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Janusz Elbanowski

Metody obliczania efektow

organizacyjno-technicznych usprawnien

OWNOCZESNIE . przybierajacym na

ile ruchem racjonalizatorskim, oraz

z zastosowaniem w naszym przemysle

coraz to nowych osiggnie¢ techniki i or-

ganizacji produkcji wzrasta znaczenie
zagadnienia efektu techniczno-ekonomicznego,
jako wymiernego wyktadnika postepu tech-
nicznego.

Znaczenie to wynika ze zrozumialej potrze-
by okreslenia konkretnych rezultatéw rozwoju
techniki, a takze z potrzeby ujecia w cyfrowe
ramy nieustannej dynamiki elementéw tech-
nicznych i gospodarczych, co jest niezwykle
wazne w warunkach gospodarki planowej. Po-
nadto w skali przedsiebiorstwa skutki podnosze-
nia sie poziomu techniczno-organizacyjnego pod
wplywem rozwoju techniki wyrazajgce sie
wzrostem zdolnosci produkcyjnej, wydajnosci
pracy, obnizeniem pracochtonnosci i kosztow
wtasnych, wymagajg w planowej dziatalnosci
przedsiebiorstwa dokiadnego oznaczenia. Nie
inaczej przedstawia sie sprawa przy opracowa-
niu planéw techniczno-przemystowo-finanso-
wych, w ktérych przyjecie progresywnych
norm i wskaznikOw musi znalez¢ uzasadnienie
w efektach planu rozwoju techniki, stanowia-
cych o rozmiarze progresji norm, oraz o wiel-
kosci poprawy wskaznikow.

Tym wieksze wyptywaja stad wymagania pod
wzgledem poprawnosci i doktadnos$ci obliczania
efektow i tym bardziej powazne powstaje za-
danie dla metodologii w zakresie opracowania
sposoboéw obliczania efektow, unormowania
tresci i poje¢, klasyfikacji itp.

W niniejszym artykule zostang omodwione
niektére podstawowe zagadnienia, jakie naj-
czesciej wystepuja w zwigzku z okreslaniem
efektéw przedsiewzie¢ i usprawnien technicz-
no-organizacyjnych, ujetych planem rozwoju
techniki.

Pojecia i klasyfikacja

Zgodnie z definicja zawartg w instrukcji
PKPG nr 95: ,...za efekt techniczno-ekono-
miczny nalezy uwaza¢ konkretne korzysci wy-
nikajace z wprowadzenia mechanizacji, auto-
matyzaciji itp...“ Korzys$ci te mozna ustali¢ po-
rownujgc skutki wprowadzenia usprawnienia
z poprzedzajgcym je stanem techniczno-orga-
nizacyjnym. Stad wynikaja nastepujgce konse-
kwencje dla metodologii obliczania efektow:

(1). Efekt techniczno-ekonomiczny nie okresla
koncowego rezultatu wprowadzenia usprawnie-
nia, a tylko réznice w wielkosciach miedzy sta-
nem, jaki istniat przed wprowadzeniem uspraw-
nienia, a stanem jaki nastgpit z chwilg realiza-
cji usprawnienia.

(2). Efekt nie moze by¢ ustalony, jezeli brak
jest wielkosci poréwnawczej okres$lajacej stan
wyjsciowy. Wypadek ten zachodzi np. przy za-
stosowaniu nowych metod technologicznych
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i procesow produkcyjnych Ilub daleko posunie-
tej mechanizacji w nowoutworzonych przedsie-
biorstwach i oddziatach produkcyjnych, a tak-
ze przy przejsciu na catkowicie nowg produkcije,
czyli wszedzie tam, gdzie obliczenie korzysci
zastosowania nowych osiggnie¢ techniki wyma-
gatoby przyjecia jakiego$ fikcyjnego stanu tech-
niczno-organizacyjnego.

Ten sposob ujecia efektow odpowiada witasci-
wosci usprawnienia, ktérego sama istota pole-
ga na rozwoju i zmianie istniejgcego stanu
rzeczy.

Ze wzgledu na sposob oznaczania efektow
mozna przeprowadzi¢ podziat na efekty wymier-
ne, dajace sie okresli¢ liczbowo i niewymierne,
tj. efekty jakosciowe wyrazone w sposéb opi-
sowy.

Szczegdblnym przypadkiem wymiernego efek-
tu techniczno-ekonomicznego jest efekt oszczed-
nosciowy. Efekt oszczednosciowy obejmuje ten
rodzaj korzysci, ktore okreslaja zmniejszenie

sie naktadu pracy, materiatu, energii i paliwa
na wykonanie tej samej ilosci produkcji. Wed-
tug wyjasnien instrukcji PKPG ,...obliczenie

oszczednosci nalezy dokonywaé¢ w ilosciowych,
naturalnych jednostkach (normogodzinach, to-
nach, metrach, kWh) w odniesieniu do jednost-
ki produkcji, lub jednostki czasu. Osiggniete
wyniki nalezy mnozy¢ przez roczng produkcje
w tych samych jednostkach miary..." Po wyra-
zeniu oszczednosci w jednostkach naturalnych
przeksztatcenie na jednostki pieniezne dokonuje
sie przez wymnozenie ich przez warto$¢ jedno-
stki miary (wartos¢ tony, kWh, stawki ptacy).
Uzyskany w tej postaci efekt oszczednosSciowy
przedstawia wartos¢ (brutto), o jaka obnizg sie
koszty wiasne produkcji, czy to w zakresie fun-
duszu ptac, czy tez kosztobw materiatowych.
W ten spos6b oszczedno$¢ mozna w zasadzie
odnies¢ albo do .czasu pracy, albo do zuzycia
materiatow i paliwa.

Inne rodzaje efektébw wymiernych nie maja-
cych charakteru oszczednosci dzielg sie na efek-
ty w zakresie zdolnosci produkcji, w zakresie
materiatéw i na inne. Do pierwszej grupy wcho-
dzi np. zwiekszenie efektywnego funduszu cza-
su pracy maszyn, jak ma to miejsce przy wpro-
wadzeniu szybkosciowych remontéw, skracajg-
cych czas postojow maszyn i urzadzen. Do tej
samej grupy zalicza sie wzrost wydajnosci pra-
cy, lub zwiekszenie sie przepustowosci oddzia-
téw produkcyjnych. Na odcinku materiatowym
waznag pozycje stanowig, miedzy innymi mate-
riaty deficytowe. W tym wypadku efekt wyka-
zuje sie w catkowitej ilosci i wartosci zastgpio-
nych materiatbw, w odrdznieniu od efektu ob-
nizajacego koszty wiasne umieszczonego po
stronie oszczednos$ci w wysokosci réznicy mie-
dzy warto$cig materiatlu zastapionego a zastep-
czego.



Grupe efektow jakosciowych mozna rozpatry-
waé z punktu widzenia jako$ci wyrobow (np.
dzieki ulepszonej konstrukcji), oraz warunkow
pracy jak np. w wypadku zmechanizowania
pracy wymagajgcej znacznego wysitku fizycz-

nego, zapewnienia wiekszego bezpieczenstwa

i higieny pracy, itp.

Podzial efektéw techniczno-ekonomicznych

EFEKTY OSZCZED-

NOSCIOWE
I. Oszczedno$¢ na
funduszu ptac

(@) oszczedno$¢ na
czasie pracy ro-

botnikéw bezpo-
Srednio  produk-
cyjnych

(b) oszczednosc na
czasie pracy robo-
tnikow posrednio
produkcyjnych

Il. Oszczedno$¢ na

naktadach mater.

(@ na materiatach
podstawowych

(b) na materiatach
pomocniczych

(c) na paliwie

EFEKTY
ILOSCIOWE
I. Efekty w za-
kresie zdolnosci pro-
dukcyjnej
(@ w zakresie fun-
duszu czasu pra-

cy
(b) w zakresie wy-
dajnosci pracy
1. Efekty w zakre-
sie materiatéw
I11. Efekty rézne.

EFEKTY
JAKOSCIOWE
(a) odnoszgce sie do
jakosci wyrobow
(b) odnoszace sie do
warunkéw pracy

Tak przeprowadzony podziat efektéw pokry-
wa sie z przyjetym przez Tieptowa podziatem,
ktéory opiera sie na wyrdéznieniu oszczednosci
pienieznych sposréd efektow bezposrednio czy
posrednio wpltywajacych na wskazniki produk-
cji, pracy i kosztow. ,Oszczednos$¢ pieniezna —
wediug Tieptowa — stanowi jedng z form efek-
tywnos$ci usprawnien techniczno-organizacyj-
nych, ktérag moze by¢ okreslona w jednostkach
pienieznych i ktéra oddziatuje na koszty witasne
produkcji“.1

Podstawa wiec, ktéra wytycza linie podzia-
tu, jest wspolna, dla kazdego efektu, postaé
koncowego wyniku. Wyplywa stagd wniosek, ze
charakter efektu wyrazajgcego np. oszczednos$é
w roboczogodzinach jest innego rodzaju, jak ro-
boczogodziny zwiekszajacej fundusz czasu pra-
cy, poniewaz pierwszy efekt prowadzi do obni-
zenia kosztéw wiasnych, drugi natomiast zwie-
ksza bezposrednio zdolnos$¢ produkcyjnag.

Praktyczne zatem znaczenie stosowania po-
dziatu polega na tym, ze uwidacznia istotng roz-
nice miedzy kategoriami poszczegélnych rodza-
jow efektéw, co w konsekwencji pozwoli na
unikniecie czesto popetnianego bitedu, mianowi-
cie sumowania niewspOtmiernych do siebie
"wielkosci.

Stosowanie podzialu ma jeszcze i to praktycz-
ne znaczenie, ze pozwala ustali¢ stopien powig-
zania efektéw ze zmianami zdolnos$ci produkcyj-
nej i kosztow witasnych. Mianowicie w zakresie
efektéw, ktérych skladnikiem jest czas pracy,
zachodzg poza wykazanymi bezposrednimi po-
wigzaniami z wtasciwym, dla kazdej kategorii,

x 1 w - Tieptow ,Planirowanije na maszinostroitielnych za-
wodach“, Maszgiz, 1949 r.

efektem koncowym, réwniez posrednie oddzia-
tywanie. Usystematyzowanie procesu zachodzg-
cych zwigzkéw umozliwia umieszczony ponizej
schemat powigzania efektow, (rys. 1).

EFEKTY OSZCZEDTWCIOKE

Skrécenie czasu prace na
/ednosTke produkcji

EFEKTY ILOSCIOWE
Zwigkszenie ilosci dysponowanych
godzin proce

Obnizenie norm
f pracy

Oszczedno$¢ na fun-
duszu i, ptac

Wzrost wydajnos$ci pracy
n

Zwiekszenie zdolnosci produkcy/nei Obnizenie kosztéw wtasn

Rys. 1

Jak z przytoczonego schematu wynika, efekt
w zakresie czasu pracy bezposrednio produk-
cyjnej jest zwigzany ze zmianami funduszu go-
dzin, albo ze zmianami norm pracy. Jezeli cho-
dzi o ustalenie, jakie zachodzg powigzania efek-
tu ze zwiekszeniem sie zdolnosci produkcyjnej,
to w sposOb bezposredni oddziatuje tutaj wzrost
funduszu godzin pracy (np. dzieki redukcji pla-
nowanych przestojow remontowych maszyn),
lecz z drugiej strony nie mozna poming¢ bardzo
waznego czynnika tj. wzrostu wydajnos$ci pracy,
osiggnietego na drodze skrocenia wykonania w
czasie okres$lonej produkcji, ktory stanowi po-
wazng przyczyne zwiekszenia zdolnosci produk-
cyjnej.

Rowniez analiza ze stanowiska kosztow wias-
nych wskazuje, ze nie tylko efekty oszczedno-
Sciowe powodujg obnizenie kosztéw wilasnych,
lecz réwniez zachodzi posredni wptyw na obni-
zenie kosztow wiasnych ze strony efektéow ilo-
Sciowych. Mianowicie w wyniku wykonania
wiekszej ilosci produkcji, dzieki wzrostowi wy-
dajnosci pracy (pojetej w tym wypadku w szer-
szym znaczeniu: w sensie wykonania wiekszej
ilosci produkcji, na drodze lepszego wykorzysta-
nia czasu tj. skrécenia czasu pracy jednostko-
wego wykonania) nastepuje stosunkowe obni-
zenie kosztow statych, wskutek roztozenia su-
my kosztéw na wiekszg ilos¢ produkcji. Ten
posredni wplyw na obnizenie kosztow wtas-
nych wigze sie z zagadnieniem zaliczania w for-
mie narzutow, oszczednosci uzyskanych na ogol-
nych kosztach zaktadowych i wydziatowych.

Cel i zadania ustalania efektéw

Przeprowadzony przebieg rozumowania na
temat powigzania efektow iloSciowych i oszczed-
nosciowych z kosztami i ze zdolnoscig produk-
cyjna zblizyt nas do oznaczenia celu i zadan ob-
liczania efektow.

Zadanie to polega przede wszystkim na scha-
rakteryzowaniu waznosci i znaczenia poszcze-
golnych usprawnien. Trudno jest wyobrazi¢ so-
bie analize planu technicznego, czy tez podjecie
jakichkolwiek przedsiewzie¢ techniczno-orga-
nizacyjnych, ktére nie opieratoby sie na ocenie
uzyskanych, wzglednie przewidywanych efek-
tow i nie szukaloby uzasadnienia ze strony eko-
nomicznej, poza wzgledami natury technicznej.
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Dopetnieniem ekonomicznej oceny jest przepro-
wadzenie rachunku optacalnosci, ktéry wynika
z poréwnania efektow oraz nakladéw na reali-
zacje usprawnien. W odniesieniu natomiast do
usprawnien pracowniczych efekty stanowiag
podstawe do okreslenia wynagrodzenia wnio-
skodawcy.

Szczegodlnie jednak podkresli¢ nalezy zadania
w ustalaniu zmian w wielkosciach elementéw
procesu produkcyjnego. Zadania te wyplywaja
z sarriej istoty przedsiewzie¢ i usprawnien tech-
niczno-organizacyjnych, w ktorych zalozeniu
lezy podniesienie poziomu techniczno-organiza-
cyjnego. Systematyczny i nieprzerwany postep
techniki i organizacji produkcji, majgcy na celu
zwiekszenie wydajnos$ci pracy i ulzenie robotni-
kom w pracy realizuje sie u nas na zasadzie
dziatania ekonomicznych praw, a w szczegél-
nosci podstawowego ekonomicznego prawa
socjalizmu. Okreslenie stopnia zmian, wyzna-
czenie ich konkretnej wielko$ci oraz wzajem-
nych liczbowych stosunkéw, oto gtéwne zada-
nia ustalania efektow techniczno-ekonomicz-
nych.

Do wazniejszych elementéw, w stosunku do
ktorych okreslenie rozmiaru skutkéw uspraw-
nien zastuguje przede wszystkim na Uwage, na-
lezg: (a) pracochtonnos$¢ produkcji, (b) wydaj-
nos¢ pracy, (c) diugos¢ cyklu produkcyjnego,
(d) zdolno$¢ produkcyjna, (e) koszty wiasne,
(f) jakos$¢ produkciji, (g) warunki BHP, (h) bra-
ki w produkciji, (i) wskazniki techniczno-ekono-
miczne.

Jezeli chodzi o formalng strofe dokonanych
zmian, to rezultat uzyskanych efektéw powi-
nien znalez¢ odbicie w korekcie odpowiednich
wieikosci przyjetych w dokumentacji technicz-
nej, a w wypadku planowania w korekcie
wskaznikow planu techniczno-przemystowo-fi-
nansowego.

W tym wypadku od samej formy zestawienia
efektow bedzie zalezalo nalezyte powigzanie pla-
nu technicznego z wszystkimi czesciami planu
techniczno-przemystowo-finansowego, co jest
podstawowym warunkiem poprawnego sporzg-
dzenia planéw. W celu wiec sprostania wyma-
ganiom, jakie stawia zasada powigzania planéw,
uktad zestawienia globalnych efektéw planu
technicznego winien odpowiada¢ przedmiotowo
planom: produkcji, zatrudnienia, zaopatrzenia
i kosztow wiasnych, w skiad ktérych wejda na-
stepujace zagadnienia:

(1) Zestawienie efektéw w zakresie planu
produkcji skltadajace sie z rozdziatow: obnize-
nie pracochtonnosci jednostki produkcji; ob-
nizenie pracochtonnosci calej zaplanowanej
produkcji, skrécenie cyklu produkcyjnego;
zwiekszenie zdolnosci produkcyjnej; likwidacja
waskich przekrojow zapewniajgca wykonanie
i przekraczanie plandéw.

(2) Zestawienie efektow w zakresie zatrud-
nienia sktadajgce sie z rozdziatéw: obnizenie
technicznych norm pracy; wzrost wydajnosci
pracy; suma zaoszczedzonych godzin pracy
wedtug miejsc pracy i zawoddéw; zmniejszenie
zatrudnienia na skutek mechanizacji, automa-
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tyzacji itp; oszczednos¢ na funduszu ptac
w ukiadzie planu zatrudnienia.

(8) Zestawienie efektow w zakresie planu
zaopatrzenia materialowego skladajace  sie
z rozdziatéw: obnizenie technicznych norm zu-
zycia materialowego na jednostke wyrobu;
oszczedno$¢ w jednostkach fizycznych i warto-
sciowych materiatbw podstawowych, pomocni-
czych i paliwa wedtug pozycji planu zaopatrze-
nia; zmniejszenie zapotrzebowania materiatow
deficytowych i wzrost zapotrzebowania mate-
riatbw zastepczych.

(4) Zestawienie efektow w zakresie planu
kosztow wtasnych skladajace sie z rozdziatdw:
obnizenie kosztéw wiasnych na jednostke wy-
robu; obnizenie kosztéw wtasnych wedilug po-
szczegblnych sktadnikow.

(5) Wptyw efektow planu technicznego na
poprawe wskaznikow techniczno-ekonomicz-
nych, np. wskaznikbw wykorzystania parku
maszynowego, zuzycia i wykorzystania surow-
cow, zuzycia energii elektrycznej, wskaznikow
brakéw itp.

Postawienie takich zadan determinuje sposob
i forme planowania efektéw. Chodzi mianowi-
cie o to, azeby od samego poczatku tj. od mo-
mentu okre$lania korzysci kazdego pojedyncze-
go' usprawnienia przyjag¢ taka metode, ktéra by
nie zadowalata sie og6lnym tylko okresleniem
wagi i znaczenia usprawnien, lecz umozliwita-
by w koncowym etapie zestawienie tych ko-
rzysci wedtug poszczegolnych rozdziatow planu
TPF.

Punktem wyjscia calego przebiegu okreslania
efektow jest szczego6lowa analiza zmierzajgca
do ustalenia zasiegu dziatania skutk6w uspraw-
nienia. Moment ten warto podkresli¢ z tego
wzgledu, ze w praktyce upraszcza sie, w zasa-
dzie zawsze ztozony problem efektéw, uwzgled-
niajgc wazniejsze jedynie skutki przedsiewzie¢
techniczno-organizacyjnych. Tymczasem spre-
cyzowanie w najdrobniejszych szczegotach,
gdzie i w jakich miejscach wystgpig skutki
usprawnienia, moze da¢ dopiero realng podsta-
we do okres$lenia efektéw w sposéb Scisty.

Na przyktad: korzys$ci zorganizowania gniaz-
da obrébczego w warsztacie mechanicznym roz-
dzielg sie na: (1) pracochtonnos¢ operacji ob-
robczych (specjalizacja pracy), (2) zmniejszenie
zapotrzebowania na $rodki transportowe i za-
trudnienie robotnikow transportowych (skroce-
nie drog transportowych i zmniejszenie obiegu
obrabianych czesci w procesie produkcji, (3) roz-
miary zabrukowanej produkcji (kontrola i wpra-
wa), (4) zuzycie energii elektrycznej (krétszy
czas pracy maszyny na jedn. produkcji) wynika
to z punktu (1) i (2).

Wychodzac z tych zatozen tatwo bedzie moz-
na obliczy¢ konkretne efekty usprawnienia,
ustalajgc réznice miedzy stanem poprzedzaja-
cym a stanem wynikajacym z wprowadzenia
usprawnienia.

Pierwsze stadium okreslania efektow ogra-
nicza¢ sie bedzie do wyznaczenia przede wszyst-
kim bezposrednich skutk6w usprawnienia opar-
tego na obliczeniach technicznych. W naszym
przyktadzie bedzie to: zaoszczedzony czas na



pracochtonnosci operacji obrébczych, zmniej-
szenie zatrudnienia robotnikéw transporto-
wych, obnizenie procentu brakéw, czyli oszczed-
nos¢ na pracy i materiatach, oraz; oszczednosc¢
w zuzyciu energii elektrycznej. Dalsze postepo-
wanie bedzie mialo na celu wyprowadzenie
z bezposredniego efektu, efektow pochodnych,
ktére beda stanowi¢ material umozliwiajacy
dokonanie zbiorczych zestawien. Peine i wy-
czerpujgce ustalenie rozmiaréw bezposrednich
i pochodnych konkretnego usprawnienia przed-
stawia w sposob schematyczny zamieszczony
schemat. (Rys. 2).

Sposoby obliczania efektéw oszczednosciowych

Uzyskiwanie oszczednosci w wyn-iku eksplo-
atacji usprawnien odbywa sie w ciggu uptywa-
jacego czasu. Okres czasu jest tu elementem,
ktory-oprécz ciezaru gatunkowego samego us-
prawnienia i zakresu jego stosowania wptywa
na wielko$¢ uzyskanych oszczednosci, a réow-
noczesnie jest przyczyng réznych sposobéw obli-
czania.

W zwigzku z tym rozréznia sie nastepujace
metody obliczania efektow, uzyskanych: (a) w
okresie planowym tj. w roku kalendarzowym
wzglednie w krétszych okresach kalendarzo-
wych bez wzgledu na date wprowadzenia w zy-
cie usprawnienia; (b) w ciggu 12 miesiecy
eksploatacji usprawnienia, czyli w stosunku
rocznym., lub w tak zwanym roku umownym;
(c) w nastepnym roku od terminu wprowadze-
nia usprawnienia (tak zwana oszczednos$¢ prze-
chodnia).

Obliczenie oszczednosci wedtug pierwszej
metody stosuje sie: w celu oznaczenia wielkosSci

obnizania kosztow wilasnych w danym okre-
sie czasu, a przy sporzgdzaniu planéw dla ozna-
czenia udziatu planu rozwoju techniki w zapla-
nowanym obnizeniu kosztow wtasnych, w od-
niesieniu natomiast do wykonania planu — je-
dynie w sprawozdaniach z przebiegu realizacji
i eksploatacji usprawnien. Dotyczy to jednak
periodycznej sprawozdawczos$ci Sledzacej w na-
stepujacych po sobie okresach czasu otrzymane
wyniki. W wypadku sprawozdan z wykonania
planu rozwoju techniki, w ktédrych wykazuje
sie tylko jednorazowo wprowadzone w okresie
sprawozdawczym usprawnienia, zastosowanie
ma wytacznie druga metoda eliminujgca przy-
padkowy wplyw realizacji usprawnienia na
wielkos¢ efektu. Wystepujace réznice stosowa-
nia tych sposobéw obliczania efektéw przedsta-
wiajag konkretne przyktady (Tabl. 1).

Poréwnanie efektéw oszczednosciowych obli-
czonych jedng i drugg metodg prowadzi do
sprzecznych wnioskow. Efekt oszczednosciowy
obliczony metodag pierwszg, dla roku planowa-
nego, wskazywatby na korzystniejszy wynik
drugiej grupy usprawnien (plan rozwoju tech-
niki). Przeciwny wprost wynik daje poréwna-
nie wielkos$ci oszczednosci obliczonych w sto-
sunku rocznym. Tymczasem wiekszy ciezar
gatunkowy grupy usprawnien ai b jest widocz-
ny, co mozna zresztag odczyta¢ z rubryki
.0szczednos$¢ na czasie pracy na jednostke wy-
robu”.

Dlatego do ustalenia waznos$ci i znaczenia
usprawnienia nadaje sie jedynie metoda obli-
czania oszczednosci w stosunku rocznym. Tg sa-
ma metoda postugiwac sie beda -planisci i sta-
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A) Plan rozwoju techniki

Oszczednos$¢ na

Miesieczny

Tablica i

Efekt oszczednosSciowy

LP Nazwa czasie pracy na program Termin 1 rok t K
: ieni ) - wprowadzenia Wl roku W stosunku
usprawnienia jednostke wyrobu produkcji p planowanym rocznym
1 - 1,0 1.VH 600 1200
2 b” 15 1.X 450 1800
razem 1050 3000
Bl Plan rozwoju techniki
.C” 0,5 11 600 600
2 ,.d” 1,0 (AR 1000 1200
razem | 1600 | 1800

tystycy w celach analizy, zwlaszcza jezeli za-
daniem analizy bedzie poréwnanie poszczegol-
nych usprawnien pod wzgledem ich efektyw-
nosci, albo poréwnanie dynamiki planéw tech-
nicznych w réznych okresach czasu, czy tez po-
rownanie wagi tematyki planéow réznych za-
ktadéw. Natomiast metoda obliczania oszczed-
nosci w planowanym okresie czasu jest uzy-
teczna wowczas, gdy chodzi o otrzymanie wy-
niku konkretnie uzyskanej (wzglednie zaplano-
wanej) oszczednosci w danym okresie czasu.

W zaleznosci zatem od celu analizy zastoso-
wanie znajdzie pierwszy albo drugi sposéb obli-
czania efektu oszczednosciowego. W Wyjatko-
wych tylko wypadkach przydatnos¢ tych metod
okaze sie ograniczona, jak np. w wypadkach
usprawnien, ktérych eksploatacja nie trwa
w sposéb ciggly, bez przerwy, lecz odbywa sie
okresowo w dtuzszych, lub krétszych odstepach
czasu.

Jest rzeczg oczywistg, ze catkowita suma ko-
rzysci z eksploatacji usprawnienia nie wyczer-
puje sie w ciggu 12 miesiecy, a przyjety roczny
okres uzyskiwania efektbw ma raczej charak-
ter umowny. Dopiero wyj$cie poza umowne ra-
my czasu i uchwycenie catkowitej sumy efek-
tu, jaka zostanie osiggnieta w przeciggu lat
trwania i korzystania z usprawnienia, mogtoby
da¢ wtasciwy i wyczerpujacy obraz znaczenia
usprawnienia, oraz jego peinej efektywnosci.
Jednakze takie usitowania pozostang praktycz-
nie niewykonalne, ze wzgledu na ustawiczng
zmiennos$¢ i rozwdj, a przede wszystkim ze
wzgledu na trudnosci natury technicznej, unie-
mozliwiajace nawet w przyblizeniu oszacowa-
nie dlugotrwalosci stosowania usprawnienia.
Z tych powodéw ocena efektywnos$ci uspraw-
nienia obliezona w stosunku rocznym pozostaje
jedyng w praktyce przyjetg zasada.

W pewnym stopniu przedtuzenie okresu S$le-
dzenia korzysci poza okres roczny umozliwia
trzeci spos6b obliczania efektéw oszczednoscio-
wych, sposéb obliczania oszczednosci przechod-
nich. Metoda ta ma zastosowanie tylko do us-
prawnien, ktérych termin wprowadzenia wypa-
da nie na poczatku, ale w ciggu roku kalenda-
rzowego. Sposo6b obliczania oszczednosci prze-
chodnich podaje nastepujacy przyktad:

Koszt produkcji czesci przed wprowadzeniem
usprawnienia wynosi — 60 zi, koszt produkcji
czesci po wprowadzeniu usprawnienia wynosi—
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40 zt. Termin wprowadzenia— 1.X.1952 r. Wobec
czego przecietny roczny koszt wynosi 55 zi
Oszczedno$¢ przechodnia w odniesieniu do jed-
nego detalu réwna sie: 55 — 40 = 15. Przy za-
planowanej na 1953 r. produkcji 1000 detali
catkowita oszczednos$¢ przechodnia réwna sie:
15 X 1000 f= 15000 zt.

Rozliczenie efektéw oszczednosciowych

Wyszczegblnienie w r. 1952 w r. 1953
1 llo$¢ roczna produkcji w szt. detali 1000 1000
2 Kaszt produkcji detalu na poczatku
roku 60 zt 40 zt
3 Koszt produkcji detalu na koncu ro-
ku 40 zt 40 zt
4 Koszt wtasny produkcji rocznej w
zt 55000 zt 40000 zt
5 Suma oszczednosci uzyskana w da-
nym roku 5000 =zt — zt
6 R6znica miedzy kosztem wiasnym
samej produkcji roku 1952 i 1953 — zi 15000 zt

Suma wiec 15.000 zt stanowi czes¢ efektu
przechodzgcego na rok 1953 w wyniku eksplo-
atacji usprawnienia wprowadzonego w ciagu
ubiegtego roku, niezaleznie od wykazanej juz
oszczednosci dla 1952 r. obliczonej przy pomo-
cy metody pierwszej. Postugiwanie sie oszczed-
nosciami przechodnimi ma szczegdlne zastoso-
wanie przy okreslaniu wptywu planu technicz-
nego na obnizenie kosztow wtasnych, gdyz na
obnizenie kosztow wtasnych sktada sie nie tyl-
ko oszczednos$¢ uzyskana z usprawnien zreali-
zowanych w danym roku, lecz réwniez czesé
efektow tych usprawnien, ktdre zostaly wpro-
wadzone w ciggu ubiegtego roku. Dopiero te
dwie sumy dajg petng wartosé¢, o jaka zostang
obnizone koszty wiasne, na skutek eksploatacji
usprawnien i przedsiewzie¢ techniczno-organi-
zacyjnych.

Pod niektéorymi wiec wzgledami sposéb obli-
czania oszczednosci przechodnich ma wiele
wspélnych cech z metodg obliczania oszczed-
nosci w planowanym okresie czasu i jest w rze-
czywistosci jej uzupetnieniem, jezeli chodzi
o ujecie catkowitej sumy oszczednos$ci. Wzajem-
ny stosunek oszczednosci obliczonych przy po-
mocy tych trzech metod mozna przedstawic
w formie graficznej, jak na rys. 3.

Jezeli KA wyobrazaé¢ bedzie koszt produkcji
detalu przed wprowadzeniem usprawnienia i KB
po wprowadzeniu, a dlugo$¢ odcinkow PK i PKi
wzajemny stosunek ilosci produkcji w danym



roku (pole 1), to oszczedno$¢ uzyskang w tym ro-
ku wyznaczy powierzchnia prostokgta ABBi A\.
Wobec tego oszczedno$¢ w stosunku rocznym
okresli powierzchnia figury ABCD; w tym
uktadzie przecietny koszt produkcji detalu w da-
nym roku (pole I) rowna sie odcinkowi KiE,
podczas gdy w nastepnym roku (pole IlI) wy-
niesie Ki1Bi. Oszczedno$¢ przechodnia zatem
bedzie réownata sie powierzchni figury BiCa
DiEi. Pomiedzy powierzchniami tych figur wy-
obrazajacymi oszczednosci obliczone wedtug
3 réznych sposobow, zachodzi réwnanie tego
rodzaju, ze:
ABCD = ABB:1A:1 + Bi1CiD:iE

(ze wzgledu na speinienie sie warunku statej
proporcji bokéw wzgledem siebie, a mianowicie:
Ai1B1: BIiE = BiCzi: BiC)

Stad wynika, ze suma oszczednosci obliczo-
nych w stosunku rocznym réwna sie sumie
oszczednosci uzyskanych w roku planowanym
tj. w roku uruchomienia usprawnienia, oraz su-
mie oszczednosci przechodnich. Rdéwnanie to
bedzie spetnione dla wszystkich przypadkéw
niezaleznie od zmiany iloSciowej programu
produkcji dla rokd nastepnego pod wanmkiem,
ze ilos¢ produkcji w ciggu roku jest r6wnomier-
nie roztozona. W przeciwnym wypadku, przy
zwlaszcza znaczniejszych odchyleniach ilosci
produkcji w ciggu roku nalezy wnies¢ popraw-
ke korygujacag powstate z tego powodu nieréw-
nosci. (Przypadek ten bedzie zachodzit wow-
czas, gdy przecietna ilos¢ produkcji dla okresu
objetego obliczeniem oszczednos$ci w stosunku
rocznym, bedzie sie r6znita od przecietnej po-
zostatego okresu).

W zwigzku z tym nasuwa sie pytanie, jakim
moze stuzy¢ celom i jakie praktyczne znaczenie
ma przeprowadzone powyzej stwierdzenie, ze
oszczednos$¢ w stosunku rocznym réwna sie przy
istnieniu pewnych warunkéw sumie oszczedno-
Sci przechodniej i oszczednosci uzyskanej
w okresie planowanym. Jest rzeczg wiadoma,
ze postugiwanie Sie u nas oszczednoscig prze-
chodnig nie jest wcale rozpowszechnione, a cze-

Jozef Gajda, Krzysziof Siudnicki

sto nawet nie jest znane. (Inaczej przedstawia
sie sprawa pod tym wzgledem w Zwigzku Ra-
dzieckim). Przyczynia sie do tego niewatpliwie
sama skomplikowana forma obliczania oszczed-
nosci przechodnich, ktéra sprawia duze trud-
nosci np. podczas sporzadzania planow. Z tych
wzgledow stosowanie metody obliczania
oszczednosci przechodnich moze w niektorych
wypadkach okazac¢ sie zbyt ucigzliwe. Z drugiej
jednak strony ograniczenie sie tylko do wyka-
zania efektu planu technicznego obejmujgcego
tylko oszczednosci uzyskane z wprowadzonych
w danym roku usprawnien, nie moze by¢ réw-
niez uznane jako catkowity udziat planu w ob-
nizeniu kosztéow wtasnych. Tymczetsem taki
wtasnie sposéb jest powszechnie przyjety.

Wyjscie z tej sytuacji stanowi przytoczona
powyzej zasada rownosci efektow oszczednoscio-
wych, ktéra rozwigzuje trudnos$ci obliczania
oszczednosci w ten sposOb, ze umozliwia zasta-
pienie metody trzeciej dwoma pozostatymi. Na
tej podstawie ustalenie, w jakiej wysokosci
efekt usprawnien zesztorocznych winien by¢ za-
liczony na rachunek roku nastepnego, okresla
ré6znica oszczednosci obliczonych w stosunku
rocznym i w roku planowanym.

Podany- sposéb obliczenia uprosci znacznie
procedure obliczania oszczednosci przechodnich
i przyczyni sie do prawidiowego ustalania
udziatu planu technicznego w obnizeniu kosz-
tow wiasnych, jak i we wszystkich innych wy-
padkach, gdzie zajdzie koniecznos$¢ uwzglednie-
nia oszczednosci przechodnich.

Janusz Elbanowski

Warunki organizacyjno-techniczne dla wprowadzenia

wewnatrzzaktadowego

rozrachunku gospodarczego

w przedsiebiorstwach przemystu ttluszczowego

RAKTYKA przodujgcych przedsie-

biorstw radzieckich uczy, ze pogtebianie

rozrachunku gospodarczego przez dopro-

wadzenie go do oddziatdbw produkcyj-

nych czy brygad umacnia planowos¢
pracy, stwarza coraz lepsze warunki dla
systematycznej obnizki kosztow, oszczednosci
w zuzyciu materiatdw i energii, dla poprawy
jakosci produkcji, przys$pieszenia obiegu $rod-
kéw obrotowych oraz petniejszego wykorzysta-
nia maszyn i urzadzen.

