach, majacg dzi§ czesto tak nieréwne
tempo, w sposéb réwnomierny i plynny.

Czy metodg tg mozna wyczerpa¢ catos¢ za-
dan w zarzadzie? Oczywiscie, ze nie. | w fa-
bryce plan w czesci buduje sie przez wskaza-
nie obsady niektdérych stanowisk roboczych, nie
wyszczegblniajgc samej roboty; w biurze mo-
gtoby temu odpowiada¢ zadanie dyspozytora w
dziale produkcji zarzadu fabryki, a takze zada-
nie kazdego kierownika; zreszta — i szereg in-
nvch. To samo wypadnie wiec uczyni¢ i w pla-
nie biura

Rozwazania nasze zaczeliSmy od przykiadow
takich prac, ktére jednostki wszczynajg z wtas-
nej inicjatywy, i dla ktérych tez przeto wedle
wiasnego uznania (w rozsadnych granicach)
moga regulowaé¢ tempo, terminy. UczyniliSmy
tak, poniewaz ta dziedzina najbardziej nas in-
teresuje, z drugiej strony zas$ — najwieksze na-
strecza¢ zdawata sie trudnosci w planowaniu.

Istnieje jednakze wszedzie mniej lub wiecej
obszerny zakres, gdzie terminy, tempo— na-
rzucone sg a priori. Moze to przeciagng¢ za soba
okresowe spietrzenie roboty, ktdrych rozpatry-
wanie wykracza jednak juz poza plan, tak jak
zostal on przedstawiony nieco wyzej (,ujecie
sumaryczne okresu“). Nie znaczy to jednak
bynajmniej, ze w takim wypadku mozemy sie
0 to nie troszczy¢. Trzeba od razu po zestawie-
niu planu przystgpi¢ do ulozenia harmonogra-
mu, tj. rozmiesci¢ prace na poszczegoélnych sta-
nowiskach roboczych — w czasie. Luki w ob-
cigzeniu tatwo zapetni¢ pracami, dla ktérych
terminy sa w naszym reku. Natomiast prze-
zwyciezenie nadmiaréw obcigzen terminowych
wymaga pomocy z zewnatrz, miedzy komarka-
mi organizacyjnymi lub nawet miedzy oddziel-
nymi jednostkami.

Istniejg po temu wielkie, a wcale niewyko-
rzystywane mozliwosci ekonomicznej ,organi-
zacji produkcji* w biurze: miedzy zarzadami
przedsiebiorstw a centralnymi zarzgdami, mie-
dzy centralnymi zarzgdami a departamentami
ministerstw itd.

Rzecz ta, praktykowana dotgd w formie de-
legacji stuzbowych, wtasnie wobec braku rze-
czywiscie uchwytnych planéw pracy zawsze na-
suwa podejrzenie tatania zaniedban i niedo-
ciggnie¢, istotnie bowiem stwarza ku temu
mozliwosci. Kiedy sprawdzalne plany stworzg
w tym wzgledzie jasno$¢, stanie sie ze wszech
miar polecenia godna. Wazniejsze jednak jest
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to, ze konkretne, realne plany i opracowane do
nich harmonogramy dostarczg danych do zhar-
monizowania prac réznych wspoétdziatajgcych
jednostek. A wtedy jednostki podlegte prze-
stang ugina¢ sie — nieraz w sposob bliski za-
tamania — pod niewyliczonymi terminami,
spadajgcym na nie z ,gOry“ nieraz zupetnie nie-
spodziewanie, z drugjej strony zas terminy, kto6-
rych dotrzymywanie z koniecznosci jest dzi-
siaj bardzo niepewng sprawa, stang sie naresz-
cie czyms, na co zawsze bedzie mozna liczyc.

Do zagadnienia planu pracy w biurze podesz-
lismy od strony tego, w jaki sposéb formutowac
pozycje planu. Zapoznalismy sie z przyktada-
mi, ktore pozwalaly jedynie domysla¢ sie za
nimi realnego zamierzenia, jakie jednak nie
znalazto w nich konkretnego wyrazu, — jako
tez z innymi, uderzajgcymi praktycznym uje-
ciem, lecz nieokresSlonymi w tym do czego
miatyby prowadzi¢. RozwazaliSmy tez przy-
ktadowo forme majaca zawiera¢ wszystkie po-
trzebne dane. Istnieje jednak kwestia, jakie za-
dania stawia¢ czy wybiera¢ W istocie jest to
kwestia pierwsza — przed sprawag sposobu wy-
razenia tych zadan w planie.

To zagadnienie wykracza oczywiscie poza
obreb metodyki planowania, musi jednak by¢
rozstrzygniete, zanim przystapi sie do formuto-
wania planu. Nie bedzie od rzeczy poswieci¢
mu i tutaj kilka stéw. Sprébujmy oprzec sie na
doswiadczeniach producji.

Przede wszystkim muszg by¢ okreslone po-
trzeby odbiorcow danej jednostki. ,Odbiorca-
mi“ tymi dla catosci aparatu zarzgdzania w go-
spodarce sa.ludzie w warsztatach produkcji lub
ustug. Ta generalna kierunkowos$¢ Swiadczen
obowigzuje réwniez, kiedy rozpatrujemy poje-
dyncze ogniwo aparatu zarzadzania; jezeli cen-
tralne zarzady dostarczajg pewnych opracowan
swoim witadzom zwierzchnim, to dzieje sie to
jedynie po to, azeby w mniej lub wiecej bez-
posredni spos6b uzyska¢ ich skorygowanie —
dla dr)?stepnego zuzytkowania tej korekty
" ot.

Potrzeby te, ktérym ma zados¢ czyni¢ jed-
nostka aparatu zarzadzania, nie sg bynajmniej
potrzebami papierowymi. Nie ,zatwierdzony*
przez centralny zarzad plan zatrudnienia po-
trzebny jest fabryce, lecz ew. korekta jego pro-
jektu. To samo daje sie powiedzie¢ o kazdym
innym formalnym wyrazie sprawowanych funk-
cji ,nadzoru, kierownictwa, koordynaciji i kon-
troli“, jak brzmi odnos$na formutka w aktach
prawnych. Uktad tych potrzeb musi stanowic
zasadniczy szkielet dla dziatalnosci, a wiec i dla
jej planu.

Potrzeby te sg trwalte: i stad ciggte lub pe-
riodyczne opracowywanie dokumentéw i cig-
gla lub periodyczna wymiana ich pomiedzy
poszczegdlnymi komdrkami w granicach danej
jednostki lub miedzy jednostkami. Znaczna
czes¢ jest ustalona w formie i obiega w z gory
wyznaczonych terminach. Okolicznos¢ ta mu-
si by¢ uwzgledniona w planie. Nie moze ona
jednak prowadzi¢ do tego, aby regularnie cyr-
kujacy papier zastonit to, czemu ma jedynie
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stuzy€. Automatyka ,transportu“ nie moze by¢

przenoszona na tresC pracy aparatu zarza-
dzania
Kwestia prac terminowych naprowadzita

nas od razu na temat rozkladania pracy w miej-
scu i czasie, co nalezy juz do zakresu kierow-
nictwa.

Termin ,kierownictwo“ nalezy do najszerzej
i najrozmaiciej interpretowanych w dziedzinie
organizacji. Bywa czesto utozsamiany z catoscig
zagadnien organizacyjnych w ogdle. Tutaj zaj-
miemy sie kwestig kierownictwa tylko w tym
obrabie, ktéry pozostaje wypetni¢, kiedy dane
juz sa (tj. ustalone): system dziatania, struktu-
ra, plan okresowy.

CoOz zostaje wtedy kierownikowi
bienia?

Przede wszystkim doprowadzenie planu do
kazdego pracujgcego, co oznacza: po pierwsze
— zapoznanie kazdego z zadaniem catej jed-
nostki, po drugie — okreslenie udzialu w nim
kazdego pracownika, tj. ustalenie planéw w od-
niesieniu do pracy poszczegoélnych ludzi > w
ich wzajemnym, powigzaniu.

Spetnienie drugiego zadania kierownika wy-
maga uprzedniego zaprojektowania harmono-
gramoOw dla wszystkich pozycji planu, rozto-
Zenia ich elementami na poszczegdlne stano-
wiska robocze  z uwzglednieniem czynnika
czasu, na koniec ustalenie czynnosci pomocni-
czych (transport wewnetrzny, kontrola jakoSci
itd.j. Nalezy tu — réwniez i w biurze — roz-
rézni¢ ,produkcje” jednostkowg od seryjnej,
a te ostatniag — od wystepujgcej nierzadko, ma-
sowe;.

Kiedy to zostalo dokonane, a praca urucho-
miona, pozostaje jeszcze ciggle Sledzenie za jej
biegiem i zwlaszcza za jakosScig jej wynikéw,
a stosownie do tego — dokonywanie tych
wszystkich czesto niepozornych przesuniec
i zmian, ktorych wymaga zycie i ktére dopiero
dzieki zaplanowaniu roboty sa sprowadzone do
drobnych rozmiaréw. Z drugiej strony tylko
biezace $ledzenie za biegiem roboty moze
ustrzec przed zatlamaniami, ktére poniewczasie
dopiero zarejestrowataby okresowa kontrola
wykonania planu.

-lezeli zestawiamy z tym obrazem to, co
widzimy W codziennej praktyce, to dostrzeze-
my, ze dziatalno$¢ wielu kierownikéw jest zy-
wym przeciwienstwem naszych postulatow.
Kierownicy ci pracujg jako gtéwni wykonaw-
cy, biorg sami na siebie najtrudniejsze i naj-
wieksze pozycje zadan, a na kierowanie w na-
Szym rozumieniu — nie pozostaje im juz natu-
ralnie ani czasu, ani ,gtowy"“.

ich spos6b postepowania moze znalezé para-
lele jedynie w malenkich rzemies$iniczych war-
sztacikach, gdzie majster osobiscie obstuguije
.,wazniejszych“ klientbw i sam robi wszystkie
trudniejsze ,kawaltki“. W przemysle nie pra-
cuje juz tak nawet brygadzista, ktéry zatrzy-

do zro-

. * Dra utatwienia rozumowania wzigeto tu Kierownika po-
Jedgncze komorki. Oczywiscie w bardziej ztozonym organiz-
ie rzecz ma si¢ podobnie.



muJde dla siebie najwyzej pewne z goéry ustalo-
ne operacje, poza tym jednak dziata przede
wszystkim jako organizator kolektywu.

W naszych biurach pracujg tak nawet bardzo
wysocy kierownicy, ktorzy starajg sie osobiscie
wnikngé¢ w jak najwiekszg liczbe detali. Drob-
nym, ale wymownym przyktadem takiego na-
stawienia jest nagminny zwyczaj przegladania
calej poczty takich duzych zespotéw roboczych,
jak np. departamenty ministerialne, liczace
z reguly po kilkadziesigt osob.

Wszystko to zaliczy¢é by mozna do swoistej
.techniki“l kierownictwa. Technika ta moze
da¢ dobre rezultaty tylko pod warunkiem za-
doscuczynienia tym wymogom, ktore ustroj nasz
stawia pracy kolektywnej — i na ktére jedno-
czesnie ten ustrdj dopiero pozwala.

Na pierwszym miejscu nalezy tu postawic
stworzenie sprzyjajgcych warunkéw dla rozwi-
jania sie inicjatywy u wszystkich pracownikow.
W tym celu konieczne jest, azeby kazdy znat
doktadnie cel, do ktérego sie dazy i otrzymat
jasno wytkniete swoje zadanie do wykonania.
Za zbyteczne nalezy za$ uwaza¢ wszystko to, co
nie jest bezposrednio narzucone zewnetrznymi
warunkami dzialania. Nie przeszkadza to wca-
le, ze kierownik powinien w miare potrzeby
udzieli¢ wszystkich wskazéwek co do sposobu
realizacji, muszg one by¢ jednak Gdynie rada-

Antoni Rudzinski

mi, a nie sztywnym nakazem. Nalezy potem
zostawi¢  wspotpracownikom pelng swobode
zrobienia roboty lepiej.

Inicjatywa jednostek najbujniej wyrasta na
gruncie  socjalistycznego wspotzawodnictwa,
i troska o jego rozwoOj nalezy zatem do elemen-
tarnych obowigzkéw kazdego kierownika. Ro-
la kierownika podobna tu jest do soczewki, sku-
piajacej w jeden snop pojedyncze promienie. To
socjalistyczne wspoétzawodnictwo rodzi sie na
gruncie kolektywnego dziatania. Stad tez kie-
rownik musi dba¢ o stworzenie warunkéw pra-
cy kolektywnej, wykorzystujgc ku temu
wszystkie mozliwosci.

Kolektyw w jakiej§ komdrce roboczej musi
na koniec czu¢ sie integralng czescig calej jed-
nostki w ktérej skltad wchodzi, cala jednostka
zaS — ogniwem tej wiekszej calosci, w ktorej
sprawa schodzi juz z papieru, azeby przybrac
realny ksztalt produktéw i ustug, idacych na
wspolne dobro catego spoteczenstwa.

Na takim podtozu wyrastajg wspaniate osiag-
niecia w produkcji zatdg naszych- fabryki in-
nych zakladow. Trzeba przenies¢ to.do naszych
biur, wraz z elementami techniki kierownictwa,
azeby usungé dystans, ktory oddziela dotgd po-
ziom pracy- naszych zarzgdow —s od poziomu
pracy w produkcji.

Tadeusz Wasiljew

Karioiekowy system kontroli

etatow

PORZADZANIE i wykonywanie planu
funduszu ptac”, nastrecza, jak wiadomo,
owazne trudnosci, ktére mozna usunaé
tatwy sposdb droga usprawnienia za
pomoca kartoteki etatébw. Zasadag syste-

mu kartotekowego jest:

A — prowadzenie kart ewidencyjnych na
kazdy etat (stanowisko) ustalony planem fun-
duszu ptac, B — nadawanie kazdemu stano-
wisku numeru etatu, C — nadawanie kazdemu
pracownikowi statego, porzadkowego numeru
personalnego, D — wykazywanie w listach ptac
w odniesieniu do kazdego pracownika numeru
etatu i numeru personalnego.

Poszczegdlne rubryki karty sg zrozumiate
i zadnego wyjasnienia nie wymagajg. Sposoéb
zalozenia kartoteki jest nastepujgcy:*

* Redakcja zamieszczajgc artykut pt. ,Kartotekpwy
system kontroli etatow i funduszu ptac* traktuje ar-
tykut jako jedng z prob rozwigzania tego, sadzac, ze
dyskusja przyniesie nowe i bardziej ulepszone formy
zagadnienia.

I funduszu ptac

(1) Na kazde stanowisko, ustalone planem
funduszu ptac, sporzadza sie karte ewidencyj-
ng etatu.

(2) Kazdg karte numeruje sie kolejno liczba
porzadkowg etatu.

(3) Azeby utrzymywac ciagtg liczbe nume-
lacji etatow, prowadzi sie ewidencje (wykaz)
etatow w formie zeszytu, w ktorym sg tylko
trzy rubryki: (a) numer etatu, (b) stanowisko
(nazwa etatu), (c) nazwa komaorki organiza-
cyjnej, w ktoérej etat jest ustanowiony.

a; Karty ewidencyjne etatow uklada sie
w kartotece wedlug poszczegélnych komoérek
organizacyjnych.

Kartoteke etatow prowadzi komodrka sporza-
dzajgca plany funduszu ptac, moze tez prowa-
dzi¢ komérka organizacji pracy. Kartoteka jest
W rzeczywistosci ,rozbiciem® ogdlnego (glo-
balnego) planu funduszu pftac na plany odcin-
kowe (komérkowe), a réwnoczesnie stuzy jako
kontrolne przeciwstawienie kartotece personal-
nej, prowadzonej przez komorke personalng.
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Dla powigzania kartoteki etatow z kartote-
ka personalng i odwrotnie, komorka personal-
na nadaje kazdemu pracownikowi staty numer
personalny; azeby utrzymacé ciggtos¢ tej nume-
racji, komorka personalna prowadzi w formie
zeszytu ewidencje przyje¢ pracownikéw i na-
daje kazdemu pracownikowi staty numer przy
wreczaniu umowy o prace. Ten staly numer
pracownik zachowuje przez caly czas swojej
pracy i numer ten wykazuje sie we wszyst-

kich dokumentach pracownika, szczegdlnie
w listach ptac.
Przed przyjeciem pracownika (przeniesie-

niem) komérka personalna uzyskuje od ko-
morki pracy i ptacy numer wolnego etatu, a po
przyjeciu komoérka pracy i placy wpisuje na
danej karcie ewidencyjnej numer personalny,
nazwisko i imie i date objecia etatu.

Ewidencja przyje¢ pracownikow, ktorg pro-
wadzi komoérka personalna, zawiera rowniez
tylko trzy rubryki: (a) numer porzadkowy,
(b) nazwisko i imie, (c) data przyjecia.

Na podstawie ewidencji przyje¢ i na podsta-
wie kartoteki etatdbw nastepuje powigzanie nu-
meru personalnego z numerem etatu i w ten
spos6b kazdy pracownik zawsze posiada staly
numer personalny i stalty numer etatu. Komor-
ka sporzadzajgca listy ptac wykazuje w listach
tych numer personalny i numer etatu, dzieki
czemu kontrolujgcy listy ptac i akceptujgcy te

listy ,do wyplaty* zawsze bedzie widzial, czy'
i jaki pracownik nie jest zarejestrowany w ewi-
dencji personalnej lub czy dany pracownik
zajmuje stanowisko nie przewidziane w planie
funduszu ptac.

W ten sposéb ilos¢ pracownikéw nie posia-
dajacych numeréw etatéw bedzie zawsze ilos-
cig rzeczywistego przerostu personalnego. Nu-
meracja etatow zaplanowanych i wykazywanie
tej numeracji w listach ptac w wybitnym stop-
niu utatwia kierownictwu przedsiebiorstwa wy-
krycie przerostu personalnego, nie posiadanie
bowiem numeru etatu zawsze bedzie przyje-
ciem pracownika poza planem funduszu plac.