W uchwatach XV II konferencji WKP(b) czy-
tamy, ze rozrachunek gospodarczy jest ,waz-
nym bodZzcem ujawniania istniejgcych w gospo-
darce ogromnych, a jeszcze w znacznym stopniu
nie wykorzystanych rezerw wewnetrznych,
przyczyniajgcych sie do wzrostu socjalistycznej
akumulacji i tym samym utrwalenia material-
nej podstawy catego socjalistycznego budowni-
ctwa“. (Por. Organizacja wnutrizawodskogo
chozrazczota. Praca zbiorowa, Moskwa 1950,
str. 7).
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Wewnatrzzaktadowy rozrachunek gospodar-
czy polega gtdwnie na zestawianiu i poréwny-
waniu planowanych naktadéw pracy komorek
przeniesionych na rozrachunek z wynikami tej
pracy. Poréwnanie to prowadzi do analizy
miejsc i przyczyn odchylen miedzy kosztami
planowanymi i rzeczywistymi, do wykrywania
i analizy zrédet oszczednosci lub przyczyn prze-
kroczenia kosztow.

Dla wprowadzenia wewnatrzzaktadowego
rozrachunku gospodarczego, niezaleznie od de-
cydujacego warunku jakim jest uswiadomienie
zatlogi w zakresie celéw, zadan i metod we-
wnatrzzaktadowego rozrachunku gospodarcze-
go, muszag istnie¢ w przedsiebiorstwie odpo-
wiednie warunki organizacyjno-techniczne.

Na warunki te sktadajg sie przede wszystkim:
(a) struktura organizacyjna ustalajgca zakresy
odpowiedzialnosci, (b) Srednioprogresywne nor-
my pracy, wydajnosci urzadzen, zuzycia mate-
riatbw, zuzycia energii, (c) system planowania
wewnatrzzaktadowego, (d) system sprawozdaw-
czosci, kontroli i analizy wynikéw, (e) ceny
planowe (zaliczeniowe), materiatdw, potproduk-
tow, energii, (/) wyposazenie techniczne w urzg-
dzenia pomiarowe dla ustalenia rozmiarow: zu-
zycia i wynikéw produkciji.

Omoéwimy kolejno wymienione warunki na
przyktadzie przetwdérni roslinnych ttuszczow ja-
dalnych. *

Struktura organizacyjna ustalajgca
zakresy odpowiedzialnos$ci

Dla dokonania oceny struktury organizacyj-
nej przedsiebiorstwa przemysiu tluszczowego
pod katerp. wymagan wewnatrzzakladowego
rozrachunku gospodarczego podamy krotka
charakterystyke procesu produkcji w tym
przedsiebiorstwie.

Produkcja w przedsiebiorstwie przemystu
tluszczowego jest produkcjg masowg. Transport
wewnetrzny przerabianego surowca jest auto-
matyczny. Proces produkcyjny w badanym
przedsiebiorstwie przemystu ttuszczowego,
a scislej mowigc w przetworni roslinnych tlusz-
czéw jadalnych, obejmuje nastepujgce podsta-
wowe fazy:

1) ekstrakcja oleju z nasion,' (2) rafinacja

oleju, (3) utwardzanie oleju, (4) wytwarzanie
margaryny.

Wydobywanie oleju z nasion odbywa sie cze-
Sciowo przez tloczenie a nastepnie przez samg
ekstrakcje czyli rozpuszczenie w benzynie.
Otrzymany olej ulega nastepnie filtracji. Olej
surowy otrzymany w ten spos6b nie nadaje sie
jeszcze do celéw spozywczych i podlega oczysz-
czeniu czyli rafinacji. Proces rafinacji jest pro-
cesem aparaturowym w aparatach dziatania cy-
klicznego i dzieli sie z kolei na trzy fazy tj. od-
kwaszanie, bielenie oraz odwadnianie. Tak
oczyszczony olej jest ciekly i moze by¢ rozle-
wany do butelek lub balonéw z przeznaczeniem
dla celéow jadalnych. Dokonuje sie tego w od-
dziale pod nazwa rozlewnia.

Oleje przeznaczone do produkcji margaryny
(lub ceresu) podlegajg tzw. utwardzaniu. Utwar-
dzanie tluszczu czyli podniesienie jego punktu
topliwosci odbywa sie przez nasycenie wodo-
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rem. Utwardzaniu podlega olej juz po wstepnej
rafinacji tj. po odkwaszeniu i bieleniu. Olej
utworzony poddawany jest ponownej rafinacji
tym razem rafinacji peinej, obejmujgcej od-
kwaszanie, bielenie i odwadnianie. W tym celu
cze$¢ oleju z utwardzalni wraca z powrotem do
rafinerii.

Margaryne wytwarza sie z odpowiedniej mie-
szanki olejow rafinowych, utwardzonych i cie-
ktych oraz innych dodatkéw. Mieszanina ta od-
powiednio przygotowana, ochtodzona i ugnie-
ciona podlega automatycznemu formowaniu
w kostki i pakowaniu.

Wymienionym fazom produkcji odpowiadajg
oddzialy produkcyjne jako podstawowe komor-
ki ruchu przedsiebiorstwa podlegte naczelnemu
inzynierowi jako zastepcy dyrektora.

Do oddziatow produkcji podstawowej nalezg
w badanym przedsiebiorstwie: ekstrakcja, rafi-
neria, utwardzalnia, margarynownia, a ponad-
to: rozlewnia oleju i elektroliza (produkcja wo-
doru).

W przedsiebiorstwie przemystu tluszczowego
istnieja réwniez typowe oddzialy produkcji po-
mocniczej i ustugowej jak kottownia, warsztaty
mechaniczne itp.

Wszystkie te oddzialy sg odpowiednio wy-
odrebnione w planowaniu i sprawozdawczos$ci
produkcyjnej.

Praca poszczegélnych oddziatéw produkcyj-
nych cho¢ zwigzanych ze sobg nastepstwem pro-
cesu produkcyjnego nie jest Scisle uzalezniona
od pracy innych oddziatéw. Wynika to stad, ze
po6tprodukty poszczegdlnych oddziatdw moga
by¢ i s magazynowane w odpowiednich zbior-
nikach oraz sga zbywane do innych przedsie-
biorstw. Oddziaty produkcji podstawowej ba-
danego przedsiebiorstwa charakteryzuje wyod-
rebnienie technologiczne, kazdy z nich posiada
bowiem odrebnos¢ procesu produkcyjnego oraz
odrebng aparature i urzgdzenia temu procesowi
stuzgce.

Pozwala to na wyodrebnienie organizacyjne
polegajace na wydzieleniu planowych zadan
i srodkéw dla ich wykonania, jak rowniez
ustanowieniu odpowiedzialnego kierownika od-
dziatu.

Realizacja zasady jednoosobowego kierowni-
ctwa w stosunku do jak najnizszych ogniw
organizacyjnych przedsiebiorstwa ma decydu-
jace znaczenie, dla stosowania wewnatrzzakta-
dowego rozrachunku gospodarczego.

Srednioprogresywne normy

Praktyka radziecka uczy, ze prace nad wpro-
wadzaniem wewnatrzzaktadowego rozrachunku
gospodarczego nalezy zaczac¢ od uporzadkowania
norm pracy i norm zuzycia materiatéow.

.Przestawienie wydziatéw i oddzialbw na
rozrachunek gospodarczy rozpoczyna sie od
ulepszenia metod normowania i opracowania
progresywnych norm techniczno-ekonomicz-
nych“ — pisze radziecka autorka Worobiowa.
(A. Worobiowa — Wsiemierno razwiwatl choz-
razczot wnutri priedprijatia. Woprosy Ekono-
miki, nr 7 z 1949 roku, str. 8).



W pierwszej fazie prac nad wewnatrzzaktado-
wym rozrachunkiem gospodarczym mozna
oprze¢ sie na obowigzujgcych w zaktadzie nor-
mach, zdajgc sobie sprawe z ich niezupetnego
dostosowania do istniejgcych warunkow. We-
wnatrzzakiadowy rozrachunek gospodarczy
przyczyni sie do uzupetnienia, rozszerzenia i po-
gtebienia  wachlarza  Srednioprogresywnych
norm techniczno-ekonomicznych.

Normy pracy wyrazane sgw badanym
przedsiebiorstwie w formie norm wydajnosci,
okreslaja wiec ilos¢ jednostek wyrobu, ktérg
winni wykona¢ pracownicy w ciggu roboczo-
godziny. Ponadto niektdre normy wyrazane sa
nie w ilosci jednostek wyrobu lecz w ilosci
przerabianego surowca (np. norma na ekstrak-
cje). Istnieje zatem konieczno$¢ ustalenia norm
czasu. Istniejgce normy wymagac¢ bedg w wielu
przypadkach rewizji i zmiany. Dang norme
ustala¢ nalezy tylko dla tej ilosci robotnikow,
ktéra ma istotny wptyw na wykonanie danej
pracy.

Normy =zdolnos$ci produkcyj-
nej urzadzen. W przedsiebiorstwie istnie-
ja normy zdolnosci produkcyjnej urzadzen
i aparatow. Sg one wykorzystywane dla potrzeb
planowania wykonawczego. Obowigzujgce nor-
my zdolnos$ci produkcyjnej urzadzen i aparatow
wymagaja analizy i odpowiednich zmian
W oparciu o osiggniecia przodujgcych zespotéow
obstugi.

Normy zuzycia surowcow,
materiatow i potproduktow.
W badanym przedsiebiorstwie normy zuzycia
materialbw wyrazone sg w formie norm wydaj-
nosci, norm strat oraz norm sktadu chemicznego
produktéw ubocznych (np. norma zaolejenia
Srutu poekstrakcyjnego).

Normy okreslajace wielkosci zuzycia wyste-
puja w odniesieniu do p6tproduktéw jedynie dla
oddzialtbw margarynowni, utwardzalni i roz-
lewni, ponadto w tejze formie wyrazone sg
wszystkie normy zuzycia materialdw pomocni-
czych traktowanych jako koszty bezpos$rednie
wyrobow czy po6iproduktow.

W zakresie pozostalych materiatow zuzywa-
nych na cele ruchu lub ogélnowydziatowe, czy
tez ogolnofabryczne istnieje’ bardzo szczuply
zasieg norm zuzycia.

Normy wydajnosci i normy strat surowcow
i potproduktow ustalone sg w zaleznosci od
cech Surowca czy pétproduktu (np. norma wy-
dajnosci oleju w procesie rafinacji uzalezniona
jest od kwasowosci oleju surowego i stata dla
kwasowos$ci w granicach 0—2%, 2— 3%, 3—4%
itd.).

Wynika stad konieczno$¢ opracowania wzo-
row umozliwiajgcych ustalenie technicznej
normy zuzycia dla $cisle okreslonych, wystepu-
jacych w danym obliczeniowym okresie cech
surowcOw czy potproduktéw. Jest to niezbedne
dla doktadnego ustalenia oszczednosci badz tez
przekroczen w zakresie planowanego zuzycia.

Dla obliczenia planowanych kosztow mate-
riatowych oddziatu ekstrakcji konieczna jest-np.
taka norma: ilos¢ ziarna potrzebna dlI* otrzy-
mania 1 tony oleju surowego. llos¢ ta rzecz ja-

sna bedzie zalezna od zawartosci oleju w ziar-
nie. Bedzie ona réwniez zaleze¢ od strat w pro-
cesie produkciji.

Obowigzujgce obecnie normy zuzycia nasion
ustalone sa nie na jednostke produktu, ale
w formie posredniej. Ustalone sg mianowicie
dwie wielko$ci tj.: norma zaolejenia $rutu po-
ekstrakcyjnego, norma strat nieoznaczonych
substancji ttuszczowej.

Ponadto okreslona jest trzecia norma na
maksymalng zawarto$¢ wody w S$rucie po-
ekstrakcyjnym, czyli posrednio na zawarto$é
suchej substancji w Srucie.

W oparciu o te normy trzeba dopiero obli-
cza¢ ilos¢ poszczegdlnego rodzaju ziarna po-
trzebng np. na 1 tone oleju. Wymieniona ilos¢
ziarna w tych warunkach zalezy od procentu
zaolejenia ziarna, procentu zawartosci suchej
substancji w ziarnie i suchej substancji w Sru-
cie, no i od wymienionych juz norm. Sucha sub-
stancja okres$la ilos¢ Srutu poekstrakcyjnego,
a ta z kolei wptywa na wielko$¢ strat oleju,
bedacych wynikiem zaolejenia Srutu.

Zaleznos$¢ te mozemy wyrazi¢c w formie na-
stepujgcej:

(1000 kg oleju surowego) — (zawartosci oleju
w normatywnej ilosci ziarna) — (zawarto$¢ ole-
ju w Srucie poekstrakcyjnym) — (nieoznaczone

straty oleju)
b d t S

100 N~g 100 ~ N 100

gdzie N oznacza normatywng ilos¢ ziarna,
b oznacza procentowg zawarto$¢ oleju w ziar-
nie, d oznacza procent suchej substancji ziarna,
g oznacza procent suchej substancji w $rucie
(obecna norma), t oznacza procent zaolejenia
Srutu (obecna norma), a s oznacza procent strat
nieoznaczonych oleju wyrazony w masie ziarna
(obecna norma).
Stad mozemy obliczyé norme N:
A _ 100 X 100
t

czyli: 1000 =N

b—s—d
9

W obliczeniu powyzszym pominieto straty
suchej masy ziarna a wiec i masy S$rutu po-
ekstrakcyjnego. Straty te istniejg, ale brak na
nie normy.

Aby norme ilosci ziarna na 1tone oleju okre-
$li¢ jednoznacznie, zachodzi potrzeba dodatko-
wego ustalenia dopuszczalnego procentu 'sIT5t
suchej masy ziarna lub procentu strat Srutu.
Przy zatozeniu, ze dopuszczalny procent strat
Srutu wynosi y procent masy ziarna, zawartos¢
oleju w Srucie poekstrakcyjnym wynosi¢ bedzie

g 100/ 100

Wzd4r na obliczenie normy ziarna bedzie wte-
dy nastepujacy:
M 1000X 100

Stosujac wzo6r ten np. dla rzepaku, przy zalo-
zeniu: b (zaolejenie nasion) = 40%, d (sucha
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masa nasion) = 51%, g (sucha masa S$rutu) =
= 80,2%, t (zaolejenie $rutu) = 1,8%, s (straty
oleju) = 0,4%, y (straty Srutu) = 0,5%, otrzy-
mamy N = 259281 kg nasion rzepaku.

Przeliczenie obecnie obowigzujgcych norm
dotyczacych zuzycia materiatéw i pétHabryka-
tdbw na normy iloSciowe zwigzane z jednostkag
produktu trzeba wykona¢ i dla innych mate-
riatbw oraz dla innych oddziatéw zaktadu prze-
mystu tluszczowego.

Powyzszy przyktad podaliSmy dlatego, by
wykazaé, ze w naszych warunkach majg w pet-
ni zastosowanie uwagi radzieckich autoréw, ze
wewnatrzzaktadowy rozrachunek gospodarczy
wymaga uporzgdkowania norm.

Normy zuzycia surowcow, materiatow i poi-
produktéw zatwierdzane przez jednostke nad-
rzedng w przewazajacej mierze ustalone sg dla
catej branzy.

Normy dla poszczegélnych przedsiebiorstw
przemystu tluszczowego ustala sie stopniowo
w oparciu o istniejgce w nich warunki techni-
czno-organizacyjne. 'Normy takie sg podstawg
dla planowania wykonawczego i podlegajg bie-
Zzacemu korygowaniu w miare stosowania
usprawnien oraz innych zmian warunkéw orga-
nizacyjno-technicznych.

Normy zuzycia energii. W chwili
obecnej w badanym przedsiebiorstwie nie ma
tego rodzaju norm. Wynika to czesSciowo

i z braku urzadzen pomiarowych mogacych
ustali¢ rozmiary zuzycia energii i ustug dostar-
czonych przez inne oddziaty np. brak paromie-
rzy na poszczegdllnych oddziatach uniemozli-
wiajacych $ciste ustalenie zuzycia pary dostar-
czonej przez oddziat produkcji pomocnicze] —
ustugowej tj. kottownie.

System planowania wewnatrzzaktadowego

Wprowadzenie wewnatrzzaktadowego rozra-
chunku gospodarczego jest mozliwe jedynie
w tych przedsiebiorstwach, gdzie istnieje pla-
nowanie wewnatrzzaktadowe.

Planowanie wewnatrzzakltadowe w peinym
tego stowa znaczeniu wymaga opracowywania
planéw techniczno-przemystowo-finansowychb
dla wydziatow czy oddzialéw przedsiebiorstwa
oraz ustalenia krotkookresowych zadan produk-
cyjnych dla mozliwie najmniejszych komodrek
przedsiebiorstwa.

Peiny system planowania wewngtrzzaktado-
wego obejmuje w tym znaczeniu i wiele ele-
mentéw wewnatrzzaktadowego rozrachunku
gospodarczego. *

W przedsiebiorstwach przemystu ttluszczowe-
go roczny plan techniczno-przemystowo-finan-
sowy, opracowany dla catego zakiadu, nie jest
rozbijamy na oddziaty produkcyjne. Doprowa-
dzane sg do oddziatow tylko niektore wskazniki
z tego pland. Oddzialy przedsiebiorstwa stano-
wig natomiast podstawowe komorki planowania
wykonawczego. Podstawag i punktem wyjscia
dla tego planowania sg miesieczne zadania za-
ktadu i oddziatu ustalone w kwartalnych pla-
nach operatywnych otrzymywanych z central-
nego zarzadu przemystu.
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Planowaniem wykonawczym objeto w szcze-
go6lnosci oddziaty produkcji podstawowej, po-
mocniczej i ustugowej. Sporzadza sie dla nich
prawie wytgcznie plany ilosciowe. Planuje sie
produkcje, zatrudnienie, zuzycie materiatéw,
wykorzystanie urzadzen oraz w pewnym stop-
niu wprowadzenie usprawnien organizacyjno-
technicznych i remontéw. Plany produkcji od-
dziatdbw sporzgdzane sg w skali miesiecznej
z rozbiciem na dni i zmiany robocze.

Zatrudnienie w oddziatach planuje sie
z uwzglednieniem przekroczenia norm pracy.
Roboczogodziny pracownikéw oddziatlu w
dniach planowanych remontéw i przestojow
przeznacza sie na prace remontowe lub inne.
Zuzycie materialow podstawowych bezposred-
nich (surowcoéw i poHabrykatow) planuje sie
w zasadzie wedlug norm zuzycia zatwierdzo-»
nych przez centralny zarzad przemystu. Zuzycie
materialbw pomocniczych bezposrednich pla-
nuje sie przewaznie wediug norm centralnego
zarzadu. W niektérych oddziatach planuje sie
to zuzycie juz przy zalozeniu obnizonych wskaz-
nikow.

W obecnym systemie planowania wykonaw-
czego za mato wnikliwie planuje sie zuzycie
materiatow bezposrednich a zwilaszcza surow-
cow i potabrykatéw. Nie mobilizuje to zalogi
do walki o oszczedno$¢ materiatow. Jest to
miedzy innymi wynikiem pewnych luk
w istniejgcych normach zuzycia.

Wewnatrzzakltadowy rozrachunek gospodar-
czy ma miedzy innymi za zadanie pogtebi¢ pla-
nowanie wykonawcze na tym odcinku.

System sprawozdawczosci, kontroli
i analizy wynikéw

Scharakteryzujemy obecnie system sprawo-
zdawczosci i kontroli wynikéw w badanym
przedsiebiorstwie.

Przedsiebiorstwo posiada nastepujacg doku-
mentacje: .

(1) Dokumentacja pracy. — Prowadzone sg
tu karty pracy umozliwiajgce rozliczenie war-
tosci wynagrodzen za prace na poszczego6lne
oddzialy, w ktérych praca byta wykonana oraz
w ramach oddziatbw w odniesieniu do prac,
i ktérych wynagrodzenie traktowane jest jako

koszty bezposrednie — na poszczegdlne pro-
dukty.
(2) Dokumentacja zuzycia — tu mozna wy-

dzieli¢ trzy zasadnicze elementy:

(@) Dokumentacja zuzycia materiatow podsta-
wowych, surowcow i potproduktow oraz mate-
riatbw pomocniczych bezposrednich. Prowa-
dzone tu sg tzw. karty limitowe (ujete odreb-
nym opracowaniem IEOP), ktére nie tylko
umozliwiajg powigzanie dokumentacji zuzycia
z planem zuzycia i biezgcg kontrole jego reali-
zacji, ale ponadto grupujg zuzycie wediug od-
dziatéw zuzywajgcych, jak i wedlug produktéw
pracy, do ktorych dany material surowiec czy
po6iprodukt zostat zuzyty.

(b) Dokumentacja zuzycia pozostatych mate-
riatbw, narzedzi, czesci zapasowych, maszyn
*i urzadzen itp. Tu prowadzone sg ujednolicone
dokumenty pobrania materiatéw Rw, umozli-
wiajace rozliczenie warto$ci zuzycia na oddziat,



ktory dany materiat zuzytkowat wraz z wska-
zaniem celu zuzycia.

(c) Dokumentacja zuzycia $rodkéw trwatych.

W mys$l obowigzujgcych przepiséw prowadzona
jest szczego6towa ewidencja Srodkow trwatych
w oparciu o dokumentacje obrotu Srodkami
trwatymi, prowadzong wediug ujednoliconych
wzorow. Ewidencja ta umozliwia zaliczenie
kosztow zuzycia Srodkéw trwatych obliczonych
wedtug obowigzujacych stawek amortyzacyj-
nych na poszczegélne oddzialy uzytkujace dane
Srodki trwate.

(©)] Dokumentacje wynikow (produktéw) pra-

cy w ktdrej z kolei mozna rowniez stwierdzié
trzy elementy:

(@) Dokumentacja partii produktu gdzie sto-
sowane sa karty obiegowe partii w oddziale
utwardzalni tluszczéw oraz tzw. metryczki
w oddziale rafinerii. ¢

(b) Dokumentacja okresowa gdzie stosowane
sg raporty produkcyjne zmianowe, dobowe
i miesieczne. W chwili obecnej jedynie dwa
oddziaty produkcji podstawowej (utwardzalnia
i rafineria tluszczoéw) posiadajg dokumentacje
obiegowa poszczegolnych wznawianych proce-
s6w produkcji (partii) w formie tzw. metryczek
czy kart obiegowych. Produkcja pozostatych
oddziatdw produkcyjnych ujmowana jest jedy-
nie dokumentacjg okresowg to znaczy zmiano-
wg, dobowag, i miesieczng. Wynika to stad, ze
poszczeg6lne partie zazebiajg sie w niektorych
aparatach np. na skutek niemoznos$ci kazdora-
zowego zupeinego ich wypréznienia Iub tez
celowo sg mieszane (np. w ekstraktorach przy
ekstrakcji periodycznej bateryjnej), lub wre-
szcie przechodzg w procesy ciggte (np. marga-
ryna w komplaktorze).

(c) Dokumentacja w momencie oddawania
produktéw pracy do magazynu. — Produkty,
po6iprodukty poszczegédlnych oddziatéw sa od-
dawane do magazynow przyoddzialowych, na
podstawie kwitdw przychodowych. Oddziaty
pobierajgce poiprodukty do dalszej obrébki
otrzymujag je na podstawie dokumentacji omoé-
wionej w punkcie 2a (karty limitowe).

Stosowana dokumentacja umozliwia sporza-
dzanie sprawozdawczos$ci i przeprowadzanie
kontroli wynikéw dziatalnosci oddziatow i to
zaréwno w jednostkach naturalnych przez dzia-
ty techniczne jak i w uogdélnionym wyrazeniu
pienieznym przez dziat ksiegowosci.

Ksiegowos$¢ ujmuje koszty tak bezposrednie
jak i posrednie w ugrupowaniu wedtug poszcze-
go6lnych oddziatbw, a ponadto sporzadzane sg
kalkulacje dla wszystkich pétproduktéw opusz-
czajagcych poszczegélne oddziaty produkcyjne.
Pozwala to na wprowadzenie rozrachunku od-
dziatowego bez jakiejkolwiek dodatkowej spra-
wozdawczosSci.

Dla potrzeb wewnatrzzaktadowego rozra-
chunku gospodarczego konieczne jest ustalenie
cen planowych (zaliczeniowych) dla materiatow
i poéifabrykatow. Jako ceny planowe w bada-
nym przedsiebiorstwie przyjeto dla wyceny
surowcOw i materiatbw — ceny zbytu figuru-
jace w cennikach dostawcoéw,-natomiast dla wy-
ceny potproduktéw planowane koszty ich wy-

tworzenia (wediug planu rocznego). Przy obli-
czaniu obnizki kosztdbw w poréwnaniu z rokiem
ubiegltym, potabrykaty wiasnej produkcji za-
licza sie nie po kosztach planowanych, lecz po
kosztach skorygowanych roku ubiegtego.

Wyposazenie techniczne w urzadzenia
pomiarowe dla ustalenia rozmiaréw zu-
zycia i wynikéw produkcji

Badane przedsiebiorstwo posiada nalezyte
wyposazenie w urzgdzenia pomiarowe dla
ustalenia wielko$ci zuzycia surowcéw, mate-
riatbw i potabrykatow jak i ilosci otrzymywa-
nych pétfabrykatow czy wyrobéw gotowych
w zakresie poszczeg6lnych oddziatébw. Sg nimi
wagi pomostowe, zbiornikowe itp.

Przedsiebiorstwo nie dysponuje natomiast
dostateczna iloscig urzadzen pomiarowych dla
ustalenia zuzycia pary i energii elektrycznej
przez poszczego6lne oddzialy. Jednakze nie sta-
nowi to istotnej przeszkody we wstepnej fazie
prac nad wewnatrzzaktadowym rozrachunkiem
gospodarczym.

Uswiadomienie zatogi w zakresie celéw,
zadan i metod wewnatrzzaktadowego roz-
rachunku gospodarczego

Uswiadomienie zalogi o ekonomicznych i spo-
tecznych celach i zadaniach wewnatrzzaktado-
wego rozrachunku jest decydujacytn warun-
kiem dla osiggniecia dodatnich wynikéw.
Uswiadomienie zalogi przedsiebiorstwa w za-
kresie celow, zadan i metod wewnagtrzzaktado-
wego rozrachunku gospodarczego przeprowa-
dzane jest przede wszystkim w formie wstep-
nego zapoznania zaldgi z zagadnieniem na ogol-
nym zebraniu pracownikow. Ponadto zaloga
oddziatu, ktéry przechodzi na wewnatrzzakta-
dowy rozrachunek gospodarczy informowana
jest o weztowych zagadnieniach stanowigcych
gtéwne zrédia rezerw, na ktére wszyscy pra-
cownicy winni zwraca¢ uwage (na wewnetrz-
nych naradach pracownikéw oddziatu z udzia-
tem kierownictwa przedsiebiorstwa).

Ponadto waznym momentem jest okresowe
omawianie i analizowanie wynikéw dziatalno-
Sci oddziatu, bezposrednio po zakonczeniu okre-
su planu, sprawozdania z wynikéw dziatalnosci
oddziatu.

Praktyka uczy, ze mozna rozpoczaé prace
w tym zakresie od informowania pracownikow
0 celu badan jak réwniez od popularyzowania
zagadnienia wewnatrzzaktadowego rozrachunku
gospodarczego w czasie przeprowadzania badan
1 opracowywania wstepnych projektéow i przy
sposobnosci rozméw z kierownictwem przedsie-
biorstwa, z pracownikami komoérek funkcjonal-
nych i z robotnikami. Umozliwia to wykorzy-
stanie dla projektéw, konstruktywnych' uwag
zalogi przedsiebiorstwa i zwieksza zaintereso-
wanie zatogi opracowywanym zagadnieniem.
Doniostg role do spetnienia w tej dziedzinie ma
podstawowa organizacja partyjna w przedsie-
biorstwie, inicjatywa komorki zwigzku zawo-
dowego i aktyw ZMR

Powaznym $rodkiem jest przeprowadzenie
wspo6lnej najady pracownikéw naukowych

483



i aktywu gospodarczego przedsiebiorstwa
z udziatlem racjonalizatoré6w i przodownikéw
pracy. /

Na naradzie tej nalezy przedstawi¢ cel podje-
tej w danej dziedzinie pracy, dotychczasowe jej
wyniki naprzyktadzie porbwnawczego zestawie-
nia kosztow planowanych i rzeczywistych pro-
dukcji jednego oddziatlu. Ponadto nalezy doko-
na¢ analizy stwierdzonych odchylen. Uczestnicy
narady bedg mogli oceni¢ celowos¢ pracy jak
rowniez i mozliwos¢é wprowadzenia wewnatrz-
zakladowego rozrachunku gospodarczego na te-
renie ich przedsiebiorstwa. Ponadto mogg wy-
sung¢ szereg uwag na temat zagadnien, ktore
powinri® by¢ uwzglednione w opracowaniu.

Bezposrednio przed wprowadzeniem wew-
natrzzaktadowego rozrachunku gospodarczego
przeprowadzi¢ nalezy narade z calg zaloga
przedsiebiorstwa, a ponadto indywidualne na-
rady z zatogami oddziatdbw przechodzgcych na
wewnatrzzaktadowy rozrachunek.

Materialne zainteresowanie pracownikéw
wynikami rozrachunku

Doswiadczenia przodujgcych radzieckich
przedsiebiorstw uczy, ze wielkie znaczenie dla
rozwoju wewnatrzzaktadowego rozrachunku
i osiggniecie odpowiednich wynikéw 2z jego
wprowadzenia ma materialne zainteresowanie
pracownikow wynikami jego rozrachunku. Do-
tyczy to nie tylko robotnikow, ale réwniez per-
sonelu kierowniczego i inzynieryjno-technicz-
nego oraz pracownikéw umystowych oddziatow.

Od roku 1946 stosowany jest w Zwigzku Ra-
dzieckim system premiowania personelu Kkie-
rowniczego, pracownikéw inzynieryjno-tech-
nicznych j pracownikéw umystowych przedsie-
biorstw przemystowych, uzalezniajgcy wyptate
premii od wykonania panstwowego planu pro-
dukciji i planu obnizenia kosztéw witasnych.

System ten pobudza do konkretyzowania za-
dan obnizki kosztéw dla poszczegdlnych oddzia-
téw produkcyjnych, wzmacnia osobistg odpo-
wiedzialnos¢ za dziatalno$¢ ekonomiczng przed-
siebiorstwa i utatwia wprowadzenie wewnatrz-
zakladowego rozrachunku gospodarczego.

Dalszym ulepszeniem systemu premiowania
pracownikéw (w tym pracownikéw na stano-
wiskach kierowniczych) jest uzaleznienie wiel-
kosci premii bezpos$rednio od rozmiaru oszczed-
nosci i od procentu obnizki kosztow witasnych.

W przemysle papierniczym ZSRR stosowana
jest nastepujaca tabela odpiséw na fundusz pre-
miowania pracownikow. (Por. M. Kuzniecow.—m

Procent funduszu oszczednosci
przeznaczony, na premiowanie

Procent obnizenia
kosztu wilasnego Przy wykona- Przy wykona-

niu planu pro- niu planu w 100

dukcji do 100% i ponad 100%
1 - 2% 12 21
21 — 3 15 24
31 — 4 21 30
41 - 27 36
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W nutrizawodskij chozrazczet i rentabielnost’
cellulozno-bumaznoj promyszlennosti. Moskwa,
1950 r., str. 66).

Odpisy te sg jeszcze réznicowane dla oddzia-
téw w zaleznosci od trudnos$ci osiggniecia obniz-
ki kosztow. Z ustalonej sumy funduszu co mie-
sigc rozdziela'sie od 50— 70%, reszte rozdziela
sie dopiero po zakonczeniu kwartatu. W niekt6-
rych przedsiebiorstwach radzieckich stosowany
jest rowniez pewien klucz podziatlu funduszu
premiowego miedzy poszczegbélne kategorie
pracownikow. Np. kierownik oddziatu otrzy-
muje do 10%, planista do 6% funduszu itp.

ZatrzymaliSmy sie nieco diuzej nad stosowa-
nymi w ZSRR formami materialnego zaintere-
sowania pracownikéw wynikami rozrachunku,
ze wzgledu na duzg wage tego zagadnienia i ze
wzgledu na brak u nas wystarczajgco opraco-
wanych wytycznych jes$li chodzi o tworzenie
odpowiednich funduszéw i wprowadzenie syste-
mu premiowania pracownik6w za obnizke
kosztow v/ oddziatach (z wyjatkiem funduszu
zakladowego).

Brak ten niewatpliwie hamuje prowadzenie
i osiggniecie petnych korzysci z wewnagtrzzakta-
dowego rozrachunku gospodarczego w przemy-
Sle i wymaga usuniecia.

By nie op6znia¢ wprowadzenia oddzialowego
rozrachunku gospodarczego w przemysle tlusz-
czowym ze wzgledu na wymieniony brak prze-
pisow wydaje sie celowym prace przeprowadzic¢
w dwu etapach a to:

(1) Zapewni¢ materialne korzysci pracowni-
kom zaleznie od wynikéw obnizki kosztéw od-
dziatowych w ramach obecnie obowigzujgcych
przepisow.

(2) Opracowaé¢ odpowiednie projekty doty-
czace systemow premiowania i przediozyé je
ministerstwu, a nastepnie PKRG do zatwier-
dzenia.

Wobec braku przepiséw co do tworzenia spec-
jalnych funduszéw premiowych w obecnym
studium mozliwe jest zapewnienie materialne-
go zainteresowania pracownikéw tylko przez
odpowiedni rozdzial nagréd z funduszu zakta-
dowego. Mozna to osiggnac¢ przez zastrzezenie
pewnej czesci tego funduszu do rozdziatu mie-
dzy pracownikéw poszczegdlnych oddziatow
w formie nagréd za osiggniete oszczednosci
w tym oddziale. Nagrodami z tego tytutu po-
winni by¢ objeci rowniez kierownicy danych
oddziatow.

Materialne zainteresowanie niektorych pra-
cownikOw osiggnietymi oszczednos$ciami zapew-
niajg w przemysle tluszczowym w pewnym
stopniu premie za oszczedno$¢ surowcédw, ma-
teriatbw tak zwane premie parametrowe. Pre-
mie te-stosowane sg np. w rafinerii. W trakcie
zatwierdzania sg rowniez systemy premiowania
za inne wskazniki oszczednosciowe jak np. za
obnizke zaolejenia $rutu poekstrakcyjnego,
oparty miedzy innymi na projekcie opracowa-
nym w Instytucie Ekonomiki i Organizacji
Przemystu (Zaktad Przemystu Spozywczego)!

W dalszym ciggu nalezatoby przeprowadzi¢
badania i opracowa¢ ewentualnie projekty sy-
steméw premiowania robotnikéw za wskazniki



oszczednosciowe w innych oddziatach przedsie-
biorstw przemystu ttuszczowego, jak i w innych
gateziach przemystu rolno-spozywczego.

Systemy premiowania tego rodzaju obejmu-
jace tylko niektérych pracownikow oraz nie-
ktére elementy kosztéw nie wyczerpujg zagad-
nienia materialnego zainteresowania wszyst-
kich pracownikéw oddzialu wynikami rozra-
chunku. Dalsze projekty powinny iS¢ w tym
kierunku, by ze specjalnego funduszu premio-
wego powstajacego z odpowiedniej czesci uzy-
skanych oszczednos$ci premiowacé co miesigc lub
co kwartat wszystkich pracownikéw oddziatu
wraz z jego kierownikiem.

Z materialnym zainteresowaniem pracowni-
kéw oddziatu wielko$cig uzyskanych oszczedno-
Sci wigze sie i zagadnienie odpowiedzialnosci
materialnej oddzialu za straty spowodowane

Stanistaw Koitowski

w innym oddziale. Autorzy radzieccy wspomi-
naja o celowosci potrgcenia sumy powstalej
straty z funduszu premiowego oddziatu, ktdry
winny jest straty powstalej na innym oddziale.
Podkres$lajg jednak, ze zagadnienie to jest je-
szcze sporne. Wydaje sie wiec, ze w pierwszej,
fazie prac nad rozrachunkiem zagadnienie to
mozna poming¢.

Podsumowujac powyzsze rozwazania nalezy
stwierdzi¢, ze w przedsiebiorstwach przemystu
tluszczowego istniejg obecnie warunki dla
wprowadzenia wewnatrzzakladowego mrozra-
chunku gospodarczego w formie rozrachunku
oddziatéw produkcyjrwph. Zakres i sposoby
prowadzenia tego rozrachunku wymagajg od-
dzielnego omowienia.

Jozef Gajda, Krzysztof Stadnicki

Przykiad obiegu dokumentédw produkcji
W przedsiebiorstwie przemystowym

ASADNICZYM zagadnieniem, wplywaja-

cym na wyniki ekonomiczne produkcji jest

uregulowanie przebiegu dokumentéw pro-

dukcji opracowanych na podstawie najra-

cjonalniej ustalonych proceséw technolo-
gicznych. Artykut niniejszy* zakresla ramy wedtug
ktérych powinna by¢ zorganizowana praca przed-
siebiorstwa, a ujety w nich przebieg pozwoli na
zadysponowanie rob6t, oraz obliczenie kosztéw
materiatu i robocizny. Nizej opisany obieg doku-
mentacji ma zastosowanie w zakladach wytwor-
czych aparatury dzwigowej i trakcyjnej niskiego
napiecia o produkcji matoseryjnej, powtarzalnej.
Dziat produkcji zorganizowany jest w ten sposob,
ze dzieli sie na wydzialy obrébki mechanicznej
i montazowej. Wydzialy za$ podzielone sg na od-
dzialy produkcyjne, a mianowicie: w skitad wy-
dzialu obrébki mechanicznej wchodza oddzialy:
(1) obrébki recznej, (2) obrébki widrowej (tokar-

ki, automaty tokarskie, rewolwerdwki, heblarki
i frezarki wiertarki i gwinciarki, szlifierki), (3)
obrébki bezwiérowej (prasy, drykierki, maszyny

do prasowania $rub i rolowania gwintéw), (4) ob-
robki odlewoéw: (aj wstepnej (piaskowanie i gwin-
towanie), (b) mechanicznej (szlifowanie, frezowa-
nie, wiercenie i gwintowanie), (5) obrébki na go-
rgco pod cisnieniem (mioty pneumatyczne, odlew-
nia metali pod ci$nieniem), (6) obrébki powierzch-
niowej (szlifiernia z bebnami do czyszczenia, gal-
wanizowania i lakierowania), (7) $lusarski (bla-
charnia i spawalnia ), (8) oddziat produkcji wy-
presek bakelitowych.

Surowiec (materiat) jak: odlewy, prety i blachy
przebiegaja z magazynéw na poszczegoélne oddzia-
ty poprzez rozdzielnie warsztatowe tych oddzia-
téw, az do zdania wyprodukowanych czesci i wy-

* Autor artykutu podaje tu opis obiegu dokumentacji bez
uwzglednienia ekonomicznych momentéow zagadnienia. Ze
wzgledu jednak na potrzebe szerokiego zapoznania sie z te-

matem poruszanym przez autora artykut ten drukujemy —
Redakcja.

Ekonomika i Ora. Pracy

robow przez kontrole techniczng do magazynu
pétfabrykatow lub wyrobéw gotowych.

Wtasciwg organizacje przebiegu robét okreslajg
(ustalajg) nastepujace dokumenty: (a) zlecenie dy-
rekcji, (b) opracowanie konstrukcyjne, (cj opraco-
wanie technologiczne, (d) opracowanie fabryka-
cyjne, (e) wykonania produkciji, (f) obliczenie war-
tosci produkciji.

Zlecenie dyrekcji

(@) Zlecenie dyrekcji, wystawione poprzez dziat
planowania jest dokumentem dyspozycyjnym
przygotowania i wykonania produkcji, oraz jest
wskaznikiem finansowego jej pokrycia.

Podzial zlecen na grupy i ich numeracje okre-
Slajg specjalne instrukcje czynnikdw nadrzednych
odnos$nych przedsiebiorstw przemystowych.

Opracowanie konstrukcyjne

Biuro studidw konstrukcji (BSK) przeprowa-
dza analize rysunkéw otrzymanych z centralnych
biur studiéw i konstrukcji z punktu widzenia
technologii, przetwarzajgc je w rysunki wykonaw-
cze, nie budzace dla warsztatu zadnych watpli-
wosci.

BSK z przeanalizowanych rysunkéw obcych lub
wiasnych wykonuje ,wyszczegélnienie czesci* dla
kazdego zespolu lub podzespotu, okreslajac w nim.
dla kazdej czesci: (a) liczbe porzadkowa, (b) numer
rysunku, (c) nazwe czesci (detalu), (d) ilos¢ na pod-
zespot, zesp6t lub aparat, maszyne, urzadzenie,
(e) materiat, z ktérego czes¢ ma by¢é wykonana,
oraz materialy pomocnicze jak: farby, lakiery, cy-
na do lutowania itp.

Tak opracowane wyszczegodlnienie czesci wraz
z rysunkami wykonawczymi przesylta BSK do
dziatu technologicznego.
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Opracowanie technologiczne

(1) Sekcja normatywéw materiatowych (SNm)
dziatu technologicznego na podstawie otrzymanych
z BSK rysunkéw i wyszczegOlnien czesci oblicza
.techniczne normy zuzycia materiatow" ,dia kaz-
dej czesci, okreslajagc wage materialu w kg na 1
sztuke. SNm po obliczeniu technicznej normy zu-
zycia opracowuje ,zestawienie materialowe | eta-
pu“ i ,zestawienie materialowe 1 dla kazdego
aparatu, maszyny lub urzadzenia.

W zestawieniu materiatlowym 1 etapu wediug
kolejnosci wyszczegdlnienia czesci podane sa dla
materiatu: (a) grupa (branej», (b) rodzaj, (cj nazwa,
(d) wymiary, (ej norma, (}) ilo§¢ czesci na 1 apa-
rat, maszyne lub urzadzenie, (g) waga surowca
i fabrykatu w kg dla 1 sztuki oraz dla ilosci sztuk
na 1 aparat, maszyne lub urzgdzenie.

W zestawieniu materialowym | na asortymen-
towe scalenie materiatow podane sa: (aj grupa
(branza), (b) nazwa, ( cj wymiary, (d) norma,
(e) waga surowca i fabrykatu na 100 aparatow,
maszyn lub urzadzen, (f) pozycje scalonych mate-
riatbw | etapu.

SNm po opracowaniu zestawien materialowych
nanosi do oryginaldw ,wyszczegoOlnien czesci* da-
ne odnosnie materiatu, tj.: (a) grupe, (b) znak,
(cj nazwe, (d) wymiar, (ej norme, (f) wage surow-
ca na 100 sztuk czesci.

Wyszczegblnienia sporzadzane sa na kalce stale
przechowywanej w BSK, ktore kopie na papierze
Swiatloczutym wydaje uzytkownikom.

Kopie zestawien materialowych przekazuje
SNm do dzialu zaopatrzenia ( DZ) jako podstawe
do sporzagdzania planu zaopatrzenia przedsiebior-
stwa w surowce, poifabrykaty obce i materialy
pomocnicze.

(2) Sekcja planéw operacyjnych (SPop) dziatu
technologicznego na podstawie otrzymanych z BSK
Swiattokopii wyszczeg6lnien czesci opracowuje
.karty technologiczne* Iub ,karty operacji“,
w ktorych podaje potrzebne dane w odniesieniu
do materialu oraz okresla jak, gdzie i czym ma
by¢ wyrob wykonany, tj. wyznacza: (aj numer ko-
lejny operacji, (bj nazwe operacji, (cj dziat pro-
dukcji, (dj stanowisko, (ej przyrzady, (f) spraw-
dziany, (g) narzedzia.

Brudnopis opracowanej karty technologicznej
lub karty operacji SPop przestata do wgladu sek-
cji konstrukcji pomocy warsztatowych celem
uzgodnienia lub wprowadzenia zmian. Dopiero po
tej czynnosci moze SPop wykonaé karte techno-
logiczng lub karte operacji na czysto i nada¢ sym-
bole przyrzadéw, narzedzi i sprawdzianow.

(3) Karty technologiczne Ilub karty operacji
z SPop przekazywane sg do sekcji kalkulacji war-
sztatowej (SKw) celem okres$lenia: (a) grupy pra-
cy, (bj czaséw roboczych lub normy szt/godz.

Oryginaly kart technologicznych lub kart ope-
racji przechowywane sg w sekcji planéw opera-
cyjnych, a do opracowania pomocy warsztatowych
i zlecen produkcyjnych uzywane sg ich Swiatto-
kopie.

Opracowanie fabrykacyjne
(1) Sekcja opracowan zlecen (SOZ1) opracowuje
zlecenia produkcyjne na podstawie kwartalnego,
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wzglednie miesiecznego planu produkcji, otrzyma-
nego z dzialu planowania (DP), oraz otrzymanych
z biura studidéw i konstrukcji wyszczegélnien cze-
Sci, a z dziatu technologicznego kart technologicz-
nych lub kart operaciji.

SOZ1 Swiatlokopie wyszczeg6lnien czesci i kart
technologicznych zapotrzebowuje kazdorazowo na
majgce by¢ opracowane zlecenia, a to w tym celu,
aby byta gwarancja wprowadzenia ewentualnych
zmian materialowych lub procesu technologicz-
nego w nowoopracowanym zleceniu produkcyjnym
danej czesci,' podzespotu lub zespotu.

Ponadto zatgczone wyszczegdlnienie czesci do
kazdego zlecenia stuzy sekcji uruchomienia zlecen
w celu zarezerwowania w dziale zaopatrzenia su-
rowca, poHabrykatow obcych i materiatdw po-
mocniczych na dany program produkcyjny.

W skiad kazdego zlecenia produkcyjnego wcho-
dza: (aj zlecenia w 1 egzemplarzu, (b) przewodnik
(kopia zlecenia) w 1 egzemplarzu, (cj karty robocze
akordowe lub dniowkowe, oddzielnie na kazda
operacje, (dj kwity rozchodowe na surowiec,
wzglednie pétfabrykaty w 4 egzemplarzach, (e)
wyszczegolnienie czesci w 1 egzemplarzu.

Zlecenie i przewodnik nalezy wypetni¢ na ma-
szynie sposobem przebitkowym. W tym celu oba
druki powinny posiada¢ nakrywajgce sie siatki
i teksty (oprécz nazwy). Karty robocze (,gtéwne")
wypetniane sg czesciowo (nie wpisuje sie ilosci
sztuk na wykonanie zlecenia, numeru marki i na-
zwiska robotnika).

W wyszczegdlnieniu czesci wpisuje sie ilos¢ su-
rowca, poéitfabrykatéw obcych i czesci znormalizo-
wanych (oraz dodatkowo, na wniosek sekcji uru-
chomienia zlecen, ilo§¢ surowca na wykonanie
potfabrykatéw obcych we wtasnym zakresie), po-
trzebnych na wykonanie zlecenia.

SOZ1 wystawione zlecenie na ilo$¢ sztuk do wy-
produkowania w jednym miesigcu przesyta za po-
kwitowaniem (w ksigzce realizacji zlecen) do sek-
cji uruchomienia zlecen co najmniej na 6 tygodni
przed dniem rozpoczecia pracy wedtug planu.

Nalezy tu zauwazy¢, ze dzielenie zlecen mie-
siecznych na mniejsze partie z punktu widzenia
ekonomii produkcji (transport, ustawienie maszy-
ny, powtarzanie sie czasow przygotowawczych
itp.) jest niecelowe.

W wypadku "jednak braku surowca na produk-
cje miesieczng oraz z powodu innych wzgledow,
partie miesieczne detali mozna rozbi¢ na partie
mniejsze. Nalezy woéwczas do danego zlecenia mie-
siecznego przygotowaé¢ odpowiednig ilos¢ przewo-
dnikow z kartami roboczymi na poszczegoéine
mniejsze partie czesci, tak aby suma czesci z po-
szczegoblnych przewodnikéw data ilos¢ przewidzia-
ng na zlecenie miesieczne dla danych przewodni-
kéw. W tym wypadku numer zlecenia nalezy ta-
mac przez ilos¢ partii (cyfra arabska) oraz przez
kolejny numer partii w danym miesigcu cyfrg
rzymska na przewodniku.

2 Sekcja uruchomienia zlecen (SUZ1) otrzyma-

ne przy zleceniu wyszczegdlnienie czesci przesyta
do dziatlu zaopatrzenia celem podania stanu su-
rowca, poétfabrykatéw obcych i czesci znormalizo-
wanych, bedacych do dyspozycji na zlecenie.
Dziat zaopatrzenia obok ilosci potrzebnej na zle-
cenie wpisuje ilos¢ na magazynie, brakujgca, zamo-
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wiong i termin dodatkowy. SUZ1 po otrzymaniu
danych z dzialu zaopatrzenia wystepuje z ewen-
tualnym wnioskiem do sekcji opracowania zlecen
w celu opracowania zlecenia na wykonanie poéfa-
brykatow obcych we wtasnym zakresie z podaniem
w wyszczegoblnieniu czesci ilosci surowca potrzeb-
nego do wykonania brakujgcych poétfabrykatow
oraz numeru zlecenia, na ktére bedg wykonywane.
Tak opracowane wyszczeg6lnienie czesci SUZ1
przesyla powtérnie do dziatu zaopatrzenia w celu
zarezerwowania potrzebnego surowca i po6tfabry-
katow obcych na wykonanie zlecenia, przedsta-
wiajgc jednoczesnie kwity rozchodowe do akcep-
tacji i zarezerwowania na materiaty wolne i be-
dace do dyspozycji na dany program produkcyjny.

Po odnotowaniu przez dziat zaopatrzenia nume-
row zlecen, na ktére surowiec i poétfabrykaty obce
maja by¢ zarezerwowane i po akceptacji kwitéw
rozchodowych, wyszczegélnienie czesci wraz
z kwitami rozchodowymi sekcja uruchomienia zle-
cen zalgcza do zlecenia produkcyjnego i przeka-
zuje je poprzez sekcje planowania warsztatowego
(dla wystawienia terminarza robo6t) do rozdzielni
warsztatowej co najmniej na 4 tygodnie przed roz-
poczeciem planowanej produkcji.

SUZ1 wspoéltpracuje nastepnie z dziatem produk-
cyjnym, aby realizacja zleceh przebiegata zgodnie
z planem dekadowym, tygodniowym lub dziennym,
opracowanym przez sekcje planowania warsztato-
wego.

Wykonanie produkcji

Szef produkcji kontroluje wykonanie produkciji
zgodnie z planem wykonawczym za posrednictwem
rozdzielni warsztatowej (RW), ktora ma zadanie
nadania produkcji planowego i rytmicznego prze-
biegu. Wydaje ona w odpowiednim czasie wszelkie
roboty na warsztat, odbiera je, kontroluje iloscio-
wo, oddaje do sprawdzenia kontroli technicznej
wzglednie na dalsze operacje, RW jest tgcznikiem
pomiedzy komdrka opracowania fabrykacyjnego,
dziatem produkcji i magazynowni.

Przebieg pracy

(1) Rozdzielnia warsztatowa (RW) otrzymawszy
zlecenie produkcyjne co najmniej na 2 tygodnie
przed uruchomieniem produkcji wedlug planu
przesyta wszystkie kwity rozchodowe (po 4 egz. do
kazdego zlecenia) do magazynu surowcéw wzgle-
dnie péHabrykatobw. Magazyn po przygotowaniu
materiatu, wpisuje na kwitach ilos¢ faktycznie wy-
dawang i podpisuje. Odbierajgcy materiat kwituje
na wszystkich egzemplarzach, a jeden egzemplarz
kwitu zabiera z materiatem, jako dowod na pobra-
ng ilos¢.

Magazyn, potwierdzony kwit rozchodowy w 2
egzemplarzach wysyta do rachuby materiatlowej,
skad po wycenie i odnotowaniu rozchodu zostaje
odestany do kosztéw wtasnych.

W wypadku wydania przez magazyn mniejszej
ilosci surowca, czy poffabrykatu niz ta, na ktérg
opiewa kwit rozchodowy, rozdzielnia warsztatowa
wypisuje nowy kwit rozchodowy (w 4 egz.) na bra-
kujgcg ilos¢, przedktadajac go za posrednictwem
sekcji uruchomienia zlecehn do akceptacji i pod-
stemplowania przez sekcje opracowania zlecen,
ktéra czynnos¢ te dokonuje z réwnoczesnym oka-
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zaniem kopii kwitu rozchodowego na uprzednio
otrzymany surowiec czy po6Habrykat.

Rozdzielnia warsztatowa do pobranego materia-
tu z magazynu dodaje przewodnik i umieszcza go
na poétce z napisem: ,Roboty dla brygady X*“ lub
.Roboty dla brygady Y“, a zlecenia wraz. z karta-
mi roboczymi, z dolgczong kopig kwitu rozchodo-
wego wkiada do skrzynki z takim napisem.

Napisy na poétkach przeznaczonych na materiat
i na skrzynkach, przeznaczonych na przechowywa-
nie zlecen (przed pierwszg i kazda nastepnag ope-
racjag) dokonuje sie na podstawie terminarza robot
na stanowiska robocze dziatu produkcyjnego,
opracowanego przez sekcje planowania warszta-
towego.

2 Warsztaty produkcyjne.
sztatowa moze wydawac robote na warsztat bezpo-
Srednio robotnikowi brygady lub brygadziscie.

(@) Gdy robotnik z brygady X lub Y podejdzie
do okienka, rozdzielczy wydaje mu materiat, prze-
wodnik i karte roboczg na operacje nr 1 Przy tym
do karty roboczej tabelowy wpisuje numer marki,
nazwisko robotnika, godzine rozpoczecia pracy,
oraz ilos¢ sztuk do wykonania.

Robotnik po wykonaniu operacji oddaje roz-
dzielni cze$¢ (wzglednie o ile sa to czesci ciezkie
pozostawia na stanowisku pracy), przewodnik
i karte robocza podpisang przez brygadziste. Roz-
dzielnia kontroluje natychmiast ilo§¢ czesci odda-
ng przez robotnika na wadze kontrolnej wzglednie
liczy, a tabelowy wpisuje do karty roboczej godzi-
ne i minute zakonczenia roboty, wydaje mu row-
noczesnie inng robote, przy czym zostaje wpisana
ta sama godzina zakonczenia pracy w jednej kar-
cie roboczej. Rozdzielczy odcina karte ukonczong
od przewodnika i przypina jg do odpowiedniego
zlecenia znajdujgcego sie w rozdzielni i zaznacza
na przewodniku kreskg wykonanie danej*operaciji.
Réwnoczesnie odpina od zlecenia i przypina do
przewodnika nastepng z kolei karte roboczg, a cze-
Sci z przewodnikiem i nastepng karte roboczag
ktadzie na péice.

Jezeli nastepng czynnos$¢ bedzie wykonywac ro-
wniez brygada X, zlecenie pozostaje w tej samej
skrzynce,.jezeli za$ robota poéjdzie do brygady Y
Zlecenie zostaje przeniesione do skrzynki z napi-
sem: ,Roboty dla brygady Y“ — odpowiednio do
poiki, na ktdrej zostaty umieszczone czesci z prze-
wodnikiem i kartg roboczg na nastepng operacje.

Przy wydawaniu roboty na druga i nastepng
operacje RW wpisuje zawsze ilo$¢ sztuk wydanych
rowng ilos¢ sztuk dostarczonych z operacji po-
przedniej, co kazdorazowo przez RW jest kontrolo-
wane.

Rozdzielnia wydaje karte roboczg na kazda ope-
racje oddzielnie. Przewodnik obiega wraz z przed-
miotem obrabianym od jednej operacji do drugiej,
az do zdania czesci do magazynu. Zasadniczo po
kazdej operacji czesci lekkie, karty robocze oraz
przewodnik wraca do RW. Natomiast przy produk-
cji systemem potokowym i tasmowym odbior
i kontrola miedzyoperacyjna ograniczona jest do
koniecznego minimum, ktérej dokonuje sie wy-
rywkowo na miejscu pracy.

Przy kazdym odbiorze z warsztatu przez roz-
dzielnie czesci musza by¢ przeliczone lub zwazone
przy wydawaniu i odbiorze partiami.

Rozdzielnia war-



Odpadki uzytkowane zdaje RW do magazynu
odpadkéw za kwitem przychodowym, niewykorzy-
stany surowiec za kwitem zwrotu do magazynu
surowcow i niewykorzystane poifabrykaty do ma-
gazynu potfabrykatow.

Kwity wypisane sg w 4 egzemplarzach, z kto-
rych jeden potwierdzony egzemplarz zatgcza RW
do zlecenia.

(b) Gdy brygadzista zgtasza sie po robote, dla
swojej brygady, rozdzielnia warsztatowa wydaje
mu materiat, przewodnik i karte roboczg (gtéwna)
na operacje nr 1 z okre$leniem ilosci sztuk do wy-
konania. Jesli robota ma by¢é wykonywana przez
kilku robotnikéw, brygadzista zapotrzebowuje
w rozdzielni warsztatowej karty robocze dodatko-
we lub karty akordu zbiorowego na zadang ilos¢
pracownikow.

Do kart brygadzista wpisuje numer marki, na-
zwisko robotnika, godzine rozpoczecia pracy oraz
ilos¢ sztuk do wykonania. Robotnik po wykonaniu
operacji oddaje karte roboczg brygadziscie do wpi-
sania godziny zakonczenia pracy i podpisu. Bryga-
dzista nastepnie oddaje czesci, przewodnik i karte
roboczg do rozdzielni, ktéra wydaje mu inng ro-
bote, przy czym brygadzista wpisuje do karty ro-
boczej te samag godzine rozpoczecia pracy, w kto-
rej zostata ukonczona poprzednia operacja.

Brygadzista niezaleznie od wypetniania kart ro-
boczych (gtéwnych, jesli jeden robotnik wykonuje
dang operacje, dodatkowych lub kart akordu zbio-
rowego, jesli kilku robotnikébw wykonuje dang
operacje) prowadzi kontrole przepracowanych
dniéwek przez robotnika w ten sposéb, aby suma
przepracowanych godzin akordowych i ilo$¢ sztuk
wykonanych wedlug kart dodatkowych zgadzata
sie z iloScig okreslong na karcie gtéwnej.

Brygadzista, wystawiajgc karty dodatkowe Iub
akordu zbiorowego musi wpisa¢ ich numery do
karty gtéwnej, a na kartach dodatkowych Ilub
akordu zbiorowego wpisa¢ numer karty gtéwnej.

3 Kontrola techniczna. Czesci oddaje do kon-

troli technicznej (KT) i odbiera z kontroli rozdziel®
nia warsztatowa. RW, oddajac czesci do kontroli
przenosi zlecenie do skrzynki z napisem: ,Roboty
w kontroli“.

Do przewodnikéw przypina RW karty robocze
i oddaje wraz z czesciami do kontroli, pozostawia-
jac w rozdzielni same zlecenia lub zlecenia z na-
stepnymi kartami roboczymi o ile kontrola wypada
miedzy operacjami.

Kontrola wpisuje do przewodnikow odbiér, oraz
wpisuje ilos¢ czesci dobrych, do. poprawy i ziych
na poszczegdlnych kartach pracy, dla stwierdzenia
na jakich operacjach powstaty braki, a to dla umo-
zliwienia rachubie ptac obliczenia zarobku robot-
nika. Kontrola wpisujgc ilos¢ czesci do poprawy
i ilos¢ czesci ztych, wpisuje obok ilosci przyczyne
odrzucenia czesci w sposOb przedstawiony na
tab. 1

Tab. 1
llos¢ sztuk
dostarczonych dobrych do poprawy ztych
1000 900 50 wr 30 wm
20 wt

W tabeli nr 1 tor oznacza wine robotnika, tom
oznacza wine materiatu, wt oznacza wine technicz-
ng (z innej przyczyny). Ponadto w kazdym przy-
padku stwierdzonych brakéw sporzadza kontrola
.Zawiadomienie o braku“, wysylajac po 1 egz. do
dziatu zaopatrzenia i rozdzielni warsztatowej.

Zawiadomienie o braku jest podstawg do wysta-
wienia zleceh na uzupelnienie serii na ten sam nu-
mer zlecenia. W tym wypadku numer zlecenia zo-
stanie tamany przez numer kolejny partii (cyfrg
rzymska). Czesci wykonane z kwitem przychodo-
wym w 5 egzemplarzach wysyta kontrola technicz-
na do magazynu potfabrykatow lub magazynu wy-
robéw gotowych dla produkcji z montazu, czesci
zte (nadajgce sie jako materia! wyjSciowy do in-
nej produkcji) — do magazynu odpadkow, czesci
do poprawy wraz z ,zawiadomieniem o odchyi-
kach“ do rozdzielni warsztatowej.

Obliczenie wartosci produkcji

(1) Rachuba ptac (RP1). Po ukonczeniu wszyst-
kich operacji rozdzielnia spina przewodnik
z wszystkimi kartami roboczymi i oddaje rachubie
ptac do obliczenia zarobku robotnika. Sekcja ra-
chuby ptac pracuje na miejscu w rozdzielni i do-
konuje obliczenia zarobku robotnika rownolegle
z pracg warsztatu i rozdzielni, tak aby nie bylo
op6znien w obliczaniu zarobkéw. Rachuba ptac
wcigga zarobki robotnikéw na listy zbiorcze, a ko-
pie list zbiorczych wydaje robotnikom w konhcu
okresu obrachunkowego dla kontroli (zamiast ko-
pii list zbiorczych mozna oddawa¢ robotnikom od-
cinki kart roboczych biezgco po wykonaniu kaz-
dej operaciji).

Rachuba ptac oblicza zarobki za czesci przyjete
przez kontrole jako dobre. Czesci zte i do poprawy
z winy robotnika nie wchodzg do obliczenia zarob-
ku akordowego robotnika.

Karty robocze bez wpisanego czasu pracy i nie
podpisane przez kontrole techniczng nie beda do-
liczone do wyptaty, jak réwniez nie bedzie obli-
czona karta robocza systemem dnidwkowym za-
robkéw w wypadku niescistego podania rzeczywi-
stych godzin pracy. Obliczenia kart akordowych
wedtug systemu dniéwkowego nie nalezy przepro-
wadza¢. W wypadku przestojow oblicza sie zaro-
bek wedtug kart przestoju.

Niedopuszczalne jest réwniez 'Stosowanie popra-
wek przed rozpoczeciem pracy ani tez po wyko-
naniu pracy. W razie koniecznym nalezy zmieni¢
norme protokolarnie tymczasowo lub na stale.

Brygadzistom nie wolno odrywaé pracownikow
do robét na inne zlecenia bez dania im nowej kar-
ty roboczej lub karty roboczej na posté) w wypad-
ku przerwania roboty z jakichkolwiek powodoéw
(np. choroba robotnika, uszkodzenie maszyny lub
przyrzadu, wyczerpanie materiatu itp.), robotnik
oddaje robote wraz z kartg roboczg na ilosci wy-
konane, a na dalszg ilos$¢ wystawia sie drugg karte
robocza.

Sekcja opracowania zlecen wydaje do rozdzielni
ryczattowe karty robocze dniéwkowe na ,straty
i postoje“.

(2) Sekcja kosztéw wtasnych (KWI) po otrzyma-
niu z sekcji uruchomienia zlecen zakonczonych
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skompletowanych zlecen segreguje je i sporzadza
kalkulacje ostateczng wyrobow. Po jej sporzadze-
niu wpisuje cene kosztu wilasnego na Kkwitach
przychodowych i jeden egzemplarz kwitu przycho-
dowego odsyla 'do rachuby materiatlowej (RM) ja-
ko dokument do zaksiegowania wyrobow péigoto-
wych lub gotowych.

Po tych pracach sekcja kosztow (KWt) wiasnych
wysyta zakonczone zlecenie do sekcji analizy
przebiegu wykonania (SAn) celem przeprowadze-
nia analizy.

?3) Sekcja analizy przebiegu wykonania (SAn)

po przeanalizowaniu skompletowanych zakonczo-
nych zlecen wysyta do zainteresowanych dziatéw
przedsiebiorstwa: uwagi i spostrzezenia o wyko-
rzystaniu maszyn, narzedzi, ludzi, surowca, odpad-
kéw, w odniesieniu do prawidtowos$ci metod pro-
dukcyjnych, technologii wykonania, ustalonych
norm kalkulacyjnych i materialowych, obiegu
i stosowania dokumentéw. SAn przeanalizowane
zlecenie przekazuje do archiwum.

Jacek Jakimowicz

Uwagi ogolne

Dzial montazu nie moze bezposrednio z warszta-
tow produkcyjnych pobiera¢ poifabrykatow goto-
wych do montazu podzespotow Ilub zespotow.
W pilnym jednak wypadku, o ile to nastapi, czyn-
nosci przychodu czesci na magazyn, a rozchodu na
montaz, nalezy rownolegle przeprowadzi¢ doku-
mentacyjnie.

Z koncem miesigca wszystkie zlecenia sg likwi-
dowane, obliczone i przesylane do kosztéw wias-
nych. Dla czesci nie wykonczonych dalsze przepro-
wadzanie produkcji rozpoczyna¢ sie bedzie nie od
surowca, a tylko od potabrykatow. Czesci niewy-
konczone zdane sg na magazyn jako poéifabrykat
i nastepnie pobrane manipulacyjnie.

Sekcja uruchomienia zlecen winna dekadowo
lub tygodniowo przesyta¢ do kosztow wiasnych
zestawienie wypuszczonych zlecen na warsztat dla
zatozenia karty kalkulacyjnej.

Stanistaw Kotlowski

Podstawowa dokumentacja techniczna produkcji
w spotdzielczym przemysSle drzewnym

STNIEJACA dotychczas w przemysle spo6t-
dzielczym podstawowa dokumentacja tech-
niczna produkcji wzorowana jest na og6t na
dokumentacji stosowanej w okresie miedzy-
wojennym. - Ma ona charakter przewaznie
ewidencyjny, ograniczajac sie najczesciej tylko
do wymienienia zadania produkcyjnego z po-
daniem normy czasowej oraz do kontroli czasu
przepracowanego i obliczenia zarobku.

W dokumentaciji tego typu nie znajduja odbi-
cia rewolucyjne zmiany, ktére zaszlty w dzie-
dzinie gospodarczej w naszym Kkraju. Zmiany
te stawiajg przed dokumentacjg produkcji no-
we zadania, polegajgce na przeniesieniu podsta-
wowych zasad gospodarki socjalistycznej, to
jest planowania i rozrachunku gospodarczego
do najnizszych stanowisk wytworczych. A.
Wang, w pracy ,O planowaniu wewnatrzza-
ktadowym* 1 podkres$la, ze jednym ze Srodkow
wprowadzenia w zaktadach planowania wewne-
trznego jest uporzgdkowanie pierwiastkowe]
dokumentacji technicznej. Uporzadkowanie to,
wediug Wanga, powinno dotyczy¢ zarbwno stro-
ny formalnej, jak i momentu pogtebienia roli
dokumentacji w zakresie normowania i podnie-
sienia poziomu produkciji.

Znaczenie dokumentacji podkresla réwniez
fachowa literatura radziecka. L. |. Rosenberg
pisze: ,Jako$¢ rachunku kosztéw wtasnych za-
lezy przede wszystkim od organizacji wypetnia-
nia pierwotnych dokumentow i ich obiegu. Nie-
zbedne jest aby dokumenty dokiadnie odzwier-
ciedlaly rodzaj, ilos¢, sume, oraz miejsce pono-
szenia kosztéw.

>A. Wang ,0 planowaniu wewnatrzzaktadowym*. Wyd. Pol-
skie Wydawnictwa Gospodarcze ,Polgos“, 1951, str. 19.
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Z kolei, prawidtowy ilosciowy rachunek kosz-
tbw mozliwy jest przy dobrze zorganizowanej
gospodarce magazynowej. Konieczne jest, aby
wydawanie materiatbw bylo kazdorazowo od-
powiednio udokumentowane z doktadnym zaz-
naczeniem iloSci materiatow.” 2

Ekonomista radziecki W. Diaczenko pisze:
.Konsekwentne przeprowadzenie zasad rozra-
chunku gospodarczego wymaga takiej organiza-
cji pracy, gdzie nie ma miejsca dla naktadow
niewyspecyfikowanych. Kazdy naklad winien
by¢ odniesiony do tych dziatow, odcinkéw pra-
cy i tych oso6b, od ktérych bezposrednio zalezy“3.

Jest tu wyrazna wskazéwka, ze wszelkie na-
ktady bezposrednie na produkcje, a wiec za-
rowno koszty piaterialowe, jak i koszty robo-
cizny, powinny by¢ zwigzane z wykonawcami,
co moze byé dokonane jedynie przez odpowied-
ni uktad i obieg podstawowych elementéw do-
kumentacji, uwzgledniajacy na tym odcinku
potrzeby rachunkowosci i ksiegowosci przedsie-
biorstwa.

Wedlug W. Diaczenki: ,niezbedng przestanka
wewnetrznego rozrachunku gospodarczego na
rowni z wewnetrznym planowaniem jest orga-
nizacja systematycznej ewidencji i kontroli
w zakresie wszystkich wskaznikéw pracy,
a przede wszystkim — ewidencji kosztow wtas-
nych w oddziatach oraz nakltadéw, odniesio-
nych do poszczegodlnych brygad, odcinkéw, oso-
bistych kont, a takze zapaséw materiatlowo-to-
warowych*.

1L. I. Rosenberg ,Technika rachunku kosztéw wtasnych
produkcji przemystowej“. Wyd. Polgos, 191 r., str. 1L

5W. Diaczenko ,,Rozrachunek gospodarczy jako socjalisty-
czna metoda gospodarcza“. ,Ekonomista“, kwartat Il z roku
1951, str. 175.



Jest niewatpliwe, ze ewidencie taka mozna
uzyskac¢ jedynie drogg odpowiednio dostosowa-
nej do tego celu dokumentacji podstawowej, na-
zywanej réwniez pierwiastkowag i pierwotna.

W zakres wskaznikéw ujetych w dokumen-
tacji powinny wreszcie wej$¢ tak decydujace
dla przebiegu i kosztéw produkcji momenty
jak — wspétzawodnictwo pracy na odcinku:
wydajnosci, jakosci produkcji i oszczednosci zu-
zycia materiatbw. Nie moze by¢ réwniez pomi-
niete zagadnienie doprowadzenia planu do naj-
nizszych stanowisk pracy.

W gospodarce socjalistycznej, pracownikowi
jako wspotgospodarzowi przedsiebiorstwa, nie
wystarcza zapis przepracowanych godzin na
wyznaczone mu zadanie. Pracownik chce i po-
winien wiedzie¢ jaki udziat ma iego wktad pra-
cy w wykonaniu planu produkcji zakfadu, ja-
kie zadanie stawia mu ten plan w czasie i iakie
posiada on sam mozliwosci, w kierunku zmniej-
szenia kosztow produkcji. Pracownik chce réw-
niez wiedzie¢, jak on to zadanie wykonat, w ia-
kim stosunku sa wyniki jego pracy do ustalo-
nych norm i iaki jest materialny efekt wyko-
nanej pracy dla niego samego.

Te zainteresowania sa wyrazem stosunkow
produkcii w ustroiu socjalistycznym i dokumen-
tujg wyzszos¢ socjalizmu nad ustrojem kapita-
listycznym. Znaczenie ich dla przebiegu pro-
dukcji jest tak duze, ze nie moga one nie miec
odbicia w podstawowej dokumentacji. Jest jas-
ne, ze w miare przenoszenia zadan produkcyj-
nych z centralnych os$rodkéw dyspozycyjnych
zaktadu do osrodkéw nizszych i wreszcie do sa-
mych stanowisk pracy wykonawczej, zakres
przekazywanych w dokumentacji technicznej
wskaznikOw bedzie sie zmniejszal. Stanowisko
nainizsze powinno iednak otrzymaé wszystkie
zasadnicze wskazniki, dotyczgce bezposrednio
wykonywanego zadania produkcyjnego. Tylko
przy takim systemie dokumentacji mozna wy-
maca¢ przestrzegania wyznaczonych norm i
wykorzystaé¢ ie jako czynnik mobilizujacy do
wspéizawodnictwa, do racjonalizacji i uzyskac
zainteresowanie wynikami pracy na tle zadan
produkcyjnych zaktadu.