Administrowanie tym funduszem przy po-
mocy kartoteki etatdw daje nastepujgce ko-
rzysci:

(1) Kartoteka etatéw, raz zalozona, sprowa-
dza sporzadzanie dalszych plandéw funduszu
ptac do czynnosci niezwykle tatwych i pro-
stych, bo tylko do zestawiania obliczen rachun-
kowych. Dzieki kartotece odpada zupetnie zbie-
ranie materiatdbw do sporzadzenia plandéw, jak
wykazéw i sprawozdan ze stanu faktycznego
zatrudnienia, ustalanie danych cyfrowych we-
diug rodzajéw i grup placy itp.

(2) Kartoteka etatow jest pierwszorzednym,
stale aktualnym materiatem Zrodlowym dla
wszelkich statystyk i sprawozdan dotyczgcych
stanu zatrudnienia.

KARTA EWIDENCYJNA ETATU Nr

1 Jednostka organizacyjna:

Placa zasadnicza

i Placa. Kategoria placy

4. Etat zatwierdzony przez dnia

L. p Dula
ewidencii obj* cia
personalnej  stunowiku

Data
> Nazwisko i Imie

I'KZG U « »limu W1-i1953 - i 01»
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(3) Kartoteka, w ktorej karty sg utozone we-

organizacyjnych, zawsze jest
struktury

dlug komorek
réownoczesnie kartoteka aktualnej
organizacyjnej.

(A) Nadawanie kazdemu pracownikowi nu-
meru personalnego, azeby ten numer wykazy-
wac w kartotece etatow i w listach plac, nie do-
puszcza do powstawania chaosu i niedoktad-
nosci w ewidencji personalnej.

(5) Nadawanie kazdemu stanowisku numeru
etatu i przyjmowanie (przenoszenie) pracowni-
kéw tylko na te stanowiska (etaty), ktérych
numery nie sg zajete, zapobiega przekraczaniu
funduszu plac i powstawaniu przerostéw per-
sonalnych.

Jozef Thierry

(6) Kartoteka etatbw w wybitnym stopniu
utatwia kontrole wykonania planu funduszu
plac i badanie rentownosci przedsiebiorstwa na
odcinku zatrudnienia i pfac.

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

Prowadzenie kartoteki zadnych trudnosci
technicznych (manipulacyjnych) nie nastre-
cza, a w praktyce jest ogromnym ulatwieniem,
przynosi powazne, oszczednosci w pracy i jest
bardzo czulym barometrem, wykazujacym
wszelkie niedociggniecia i braki w kazdym cza-
sie i na kazdym odcinku dziatalnosci admini-
stracyjno-personalnej. Antmj

Dyspeczerski system kierowania budowag

ODSTAWOWE zadania planu szescio-
letniego w dziedzinie gospodarczej —
przeksztatcenie zacofanego gospodar-
czo kraju w kraj przemystowo-rolni-
czy, uzbrojony w najnowoczesniejszg

technike, posiadajgcy potezng baze gospodar-
czg w postaci przemystu ciezkiego — postawito
nowe, wielkie i zaszczytne obowigzki przed je-
go realizatorami — budowniczymi Polski So-
cjalistycznej.

Wykonujgc je z zapatem i entuzjazmem,
przeksztalciliSmy Polske wediug stéw Bolesta-
wa Bieruta ,w jeden wielki plac budowy".

Niespotykane tempo uprzemystowienia kraju
narzucito takie samo tempo realizacji podsta-
wowych inwestycji planu szescioletniego. Moz-
no$¢ utrzymania tego tempa zawdzieczamy
przede wszystkim szlachetnej, braterskiej po-
mocy Zwigzku Radzieckiego. Nowoczesne ma-
szyny radzieckie, sprzet radziecki, metody pra-
cy zapozyczone ze Zwigzku Radzieckiego, po-
zwolity nam na osiggniecie niespotykanych
w historii naszego budownictwa — sukcesow.

Na tle jednak szybkiego uprzemystowienia
i usprzetowienia naszego budownictwa daje se
zaobserwowal jedno niebezpieczne zjawisko:
nienadazanie form organizacyjnych, metod
i sposobOw zarzadzania i kierowania budowg
za szybkim rozwojem techniki. Duze nasilenie
robot w kroétkich odcinkach czasu, wspotpraca
wielkiej ilosci wykonawcow na jednym obiek-
cie i stosunkowo wysoki stopieri zmechanizowa-
na budowy, wymagajg wyjatkowo sprawnego,
operatywnego kierownictwa procesem wyko-
nawstwa.

. Obecne, czestokro¢ przestarzale, papierkéw o-
biurokratyczne formy organizacyjne, brak ope-
ratywnosci w planowaniu i sprawozdawczosci,

Artykut dyskusyjny

brak systematycznej kontroli, chaotycznosci
i przypadkowosci w metodach organizacji bu-
dowy i wykorzystania maszyn hamuje rozwoj
budownictwa, stanowi powazng przeszkode na
drodze do szybkiego unowoczesnienia budowni-
ctwa, do jeszcze wiekszego wzmozenia jego
tempa, do obnizenia kosztow wilasnych budowy.

Pomijam tu takie, dobrze nam wszystkim
znane bolaczki, jak: niedostateczna jakos¢ do-
kumentaciji technicznej, nieterminowo$¢ dostaw
materiatdbw i malo sprezysty sposdb przepro-
wadzenia reorganizacji przedsiebioi'stw wyko-
nawczych w pierwsze] potowie 1951 roku, kto-
re to przyczyny takze ujemnie odbijajg sie na
stanie organizacyjnym budow.

1l Krajowa Narada Budownictwa, odbyta
w Warszawie w kwietniu 1951 roku wskazata
na te wszystkie przyczyny i postawita przed
nami zadanie przetamania i zwalczenia tych
trudnosci drogag ulepszenia stanu organizacyj-
nego budbéw, opracowywania szczeg6towych
harmonograméw i doprowadzenia zadah pro-
dukcyjnych do kazdej brygady i kazdego ro-
botnika.

Istota i cele zadania systemu
dyspeczerskiego

Ctawia to przed nami zadanie opracowania
A takich metod zarzadzania i kierowania bu-
dowa, ktére zapewnig codzienng operatywng
kontrole przebiegu wykonania planéw, pracy
transportu, jednostek ustugowych itp.

System taki w Polsce dotychczas nie istniat,
istnieje natomiast i pomys$lnie rozwija sie
w Zwigzku Radzieckim. System ten nazywa
sie: dyspeczerski system kierowania budowa.

System ten polega na tym, iz cato$¢ opera-
tywnego kierowania i zarzadzania budowag zo-

77



staje skoncentrowana w reku jednego czlowie-
ka — gtbwnego dyspeczera, ktory wystepuje
w charakterze zastepcy gtdbwnego inzyniera bu-
dowy, majac przez to petnie wladzy i ponoszac
jednoczesnie pelng odpowiedzialno$s¢ za nor-
malny przebieg wykonawstwa. W systemie dy-
speczerskim jaskrawo wystepuje zasada jedno-
osobowego kierownictwa.

Zgodnie z tg zasadg gtdwny dyspeczer, pono-
szac odpowiedzialno$¢ za przebieg wykonaw-
stwa, rozporzadza wszystkimi niezbednymi
srodkami zapewniajgcymi mu spetnienie swoich
obowigzkéw, a wiec przede wszystkim wladze
dyspozycyjna w stosunku do catego aparatu,
kierujgcego wykonawstwem budowlanym, a
takze aparatu zaopatrzeniowego i pomocnicze-
go. Poza tym dla operatywnego spetniania swo-
ich obowiazkéw dyspeczer wyposazony jest
w specjalne urzgdzenia tgcznosci tzw. komuta-
tory dyspeczerskie (fgcznice) zapewniajgce mu
mozliwo$¢ szybkiego taczenia sie ze wszystkimi
odcinkami budowy, odbierania meldunkéw i na-
tychmiastowego wydawania niezbednych za-
rzadzen lub polecen.

System dyspeczerski w Zwigzku Radzieckim
ma za zadanie przede wszystkim zapewnienie
nieprzerwanego rytmu wykonawstwa budowla-
nego wedlug zatwierdzonych harmonograméw
i planéw. Z tego gltbwnego zadania wynika sze-
reg innych, a mianowicie: powigzanie poszcze-
gllnych procesbw wykonawstwa, dokladne
przestrzeganie operatywnych planéw wyko-
nawstwa, zaopatrzenia, pracy maszyn i trans-
portu, zapewnienia petnego Wykorzystania
wszystkich materiatlowo-technicznych zasobdéw
i potencjalu roboczego budowy, zapewnienie
maksymalnej rentownosci, ujawnienie i wyko-
rzystanie wszystkich rezerw budowy.

Jak widzimy, zasadniczym celem systemu dy-
speczerskiego jest skoncentrowanie wszystkich
zagadnien organizacyjno-zaopatrzeniowych i
koordynacyjnych w reku aparatu dyspeczer-
skiego, a odcigzenie od tych czynnosci persone-
lu technicznego budowy w celu zapewnienia mu
niezbednego czasu na wykonywanie swoich bez-
posrednich zadan.

Innymi stowy, przerzuca na aparat gidwne-
go dyspeczera wszystkie funkcje zwigzane z za-
pewnieniem zaplecza budowy, jednoczesnie da-
jac mu moznos¢ statej i operatywnej kontroli
wykonania przez wszystkie jednostki budowy
ustalonych planéw i zarzadzeh kierownictwa
budowy.

System dyspeczerski dokonat znacznego prze-
wrotu w dotychczasowych formach i metodach
zarzadzania, podnoszac organizacje budowni-
ctwa na wyzszy poziom.

System dyspeczerski
w Zwigzku Radzieckim

System ten narodzit sie i osiggnat wysoki

rozwéj w budownictwie radzieckim na kil-
ka lat przed drugg wojng Swiatowg. Poczatko-
wo zostat zastosowany w kolejnictwie, nastep-
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nie w przemysle, skad przeszedt do budowni-
ctwa.

W pierwszej fazie rozwoju systemu dyspe-
czerskiego w budownictwie wzorowat sie cze-
sciowo na praktyce systemu dyspeczerskiego
w przemysle, jednakze juz od poczatku znacznie
réznit sie co do metod z uwagi na specyficzne
warunki budownictwa. Po raz pierwszy w hi-
storii budownictwa radzieckiego system dyspe-
czerski zostat zastosowany w roku 1933 na bu-
dowie Czerwonego Teatru w Leningradzie.
Rownoczesnie Centralne Budowlane Naukowo-
Doswiadczalne Laboratorium (Str6j-CNIL) za-
stosowato w formie eksperymentalnej system
dyspeczerski na innych budowach.

Pierwsze doswiadczenia pracy z zastosowa-
niem systemu dyspeczerskiego i efekty, ktére
on przyniost znalazly szerokie uznanie wsrdd
budowniczych radzieckich. W nastepnych la-
tach system ten zostat zastosowany na wielu
wiekszych budowach. Jest to okres intensyw-
nego rozwoju dyspeczeryzacji w budownictwie
radzieckim.

W latach powojennych dyspeczeryzacja zna-
lazta szerokie zastosowanie na wszystkich wiel-
kich budowlach (Zaporozstroj, Dnieprostoj,
Magnitostroj, wiezowce moskiewskie i inne).
Zapoczgtkowane na Zaporozstroju stosowanie
dobowych harmonograméw wykonawstwa wy-
kazalo znakomitg wyzszos¢ form dyspeczerskie”.
go kierowania budowg i zwrdcito specjalng
uwage szerokich rzesz pracownikéw budowni-
ctwa na ten system. Obecnie dyspeczeryzacja
zdobyla peilne uznanie i jest stosowana na
wszystkich wielkich  budowlach  komunizmu.
Formy i metody dyspeczeryzacji stale ulepsza-
ja sie. Znaczne postepy osiggnieto takze w dzie-
dzinie rozwoju i ulepszenia aparatury tgcznosci
dyspeczerskiej i dostosowanie jej do warunkow
wspotczesnego budownictwa.

System dyspeczerski wzbogacit sie ostatnio
nowymi osiggnieciami, uzupetniajgc poprzed-
nie metody kontroli wykonawstwa zupetnie no-
wg metoda automatycznego kierowania i kon-
troli z odlegtosci pracy maszyn i mechanizméw
budowlanych. Wspaniale osiggniecia inzynie-
row radzieckich w dziedzinie dyspeczeryzaciji
i dalsze pogtebianie tego systemu w kierunku
stworzenia uniwersalnego systemu dyspeczer-
skiego kierowania i zarzadzania przedsiebior-
stwami budowlanymi rokuje, ze w najblizsze]
przysztosci system ten stanie sie powszechny
w Zwigzku Radzieckim i podniesie na jeszcze
wyzszy poziom wykonawstwo budowlane, doko-
nujagc w nim powaznego przewrotu technicz-
nego.

System dyspeczerski
w budownictwie polskim

Do niedawna system dyspeczerski w Polsce

byt mato znany i prawie niestosowany. Do-
piero od czasu wycieczki' grupy naszych fa-
chowcow do Zwigzku Radzieckiego w 1950 ro-



ku, o zasadach tego systemu i jego postepach
dowiedzial sie szerszy ogot pracownikéw budo-
whnictwa, przede wszystkim dzieki publikacjom
prasy technicznej i gospodarczej.

Jednakze nawet te szczupte wiadomosci, kté-
re dotarty do nas tg droga, zwrécily uwage
szerszego ogo6tu pracownikdw budownictwa na
ten system i okazaly sie bodzcem do préb za-
stosowania go w praktyce naszego budowni-
ctwa. Jedna z pierwszych prob zastosowania
tego systemu byla dokonana u nas na poczatku
roku 1951, na budowie osiedla Muranow
w Warszawie.

ZespOt Zjednoczenia BW-2  dokonat duzej
pracy opracowujac wstepng instrukcje dyspe-
czerska i przygotowujac program kursu dyspe-
czerow. Na budowie osiedla zostaly wprowa-
dzone stanowiska gléwnego dyspeczera i dyspe-
czerow odcinkow, a takze namiastka raportow
dyspeczerskich. Niestety, zesp6t BW-2 szczerze
pizejety checig zastosowania dyspeczeryzacji
me ustrzegt sie przed popetnieniem powaznych
bleddw.

. M stepna instrukcja dyspeczerska, stwierdza-
jac stusznie, ze ,,w celu usprawnienia kierow-
nictwa budownictwem potokowym na osiedlu
Murandw zostaje powotana do zycia organiza-
cja dyspeczerska, ktérej zadaniem jest Scista
kontrola planowego przebiegu robdt zgodnie
z opracowanymi harmonogramami, koordyna-
cja robét miedzy poszczegdélnymi branzowymi
grupami robét, oraz przedsiebiorstwami ustu-
gowymi, interwencja w razie zakiécen normal-
nego przebiegu robét...“, dopuszcza sie jedno-
czesnie powaznego biedu, twierdzac dalej:
.--.jak réwniez kontrola jakosci wykonywanych
robot i zgodnosci ich z dostarczanymi rysun-
kami i projektami wykonawczymi“.

To btedne zalozenie powoduje falszywe usta-
lenie gtdbwnego dyspeczera na szczeblu gtéwne-
go kierownika robét, a dyspeczeréw odcinko-
wych na szczeblu kierownikéw odcinkéw. Wy-
stepuje tu jaskrawo potraktowanie systemu
dyspeczerskiego jako lekarstwa na wszystkie
choroby, jako systemu zastepujgcego catkowicie
istniejacg strukture organizacyjng przedsie-
biorstwa. Blad ten doprowadzit do tego, iz na-
stepuje tylko zmiana nazw, natomiast tres¢
pracy aparatu kierowniczego pozostaje bez
zmian, gdyz dyspeczer w rozumieniu instrukcji
pozostaje nadal kierownikiem robét. Zmienia
sie okreslenie, system pozostaje ten sam ze
wszystkimi jego wadami i bolgczkami.

Powazne proby zastosowania systemu dyspe-
czerskiego dokonujg sie na Gornym Slasku.
Przoduje tu na tym odcinku Centralny Zarzad
Budowy Zaktadoéw Przemystu Ciezkiego w Gli-
wicach. Z inicjatywy i pod kierownictwem Cen-
tralnego Zarzadu zostala opracowana instruk-
cja stuzby dyspeczerskiej dla kierownictw ze-
spotow budéw i dyrekcji terenowych. Nalezy
stwierdzi¢, ze instrukcja CZ BZPC jest lepsza
od instrukcji Muranowa i w formie bardzo la-

konicznej, ale przejrzystej, streszcza zasady
i porzadek pracy przy systemie dyspeczerskim.
Praktycznie system dyspeczerski zostat za-
stosowany od jesieni biezacego roku w Kilku
dyrekcjach terenowych (bytomska, krakowska,
wroctawska), jednakze z r6znych powodéw, za
wyjatkiem dyrekcji bytomskiej, nie utrzymat
sie. Jednakze nawet w dyrekcji bytomskiej,
gdzie system ten dziala, nie spelnia on swojej
roli. Zasadniczym bledem stosowania tego sy-
stemu w dyrekcji bytomskiej jest stabe przy-
gotowanie do jego wprowadzenia, w wyniku
czego dyspeczeryzacja zostala wprowadzona
bez zastosowania systemu operatywnego pla-
nowania i sprawozdawczosci, co pozbawito z go6-
ry gidwnego dyspeczera moznosci stalej opera-
tywnej kontroli przebiegu wykonawstwa.

Drugim powaznym btedem jest zupelny brak
tacznosci dyspeczerskiej. Gtéwny dyspeczer dy-
rekcji ma do dyspozycji jeden miejski telefon,
za pomocg ktérego z wielkg trudnoscig moze sie
potaczy€ i to w wypadku sprzyjajgcych warun-
kéw, z poszczegolnymi zespotami'budéw naj-
wyzej raz dziennie, co catkowicie eliminuje za-
sade operatywnej kontroli i operatywnego kie-
rownictwa.