Po wykonaniu zadan produkcyjnych, doku-
mentacja w drodze powrotnej od stanowisk naj-
nizszvch do os$rodkéw centralnych, powinna
umozliwi¢ ewidencjonowanie i grupowanie na
coraz wyzszym szczeblu poniesionych na wyko-
nanie zadan naktadow.

Tylko taki system zapewnia objecie rozra-
chunkiem gospodarczym w peini calego procesu
produkciji.

Cytowany juz L. |I. Rosenberg stwierdza:
W systemie ksiegowos$ci kosztow juz sam pro-
ces wystawiania dokumentow pierwotnych po-
winien sygnalizowa¢ kazdy wypadek przekro-
czenia normy naktadéw. W rzeczywistos$ci tego
rodzaiu sygnalizacja winna dotyczy¢ rozchodu
materiatdow i naleznych ptac“.

Podstawowa dokumentacja produkecji

Na podstawie powyzszych zatozenh oraz prak-
tycznych doswiadczen, mozna ustali¢, ze podsta-

wowa dokumentacja techniczna produkcji jesli
ma sta¢ sie srodkiem planowania wykonawcze-
go i rozrachunku wewnatrzzaktadowego, po-
winna spetni¢ szereg ponizszych warunkéw:

(1) Okreslic we wtasciwej formie planowane
zadanie produkcyjne.

(2) Uwidoczni¢ zwigzane z zadaniem normy
czasowe i materialowe, umozliwiajgc jednoczes-
nie bezposrednia kontrole wykonania tych
norm, a przez powigzanie z ksiegowoscig mate-
riatowa i kontrolg czasu pracy da¢ dane licz-
bowe do obliczenia faktycznych naktadéw czyli
do kalkulacji wynikowej.

(8) Zwigzac¢ zadanie pracy z planem produkcji
zaktadu (wzglednie oddziatu), spetniajgc postu-
lat doprowadzenia tego planu do najnizszych
stanowisk pracy.

(4) Zorientowaé¢ wszechstronnie pracownika
0 stawianych mu pod wzgledem norm wymaga-
niach, mobilizujgc go jednoczesnie w drodze
wspoltzawodnictwa pracy i systemem wynagro-
dzenia do przekraczania tych norm, przez skro-
cenie czasu nracy i oszczednos$¢ w zuzyciu ma-
teriatéw, spetniajac w ten sposéb postulat do-
prowadzenia rozrachunku gospodarczego do
najnizszych stanowisk.

(5) Uwidoczni¢ pracownikowi jego mozliwo-
Sci zarobkowe i ich zwigzek oraz zaleznos$¢ od
wyniku pracy pod wzgledem ilosciowym i ja-
kosciowym, dajgc przy tym mozno$¢ obliczenia
zarobku, bezposrednio po wykonaniu zadania.

(6) Stanowi¢ dowdéd wykonania iloSciowego
1 jakosciowego produkcji, stwierdzonego przez
kontrole techniczng zaktadu.

(7) Da¢ materiat do kontrolfwykonania pla-
nu produkciji, planu zatrudnienia i planu fundu-
szu ptac.

(8) Poniesione na wykonanie zadania nakta-
dy bezposrednie, to znaczy koszt materiatow
i robocizny, ewidencjonowac¢ biezgco i umozli-
wi¢ ich rozliczenie; uja¢ je w sposob usystema-
tyzowany, stosownie do wymagan rachunkowo-
Sci i sprawozdawczosci.

(9) Usystematyzowac¢ kontrole czasu pracy
i czasu opuszczonego, w mys$l zasad socjalistycz-
nej dyscypliny pracy, dla potrzeb sprawozdaw-
czosci i obliczenia wskaznika wydajnosci pracy.

(10) Swojg forma i, uwierzytelnieniem pod-

pisami odpowiedzialnych w zaktadzie za dany
odcinek pracy pracownikéw, sta¢ sie wiarogod-
nym dokumentem do, dalszego rozrachunku gos-
podarczego i dla kontroli wykonania planow.

Opracowanie jednolitej dokumentacji

Do opracowania jednolitej dokumentacji dla
spoéidzielczego przemystu drzewnego przystapita
specjalna komisja ztozona z przedstawicieli te-
renowych zwigzkéw branzowych oraz aktywi-
stbw gospodarczych spéidzielni drzewnych,
zrzeszonych w Zwigzku Spoétdzielni Przemysto-
wych i Rzemies$lniczych.

Komisja badajgc stosowang w terenie doku-
mentacje, stwierdzita ogromnag réznorodnosé
stosowanych systemoéw, cechujgcych sie poza
tym fragmentarycznos$cia i brakiem powigzania
z ksiegowoscig i sprawozdawczos$cia. Wyjatek
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stanowi tu warszawski zwigzek branzowy,
ktéory opracowat i wprowadzit w poczatku 1952
roku jednolitag i peilng dokumentacje. Okazatla
sie ona jednak zbyt rozbudowana i pracochton-
na, tak ze powszechne stosowanie jej natrafito
na trudnosci. Na terenie innych zwigzkéw tere-
nowych, postugiwano sie formularzami kart pra-
cy i zlecen opracowanymi przez istniejacy swe-
go czasu Zwigzek Spdidzielni Pracy dla spot-
dzielni metalowych, modyfikujgc je i uzupet-
niajagc w miare potrzeb lokalnych i inwencji
kierownictwa w tym kierunku, nie stwarzajgc
jednak nigdzie konsekwentnego i powigzanego
systemu.

Na ten stan wptyneta w duzej mierze rézno-
rodnos¢ charakteréw i sposobéw produkciji.
Spotdzielnie w duzych miastach, a w szczegol-
nosci warszawskie, wykonujg przewaznie pro-
dukcje na zlecenia bezposrednich odbiorcéw
z terenu miejscowego dla potrzeb inwestycyj-
no-zaopatrzeniowych. Produkcja tych spoétdziel-
ni ma charakter-w przewazajgcej mierze raczej
jednostkowy, niepowtarzalny o bardzo szerokim
profilu asortymentowym.

Spéidzielnie prowincjonalne nie posiadajace
na miejscu szczegdlnie chtonnych rynkéw zby-
tu, produkujg w zasadzie na zlecenia spoétdziel-
czych organizacji zbytu towar masowy, o0 ogra-
niczonym do kilku typow profilu, przeznaczony
przewaznie do zbytu w ogélnokrajowej sieci
handlu detalicznego.

Niezaleznie od charakteru produkcji rozne sg
tez i sposoby produkcji. Obrébka maszynowa
prawie wszedzie ma charakter zespotowy, gdzie
zadanie produkcyjne wykonuje wspodlnie cata
zaloga dzialu maszynowego, dzielgc zarobek
akordowy wedtug lokalnie stosowanych zasad.

Obrdébka reczna wykonywana jest badz cat-
kowicie przez jednego pracownika Ilub jedng
grupe, badZ tez jest dzielona organizacyjnie na
fazy, wykonywane przez ré6znych pracownikéw
lub odrebne grupy. Zaleznie od sposobu pro-
dukcji ustalone sa stawki akordowe za catosé
obrébki lub za jej fazy. Przy pracy zespotowej
zarobek obliczany jest dla catej grupy, zaleznie
od wykonanej wspdlnie ilosci wyrobow lub faz
obrébki i jest nastepnie rozliczany miedzy czton-
kéw grupy, przy czym brak tu jednolitego sy-
stemu.

W jednych spdtdzielniach zarobek wewnatrz
grupy jest dzielony rbwnomiernie miedzy wszy-
stkich jej cztonkéw z korekta jedynie na réz-
nice w przepracowanym czasie. W innych za-
robek jest réznicowany wewnatrz grupy, za-
leznie od kategorii zaszeregowania osobistego
pracownika.

System pracy i ptacy dniéwkowy wystepuje
w bardzo matym stopniu; nawet prace pomoc-
nicze placowe, wzglednie transportowe itp. sg
przewaznie zakordowane.

Komisja opracowujgca dokumentacje przyjeta
zatozenie, ze ukiad dokumentacji powinien mo-
bilizowa¢ do wyzszych form organizacyjnych
produkcji, w danym wypadku do pracy w zes-
potach, do podzialu zarobku wediug kwalifi-
kacji, nie wykluczajgc jednak mozliwosci zasto-
sowania dokumentacji i do pozostatych form.



Zaktadajac obowigzkowa jednolitos¢ dokumen-
tacji wszedzie tam. gdzie byto to mozliwe, mu-
siano uwzgledni¢ jednak w zakresie kart pracy
3 warianty: dla produkcji seryjnej (typ t6dzko-
poznanski), dla produkcji jednostkowej wzgled-
nie maloseryjnej roziozonej organizacyjnie na
odrebnie ptatne i normowane fazy (typ krakow-
ski) i dla produkcji jednostkowej bezfazowej
(typ warszawski).

Zaleznie od charakteru wykonywanego zlece-
nia produkcyjnego w kazdej spéidzielni moga
by¢ stosowane réwnolegly wszystkie trzy typy
kart pracy, bez szkody dla dokumentacji zbior-
czej i sprawozdawczosci, formularze sg bowiem
opracowane wedtug jednej linii przewodniej.

Z opracowanych rozwigzan bedg omowione
dwa zasadnicze formularze — zlecenie warszta-
towe i karta pracy (typ warszawski).

Zlecenie warsztatowe

Zlecenie warsztatowe (druk na formacie A4,
w blokach 3x50 kart, papier r6znobarwny) jest
poleceniem wykonania przez warsztat wyrobu
wzglednie wiekszej ilosci jednorodnych wyro-
béw. Jest ono sporzadzane przez kierownictwo
techniczne po uzgodnieniu z odbiorcg warun-
kow technicznych i po sporzadzeniu kalkulacji
wstepnej. Zawiera ono wszystkie zasadnicze
wskazniki norm i kosztéw, niezbedne dla celéw
planowania wykonawczego i rozrachunku wew-
natrzzaktadowego.

Zlecenie jest wystawiane w 3 egzemplarzach
przez kalke, przy czym strony licowe wszyst-
kich 3 egzemplarzy sa jednakowe (tab. 1).

Egzemplarz pierwszy pozostaje w dziale tech-
nicznym wzglednie przekazywany jest do se-
parowanego warsztatu spoétldzielni, gdzie stuzy
do dalszego rozpracowania zlecenia na karty
pracy; egzemplarz drugi przeznaczony jest dla
ksiegowosci kosztow, egzemplarz trzeci dla ksie-
gowosci magazynowej.

Strona licowa posiada w czesci nagtéwkowej
wszelkie dane orientacyjne, dotyczace zlecenia.
W dalszej tre$ci rozpracowany jest proces pro-
dukcji w ujeciu kalkulacyjnym. Procesy pro-
dukcji w ujeciu Scisle technologicznym w spo6t-
dzielczej produkcji drzewnej sg na og6t mato
skomplikowane, powszechnie znane, tak ze nie
zachodzi potrzeba ich podawania. W razie po-
trzeby mozna to dokona¢ w osobnym zatgczni-
ku.

Normy czasowe, okre$lenie kategorii prac
i stawek pozwalajg na ustalenie planowanego
kosztu robocizny na poszczeg6lne operacje
wzglednie fazy operacji i na cale zlecenie.

Prawa czes¢ formularza stuzy do zestawienia
norm materialowych na cale zlecenie i plano-
wanego kosztu materiatow.

W czesci dolnej dokonuje sie sumowania pla-
nowanych kosztow bezposrednich, uwzglednia-
jac i inne koszty bezposrednie, jak np. obrébka
obca, opracowanie prototypow, specjalnych na-
rzedzi itp. Wszystkie te dane odbite sg réow-
niez na stronach licowych egzemplarza drugie-
go i trzeciego. Wystawiane zlecenia sa wpisy-
wane do rejestru zlecen.

Ekonomika i Org. Pracy

«
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Strona odwrotna zlecenia pierwszego (tab. 2),
przeznaczona jest na rejestracje postepu wyko-
nania zlecenia przez odnotowanie wystawio-
nych kart pracy, ktére wydaje sie w momencie
przystapienia bezposrednich wykonawcow do
pracy. W miare splywu kart pracy odnotowuje
sie na zleceniu dane wynikowe co do faktycz-
nie przepracowanego czasu, wykonania iloscio-
wego i jakosciowego oraz naleznej robocizny.
Dane co do czasu sg niezbedne do analizy wy-
konania norm, za$ sumy robocizny dajg podsta-
we do sporzadzenia przez ksiegowos$¢ w koncu
miesigca rozdzielnika robocizny wedtug zlecen
z podziatem na zlecenia wykonane catkowicie
i pozostajgce nadal w toku produkcji.

Dane iloSciowe stanowig materiat do sporza-
dzania sprawozdania iloéciowego wykonania
planu produkcji.

Po uzyskaniu z ksiegowos$ci danych co do
kosztu zuzytych materialbw (z miesiecznego
rozdzielnika, wykonywanego przez ksiegowos$é
materiatowg dla ksiegowosci finansowej), jest
mozliwe obliczenie kosztéw bezposrednich wy-

ZLECENIE Nr KARTA

Koszty rzeczywiste

POZYCJE M-c M-c
KALKULACYJINE
1 2 3

Materiaty bezposrednie
Koszty zaopatrz, materiat.
Robocizna bezposrednia
Inne koszty bezposrednie

Koszty ogélno:
(@) produkcji

(b) zarzadu i administraciji
(c) straty na brakach
(d) straty na przestojach
Koszt wtasny wytw.
Zysk 5% od kosztow
Koszty z zyskiem/

Narzut na Fund. Admin.

Podatek obrotowy

Wartos¢ w cenie zbytu

Obliczenie innych kosztéw bezposrednich

Konto
przeciw-
stawne

Nr

dowodu Suma

Data
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Ksiegowano w m-

nikéw dla calego zlecenia i wszechstronna ana-
liza przebiegu wykonania zlecenia dla celéw re-
wizji norm, badania wykonania planu obnizki
kosztéw, wskaznikow wydajnosci, jako$ci pro-
dukcji itp.

Egzemplarz drugi, wykonany na odmiennym
kolorze papieru, niz egzemplarz pierwszy, ktéry
przekazywany jest do ksiegowosci, posiada na
stronie odwrotnej (tab. 3} formularz: karta kal-
kulacyjna, przewidziany w instrukcji w spra-
wie ewidenciji i rozliczenia kosztow w spoétdziel-
niach zrzeszonych w zwigzkach branzowych
spo6tdzielni drzewnych i wytwérczosci réznej.

W instrukcji tej karta kalkulacyjna przewi-
dziana jest jako obowigzujacy formularz do re-
jestracji kosztow wynikowych kazdego zlecenia
i jako materiat analityczny do konta nr. 16
(produkcja), stuzacy do poréwnania tych kosz-
tow z kosztami planowanymi. Zigczenie karty
kalkulacyjnej z odbitkg zlecenia stanowi dla

\ ksiegowos$ci powazne utatwienie pracy przez:
(1) automatyczne wprost uchwycenie wszyst-

kich  wykonywanych w zakladzie zlecen,
Tab. 3

WYKONANIE
KALKULACYJNA Nr rozpoczeto zakonczono

Kalkulacja

Razem Braki ) Koszt jednostki
nienapra- ~ Wyni- »
2+3 wialne kowa llos¢ W yni- Plano-
4—5 kowy wany
4 5 6 7 8 9
\
Produkcja gotowa oddana do magazynu
cu M-c M-c
N_r Data

kwitu llo§¢  Wartosé llo$¢  Wartosé
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(2) gwarancje wtasciwego ugrupowania kosztow
materiatlowych i robocizny w rozdzielnikach
Scisle wedtug zlecen, (3) otrzymanie jednoczes-
nie z kartg sum kosztow planowanych, (4) cal-
kowitg koordynacje sprawozdawczosci ilosScio-
wej i rachunku kosztéw z dziatem technicznym.
Z praktyki wiadomo jak trudno jest uzyskac
takg wspéiprace i koordynacje, ktéra przy tym
systemie zleceh nastepuje prawie automatycz-
nie.

Egzemplarz trzeci zlecenia, wykonany na od-
miennym kolorze papieru, jak egzemplarz pier-
wszy i drugi, posiada na stronie odwrotnej for-
mularz: karta materialowa (tab. 4).

Jednoczesnie z wystawieniem zlecenia, karta
materialowa posytana jest do magazynu. Obo-
wigzkiem magazyniera jest wpisa¢ do pozyciji:
nazwa materiatu, i w pozycji norma na zlece-
nie — dane ze strony licowej zlecenia co do
norm ilosciowych materiatéw.

W miare wydawania materiatdw na podsta-
wie przedktadanych kart pracy (lub na innej
podstawie — zaleznie od sposobu przyjetego
w zaktadzie) obowigzkiem magazyniera jest $le-
dzi¢ czy rozchdéd nie przekracza ustalonych
norm. Lokalne zarzadzenia winny uregulowac
tryb postepowania w wypadku zmiany plano-
wanych surowcéw, ich jakosci, przekroczen nor-
my itp.

Karta materiatowa w kazdym zaktadzie za-
kresla magazynierowi limity materialowe do
wydania na wykonywane zlecenie. Odnotowa-
nie zwrotéw umozliwia magazynierowi co naj-
mniej iloSciowe obliczenie oszczednosci ha ma-
teriatach i uzyskanie danych do sprawozda-
nia z kompleksowego systemu oszczedzania.

Wycene wartosciowg materiatdw zuzytych na
zlecenie przeprowadzac¢ bedzie zwykle ksiego-
wos$¢é materialowa, badz bezposrednio na kar-
tach materiatowych, ktére w koncu miesigca
magazynier zdaje tam, badz z kwitéw magazy-
nowych uprzednio wycenionych. Suma kosztow
jest wnoszona do rozdzielnika, po czym karty
materialowe na zlecenia zakohczone pozostajg
w ksiegowosci, za$ karty na zlecenia bedace da-
lej w toku produkcji sg zwracane do magazynu.

W karcie przewidziane sarubryki na ewiden-
cje ilosciowg i wartosciowag odpaddw, co zapew-
nia ich witasciwe zarachowanie w ksiggowosci.

Nalezy zauwazy¢, ze zgrupowanie kosztéw ro-
bocizny i materiatow wedlug zlecen, niezbedne
do sporzadzania rozdzielnikéw, jest wykonywa-
ne dotychczas w spos6b nieusystematyzowany,
za$ wprowadzenie tych zestawien na odwrotne
strony zlecen, zapewni im wtasciwg i trwalg
forme, catkowita koordynacje z ksiegowoscig
i sprawozdawczos$cig, przy tym samym lub
mniejszym naktadzie pracy, choéby z uwagi na
gotowe druki.

Na karcie materialowej magazynier odnoto-
wuje rowniez ilosci przyjetych w ramach dane-
go zlecenia wykonanych wyrobéw gotowych
(w spoétdzielniach zwykle magazyn surowcéw
i wyrobéw gotowych prowadzi jeden pracow-
nik). W ten sposéb ksiegowo$¢é otrzymujac
w konicu miesigca karte materiatlowg ma jedno-
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Tab. 5

ZAKLAD M-c Data
wystawien.
KARTA PRACY Kr /
Nr Nazwisko pracownika lub brygadzisty Kategoria Dziat Kategoria
marki kierownika zespotu zaszereg. pracy pracy
e cmm "
Nr
zlecenia
Nr Nazwa wyrobu lub operacji llos¢ Termin Rodzaj
operacji czynno$¢ —rodzaj pracy dnidwkowej sztuk wykonania wspoéizaw.
Nr
rysunku
Maszyna Opis techniczny Wasz miesieczny
plan produkcji
wynosi
Zadanie objete tg kartag
pracy stanowi planu
miesiecznego
' %
Norma Na 1 szt Sztuk Razem Stawka Razem Czas przepracowany
czasu lub do czas na Akord koszt w okresie Razem Wykonan
operacje wykonania zadanie godz. .y szt robocizny biezac. ubiegt na zadanie normy
Minut
Godzin
Podpis Podpis
wystawiajgcego karte pracownika lub brygadzisty
m
Normy i zuzycie materiatow
Nazwy Materiatéow
Norma
techniczna 1
Na 1 szt | | |
Na zadanie | | 1
Dowody

) Pobrano z magazynu
Data Nr kwitu

Przeniesiono
z poprzedb. okresu

Razem pobrano

Zwroty do magazynu

Razem zwroty

Zuzyto

Zaoszczedzono \
Cena

Warto$¢ oszczedn.
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czes$nie moznos¢ zorientowania sie, czy w ubieg-
tym okresie rachunkowym zlecenie zostatlo wy-
konane catkowicie, czy czesciowo. Przy wyko-
naniu czesciowym, majgc na licowej stronie
normy materialowe, moze ksiegowos¢ rozgra-
niczy¢ ilosci i koszty materiatdbw zuzytych na
produkcje zakonczong i na produkcje w toku.

W drodze wypeitnienia osobnych kart mate-
riatowych mozna réwniez ujg¢ rozchéd mate-
riatbw na cele ogélne (konserwacja, BHP, re-
monty itp.) oraz na cele pozaprodukcyjne.

Rejestr zlecen, gdzie kolejno numerowane
i wpisywane sa wszystkie zlecenia, pozwala
zawsze ustali¢ ewentualny brak kolejnego zle-
cenia oraz komu i kiedy zostatlo ono wydane,
stanowigc stos pacierzowy calej dokumentaciji
i rachunku kosztow w zakladzie.

Karta pracy

Z opracowanych trzech wzoréw omodwiony
bedzie formularz dla produkcji jednostkowej
(typ tzw. warszawski).

Karta pracy posiada format A4 i jest wyko-
nana w luznych arkuszach. Przewidziany jest
druk czesci naktadu w odrebnym kolorze — be-
da to karty pracy przeznaczone na dodatkowe
zadania produkcyjne wykonywane przez zespo-
ty lub pracownikéw w ramach specjalnych zo-
bowigzan. Karty odmiennego koloru moga by¢
rowniez stosowane w okresie roku po wykona-
niu przez zaktad rocznego planu produkciji.

Karta pracy jest wystawiana przez majstra
lub wyznaczonego pracownika warsztatowego
w jednym egzemplarzu. Numer karty jest wpi-
sywany do rejestru zlecen i do zlecen warszta-
towych, tak ze prowadzenie osobnej kontroli
jest w zasadzie zbedne. Karte wystawia sie na
podstawie zlecenia warsztatowego, ktére posia-
da wszystkie potrzebne wskazniki.

Na stronie licowej (tab. 5), karta posiada procz
danych porzgdkowych i orientacyjnych rubry-
ki na wpisanie rodzaju wspétzawodnictwa (ilo-
Sciowe, jakos$ciowe itp.) do jakiego przystepuje
zespot pracownikéw wykonujgcych zadanie pra-
cy objete kartg i na wpisanie ilosciowo, wzgled-
nie w normogodzinach, lub warto$ciowo wyso-
kosci planu miesiecznego zespotu oraz podanie
jaki procent planu miesiecznego 'stanowi zada-
nie objete kartg.

W ten sposob plan zostanie doprowadzony do
najnizszego stanowiska pracy.

Po wykonaniu zadania zesp6t wpisuje na tab-
liczke wiszacg na $cianie procent wykonanego
planu miesiecznego uwidoczniony w karcie pra-
cy. Suma stopniowo wpisanych procentéw z na-
stepnych kart obrazuje postep w wykonaniu
planu miesiecznego i rezultat koncowy.

Karta posiada rubryki na wpisanie normy
czasowej na 1 sztuke wyrobu lub operacji oraz
na norme czasowg na zadanie, jesli polega ono
na wykonanie wiekszej ilosci sztuk wyrobu lub
operacji. Wpisywana jestréwniez stawka godzi-
nowa, na podstawie wskaznikéw podanych
w zleceniu warsztatowym, jesli praca ma by¢
ptatna wedlug tej stawki, wzglednie stawka

akordowa dla prac zakordowanych. Suma w
rubryce: razem koszt robocizny — orientuje
pracownikéw o wysokosci tgcznego wynagro-
dzenia za wykonanie zadania, objetego kartag
pracy.

Dalsze rubryki przeznaczone sg na odnotowa-
nie czasu przepracowanego faktycznie. Ze
wzgledu na mozliwo$¢ operowania kartg pracy
w dwoch lub wieeej okresach obrachunkowych
miesiecznych, co zdarza sie w spoidzielczym
przemysle drzewnym dos$¢ czesto,przy produk-
cji o dlugim cyklu, jak urzadzenia specjalne,
urzadzenia wnetrz, przy jednoczesnym wyko-
naniu wiekszej ilosci jednakowych wyrobow
itd, wprowadzona jest rubryka na odnotowa-
nie czasu przepracowanego w ubiegtych okre-
sach. Czas ten dodany do czasu przepracowane-
go w okresie biezgcym, w ktérym zakonczono
wykonanie zadania, daje czas catkowity zuzy-
ty na wykonanie zadania. Poréwnanie tego
czasu z normg czasowag pozwata na obliczenie
stopnia przekroczenia normy.

Dolna potowa licowej strony karty pracy
przeznaczona jest na wpisanie norm materiato-
wych, obliczonych na podstawie wskaznikow
zawartych w zleceniu oraz na kontrole pobie-
rania materiatdw przez pracownikéw.

Magazynier, ktéry w zasadzie nie powinien
wyda¢ materiatu do produkcji bez okazania kar-
ty pracy, ma uwidocznione na niej normy ilo-
Sciowe. Norm tych magazynier bez specjalnego
zezwolenia przekroczy¢ nie moze. Wydawane
ilosci sg kazdorazowo wpisywane na karte pra-
cy we wlasciwej rubryce, co umozliwia kon-
trole pobrania i orientuje pracownikéw o stop-
niu zuzycia materiatbw w ramach normy. Po
zakonczeniu produkcji mozliwe jest obliczenie
oszczednosci na zuzyciu materiatow, jako pod-
stawy do premiowania lub wynagradzania.

Pobranie materiatow jest odnotowywane
przez magazyniera jednocze$nie na karcie pra-
cy i na karcie materialowej wtasciwego zlece-
nia warsztatowego, w ramach ktoérego zostata
wydana karta pracy.

Cze$¢ gorna strony odwrotnej karty pracy
(rys. 6) jest przeznaczona na ewidencje dzienng
czasu pracy pracownika lub cztonkéw zespotu.
Wpisu dokonujg tu albo sami pracownicy, albo
brygadzista lub majster, co powinien uregulo-
wac lokalny regulamin.

Zesp6t moze wykonywaé jednoczes$nie kilka
zadan, co sie czesto w stolarstwie zdarza. Wte-
dy otrzymuje tyle kart pracy, ile ma zadan.
Praca w ciggu dnia moze by¢ roztozona na kil-
ka zadan i czas przepracowany winien by¢ od-
notowany na wtasciwej karcie i w pozycji prze-
znaczonej dla wykonujacego danag prace robot-
nika lub kilku robotnikow.

Jesli zespodt posiada kilka kart pracy, to dane
dotyczgce czasu nieprzepracowanego ptatnego
i czasu opuszczonego pownnny by¢ odnotoWywa-
ne na karcie z najnizszym numerem kolejnym.

W dolnej czesci odwrotnej strony karty pra-
cy (rys. 6) odnotowuje sie zaklasyfikowanie wy-
konanych wyrob6w gotowych przez kontrole
techniczng oraz przyjecie do magazynu. Te da-
ne wpisywane sa jednoczes$nie przez magazy-
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niera na odwrotng strone wilasciwego zlecenia
warsztatowego, przy zatozeniu, ze ten sam ma-
gazynier prowadzi magazyn materialowy i ma-
gazyn wyrobow gotowych. Przy innym uktadzie
tych funkcji, dane do wpisu wyrobéw gotowych
na karte materialowg powinny by¢ dostarczone
osobno do magazyniera materialowego.
Ponizej rubryk przeznaczonych na dane o od-
biorze i w oparciu o te dane majster (wzglednie
wyznaczony pracownik) dokonuje wstepnego
obliczenia robocizny, obliczajac wynagrodzenie
jako wynik przemnozenia stawki akordowej
przez ilos¢ wykonanych sztuk. Zarzadzenia lo-
kalne regulujg zasady potrgcania za braki na-

OBIEG DOKUMENTACJI

Karta moze stuzy¢ dla prac zakordowanych,
wykonywanych przez pracownika pracujgcego
samodzielnie, jak i dla prac wykonywanych
przez zespo6t pracownikéw. Moze ona by¢ stoso-
wana w razie rozdzielenia przebiegu produkcji
na fazy; wtedy jednak na kazdg oddzielnie
unormowang faze nalezy wystawi¢ osobng kar-
te pracy.

Obieg dokumentacji, obieg zlecen i kart pra-
cy podany jest na tabeli 7.

Wobec odnotowywania przez majstra danych,
dotyczacych czesciowego odbioru produkcji go-
towej na zleceniach warsztatowych oraz roz-
chodu materiatbw przez magazyniera na kar-

Tab. 7

Sprawozdawczos$¢ IA/skazniki_  _| KIER CTWQ_ TECHNICZNE KSIEGOWOSC
Planowanie ogé/ne dane 3 Qﬁﬂﬁ%ﬁh!ﬁ i@ﬁ?}kﬁﬂiﬁh@ Zarobki Plac Koszib™ntenatom
i operatywne " wynikowe DOKUMENTACIA PRODUKCII I
- Rozdzielniki
robocizny i j
Zlecenie materiatow —
warsztat.
4
Majster MIEJSCA STYCZNOSCI Magazyn
OBIEG ZLECENIA WARSZTATOWEGO Rozdzielnia aZLECENIA | KARTYmm Surowcow
OBIEG KARTY PRACY W OBIEGU | materiatlow
warsztatowa pomocniczych
i r
Magazgn !
[ - wyr. gotowych pracy
|
|
Kontr, techn.
T - TTTTT1 ,
t KIEROWNICY ZESPOLOW BRYGADZISCI POBRANIE MATERIALOW
L. TTTT.T1 Stanowiskapracy @YTTTTT ) )
Maszy now e reczne "/ ODPADKOW WARTOSCIOWYCH

OBIEG PRZED WYKONANIEM PRODUKCJl —— ------
OBIEG PO WYKONANIU  PRODUKCJI == =-=mmm===-

prawialne i nienaprawialne. Jes$li na zadanie ob-
jete karta, byta w ubiegtym okresie wyptacona
zaliczka, to ulega ona odliczeniu.

Rozliczenie zarobku miedzy cztonkéw zespotu
wykonuje zwykle rachuba ptac w ramach ksie-
gowosci; majster powinien jednak wpisa¢ w
przeznaczonych na to rubrykach nazwiska czton-
k6w zespoilu oraz przepracowany czas przez
kazdego z nich i ewentualnie kategorie osobiste-
go zaszeregowania. Zaleznie od lokalnego ukia-
du, po wykonaniu zadania, majster przekazuje
karte pracy badz w caltosci, badz tylko jej dol-
ng'potowe do kierownictwa technicznego. Kie-
rownictwo z reguty zatrzymuje goérng czes¢ kar-
ty, przesylajgc dolng potowe do rachuby ptac.
Formularz przewiduje rozdzielenie karty bez
szkody dla tekstu.

tach materialowych, nie zachodzi koniecznosé
zwrotu w koncu miesigca kart pragcy na zadania
niezakonczone (produkcja w toku) i moga one
pozostawac¢ na warsztacie do czasu catkowitego
wykonania zadan.

Dane dla ksiegowos$ci (rozdzielniki) mogg by¢
sporzgdzane ze zlecen i kart materiatowych,
a jedynie na robocizne nalezy sporzgdzi¢ obli-
czenie, postugujgc sie osobnymi dolnymi poto-
wami kart pracy, odnotowujgc we wilasciwej
rubryce na karcie pracy pozostajgcej w war-
sztacie sume wyptaconej zaliczki na roboty w
toku. Sposo6b obliczenia wysokosci tej zaliczki,
w zaleznosci od stopnia wykonania zadania, re-
guluja lokalne zarzgadzenia. Nalezy podkresli¢,
ze przy sporzadzaniu rozdzielnikdbw miesiecz-
nych robocizny i zuzycia materiatow wedtug
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zlecen, ktore sg podstawa do ksiegowosci kosz-
tow, musi istnie¢ zorganizowana wspOipraca
miedzy dziatem technicznym przedsiebiorstwa
i ksiegowoscia.

Opisany system dokumentacji przy biezgcym
i systematycznym jej prowadzeniu, gwarantuje
dostarczenie wszystkich niezbednych danych
potrzebnych ksiegowos$ci, planowaniu i spra-
wozdawczos$ci z zakresu dziatalnosci produkcyj-
nej przedsiebiorstwa.

Dla kierownictwa dokumentacja jest $rod-
kiem planowania produkcji, pozwala na prze-
niesienie wskaznikéw do najnizszych stanowisk
pracy, umozliwia kontrole przebiegu wykonania
planu i kontrole kosztow bezposrednich.

Opisana powyzej dokumentacja moze sie wy-
da¢, przy powierzchownym tylko zapoznaniu
sie z nia, trudng i pracochtonna. Niewatpliwie
wprowadzenie tego typu dokumentacji poczat-
kowo moze napotkaé¢ na pewne trudnosci, jak
kazda rzecz nowa w organizacji. Nalezy jednak

Tadeusz Krzyzewski

mie¢ na uwadze, ze wszystkie dane ujete
w omowionych wzorach sg niezbednie potrzeb-
ne w kazdym przedsiebiorstwie i muszg tak czy
inaczej by¢ ewidencjonowane.

Konieczny dla rozwoju przemystu proces po-
gtebiania planowania i rozrachunku gospodar-
czego w dziatalnosci zakladéw wytwoérczych
musi oprze¢ sie na dokumentacji podstawowej,
dostosowanej do tych zasad gospodarki.

Wprowadzenie opisanej dokumentacji stwa-
rza pomysine warunki do ujawnienia rezerw
produkcyjnych, do pobudzenia tworczej ini-
cjatywy pracownikow do lepszego wykorzysta-
nia czasu pracy, materialow i urzadzen tech-
nicznych i w rezultacie dopomoga w zmniej-
szeniu naktadéw, a wiec nawet pewne dodatko-
we koszty zwigzane z wprowadzeniem nowej
dokumentacji beda niewspotmiernie niskie
w stosunku do uzyskanych korzysci.

Jacek Jakimowicz

Oddziaty Zaopatrzenia Robotniczego —niezbednym
czynnikiem wykonania planow produkcyjnych

A place wielkich budéw weszly obok
innych komorek ustugowych jako
wazny instrument usprawnienia prze-
biegow produkcyjnych — Oddzialy
Zaopatrzenia Robotniczego. Cho¢ po-
czatkowo istniaty uzasadnione watpliwosci co
do mozliwosci wywigzania sie tych placowek
ustugowych z zadan, ktérych nie potrafity roz-
wigza¢ sprawnie w obrebie przedsiebiorstwa
budowlanego organizacje spotdzielcze i sklepy
MHD — to jednak juz na podstawie dwuletniej
dziatalnosci OZR mozna stwierdzi¢, ze staty sie
one waznym $rodkiem w wykonaniu produk-
cyjnych zadan budowlanych, nieodzownym
w praktyce duzych i terenowo rozbudowanych
zjednoczen.
Dzieki stworzeniu sieci punktow ustugowych
i zywienia zbiorowego na zakladzie pracy
przyczynity sie OZR w pierwszym rzedzie do
wiekszego przywigzania robotnika do przedsie-
biorstwa i budéwy oraz wniosty powazny wkitad
do akcji przeciwdziatania fluktuacji zatogi, po-
zwalajac na podniesienie kwalifikacji przez
szkolenie i stabilizacje pracownikow.

Zorganizowanie na zaktadzie pracy sieci
punktéw wyzywienia i zaspokojenia codzien-
nych potrzeb bytowych pozwala w wiekszym
stopniu zatrudnia¢ pracownikéw pici obojga,
gwarantujac zaréwno mezowi jak i zonie jed-
nakowe mozliwos$ci pracy, ptacy i wypoczynku,
zwiaszcza w oparciu o racjonalnie prowadzone
hotele robotnicze.

Ze OZR jest tym narzedziem gospodarki
przedsiebiorstwa, ktory realnie moze wykazac
robotnikowi efekty jego pracy, o tym $Swiadczy
organizacja placéwek ustugowych OZR przede
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wszystkim na wielkich placach budéw naszego
planu szescioletniego, np. na Nowej Hucie. Ro-
botnik czuje tam naprawde, ze macierzyste
przedsiebiorstwo dba o podniesienie warunkéw
jego bytowania, mieszka bowiem w murowa-
nych osiedlach, wybudowanych j przydzielo-
nych przez przedsiebiorstwo, jedzie do pracy na
rowerze, zakupionym za posrednictwem OZR,
stucha audycji przy gtos$niku, kupionym na raty
w sklepach OZR, nosi zegarek, czy kupuje buty
i narzedzia gospodarstwa domowego w punk-
tach rozdzielczych tego OZR.

Robotnik odczuwa wiec na sobie samym naj-
lepiej wage dokonanych przemian politycznych
i gospodarczych i widzi bezposrednio dookota
siebie realizacje wielkich wskazahn planu sze-
Scioletniego.

W jakich warunkach OZR pracujg racjonalnie

Oddzialy Zaopatrzenia Robotniczego tam
spetnily dotychczas swe zadania, gdzie ich kie-
rownictwa postaraly sie o to, by wszedzie to-
warzyszyly robotnikowi w pracy — w postaci
baréow mlecznych, stotowek i bufetow urucha-
mianych w czasie Il i Ill zmiany, a dostatecznie
zaopatrzonych w wedliny, kanapki i napoje;
w formie warsztatow szewskich wprost na bu-
dowie, pracowni krawieckich, pralni i fryzjer-
ni. Taka organizacja ruchoma bZR zalezy rzecz
prosta w pierwszym rzedzie od sprezystosci
kierownictwa i ruchliwosci personelu, ktéry
przewaznie jeszcze sklada sie z pracownikéw
niefachowych, ozywionych gtéwnie zapalem
i zrozumieniem warto$ci spotecznej akcji OZR.

Racjonalnie prowadzone Oddzialy Zaopatrze-
nia Robotniczego mogag sie przyczyni¢ rowniez



przez odpowiednig kalkulacje cen do realnego
podniesienia warto$ci ptacy robotniczej. Ceny
za ustugi Swiadczone przez OZR powinny sie
w niektdrych wypadkach ksztattowaé na pozio-
mie 5—10% nizszym od cen liczonych przez
spo6tdzielnie i sklepy MHD.

Pierwszym krokiem do trwalego zwigzania
pracownika z organizacja wiasnego OZR winno
by¢ ustalenie abonamentéw stotéwkowych, po
cenie nizszej niz jednorazowe positki indywi-
dualne. W abonamencie kosztuje obiad w wielu
OZR mniej niz pojedynczo wykupywany posi-
tek. Nie jest tatwo osiggna¢ taki poziom cen
przy jednoczesnym poprawieniu jakosci i wiel-
kosci positkobw obiadowych.

OZR jest dzi$ instytucjg samowystarczalna,
totez poprawienia jako$ci positkbw musi szu-
ka¢ w oparciu o witasne bazy hodowlano-wa-
rzywnicze. Najwazniejszym zadaniem biezagcym
OZR jest zatem rychte zagospodarowanie wtas-
nych gospodarstw rolnych i takie rozwiniecie
hodowli, by mogta ona da¢ wystarczajgcg ilos¢
.miesa dla bufetéw i stotdwek, a nastepnie —
juz w biezgcym roku — doprowadzi¢ punkty
zywienia zbiorowego do samowystarczalnos$ci
w zakresie dostawy miesa i przetworstwa we-
dlin.

Dzieki dostawie jarzyn i ziemniakéw moga
wilasne gospodarstwa rolne przyczyni¢ sie row-
niez wydatnie do podniesienia jako$ci i obni-
zenia ceny positkéw. Ich produkcja rolna wpty-
nie zarazem na urozmaicenie jadtospiséw, ktére
dotychczas sa jeszcze bardzo jednostajne.

W ten sposéb OZR jako integralny organ
przedsiebiorstwa staje sie instrumentem, wpty-
wajacym na podniesienie wydajnos$ci pracy po-
przez coraz wyzszag jakos¢ wyzywienia zbioro-
wego.

Trudnos$ci i btedy w dziataniu placéwek OZR

Nasze OZR moga sie poszczyci¢ powaznymi
osiggnieciami i niektére z nich zastuzyty juz po
krotkiej dziatalnosci na wyréznienie. W pracy
OZR trzeba jednak wymieni¢ szereg bledéw
organizacyjnych i usterek w dziataniu, ktére
powinny znikng¢ jeszcze w tym roku.

Jednym z gtownych czynnikéw hamujgcych
rozwoj Oddziatdbw Zaopatrzenia Robotniczego

jest w dalszym ciggu brak funduszéw inwesty-
cyjnych dla gospodarstw rolnych, brak wiasne-
go taboru samochodowego dla przewozenia pro-
duktéw zywnosciowych, trudnosci zdobycia po-
mieszczen na sklepy i warsztaty, jak tez na
magazyny i chtodnie zywnos$ciowe.

Zdobycie Srodkéw transportowych dla OZR
jest zwykle uzaleznione od dobrej woli przed-
stawicieli produkcji, a wsrdd kierownikéw
transportu panuje ciggle jeszcze przekonanie,
ze wysytanie samochodéw po wedliny czy pie-
czywo dla OZR odbywa sie z oczywistg stratg
dla podstawowej produkcji. Dopiero posiadanie
witasnych sSrodkéw transportowych usunie te
utyskiwania, zrozumiate na tle brakéw tran-
sportu produkcyjnego i zapewni punktualnosé
dostaw OZR.

Powazne niedociggniecia mozna zauwazyc
w planowaniu OZR, charakterystyczne zresztg
dla poczatkowego okresu dziatania kazdej in-
stytucji. Plany operatywne placowek ustugo-
wych dostarczane sg zbyt p6zno, wskutek czego
nie sa mobilizujgce. Zaopatrywanie sklepéw
w poszczegblne asortymenty towaréw jest cha-
otyczne, nie dostosowane do potrzeb robotni-
kéw. Nierzadko spotyka sie tego rodzaju wy-
padki, ze w sklepach brak jest butow, a po6iki
w sezonie letnim sg zawalone $niegowcami.

Wydawanie positkbw w przerwie obiadowej
przez personel poszczegdllnych stotbwek odby-
wa sie tak nieudolnie, ze robotnicy spdzniajg
sie do pracy, wzglednie muszg zrezygnowac
z obiadu. Srodkiem usprawnienia obstugi, ida-
cym w parze z obnizkg kosztow wiasnych moze
tu by¢ jedynie wprowadzenie 'cze$Sciowej me-
chanizacji prac kuchennych, podnoszacej wy-
dajnos$¢ pracy w stotdéwkach.

Niewtasciwe roztozenie pracy powoduje réow-
niez to, ze sklepy sa zamykane na kilka godzin,
cho¢ praca powinna by¢ tak rozdzielona, by
mogty one by¢ czynne bez przerwy caly dzien.
Sa to niedociggniecia, ktore winny by¢ przed-
miotem troski Spotecznych Komisji Kontroli
dziatalnosci OZR, powotanych we wszystkich
zaktadach pracy, a wspotpracujgcych z kierow-
nictwem OZR, dyrekcja i Rada Zakiadowg
przedsiebiorstwa.
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Struktura organizacyjna aparatu ustugowego OZR

Zycie wykazato, ze ramowe schematy orga-
nizacyjne OZR niezupeinie sa przystosowane
do rzeczywistych potrzeb zwilaszcza terenowo
rozbudowanych Oddzialéw Zaopatrzenia Robot-
niczego.

Zbyt szczupto zakrojony aparat administra-
cyjny wykazuje luki w etatach, niezbednych
dla sprawnego dziatania zréznicowanego apa-
ratu ustugowego OZR. Brak zwitaszcza w ofi-
cjalnych schematach statej komorki inspekcyj-
nej placowek OZR, co powoduje mozliwosci
wypaczenia dziatalnosci tej instytucji, gdyz
dorywcze kontrole Spotecznych Komisji nie
moga zastapi¢ systematycznej inspekcji w te-
renie.

Referenci zaopatrzenia za$, obcigzeni dodat-
kowo funkcjami inspekcyjnymi, zaabsorbowani
dokonywaniem zakupéw, dostaw, nadzorem nad
magazynami oraz organizowaniem nowych lub
zwijaniem starych placéwek nie sg w stanie
regularnie kontrolowa¢ dziatalnosci zatrudnio-
nych w terenie pracownikow. Trzeba tu wzig¢
pod uwage, ze inspekcja pocigga za sobg pro-
wadzenie dochodzen i zbieranie materiatow do-
tyczacych réznych naduzyé, co wymaga nie-
jednokrotnie duzego nakiadu pracy i czasu,
a takze odpowiednich kwalifikacji.

Ponadto w rozbudowanej sieci placowek
OZR, jako jednostki samodzielnej, prowadzgcej
niezalezng polityke personalng, pracujacej na
peinym wewnetrznym rozrachunku gospodar-
czym i w ramach odrebnego funduszu ptac —
brak jest komoérek dla spraw personalnych
i zatrudnienia.

N. Nikiforéow

Wiele OZR ma réwniez trudnos$ci w ustawie-
niu aparatu ksiegowosci, ktory wykazuje chro-
niczne zalegtosci, mimo iz personel tej komorki
iloéciowo stanowi bez mata potowe catej obsady
biurowej OZR. Nalezy przyznaé, ze wielobran-
zowos$€, stwarzajgca trudnos$¢ ujecia wszystkich
zr6znicowanych zasztosci w obrotach, stano-
wi tu powazng przeszkode w pracy ,na bhiezg-
co“, jednak dobo6r odpowiednich fachowcow
i mechanizacja obrachunku powinny doprowa-
dzi¢ do usprawnienia pracy oraz terminowego
przygotowania bilanséw.

Doswiadczenie wykazuje, ze personel biuro-
wy OZR powinien stanowi¢ 10— 12% w stosun-
ku do pracownikéw fizycznych. Procent ten
ksztattuje sie wiec nizej, niz wskaznik umysto-
wych w produkcji budowlanej, gdzie przekra-
cza 14% og6tu pracownikéw fizycznych.

Dla przykitadu, w zjednoczeniu obejmujgcym
swa dzialalnoscig cate wojewddztwo, gdzie OZR
zatrudnia okrggto 200 pracownikow fizycznych
schemat organizacyjny mégitby by¢ wypetniony
iloéciowo w sposoéb, jak na dotgczonym rysunku.

Dziatalno$¢ Oddziatow Zaopatrzenia Robotni-
czego wymaga jeszcze dalszego spopularyzowa-
nia wsrod robotnikbw, co pozwoli niejedno-
krotnie na wciagniecie ich do wspétpracy bez-
interesownej i do zwalczania tej trudnosci,
jakg stanowi zbyt mata ilos¢ etatow.

Terenowy uktad stosunkéw w produkcji bu-
dowlanej stwarza jak najlepsze widoki rozwo-
jowe OZR, gtdbwnym bowiem ich zadaniem jest
ciggta troska i dgznos$¢ do poprawy warunkéw
bytowych pracownikbw bez wzgledu na to,
gdzie znajduje sie ich zaktad pracy.

Tadeusz Krzyzewski

O przedmiocie ekonomiki branzowej

TALY wzrost catloksztattu produkcji spotecz-
nej w ZSRR, przy przewazajgcym wzroscie
produkcji srodkéw produkcji, w pierwszym
rzedzie przemystu maszyn ciezkich, doprowa-
dzit do szybkiego rozszerzenia i pogtebienia
A wszystkich form spolecznego podziatu pracy.*
Socjalistyczny przemyst liczy obecnie 32 grupy gatezi,
na ktére sktada sie znowu okoto 250 poszczegdlnych ga-
tezi. Kazda grupa gatezi jak i poszczegdlna gatgz ma
swoje odrebne wtasciwosci ekonomiczne i techniczne;
r6zna jest tez ich rola i znaczenie w ekonomice go-
spodarki narodowej ZSRR i w procesie reprodukecji
rozszerzonej. Dlatego kazda grupa gatezi (obrobki me-
tali, wtdékiennicza, obrébki drewna, spozywcza itd.)
stanowi samodzielny obiekt badania specjalnych
(branzowych) nauk ekonomicznych i technicznych.

* Ttumaczenie z nru 7 ,Woproséw Ekonomiki“ str. 113
Tytut oryginatu: ,O priedmietie otraslewoj ekonomiki“. Ttu-
maczenja dokonat Zbigniew Dabrowa. Jest to dalszy ciag
dyskusji, ktéra toczy sie w Zwigzku Radzieckim na temat
przedmiotu i tresci ekonomik branzowych. Wykaz ttumaczen
artykutow dotyczgcych tej dyskusji zamiescilismy w Nr 10
~.Ekonomilti i Organizacji Pracy“ str. 5

Ekonomiki branzowe jako samodzielne dyscypliny
naukowe i wyktadowe istniejg od roku 1930. Jednakze
ich poziom teoretyczny jest stale jeszcze niski a przy-
gotowanie ekonomiczne kadr inzynieryjnych dotych-
czas niezadowalajgce. Brak podstaw wiedzy ekono-
micznej u inzynieréw daje sie odczu¢ przede wszyst-
kim w tych przypadkach, kiedy niezbedne sg wiado-
mos$ci ekonomiczne dla uzasadnienia r6znych co do
wielkosci i znaczenia planowanych i projektowanych
przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych.

Wiele przyczyn skiada sie na to, ze branzowe nauki
ekonomiczne nie nadgazajg za wymogami stawianymi
im przez gospodarke narodowa. Jedna z najbardziej
istotnych przyczyn —tonieustalona tres$¢
ekonomik branzowych i jako skutek tego — b r a k
S§cistego okres$lenia ich przed-
miotu. Dlatego dyskusja naukowa na temat za-
gadnienia przedmiotu i tre$Sci branzowych nauk eko-
nomicznych jest niezwykle aktualna. Jedynie twor-
cza, swobodna krytyka i szeroka dyskusja pozwolg
rozwigzac¢ ten palgcy problem.

Niezwykle waznym warunkiem wszelkiej dyskusji'
naukowej jest jednakowe pojmowanie kategorii i po-



je¢, stanowigcych przedmiot dyskusji. Rézne pojmo-
wanie tych samych kategorii i poje¢ prowadzi do wy-
paczenia sadéw i zdan. Tak na przyktad tow. tow.
Gotlober i Gansztakl mylnie, naszym zdaniem, stawia-
ja zarzut tow. Chromowi2 ze utozsamia on jakoby
tre§¢ nauki ekonomicznej z ekonomig polityczna.
W. Gotlober i W. Gansztak dajg niestuszne okreS$le-
nie poje¢ nauki ekonomicznej w ogédle i jej poszcze-
g6lnych czes$ci i dziatow.

Niewatpliwie ekonomia polityczna jest zasadnicza,
przodujgca dziedzing nauki ekonomicznej, nie obej-
muje ona jednak wszystkich nauk ekonomicznych.
Wszystkie te nauki badajg te lub inne formy rozwoju
ekonomicznych stosunkéw produkcji, i ta ich istotna
wspoblna cecha pozwala objaé je ogd6lng nazwag ,na-
uki ekonomicznej“.

W dalszym ciggu tow. tow. Gotlober i Gansztak nie
uwzgledniajg réznicy miedzy gateziami gospodarki
narodowej a gateziami przemystu i tym samym wypa-
czajg sad o przedmiocie branzowej nauki ekonomicz-
nej. Jak wiadomo, socjalistyczna gospodarka narodo-
wa skitada sie z nastepujagcych gtownych gatezi pro-
dukcji materialnej: przemyst (wydobywczy i obréb-
czy), rolnictwo, transport (przew6z tadunkéw), budow-
nictwo, tagcznos¢ (w zakresie obstugi produkcji), han-
del, zywienie zbiorowe. Odpowiednio do tego istniejg
takie nauki ekonomiczne jak ekonomika przemystu,
ekonomika rolnictwa, ekonomika transportu itd.

Przemyst, jako najwazniejsza cze$¢ produkcji ma-
terialnej, sktada sie z dziesigtk6w réznych grup i se-
tek poszczegdllnych gatezi. Odpowiednio do tego ist-
niejg takie nauki ekonomiczne jak: ekonomika prze-
mystu maszynowego, ekonomika hutnictwa, ekonomi-
ka przemystu wibdkienniczego, ekonomika przemystu
obrébki drewna itp. OczywisScie nie mozng utozsamiac
ekonomiki gatezi gospodarki narodowej z ekonomika
gatezi przemystu.

W literaturze naukowej i w praktyce uzywamy sto-
wa ,ekonomikal w réznych skojarzeniach — ekono-
mika kapitalistyczna, ekonomika socjalistyczna, eko-
nomika przemystu, transportu, rolnictwa, handlu itd.,
ekonomika branzowa, ekonomika przedsigebiorstwa.
Czym wiec jest ekonomika?

Przy okre$leniu tego pojecia niezbedne jest Sciste
rozgraniczenie z jednej strony sit wytwdérczych i sto-
sunkéw produkcji, z drugiej strony — spotecznej pro-
dukcji jako calosci, jako jednos$ci sit wytwérczych
i stosunkéw produkcji. Stosunki produkcji, to jest
stosunki ekonomiczne okre$lajg ustr6j ekonomiczny
spoteczenstwa i odpowiedniag nadbudowe, to jest po-
lityczne, prawne, filozoficzne poglady spoteczenstwa
i odpowiadajgce im instytucje polityczne, prawne
i inne.

Tak wiec ekonomika we wtasdci-
wym znaczeniu tego stowa jest
to catoksztatltt stosunkoéw pro-
dukcji. Stosunki produkcji sa zawsze okresSlone
historycznie i stanowig forme, w ktérej ludzie okre-
Slonego spoteczenstwa wytwarzajag dobra materialne,
niezbedne im do zycia.

Badanie wtasciwos$ci catoksztaltu stosunkéw pro-
dukcji tj. ekonomicznych wtasciwos$ci produkcji spo-
tecznej na danym etapie jej rozwoju stanowi wtas-
nie, naszym zdaniem, teoretyczng podstawe przedmio-
tu nauk ekonomicznych.

Badahie praw rozwoju stosunkéw miedzy ludzmi w
produkcji spotecznej, w okreslonych historycznie wa-
runkach stanowi przedmiot ekonomii politycznej. Ba-
danie tych samych praw w skali tej lub innej gatezi,
gospodarki narodowej (przemysty rolnictwo, transport,
handel itd.) stanowi przedmiot ekonomiki odpowied-
niej galezi gospodarki narodowej. Badanie tych sto-
sunkéw w granicach poszczegdblnej gatezi przemystu
(przemyst maszynowy, przemyst wydobywczy paliw,
Scinania drzew, obrobki drewna itd.) stanowi przed-
miot ekonomiki branzowej. Wreszcie badanie tych
stosunkéw w granicach dziatalnosci poszczegélnego
przedsigebiorstwa przemystowego stanowi przedmiot
ekonomiki przedsiebiorstwa.

Z podanego wyzej wynika odpowiedZz na pytanie,
co jest przedmiotem badania nauk ekonomicznych?

1 Patrz ,Ekonomika i Organizacja Pracy" nr 1!, 1952 rok.
2 Patrz ,Woprosy ekonomiki” nr 7, 1952 rok.
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Przedmiotem badania e konomii poli-
tycznej jestcala produkcja spoteczna na danym
etapie rozwoju spoteczenstwa. Przez ,calg spotecznag
produkcje“ nalezy rozumie¢ potagczone w jedno$¢ po-
szczeg6lne gatezie produkciji.

Przedmiotem badania ekonomiki prze-
mystu, jest caly przemyst jako gtéwna, przodu-
jaca gataz gospodarki narodowej i jako odrebna sfera
pracy spotecznej, obejmujaca najwazniejszga gataz pro-
dukcji materialnej.

Przedmiotem badania ekonomiki gatezi
przemystu jest grupa przedsiebiorstw utwo-
rzonych wedlug zasady obrabianych jednorodnych lub
pokrewnych surowcéw (przemyst obrédbki drewna,
obrébki metali, przemyst naftowy, przetwérczy itp.)
lub wedlug zasady przeznaczenia produkcji (przemyst
maszynowy, papierniczy, spozywczy, obuwniczy, me-
blowy itp.) albo tez wedlug charakteru technologii
(przemyst chemiczny). Poza tym przedmiotem badania
ekonomiki branzowej jest rowniez przedsiebiorstwo
danej gatezi, poniewaz gataz przemystu jest grupa
przedsiebiorstw.

Przedmiotem badania ekonomiki przed-
siebiorstwa jest czynne przedsiebiorstwo ja-
ko wyodrebniona jednostka gospodarcza, specjalizuja-
ca sie w wytwarzaniu okreslonych wyrobéw i wcho-
dzaca w sktad okreslonej gatezi przemystu. Mozna np.
bada¢ ekonomike przedsiebiorstwa przemystu drzew-
nego jako catosci, ale mozna réwniez bada¢ ekono-
mike przedsigbiorstwa na drodze badania samodziel-
nych produkcji, wchodzacych w sktad przemystu
drzewnego, na przyktad przedsiebiorstwa przemystu
tartacznego, produkcji sklejki, przemystu meblowego
itd. Kazda z tych produkcji i jej przedsiebiorstwa r6z-
nig sie co do charakteru produkcji, jej ekonomiczne-
go przeznaczenia charakteru przedmiotu i narzedzi
pracy, technologii i innych czynnik6w oraz elementéw
konkretnej produkciji.

Moéwigc o obiekcie ekonomiki przedsigebiorstwa ro-
zumiemy pod tym oczywiscie przedsiebiorstwo jako
czynny produkcyjny organizm, jako konkretny pro-
ces produkcji okreslonych warto$ci uzytkowych.

Podstawag do samodzielnego istnienia nauki ekono-
miki socjalistycznego przemystu sa, naszym zdaniem,
nastepujace przestanki:

(1) Przemyst, jako szczeg6lna gataz produkcji ma-
terialnej, powstat w wyniku spotecznego podziatu pra-
cy, rézni sie istotnie od rolnictwa, transportu i innych
gatezi. Wyodrebniony jako samodzielna gatagz produk-

cji materialnej nabrat ,wtasnego charakteru* i roz-
wija sie wedlug wtasnych praw.
(2) Przemyst, w szczegdélnosci ciezki i maszynowy,

zajmuje specjalne tj. przodujgce miejsce w catlej eko-
nomice kraju.

(3) Rozw6j przemystu ma swojg historie. W przemy-
Sle nagromadzaty sie i rozwijaty materialne przestan-
ki dla przejscia od rzemiosta do manufaktury, od ma-
nufaktury do przemystu maszyn ciezkich, od kapita-
lizmu do socjalizmu. W ZSRR stopniowe przejScie od
socjalizmu do komunizmu dokonuje sie na bazie naj-
wyzszej techniki, ktérg stwarza przemyst.

Podstawg do wyodrebnienia i samodzielnego istnie-
nia nauki ekonomiki branzowej sg, naszym zdaniem,
nastepujace przestanki:

(1) Produkcja jest zawsze odrebng gatezig, na przy-
ktad hutnictwo, przemyst maszynowy, naftowy, itd.
Rozrézniajac odrebne gatezie lub formy produkcji,
mozemy i powinni$émy bada¢ ich ,wtasny charakter”,
warunkujacy wzgledng samodzielno$¢ poszczegdlnych
gatezi, ktére rozwijajg sie na podstawie o0go6lnych
praw, wtasciwych dla socjalistycznej produkcji, ale
majg przy tym swe ekonomiczne cechy odrebne, wta-
Sciwe dla ,charakteru“ danej gatezi.

(2) Ekonomika socjalistycznego przemystu, majaca
jako swdj przedmiot catoksztaht (jednos$¢) réznych jej
gatezi, nie moze zajmowac sie szczegbétowym badaniem
ich ekonomicznych wtasciwosci.

Ekonomiczng odrebno$¢ poszczeg6lnych gatezi prze-
mystu okre$lajg sktad wyrobéw, ich ekonomiczne
przeznaczenie, wielkos¢ i terminy produkcji. Z kolei
w ten sposob okresla sie réwniez wtasciwosci przed-
miotu pracy (surowca, materiatéw), narzedzi pracy
(maszyn, obriabiarek, narzedzi, przyrzadéw) i techno-
logii, wtasciwosci geograficznego rozmieszczenia
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przedsiebiorstw danej gatezi, ksztattowanie sie kosztu
wtasnego wyroboéw, cyklu produkcji, sktadu zawodo-
wego robotnik6w i samego procesu pracy ordz jego
organizacji. Wreszcie, wszystkie te okolicznosci okre-
Slajg charakter podziatu pracy i kooperacji w samym
przedsiebiorstwie w danej gatezi i pomiedzy gatezia-
mi oraz dziatami catej gospodarki narodowej ZSRR.

Stuszno$¢ samodzielnego istnienia nauki ekonomiki
przedsiebiorstwa opiera £ie na nastepujacych zatoze-
niach:

(1) Jest rzeczg bezsporng, ze przedsiebiorstwo jest
podstawowym ogniwem zarzgdzania i planowania so-
cjalistycznego przemystu, podstawowag ekonomiczng
komoérkg jednolitej gospodarki narodowej spoteczen-
stwa socjalistycznego. W przedsiebiorstwach realizo-
wane sg najblizsze i perspektywiczne gospodarcze oraz
polityczne zadania partii i rzgdu w dziedzinie rozwo-
ju przemystu w warunkach konkretnej produkcji.

(2) Proces produkcji w przedsiebiorstwie to z jed-
nej strony funkcjonowanie sit wytwdrczych (sity ro-
boczej, przedmiotéw pracy, narzedzi pracy, sposobdéw
technologii itd.) czyli konkretny stosunek ludzi do
przyrody; te strone produkcji bada szereg dyscyplin
technicznych. Z drugiej strony proces produkcji za-
ktada aktywny i kierowniczy udziat w nim pracuja-
cych, ktérzy wchodzg w okres$lone, konkretne stosun-
ki produkciji; te strone produkcji bada szereg dyscy-
plin ekonomicznych. Jednakze w rzeczywistos$ci te
dwie rézne strony produkcji stanowig ,produkcje jako
catos¢", to znaczy jednos$¢ i wzajemne oddzialywanie
sit wytwdrczych i stosunkéw produkcji. Charakter
tej jednos$ci i wzajemnego odzialtywania jest rézny
w réznych gateziach produkcji. Stad wynika naste-
pujaca wtasciwos¢ nauki ekonomiki przedsiebior-
stwa: jest to nauka o produkcji jako catosci w odnie-
sieniu do przedsiebiorstwa okres$lo-
nej gatezi przemystu. Dlatego tez
uwazamy za niestluszne tworzenie specjalnej nauki
ekonomiki socjalistycznego przedsiebiorstwa w ogole,
to jest bez wzgledu na przynalezno$¢ danego typu
przedsiebiorstwa do okreS$lonej gatezi przemystu.

Nalezy zaznaczy¢, ze ekonomika gatezi przemystu
i ekonomika przedsiebiorstwa majg te wspdlng ceche,

ze obiektem badania tak jednej jak i drugiej jest
przedsiebiorstwo. Ma to bardzo duze znaczenie zar6w-
no pod wzgledem teoretycznym jak i praktycznym.

Chodzi o to, ze socjalistyczne przedsiebiorstwo z cha-
rakteru swojej dziatalno$ci zajmuje, mozna powie-
dzie¢, dwoistg pozycje. Dzialalno$¢ przedsiebiorstwa,
cechy odrebne jego ekonomiki charakteryzuje z jed-
nej strony to, ze jest ono organiczng czescig, podsta-
wowag komorka okreslonej gatezi przemystu i cato-
ksztattu produkcji spotecznej. Stad wynika koniecznos¢
rozpatrywania przedsiebiorstwa, jego ekonomiki
z punktu widzenia powigzan tej komorki z gatezia,
do ktérej wchodzi przedsiebior-
stwo oraz z catag gospodarkag na-
rodowag.

Z drugiej strony dzialalno$¢ przedsiebiorstwa, wta-
Sciwosci jego ekonomiki charakteryzuje to, ze przed-
siebiorstwo jako takie, stanowi calo$¢ skiadajacag sie
z potagczenia Srodk6éw produkcji i sity roboczej, z posz-
czeg6lnych ztozonych czeséci (produkcja podstawowa
i pomocnicza, wydziaty, odcinki, gniazda, linie, bry-
gady, stanowiska robocze). Z tego wynika koniecznos¢

rozpatrywania przedsiebiorstw i jego ekonomiki
z punktu widzenia wiezi miedzy jego cze-
S§ciami sktadajagcymi sie na przed-

siebiorstwo jako <catosé¢.

Catkowite i teoretycznie stuszne opracowanie zagad-
nienia przedmiotu ekonomiki branzowej i ekonomiki
przedsigebiorstwa stanowi najwazniejsze zadanie nauki
ekonomicznej. Od rozwigzania tego zadania zalezy
stuszne okres$lenie tresci i naukowego kierunku bran-
zowych nauk ekonomicznych.

Okreslenie przedmiotu branzowych nauk ekonomicz-
nych podano w szeregu opublikowanych w prasie prac

i artykutéw.
We wszystkich programach wyktadéw branzowej
ekonomiki, organizacji i planowania przedsigbiorstwa

w rozdziale wstepnym podkres$la sie, ze dana nauka
bada konkretne przejawianie sie
i zastosowanie ogo6lnych praw rozwoju gospodarki so-
cjalistycznej w danej gatezi lub przedsiebiorstwie.
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W artykule P. Chromowa pouano nastepujace okres$-
lenie przedmiotu ekonomiki branzowej: ,Przedmiotem
ekonomik branzowych jest badanie obiektywnych pra-
widtowos$ci, odzwierciedlajgcych proces ekonomicznego
rozwoju w tej czy innej gatezi gospodarki, lub $cislej,
badanie form przejawiania sie o0go6l-
nych prawidtowos$ci ekonomiki
socjalistycznej w danej gate
produkcji“3

Swoim ,sprecyzowaniem“ tow. Chromow zniweczyt
swe wiasne, naszym zdaniem, stuszne wyjasnienie da-
nego zagadnienia ,...Branzowe dyscypliny ekonomicz-
ne — pisze tow. Chromow — badajg ekonomiczne sto-
sunki w danej gatezi przemystu lub rolnictwa. Bada-
nie tych obiektywnych ekonomicznych prawidto -
§ c i... tej lub innej gatezi gospodarki stanowi wtas-
nie przedmiot ekonomik branzowych”. A dalej za-
znacza: ,Engels, méwigc o stosunkach kapitalistycz-
nych, wskazywat, ze gatgZz w pewnym wzgledzie kie-
ruje sie ,swoimi wtasnymi prawami“ 4

| to stuszne twierdzenie ,precyzuje“ on btednym,
naszym zdaniem, sformutowaniem, jakoby przedmio-
tem ekonomik branzowych byto badanie form, w kté-
rych przejawiajg sie ogo6lne prawidlowos$ci ekonomiki
socjalistycznej.

Oczywista jest niekonsekwencja tow. Chromowa
w wyjas$nianiu istoty tego zagadnienia. Nauka, ktéra
zajmuje sie tylko powierzchownym badaniem ,form
przejawiania sie* og6lnych praw a nie gtebokim ba-
daniem i ujawnianiem wtasnych praw rozwoju danego
zjawiska spotecznego nie moze pretendowaé¢ do prawa
samodzielnego istnienia. Takich nauk nie ma.

Towarzysze Gotlober i Gansztak okre$laja przed-
miot ekonomiki branzowej w nastepujacy sposoéb:
....Branzowe ekonomiki gospodarki narodowej badaja
konkretne przejawy ekonomicznych praw socjalizmu
w kazdej poszczegélnej gatezi.... Podobng role wy-
znaczajg oni nauce ekonomii przedsiebiorstwa. Tow.
tow. Gotlober i Gansztak piszg, ze ,wyjasnia ona
konkretne formy przejawéw ogdéinych praw socjaliz-
mu w danym przedsiebiorstwie...“56

Analogiczne sformutowanie przedmiotu ekonomiki
przedsiebiorstwa dajg S. Kamienicer, W. Kontorowicz,
G. Piszczulin. Nauka o ekonomice i organizacji socja-
listycznego przedsiebiorstwa przemystowego, pisza
oni, ,bada prawa ekonomiczne roz-
woju gospodarki socjalistyczne,j
w ich konkretnych przejawach
w socjalistycznym przedsiebiorstwie przemystowym...“8

Niemozliwe jest przy takim traktowaniu przed-
miotu ekonomiki przedsiebiorstwa ,pokonanie istnie-
jacych niedociggnie¢ w zakresie teoretycznego opra-
cowania kursu ekonomiki socjalistycznego przedsie-
biorstwa...", a takze ,ostateczne przyznanie jej pra-
wa istnienia jako samodzielnej gatezi radzieckiej na-
uki ekonomicznej...“ 7. Dlatego tez argumentacja
w opublikowanych artykutach dyskusyjnych jest nie-
dostatecznie przekonywajgca.

Lepiej uzasadnione teoretycznie okre$lenie przed-
miotu ekonomiki branzowej zawiera, naszym zdaniem,
artykut S. Gorodeckiego, ktéry stwierdza ,...E k o-
nomika branzowa bada prawi-
dtowos$ci planowego rozwoju pro-

dukcji socjalistycznej w danej
gatezi gospodarki w celach $wia-
domego wykorzystania tych pra-
widtowos$ci przez pans tw o s o-
cjalistyczne w o0go6lnym intere-
sie rozszerzonej reprodukciji so-

cjalistyczne j“8

W okre$leniu tym uwypuklone sa zasadnicze mo-
menty, ktére pozwalajg uwazaé ekonomike branzowa
za samodzielng dziedzine radzieckiej nauki ekono-
micznej przez uznanie faktu, ze planowy rozwéj so-
cjalistycznej produkcji w poszczegdblnej gatezi doko-
nuje sie na podstawie okreslonych prawidtowos$ci, ze
ekonomika branzowa powinna bada¢ te obiektywne

3,Woprosy ekonomiki“ nr 7, 1952, str. 48 (podkreS$lenie

isze A. N.). .

4Tamze, 'str. 47, 48, 49 (podkreslenie nasze — A. N.).

5,Ekonomika i Organizacja Pracy** nr 11, 1952 r. str. 504
(podkres$lenie nasze — A. N.).

6 ,Ekonomika i Organizacja Pracy“ ar 5 1953 r. str. 200
(podkreélenie nasze — A. N.).

7 ,Ekonomika i Organizacja Pracy** nr 11, 1952 r.

8 ,Woprosy ekonomiki“ nr 9, 1949, str. 98.



prawidtowos$ci a nie ogranicza¢ sie do badania ,kon-
kretnych przejawéw og6lnych praw socjalizmu*“.