Proby zastosowania systemu dyspeczerskiego
poczyniono takze w katowickim i gliwickim
przemystowych zjednoczeniach budowlanych.
Niestety — w tych zjednoczeniach sprawa ta
zostata potraktowana bardzo pobieznie i ogol-
nikowo, tak ze rola dyspeczeréw zostata spro-
wadzona do roli ,skrzynki pocztowej* wedlug

trafnego okreslenia jednego z pracownikow
tych zjednoczenh.

Na specjalng uwage zastuguje system dyspe-
czerski wprowadzony na budowie huty ,Cze-
stochowa“, dokonany przez Czestochowskie
Przemystowe Zjednoczenie Budowlane. Wpro-
wadzony tu system posiadat cechy najbardziej
chai akterystyczne dla dobrze zorganizowanej
stuzby dyspeczerskiej: operatywnos¢ i koordy-
nacja prac duzej ilosci wykonawcow. Dyspe-
czeryzacja tu stosowana w okresie najwieksze-
go nasilenia robét przy budowie martenéw wy-
kazatla swoja wyzszos¢ nad kazdym innym sy-
stemem. Niestety brak odpowiedniej aparatu-
ry tacznosci i doktadnych wytycznych do pra-
widlowego zorganizowania systemu spowodo-
watly i na tej budowie stopniowy jego zanik.

Poza omoéwionymi tu prébami zastosowania
systemu dyspeczerskiego, caly szereg przedsie-
biorstw wykonawstwa budowlanego, w tej lub
innej formie stara sie¢ zastosowaC go u siebie.
Swiadczy to niewatpliwie o tym, ze samo zycie
zmusza kierownictwa naszych przedsiebiorstw
wykonawczych siega¢ do najlepszych wzorow
radzieckich w celu poprawy sytuacji na odcin-
ku organizacji, zarzadzania i kontroli procesa-
mi wykonawstwa budowlanego. Swiadczy to
takze o duzej popularnosci, ktorg dyspeczery-
zacja zdobyla sobie wsréd szerokich rzesz na-
szego aparatu kierowniczego.
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Zasadnicze btedy i ich przyczyny

Jednakze wszystkie proby dotychczasowe za-
stosowania tego systemu cechuje szereg
btedéw, z ktérych najwazniejszymi sa:

(D) Traktowanie dyspeczeryzacji jako frag-

mentu ogdlnych zagadnien organizacji budowy,
proby wttoczenia jej do istniejgcej struktury,
dotychczasowych metod planowania i sprawoz-
dawczosci bez szczegotowego przeanalizowania
ich i dostosowania do struktury dyspeczerskie-
go kierowania budowa.

(2) Zbyt pochopne i powierzchowne trakto-

wanie catego zagadnienia, proby stosowania
dyspeczeryzacji bez uprzedniego opracowania
szczegblowego projektu i uzgodnienia go z obo-
wigzujgca obecnie strukturg przedsiebiorstwa
i metodyka planowania i sprawozdawczosci,
bez przemyslenia calego szeregu szczegotow,
bez jasno wytknietego planu — co prowadzi
do improwizacji i skazuje na niepowodzenie juz
same préby wprowadzenia dyspeczeryzacji.

(3) Préby rozwigzywania problemoéw dyspe-

czeryzacji bez dokladnego zapoznania sie z ca-
toksztaltem zagadnienia i szczegblowego prze-
studiowania doswiadczen budownictwa ra-
dzieckiego, co powoduje czestokro¢ btedy i szu-
kanie rozwigzan tam, gdzie wystarczy tylko
przeja¢ doswiadczenia towarzyszy radzieckich
i dostosowac je do naszych warunkow.

(U) Nie zawsze prawidtowe zrozumienie sen-
su dyspeczerskiego systemu, co prowadzi w nie-
ktorych wypadkach do wypaczenia go do jesz-
cze jednego z wielu istniejgcych u nas syste-
méw sprawozdawczosci papierkowej, formal-
nej, do pogoni za zewnetrznymi efektami, do
stworzenia calej ,machiny” dyspeczerskiej za-
czynajgc od budowy i kohczac na centralnym
zarzadzie. Préby takiego generalizowania, taka
swego rodzaju ,gigantomania“, nie oparta na
zadnym doswiadczeniu, bez wypracowania
sprawdzonych na praktyce poszczegdlnych bu-
dow metod i form dyspeczeryzacji i bez wysz-
kolenia kadr dobrze obeznanych z zagadnienia-
mi dyspeczeryzacji, z gory skazane sg na nie-
powodzenie, na sprowadzenie go do formalno-
biurokratycznej metody catkowicie pozbawio-
nych zasadniczych cech dyspeczeryzacji-opera-
tywnosci, kontroli i regulowania wykonawstwa.

Nalezy stwierdzi¢, ze zastosowanie systemu
dyspeczerskiego napotyka u nas na caly szereg
trudnosci o charakterze obiektywnym, a mia-
nowicie: (a) zupelny brak jakiejkolwiek lite-
ratury z zakresu projektowania i stosowania
systemu dyspeczerskiego, a takze brak materia-
téw wiazgcych w formie podrecznikéw, instruk-
cji itp., (b) brak fachowcéw obeznanych z za-
sadami dyspeczeryzacji, (c) brak instytucji,
ktéra by skupiata w sobie wszystkie zagadnie-
nia zwigzane z projektowaniem i stosowaniem
systemu dyspeczerskiego, co powoduje sponta-
nicznos¢ i bezplanowos¢ na tym odcinku,
(d) brak aparatury tacznosci dyspeczerskiej
produkcji krajowej.
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Materiaty instrukcyjne IOMB

Ostatnio Instytut Organizacji i Mechanizacji

Budownictwa (IOMB) z inicjatywy Mini-
sterstwa Budownictwa Przemystowego, opra-
cowat szczegblowe materiaty instrukcyjne, kto-
re powinny ufatwi¢ aparatowi wykonawczemu
zapoznanie sie i wprowadzenie w zycie syste-
mu dyspeczerskiego.

Materiaty te obejmuja caloksztalt zagadnie-
nia i opierajg sie na zasadniczym zalozeniu sy-
stemu dyspeczerskiego wykazujgc, ze jest on
organiczng czescig ogolnej struktury organiza-
cyjnej przedsiebiorstwa i jako taki nie moze
by¢ traktowany w oderwaniu od niej bez Sci-
stego powigzania z istniejgcymi formami i me-
todami organizacji kierowania i zarzadzania
budowa.

Wychodzac z tego zatozenia IOMB opracowat
szczegOlowe instrukcje projektowania i stoso-
wania systemu dyspeczerskiego, instrukcje
montazowg oraz instrukcje o zasadach opera-
tywnego planowania i sprawozdawczosci przy
dyspeczerskim systemie.

Instrukcje te wymagajg przede wszystkim,
przed wprowadzeniem dyspeczeryzacji, szcze-
golowego przeanalizowania catoksztaltu zagad-
nien organizacyjnych i powigzania ich z wymo-
gami systemu dyspeczerskiego, dokltadnego o,
pracowania wszystkich metod i form kierowa-
nia i organizacji budowy projektowanych do
zastosowania, innymi stowy opracowanie szcze-
gOlowego projektu systemu dyspeczerskiego.
Szczegblowe zaprojektowanie dyspeczeryzacii
gwarantuje, ze zda on egzamin i spelni swe za-
danie.

Warunki wprowadzenia dyspeczeryzacji

TVTalezy pamieta¢, ze dla spetnienia tego wa-
L' runku, wprowadzenie systemu dyspeczer-
skiego powinno by¢ poprzedzone przez: (1)
przeanalizowanie, reorganizacje ii moderniza-
cje istniejgcej struktury organizacyjnej budo-
wy,./#) opracowanie i wprowadzenie systemu
codziennego operatywnego planowania i spra-
wozdawczosci, opartego o0 isthiejgcy system
w danym przedsiebiorstwie, (3) zaopatrzenie
punktéw dyspeczerskich w niezbedna aparatu-
re tgcznosci dyspeczerskiej.

Pierwszy warunek wyptywa konsekwentnie
z zasadniczego zalozenia systemu dyspeczer-
skiego, o ktérym byta poprzednio mowa.

Nalezy tylko pamietac, iz tak jak nie wolno
traktowaé dyspeczeryzacji w oderwaniu od ist-
niejgcych form i metod organizacyjnych przed-
siebiorstwa lub budowy, gdyz doprowadzi to
do stworzenia dwoch réwnolegtych systemow
kierowania budowag, to jest sprowadzi system
dyspeczerski do samodzielnego, réwnolegtego,
a wiec ucigzliwego systemu biurokratycznej
sprawozdawczosci i stworzy ,system dla sie-
bie*, tak tez nie mozna traktowac dyspeczery-
zacji jako jednego z wielu fragmentow organi-
zacji przedsiebiorstwa. Tak znéw ustawiona
dyspeczeryzacja nigdy nie spelni swoich zadan,



bedzie stale traktowana jako drugorzedne lub
trzeciorzedne zagadnienie i sprowadzi sie do
takiej wiasnie ,skrzynki pocztowej*, ktorg
mozna juz zaobserwowa¢ w niektérych przed-
siebiorstwach.

Drugi warunek: wprowadzenie systemu ope-
ratywnego planowania i sprawozdawczosci jest
warunkiem zelaznym przy wprowadzeniu dy-
speczeryzacji. Bez operatywnosci system dy-
speczerski nie ma racji bytu, gdyz nie bedzie
miat niezbednych danych dla statego oddziaty-
wania na przebieg wykonawstwa, a sprowadzi
sie do roli aparatu fotograficznego, odbijajg-
cego wylgcznie faktyczny stan budowy bez zad-
nego na nig wptywu.

I wreszcie trzeci warunek — to specjalna,

dobrze dzialajgca tgcznosé, bez ktérej najlepiej
pomyslany i zorganizowany system dyspeczer-
ski nie spetni swojej roli, gdyz zabraknie mu
zasadniczej cechy — operatywno$ci.

Techniczne $rodki
tacznosci dyspeczerskiej

"Hf atrzymamy sie szczegOtowiej na tym zagad-
A nieniu ze wzgledu na jego wage i na to, ze
poswiecilismy mu dotychczas bardzo mato
uwagi.

Aparatura fgcznosci dyspeczerskiej stosowa-
na obecnie w Zwigzku Radzieckim oparta jest
na tgcznosci telefonicznej, dostosowanej do po-
trzeb dyspeczeryzaciji.

Zasadnicze warunki, ktore powinna spetni¢
ta aparatura streszczajg sie w nastepujacych
pieciu punktach:

(1) tacznos¢ dyspeczerska musi by¢ nieza-
lezng od ogdlnych lub miejscowych centrali te-
lefonicznych i musi zapewni¢ mozliwos¢ kazdo-
razowego i natychmiastowego potaczenia sie
z kazdg jednostkag podlegta gtéwnemu dyspecze-
rowi.

(2) Lacznos¢ dyspeczerska powinna zapewnic
mozliwo$¢ jednorazowego i jednoczesnego wig-
czenia wszystkich abonentow w celu jednoczes-
nego przekazywania zarzadzen i komunikatow
i przeprowadzania odpraw dyspeczerskich.

(3) tacznos¢ dyspeczerska powinna zapew-
ni¢ mozliwos¢ potgczenia przez punkt dyspe-
czerski dowolnych dwo6ch abonentéw w celu
umozliwienia przeprowadzenia bezposrednich
rozméw przy zapewnionej kontroli dyspeczera.

(U) Wyklucza sie mozliwos¢ bezposredniego
taczenia sie abonentow miedzy soba.

(5) Powinna byc¢ zapewniona tgcznos¢ pun-
ktu dyspeczerskiego poprzez ogolng sie¢ tele-
foniczng z abonentami, nie posiadajgcymi tacz-
nosci dyspeczerskiej.

Najefektywniejszym Srodkiem tgcznosci dy-
speczerskiej jest telefon, potagczony z aparaturg
radiowg. Ta kombinacja pozwala na kazdora-
zowe wezwanie poszukiwanego pracownika
przez gtosniki do najblizszego aparatu telefo-
nicznego i prowadzenia z nim rozmoéw przez te-
lefon. Dla ulatwienia tgcznosci z pracownikami

liniowymi stosuje sie punkty ruchome w posta-
ci gniazdek telefonicznych, zaktadanych w réz-
nych miejscach budowy i stuchawek mikrotelei
fonicznych, w ktdre zaopatruje sie tych praco-
wnikow.

Poczatkowo, w okresie powstawania systemu
dyspeczerskiego, w budownictwie przemyst ra-
dziecki nie produkowal central telefonicznych,
ktére odpowiadatyby wymienionym tu warun-
kom, totez w tym okresie stosowano dla tgczno-
Sci dyspeczerskiej zwykie centrale telefoniczne
(komutatory) produkowane dla przemystu.

W miare rozwoju dyspeczeryzacji postepo-
wala réwnoczesnie praca w kierunku zmiany
schematéw tych central i dostosowania ich do
warunkéw budownictwa. Rownoczesnie praco-
wano nad stworzeniem nowych, oryginalnych
typoéw tacznic dyspeczerskich, catkowicie zada-
walajgcych potrzeby budownictwa.

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

Najwiecej rozpowszechnionymi typami tgcz-
nic dyspeczerskich sa: (1) dyspeczerski komu-
tator dla budownictwa typu DUS-W2, (2) ko-
mutator przemystowy typu DKC-20, ze zmiana
schematu montazowego weditug typu DUS-W2,
(3) dyspeczerski komutator UDKS-2 dla bu-
downictwa konstrukcji CNIL-WNIOMS, (V)
dyspeczerski komutator typu: Zaporozstroj.

W celu udostepnienia dyspeezerowi mozliwo-
Sci przeprowadzenia rozméw przez mikrofon
z pominieciem stuchawki telefonicznej, kazdy
punkt dyspeczerski zaopatruje sie we wzmac-
niacze radiowe. W tym wypadku dyspeczer ma
mozno$¢ moéwienia do mikrofonu i stuchania
abonenta przez zwykly gtosnik radiowy, co
znacznie ufatwia jego prace.

Sprawne dziatanie systemu dyspeczerskiego
zalezy przede wszystkim od mozliwosci szyb-
kiego uzyskania potaczen ze wszystkimi jed-
nostkami budowy, totez wysoka jakos¢ i stata
konserwacja urzadzen tgcznosci w znacznym
stopniu decyduje o sprawnosci calegolsystemu.

Instytut Organizacji i Mechanizacji Budow-
nictwa zajat sie specjalnie rozwigzaniem za-
gadnienia aparatury dyspeczerskiej i mozliwo-
Sci jej produkcji w kraju. W wyniku tych prac,
udato sie nam stworzy¢ prototyp pierwszej pol-
skiej tacznicy dyspeczerskiej, nazwanej typ:
IOMB-MB. Jest to dziesiecionumerowa centra-
la telefoniczna z miejscowym zasilaniem, posia-
dajaca dwa stanowiska dla dyspeczera i opera-
tora. tacznica odpowiada wszystkim zasadni-
czym wymogom, stawianym fgcznicom dyspe-
czerskim.

tacznica zostata zaprojektowana i wykona-
na w rekordowo krotkim czasie, bo zaledwie
w okresie trzech tygodni i zostata zmontowana
na Wystawie Techniki Budownictwa w War-
szawie. Jako aparaty odbiorcze zostaty zastoso-
wane zwykie telefony potowe z induktorem.

Obecnie IOMB rozpoczat prace nad zaprojek-
towaniem prototypu wielonumerowej tacznicy
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dyspeczerskiej z centralnym zasilaniem, pota-
czonej z urzgadzeniami gltosnikowymi.

Wnioski

ohczac ten Kkrotki przeglad rozwijania sie
systemu dyspeczerskiego w Polsce, jakie
mozna wysungé wnioski?
4 Nalezy w jak najkrotszym czasie zabez-
A pieczy¢ przedsiebiorstwa wykonawcze w
niezbedne wytyczne i instrukcje, ktére umozli-
wig im prawidtowe wprowadzenie i stosowanie
systemu dyspeczerskiego.

2 Nalezy w krotkim czasie wyszkolic we-

diug jednolitego programu odpowiednie
kadry dyspeczerow i operatorow, a takze prze-
szkoli¢ caly personel techniczny, ktéry bedzie
zwigzany z systemem dyspeczerskim.

Nalezy w jak najkrotszym czasie stwo-

rzy¢ typy facznic dyspeczerskich, apara-
tury i sieci, odpowiadajace wymogom dyspecze-
ryzacji i zorganizowac ich produkcje na skale
przemystowg, w celu zapewnienia naszym bu-
dowom niezbednych Srodkow tgcznosci.
4 1 wreszcie trzeba Smielej i szerzej wpro-

wadzi¢ w zycie system dyspeczerski, nie
zrazajgc sie trudnosciami i omyilkami, zwalczac
je i pokonywac¢, pamietajgc o tym, iz dyspecze-
ryzacja utatwi nam wykonanie uchwat |1l Kra-
jowej Narady Budownictwa, doprowadzi do
Zznacznego usprawnienia i podniesienia na wyz-
szy poziom organizacji naszych budow, pozwoli
na szerokie stosowanie systemu operatywnego

O R G A T E

W. A. Ginodman

planowania i sprawozdawczosci, da catemu apa-
ratowi wykonawczemu nowg potezng bron dla
ogoblnego usprawnienia wykonawstwa budowla-
nego.

Nalezy pamietaé, ze zastosowanie systemu
dyspeczerskiego nie jest zagadnieniem drugo-
rzednym lub trzeciorzednym, nie jest drobnym
fragmentem ogodlnych zatozenn organizacyjnych
budowy.

Zagadnienie prawidtowej organizacji budoéw,
podniesienia ich poziomu, a wiec i zagadnienie
szerokiego stosowania systemu dyspeczerskiego
jest zagadnieniem pierwszorzednej wagi, maja-
cym ogromne znaczenie dla podniesienia na no-
wy, wyzszy szczebel stylu i kultury pracy w bu-
downictwie.