Gtéwnym zadaniem branzowej nauki ekonomicznej
jest poznanie prawidlowos$ci rozwoju poszczegoélnej
gatezi produkcji w oparciu o podstawowe prawo eko-
nomiczne socjalizmu i prawo planowego proporcjo-
nalnego rozwoju gospodarki narodowej ZSRR. Cele
i zadania branzowych nauk ekonomicznych okresSlone
sa przez zadania budownictwa socjalistycznego, wy-
nikaja one z podstawowego ekonomicznego prawa So-
cjalizmu, kté6remu podporzadkowana jest cata polity-
ka gospodarcza partii i rzadu.

W pracy swojej ,Ekonomiczne problemy socjalizmu
w ZSRR"“ J. W. Stalin wskazuje nowe szerokie per-
spektywy dla rozwoju wszystkich dziedzin nauki eko-
nomicznej. J. W. Stalin uczy, ze ,Ekonomia polityczna
bada prawa rozwoju stosunkéw produkcji miedzy
ludzmi. Polityka gospodarcza wycigga z tego prak-
tyczne wnioski, konkretyzuje je, opiera na nich swo-
ja codzienng prace. Obcigza¢ ekonomie polityczng za-
gadnieniami polityki gospodarczej — znaczy zaprze-
pasci¢ ja jako nauke. Przedmiotem ekonomii politycz-
nej sa stosunki produkcji, stosunki ekonomiczne mie-
dzy ludZzmi“9.

Opierajac sie na nauce J. W. Stalina o przedmiocie
ekonomii politycznej i o jej stosunku do polityki go-
spodarczej, niektérzy ekonomisci uwazajg, ze ekono-
mika branzowa bada polityke gospodarcza kierowni-
czych organéw danej gatezi. Tak np. zdaniem S. Ka-
mienicera, W. Kontorowicza, G. Piszczulina ,branzo-
we nauki ekonomiczne powinny bada¢ wnioski prak-
tyczne, wyplywajace z praw rozwoju stosunkéw pro-
dukcji miedzy ludZzmi oraz praktyczne stosowanie tych
praw przez Partie Komunistyczng i Rzad Radziecki,
tj. polityke gospodarcza partii i rzadu“.10l

Z naszego punktu widzenia jest to niestuszne. Sa-
ma polityka gospodarcza jako taka nie jest przedmio-
tem ekonomiki branzowej. Sadzimy, ze ekonomika
branzowa powinna dawa¢ naukowe podstawy wpro-
wadzania w zycie polityki gospodarczej, wyrazajgcej
sie konkretnie w rocznych, piecioletnich i generalnych
planach rozwoju danej*branzy. Do tego za$ celu
przedmiot ekonomiki branzowej powinien by¢ wujety
nieco inaczej.

Zwolennicy tego punktu widzenia, ze przedmiotem
ekonomiki branzowej jest polityka gospodarcza orga-
noéw kierowniczych, powotujac sie zwykle i przede
wszystkim na prace J. W. Stalina-,Ekonomiczne pro-
blemy socjalizmu w ZSRR", ktéra gtosi: ,Problemy
racjonalnej organizacji sit wytwérczych, planowanie
gospodarki narodowej, itp. nie sa przedmiotem ekono-
mii politycznej lecz przedmiotem polityki gospodar-
czej organéw kierowniczych* It. Naszym zdaniem nie
nalezy tych wskazan J. W. Stalina stosowa¢ do okre-
Slenia przedmiotu branzowych nauk ekonomicznych
poniewaz chodzi w nich o nieporéwnanie szerzej uje-
te zagadnienie.

Po pierwsze, problem racjonalnej organizacji sit
wytwdérczych rozpatrywany jest w skali catej naszej
produkcji spotecznej, a nie gatezi przemystu lub po-
szczegblnego przedsiebiorstwa.

Po drugie, zagadnienie planowania gospodarki na-
rodowej, J. W. Stalin rozpatruje w skali catej gospo-
darki narodowej a nie gatezi lub przedsiebiorstwa.

Po trzecie, J. W. Stalin méwi o ekonomii politycz-
nej, jako o nauce i wskazuje, ze nie wolno jej mie-
sza¢ z polityka gospodarczg oraz.podkres$la, ze poli-
tyka gospodarcza, opierajgc sie na badaniu praw roz-
woju stosunkéw produkcji miedzy ludzmi, wycigga
z tego praktyczne wnioski, konkretyzuje je i na tej
podstawie opiera swojg codzienng prace.

Wymienione tezy dajg podstawe do odpowiedzi tym
ekonomistom, ktérzy uwazajg, ze przedmiotem ekono-
miki branzowej jest polityka gospodarcza kierowni-
czych organéw danej gatezi. Nie oznacza to jednakze,
ze polityke gospodarczg nalezy wykluczy¢ sposréd za-
gadnien dotyczacych przedmiotu branzowych nauk
ekonomicznych.

Odwrotnie, uwazamy, ze celem branzowej nauki
ekonomicznej, jest uzbrojenie naszych kadr inzynie-

' J. Stalin ,Ekonomiczne problemy socjalizmu w ZSRR*“.
Ksigzka i Wiedza 1952, str. 79.

10 ,Ekonomika 1 Organizacja Pracy“' nr 5 1953 r. str, 196.
s 11.17.9 Stalin ,Ekonomiczne problemy socjalizmu w ZSRR*,

tr. .

ryjnych i kierowniczych w znajomo$¢ obiektywnych
prawidtowos$ci rozwoju ekonomicznego danej gatezi
a tym samym uzbrojenie ich w naukowe podejscie do
wprowadzenia w zycie stusznej polityki gospodarczej,
odpowiadajgcej wymogom podstawowego ekonomicz-
nego prawa socjalizmu oraz prawa planowego, pro-
porcjonalnego rozwoju produkcji socjalistycznej.

Na podstawie tego, co podano powyzej, mozna da¢,
jako przyktad, nastepujgce okres$lenie nauki o ekono-
mice branzowej: ekonomjka galezi socjalistycznego
przemystu, opierajgc sie na wymogach podstawowego
ekonomicznego prawa socjalizmu i prawa planowego,
proporcjonalnego rozwoju gospodarki narodowej
ZSRR, bada ekonomiczne odrebnos$ci i prawidtowosci
rozwoju danej gatezi w celu uzasadnienia polityki go-
spodarczej Partii Komunistycznej i Panstwa Radziec-
kiego, kierujgcych codzienng praktycznag dziatalnosciag
tej gatezi i jej planowym rozwojem.

* *

Jednos$¢ produkcji, polegajgca na jednos$ci sit wy-
twérczych i stosunkéw produkcji zawiera réwniez
jednos$¢ techniki i ekonomiki. A wiec ekonomika bran-
zowa nie moze ignorowa¢ technicznych odrebnosci
danej gatezi, rozpatrywanych w specjalnych dyscypli-
nach technicznych. Dlatego tez, przy badaniu ekono-
micznych zagadnien rozwoju gatezi, niezbedne jest
badanie i uwzglednianie aktywnego wplywu $rodkéw
technicznych na wskazniki ekonomiczne.

Jednym z najwazniejszych zadan wyktadéw ekono-
miki branzowej jest nauczanie okreslania efektywno-
§ci ekonomicznej planowanych i projektowanych
przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych, a tym sa-
mym dokonywanie wyboru przedsiewzie¢ najbardziej
ekonomicznych.

Pogtebione badanie technicznych wtasciwos$ci pro-
dukcji jest niezbedne w tym celu, aby osigga¢ wy-
konywanie postawionych przed galezig zadan gospo-
darczych i politycznych przy najmniejszych naktadach
pracy spotecznej.

Tres¢ programu ekonomiki branzowej okres$lana jest
przez jej przedmiot i obiekt. Struktura programu
z punktu widzenia jego podstawowej tematyki i ko-
lejnosci wyktadoéw, jak to podkreslano w prasie eko-
nomicznej, nie jest jednolita. Mozliwe, ze dla wszyst-
kich nauk ekonomicznych nie jest nawet potrzebna
taka jednolitos¢.

Sadzimy, ze roztozenie materiatu i charakter wy-
ktadéw moze byé dwojaki.

Po pierwsze, jak proponuje tow. Gorodecki, celowe
jest azeby materiat objety programem ,wyktadac¢*”
zgodnie z przebiegiem panstwowego planu branzowe-
go, tj. w tej kolejnos$ci i wzajemnym powigzaniu jakie
istniejg przy opracowywaniu planu branzowego“12
Taka struktura i wyktadanie programu majg bez
watpienia zalety, szczegdlnie z punktu widzenia ,wzor-
cowego“ znaczenia wyktadéw, ale praktyczna reali-
zacja tego jest jak dotgd bardzo trudna.

Wyktadanie, zgodnie z przebiegiem planu branzo-
wego, wymaga wilaczenia do wyktadéw charaktery-
styk i obliczehn planowo-ekonomicznych, stosowanych
przez pracownikéw dziatdw planowania ministerstw
zgodnie z ustalong metodyka, ktérej specyfika uwa-
runkowana jest wtasciwosciami galezi. Niestety, nale-
zy przyznaé¢, wyktadowcy w wiekszosci nie znajg tej
metodyki z powodu braku doswiadczenia w opraco-
wywaniu planéw branzowych i catkowitego braku po-
drecznikbw na te tematy. Dlatego tez nie jest przy-
padkiem, ze do programoéw naukowych nie witgczono
dotychczas zagadnien, dotyczgcych metodyki planowa-
nia branzowego, a jednak metodyka ta powinna sta-
nowi¢ najwazniejszy element tresci kazdego tematu.

Po drugie, materiat kursu moze byé wyktadany w
okres$lonej kolejnos$ci tematéw i we wzajemnym ich
powigzaniu. Inaczej moéwigc, wyktad kursu powinien
mie¢ celowy jednolity charakter a nie by¢ cyklem
wyktadéw na tematy, nie majace wzajemnego powig-
zania wewnetrznego.

Oprécz wyktadéw kursu ekonomiki branzowej na
wydziatach inzynieryjno-technicznych bezwzglednie
konieczne sag zajecia praktyczne w postaci: (a) semi-

JWoprosy ekonomiki" nr 9, 1949 r., str. 90.
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nari6w na wazniejsze tematy kursu; (b) wykonywania
specjalnych obliczen planowo-ekonomicznych doty-
czacych: okres$lenia programu produkcji gatezi, przy-
blizonego projektowania obiektow budownictwa inwe-
stycyjnego (nowych przedsiebiorstw, przebudowy ist-
niejgcych); okres$lania efektywno$ci ekonomicznej réz-
nych wariantéw planowanych i projektowanych
przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych; (C) prac
programowych pisanych na podstawie literatury i ma-
teriatbw otrzymywanych przy odbywaniu specjalnej
(ekonomicznej) praktyki produkcyjnej.

Pigty piecioletni plan rozwoju ZSRR ponownie uka-
zuje catemu Swiatu wielkg zywotng site socjalizmu,

Jan Fielat

Etaiyzacja przedsiebiorstw

t USZNIE postgpit autor dyskusyjnego arty-

utu* ,Problematyka etatyzacji w przed-

iebiorstwach® — inz. Tadeusz Wasil-

ew — w tegoroczhnym nr 2 ,Ekonomiki

i Organizacji Pracy“, podejmujac sie po-
ruszenia, badz co badz trudnego zagadnienia,
jakim jest problem etatyzacji w ogdle, a etatyzacja
zarzadu przedsiebiorstwa w szczegoélnosci. Poru-
szenie tego zagadnienia jest tym cenniejsze, ze
jest ono na czasie, ze brak jest materiatéw teore-
tycznych, ktére ujmowalyby w pewien logiczny
i przyczynowy tancuch etapy pracy czy kryteria,
dajgce w wyniku likwidacje rezerw personalnych;
ze brak jest doswiadczenia zaréwno na szczeblu
zaktadow jak i w centralnych zarzadach, ktére po-
zwolityby przeprowadzi¢ prace mozliwie doktad-
nie i bezblednie.

Podjatbym sie przeprowadzenia dyskusiji jedynie
co do samego pogladu autora na charakter frag-
mentow poszczegdlnych zagadnien, na waznos$¢
wielu wchodzacych w rachube zalozen i w koncu
co do stusznosci oceny nadarzajacych sie trud-
nosci. Dyskusje zaczynam od ustalenia celu calej
tej pracy.

Kazda praca w gospodarce j socjalistycznej
w swoim zalozeniu wymaga planu wzglednie
programu dziatania, ktéry w rezultacie pozwolitby
osiggng¢ nakreslony cel. W danym wypadku
chodzi¢ bedzie o zlikwidowanie rezerw ludzkich
w zarzgdzie przedsiebiorstwa i o ustalenie mini-
malnych, koniecznych ilostanéw osobowych w ko-
madrkach organizacyjnych przedsiebiorstwa,' Scisle
w komorkach funkcjonalnych zarzadu.

Rodzi sie pytanie czy i w jak najprostszy sposéb
osiagnag¢é mozna ten cel?

Cel ten, jak zresztg wszelkie cele, osiagngé
mozna po spetnieniu pewnych warunkéw. W tym
wypadku warunkami takimi beda: (a) postawie-
nie sobie pewnych zatozen, (b) zastosowanie mozli-
wie najmniej ziozonej metody.

Jezeli chodzi o zalozenia, to beda nimi: (a) usta-
lenie mozliwie doktadnie wszystkich czynnosci —

* G.os w dyskusji nad artykutem inz. Tadeusza Wasiljowa
pt. ,Problematyka etatyzacji w przedsigbiorstwach®, zamiesz-
czonym w nr. 2 (1953 r.) ,Ekonomiki i Organizacji Pracy*“.
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istothng wyzszo$¢ socjalistycznego systemu
czego nad kapitalistycznym.

Wykonanie zadan postawionych przez plan piecio-
letni wymaga od ekonomistow radzieckich dalszego
rozwoju nauk ekonomicznych. Powinni oni opraco-
wywaé¢ naukowe podstawy rozwoju ekonomiki zaréw-
no catej gospodarki narodowej jak i poszczegdlnych
jej gatezi. Nauki ekonomiczne, w tej liczbie i nauki
branzowe, powinny uzbraja¢ nasze kadry inzynieryjne
w gruntowng wiedze i niezbedne doswiadczenie w pro-
wadzeniu samodzielnej i efektywnej pracy nad wyko-
nywaniem i przekraczaniem planéw panstwowych.

A. Nikiforow

gospodar-

Artykut dyskusyjny

na obecnym etapie — jakie wykonywane sg
w kazdej komérce zakladu tak zarzadu jak
i ruchu, (b) ocena niezbednosci wykonywania
kazdej z ustalonych prac, (c) objecie ustalonymi
czynnosciami komoérek funkcjonalnych zarzadu
i ruchu, (d) obliczenie rozmiaru poszczegdlnych
czynnos$ci w komdrkach funkcjonalnych zarzadu,
odnoszgc je do jednego bezwzglednego parametru
jakim jest czas.

Metoda: przy czynnosciach wymiernych prze-
prowadzamy obliczenie ilosci (ksiegowanych po-
zycji, sporzadzanych wykazow, sporzadzanych
sprawozdan itd.) i wprowadzenie odpowiedniego
obcigzenia dla jednego pracownika w ciagu
jednego dnia; statystyczne rejestrowanie (przy
pracach niewymiernych) wszystkich czynnosci,
spetnianych przez kazdego pracownika komorki
i wyprowadzenie pewnych norm obcigzenia na te
czynnosci.

Zbedne bytoby dodawaé, ze wszelkie prace eta-
tyzacyjne wyprzedzi¢ winno catkowite uporzad-
kowanie spraw organizacyjnych zaktadu oraz usta-
lenie obowigzkéw przywigzanych do kazdego
stanowiska.

Omowie kolejno poszczegélne punkty. Jesli
chodzi o punkt (a), to ustaleniu podlegajg czyn-
nosci na stanowiskach tak zarzadu jak i ruchu
przedsiebiorstwa. Jest to konieczne dla wyelimi-
nowania dowolnosci z jaka spotykamy sie przy
wypowiedziach zainteresowanych komorek na ten
temat. Zazwyczaj spotykamy sie albo z przerzu-
caniem czynnosci jednej komérki na inng, albo
przyswajaniem sobie czynnosci, nalezacych do
innej komarki.

Ta roznorodno$¢ zalezna jest od subiektywnej
oceny, pozornie stusznej, z ktdrg nie zawsze zgadza
sie ocena obiektywna.

Ustalenie czynnosci komoérek funkcjonalnych
w ruchu bedzie wazne réwniez i z tego wzgledu,
ze, obsadzajac silniej komdrki funkcjonalne
w ruchu, obcigzamy inne komérki w zarzadzie i na
odwrdt: kontrola techniczna, planisci w komérce
techniczno-produkcyjnej, technicy produkcyjni
w komorce techniczno-produkcyjne;j.

Jesli chodzi o punkt (b), to nalezy stwierdzi¢, ze
spotykamy sie w wielu komérkach organizacyj-
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nych zaktadéw z nie dajgcag sie pokona¢ daznoscig
do prowadzenia najrozmaitszych zeszytéw, wyka-
z6éw spisow, ktére, jakkolwiek nie sg niezbedne,
maja rzekomo utatwi¢ prace tego stanowiska.
Przyzwyczajeniom tym nalezy wypowiedzie¢ wal-
ke. Kazda komédrka wykonywaé¢ winna tylko te
czynnosci, ktore nakazane sg regulaminem
wewnetrznym wzglednie sg absolutnie niezbedne
dla prawidtowego jej funkcjonowania.

W odniesieniu do punktu (c) nalezy doda¢, ze
rozdzielenie ustalonych czynnosci na komorki- za-
rzadu pozwoli wyprowadzi¢ wspéiczynniki dla
pracy komoérek zarzadu, nie zajmujac sie komaor-
kami ruchu.

W odniesieniu za$ do punktu (d), stwierdzi¢ na-
lezy, ze obliczenie rozmiaréw pracy wymagac
bedzie wnikliwej obserwaciji i Scistej oceny, ktére
zdecydujg o ilostanie osobowym pracownikéw
kazdej komarki.

Jezeli chodzi o metody dziatania, to te sprawe
nalezatoby ujg¢ w ramy instrukcji, ktéra positko-
wacé sie bedzie czynnik przeprowadzajacy ustale-
nia etatyzacyjne.

Nie mégtbym sie pogodzi¢-z autorem co do jego
stanowiska, ze w pewnej sytuacji: (a) pracownicy
zarzadu musieliby by¢ uwazani za pracownikow
ruchu i na odwrét, (b) tzw. stan nieuporzadko-
wanej produkcji nie daje moznosci ustalenia
witasciwego ilostanu obsady komorek.

Rozdzielenie pracy na prace w obrebie zarzgdu
i w obrebie ruchu przedsiebiorstwa nie jest tak
trudne, jak zdawaé¢ mogtoby sie i to prawdopo-
dobnie we wszystkich przemystach. Nalezy jedy-
nie przyja¢ zasade, ze o rozdzielaniu pracy na za-
rzad i ruch nie decyduje specjalnos¢, lecz miejsce
spetnianej pracy. Znaczy to, ze planista pracujac
w obrebie wydziatlu produkcyjnego w ruchu, nie
bedzie przynalezny do komérki planowania w za-
rzadzie, lecz do wydziatu produkcyjnego w ruchu.
To samo dotyczy technika normowania, rachmistrza
i innych funkcjonalnych stanowisk w ruchu przed-
siebiorstwa.

Podobne zjawisko mamy w zarzadzie, gdzie pla-
nista w komdrce techniczno-produkcyjnej nie jest
wykazywany w komdrce planowania, gdyz nie
wykonuje dla niej pracy i w jej obrebie.

Zgodze sie z autorem artykutu, ze problem eta-
tyzacji nie jest tatwy. Nie jest on w istocie tatwy,
przede wszystkim z innych wzgledow, njiianowicie
ze wzgledéw organizacyjnych. Wiadomag jest
rzecza, ze sprawa organizacji przedsiebiorstw jest
cyklem otwartym. Gdyby$my dzi§ mieli wprowa-
dzony rozrachunek miedzywydziatlowy we wszyst-
kich zaktadach, mielibySmy jeden warunek spet-
niony — na obecnym etapie — mianowicie orga-
nizacje wydziatéw produkcyjnych dostosowang do
odcinkow cyklu produkcyjnego, zachowujgcych
wtasne fakturowanie.

W dzisiejszym stanie rzeczy wydzialy produk-
cyjne obejmujg odcinki cyklu produkcyjnego, nie
uwzgledniajgce teoretycznego podziatu, lecz po-
dziat faktyczny. Wyplywa to z faktu, ze budowa
starych zaktadow nie pokrywa sie z kolejnoscig
operacji technologicznych w procesie wytworczym.

W przemys$le gumowym wyraza sie to praca np.
walcarek, w jednym z zaktadéw, a wiec czynno-

Scig wstepna, potgczong z wulkanizacjag, czyli czyn-
noscia koncowg. Jedynym powodem tego jest bez-
mys$ina lokalizacja agregatéw. Przeprowadzony
rozrachunek gospodarczy usuwaltby problem po-
dziatu cyklu produkcyjnego na odcinki nie odpo-
wiadajgce potrzebom ksiegowosci, a wiec kiladtby
kropke nad ,i“.

Jezeli chodzi o stan ustabilizowanej produkcji
to, zdaniem moim, nalezaloby przyja¢ stan ustabi-
lizowania na danym etapie to znaczy na przekroju
pewnego dnia. Oczywiscie, nalezaloby wzig¢ pod
uwage pewien teoretyczny stan stabilizacji — lecz
nie abstrakcyjny — np. jak wygladataby organi-
zacja pewnych czynnosci przy peinej obsadzie
personalnej.

Wiemy bowiem, ze zaktady walczg z duzymi
trudno$ciami personalnymi, co nieuniknienie pro-
wadzi do daleko idgcych a niekiedy szkodliwych
uproszczen w pracy. Przyjmujgc ilosciowy i jako-
Sciowy stan obsady personalnej komoérek jako stan,
pozwalajgcy na prawidtowe funkcjonowanie tych
komérek, nie popetniamy bitedu, a przeciwnie
eliminujemy go.

Nie mogtbym zgodzi¢ sie réwniez z pogladem,
ze limitowanie etatow zarzadu nie wptynie na bez-
wzgledne zmniejszenie liczby pracownikéw, lecz
tylko na rozstawienie ich. Przy takim zalozeniu
etatyzacja przedsiebiorstwa bytaby sztukg dla
sztuki, a wiec pozbawiona realnych efektéw, a co
za tym idzie logicznej celowosci.

Nie wiem, jak majg sie sprawy w innych prze-
mystach. Jezeli chodzi o przemyst gumowy, to
z gory przyja¢ mozna, ze przeprowadzona etaty-
zacja da w wyniku pewne oszczednosci personalne.
Nie zwolni to wygospodarowanych rezerw perso-
nalnych dla innego przedsiebiorstwa tylko dlatego,
ze kazdy niemal zaktad ma luki personalne do
uzupetnienia.

Autor wykazuje tendencje: (a) do oparcia etaty-
zacji na kamieniu probierczym, jakim jest pro-
dukcja, (b) dopatrywania sie w zadaniach rozwo-
jowych zaktadu czynnosci niejako skonczenie
okreslonych, ktére po prostu nalezaloby umieszczaé
w obowigzkach pewnych, a wtasciwie wszystkich
komérek organizacyjnych. Uwazam, ze jest to biad
mys$lowy w zatozeniu.

Produkcja, a wtasciwie jej rozmiary, jej profil
jest jednym z szeregu elementow, wprowadzenie
ktérych daje mozliwie dokltadne wspotczynniki.
Moim zdaniem dazy¢ nalezy do stosowania jak
najwiekszej ilosci parametrow, ktérych przyjecie
datoby wiekszg ilos¢ wspotczynnikéw i to zarowno
pomyslanych kompleksowo jak i oddzielnie.

Przez zastosowanie dwéch wspoéiczynnikéw do-
chodzimy do wiekszej doktadnosci.

Jezeli jeden wspoéiczynnik wyprowadza nam zty
ilostan obsady personalnej, to zastosowanie dru-
giego na pewno doprowadzi do lepszych wynikow.
Wiadomo, ze jeden wspotczynnik, obrazujacy np.
stosunek planowanej produkcji do wykonanej nie
daje wilasciwego obrazu. Jezeli zastosujemy nato-
miast ilos¢ produkciji, jako$¢, jej wartos¢, gatun-
kowos¢ to obraz ten bedzie o wiele dokfadniejszy.

Jezeli chodzi o zadania rozwojowe to moim zda-
niem zagadnienie to w ogdle nalezy pominga¢ z wy-

507



jatkiem czynnosci komaorki Scisle do tego celu wy-
typowanej, np. komorki wynalazczosci, komérki
inwestycyjnej. Wiadomo, ze z pracy planowo-pro-
dukcyjnej musimy wyeliminowaé¢ wszelkg zywio-
towos¢, wszelkg przypadkowos¢ i oprzec¢ jg na roz-
porzadzalnym (na danym etapie) cyklu produkcyj-
nym. Zadania rozwojowe moga by¢ rdéznorodne,
zmierzajgce do ulepszen wzglednie uproszczen
cyklu produkcyjnego lub jego skrocenia, do wy-
eliminowania pewnych czynnosci, do zmniejsze-
nia normy zuzycia surowcOw i zmierzajace do za-
stgpienia droznych artykutéw tanszymi itd. Nie
zawsze tedy rozwigzanie zagadnienia da w efekcie
zmniejszenie ilostanu pracownik6bw mimo, ze za-
gadnienie to podporzadkowaé¢ nalezy zagadnieniu
rozwoju produkciji.

Tak czy inaczej trudno méwi¢ o zadaniach roz-
wojowych przy ustalaniu ilostanéw osobowych
komorek funkcjonalnych, i to w takim zakresie,
ktéry nalezatoby uwzglednia¢ a priori.

Tak pomyslany stan czynnosci mozna rozszerzy¢
do rozmiarow, ktére wyeliminowalyby prace pod-
stawowe komérek w bardzo wysokich procentach
na rzecz zadan rozwojowych — szczegélnie w stuz-
bie technicznej.

Prace czy zadania rozwojowe prowadzone sg na
innej ptaszczyznie: kluby techniczne, kluby wy-
nalazczosci, kluby racjonalizatorskie itd. Tam do-
konywane sg czynnosci, ktdrych efekty wchodzg
do procesow wytworczych czy przetwdrczych jako
okre$lone zadania rozwojowe.

Pomijam linie rozwojowe planowane w wiek-
szym stylu i w wiekszym zasiegu, ktore wyrazajg
sie naktadami $rodkéw finansowych. Takie bo-
wiem sprawy podporzadkowane sg S$cisle planom
rozwoju danego przemystu.

Jeszcze omowi¢ nalezatoby sprowadzanie proble-
mu do poréwnywalnosci zaktadéw miedzy sobg na
ptaszczyznie réwnej obsady personalnej.

Uwazam to réwniez za btagd. Chodzi nam o usta-
lenie i obliczenie wszystkich prac komorek
funkcjonalnych w zarzadzie przedsiebiorstwa i wy-
prowadzenie na tej podstawie mozliwie najdoktad-
niejszych wspoétczynnikéw, ktére pozwolityby dojs¢
do stusznych i liczbowo minimalnych ilostandéw.

Jezeli tak, to na podstawie typowej, lecz indy-
widualnie potraktowanej struktury organizacyj-
nej, nalezy przeprowadzi¢ prace etatyzacyjne
w kazdym zakladzie i indywidualnie dojs¢ do
konkretnych wynikbw. Da to pewng proporcje
w ilostanowej obsadzie komdérek w przedsiebior-
stwach danej rodziny, niekoniecznie bezwzgled-
nie rébwnajac te ilostany. Zreszta o to w zatozeniu
nie chodzi.

Ustalenie minimalnych ilostanéw nie wyklucza
wysitku zadnego stanowiska do wprowadzenia
udoskonalen, dajgcych efekt ekonomiczny, a wiec
element rozwojowy. Oprécz tego nie przekresla to

Pracownicy nauki!

planowanych do rozwigzania zagadnien specjalnie
do tego celu powotanych komorek.

Z praktyki wiemy, ze usprawnienie np. w od-
dziale walcarek moze przeprowadzi¢ pracownik
z oddzialu konfekcji czy wulkanizacji. A wiec
rezerwowanie obsady personalnej dla efektdw roz-
wojowych doprowadzitoby do Iluzéw, ktorych
likwidacja ma sie zaja¢ witasnie etatyzacja.

Trudno zgodzi¢ sie réwniez z twierdzeniem, ze
przy ustabilizowanej produkcji funkcje poszczegél-
nych komorek odnies¢ mozna jedynie do wielkosci
produkcji. Zalozenie takie bytoby stuszne przy
idealnym stanie spraw.

Wezmy zaopatrzenie czy zbyt. Brak surowca czy
materiatbw pomocniczych wykazuje pewng czesto-
tiwo$¢, a szukanie zastepczych materiatdbw powo-
duje dodatkowa prace nie tylko w tych komor-
kach, lecz i w komérkach technologicznych, pro-
dukcyjnych, w laboratorium, kontroli technicznej
itd. Zablokowanie konta w banku jednego odbior-
cy powoduje trudnosci, dodatkowg prace w komor-
kach finansowych gtéwnego ksiegowego itd.

Jezeli chodzi o koordynacje pracy etatyzacyjnej
w zakladach to moj poglad jest nastepujacy: ko-
ordynacja pracy zespotdéw etatyzacyjnych jest ko-
nieczna i winna by¢ utrzymana na szczeblu cen-
tralnych zarzadow.

Zaktad patrzy na wymogi pracy i jej rozmiary,
jakie wypadajg na pojedynczych pracownikéw, ze
stanowiska tylko swego podworka. Przekonaly nas
0 tym opracowane wersje materialtdw etatyzacyj-
nych. Zachodzi duza rozpieto$¢ w obsadzie niekto-
rych komorek, ktérej niczym nie da sie uzasadnic.
Kazdy zaktad chciatlby mie¢ taka a nie inng obsade
1 od niej. nie odstepuje. Jedynie argumenty po-
robwnawcze na szczeblu centralnego zarzadu daja
w wyniku zmiane zajetego przez zakiad stano-
wiska.

Trudno zgodzi¢ sie ze stanowiskiem autora, za-
jetym w koncowej czesci artykutu, a zalecajacej
nienarzucanie przepisanych z gory metod zakia-
dom. Centralne zarzady nabraly juz pewnego do-
Swiadczenia i trudno odstepowac¢ od wykorzystania
go. Jezeli zostawimy dowolno$¢ w sposobie usta-
lania potrzebnych elementow zaktadom, odstepu-
jac od podania jakiejkolwiek metody, to w rezul-
tacie otrzymamy taki stan, ktory pozbawiony be-
dzie wszelkiej wartosci poréwnawczej.

Reasumujgc, nalezy stwierdzi¢, ze inicjatywa
W poruszeniu omawianego zagadnienia, bez wzgle-
du na jako$¢ pogladéw czy ujeé, jest zjawiskiem
pozytywnym, daje bowiem poczatek wypowie-
dziom naswietlajagcym zagadnienie z r6znych
punktéw widzenia.

Doprowadzi to niewatpliwie do $cislejszego
ujecia 1 usystematyzowania prac etatyzacyjnych,
ktére w efekcie utatwig zadanie przy prowadzeniu
prac etatyzacyjnych.

Jan Pielat

Rozwijajcie twdrczo piekne tradycje nauki polskiej.

Wzbogacajcie nasza nauke nowymi odkryciami i wynalazkami.
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NORMOW AN

» Tadeusz Wasiljew

| E PRACY

Podstawy normowania czasu pracy

ORMY czasu pracy, krotko jnormami

pracy nazywane, znamy w tylu réznych

oddziatywaniach, ze nielatwo jest

w pierwszej chwili zda¢ sobie sprawe,

co postawi¢ tutaj na pierwszym miej-
scu, a w czym upatrywa¢ momenty pochodne.
Ptace, planowanie dziatalnosci przedsiebiorstwa,
organizacja teku robét w warsztacie, — oto po-
wszechnie znane dziedziny, w ktérych.norma pra-
cy spetnia role podstawowedo instrumentu.

Warto przeto uprzytomni¢ sobie, ze norma pra-
cy funkcje swa uzyskuje w spoleczenstwie socja-
listycznym jako regulator indywidualnego trudu
kazdego pracujgcego, skierowanego ku zaspoko-
jeniu materialnych potrzeb spofeczenstwa. Okre-
Slajac czas na wykonanie roboty, norma wyzna-
cza okresowe zadania kazdego pracujgcego i dzie-
ki temu stwarza osnowe do zorganizowania, wza-
jemnego harmonijnego powigzania indywidual-
nych wysitkbw w ramach kazdego kolektywu,
a z kolei dostarcza miary do oceny osiggniec,
a tym samym — naleznego kazdemu udziatu
w dochodzie spotecznym. Zadnego z tych zasto-
sowan normy pracy nie nalezy przy normowaniu
czasu traci¢ z oka.

Stad tez znajomos¢ podstaw normowania czasu
pracy musi by¢ zaliczona do najbardziej funda-
mentalnego zasobu wiedzy kazdego pracujgcego,
zasobu, ktory niezbedny mu jest podwdjnie. Raz,
aby orientowat sie w organizacji tej pracy, ktéra
go zewszad otacza — w brygadzie, warsztacie,
wydziale produkcyjnym i zaktadzie. Po wtore,
azeby umiat rozpoznaé, jaki stuszny nalezy sie
mu zarobek.

Wiemy, ze dotychczas wiedza o normowaniu
pracy daleko jeszcze nie zdotata sta¢ sie takim
dobrem powszechnym. Wiemy, Ze duzo niezrozu-
mienia w tej dziedzinie wykazuje nie tylko aparat
zarzgdzenia w gospodarce w ogélnosci, ale w tej
liczbie i sam personel normowania pracy, ktory
powotany jest przeciez, aby byt tutaj nauczycie-
lem calego zakladowego kolektywu. Przyczyna
tego stanu rzeczy, jest nietrudna do odgadniecia:
jest to wiedza nowa, nie dos¢ jeszcze ugruntowa-
na, dla ktérej spuscizna z czaséw kapitalistycz-
nych jest przy tym pomocg, obarczong wieloma
niebezpieczenstwami.

I. POJECIE PODSTAWOWE

W niniejszym artykule postaramy sie przed-
stawi¢ pokrétce podstawowe wiadomosci o nor-
mowaniu czasu pracy — w nadziei, ze utatwig
one przede wszystkim wielotysiecznej juz dzi$
u nas rzeszy technikbw normowania wyrobienie
sobie poprawnego wyobrazenia o normach i od-

Artykut dyskusyjni)

powiednich dla nich metodach normowania

Cczasu.

Norma jest dla robotnika. Zacza¢ nalezy od
tego przypomnienia, ze norma przeznaczona jest
dla robotnika wzglednie dla okreslonego zespotu
robotnikbw. Ta pozornie oczywista okolicznos¢
jest, jak pokazuje praktyka, az nazbyt czesto
zapominana. Rezultatem sa wtedy ,normy*, od-
noszone do jakiej§ maszyny, miedzy innymi bez
wzgledu na to, czy npl maszyne taka robotnik
dostaje do pracy jedna, czy tez réwnoczesnie kil-
ka. Nie potrzeba dodawac, ze norma pochodzi tu
z reguly z sytuacji, kiedy do dyspozycji byta
jedna maszyna (nie dajgca mozliwosci racjonal-
nego wykorzystania czasu pracy robotnika), sto-
sowana zas jest wtedy, gdy robotnikowi dano ich
dwie, trzy lub wiecej — wtasnie w celu usuniecia
tego szczegllniejszego rodzaju marnotrawstwa.
Niezrozumienie ekonomicznych podstaw progresji
akordowej poteguje woéwczas i tak juz spaczonag
relacje zarobkowsa.