Ulepszenie stylu pracy, podniesienie kultury
budownictwa oznacza przyspieszenie jego tem-
pa, oznacza podniesienie wydajnosci pracy lu-
dzi i maszyn, oznacza pelniejsze i lepsze wyko-
rzystanie tych maszyn, oznacza dodatkowe osz-
czednosci tysiecy i milionéw ztotych.

Oznacza to, ze za te same pienigdze bedziemy
mogli dodatkowo budowac wielkie piece i mar-
teny, nowe walcownie i odlewnie, uruchamiaé
nowe kopalnie wegla i rud, budowac¢ nowe do-
my mieszkalne, szkoly, szpitale, domy kultury,
nowe miasta, wsie i osiedla.

Zwiekszenie tempa budownictwa, obnizka je-
go kosztébw oznacza wzmozenie tempa uprze-
mystowienia kraju, oznacza przyspieszenie bu-
dowy podstaw socjalizmu.

Jézef Thierry

C H N I K A

Mechanizacja obrachunku i prac kalkulacyjnych*

HISTORYCZNEJ mowie tow.

Stalina, wygtoszonej 23 czerwca

1931 r. na naradzie dzialaczy go-

spodarczych, znaczenie mechani-

zacji pracy w spoteczenstwie
socjalistycznym byto przedstawione w nastepu-
jacych stowach: , ...mechanizacja procesow pra-
cy jest ta nowag dla nas i decydujaca sita, bez
ktorej niemozliwe jest utrzymanie ani naszego
tempa, ani nowej sizali produkcji“ t¥

* Tlumaczenie pierwszego rozdziatu ksiazki W: A: Ginod-
mana pt: ,Mechanizacja uczota i wyczislitielnych rabot" —
Wyd. Maszgiz, Moskwa 1950 r. Tlumaczenia dokonat Jan
Szczepanski.

i Zagadnienia Leninizmu, wyd. 3 str. 311: ,Ksigzka i Wie-
dza" Warszawa.

82

To wskazanie tow. Stalina odnosi sie w zu-
petnosci i do prac obrachunkowych, obrachu-
nek to pracochtonne czynnosSci wigzace duzg
ilos¢ sity roboczej. O ilosci sit roboczych zaje-
tych tak czy inaczej przy pracach obrachunko-
wych, mozna sgdzi¢ na podstawie danych przy-
toczonych przez tow. Mototowa w jego refera-
cie na XV Il Zjezdzie WKP(b), zgodnie z kto6-
rymi liczba ksiegowych i rachmistrzéw osiag-
neta 1.617.000 os6b, a ekonomistow i statystéw
822.000 osob.

Tak znaczna ilos¢ os6b zajetych przy pra-
cach obrachunkowych tlumaczy sie nie tylko
tempem rozwoju gospodarki narodowej ZSRR,
ale réwniez stosunkowo niskim stopniem wy-



dajnosci pracy obrachunkowej, bedacej skut-
kiem niedostatecznego wyposazenia technicz-
nego.

Dotychczas prace obrachunkowe wykonywa-
ne sa przewaznie recznie. Najbardziej rozpo-
wszechnionym narzedziem pracy rachmistrzow
sg jedynie liczydia. Krancowo niezadawalajacy
stan mechanizacji obrachunku zmusza do za-
trudnienia wielkiej ilosci pracownikéw i powo-
duje opOznienia sprawozdawczosci; w rezulta-
cie tego dane obrachunkowe sg niedostatecznie
wykorzystane przez Kkierownictwa przedsie-
biorstw gospodarczych.

Na koniecznos¢ mechanizacji prac obrachun-
kowych niejednokrotnie wskazywaly partia
i rzad, jeszcze w roku 1927 XV Zjazd WKP(b)
na podstawie referatu tow. Ordzonkidze po-
wzigt decyzje: ,nalezy kontynuowac¢ prace nad
tworzeniem obrachunku taniego, uproszczone-
go, przejrzystego, odpowiadajacego zadaniom
planowania i zarzadzania. W szczeg6lnosci na-
lezy rozszerza¢ doswiadczenia mechanizacii
prac biurowych i obrachunkowych®.

Od roku 1927 zaczyna sie w ZSRR stosowa-
nie maszyn do liczenia do statystyki i ksiego-
wosci. Oceniajgc rezultaty tych pierwszych do-
Swiadczen XVI| konferencija WKP(b) w roku
1929 powzieta decyzje:

.Nalezy zapewni¢ mozliwie najszybsze opa-
nowanie przez nasz aparat osiggnie¢ w zakre-
sie techniki planowania, rozpowszechnienie sto-
sowania w ciggu najblizszych lat we wszyst-
kich najwiekszych dziatach gospodarki mecha-
nizacje obrachunku, ktérej doswiadczenia prze-
prowadzone w dziale transportu w pierwszym
truscie WTS przemystu wetnianego, w przed-
siebiorstwach GET itd. daly juz pomyslne re-
zultaty.2

W roku 1931 (28 sierpnia) Rada Komisarzy
Ludowych ZSRR w postanowieniu nr 750 da-
ta wazne i konkretne wskazania odnosnie roz-
woju mechanizacji obrachunku w ZSRR. Po-
stanowienie to mowi: ,Opracowanie jednolite-
go systemu socjalistycznego obrachunku jest
hamowane, z jednej strony chatupniczg zaco-
fang technikg obrachunku, z drugiej za$ do-
tkliwym brakiem wykwalifikowanych praco-
wnikoéw. Obrachunek socjalistyczny powinien

*py¢é zorganizowany na podstawie jak najszer-
szego stosowania Srodkéw  mechanicznych.
V/ tym celu nalezy rozwing¢ produkcje maszyn
wewnatrz kraju, ktérej stan obecny nie zape-
whnia szybkiego wyposazenia technicznego cale-
go obrachunku oraz stworzy¢ nowe kadry pra-
cownikéw zmechanizowanego obrachunku“/1

W roku 1941 przed rozpoczeciem wojny O0j-
czyznianej ZSRR osiagnat juz znaczne sukcesy
w zakresie mechanizacji obrachunku. Prze-
myst rodzimy opanowal produkcje zasadni-
czych typow maszyn do liczenia, niezbednych

WKP(b) w rezolucjach i postanowieniach zjazdéw, kon-
ferencji i posiedzeniach plenarnych CK, cz. Il wyd. 5, str. 234.
3 tamze str. 352.

4 Kalkulacjonnyje szczotnyje maszyny.

do mechanizacji najbardziej pracochtonnych
bra¢ obrachunkowych. Najprostsze maszyny do
liczenia — arytmometry produkowata juz przed
wojng fabryka im. Dzierzyhskiego w ilosci kil-
kudziesieciu tysiecy sztuk rocznie. W tej samej
fabryce zorganizowano produkcje pétautoma-
tycznych maszyn do liczenia KSM.%

Od roku 1935 pierwsza panstwowa fabryka
SAM3 produkowata juz maszyny liczgco-ana-
lityczne — dziurkarki, kontrolerki i tabulatory.
Natychmiast po zakonczeniu wojny ojczyznia-
nej produkcja maszyn do liczenia przybrata
duze rozmiary. -

Zgodnie z nowym planem rozwoju radziec-
kiego przemystu budowy maszyn do liczenia
rozpoczeto budownictwo nowych fabryk, z kt4-
rych czes¢ juz znalazta sie w szeregach czyn-
nych przedsiebiorstw.

W duzej skali organizuje sie przygotowanie
kadr dla zmechanizowanego obrachunku.

Opracowano jednolity plan produkcji i roz-
dzialu maszyn do liczenia; plan ten przewiduje
wielokrotne zwiekszenie produkcji,maszyn oraz
budowe nowych najbardziej udoskonalonych
typoéw maszyn do liczania.

Ministerstwo szkolnictwa wyzszego zorgani-
zowato specjalne fakultety dla przygotowania
specjalistow wyzszego stopnia dla celéw mecha-
nizacji obrachunku.

Pracochtonno$¢ poszczegélnych odcinkéw
i operacji obrachunku

Konieczna przestankg mechanizacji obra-
chunku jest istnienie masowych jednorodnych
operacji obrachunkowych.

Analiza procesow obrachunkowych z tego
punktu widzenia wskazuje, ze wiele z poszcze-
gllnych odcinkbw obrachunku odznacza sie
duzg pracochionnoscia przy istnieniu maso-
wych, jednorodnych operacji. Z sumy czasu ro-
boczego zuzywanego,w przedsiebiorstwie prze-
mystowym na prace obrachunkowe, na poszcze-
golne odcinki obrachunku przypada S$rednio:

Tablica 1

Odcinek obrachunku Czas w %
obrachunek ptacy zarobkowej 40— 45
materiatowka 10—13
obrachunek operatywny i kalkulacja 25—30
ogo6lny obrachunek 8—10
statystyka 10—17

Jak wskazuje tablica 1, takie odcinki jak
obrachunek ptacy zarobkowej, materiatdwka,
oraz obrachunek operatywny, zwigzane z maso-
wg dokumentacjg pierwotng, zajmujg okoto
75—80% czasu roboczego w rachubie. Nie
przypadkowo wiec te odcinki obrachunku w na-

5 Szczetno — analiticzeskije maszyny.
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szych przedsiebiorstwach przemystowych me-
chanizuje sie w pierwszej kolejnosci.

Te odcinki obrachunku dzielg sie na poszcze-
golne operacje, tre$¢ ktorych przytaczamy w u-
ogolnionej klasyfikacji operacji procesu obra-
chunku (tablica 2).

Tablica 2
Operacje procesu obrachunku:

Lp Operacja Opis operacji

1 Zafiksowanie czynnos$ci Sporzadzenie dokumentu
pierwotnego przez zapi-
sanie w formularzu ope-
racji podlegajacych za-
fiksowaniu

2 Arytmetyczne opracowa- Przerachowanie i takso-

nie dokumentu pierwot- wanie dokumentéw pier-
nego wotnych

3 Sortowanie

cja zasztosci)

(klasyfika- Segregacja dokumentow
pierwotnych, wybieranie
i rozmieszczanie danych
pierwotnych
4 Sumowanie i saldowanie, Podsumowanie wynikéw
ugrupowanie danych wg grup danych pier-
pierwotnego obrachunku wotnych, posegregowa-
nych Ilub potaczonych
droga selekcji
Kalkulacja kosztéw za
jednostke wyrobu, wyli-
czanie procentéw, wspot-
czynnikow itp.

5 Obliczanie wielkosci
wzglednych

W jednym z przedsiebiorstw budowy maszyn
badano caly czas roboczy pracownikéw rachu-
by, zréznicowany wedlug powyzszych pieciu
operacji.

Analiza- wykazata, ze pracochtonnos$¢ tych
operacji wyraza sie w przyblizeniu jak w ta-
blicy 3.

Tablica 3
""" e—
Lp] Operacja Czas w % Razem
Fiksowanie zaszto$ci 16%

2 Arytmetyczne opracowanie da-

nych pierwotnych 13%
3 Proces klasyfikacji (sortowa-

nie) 25%
i4 Ugrupowanie danych pierwot-

nego-obrachunku (sumowanie) 15%

13 Obliczanie wielkosci wzgled-
nych 11% 80%

Praca operatywna

udzielanie informaciji

wyjadnienia btedéw itp. 12%

i 7 kierowanie i instruktarz 8% 100%’

Przytoczone dane wskazujg, ze w przedsie-
biorstwie przemystowym do wykonania jedno-
rodnych najprostszych operacji obrachunko-
wych zuzywa sie bardzo duzo roboczego czasu.

Zwlaszcza operacje arytmetyczne, takie jak
przerachowanie dokumentow placy roboczej,
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przerachowanie dokumentéw materialowych,
scalanie danych z dokumentéw pierwotnych
(sumowanie), wreszcie obliczanie wartosci
wzglednych (gtéwnie wyliczanie kosztow za
jednostke  wyrobu w kalkulacji), zabierajg
w sumie okoto 40% czasu roboczego, zuzywa-
nego na obrachunek (operacje 2-ga, 4-ta, 5-ta).

Praca przy sortowaniu danych pierwotnego
obrachunku, bedgca wzglednie prostg, zajmu-
je réwniez duzo czasu — okoto 25%.

W ogoélnym zestawieniu, przy recznej pracy,
okolo 65% czasu roboczego, zuzywanego na
obrachunek, traci sie na wykonywanie takich
operacji, ktébre moga by¢ wykonywane przy po-
mocy maszyn do liczenia.

Pozostate odcinki prac obrachunkowych, na
ktére zuzywa sie okolo 35% czasu roboczego,
dotad jeszcze nie nadaje sie do zmechanizo-
wania.

W szczegdlnosci odnosi sie to do 20% czasu
roboczego, ktéry zuzywa sie na prace operatyw-
ng (12%) i na kierowanie oraz instruktarz
(8%).

Odnosnie roboczego czasu zuzywanego ha
sporzadzanie dokumentéw pierwotnych (16 —
17%), to temat ten trzeba omowi¢ osobno. Ten
odcinek pracy moze by¢ oczywiscie zmechani-
zowany.

Jednakze nalezatoby tu moéwi¢ o wszelkiego
rodzaju maszynach dokumentacyjnych, ktére
automatyzujg proces wypisywania dokumentéw
pierwotnych (np. maszyny adresujace), 0 Przy-
borach mierniczych i kontrolnych, licznikach
produkcji itp., a nie o maszynach do liczenia.
Rozwazanie zagadnienia tych przyborow nie
jest naszym zadaniem i nie bedziemy juz do
niego powracali.

Tak wiec, w konsekwencji, operacje, na kto-
re zuzywa sie okolo 65% czasu roboczego, tra-
conego na liczenie sposobem recznym, mozna
i nalezy wykonywaé przy pomocy maszyn do
liczenia.

Stad wiec wynikajg zasadnicze wymagania,
ktére rachuba stawia przed $rodkami mecha-
nizacji.

Te zasadnicze wymagania mozna uja¢ w na-
stepujacych punktach: (1) maszyny do wyko-
nywania dziatan arytmetycznych, tj, maszyny
do liczenia i sumowania, (2) maszyny, przy
pomocy ktérych mozna wykonywac sortowanie
i klasyfikacje."

Liczne urzedy i przedsiebiorstwa przeprowa-
dzity u siebie wielkie prace w zakresie mecha-
nizacji obrachunku. Sposréd przedsiebiorstw
przemystowych, ktére szeroko stosujg maszyny
do liczenia, mozna wymienié¢: Fabryke Samo-
chodéw im. Molotowa, Fabryke Samochodow
im. Stalina i inne. Szerokg mechanizacje obra-
chunku wprowadzajg takze takie urzedy, jak
Centralny Urzad Statystyczny ZSRR, Mini-
sterstwo Komunikacji ZSRR i Bank Panstwa,

0 automatyczng selekcje.



Zasadnicze formy mechanizacji obrachunku

Mechanizacja obrachunku rozwija sie zasad-
niczo po linii organizowania w przedsiebior-
stwach scentralizowanych zespotéw maszyn do
liczenia. Rownoczes$nie organizuje sie zgrupo-
wane (rejonowe) i miedzywydzialowe stacje
obrachunkowe, przeznaczone do obstugi calych
grup przedsiebiorstw.

Mechanizacja obrachunku na bazie miedzy-
wydziatowych lub rejonowych stacji obrachun-
kowych, zwigzana jest z wysokim stopniem
koncentracji prac obrachunkowych licznych
przedsiebiorstw; komplikuje wiec proces opra-
cowywania danych obrachunkowych.

Jednakze z drugiej strony, ta koncentracja
pozwala na bardziej réwnomierne obcigzenie
maszyn, co podwyzsza stopien ich wykorzy-
stania.

Mechanizacja obrachunku w przedsiebior-
stwie przemystowym ma dwie zasadnicze
formy:

(a) W duzych przedsiebiorstwach zatrudnia-
jacych ponad 3000 robotnikdéw, stosuje sie wy-
sokosprawne maszyny liczace — analityczne 7,
40 80 kolumnowe tabulatory wraz z komple-
tem maszyn i urzadzen pomocniczych, ktére
automatycznie wykonujg prace obrachunkowe
oraz zapisywanie rezultatbw. W tym celu two-
rzy sie stacje maszyn liczagcych MSS.S

Jest to tak zwana duza mechanizacja.

(b) W niewielkich i $rednich przedsiebior-
stwach, zatrudniajgcych do 3000 robotnikow,
stosuje sie klawiszowe maszyny do liczenia
Z recznym nastawianiem danych wyjsciowych
(maszyny do sumowania, ksiegowania, faktu-
rowania, oraz kalkulacyjne). W tym celu two-
rzy sie biura maszyn do liczenia (MSB).

T U nas znane sg rowniez pod nazwa ,maszyny statystycz-
ne".

8 Maszyno-szczotnyje stancji.

Pojedyncze numery naszego czasopisma mozna
naby¢ w kioskach PPK ,Ruch“, znajdujgcych sie
w nizej wymienionych urzedach i instytucjach:

KC PZPR — Warszawa, al. Stalina i)
Sejm RP — Widrszawa, ul. Wiejska 4/6/8
PKPG — Warszawa, PIl. Trzech Krzyzy 5

Ministerstwo Komunikacji — Warszawa, ul. Cha-
tubinskiego 6

Ministerstwo Goérnictwa — Warszawa, ul. Kru-
cza 36

Ministerstwo Spraw Zagranlcznych — Warsza-
wa, ul. I Armii W. P.

Naczelna Organizacja Technlczna — Warszawa,
ul. Czackiego 3/

Politechnika Warszawska — Warszawa, Pl. Jed-
nosci Robotniczej

Dom Akademicki — Warszawa, Pl. Narutowicza

Miedzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, Plac
Unli Lubelskiej

Mledzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, ul.
Nowy Swiat™ 17

Mledzynarodowy Klub Prasy — Warszawa, Zoli-
borz, Pi. WilSona.

Jest to tak zwana mata mechanizacja.

Pierwsza forma, bazujgca na stosowaniu nie
tylko maszyn do sumowania i kalkulacji, ale
takze maszyn liczgco-analitycznych, charakte-
ryzuje sie pogtebieniem ujecia prac obrachun-
kowych.

Forma druga ograniczona jest w zasadzie do
mechanizacji dziatan arytmetycznych oraz cze-
Sciowo do mechanizacji zapiséw (np. przy za-
pisywaniu wynikéw). Ujmuje ona o wiele
mniej gteboko prace obrachunkowe przedsie-
biorstwa niz forma pierwsza. Najbardziej pra-
cochlonna operacja obrachunku-klasyfikacji ")
ta forma mechanizacji nie jest objeta.

Podstawowymi przedmiotami zaréwno duzej
jak i malej mechanizacji obrachunku sa: obra-
chunek ptac zarobkowych, materiatéw i narze-
dzi, obrachunek produkcji i kalkulacja kosz-
tébw wiasnych, obrachunek zasadniczych $rod-
kow oraz zestawianie bilansow.

W tych wtasnie odcinkach obrachunku pow-
staje wiekszo$¢ dokumentéw pierwotnych, kto-
rych opracowanie jest szczegdlnie pracochion-
ne. W zwigzku z tym sag to najwazniejsze od-
cinki obrachunku w przemysle. Obecnie, kiedy
do zagadnien rentownosci, wprowadzenia roz-
rachunku gospodarczego, przyspieszenia obiegu
Ssrodkéw finansowych, oszczednosci pracy i ma-
teriatdw, przywigzuje sie duzg wage, wzrasta
réwniez rola obrachunku.

Staje sie niezbednym szczegdlowe opracowy-
wanie codziennych operatywnych danych o pra-
cy przedsiebiorstwa (raporty o ilosci wykona-
nej produkcji wedtug operacji, elementow, wy-
robéw, wedlug asortymentéw i gatunkow, ra-
porty o pracy robotnikéw, o wykonaniu norm
przez poszczegOlnych pracownikéw, dziaty, od-
dziaty itd.), tj. opracowywanie raportéw nie-
zbednych dla bardziej operatywnego zarzgdza-
nia praca przedsiebiorstwa.

W przysztosci obrachunek bedzie musiat roz-
wigza¢ o wiele wiecej zagadnien i w bardziej
Scistych terminach. Wszystko to mozna zreali-
zowac na bazie mechanizacji prac obrachunko-
wych i planowania w przedsiebiorstwach.
W najblizszym czasie mechanizacja obrachun-
ku w mniejszym lub wiekszym stopniu powin-
na by¢ przeprowadzona we wszystkich przed-
siebiorstwach.

Kazdy .kierownik rachuby przedsiebiorstwa
i jego oddziatbw powinien zna¢ zagadnienia
mechanizacji obrachunku, powinien umie¢ sa-
modzielnie wykona¢ projekt i organizacje zme-
chanizowanego obrachunku dla swego przed-
siebiorstwa, a zatem pokierowac ta praca.

Technika obrachunku odgrywa decydujacag
role w rozwigzaniu takich waznych zagadnien
jak: terminowos$¢ sprawozdawczosci, jej jakosc,
szczegblowosE rozpracowania itd.

W. A. Ginodman

0 automatyczna selekcja.
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Kazimierz Hohenauer

Numeracja

EMATEM niniejszego artykutu jest numera-

cja rachunkéw dostosowania do potrzeb

sprzedazy, statystyki, ksiegowosci finansowej

i materialowej przy zarzuceniu numeracji

.biezacej* w odniesieniu do catosci fakturo-

wanych dostaw, a zastosowaniu numeracji bie-
zacej w danej grupie dostaw.

Zachodzag tu dwa zasadnicze zagadnienia: (1) nume-
racja roczna, czy miesieczna, i (2) zastosowanie symbo-
liki za pomocag ktérej dana grupa towarowa zostataby
przy fakturowaniu wyodrebniona z calej masy towaro-
wej podlegajacej fakturowaniu.

Wychodze tu z zalozenia, ze np. dane przedsiebior-
stwo dystrybucyjne operuje kilkoma zasadniczymi gru-
pami towarowymi i dwoma rodzajami sprzedazy: tran-
zytowymi i sktadowymi.

W odniesieniu do punktu (1) proponuje zaniechanie
numeracji rocznej i zastgpienie jej numeracjag miesiecz-
ng. Ksiegowos$¢ sporzadza bilanse miesiecznie, sprawo-
zdania zestawia sie miesiecznie, statystyka zestawia
obroty miesiecznie itd., dlaczego wiec trzymacé sie upor-
czywie numeracji rocznej, gdy wszystko przemawia za
tym, aby kazdy miesigc réwniez pod wzgledem faktu-
rowania zamyka¢ jako odrebng catosé.

Ma to poza tym pewng dodatkowa korzysé¢, dajac
obraz ilosci rachunkéw wystawionych w poszczegélnych
miesigcach, oraz zmian w stosunku ilosci rachunkéw
do warto$ci dostaw.

Aby poszczegélne komoérki zorientowaé, ze dany ra-
chunek jest ostatni w danym miesigcu, nalezatoby go
zaopatrzy¢ za liczbg symbolem literowym, np. K (ko-
niec). S~

Dla unikniecia ewentualnych pomytek, ktére by mog-
ty wynikngé¢ z tego, ze poszczeg6lne numery powtarza-
ja sie w poszczeg6élnych miesigcach, wskazanym jest
zaopatrzyé numer biezagcy symbolem liczbowym mie-
sigca. Np. numer biezacy 123 wystawiony w lutym miat-
by petne brzmienie 02123, wystawiony w listopadzie
11/123.

Po omoéwieniu kwestii, czy nalezy zastosowa¢ nume-
racje roczna, czy miesieczng, przechodze do drugiego
zagadnienia, mianowicie symboliki rachunku, ktéra by
wyodrebniata jeden rodzaj sprzedazy od drugiego, jed-
ng zasadnicza grupe towarowa od drugiej.

Zastanawiajac sie nad wyborem symboliki, mamy
zawsze do wyboru dwie zasadnicze mozliwosci, litero-
wa i liczbowg. Chcac zaznaczyé, ze dany rachunek od-
nosi sie do dostaw tranzytowych, mozemy umiesci¢
znak literowy Tr przed, albo za numerem rachunku,
czyli przyktadowo rachunek 02/123 oznaczyé Tr 02/123,
albo 02/123 Tr. Mozemy stosowaé rowniez symbolike
liczbowg. Jestem zwolennikiem tej ostatniej.

Co chcemy osiggng¢é w danym wypadku?

Chodzi nam o to, aby wszystkie kopie rachunkéw
pewnej grupy sprzedazy skomasowaly sie automatycz-
nie w jednej teczce a réwnoczes$nie mialy ciggta nu-
meracje biezaca. W ten spos6b dostang sie do odpo-
wiedniego rejestru sprzedazy, prowadzonego w ksiego-
wosci, jako catosé.

To samo dotyczy statystyki i ksiegowos$ci materiato-
wej. Jezeli przeznaczymy dla tranzytu w danej grupie
np. symbol 1, umieszczony na pierwszym miejscu gru-
py liczb, sktadajacych sie na numer rachunku, to
wszystkie rachunki zaczynajace sie na 1 stworzg jedng
cato$¢. Rachunek tranzytowy bedzie nosi¢ wedtug po-
wyzszego przyktadu petny numer 102/123. 1 oznaczat
bedzie tranzyt, 02 miesigc luty, 123 numer biezacy,
ciggty pod wspélnym symbolem 102
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rachunkow

Artykut dyskusyjny

Pozwole sobie podaé¢ praktyczny przyktad: Przedsie-
biorstwo dystrybucyjne sprzedaje towary wediug trzech
zasadniczych grup, przy czym w danych grupach sprze-
daze podzielone sg na sktadowe i tranzytowe, w jednej
grupie sa dostawy krajowe i importowe, a w dwdch
grupach musza byé brane pod uwage remanenty obce,
przejete na skiad.

Grupa | — poifabrykaty: (a) tranzytowe — symbol
1 — rach. 123 z lutego 102/123; (b) sktadowe — sym-
bol 2 — rach. 123 z lutego 202/123, (C) remanenty ob-
ce — symbol 3 — rach. 123 z lutego 302/123.

Grupa Il — wyroby gotowe A — sktadowe: (a) z do-
staw krajowych — symbol 4 — rach. 123 z lutego
402/123; (b) z importu — symbol 5 — rach. 123 z lutego
502/123.

Grupa Il — wyroby gotowe B; (a) tranzytowe —
symbol 6 — rach. 123 z listopada 611/123; (b) sktado-
we — symbol 7 — rach. 123 z listopada 711/123;
() sktadowe — symbol S— rach. 123 z listopada
811/123 z remanentéw obcych.

Przy zastosowaniu tej symboliki wszystkie rachunki
danego symbolu tworzy¢ bedag w ramach poszczegdéinych
miesiecy jedna calosc.

Jakie korzysci wynikajg z takiego systemu numero-
wania?

Dla ksiegowos$ci podziat rachunkéw wedtug zasadni-
czych grup towarowych jest konieczny ze wzgledu na
JPK obowigzujacy dla przedsiebiorstw handlowych.

Przy zastosowaniu numeracji biezgcej do catosci
fakturowanych dostaw, pracownicy ksiegowos$ci zmu-
szeni sag do dwoéch okolicznosci.

(@ O ile na jednym rachunku umieszczone sa dwie
grupy towarowe (np. ten sam towar, ale z dwéch ro-
dzajéw dostaw, np. z produkcji biezacej i przejetych
remanentéw obcych), rozbija¢ faktury wedtug odreb-
nych grup dostaw dla obliczenia sumy marz zarobko-
wych, przypadajgcej na dang grupe. Przy zastosowaniu
naszej symboliki, praca ta odpada, gdyz rachunki uto-
zone sg wediug wymaganych grup towarowych.

(b) Gdyby rachunki byty prawdziwe, wypisywane dla
kazdej grupy osobno, ale przy ,ciggtej* numeracji dla
catosci, to musieliby pracownicy z catosci rachunkéw
wyszukiwaé rachunki dotyczace danej grupy. W kon-
sekwencji zaistniatyby wielkie mozliwosci pomytek’
Poza tym trudno bytoby stwierdzi¢ brak jakiego$ ra-
chunku, gdyz w poszczeg6lnych grupach numeracja nie
bytaby ciagta.

Ksiegowos¢ jest komorka, ktéra w najkrétszym czasie
i przy matym nakladzie pracy powinna da¢ najlepszy
materiat analityczny i podstawe do wiasciwego plano-
wania.

Przedsiebiorstwo powinno byé zatem stale zoriento-
wane o swoich obrotach w poszczegélnych grupach to-
warowych i rodzajach sprzedazy, by¢é w moznosci szyb-
ko obliczyé zysk brutto itp.

Osiggamy to przy zastosowaniu odrebnej numeracja
lecz biezacej w danej grupie dostaw.

Utatwia to opisana powyzej symbolika liczbowa: (kK
umozliwia ona celowy podziat pracy tak w sekcjach
sprzedazy, jak i w ksiegowosci, (2) utatwia ksiegowa'
nie operacji sprzedazy i poréwnanie globalnych war’
tosci z rejestrami, (3) utatwia ksiggowanie w kartotec®
iloSciowo-warto$ciowej, oraz uzgadnianie kosztu wiaS'
nego z ksiegowoscig finansowa, (4) daje statystyce my'
teriat juz uporzadkowany, utatwiajac jej w wysokih
stopniu orientacje i prace, (5) daje w tatwy sposoéb d°
ktadny materiat analityczny.

Symbolike liczcbowa mozna zastosowaé réwniez
dodatkowych potrzeb.



Powiedzmy, ze chcemy za pomocg symboliki otrzy-
mac¢ dla celéw statystycznych podziat dostaw wedtug
poszczegdélnych wojewédztw. Przyktadowo chcemy do-
stawy z grupy lll-b podzieli¢ wedlug trzech woje-
wodztw. Symbol tej grupy — 7 — stuzyé bedzie wraz
z numerem biezgcym dziatowi sprzedazy i ksiegowosci,
natomiast dodatkowy symbol statystyce dla podziatu
dostaw wedtug wojewddztw: rach. 123 z lutego — dla
wojewddztwa X opiewat bedzie na 1702/123; rach. 124
zplutego — dla wojewédztwa Y bedzie, opiewat na
2702/124; rach. 125 z lutego— dla wojewo6dztwa Z opie-
wat bedzie na 3702/125.

Pierwszy symbol bedzie stuzyt dla omawianych wy-
zej celéw statystycznych, drugi dla uktadu rachunkéow
wediug grup towarowych. Ewentualnie drugi symbol
(7) postawiony moze byé na pierwszym miejscu, co za-
lezy od wewnetrznej instrukciji.

Statystyka otrzyma albo osobng kopie, ktérg odkta-
da¢ bedzie wedtug swego symbolu (wojewdédztw), albo
kontowa¢ bedzie potrzebne jej dane z kopii rachunkéw,

kierujgc sit; jednak przeznaczonym dla niej symbolem.
Nie orientujgc sie przewaznie w potozeniu geograficz-
nym odbiorcéw tak jak dziat sprzedazy, bedzie sie
i(_ierowaé symbolikg bez przeprowadzenia dalszej ana-
izy.

Kto — praktycznie biorgc — bedzie wystawiat nu-
mer rachunku? Zalezy to od organizacji w danym
przedsiebiorstwie. Numer wstawia albo sekcja sprze-
dazy, wéwczas wstawi caly numer (symbolike i nu-
mer biezacy), albo sekcja fakturowa, woéwczas sekcja
sprzedazy wstawi tylko symbolike grupy towarowej
(wzglednie w przyktadzie powyzszym takze wojewo6dz-
twa) a symbolike miesigca i numer biezacy doda sekcja
fakturowa.

System powyzszy, wprowadzony od pewnego czasu
w jednym z przedsiebiorstw panstwowych dat tak
znakomite wyniki, ze obecnie nie mozna sobie wyobra-
zi¢ pracy na spos6b dawniej praktykowany.

Kazimierz Hohenauer

GLOSSY

Racjonalne wykorzystanie delegowanych

Obserwujac ruch os6b delegowa-
nych z jednostek nadzorowanych
przez Zjednoczenia, czy Centralne
Zarzady nie trudno jest spostrzec
brak nalezytej organizacji tego od-
cinka
Jeszcze do dzi$ w wielu zaktadach
pracy kierownictwo nie przeprowa-
dza systematycznie miesiecznych a-
naliz kosztow zwigzanych z ruchem
osobowym swych pracownikéw — to
tez nic dziwnego, Zze nie dostrzega
powaznych oszczednosci, jakie kryja
sie w racjonalnym wykorzystaniu de-
legowanych stuzbowo.

Centralny Zarzad Przemysiu Ba-
wetnianego dajac wyraz trosce o pet-
ne wykorzystanie pracownikéw dele-
gowanych z podleglych mu jedno-
stek — rozsianych na calym tery-
torium Polski, wprowadzit w gma-
chu swej siedziby w todzi z dniem
1 czerwca 1951 roku ciekawa, choé
prosta, w obstudze tablice (rejestr)
JPrzyjazdéw i wyjazdéw stuzbo-
wych*.

Natychmiastowe, codzienne reje-
strowanie — za posrednictwem tejze
tablicy — przyjazdéw przedstawicieli*

* Redakcja zamieszczajgc artykut ob
Jana Szwarczewskiego ma pewne za-
strzezenia co do celowosci opisanego w
tym artykule systemu wykorzystania de-
legowanych i prosi czytelnikbw o wypo-
wiedzenie sie w tej sprawie.

podleglych Centralnemu Zarzgdowi
Przemysiu Bawelnianego jednostek,
umozliwia  ogétowi  pracownikéw
Centralnego Zarzadu bezposrednie
i pelne wykorzystanie bytnosci kaz-
dego z delegowanych.

Zanim przystgpimy do opisania
korzysci organizacyjnych, jak strony
technicznej zwigzanej z utrzymaniem
tej tablicy w stanie stale aktualnym,
sprébujmy opisa¢ tablice (rys. 1.

Otéz tablica ,wyjazdéw i przyjaz-
déw stuzbowych* wykonana jest z
drzewa pomalowanego lakierem kolo-
ru ciemno-szarego. Wymiary tablicy:
dtugos¢ 300 cm szerokos¢ 75.cm. Li-
stwy poziome i pionowe tworzg sza-
chownice. W kazdym polu wykonano
naciecia w listwach pionowych przez
co uzyskano okienka, w ktorych
umieszcza sie blaszki ruchome z od-

powiednimi  napisami informacyj-
nymi.
Blaszki ksztaltu biletéw wizyto-

wych o wymiarach 4x9 cm wyko-
nano w kilku kolorach z odpowied-
nimi dla .struktury przemystu bawet-
nianego napisami organizacyjnymi.

Blaszki "A“ — na tle czerwonym
— czarne napisy posiadajg blaszki
z nazwami wszystkich komérek or-
ganizacyjnych CZPB.

Blaszki ,B“ — na tle zielonym
= czarne napisy posiadajg blaszki
z nazwami wszystkich nadzorowa-

nych przez CZPB jednostek lezgcych
terenowo poza granicami todzi.

Blaszki ,C* — na tle biatym —
czarne napisy posiadajg blaszki
z nazwami tych jednostek, odnosnie
ktérych rejestruje sie wyjazdy pra-
cownikow CZPB.

Blaszki ,D“ — na tle zéltym —
czarne napisy posiadajg blaszki in-
formujgce o odbywajgcej sie w Cen-
tralnym Zarzadzie konferencji zbio-
rowej czy naradzie.

Roéwniez na bialym tle czarne na-
pisy posiadaja blaszki oznaczajgce
dzien, miesigc i rok.

W pierwszym gérnym rzedzie po-
ziomym ustawione sg blaszki ,A“
tj. z nazwami wszystkich komorek
organizacyjnych Centralnego Zarzg-
du. W pierwszym rzedzie pionowym
natomiast ustawione sag blaszki ,C“.
W ostatnim dolnym rzedzie pozio-
mym ustawionych jest w kazdym
okienku 5 sztuk blaszek ,B* dajgcych
sie fatwo wysuwac.