W wypadku robét i norm zespotowych wyste-
puje pobtgdzenie i w innym kierunku. Oto norme,
ustalong dla okreslonego skladu zespotu traktuje
sie jako wiasciwa i dla kazdego innego zespotu.
O powodach i skutkach takiego falszywego ope-
rowania normg bedzie szczeg6towo mowa dalej.
Uwagi niniejsze miaty jedynie wskazac, ze to pod-
stawowe stwierdzenie, ktore umiesciliSmy w na-
gtébwku, nie nalezy bynajmniej do rzedu takich,
do jakich nie zachodzitaby nikomu potrzeba po-
wracac.

Zakres stosowania norm

Pierwszym pytaniem, na ktére musimy sobie
tutaj da¢ odpowiedz, jest to, do jakich robét nor-
mowanie czasu pracy znajduje zastosowanie.
Wiemy mianowicie z codziennej praktyki, ze sg
roboty, gdzie normy czasu pracy nie wchodzag
w rachube. O przykiady nie trudno: maszynista
parowozu osobowego pociagu, dyzurny elektryk,
wartownik.

Ot6z na to pytanie odpowiedz nasunie sie nam
sama, jezeli uprzytomnimy sobie, co to jest norma
czasu pracy z punktu widzenia organizacji pra-
cy. Norma taka jest to wyznaczony pracownikowi
(badz zespotowi pracownikéw) na wykonanie da-
nego mu zadania czas, ktory nie powinien byé
przezen przekroczony, w miare moznosci nato-
miast — jeszcze skrécony. W tej ,kierunkowo-
sci“ dla staran pracujgcego (w sensie skrécenia
czasu) lezy istota normy pracy. Skoro sprawa
tak stoi, to jasnym staje sie, ze stosowanie norm
czasu pracy ma sens tylko wtedy, gdy tempo
pracy nie jest pracujgcemu narzucone z zewnatrz,
co jednak wystepuje w szeregu wypadkéw. Przez
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tempo rozumiemy tu caloksztalt utozenia roboty
w czasie, to znaczy ustawienie jej momentow
granicznych (poczatku lub konca) oraz trwame
samego przebiegu roboty.

Warto zauwazy¢, ze w szczegodlnosci przy pra-
cy na automatach i w innych podobnych wypad-
kach tempo jest wprawdzie zrazu ograniczone
(od gory), nie iest jednak narzucone, — i robot-
nik w réznym stopniu moze przybliza¢ sie do tej
gornej granicy.

Przedmiot normy

Jest oczywiste, ze sens kazdego zadania t. zn.
pozytek kazdej pracy tkwi nie w takich czy in-
nych ,czynnosciach“ll, lecz w rezultatach, w kto-
rych maja one znalez¢ swéj wyraz. Stad tez zro-
zumiale jest, ze wyrazenie normy pracy musi po-
lega¢ na zwigzaniu naktadu czasu z okreslonym
wynikiem pracy. Wynikiem tym sa zamierzone
zmiany w oznaczonym przedmiocie pracy lub
w okreslonej ich ilosci.

Z powyzszego wynika, ze jakkolwiek norma
pracy wyznacza czas na czynnosci, to jednak
okre$lenie tych czynnosci w zwigzku z normg
sprowadza sie do rezultatéw roboty. Oznacza to,
ze sam sposOb realizacji zadania jest tu bez zna-
czenia, nie potrzebuje by¢ brany pod uwage. Dla
unikniecia nieporozumienia wyjasnimy od razu na
przyktadzie. Przypusémy ze chodzi o przenoszenie
jakich$ przedmiotow z jednego miejsca do dru-
giego. Jezeli jeden robotnik zechce zabiera¢ jed-
norazowo ich wiecej (idgc przez to pod ciezarem
wolniej i czynigc dluzsze przystanki dla odpo-
czynku), drugi zas bedzie obracat szybciej
z mniejszym tadunkiem, to wcale nie jest to po-
wodem, aby ustanowi¢ dwie odrebne normy, cho¢
nie jest wykluczone, zevjeden z tych sposobdw
nie pozwala na tak dobre wyniki, jak drugi. Kon-
kluzja ta jest wyrazem ekonomicznych przesta-
nek, ktorym podporzadkowujemy nasze poczyna-
nia organizacyjne.

Czy wystarczy na niej poprzestac?

Ot6z nakfad czasu tej tzw. pracy zywej nie
wyczerpuje tu sprawy. Pierwsze, co uderza Oczy
na kazdym stanowisku roboczym, to $rodki pra-
cy, narzedzia, maszyny i urzadzenia, ktére muszg
by¢ dostarczone pracujagcemu dla umozliwienia
mu wykonania zadania. Jezeli mamy zatem 2 spo-
soby wykonania jakiego$ zadania, wymagajgce
dwu roznych rodzajéw narzedzi, maszyn czy
urzadzen, to bedziemy wtedy widzieli 2 rézne ro-
boty, dla ktérych nalezy ustali¢ 2 odrebne normy.
Gdyby oba sposoby wymagaly identycznych
srodkéw pracy, widzielibySmy w tym jednag ro-
bote i ustanowiliSmy jedng norme czasu.

Mozemy juz teraz sformutowac¢ wynik tych roz-
wazan: przedmiotem normy czasu pracy jest ro-
bota, potrzebna do osiggniecia potrzebnych zmian
oznaczonego przedmiotu (lub okreslonej jego ilo-
sci) przy uzyciu ustalonych srodkéw pracy, to
znaczy narzedzi, maszyn i urzadzen.

Przez ,ustalone $rodki pracy“ rozumie¢ nalezy
oczywiscie nie tylko samg ich nazwe, lecz takze

1Autorowi chodzi tu w szczegdlnoéci o ,czynnos$ci“ pojmo-
wane tak, jak ukazujg sie one oczom tego, kto patrzy na rece
robotnika’. (Red.).
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ich stan, jak rdéwniez stopienn przysposobienia
(np. ustawienie automatu, uzbrojenie obrabiarki
itd.J.

Nasuwa sie tu pytanie, czy nie nalezaloby
w normie pracy uwzgledni¢ réwniez zuzycia pra-
cy uprzedmiotowionej innej postaci, jak suro-
wiec, energia itd1

Ot6z dezyderat taki nie bytby bynajmniej po-
zbawiony stusznosci. Jezeli jednak momentow te-
go rodzaju z reguty nie wcigga sie do normy, to
czyni sie tak dlatego, ze ustalenie wigzacych
wielkosci tych elementéw samo w sobie wymaga
juz zabiegu podobnego do normowania czasu;
po wtére za§ — w toku pracy z zasady — bylyby
one dochowywane z mniejszymi lub wiekszymi,
odchyleniami w jedng i druga strone, wobec cze-
go norma stracitaby charakter wspolnej miary
dla réznych wynikdw. Oczywiscie wylgczenie
tych momentéw z normy stanowi tym niemniej
pewng dowolnos¢. Ekonomiczng strone tej do-
wolnosci w odniesieniu do ptacy zarobkowej
mozna jednak uregulowaé¢ przez zastosowanie
specjalnych premii do akordu.

Z podanego nieco wyzej sformutowania przed-
miotu normy pracy wyplywa, ze nie czynnosci
wyodrebnione z jakiego$ procesu produkcyjnego
czynnos$ci, lecz czynnosci pomiedzy okreslonym
t. zn. i dajacym sie w praktyce stwierdzi¢ stanem
poczatkowym a stanem koncowym przedmiotu
pracy w oznaczonej ilosci — nadajg sie jako
obiekt normy czasu pracy.

Kompleks czynnosci, zawierajgcy sie miedzy
stanem poczatkowym a stanem koncowym przed-
miotu pracy, nazywamy operacjg robocza. Przy
czym obok operacyj, w ktdrych przedmiot pracy
doprowadzany jest jednorazowo na poczatku
i podobnie jednorazowo schodzi w koncu opera-
cji — badZz w jedynej, niezmiennej ilosci (np. to-
czenie watkéw na tokarce), badz w ilosci waha-
jacej sie (np. wytapianie stali w piecu marte-
nowskim), mamy i takie operacje, gdzie prze-
ptyw przedmiotu pracy jest wiecej albo mniej
ciagly (np. wytapianie suréwki zelaza w wielkim
piecu, biegngcym zazwyczaj kilka lat bez przer-
wy, badz toczenie nakretek z preta na automacie
tokarskim). Operacje z jednorazowym doprowa-
dzeniem i sptywem przedmiotu pracy w niezmien-
nej ilosci nadajg sie — zgodnie z poprzednimi
wywodami — jako przedmiot normy pracy bez
dalszych uzupetnierr ilosciowych. Przy pozosta-
tych musi by¢ oczywiscie podana ilos¢ ta w nor-
mie dodatkowo (stad np. norma na wytopienie
75,0 ton stali). W wypadkach ciggtego przeptywu
przedmiotu pracy, o ile z operacji wylgcza sie
czynnosci jednorazowe (uruchomienie maszyny
czy urzadzenia itp.), norme mozna odnies¢ do
jednostki przedmiotu pracy (np. na 1000 ton su-
réwki lub na 1000 szt. nakretek).

N Operacja

Zazwyczaj styszymy o operacji jako elementar-
nej czesci skltadowej procesu produkcyjnego, je-
szcze czesciej zasS — procesu technologicznego
(,operacja technologiczna“). Nalezy zauwazyc,
ze to pojecie operacji, do jakiego doszliSmy tutaj,
jest identyczne z tej prostej przyczyny, ze proces



produkcyjny dzieli sie z organizacyjnego punktu
widzenia wtasnie na takie odcinki, ktére dajg
okreslony postep produkciji.

Mowigc do tej pory o operacji roboczej, przed-
stawialiSmy jej rezultat (posiadajacy, jak widzie-
lismy, wyjsciowe znaczenie dla wyprowadzenia
pojecia operacji) w postaci zmian, jakie powoduje
ona w przedmiocie pracy, jak np. zmiany jakich-
kolwiek wtasciwosci materialu przy obrébce,
zmiany jego potozenia przy transporcie. Jest to
najbardziej typowy wypadek, jednakze nie wy-
czerpuje on sprawy. Mianowicie proces produk-
cyjny moze wymagac zrobienia z przedmiotem
pracy innych jeszcze rzeczy, jak np. wytrasowa-
nie przedmiotu do obrébki, lub po prostu jego
zmierzenie. Odpowiednie czynnosci uwazamy
réwniez za operacje.

Dotychczasowe rozwazania pozwalajg nam dac

odpowiedz na niezwykle wazne dla praktyki py- .

tanie, od ktérego trafnego rozstrzygniecia w kaz-
dym indywidualnym wypadku zalezy utrzymanie
prawidtowosci norm pracy. Ze wszelkimi tego
konsekwencjami, miedzy innymi w dziedzinie
plac. Jest to pytanie: kiedy mamy do czynienia
z tg samag (powtdrzong) operacjg robocza, a kie-
dy wystepuje jaka$ nowa, cho¢ pokrewna opera-
cja?

Waznos¢ tego pytania uwydatni sie nam je-
szcze wtedy, gdy bedziemy rozpatrywali zywot
i w ogole dynamike norm pracy.

Otoz jak ditugo rezultat operacji i stosowane
przy niej srodki pracy pozostajg bez zmiany, ma-
my wcigz te samg operacje. Kiedy natomiast na-
stgpita zmiana badz odnosnie stanu poczatkowe-
go, badz stanu koncowego przedmiotu pracy, lub
tez zastosowano inne srodki pracy, wtedy mamy
inng operacje, wymagajgca odrebnej, wilasnej
normy czasu.

Stwierdzenie to nie nasuwa zadnych szczegdl-
nych trudnosci w jego przestrzeganiu, kiedy np.
z wykonania obrobki narzedziem ze stali wegli-
stej przechodzimy na narzedzie ze stali szybko-
tnacej. Inaczej jest, gdy chodzi o wszelkie tzw.
usprawnienia organizacyjne: dow0z materiatu
do stanowiska, zapasowe narzedzia, systematycz-
na centralna konserwacja maszyn, itd. Ale po
pewnym zastanowieniu i tu dojrzymy bez trudu
zmieniong sytuacje badz w odniesieniu do przed-
miotu pracy, badz w stosunku do Srodkow pracy.

Wracajac do przyjetego okreslenia operacji,
widzimy, co powinno znalez¢ sie obok liczby mi-
nut czy sekund w katalogu norm pracy: stan po-
czatkowy przedmiotu pracy, stan koncowy, ilos¢
przedmiotu pracy, do ktérego jako do produktu
czas ten odnosi sie, wreszcie wyposazenie pracu-
jacego ze wskazaniem stanu przysposobienia te-
go wyposazenia. Nie wdajgc sie w szczegoly,
dodajmy, ze jeszcze i stan rozpoznania roboty,
w jakim robotnik jg dostaje. Chodzi o to, czy np.
musi on sam obmysle¢ i rozplanowaé cale wyko-
nanie zadania, czy tez w jakim$ stopniu zostat
od tego odcigzony w formie odpowiedniej instruk-
cji, szkicéw, ustnych wskazowek itp. Takiego ka-
talogu piszacy te stowa niestety dotad nle dojrzat
w zadnej fabryce.

Struktara operacji

O treSci operacji roboczej podreczniki normo-
wania pracy moéwig zazwyczaj w dwojaki sposdb.

Jeden z nich dzieli jg na kolejne, coraz to
mniejsze elementy: zabiegi, przejscia, czynnosci,
ruchy. Podziat ten znajduje zastosowanie w toku
opracowywania normy, dajgc szkielet, na ktérym
opiera sie analiza operacji, zwlaszcza w odniesie-
niu do celowosci i sprawnosci przeprowadzenia
poszczegoblnych czesci operacji przez réznych ro-
botnikbw — przy pomiarach czasu, oraz dla
obliczen przy rachunkowym konstruowaniu nor-
my z tzw. normatywdOw, o czym bedzie jeszcze
mowa dalej.

Drugi, to klasyfikacja operacyj, branych w ca-
tosci. Najczesciej spotykamy nastepujace rozréz-
nienie: operacje reczne, operacje maszynowo-
reczne, operacje maszynowe, operacje aparatu-
rowe.

Podziat ten”piera sie na typie Srodkow pracy,
jakich robotnik uzywa przy danej operaciji.

Rozpatrujgc rézne operacje, dostrzezemy
w nich odcinki 3 r6znych rodzajow.

Pierwszy stanowig takie, ktére wypetnione sg
w catosci czynnosciami recznymi robotnika —
w taki spos6b, ze przerwanie tych czynnosci row-
na sie przerwaniu operacji, a przyspieszenie ich
jest réwnoczesnie w takim samym stopniu przy-
Spieszeniem operacji.

Drugi rodzaj stanowig odcinki, gdzie tempo
nie jest juz bezposrednio utrzymywane.sitami ro-
botnika, lecz gdzie wyznacza je badz ruch pew-
nego mechanizmu, badZz naturalna szybkos¢ ja-
kiej$ reakcji chemicznej czy innej przemiany (fi-
zycznej), z tym naturalnie, ze od robotnika zalezy
nie tylko zabezpieczenie utrzymania sie tego tem-
pa, ale i w ogole powodzenie przemiany.

Ostatni rodzaj, to po prostu przerwy w pracy,
czekanie na efekt poprzedzajgcych czynnosci.
Obserwacje, ktdra ma oczywiscie na celu jakie$
zareagowanie na to, co robotnik spostrzeze, na-
lezy zaliczy¢ do rodzaju drugiego.

Czesto obserwujemy nakladanie sie na siebie
odcinkéw pierwszego i drugiego rodzaju. Mowi-
my wtedy o ,czasach recznych, pokrywanych cza-
sem maszynowym®*.

Granice operacji

Granice operacji, to znaczy poczatek i koniec
przynaleznych czynnosci, wskazuje stan przed-
miotu pracy. Nie jest to jednak rownoznaczne
z obrysowaniem catosci operacji, gdyz — jak
wiemy tak w poczatkowej, jak w koricowej czesci
operacji — przedmiot moze nie ulega¢ (jeszcze,
badZz juz) zadnym zmianom. Punkt graniczny,
bedacy konicem dla jednej, a poczatkiem dla dru-
kiej operacji, wyznacza doprowadzenie stanowi-
ska roboczego do stanu, w ktdrym mozna rozpo-
cza¢ czynnosci nad innym przedmiotem. Stad wi-
dac, jakie wynikajg réznice, gdy mamy w robocie
pewng serie, wymagajgcg powtarzania jakiejs
operaciji, i gdy robi sie na danym stanowisku po-
jedyncze, coraz to inne operacje. To ,doprowa-
dzenie do odpowiedniego stanu“ nie obejmuje
w pierwszym wypadku catkowitego rozbrojenia
stanowiska roboczego — i oczywiScie — poczat-
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kowa czesS¢ operacji nie zawiera jego uzbrojenia.
Oba te rodzaje czynnosci nalezg natomiast do
operacji w drugim wypadku.

Kiedy uzbrojenie i rozbrojenie maszyny, w 0go-
le naszykowanie roboty i doprowadzenie stano-
wiska roboczego do poczatkowego stanu wypada,
(jako jednorazowa czynnos$c) z operacji, wowczas
nabierajg one same znaczenia operacji i staje sie
potrzebne okreslenie dla nich obu (tgcznie naj-
czesciej) normy czasu pracy.

Rzeczywiste osiaggniecia w pracy
podiozem normy czasu pracy

Wyjasniwszy sobie w ten sposéb, co jest
przedmiotem normy czasu pracy, mozemy obecnie
przystapi¢ do sprecyzowania, jak winna sie miec¢
norma do rzeczywiscie osigganych wynikow przy
danej operacji.

Majac na wzgledzie, ze z uplywem czasu wy-
niki te w catej swej masie ulegaja zmianie —
z zasady w sensie ich poprawy — widzimy, ze
dla stworzenia praktycznie jednoznacznego ukia-
du danych wyznaczenia normy musimy postuzy¢
sie osiggnieciami i z pewnego niezbyt diugiego
okresu. Chodzi oczywiscie o ,czasy“ trwania
operacji w réznych jej powtdrzeniach.

Wyniki takie przedstawiajg z reguly szereg
mniej lub wiecej odbiegajgcych od siebie wielko-
sci, nawet gdy pochodzg wszystkie od jednego
robotnika. Gdy wieksza liczba robotnikéw do-
starcza danych obserwacyjnych, zazwyczaj roz-
rzut wypadnie wiekszy. Ustalenie normy jest —
matematycznie biorgc — niczym innym, jak zna-
lezieniem takiej wielkoSci, ktéra by reprezento-
wala caly ich zbiér przez to, ze pozostawataby
wzgledem niego w okreslonym stosunku. Obej-
muje on takze charakterystyczne punkty w zbio-
rze, jak warto$¢ najnizsza, najwyzsza, obszar
najwiekszego skupienia i inne. Jaki to ma byc
ten stosunek, to musza podyktowa¢ nasze po-
trzeby, w tym wypadku — wzgledy ekonomiki.

Z powyzszego wynika, ze norma odpowiada
tacznie tym punktom, ktére nalezg do zbioru, dla
ktérego ja wyznaczono. Najczesciej jednak po
zgromadzeniu pewnej ich liczby dalsze pomna-
Zanie ich nie wnosi nic istotnie nowego to znaczy
nie wplywa na potozenie normy. Dlatego przy
wyznaczaniu normy czasu zadowalamy sie pewng
iloscig danych od stosownie wybranych robotni-
kow. Zejscie ponizej pewnej ilosci danych obser-
wacyjnych stawia natomiast pod znakiem zapy-
tania wartoS¢ normy w szerszym zastosowaniu.

Norma progresywna

Azeby zdecydowaé, gdzie ulokowaé norme
w stosunku do zbioru rzeczywiscie osigganych
w pewnym okresie wynikéw, to znaczy jak usta-
lic norme, musimy zda¢ sobie sprawe, jakg chce-
my, aby spetniala ona role.'

O tym, jaki ma by¢ sens normy pracy, powie-
dzielismy od razu na wstepie. Nie jest to jednak
wszystko.

Majac na uwadze, ze starania pracujgcych mo-
ga i powinny przynosi¢ staly postep w wydajno-
Sci pracy, ze rzeczywiste osiggniecia wykazujg
tez w sprzyjajacych warunkach mniej lub wiecej
ciagly wzrost, musimy od razu uwzgledni¢, ze
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ustalona w pewnej chwili norma w miare uptywu
czasu bedzie zmieniata swoje potozenie wzgle-
dem aktualnego zbioru' faktycznych wynikow,
mianowicie bedzie odsuwac¢ sie w stosunku do
niego w dot.

Istnieja powody przede wszystkim lezace w za-
kresie zagadnien wynagrodzenia pracownikéw
(o ktorych blizej po-tym), dla ktérych normy nie
nalezy — i nie mozna — zmienia¢ zbyt czesto.
Praktycznie przyjetym okresem minimalnym obo-
wigzywania normy jest przeciag 1 roku. Ot6z na
przestrzeni takiego okresu norma w zwyczajnie
wystepujacych warunkach odbedzie w stosunku
do aktualnego Zbioru rzeczywistych osiggnie¢
sporg droge.

Jezeli umiescilibySmy jg za tym na samym po-
czatku jej zywota w obszarze najczestszych (tzn.
przecietnych) wynikéw, to stopniowo opadataby
ona (stosunkowo) ponizej tych przecietnych wy-
nikbw, a wskazana nig wydajnos¢ od poczatku
nie mobilizowataby bezposrednio ogétu pracuja-
cych do polepszania swych wynikow.

Jezeli natomiast obierzemy jg zrazu powyzej
wynikéw przecietnych, woéwczas na poczatku
akcentuje ona swoim wlasnym poziomem mozli-
wos¢ — i potrzebe polepszenia pracy przez ogot
pracujacych. Z czasem i ten jej poziom zostanie
naturalnie przez wyniki przecietne przekroczony.

Norma, ustalona w mys$l powyzszych przesta-
nek, nazywa sie normg progresywnag.

Oczywiscie poziom jej nie przekracza zwykle
faktycznych osiggnie¢ szczytowych i lezy z re-
guty pomiedzy nimi a wynikami przecietnymi.

Nasuwa sie tu od razu kwestia, w jaki sposéb
normy progresywne spelniajg te poszczegoélne
funkcje, jakie przypadaja normom pracy, miedzy
innymi w dziedzinie ptac, a to zwiaszcza, skoro
sie uwzgledni, ze dezaktualizacja ich nastepuje
z r6zng szybkoscig, poza tym zas — ustanawia-
ne one sg w réoznym czasie, co prowadzi do tego,
ze w tej samej chwili na jedne roboty obowigzujg
normy ,Swieze“, bardzo ,napiete“, na inne ro-
boty zas normy silnie zdezaktualizowane, a wiec
juz Jfagodne“. Moze to latwo przybiera¢ te ja-
skrawg posta¢, ze ten sam robotnik na catkowi-
cie podobnych robotach osigga przy jednej —
z trudem okoto 100% normy, gdy przy drugiej —
tatwo o kilkanascie procent wiecej, czy nawet
powyzej.

Otoz, jezeli ta nierbwnomiernos¢ napiecia norm
nie wystepuje jako wyjatek przy niektorych tylko
robotach i jezeli pracujgcy rozumiejg, z jakiego
tytutu zdezaktualizowane normy utrzymywane sg
jeszcze czas jakisS w mocy, wowczas nikt nie be-
dzie mial powodéw dopatrywaé sie w tym jakiejs
niesprawiedliwosci. W istocie utrzymywanie waz-
nosci normy zdezaktualizowanej prowadzi do
pewnych oscylacji w zarobkach, gdzie jednak
odchylenie w goére stanowi ekwiwalent nie za
produkcje, a za ulepszenie metod pracy.

Norma techniczna

Przyjeta jest zasada, ze za podstawe do usta-
nowienia normy bierzemy efektywne czasy wyko-
nania operacyj roboczych wzglednie czasy, przy-
padajace na jednostke produktu tam, gdzie ope-



racje robocze nie sg zwigzane z niezmienng ilo-
Scig przedmiotu pracy. Oznacza to, ze czas mie-
dzy i poza operacjami, uzyty na jakiekolwiek cele
przez pracujgcego, nie wchodzi bezposrednio do
normy pracy. W robotach seryjnych, a zwlaszcza
masowych poza.operacjami znajduje sie takze
czas na przygotowanie oraz zlikwidowanie robo-
ty.2

yJeieli jednak norma ma stawia¢ pracujgcemu
nie jakiekolwiek wymaganie, lecz wymagania,
odpowiadajgce najbardziej racjonalnemu wyko-
rzystaniu czasu, wowczas nie dos¢ jest wyelimi-
nowac to, co zachodzi miedzy operacjami, lecz
nalezy wejrze¢ i w czas, uptywajacy miedzy po-
czatkiem a koncem operacji roboczej. Czas ten
moze zawiera¢ przede wszystkim nie wynikajace
Z natury roboty przerwy w pracy, moze obejmo-
wac czynnosci zbedne, moze na koniec obejmowac
czynnosci potrzebne, ale wykonywane zbyt prze-
wlekle na skutek nieumiejetnosci pracujgcego,
zlego stanu narzedzi, maszyn i urzadzen itd.

O ile rownoczesnie dysponujemy w wiekszej
ilosci wynikami poprawnej roboty we wiasciwych
warunkach, takie niedostateczne rezultaty same
straca .wplyw na ustalenie normy, plasujgc sie
ponizej gtdbwnego skupienia danych obserwacyj-
nych.

Jezeli ten warunek nie jest spelniony (a wat-
pliwosci w tym wzgledzie mozna wyzby¢ sie
tylko przez przestudiowanie roboty we wszystkich
przyciggnietych do normowania wypadkach),
wowczas ustalenie normy wymaga poczynienia
wpierw odpowiednich poprawek w faktycznie za-
notowanych czasach. Jest do pomyslenia, ze nor-
ma ustanowiona moze by¢ wtedy nawet powyzej
szczytowego osiggniecia. Duze znaczenie posiada
tutaj skontrolowanie niektérych odcinkéw, uza-
leznionych od ruchu mechanizméw itp., oblicze-
niem przebiegdw maszynowych.

Normy czasu pracy, ustalane przy uwzglednie-
niu powyzszych momentéw, nazywane sg norma-
mi technicznymi.

Z wielu wzgledéw, m. in. takze placowych, do-
godnie jest niektére czasy pozaoperacyjne doli-
cza¢ w odpowiednim stosunku do normy czasu
na 1 operacje (wzglednie na jednostke wyrobu).

! Niektére czasy pozaoperacyjne, np. niezbedne wypoczynki,
uwzglednia sie¢ jednak w normach (patrz nizej).

Tutaj nalezg w szczegolnosci: obstuga samego
stanowiska roboczego, niezbedne wypoczynki
itd. Stosowane w praktyce fabrycznej normy
z reguly zawierajg te dodatkowe czasy.

Jak wida¢ z powyzszego, ustalenie normy tech-
nicznej wymaga bardzo wielkiego zachodu, wy-
maga wysokiego poziomu technicznej organizaciji
produkcji. Dlatego ustalenie takich norm nie od
razu jest mozliwe. Jednakze rdéwniez i normy,
ustalone bardziej pobieznie, posiadajg duzg war-
tos¢ dla rozwoju gospodarki. Znane jest powie-
dzenie, ze ,kiepski akord lepszy jest od najlep-
szej dnidwki“.

Te inne normy pracy ustalane bywajg na pod-
stawie  sumarycznej statystyki produkcyjne;j,
wskazujgcej czasy, obejmujgce zarOwno trwania
operacyj, jak i czasy pozaoperacyjne.

Nazywane ag stad normami statystycznymi.

Jezeli w zaktadzie pracy, postugujagcym sie ta-
kimi normami statystycznymi, dla niektérych
operacyj wyznaczy¢ tez i normy techniczne, wéw-
czas okaze sie zazwyczaj, ze poszczegodlne normy
statystyczne posiadajg rézny stopienn napiecia
w stosunku do technicznych. Wskazuje to wtasnie
na problematyczng prawidlowos¢ takiego uktadu
norm statystycznych.

Interesujgca jest kwestia przejscia od norm
statystycznych do norm technicznych. Zadanie to
stoi zresztg przed calg polska gospodarkg .Ot6z
w kazdym zakladzie mozna jednak znalezé pe-
wien dominujgcy stopien napiecia norm staty-
stycznych.

Pierwszym etapem byloby zatem zréwnanie
tego napiecia przez odpowiednig korekte poszcze-
goinych norm.

Drugim — zastgpienie ich normami technicz-
nymi. Rzecz prosta, z uwagi na nastepstwa placo-
we, zabiegowi takiemu musialyby towarzyszy¢
odpowiednie kroki w pozostatych elementach pta-
cy zarobkowej.

Metody ustalania norm technicznych

Norma techniczna — to taka, przy ustaleniu
ktérej wzieto pod uwage wszelkie znane mozli-
wosci jak najsprawniejszego wykonania zadania.
To t. zw. techniczne normowanie pracy wymaga
jak najbardziej gruntownego roztrzg$niecia za-
dania i jak najbardziej szczeg6towego-zbadania
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sposobow jego wykonania miedzy innymi przez
znanych przodownikéw pracy. Punkt wyjscia
stanowig tu pomiary czasu trwania wykonywanej
operacji i jej czesci, ktérych wyniki winny by¢
w zgodzie z obliczeniami co do tych czesci ope-
racyj, w ktérych tempo nadaje mechanizm Iub
urzadzenie.

W przypadkach starannego, opartego o nale-
zyte doswiadczenie zaprojektowania operacji ro-
boczej, zachodzi mozliwos¢ trafnego wyznaczenia
normy bez przeprowadzania tak zmudnych obser-
wacyj z natury. Warunkiem do tego jest posia-
danie godnych zaufania danych co do czasu, jaki
winien przypada¢ na poszczegoélne czesci opera-
cji. Takie dane sg tez istotnie gromadzone pod
nazwag normatywow, zwlaszcza w obrebie metalu.
Rozporzadzajgc normatywami, mozemy ,synte-
tyczng“ norme po prostu skonstruowaé. Oczywi-
scie obserwacja moze i tu wnies¢ co$ nowego.
Jednak metoda ta przy umiejetnosci daje zado-
walajgce rezultaty i stosowana jest np. w metalu
wszedzie, gdzie nie wchodza w gre bardzo wiel-
kie serie czy produkcja masowa, z zasady zas —
przy robotach jednorazowych.

1. PRZYKEADY NORM PRACY

Dokonalismy przeglagdu zasadniczych ustalen,
dotyczgacych norm pracy. Obecnie zajmiemy sie
rozpatrzeniem norm w poszczegdlnych przypad-
kach organizacyjnego uksztattowania robét nor-
mowanych. Zajmijmy sie sprawg jednoosobowej
operacji proste;.

Jednoosobowa operacja prosta

Najprostsza jest praca 1 robotnika na 1 ma-
szynie (wzglednie urzgdzeniu) lub tez w Ogdle
praca bez maszyn i urzadzen. Przy tego rodzaju
operacjach wystepuja zaréwno okresy bezczyn-
nosci maszyny, wypetnione czynnosciami robot-
nika, jak i okresy dziatania maszyny, w ktérych
czynnos$ci robotnika moga ograniczaé sie wytgcz-
nie do obserwacji, czy w dziataniu maszyny nie
zachodzg jakiekolwiek zaktocenia i w ogole nie-
prawidtowosci.

Trwanie przebiegdbw maszynowych jest z gory
ustalone i nie moze by¢ w zasadzie skrocone3
Natomiast istnieje mozliwo$¢ skracania tych od-
cinkéw operacji, w ktérych tempo nadajg rece
robotnika.

Niekiedy tez zachodzi mozliwo$¢ wykonania
ich czesciowo przynajmniej w czasie przebiegéw
maszynowych to znaczy tgcznie z dozorowaniem
biegu maszyny. Ta ostatnia ewentualnos¢, roz-
winieta konsekwentnie od razu przy projektowa-
niu operacyj roboczych, prowadzi do pracy wielo-
maszynowej, ktoérg zajmiemy sie obecnie. Nalezy
podkresli¢, ze istniejgca u nas praktyka w dzie-
dzinie opracowan fabrykacyjnych niemal wcale
mozliwosci tej nie zwykta bra¢ pod uwage.

Operacja wielomaszynowa

Operacje wielomaszynowa rozpatrzymy od razu
na konkretnym przykiadzie, wyobrazonym na wy-
kresie, przedstawiajgcym w skali czasu czynnosci*

* Chyba, ze moga by¢ zmienione same te przebiegi.
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robotnika
(rys. 1).

Szkic sytuacyjny stanowiska roboczego widzi-
my na rys. 2. Grubg linig pokazano na nim droge
robotnika od maszyny do maszyny w trakcie jed-
nej operacji roboczej.

Jak widzimy z wykresu na rys. 1, na kazde
9 minut przypadajg tu 3 jednominutowe odcinki,
wypetnione samym dozorowaniem, ktére mogag
by¢ jednak wykorzystane np. na tzw. obstuge
organizacyjng stanowiska roboczego i inne 'po-
trzeby.

Wykres obrazuje czasy, odpowiadajgce normie
na te zlozong operacje robocza, w trakcie ktérej
robotnik obrabia na 3 maszynach 2 r6zne rodzaje
przedmiotéw.

Puste pola w czesci wykresu dla maszyny 3 na
rys. 1 wskazujg jalowy bieg maszyny po samo-
czynnym wylgczeniu z chwilg dobiegniecia me-
chanizmu do oznaczonego miejsca. Nalezy za-
uwazy¢, ze podany przyktad jest jedng z bardzo
wielu spotykanych kombinaciji, przy czym oczy-
wiscie rytm na poszczegdlinych maszynach nie
musi by¢, jak tutaj, réwny.

Nasuwa sie pytanie: jakie mozliwosci skroce-
nia czasu tej ztozonej operacji posiada robotnik
wobec wzajemnego zazebiania sie jej czesci skia-
dowych w czasie?

Odpowiedz jest nastepujgca: skrocenie czasOw
.fecznych* na maszynie 1 nie zwiekszy wynikéw,
natomiast skrocenie czasow ,recznych* na ma-
szynach 1 i 2 pozwoli da¢ z nich wiekszg pro-
dukcje, nie powodujac przeszkéd w normalnym
wykonywaniu roboty na maszynie 3.

Ostatnie nasuwajgce sie tu pytanie jest moze
najbardziej interesujgce. To mianowicie, jak
doj$¢ do ustalenia normy na taka ztozong opera-
cje robocza; czy i sam dobdr maszyn oraz robét
pozostawi¢ od razu robotnikom?

Oczywiscie normalnie tak sprawy postawic¢ by
sie nie dato, gdyz (wyjawszy zakfady o produk-
cji catkowicie ustabilizowanej) robotnikom nie
jest wiadomy zasob robét, oczekujgcych na wy-
konanie. Istnieje jednak i istotniejszy wzglad na-
tury organizacyjnej: wyznaczenie roboty dla kaz-
dego pracujgcego nalezy do kierownictwa, i réw-
niez i w tym wypadku nie ma powodu z tego
obowigzku go zwalnia¢. Totez zaprojektowanie
operacyj wielomaszynowych powinno by¢ doko-
nane w ramach przygotowania produkcji. Norme
czasu natomiast ustala sie w oparciu o normy na
prace jednomaszynowa.

na pewnym stanowisku roboczym

Operacja zespotowa

Przejdziemy obecnie do operacyj zespotowych.
Przyktadowy uktad czynnosci poszczegdlnych ro-
botnikdw przy tego rodzaju operacji mamy przed-
stawiony na rys. 3. Przykiad dotyczy operacji
z okresowym doptywem surowca nha poczgtku
i okresowym odptywem produktu przy korncu ope-
racji.