Blaszki oznaczone na rysunku ,X*“
sg nieruchome, pozostate za$ wszy-
stkie na tablicy sa tatwo wysuwalne.

Wyijecie odpoioiedniej blaszki ,B*
z nazwag jednostki nadzorowanej
przez CZPB i zatkniecie jej w okien-
ku pionowym pod blaszka ,A*“ (od-
powiedniej komérki organizacyjnej
Centralnego Zarzadu) wskazuje, iz
w dniu oznaczonym na tablicy zae
tatwia sprawy stuzbowe delegowany
z jednostki podlegtej CZPB — wy-
mienionej blaszkg ,B*“.

Zapas pieciu sztuk blaszek ,B*
pozwala na rejestrowanie pieciu
przedstawicieli, zatatwiajgcych spra-
wy stuzbowe w réznych komorkach
organizacyjnych Centralnego Zarza-
du z jadnej jednostki nadzorowanej
przez Centralny Zarzad.



tablica wyjazdéw i przyjazdow stuzbowych
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Wyjazdy stuzbowe natomiast re-
jestruje sie na tablicy jedynie w od-
niesieniu do dyrekcji statutowej
CZPB i kierownika personalnego.

Wyjazdéw kierownikéw komorek
organizacyjnych Centralnego Zarza-
du na tablicy nie rejestruje sie z u-
wagi na to, ze pozostali pracownicy
poszczeg6lnych dzialéw moga zatat-
wi¢ pod nieobecnos¢ kierownika kaz-
dego stuzbowego delegowanego do
Centralnego Zarzadu.

Blaszki ,D“ — inlformujgce o od-
bywajgcych sie zebraniach roboczych
i konferencjach zbiorczych, umie-
szcza sie w odpowiednich czterech
okienkach gérnych. Blaszki ,D“ po-
siadajg nastepujgce napisy: ,Konfe-
rencja inwestoréw", ,Zebranie me-
chanikéw”, ,Odprawa robocza kie-
rownikow tkalh“, ,Konferencja ksie-
gowych® itp.

Obstuga tablicy jest prosta i ab-
sorbuje znikoma ilo$¢ czasu strazni-
kowi wypisujgcemu przepustki wej-
Sciowe przybywajacym na teren
Centralnego Zarzadu.

Roéwnoczesnie z wprowadzeniem
w zycie w Centralnym Zarzadzie
niniejszej tablicy, opracowano i po-
dano do wiadomos$ci poszczegélinym
jednostkom  nadzorowanym  przez
CZPB przepisy obowigzujace wszyst-
kich delegowanych stuzbowo do Cen-
tralnego Zarzadu.

Obowigzki te miedzy innymi prze-
widujg:

(@) Zgtoszenie sie delegowanego
u straznika przy wejsciu nr 2, kto-
re jest przeinaczone specjalnie dla
0s6b zamiejscowych.
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(b) Uzyskanie przepustki po u-
przednim wylegitymowaniu sie.

(c) Natychmiastowe zgtoszenie sie
do sekretariatu gtébwnego gdzie:
stwierdza sie przybycie delegowanego
przez wpisanie godziny przybycia
na delegacji stuzbowej, oraz gdzie
kierownik sekretariatu gtéwnego za-
rzgdza przygotowanie dla delegowa-
nego poczty, przeznaczonej dla re-
prezentowanej przez niego jednostki.’

(d) Delegowany po dopetnieniu
czynnosci opisanych w punkcie (c)
udaje sie do zainteresowanej komoér-
ki organizacyjnej w celu zalatwiania
spraw zwigzanych z przyjazdem.

() Po zatatwieniu wszystkich
spraw — delegowanemu zostaje pod-
pisana przepustka wyjscioiua przez
ostatni dzial, w ktérym zatatwiat
sprawe — na podstawie czego sekre-
tariat gtowny po ponownym zgio-
szeniu sie delegowanego, wpisuje na
delegacji zainteresowanego godzine
wyjazdu.

(f) Delegowany ma prawo wyjscia
z gmachu Centralnego Zarzadu je-
dynie przez wejscie nr 2 — gdzie
z tablicy wyjazdow i przyjazdow
stuzbowych z chwilg oddania prze-
pustki straznik zdejmuje blaszke
.B".

Tak skonstruowana tablica ,Przy-
jazdéw i wyjazdéw stuzbowych* u-
mozliwia szybkie wskazanie komoér-
ki organizacyjnej, w ktérej mozna
odnalez¢ delegowanego z zadanej
jednostki i przekaza¢ mu odpowied-
nie zlecenia dla zakladu pracy. Wy-
starczy w tym celu dostownie jeden

rzut oka na tablice zainteresowane-
go pracownika, wzglednie zapytanie
telefoniczne tego ostatniego skiero-
wane do straznika obstugujacego ta-
blice, ktéry udzieli informacji.

Tak uwidoczniony przy pomocy
tablicy ruch osobowy delegowanych
do CZPB — pozwala pracownikom
Centralnego Zarzadu wykorzysta¢ w
petni bytno$¢ kazdego z delegowa-
nych stuzbowo.

Przez pelne wykorzystanie delego-
wanego rozumie sie przekazanie za
jego posrednictwem zaktadom, kté-
ry reprezentuje wszelkiego rodzaju
polecen, instrukcji, wyjasnien, zarzg-
dzen itp., jak réwniez uzyskanie od
delegowanego potrzebnych pracow-
nikom Centralnego Zarzadu infor-
macji czy wyjasnien.

Takie usprawnienie organizacyjne
wplywa réwniez w powaznym stop-
niu na zmniejszenie kosztéw przesy-
tek pocztowych i zapewnia szybsze
i sprawne przekazanie polecen, za-
rzadzen czy innych dyspozycji Cen-
tralnego Zarzadu jednostkom nadzo-
rowanym, a terytorialnie od niego
oddalonych.

Wykorzystanie w oméwiony spo-
sob, kazdego z pracownikéw dele-
gowanych stuzbowo do wtadz cen-
tralnych jakimi sa Zjednoczenia czy
Centralne Zarzady wplynie z pew-
noscig na zmniejszenie sie iloSci os6b
odbywajgcych  podréze  stuzbowe
z zakladéw pracy, a tym samym
przyniesie powazne oszczednosci.

fan SzwarczewsHI



O rozrachunku gospodarczym statku

Z agadnienie rozrachunku gospo-
darczego statkbw ma duze zna-
czenie nie tylko dla zapewnienia
przekroczenia planu przewozoéw, ale
rowniez dla obnizenia kosztéw wias-
nych i zachowania statku w nalezy-
tym stanie. *

Statek, jako podstawowa jednost-
ka wytworcza, powinien wykazywac
w swym rozrachunku gospodarczym,
taki wzajemny stosunek miedzy ele-
mentami, ktory przyczyniatby sie do
szerszego stosowania postepowych
form pracy i wykluczatby umowne
wskazniki finansowe, wypaczajgce
rzeczywisty stan rzeczy.

w artykule ,Rozrachunek gospo-
darczy statku“ tow. Siniawin porusza
w zasadzie trzy zagadnienia: (1) roz-
szerzenie nomenklatury wydatkow,
(2) wigczenie do planu statku strat
pozaplanowych, (3) podsumowanie
wynikéw pracy statku, dzialajacego
na zasadach rozrachunku gospodar-
czego, jak réwniez, zmiane systemu
odpiséw na fundusz kapitana.

Autor nie umotywowat w dosta-
tecznej mierze koniecznosci wpro-
wadzania zmian, proponowanych w
artykule. Rozpatrzony przyktad stat-
ku frachtowo-pasazerskiego, bez u-
wzglednienia statkéw holowniczych,
nie pozwolit autorowi na wszech-
stronng analize wskaznikow ekono-
micznych statku pozostajacego na
rozrachunku gospodarczym.

Na podstawie przytoczonego przy-
ktadu statku frachtowo-pasazerskie-
go na rozrachunku gospodarczym,
autor twierdzi, ze kazde 10% prze-
kroczenia planu produkcji przynosi
2% obnizki kosztéw wiasnych, czyli
ustala proporcje prostg — 5% prze-
kroczenia planu do 1% obnizki kosz-
tébw wiasnych, i nic wiecej.

Fakt, ze w przytoczonym przez au-
tora przyktadzie cyfry przypadkowo
sie pokrywajg nie moze by¢ uwa-
zany za regule.

W jakim stopniu jest to sluszne
wida¢ z przyktadu statku holowni-
czego na rozrachunku gospodarczym

»Rzew" linii zeglugowej rzecznej
MWK (Moskwa—Wolga—Kama —
Vrzyp. ttumacza).

* Tlumaczenie z radzieckiego czasopisma-
m.Riecznoj Transport®, nr 5 z roku 1951
sumaczyt Aleksander Nowicki.

Plan Wykonanie
Razem wydatkéw 100 93,3*
Produkcja w to/km 100 119,4
Koszty wiasne 100 76,6

Jak wida¢ dane te sg krancowo
przeciwne danym, przytoczonym w
artykule tow. Siniawina. Przy prze-
kroczeniu planu produkcji o 19,4%

obnizenie kosztéw wiasnych osiagne-
to 23,4%.

Rozpatrujgc wedtug wyzej podanej
kolejnosci  zagadnienia, wysuniete
przez tow. Siniawina nalezy podkres-
li¢ co nastepuje:

(1) Wiaczenie do planu statku na-
kladéw na narzut amortyzacyjny nie
zmieni w zadnym stopniu wynikéw
pracy statku w kierunku obnizki
kosztow wiasnych.

Odpisy amortyzacyjne zgodnie z
ustalonymi normatywami wynoszg
dla statkéw frachtowo-pasazerskich
5%, dla holownikbw — 4,5% bilan-
sowej wartosci statku.

Poniewaz podane odsetki stosowane
sa bez zmian w planie i sprawozda-
niu z wykonania planu, suma tych
odpiséw rowniez sie nie zmieni.

Nalezy zauwazy¢, ze naktad na na-
rzut amortyzacyjny nie posiada
zwigzku z wykonang produkcja, tzn.
nie zalezy od niej, zalezy natomiast
od okresu, w ktorym statek byt w
eksploatacji, podczas gdy naktady na
ptace i paliwo zwigzane sg z okresem
eksploatacji statku i wielkoscia wy-
konanej produkcji w jednostkach
sprawozdawczych.

(2) Wiaczenie do planu statku wy-
datkéw na remont i post6j statku w
okresie zimowym.

Jak wiadomo w ramach transportu
rzecznego te dwa rodzaje wydatkow
ustalane sa specjalnymi przepisami.
Na przyktad w okresie postoju zimo-
wego, zgodnie =z obowigzujgcymi
przepisami, wszystkie statki wraz z
zatogami podporzadkowane sg wia-
dzom przystani zimowej. Wiasciciel
floty rzecznej — kierownictwo zeglu-
gi rzecznej lub port — przystan, za-
wiera umowy na postdj statkow w
przystani zimowej na sume planowa,
przewidziang w wydatkach kazdego
statku.

* Dane w % na rok 1950.

Wyniki, tzn. oszczednosci, znajdu-
ja odzwierciedlenie w bilansie przy-
stani zimowej, a nie w bilansie witas-
ciciela floty rzecznej lub pojedyn-
czego statku.

Jak wida¢, w planach statku moz-
na umiesci¢ tylko taka sume, jaka
jest przewidziana w umowie. W pla-
nie i sprawozdaniach wielko$¢ tych
wydatkéw pozostanie  niezmienna
i nie wplynie na wyniki w pozycji
kosztow wiasnych.

(3) Wiaczenie do planu statku wy-
datkéw na remont zimowy. Na dtuz-
szy czas przed rozpoczeciem remontu
sporzadza sie na statku wykaz re-
montowy, podajacy koszty robét re-
montowych.

Jezeli statek udaje sie na postoj
bez $redniego remontu zimowego,
wyodrebnia sie $rodki na prace za-
pobiegawcze. Do chwili odstawienia
statku do doku dla przeprowadzenia
remontu, wydatki na remont ustalo-
ne sg dla kazdego statku i globalnie
dla wiasciciela catej flotylli.

Tak samo jak w wypadku zim.owe-
go postoju statkéw, wiasciciel flo-
tylli zawiera z zarzgdem przystani
zimowej umowe na remont statkéw,
na sume okreslong w wykazach re-
montowych. Suma ta pozostaje dla
wiasciciela flotylli albo okreslonego
statku niezmienng na caly okres roku
planowanego, a wiec wchodzi ona
takze do sprawozdawczosci statku w
jednakowej tzn. planowe] wysokosci.

Wyniki remontu w wyrazie pie-
nieznym znajduja odbicie w bilansie
przystani zimowej, a nie w bilansie
statku lub zleceniodawcy.

W ten sposéb staje sie zrozumiate
dlaczego nie jest celowe wigczenie
do planu statku na rozrachunku go-
spodarczym naktadéw na umorzenie,
remont i postdj zimowy. Konieczna
jest zdecydowana walka o usuniecie
wszelkiej warunkowosci i $rednich
wielkosci we wskaznikach ekono-
micznych podstawowej jednostki wy-
tworczej. Nalezy pamietac, ze rozra-
chunek gospodarczy to narzedzie pla-
nowego zarzadzania i nie mozna
przeciwstawia¢ go planowi.

Naszym zdaniem nalezatoby wpro-
wadzi¢ przejrzystos¢ do planowania
wydatkéw na nawigacyjne materiaty
i inwentarz. Dotychczas wydatki te
nie byly normowane, brak réwniez
zestawienia obliczen i norm dla re-
montu nawigacyjnego, brak norm
i sposobu obliczania tzw. wydatkéw
.innych“. Nie pozwala to na dosta-
tecznie szczegdlowe przeprowadzenie
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analizy dzialalnosci statku pracuja-
cego na rozrachunku gospodarczym.

Proponowane przez tow. Siniawina
zmiany w zakresie drugiego i trze-
ciego zagadnienia nie moga by¢ przy-
jete wskutek nastepujgcych rozwa-
zan.

Rozrachunek gospodarczy statku
nie jest formg wzajemnych stosun-
kéw, nie jest rowniez przepisem do-
tyczagcym ewidencji  statystycznej.
Rozrachunek gospodarczy statku to
skuteczne narzedzie w walce o prze-
kroczenie planu przewozoéw, obnizke
kosztow wiasnych, rozszerzenie ruchu
rustanowsko-burtakowskiego w ze-
gludze rzecznej.

Propozycja wilgczenia do sprawo-
zdawczosci statku naktadéw pozapla-
nowych na przewéz tadunkéw poza-
asortymentowych nie moze by¢ przy-
jeta, gdyz kwoty tych nakfadow
ujawniane sa w koncu roku, a nawet
z dwuletnim przedawnieniem, pod-
czas gdy wyniki dzialalnosci statku
na rozrachunku gospodarczym po-

RECE

winny by¢ wyprowadzane nie raz do
roku, a co miesigc. Niedopuszczalna
jest taka sytuacja, zeby zatoga stat-
ku w ciggu catego okresu zeglugi nie
znata wynikow swej pracy w ubieg-
tym miesigcu.

Znaczenie rozrachunku gospodar-
czego W naszej gospodarce socjali-
stycznej polega whasciwie na tym, ze
wyniki dziatalnosci brygady zmiany
lub oddzialu pracujgcego na rozra-
chunku gospodarczym omawiane sg
nie raz do roku lecz co miesigc, a na-
wet czesciej. Na przyktad zaloga pa-
rowca ,Rustan“ sporzgdzata plan
kazdego rejsu i sprawdzata wykona-
nie planu. Tysigce statkébw poszio
za przyktadem zatogi ,Rustana“.

Nalezy przyzna¢, ze niewystarcza-
jaco jeszcze walczymy o wprowadze-
nie rozrachunku gospodarczego, nie
pobudzamy zainteresowania do eko-
nomiki i w niedostatecznym stopniu
przeprowadzamy prace analityczne.

P. A. Samochwatéw

NZJE

Walka o wyzsza rentownos¢

przedsiebiorstw socjalistycznych

A. Birman — Walka

o dalszy wzrost rentownosci

przedsiebiorstw socjalistycznych. Polskie Wydawnic-
twa Gospodarcze 1950, str. 128.

OKRESIE walki o jak naj-

szybszg budowg podstaw socja-
lizmu w Polsce, szczegblnie waznym
i palacym staje sie zagadnienie roz-
szerzenia zrédet akumulacji socjali-
stycznej i najracjonalniejsze ich wy-
korzystanie. Najwazniejszym  $rod-
kiem do osiggniecia tego celu jest
statle podnoszenie rentownos$ci przed-
siebiorstw socjalistycznych.

Pojecie rentownos$ci przedsiebior-
stwa zawiera w sobie caly zespét za-
sadniczych probleméw techniczno-
ekonomicznych, poczynajac od udo-
skonalenia metod pracy, zaréwno od
strony technologii procesu produk-
cyjnego, jak i organizacji aparatu
administracyjnego, poprzez oszczed-
noéci na materiatach, paliwie, ener-
gii, do zagadnien wspétzawodnictwa
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pracy i walki
wiasnych..

Totez szeroka popularyzacja do
Swiadczen radzieckich w tej dziedzi-
nie, mozno$¢ czerpania wskazéwek
z bogatej radzieckiej literatury fa-
chowej jest sprawag pierwszorzed-
nej wagi i powinna przyja¢ forme
obowigzku postawionego przed kaz-
dym aktywnym i $wiadomym pra-
cownikiem ekonomicznym i tech-
nicznym, na wszystkich szczeblach
gospodarki narodowej.

Obok licznych ksigzek omawiajg-
cych zagadnienia gospodarki przed-
siebiorstw pod katem konkretnej, fa-
chowej analizy, ksigzka A. Birmana
podaje czytelnikowi zrédta i prze-
bieg walki o rentowno$¢ przedsie-
biorstwa socjalistycznego, uogdlnia
dotychczasowe zdobycze gospodarki

0 obnizenie kosztéw

radzieckiej w tej dziedzinie na ptasz-
czyznie ogo6lnopanstwowej i wskazu-
je drogi rozwojowe tego problemu.
Zaszczepienie zasady optacalnosci
gospodarczej ws$réd szerokich rzesz
pracownikéw naszego przemysiu po-
winno posiada¢ podbudowe w posta-
ci analizy historycznej i ekonomicz-
nej tego zagadnienia, na przykfadzie
pierwszego panstwa socjalistycznego,
i takg witasnie role winna spetié¢ ni-
niejsza ksigzka.

Niestety, powazna ilos¢ podstawo-
wych btedéw polskiego przektadu
obniza warto$¢ i stawia pod znakiem
zapytania celowos$¢ popularyzacji tej
pracy, tematycznie bardzo aktualnej.
Jak razacych btedéw dopuszczono
sie przy tlumaczeniu sformutowan
ekonomicznych dowodzi fakt, ze kry-
tyka trafita nawet na tamy tak mato
wigzacego sie z zagadnieniami eko-
nomiki tygodnika spoteczno-literac-
kiego ,Nowa Kultura“ (nr 36 z dnia
9. wrzes$nia 1951 r.).

Nie po raz pierwszy nasuwa sie w
tym miejscu palagca potrzeba usyste-
matyzowania i uzgodnienia calego
szeregu poje¢ i okreslen ekonomicz-
nych w celu wydania dawno oczeki-
wanego stownika polityczno-ekono-
micznego rosyjsko-polskiego, tak nie-
zbednego pracownikom prasy, apara-
tu politycznego, gospodarczego, stu-
dentom uczelni ekonomicznych, a
wreszcie wcigz roshacym rzeszom
czytelnikéw, doksztatcajgcych sie na
bogatej literaturze radzieckiej.

Brak zdecydowania tlumacza, w
jakim wypadku uzyé¢ terminu ,roz-
chéd, a w jakim ,naktad” lub ,wy-
datek”, gdzie zastosowac¢ okreslenie
.przychéd“, a gdzie ,dochéd“, albo
JWplyw", zaciemnia zjawisko gospo-
darcze a bledne uzycie terminu, z
czym czytelnik styka sie niejedno-
krotnie w omawianej ksigzce, wypa-
cza zupetnie sens nie tylko zdania,
ale nierzadko calego ustepu.

Budowa ksigzki jest niewatpliwie
trafna. Momentem wyjSciowym jest
potrzeba wzrostu rentownosci dla
zwiekszenia zasob6w, niezbednych
do budowy komunizmu. Przedsta-
wiona na wstepie ogoélna charakte-
rystyka sytuacji gospodarczej ZSRR
W zestawieniu z sytuacja krajéw
kapitalistycznych w roku 1948 nie
traci i dzi$ nic na aktualnosci, prze-
ciwnie, uwypukla jeszcze bardziej
stusznos$¢ i postepowos¢ metod gos-
podarki socjalistycznej w obliczu nie-
uchronnie narastajgcego kryzysu "gos-
podarczego panstw kapitalistycznych
i wspaniatego rozkwitu kraju Rad i
panstw demokracji ludowej.

W dalszym ciggu autor zapoznaje
czytelnika z pojeciami produktu spo-
tecznego i dochodu narodowego, jak
rowniez czynnikami, ktére wptywaja
na wzrost tych wielkosci. Takie
stopniowe przejScie do zagadnienia
rentownosci zbliza czestokro¢ odlegte,
na pozér abstrakcyjne terminy eko-
nomiczne do nieprzygotowanego e-
konomiczne czytelnika, podkresla
udziat kazdego pracownika w wiel-
kich zadaniach panstwa socjalistycz-
nego.



Porywajacy rozmach uprzemysto-
wienia kraju, wzrostu stopy zycio-
wej ludnosci i zwiekszenia obron-
noéci panstwa radzieckiego, a tym

samym utrwalenia ciezko wywalczo-
nej wtadzy ludowej, mobilizuje ro-
botnika do dalszych wysitkéw pro-
dukcyjnych, lepszego wykorzystania
narzedzi pracy, wzrostu wydajnosci,
zwiekszenia oszczednosci, pobudza
pracownika technicznego do dalszych
usprawnien technicznych, pracowni-
ka aparatu administracyjnego do dal-
szych usprawnien w pracy biurowej,
do bardziej bolszewickiego planowa-
nia, do skrupulatniejszej kontroli i
analizy wykonania planéw. Czytel-
nik widzi zwigzek pomiedzy lepsza,
wydajniejszg praca a wzrostem do-
chodu narodowego, a wiec i dobro-
bytu ludnosci.

Niewyttumaczona bierno$¢ tluma-
cza zaciemnia i tu niekiedy rzeczy-
wisty obraz, i tak np. na str. 15
przettumaczono btednie wskaznik i-

losci produkcji przemystowej na
mieszkanca (patrz ,Zagadnienia le-
ninizmu*, wyd. polskie 1949, str.

531), jako wskaznik ,ilosci produkcji
przemystowej na jednostke“ (czego7),
nie zadajgc sobie trudu uzgodnienia
poje¢ z polskim przektadem ,Zagad-
nien leninizmu*“.

Przechodzac do zagadnien uprze-
mystowienia kraju Rad w ciezkich
latach blokady gospodarczej, zasto-
sowanej do ZSRR, autor daje nie-
zwykle aktualny w obecnym okre-
sie dla czytelnika polskiego ob-
raz walki o budowe ciezkiego
Przemystu i uczynienie go rentow-
nym, co stanowi zywa ilustracje re-
feratu wicepremiera Minca, wygto-
szonego na Ogo6lnokrajowej Nara-
dzie aktywu partyjnego, administra-
cyjnego i gospodarczego w Warsza-
wike, odbytej w dniu 9 wrze$nia 1951
roku.

Czytelnik na przykiadzie kwitng-
cej gospodarki radzieckiej opierajg-
cej sie na bazie przemystu ciezkiego
uswiadamia sobie catg szkodliwos$¢
1 krétkowzroczno$é teorii zmniejsze-
nia tempa uprzemystowienia i nie-
obliczalne szkody, jakie podobne po-
suniecie mogtoby przyniesé.

Demaskujgc wrogie ,teorie“ opo-
zycjonistow, Stalin wskazat, ze Zwig-
zek Radziecki ma mozno$¢ rozwi-
niecia wielkiego przemystu w wa-
runkach okrazenia kapitalistycznego,
bez kredytu z zewnatrz. ,Dzielo to

ecfeie zwigzane z wielkimi trudnos-
ciami, trzeba bedzie przezy¢ ciez-
le doswiadczenia, jednak mozemy
Przeprowadzi¢ uprzemystowienie na-
*2e6 kraju bez kredytébw z zew-
atrz, pomimo wszystkich tych trud-

(Stalin — Dzieta t. VII, str.

Czytelnik jasno widzi stlusznosé
w tyki gospodarczej Panstwa Ludo-
ego. Na przykitadzie Wielkiej Bry-
nr j Niemiec cesarskich, Rosji
A zedrewolucyjnej i Stanéw Zjedno-
nyc" .Plastycznie udowodniona
# “kiezcza, kapitalistyczna, an-
nint } LWa metoda uprzemystowie-
tyc* krajéw. Po nowej drodze
Zy mioda Republika Rad — po
ze Jasnych oszczednosci i so-
cjahstycznej akumulaciji.

W ksigzce dobitnie podkreslono
znaczenie, jakie Partia i Rzad przy-
wigzuja do zagadnienia oszczednosci
i wydajnosci pracy juz w pierwszych
etapach walki o socjalizm. Redakcja
nie dopilnowata niestety sprowadze-
nia sformutowan rosyjskich do o-
goélnie przyjetych terminéw polskich,
np. na str. 46 znajdujemy zwrot
....straty, wynikte na skutek taziko-
wania...* Wzrok czytelnika polskie-
go przeslizguje sie obojetnie po tym
okres$leniu, nie uswiadamiajac sobie,
ze chodzi tu o tak bliski i bolesny
problem ,bumelanctwa“.

Mozno$¢ przeprowadzania analogii,
wyciggania wnioskéw z poréwnan, i

adaptacji cennych wskazéwek lite-
ratury radzieckiej na zywym orga-
nizmie gospodarki polskiej — to re-

alna i praktyczna korzysé¢, jaka czer-
piemy z ksigzek radzieckich. Pozba-
wienie czytelnika tych mozliwosci
przez odsuniecie bliskiego zagadnie-
nia radzieckiego na skutek wadli-
wego tlumaczenia — to podwodjna
szkoda dla gospodarki.

llustracje cyfrowe do zagadnienia
obnizenia kosztéw witasnych, a tym
samym  zwiekszenia rentownosci,
przedstawione sg w ksigzce mato pla-
stycznie i nieprzejrzy$cie. Brak jest
indeksu statego (wyjsciowego), ze-
stawienia podanego wzrostu docho-
dowosci przemystu ciezkiego zburzli-
wym wzrostem produkcji, tytuty ta-
belek zostaly niezrecznie przettuma-
czone (,Dynamika kosztéw wtasnych
w budowie maszyn — w % liczb ro-
ku poprzedniego“) co w rezultacie
zmusza do skomplikowanej analizy
zestawien cyfrowych, do postugiwa-
nia sie danymi statystycznymi poza
ksigzka, i w reasumcji daje niedo-
stateczny obraz wspanialych prze-
mian w gospodarce socjalistycznej.

W dalszym ciggu ksiazka omawia
zagadnienie likwidacji deficytowo-
Sci niektoérych przedsiebiorstw, co
zostalo osiggniete dzieki wydajnej
pracy robotnikéw radzieckich, dzie-
ki analizie dziatalnosci przedsiebio-
stwa i wnikliwemu Kkierownictwu
WKP(b).

Usprawnienia technologiczne, idace
w kierunku obnizenia pracochtonno-
Sci wyrobow i skrécenia cyklu pro-
dukcyjnego (a nie ,okresu produk-
cji* jak podano w przyktadzie) ode-
graty jedna z gtéwnych rél w tym
og6lnonarodowym ruchu. Stusznie
podkreslono znaczenie ogélnozakta-
dowego rozrachunku gospodarczego,
i niezwykle korzystne dla catej gos-
podarki wyniki, jakie przyniosta ta
forma rozliczen zmusza czytelnika
do zastanowienia sie, w jaki sposéb
jak najpredzej ujg¢ catoksztatt dzia-
talnosci przedsiebiorstwa, w ktérym
jest on zatrudniony, w ramy rozra-
chunku gospodarczego.

Praktyka Zwiazku Radzieckiego,
ktory wychowat kadry wykwalifiko-
wanych, $wiadomych robotnikéw,
moze sie poszczyci¢ dalszym osiag-
nieciem w tej dziedzinie—wewnatrz-
zaktadowym rozrachunkiem gospo-
darczym, ktéry polega na doprowa-
dzeniu rozrachunku gospodarczego do
wydziatéw fabrycznych, a wiec do
majstréw, brygadzisty, robotnika.
Problem zblizenia do warsztatu pro-
dukcyjnego, przettumaczenia na je-

zyk produkcji cyfr planu 1 zamierzen
ogo6lnofabrycznych, wskazanie robot-
kowi jego roli i znaczenia w calosci
planu i realnych mozliwosci jego
przekroczenia staje sie u nas jednym
z podstawowych zagadnien polityki
gospodarczej Panstwa.

Wyrazem tego jest wprowadzenie
planowania  wewnatrzzaktadowego,
totez tak wazne zadania jak utrwa-
lenie i stosowanie w skali ogélno-
panstwowej rozrachunku gospodar-
czego miedzy przedsiebiorstwami, i
rozpracowanie go wewnatrz zaktadu
W nastepnym etapie stajg sie bliz-
sze i bardziej zrozumiate, poprzez $le-
dzenie rozwoju i rezultatéw tych no-
wych form gospodarki socjalistycznej
na przyktadzie kraju Rad. Wycinek
ksigzki A. Birmana, omawiajgcy to
zagadnienie, pomaga w duzej mierze
czytelnikowi w tej pracy.

Tre$¢ polskiego przektadu nasu-
wa jednak w dalszym ciggu szereg
watpliwosci. Na str. 92 znajdujemy
zdania:

— LW Woronezskiej Fabryce Bu-
dowy Maszyn im. Kalinina zmecha-
nizowanie pracy w magazynie pali-
wa pozwolito na uwolnienie 18 ro-
botnikéw z ogoélnej liczby 20“.

Oczywiscie okres$lenie ,uwolnienie*
wypacza zupetnie sens spoteczny u-
sprawnien technicznych w gospodar-
ce socjalistycznej, ktére pozwalajg
na zastgpienie pracy ludzkiej przez
maszyne, zblizajgc przez to dotych-
czasowe kryterium ,pracy fizycznej '
do pracy umystowej. W danym wy-
padku miato niewatpliwie miejsce
przesuniecie 18 robotnikéw do in-
nego dziatlu fabryki, wzglednie do-
Szkolenie ich i zatrudnienie w innej
dziedzinie przemystu.

Podobne potraktowanie zagadnie-
nia, jak to uczyniono w omawianym
przektadzie ksigzki A. Birmana, mo-
ze czytelnikowi niewyszkolonemu
politycznie nasungé poréwnania z
gospodarka kapitalistyczng, gdzie za-
stgpienie cztowieka przez maszyne
taczy sie ze zwiekszeniem rezerwo-
wej armii bezrobotnych, obnizkg ptac,
dalszg pauperyzacjg klasy robotni-
czej i innymi konsekwencjami.
Przy .przektadach podobnych uste-
péw 'redakcja polityczna powinna
by¢ podwojnie skrupulatna, gdyz
dokonane w danym wypadku prze-
oczenie znieksztatca obraz mechani-
zacji procesu produkcyjnego w Pan-
stwie Socjalistycznym, prowadzacej
do wzrostu produkcji, obnizki kosz-
tow wtasnych, podwyzszenia rentow-
nosci, wzrostu dochodu narodowego,
a wiec w konsekwencji do podniesie-
nia stopy zyciowej ludnosci i przy-
spieszenia marszu do komunizmu —
skutkéw diametralnie odmiennych
od rezultatbw procesu mechanizacji
w gospodarce kapitalistycznej.

Ostatnie strony ksigzki A. Birma-

na omawiajg znaczenie i drogi do
przyspieszenia cyrkulacji $rodkéw
obrotowych.

W sumie — ksigzka tematycznie

bardzo aktualna i popularnie napisa-
na. Niestety bitedy przekiadu i wy-
nikajgca stad nieprzejrzystos¢ tek-
stu, wadliwo$é sformutowan, obni-
zaja w znacznym stopniu warto$é
ksigzki.

A. N.
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ULETYN

GLOWNEGO INSTYTUTU PRAGY

Wazniejsze prace

Zaktadéw Gitéwnego Instytutu Pracy

\ W Zakladzie Organizacji Wytwdrczo-
$ci Przemysitu Hutniczego w Chorzowie
wykonano nastepujace prace:

Ustalenie normatywéw zapaséw maga-
zynowych oraz gospodarki materiatowej
materiatami  pomocniczymi dla pedni
i agregatow (smary, tozyska, pasy) dla
Huty Batory. Praca zawiera omoéwienie
zagadnienia norm zapasow, racjonalnej
gospodarki materiatami  pomocniczymi,
ktéra pomoze ustali¢ zasady normowania
zapas6éw w hucie. Podano tu wytyczne do
obliczania norm zapaséw magazynowych
w oparciu o analize obrotu materiatowe-
go. Uwzgledniono tu takze harmonogra-
my dostaw jako wazny czynnik przy
opracowywaniu norm zapasow.

Praca zostala wykonana w oparciu
0 dotychczasowe instrukcje i dane spra-
wozdawcze. Wytyczne, zawarte w niej
moga by¢ wprowadzone w Dziale Zaopa-
trzenia huty w celu ustalenia dokfadnych
normatywoéw zapaséw magazynowych.

Organizacja cyklu produkcyjnego na
stalowni ilosciowej. — Impuls do wyko-
nania tej pracy daly osiggniecia przo-
downikéw pracy w dziedzinie wytopoéw
szybkosciowych, ktére powinny byc¢' roz-
powszechnione przez ujecie ich w in-
strukcje organizacyjne.

W pracy wykonanej w hucie ,,KoSciusz-
ko“ oparto sie na obserwacji metod
pracy przodownikéw, chronometrazu pra-
cy suwnic, analizie planowania wytopow
oraz literaturze.

Oméwiono w niej metode pracy stalo-
wni oraz zasadnicze aspekty procesu pro-
dukcyjnego. Szczegétowo opracowano Ofr-
ganizacje cyklu produkcyjnego z poda-
niem warunkéw technicznych. Wskaza-
nia, zawarte w pracy a oparte na prak-
tycznych mozliwo$ciach stalowni moga
by¢ podstawg do wykonania instrukcji
1 harmonograméw dla opracowania orga-
nizacji cyklu produkcyjnego kazdej sta-
lowni ilosciowej systemu martenowskie-

« W Zaktadach Organizacji Wytwor-
czosci Przemystu Widkienniczego w to-
dzi wykonano nastepujgce prace:

Obliczanie wydajnos$ci pracy w przed-
siebiorstwie bawetniarskim. Prace wyko-
nano w PZPB im. | Dywizji Kosciusz-
kowskiej. Zawiera ona opracowanie Spo-
sob6w obliczania wydajnosci pracy me-
todg warto$ciowa, sposoby obliczania wy-
dajnosci pracy metoda iloSciowg oraz
ustalenie wptywu poszczeg6inych wyni-
kéw na wydajno$¢ pracy przy pomocy
odpowiednich wskaznikéw. Oprécz tego
zawiera ona instrukcje dotyczacag me-
tod ustalenia i analizy wskaznikéw wy-
dajnosci wartosciowo i iloSciowo.

Praca ta daje przemystowi bawetniar-
skiemu metode obliczania, planowania
i kontroli wydajnos$ci pracy.

Zaprojektowane wskazniki wydajnosci
mozna zastosowa¢ przy sporzadzaniu, re-

alizacji i kontroli planu TPF.
Analiza zatrudnienia w $rednioprzed-

nej przedzalni bawetniarskiej. Praca za-

wiera tabele i analize, ktéra omawia ko-

niecznos$¢ uwzglednienia sktadu asorty-
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mentu przy planowaniu i analizie zatrud-
nienia, mozliwo$¢ zastosowania propo-
nowanej metody, mozliwos¢ obliczenia
norm obstugi dla pojedynczej pozycji
asortymentu, rézny procent odchylenia
pojedynczych norm zaktadowych od norm
wzorcowych, zaleznie od numeru i ro-
dzaju przedzy, mozliwos$¢ poréwnan okie-
sowych przy eliminacji wplywu asorty-
mentu oraz przydatnos¢ metody przy
poréwnaniach miedzyzaktadowych.

Metoda umozliwia ustalenie odcinkéw
najgorzej pracujgcych. Pozwoli ona réw-
niez na uniknigcie przypadkowos$ci przy
ustaleniu norm obstugi nieuniknionych
przy planowaniu norm obstugi na pod-
stawie normy przecietnej.

r W Zaktadzie Organizacji Wytwor-
czoéci Przemystu Chemicznego wykona-
no nastepujace prace:

Instrukcja o gospodarce magazynowe;j.
Obejmuje ona podstawowe zagadnienia
gospodarki magazynowej, obroty magazy-
nowe magazynu zaopatrzenia i wyro-
béw gotowych. Cze$¢ druga ma charak-
ter operatywny i dostosowana jest do
bezposrednich potrzeb przedsigbiorstwa.

W pracy podane sa wzory dokumentow
stosowanych w gospodarce magazynowej
oraz wykresy obiegu niektérych z nich.
Instrukcja moze by¢ podstawg uporzad-
kowania i nalezytego zorganizowania gos-
podarki magazynowej w przemysle che-
micznym a po adaptacji i w innych prze-
mystach.

Stownik nazw zawodéw — Przemyst che-
miczny. — Stownik ten zawiera opisy
1243 zawodow wystepujacych w przemysle
chemicznym. Obejmuje on réwniez pro-
file zawodowe i stownik wyrazen tech-
nicznych.

Materialy do tego opracowania zostaty
zebrane bezposrednio w naktadach pra-
Cy przez zaznajomienie si¢ z czynnos$-
ciami zawodowymi pracownikéw oraz
przez konsultacje z fachowcami branzo-
wymi.

Celem stownika jest ustalenie jedno-
litej momenklatury zawodéw oraz do-
starczenie materiatbw do planowania za-
trudnienia, szkolenia zawodowego i opra-
cowania taryfikatoréw. Stownik ten be-
dzie wykorzystany przez zaklady prze-
mystu chemicznego oraz odnos$ne wia-
dze administracji gospodarczej.

Stownik nazw zawodéw — Przemyst
tworzyw i wtokien sztucznych. Materiat
zawarty w tym tomie obejmuje opisy 3%
zawodéw wystepujacych w tym prze-
mys$le oraz zawiera profile zawodowe
i stownik wyrazen technicznych. Cel, me-
tody pracy i zastosowanie — takie sa-
me jak w stowniku zawodéw przemystu
chemicznego.

W Zaktadzie Organizacji Pracy we
Wroctawiu wykonano prace pt. ,Plano-
wanie wypatéw plecéw ceramicznych".

Praca zawiera projekt metody plano-
wania wypatéw piecéw periodycznych,
opracowany na podstawie badan orga-

redaguje komitet redakcyjny

nizacji wypatébw piecéw w Ziebiekich
Zaktadach Ceramicznych.

Za podstawe opracowania metody pla-
nowania wypatéw przyjeto zasade pracy
plecéw kregowych Hoffmana tj. zasade
ciggtosci.

Na tej zasadzie ustalono $Scisle kolej-
nos¢ wchodzenia poszczegélnych piecéw
do wypaiu. Zilustrowano to odpowiedni-
mi wykresami. Préby praktycznego zasto-
sowania tej metody sa obecnie w toku.
Zastosowanie tego systemu planowania
wypatéw plecéw periodycznych moze
mle¢ miejsce we wszystkich zakladach
ceramicznych posiadajacych ten typ pie-
cow, szczegllnie wtedy, kiedy piece te sg
waskimi gardtami produkcji z powodu
wadliwej organizacji ich pracy.

W Zaktadzie Organizacji Pracy w Kra-
kowie wykonano nastepujace prace:

Zobowigzania produkcyjne w rozwoju
wspoétzawodnictwa pracy. Praca ta oma-
wia istote wspotzawodnictwa pracy jako
komunistycznej metody budownictwa so-
cjalizmu, ujmuje analitycznie rozwdj zo-
bowigzan produkcyjnych w Polsce, usta-
la cechy i formy, rodzaje i czasokresy
zobowigzan oraz uwypukla role konkret-
nych zobowigzan w rozwoju wspoétzawod-
nictwa pracy.

Jest ona oparta na bezposrednich obser-
wacjach w przemysle weglowym i hutni-
czym, analizie wynikéw wspoétzawod-
nictwa oraz na przestudiowaniu odpo-
wiedniej literatury.

Normatywy produkcji w toku wytwor-
ni win. — Praca oparta jest na bada-
niach wielkosci zapaséw produkcji w to-
ku i stosowanych sposobéw ustalenia nor-
matywoéw produkcji w toku w 5 wyt'
worniaeh win.

Wysunigto w niej wnioski
normowania produkcji w toku, Kry-
tycznie oceniano celowos¢ i mozli’
wosci zastosowania metody technicznego
normowania oraz zaproponowano dI*
ustalenia normatywoéw produkcji, w to-
ku stosowa¢ wariant metody statystyc®'
nej, opierajacy sie na czestej inwenta-
ryzacji zapas6w produkcji w toku.

Praca ta jest przeznaczona do wyko-
rzystania w pierwszym rzedzie prze®
Centralny Zarzad Przemystu Owocowo-
Warzywnego oraz przez zaktady tego
przemystu.

Operatywne planowanie zaopatrzeni
w zaktadzie przemysiu owocowo-warzyi'
nego. — Praca ta omawia opera-
tywny plan zaopatrzenia jako kon-
kretyzacje dyrektywnych zadan rocznego
planu zaopatrzenia w miejscu i czasi6
oraz przedstawia projekt metody oper3
tywnego planowania zaopatrzenia w &3
ktadzie przemystu owocowo-warzywne®0'

Zastosowanie tego projektu przyczy”
sie do usprawnienia organizacji zaoP3"
trzenia i ufatwi przestrzeganie dyscyP _
ny finansowej w tym zakresie. Praca @
stala opracowana na podstawie bad3”
w 3 zakladach przemystu owocowo-'*'8
rzywnego, moze by¢ zastosowana w dr°
dze préby w zakladach wytypowany3
przez Centralny Zarzad tego przemy8J
by poézniej sta¢ sie podstawa operaty™
nego planowania zaopatrzenia.

dotyczac®



W zakladzie Fkonomikl t Organizacji

Przemystu Maszynowego zostaty wyko-
nane prace: Ekonomika wytwarzania
w przemys$le maszynowym.

Praca zawiera analize zaleznosci mie*
dzy organizacje i technologig produkecli
a wydajnos$cig pracy i kosztami wytwa-

rzania w przemy$le maszynowym. Omé6-

wiono w niej ogb6lnie zasady socjali-
stycznego planowania i organizacji pro-
dukcji w zaktadzie wytwérczym: szcze-
gbétowe przygotowanie i przebieg pro-
cesu produkcji oraz racjonalizacje pro-
cesu technologicznego. Oméwiono ré v-

niez zagadnienia kontroli jakoSciowej/,
normalizacji produkcji, kosztéw wtasnych
oraz potokowej metody organizacji pro-
dukcji. Opracowano jg na podstawie Zré-
det radzieckich. Ma ona charakter dy-
daktyczny i bedzie cze$ciowo wydana w
,,Studiach i Materiatach".

W Zaktadzie Organizacji Pracy w Rol-
nictwie (Poznan) — wykonano nastepuja-
ce prace:

kotchozach
Omawiajac roz-

Brygady produkcyjne w
Zwigzku Radzieckiego.
wo6j brygad podkreslono fakt, ze stata
brygada produkcyjna jest podstawowg
forma organizacji pracy w kotchozach na
obecnym etapie, wskazano na jej rewolu-

cyjna geneze oraz na to, ze dalszy roz-
woéj ksztattuja wskazania Partii i do-
Swiadczenia mas pracujgcych.

Wewnetrzna organizacja brygad i za-

kres ich prac zalezy od takich czynnikéw
jak wielko$¢ gospodarstwa, stopien me-
chanizacji proces6w produkcyjnych itp.
Celem tej pracy jest udostepnienie pra-
cownikom uspotecznionych gospodarstw
rolnych bogatych doswiadczen radziec-
kich. Podane formy, $rodki i metody or-
ganizacji pracy muszg by¢ dostosowane
do warunkéw i obecnego stadium rozwo-
ju naszego rolnictwa.

Praca zostanie opublikowana w ,Pra-
cach GIP"“.

Opracowanie projektéw technicznyct
usprawnien w Rolnictwie. — Praca obej
muje opis usprawnien opracowanych n,
podstawie dos$wiadczen w wybranym go
spodarstwie PGR oraz literatury.

Na- podstawie do$wiadczen w wybranyr
gospodarstwie rolnym PGR i literatur;
opracowano 12 nastepujacych usprawnien
mechaniczne usuwanie rusztowania z zie
lonka ze smyka, urzadzenie do samo
czynnego podnoszenia bron ciggnikowyc:
wmlaPi CZy' u'epszenie pracy opetacz:
wioczydito ‘do ziemniakow, regulator gle
ookoSd siewu, przyspi0S2enle ~roztadowy

kéw rf U°‘m' uiatwlenie zWoru bura
pizyiz3d do samoczynnego wyta

-arna narzedzi towarzyszacych przy orc
ciagnikowej, utatwienie workowan a zia
na, ziemniakéw itd., uiatwlenie przy wy
dawaniu pasz objetoSciowych, przyrzag
skracajgcy czas nasypywania ziemniakOw

do sadzarki SK2 oraz wylacznik do snc
Powigzatki. t

Zawiera ona réwniez rysunki oraz ka,

kolacje oszczednosci, jakie dajg te usdce
* N N

nmgvsv%yn W dodatkowe urzgdzenia lu
noszaeerT #Zady’ Ulatwlajace Pracl?i poc
wykonana*l wydaJnoséb Moga ono by
Srodkéw  pP“Zy nlewlellcim  nakiadz!
inicjatyw« , ®a ma na celu Pobudzeni
torskich. y d° dalszych piac racjonalizi

F\)/Igmocy'radzi S‘lizenfa ziemniakéw prz
i ta zieckiel «uclzarki SK2 — pn
ta i«« typowym przykladem ,zamt

Wlenia spotecznego“ w zwigzku z zaob-
serwowanym niepetnym wykorzystaniem
radzieckich sadzarek. Praktyczne proby
przeprowadzono w gospodarstwie PGR.
Przy obserwacji prac sadzarki zastoso-
wano wykres godzinowy.

W wyniku prac powstata mozliwos$¢ za-
stosowania metody Kowalowa w rolnic-
twie, za czym przemawia to, ze na pod-
stawie* szczeg6towych badan czynnoSci
przy sadzeniu stworzono metode pracy,
ktéra pozwala na zwigkszenie wydajnosci
pracy sadzarki z przewidzianej 35 ha na
G ha dziennie (migedzy innymi zastosowa-
no usprawnienie przy nasypywaniu).

W yniki tej pracy znalazly juz praktycz-
ne zastosowanie w 5 PGR-ach woj.
znanskiego przy wspétudziale pracowni-
kow Zaktadu.

Praca ta powinna dotrze¢ do wszyst-
kich kierownikéw PGR t spétdzielni pro-

dukcyjnych w celu rozwiania tkwigcej
jeszcze tu i owdzie niecheci do stosowa-
nia nowych maszyn rolniczych.

W Dziale Szkolenia Zawodowego GIP
wykonano nastepujace prace: *

Analiza obstugi wielowarsztatowej kro-
sien. Praca zawiera opracowanie wzor-

Wprowadzenie metody inz.
w rolnictwie

We Wroctawiu odbyta sie w dniu 1
grudnia 1951 roku Krajowa Narada Nau-
kowcéw i Racjonalizatoréw, zorganizo-
wana przez CRZZ i Ministerstwo Nauki
i SZko6t Wyzszych. Po czes$ci og6lnej ob-
iady toczyty Sie w poszczegéblnych sek-

cjach. W ramach obrad Sekcji Rolnej
zabrat glos kierownik Zaktadu Organi-
zacji Pracy w Rolnictwie (ZOPR-Poz-
nan) dr inz. Szweycer, ktéory omowit
mozliwoéci wprowadzenia metody Kowa-
lowa w rolnictwie.
D —V* o« oyccjdlizu

sie  w zagadnieniu organizacji pra

w pojedynczym uspotecznionym gosp
darstwie rolnym, interesujgc sig¢ catosc

pia¢ nad postepem i nowatorstwem w r<
nietwie.

W piacy stosiije si¢ metody tak witas-

ne jak i zapozyczone z przemystu np.
metoda Kowalowa, ktéra jest, pomija-
jac korzys$ci produkcyjne, typowg for-

ma wspotpracy nauki z praktykg, w 1961
roku ZOPR rozpoczagl préby nad zasto-
sowaniem metody Kowalowa w rolnict-
wie.

W wyniku zastosowania tej
przy sadzeniu ziemniakéw, sadzarkg ra-
dzieckg SK-2, uzyskano wzrost wydaj-
nosci z 35 ha na 65 ha.

W atpliwosci, jakie moga sie nasuwac
w zwigzku z zastosowaniem metody Ko-
walowa w rolnictwie usuwa fakt, ze za-
rowno w ZSRR jak i w NRD stosuje sig
ja z wynikiem pozytywnym, zwlaszcza
przy pracach zmechanizowanych.

Oczywiscie, podejscie do metody Ko-
walowa w rolnictwie jest uzaleznione
od charakteru i warunkéw produkciji.
Najwiekszg trudnoécia w zastosowaniu
tej metody w rolnictwie jest obiektyw-
na ocena racjonalno$ci wykonywania po-
szczeg6lnych czynnos$ci wzglednie po-
szczego6lnych operacji ze wzgledu iie i€z-
norodno$¢ warunkéw pracy. Ustalenie
tych warunkéw dla poréwnania poszcze-
go6lnych czynnosci jest trudne. Stad oce-
na racjonalnoéci nie moze by¢ $Scista
i We moze opiera¢ sie wytacznie na po-

metody

po-’

cowej metody obstugi 6 krosien do szko-
lenia tkaczy metodg inz. Kowalowa. Pra-
ce opracowano na podstawie obserwacji
oraz chronometrazu czynnos$ci. Opracowa-
na w pracy instrukcja moze mie¢ zastoso-
wanie we wszystkich tkalniach, gdzie
sg zespoly wielokrosnowe do doszkala-
nia tkaczy nie wykonujgacych baz.

Dotychczasowe wyniki szkolenia wyka-
zaly przecigtny wzrost wydajnos$ci pracy
0 20 — 30%, a u tkaczy stabszych o oko-
to 60%.

Badania pracy zawijaczek w fabryce
im. 22 iipca w Warszawie. — Praca zosta-
ta wykonana Z inicjatywy fabryki, ktora
w celu podniesienia wydajnoséci pracy
w recznej zawijalni karmelkéw nawigza-
ta kontakt z GIP.

Praca obejmuje opis, ustalenie i uza-
sadnienie przodujacych metod pracy za-
wijaczek. Wptyneto to na wzrost wydaj-
nosci pracy i polepszenia jako$ci pro-
dukcji. Pracg opracowano metodag tech-
nicznego normowania pracy. Powinna ona
sta¢ sie podstawag szkolenia nowoprzyj-
mowanych pracownie w przodujgcych
metodach pracy.

Kowalowa

miarze czasoéow, jak to ma miejsce w fa-
bryce.

Warunki pracy w rolnictwie odbiegajag
od warunkéw produkcji przemystowej
tak ze wzgledu na roczny cykl produk-
cyjny (mata czestotliwo$¢ powtarzania
tych samych czynnos$ci i prac).

Usprawnienie lub nowa metoda pracy
moga by¢é powtdérzone najczesciej do-
piero w roku przysztym. Poza tym ro-
botnicy rolni nie wykonujg w wiek-
szoéci wypadkéw stale tych samych
czynnos$ci lecz coraz to inne. ich praca
musi by¢ dostosowana do réznych warun-

kéw glebowych, atmosferycznych jak
rowniez wymagan agrotechnicznych.
- —j metoc

Kowalowa, nie powinny one Jednak wpl

wacé zniechecajgco. Oméwiono je tut
w celu nasdwietlenia charakterystyczny,
dla rolnictwa warunkéw badan Wyni
dotychczasowych préb dajg, Jak stwie
dzit dr inz. Szweycer, efekty nie r.nii
sze, niz w przemySle.

zajmuje sie réwniez ruchem racjona
Zatorskim, ktéry rozwija sie w rolni,
wie stabiej niz w przemySle. ZQlI

chcac przyczyni¢ sie do rozwoju tego r
chu, do zwiekszenia wydajnos$ci pra
zajmuje sig opracowaniem usprawni
i pomystow, ktére sa przyjmowane pr2
Ministerstwo Rolnictwa. Usprawnienia
opracowywane najczes$ciej w drodze $

siej wspoipracy z robotnikami laejona
zatorami.

Przez wspoétprace ze Zwigzkami Zawo-
dowymi, z PGR, Zw. Samopomocy Chtop-
skiej, przez branie udziatu w konferen-
cjach i zjazdach racjonalizatoréw oraz
przez urzadzanie pokazéw, udzielanie po-
rad indywidualnych ’zaktad jako pla-
céwka naukowa, przygotowana do tego
pod wzgledem fachowym, przyczynia sie
wydatnie do pobudzenia, do rozwoju
ruchu racjonalizatorskiego w rolnictwie.