Tresc¢ tej operacji jest nastepujgca. Na stanowi-
sku / robotnicy A i B otwierajg najpierw doptyw
(do zbiornika) skfadnika X. Z chwilg otwarcia
doplywu sktadnik X zaczyna wlewac sie do zbior-
nika, i w chwili, gdy wypeli go do potowy, na



znak dany przez robotnika A, robotnik C rozpo-
czyna na stanowisku 2 dosypywaé recznie sklad-
nik Y. W pét minuty p6zniej robotnik D zaczyna
obraca¢ mieszadlo na stanowisku 4. Szybkos¢
dosypywania skladnika nie powinna by¢ wieksza
od pewnej ustalonej ze wzgledu na jakos¢ pro-
duktu. Z chwilg ukonczenia przez robotnika C
dosypywania sktadnika Y robotnik B, przeszedt-
szy na stanowisko 3, rozpoczyna dosypywac re-
cznie skladnik Z. Tu réwniez szybkos¢ dosypy-
wania nie moze by¢ wieksza od wyznaczonej,
przy czym po wsypaniu calej porcji sktadnika Z
calos¢ winna sie miesza¢ jeszcze przez przeciag
2 minut oraz by¢ podgrzewana; w tym celu wy-
starczy obracdc mieszadio 1,5 minuty.

Zakonczenie operacji stanowi reczne przechy-
lenie zbiornika, (robotnik A na stanowisku 1),
ktéry w trakcie pochylania opréznia sie, a na-
stepnie przywrdcenie go do normalnego potoze-
nia i zabezpieczenia od przypadkowego przechy-
lenia (robotnicy A i B na stanowisku 1). W opi-
sie tym pomineliSmy, ze po wlaniu sktadnika X
robotnicy A i B na stanowisku 1 muszg zamknac¢
doptyw (na wykresie — 2 minuty), oraz ze ro-
botnik A przez caly czas, pozostajgcy mu poza
czynnosciami recznymi, obserwuje przebieg ope-
racji, dajac tez pozostatym znaki, kiedy majg
swoje czynnosci rozpoczynac i jak w ogole pra-
cowac (szybciej, wolniej).

Ten przebieg widzirity na rysunku, odwzorowa-
ny za posrednictwem 3 wykreséw: ,Rozktad
czynnosci na stanowiskach“, ,Przemiany we
wsadzie” i ,Doptyw i odptyw wsadu“ — odpo-
wiednio do przyjetej normy czasu na te operacje
zespotowg. Wglad w zaleznosci pomiedzy czasem
trwania poszczegllnych czynnosci i przemian
wsadu oraz ruchu (doptywu i odptywu) daje za-
mieszczona w dolnej czesci rysunku analiza cza-
sow, wskazujgca zarazem, jak dochodzi sie tutaj
do ustalenia normy czasu.

Naczelne miejsce zajmuje w niej zestawienie
,CzasOw sumowanych”, zawierajgce te odcinki
czasu, ktdre w sumie sktadajg sie na czas trwa-
nia operacji. Widzimy tu czas trwania czynnosci
recznej otwierania doptywu skiadnika X, czas do-
ptywu sktadnika X do potowy pojemnosci zbior-
nika czas pierwszej przemiany we wsadzie
(sktadnik X + skfadnik Y), czas drugiej prze-
miany (rezultat pierwszej przemiany + skfad-
nik Z), czas podgrzewania, wreszcie czas trwania
czynnosci oprdézniania zbiornika i przywracania
jego do normalnego potozenia wraz z zabezpie-
czeniem.

Wymienione czasy majg to do siebie, ze skro-
cenie ich (o ile to jest mozliwe, co nie zachodzi
w stosunku do czasu ruchu wsadu i czasu prze-
mian we wsadzie) daje takiez skrocenie trwania
operacji. Czasy te ulegaja natomiast wydtuzeniu,
jezeli czynnosci, pokazane nizej jako ,mieszczo-
ne“, zostang ponad wyznaczony czasokres roz-
ciagniete.

Nalezy zauwazy¢, ze przyspieszenie tych czyn-
nosci powodowatoby z drugiej strony zlg jakos¢
produktu. Strzatki na wykresie wskazujg, od ja-
kich momentéw uzalezniona jest chwila rozpo-
czecia ich oraz w jakim stosunku pozostaje chwi-

la ich ukonczenia wzgledem kornca pewnego od-
cinka na wykresie ,czaséw sumowanych*.

W oméwionym przyktadzie jako-.specjalna po-
zycja wystepujg w analizie czaséw ,Czynnosci
ograniczone” (w tym wypadku — obracanie mie-
szadta), ktorych przyspieszenie nic nie datoby,
ktére muszg natomiast rozcigga¢ sie na przeciag
Czasu, wyznaczony przez inne czynnosci wzgled-
nie przemiany (strzatki).

Jak widzimy, ustalenie normy dla tej zespoto-
wej operacji winno by¢ dokonane poprzez szcze-
gotowe zanalizowanie wzajemnych zaleznosci
pomiedzy poszczegélnymi przemianami i czynno-
Sciami, w wyniku czego dochodzimy do zestawie-
nia ,czaséw sumowanych®. Poszczegodlne odcinki
tych ostanich sg wyznaczone” badz szybkosScig
wykonywania pewnych czynnosci recznych, badz
odpowiadajgca danym warunkom szybkoscig
przemian, szybkoscig przeptywu itp. z tym jed-
nak, ze i obie ostatnie szybkosci moga _ulec
zwolnieniu przez gorsze wykonywanie niektérych
czynnos$ci ,mieszczonych”.

Trzeba podkresli¢, ze poszczegodlnej czynnosci
recznej nie mozna wprowadzi¢ do normy operaciji
w czasie, rGwnym normie na nig, znalezionej dla
wypadku, gdyby robotnik miat wykonywac tylko
ja wytacznie, gdyz pozostate czynnosci moga go
zarbwno dodatkowo meczyé, jak i dostarczac
mozliwosci wypoczynku.

Trzeba na zakoriczenie zaznaczy¢, ze postepo-
wanie w mysl rys. 3 nie stanowi jakiej$ wyczer-
pujacej generalnej recepty na normowanie ope-
racyj zespotowych o periodycznym przeptywie
przedmiotu pracy, lecz normowanie trzeba w kaz-
dym wypadku dostosowa¢ do specyfiki danej ope-
racji.

Indywidualny udziat w operacji zespotowej

Rozpatrzona operacja zespotowa wysuwa za-
gadnienie oceny udziatu poszczegdlnych czion-
kow zespotu we wspdlnej pracy. Mianowicie oko-
licznos¢, ze w stosunku do wszystkich tgcznie
znajduje zastosowanie jedna wspdlna norma, kto-
rej przekroczenie przez zesp6t jedng tez cyfrg sie
okresla, nie zmienia faktu, ze wchodza w gre
bardzo — jak wida¢ bylo np. w podanym przy-
kladzie — nieréwne indywidualne udzialy.

Rys. 2
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Pamietajac o zastosowaniach ptacowych nor- Z uwagi na to, ze tego rodzaju wzgledy nigdy

my pracy, nie mozemy przeciez uznaé, azeby je- dotad nie byly — rozmysinie przynajmniej —
den wspolny procent przekroczenia wspolnej nor- brane pod uwage, musimy uzupeti¢ to kilku
my byt tutaj wiernym wyrazem indywidualnego uwagami.
wkiadu pracy. Wynagrodzenie nalezy sie pracujagcemu nie
Wystarczy zwroci¢ uwage, ze skrdcenie recz- tylko za czas, zajety jakimi$ czynnosciami, lecz
nych czynnosci robotnika A o 50% w stosunku i za czas, w ciggu ktérego proces zmusza go do
do wynikajacych z normy czaséw nie spowoduje bezczynnoéci. Oczywistej stusznosci takiego po-
wypetnienia czasu robotnikowi C, ani nawet nie stulatu nie ma potrzeby osobno dowodzi¢. Nie
wymaga oden przyspieszenia jego czynnosci. wyplywa jednak jeszcze stad bynajmniej, ze
rnitn nim TT
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okresy (przymusowej zresztg) bezczynnosci na-
lezy ocenia¢ zawsze na rowni z okresami pracy
(raz mniej, raz wiecej wytezonej) — innych
w dodatku robotnikow.

Dlatego, pamietajac o socjalistycznej zasadzie
wynagrodzenia wedlug pracy, nie mozna uznac,
ze stopien wykonania normy przez zespol stano-
wi¢-mialby zarazem i miare dla oceny wktadu
poszczegolnych cztonkéw zespotu.

Skoro juz wyszliSmy w ten sposéb poza zwy-
kle granice tematu normowania czasu pracy, to
przypomnijmy jeszcze, jak oblicza sie zarobek
zespotu na wykonanie normy. Zarobek ten liczy
sie jako sume iloczynow stawek godzinowych
poszczegodlnych cztonkdw zespotu (dobranych sto-
sownie do trudnosci ich czynnosci) przez wiel-
kos¢ normy (wyrazonej oczywiscie tez w godzi-
nach). Przy przekroczeniu normy zarobek
(w akordzie prostym) =za jednostke produktu
utrzymywany jest bez zmian.

Ot6z juz to nie znajduje uzasadnienia jako re-

ufa.

? Rownie bezpodstawny jest podziat zarobku ze-
spotu w takim wypadku proporcjonalnie do sta-
wek zaszeregowania i czasu pracy poszczegol-
nych cztonkéw zespotu, odpowiadajacy zatozeniu
réwnego (stosunkowo) wzrostu wkiladu ze stro-
ny kazdego cztonka zespotu.

Najbardziej jaskrawie wystepuje to w przy-
padku stosowania progresji akordowej, gdy prze-
kroczenie normy zespotowej jest czestokro¢ dzie-
tem nie wszystkich cztonkéw .zespotu, lecz nie-
ktorych. Postaramy sie rzecz te przedstawi¢ bar-
dziej gruntownie.

Tre$¢ zespotowej normy pracy

Na samym poczatku podkresliliSmy, ze norma
pracy jest dla robotnika lub zespotu robotnikéw.
Znaczy to, ze w tym drugim przypadku — musi
by¢ przede wszystkim okreslony zespdt, i dla nie-
go dopiero wyznaczony czas — przy ustalonych
oddanych do dyspozycji zespotu srodkach pracy.
Otoz trzeba zauwazy¢, ze w odniesieniu do pracy
zespolowej nagminnie zapomina sie 0 samym
zespole, dopatrujgc sie dla normy (przeciwnie,
niz czesto przy pracy w pojedynke) zwigzku jedy-
nie z samym urzadzeniem. Wyraza sie to w tym,
ze wskazujgc wyznaczong (przewaznie zwang
.wzorcowa"“) obsade rozciaga sie waznos¢ nor-
my na kazdg inng obsade, rzadko — wieksza,
czesto zas — mniejsza.

Dzieje sie to w trybie interpretacji zasady row-
nej ptacy za réwng prace, gdzie ,praca“ wymie-
rzona zostaje iloscig produktu. Czy jest to wila-
Sciwa interpretacja?

Zobaczymy to na odpowiednio dobranym przy-
ktadzie.

Niechaj zespot sklada sie z 2 ludzi, montera
i pomocnika, a robota polega na kontroli pota-
czen elektrycznych o znacznej dtugosci, przepro-
wadzanej przyrzadem kontrolnym z punktéw
koncowych sieci, zbiegajacej sie w jednej cen-
trali. Normalnie pomocnik obchodzi poszczegéline
punkty koncowe sieci, zatgcza do nich przyrzad,
a wowczas monter w centrali dokonuje wilasci-
wego odczytu, ktéry moéwi mu o stanie linii. Je-
zeli z jakichkolwiek przyczyn monter musi wy-

konywac to sam, wowczas za kazdym razem musi
od konca linii wraca¢ do centrali, aby potem do-
piero uda¢ sie do koncéwki nowej linii. Przy
znacznej rozlegtosci sieci moze to zwiekszyé
potrzebny na robote czas 10-krotnie, 20-krotnie
Czy jeszcze wiece).

Czyz mozna by zada¢, aby monter pracowat tu
samotnie za to wynagrodzenie, ktdre byloby wia-
Sciwe dla niego i dla pomocnika?

Oczywiscie nie jest trudno wyobrazi¢ sobie ro-
bote, przy ktorej ubytek pomocnika zmniejszatby
tempo, np. o 25%, przysparzajgc pozostatlemu
pracownikowi jednak, powiedzmy, 60%-wy
wzrost faktycznie liczonej stawki za jednostke
produktu.

Jak widzimy, interpretacja, o ktorej poprzednio
mowilismy, skoro daje fatszywe wyniki, nie moze
by¢ stuszna.

Btad nietrudno w niej odnalez¢, polega on na
tym, ze socjalistyczna zasada wynagradzania mo-
wi ,réwna ptaca za réwna prace”, majgc na uwa-
dze, przede wszystkim, ze chodzi o rodzajowo
identyczne zadania. Przy roznym skladzie zespo-
tow warunek ten oczywiscie na ogét nie jest
spelniony w stosunku do Zadnego czionka ze-
spotu, chyba wyjatkowo.

Jaki wyptywa z tych rozwazan wniosek?

Oczywiscie ten, ze zespotowa norma czasu
pracy jest normg na operacje (lub normg na jed-
nostke wyrobu) dla tego zespotu, dla jakiego zo-
stata ustanowiona.

Rozcigganie jej waznosci na inne zespoty dro-
ga wymnozenia ustalonego nig czasu przez
~wzorcowg" liczbe cztonkéw zespotu i traktowa-
nia z kolei tego iloczynu réwniez jako jakiej$
.,normy*“ ‘chociazby dla celéw ptaconych — jest
na niczym nie opartg dowolnoscia.

A teraz przejdzmy do kwestii przerw w pracy
u poszczegolnych cztonkéw zespotdw.

Nasung¢ sie tu zreszta moze uwaga, ze w do-
brze obmys$lonym zespole zjawiska takie nie po-
winny sie zdarza¢. Oté6z — tak jest istotnie, lecz
z jednym ograniczeniem, ze nie wymaga tego
wynikowa ekonomika produkcji, w ktérej tak
czesto dominujgcy glos ma wykorzystanie pracy
uprzedmiotowionej, wobec ktérego dodatkowy
naktad osobowy moze by¢ znikomo drobng po-

zycja.

ylgfr%zykiadowo: jezeli dodanie 1 robotnika
0 10%-wym wykorzystaniu czasu moze o 20 mi-
nut skroci¢ wytop z 275-tonowego pieca marte-
nowskiego, to oczywiscie wynagrodzenie jego nie
pozostaje w zadnym stosunku do osigganej ko-
rzysci ekonomicznej przez lepsze wyzyskanie
calej stalowni, a czesto — i dalszych zakfadow.

Ot6z fakt wystepowania takich przerw nie po-
zwala uwazac, ze udziat wszystkich cztonkéw ze-
spotu we wspélnej robocie jest proporcjonalny do
ich stawek zaszeregowania, wyjawszy wypadek,
gdy zespot wykona! akurat norme i czas pracy
ocenia sie jednakowo z czasem przymusowych
przerw.

Plynie stad konsekwencja, ze indywidualny
udziat pracujacego winien by¢ wyrazony odreb-
nie.

Celem niniejszego artykutu nie jest analizo-
wanie tego problemu, ktére zaprowadzitoby nas
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ku zbyt drobnym szczegdtom. Dlatego tez zakon-
czymy sprawe jednym przyktadem, ktéry wyra-
zicie ukaze, o co chodzi.

Wyobrazmy sobie np. ze na jakiej$ taSmie pra-
cuje w jednym rytmie na 5 kolejnych stanowi-
skach 5 ludzi."Niechaj norma (1 takt) wynosi
5 minut, natomiast normy znalezione oddzielnie,
dla poszczegolnych stanowisk, wynosza: 5,6', 5,2",
49,511 3,9.

Czy stusznie byloby uwazaé¢ wynik pigtego ro-
botnika za réwnorzedny z wynikiem pierwszego
i wynagradzac ich przy skroceniu taktu do 4,5 mi-
nut — w jednakowym stosunku?

Te indywidualne spotczynniki winny stanowic
integralng czes¢ normy zespotowej. W réwnej
mierze stosuje sie to wszystko do operacyj o cigg-
tym przeptywie przedmiotu pracy, ktérych nor-
mowaniem nie ma tu potrzeby osobno sie zajmo-
wac. Dotychczas sg one rzeczg nieznana.

A teraz najwazniejsza konkluzja: widzimy, ze
w istocie swej norma zespotowa jest powigza-
niem indywidualnych norm poszczegélnych czton-
kow zespolu, tak jak zespotowe zadanie jest for-
ma powigzania indywidualnych zadan”pracowni-
kow.

Normowanie w zespotach ztozonych

Potrzeba, a raczej koniecznos¢ takiego powig-
zania wystepuje w szerszych granicach, anizeli
praktyka normowania zwykia to dotychczas
uwzglednia¢. Stuszne dazenie do wyznaczania
zadan indywidualnie wzglednie dla niezbyt licz-
nych zespoldw staje sie mianowicie najczesciej
sposobnoscig do rozerwania zwigzkéw organiza-
cyjnych, wymaganych przez wspoélne w istocie
zadanie. Rozwazania nasze ukazuja, ze bynaj-
mniej nie zachodzi tu sytuacja, gdzie jeden po-
stulat musiatby by¢ realizowany kosztem dru-
giego. Azeby zilustrowa¢ to od razu na jakim$
szeroko zakrojonym przykfadzie: zmiana robocza
hali rozlewniczej w wielkiej stalowni martenow-
skiej, liczaca ponad 100 robotnikéw, wymaga
w istocie niemal w catosci wspodlnego akordu,
rozczlonkowanego nasamprzéd dla poszczegol-
nych grup, a potem dla poszczegélnych,robotni-
kow. Wtedy nikt nikomu nie bedzie zawadzat
w pracy, nikomu przeszkadzat i stawat w dro-

dze, z czym dotad jest wcigz tyle klopotu. A akordl
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ten musi by¢ ze swej strony odpowiednio sprze-
zony z akordem wytapiaczy, bowiem tak jak ,dot
uzalezniony jest w stalowni od wynikéw ,pomo-
stu“, tak i praca ,pomostu” zdana jest na spraw-
nos¢ hali rozlewniczej.

*

Dokonalismy pobieznego przegladu podstawo-
wych zagadnieh normowania czasu pracy.

Przeglad ten wskazuje nam, jak dalece obecna
praktyka normowania pracy nie dosiega jeszcze
tych elementarnych wymogow, do jakich tu do-
szlismy. Widzimy, ze nie wyszta ona wilasciwie
poza to, co wystarcza w najprostszym wyoadku:
gdy 1robotnik pracuje na 1 maszynie, — i takie
rozwigzanie usituje stosowa¢ we wszystkich in-
nych, o tyle przeciez wiecej skomplikowanych
wypadkach.

Celem niniejszego artykutu nie byto oczywiscie
zajecie czytajgcego zawitg konstrukcjg norm.
WidzieliSmy wyraznie nieprawidtowosci chociaz-
by w ptacach, wynikajgce ze zbyt prymitywnego
normowania pracy, ktore — niezaleznie od tego,
na ile robotnicy wtajemniczeni sg w niefatwg
wiedze organizacji pracy — sa przeciez przez
nich bezposrednio odczuwane i badz ttumig po-
stepy wydajnosci, badz réwnowazne zmianami
w innych elementach ptacy, oczywiscie kosztem
podwyzszania funduszu plac, ktérego nie bytoby
przy normach prawidtowych.

Artykut niniejszy ma na celu pobudzi¢ do uni-
kania tych bledow. W tej mysli nalezy jednak pa-
mietaé jeszcze o jednym, ze metoda normowania
musi pozostawa¢ w rozsgdnym stosunku do roz-
ciagtosci samej roboty.

Poszukiwanie ostatecznej precyzji w niektdrych
wypadkach moze doprowadzi¢ do absurdu: koszt
opracowania normy maogtby okaza¢ sie wiekszy,
niz koszt samej roboty. Tej okolicznosci rowniez
nie nalezy traci¢ z oka, tym bardziej, ze wigze
sie z tym moment szczegolniejszego znaczenia,
mianowicie unifikacja norm, ktéra zreszta i sa-
ma dla siebie posiada pierwszorzedng sile orga-
nizujgca, ujawniajgc wszelkie lokalne usterki
i w ogole zacofanie. ,Normy branzowe" stosu-
jemy juz od lat w praktyce — temat ten wart
jest jednak osobnego omdwienia.

Tadeusz Wasiliew

O niektérych zagadnieniach normowania pracy

DEUSZ Wasillew w swym artykule
pt. ,Podstawy normowania czasu pracy"“
stusznie twierdzi, ze wiadomos$ci o nor-
mowaniu, zarébwno wsrod personelu in-
zynieryjno-technicznego, jak i wsrdd

specjalnie pracujgcych w tej dziedzinie techni-
kéw normowapia, sg jeszcze bardzo niewystar-
czajgce i stara sie stan ten zmieni¢ przez po-
prawne przedstawienie podstaw normowania.
Poniewaz nie z wszystkimi wyrazonymi przez

Artykut dyskusyjny

autora pogladami moge sie zgodzi¢, uwazam za
pozyteczne przeprowadzi¢ dyskusje co do nie-
ktorych wazniejszych zagadnien.

Zaczynam od podstawowych poje¢. Norma
przeznaczona jest dla robotnika — twierdzi
autor stusznie, gdyz wyznaczajagc robotnikowi
czas na wykonanie danego zadania okresla przez
to ,kierunek” jego wysitkowi staran. Ale w po-
jeciu tej kierunkowosci lezy i to, ze norma



przeznaczona jest rowniez dla inzyniera, tech-
nika, brygadzisty, czego poming¢ nie mozna.

Normy wyznaczajg w pewnej mierze Kieru-
nek pracy inzynierobw, technikéw, majstrow
i innych bezposrednio z produkcja zwigzanych
pracownikow i to zarowno podczas tworzenia
norm, jak i w ciggu ich funkcjonowania. Zby-
tecznym bytoby udowadniaé, jak wazny jest
wspotudziatl inzynierow, technologéw, techni-
kéw, majstrow i robotnikéw przy ,projektowa-
niu“ norm technicznych, ale tak samo jak po
wprowadzeniu norm naktadajg one staly obo-
wigzek na personel inzynieryjno-techniczny
i na dozér techniczny w kierunku nieustannego
badania zwigzku miedzy normami a funkcjono-
waniem maszyn, narzedzi, urzadzen, wykorzy-
staniem mocy maszyn i czasu roboczego, cigg-
tym ulepszaniem wespd6t z robotnikami warun-
kéw skrawania na obrabiarkach itp. W ten spo-
so6b stopien wypetniania lub niewypetniania
norm jest nie tylko miarg wysitku robotnika, ale
wspoOipracy personelu technicznego. W}iasnie
w ostatnich czasach, kiedy niektére przemystly
przeprowadzaty rewizje norm, okazalo sie, jak
fatszywy jest poglad, jakoby zadanie norm wy-
czerpywato sie w wyznaczaniu robotnikowi cza-
su na wykonanie zadania. .

Rowniez niezupetnie Sciste jest wyrazenie, ja-
koby ,stosowanie” norm czasu pracy miato sens
tylko wtedy, gdy tempo pracy nie jest pracu-
jacemu narzucone z zewnatrz. W praktyce ma
sie czesto sprawa inaczej. Norma obrébki ja-
kiego$ przedmiotu zawiera oprocz czasow za-
leznych od pracy recznej i sposobu pracy, tak-
Zze i czasy maszynowe, zalezne wytgcznie od
warunkéw konstrukcyjnych i od ustalonych
warunkéw skrawania, a wiec narzucone. Dzieje
sie to nie tylko ze wzgledéw praktycznych, gdyz
usuniecie tych czaséw komplikowatoby nie-
potrzebnie obliczanie normy wzglednie stopnia
jej wykonania, ale i ze wzgledéw bardziej istot-
nych.

Przodownicy pracy zmieniajg niekiedy na-
wet narzucony proces technologiczny w przy-
padku pracy obrabiarki, na przyktad warunki
skrawania, a podanie tych ,narzuconych cza-
sO6w maszynowych w normie, utatwia im kon-
trole skutecznosci ich usilowan, w ten sposob
bowiem wiedzg, w ktéorym kierunku maja je
poprowadzi¢, aby norme przekroczy¢.

W dalszym ciggu autor w sposob wnikliwy
rozpatruje zagadnienie metod pracy i ich wpty-
wu na norme. Nalezy mu to policzy¢ za zastu-
ge gdyz to zagadnienie za mato jest uwzgled-
niane przez teoretyk6w normowania — gdyby
znowu nie okolicznosci, ze z jednej strony nie
dos¢ jasno sa sformutowane zalozenia, na kt6-
rych sie autor opiera, z drugiej niedostatecznie
wziete sg pod uwage wymagania praktyki prze-
mystowej. Autor twierdzi, ze gtdbwne znaczenie
normy sprowadza sie do wynikow pracy robot-
nika. natomiast sposéb wykonania zadania, a w
szczego6lnosci poszczegolne elementy, z jakich
skltada sie operacja okreslona norma, sa bez
znaczenia i nie potrzebujg by¢ brane pod roz-
wage.

Ale w dalszych rozpatrywaniach twierdzi ina-
czej, mianowicie jezeli istniejg dwa sposoby
wykonania jakiego$ zadania, doprowadzajace do
jednego i tego samego wyniku koncowego, to
tylko wtedy nalezy je okresli¢ jedng norma,
jezeli oba wymagaja tych samych srodkéw pra-
cy (maszyny, narzedzia, urzgdzenia itp.), nato-
miast jezeli oba te sposoby wymagaja réznych
Srodkow pracy, to musimy dla nich ustali¢ dwie
rozne normy.

Ale nie tylko o samg logike tu chodzi. Wez-
my przykiad, =zaczerpniety z praktyki. Przy
obrébce zewnetrznych powierzchni, jeden to-
karz, obtoczywszy przedmiot, odsuwa néz po-
przecznym suportem na dowolne potozenie, na-
stagpnie moze zdjg¢ przedmiot i wstawi¢ nastgp-
ny. Ale przy przysuwaniu noza do nastepnego
przedmiotu pracuje juz mniej pewnie. Nie pa-
mieta bowiem ile obrotéw korbkg wykonat przy
odsuwaniu noza. Drugi tokarz czy to nastawia
do oporu, czy przeprowadza znakowanie, zacho-
wuje w pamieci liczbe obrotéw korbki i jasne
jest, ze zuzyje on mniej czasu na wspomniany
zabieg. Mamy te same narzedzia i urzadzenia
w obu wypadkach, jednak byloby w zasadzie
niestuszne okresli¢ oba sposoby wykonania za-
biegu jednym czasem. Nie nalezy wiec pomi-
ja¢ ani sposobow wykonania pracy, ani pos-
rednich elementéw, z ktérych dana operacja
skltada sie i dla ktorych ustalamy normy, tym
bardziej, ze wzrost wydajnos$ci pracy nastepuje
w duzej mierze przez ulepszenie wykorzystania
poszczegodlnych elementow operaciji.

Przechodzimy do pojecia operacji. Autor sta-
ra sie da¢ og6lng jej definicje, ale nie udaje mu
sie to, jak wielu jego poprzednikom. Nazywa on
operacjag kompleks czynnos$ci, zawartych mie-
dzy stanem poczatkowym i. koncowym przed-
miotu pracy. Wymaga to jednak uprzedniego
okreslenia, co nazywamy czynnos$cig i kiedy
mamy do czynienia ze stanem poczatkowym,
a kiedy z koAcowym, a pod tym wzgledem zajs¢
moga w praktyce bardzo r6zne warunki, utrud-
niajgce te okreslenia.

Wezmy dla przyktadu, zadanie dane tokarzo-
wi: obtoczy¢ wal, wywierci¢c w nim otwor
i nagwintowa¢ go. Zdawatoby sie, ze wykonanie
tego zadania mozna by nazwaé operacja, zto-
zong 1z nastepujacego kompleksu czynnosci
(w mys$l definicji T. Wasiljewa): (a) toczenie
z grubsza, (b) toczenie wykanczajgce, (c) wierce-
nie otworu, (d) nagwintowanie. Tymczasem
w rzeczywistosci zachodzg wypadki, w ktérych
bedzie to istotnie jedna operacja, ale takze mo-
ga zajs¢ wypadki, w ktérych bedziemy musieli
w zadaniu tym rozrézni¢ 2, 3 lub nawet 4 ope-
racje.

Trudno$¢ podania ogélnej definicji w tym
polega, ze podziat procesu technologicznego na
elementy jest dos¢ dowolny, a sprawdzianem
jego przydatnosci sg wzgledy czysto praktycz-»
ne, niemniej jednak bardzo wazne (jak np. spo-
soby obliczania ptacy itp.). Dlatego wydaje sie,
rzeczg o wiele bardziej celowg ustalanie poje-
cia operacji nie ogo6lnie, ale w zastosowaniu do
poszczegoblnych przemystow, albo raczej posz-
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czegllnych branz jednego i tego samego prze-
mystu.

| tak tez w praktyce postepujemy, cho¢ pra-
ca ta nie jest bynajmniej zakonczona. Podanej
wyzej definicji autora nie pomaga wiele, ze
stara sie on jg bardziej sprecyzowac, twierdzac,
ze jak dilugo rezultat operacji i .stosowane
w niej srodki pracy pozostajg te same, mamy
wcigz te samg operacie, W przytoczonym bo-
wiem przykiadzie zadania danego tokarzowi
zmienia sie kolejno rezultat i zmieniajg sie
Srodki pracy (w tym wypadku narzedzia),
a jednak moze to by¢ (ale nie musi by¢) jedna
operacja. Proba sprecyzowania tego, co nalezy
zrozumie¢ przez stan poczatkowy i koncowy
operacja Wyglada u Wasiljewa w ten sposob,
ze punkt graniczny, bedacy kohncem dla jednej,
a poczatkiem dla drugiej operacji, odnosi sie do
chwili, gdy rozpoczelismy obrébke innego
przedmiotu (w produkcji seryjnej), ale i to nie

zupeinie zgadza sie ze wspomnianym zadaniem .

dla tokarza. Mamy tu bowiem jeden przedmiot,
a jednak technicy moga tu rozrézni¢ dwie lub
wiecej operaciji.

Bardzo po macoszemu obszed}t sie autor z za-
gadnieniem operacji wielomaszynowych, wyko-
nywanych przy rownoczesnej obstudze wiek-
szej liczby maszyn. Przytacza tylko jeden przy-
ktad z tej dziedziny poparty wykresem, ale
wniosek wyciggniety z tego przykiadu jest dla
mnie zupeinie niejasmr Autor zastanawiajac
sie nad tym, jakie mozliwosci czasu tej ztozonej
operacji posiada robotnik, podaje ze ,skrocenie
czas6w recznych na ma?&ynie 1 nie zwiekszy
wysitkdw, natomiast skrocenie czas6w recznych
na maszynach 1i 2 pozwoli da¢ z nich wieksza
produkcje“. O jakich wysitkach tu mowa?
Dlaczego skrocenie czasu na maszynach 1 i 2
zwiekszy produkcje, a na maszynie 1 nie
zwiekszy? Rozpatrywania swoje konczy au-
tor wysunieciem dwoch pytan: (1) jak dojs¢
do ustalenia normy na operacje wieloma-
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szynowg (2) czy dobér maszyn i rob6t pozosta-
wi¢ robotnikom? Na pierwsze pytanie nie znaj-
dujemy odpowiedzi, autor ogranicza sie tylko
do stwierdzenia, ze pytanie to jest ,bardzo in-
teresujgce”. Na drugie daje odpowiedz, ze za-
danie wyznaczenia maszyn i robot nie zalezy
od robotnika i jest obowigzkiem kierownictwa
zaktadu.

Autor nie wspomina zupetnie, ze zagadnienie
wielowarsztatowosci bylo przedmiotem wielu
badan teoretyk6w normowania, nasuneto ono
wiele innych mozliwos$ci usprawnien technolo-
gicznych, a nie tylko skrocenie czasow recz-
nych itp,. badania te oczywiscie nie pozostaty
bez wplywu na normowanie tego rodzaju ope-
racji. Poza tym nie mozna zgodzi¢ sie z twier-
dzeniem,- jakoby cate to zagadnienie bylo wy-
tgczone polem pracy dla personelu inzynieryj-
nego, tworcza praca robotnikéw i w tej dziedzi-
nie doprowadzita do pozytywnych wynikow,
faktem np. jest, ze w naszym przemys$le wio-
kienniczym, a szczegdlnie bawelnianym tkacze-
przodownicy mimo wielkiej ,ztozonos$ci“ pracy
wielowarsztatowej, wprowadzili sami pewne no-
we metody pracy, niestety zbyt mato uwzgled-
nione przez inzynierow.

Bardzo trafne sg uwagi o operacjach zespo-
towych, zwiaszcza jezeli chodzi o indywidualne
wktady poszczegolnych pracownikéw zespotu
i zagadnienia sprawiedliwych ptac. Artykut za-
wiera wiele innych cennych mysli, ktorymi sie
nie zajmuje. Pewna cze$¢ moich uwag krytycz-
nych pochodzi¢ moze z mylnego zrozumienia
intencji autora, ktéry pisze stylem bardzo zawi-
tym. Wazniejszym natomiast jest, ze przed-
miot tak obszerny jak normowanie pracy,
zwilaszcza jezeli chodzi o krytyke dotychczaso-
wych metod, nie daje sie wtloczyé w ramach
jednego artykutu, raczej nalezato ograniczy¢ sie
do pewnych zagadnien, ale za to zanalizowac je
doktadniej.
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Zastosowanie nomogramow do obliczania norm

AGADNIENIE przy$pieszenia normo-
wania pracy oraz utatwienia obliczania
czasO6w obrobki jest bardzo wazne dla
technikébw normowania. Od szybkiego
opracowania norm pracy zalezy w duzym
stopniu tok pracy w zaktadzie wytwdrczym,
a wiec organizacja pracy, rytmicznos¢, rozdziat
pracy itd. Poza tym szybsze opracowanie-nor-
my zwieksza ekornomiczno$¢ samego normowa-
nia, oczywiscie nie moze sie to odbywaé¢ kosz-
tem zmniejszenia dokladnos$ci normowania.
Najbardziej pracochtonng czesé¢ sktadowag nor-
my stanowi czas gtéwny obrdbki i dlatego obok
wymaganej doktadnos$ci w jego obliczeniu waz-
ne tez jest szybkie jego obliczenie. Nastepne
wyznaczenie czaséw pomocniczych, wyrazonych
zwykle w '/* do czasu gtdwnego jest czynnos$ciag
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prostszg. Obliczanie czaséw gtownych obrobki
mozna przys$pieszy¢ i utatwié¢ sobie, postugujac
sie nomogramami lub wykresami doswiadczal-
nymi.

Korzystne jest réwniez podcigganie danych
doswiadczalnych, np. czaséw, ustalonych chro-
nomotrazem pod wzory matematyczne, wigzace
je w zaleznos$¢ od warunkéw technicznych ob-
rébki, co pozwoli na korzystanie z nomografii.
Jak wiadomo nomografia jest szczegélnym ro-
dzajem obliczania, w ktorym zamiast rachunku
wynik dziatania odczytuje sie z wykresu, zwa-
nego nomogramem. Poniewaz nomogramy poz-
walaja na rozwigzywanie liczcbowe réwnan o
kilku zmiennych i dla wszystkich rodzajéw
dziatan matematycznych, moga one i powinny
by¢ stosowane przy obliczaniu czaséw gtéwnych



obrébki, zaréwno przy metodzie normowania
analityczno-kalkulacyjnej, jak i doswiadczalnej
(chronometraz).

Nomografia oddaje cenne ustugi wszedzie
tam, gdzie dokonuje sie czesto powtarzalnych
obliczen jednego typu lecz z roznymi wielko$-
dtami liczbowymi. Oszczedza bna wiele cenne-
go czasu kalkulatorom (technikom normowania)
w poréwnaniu z rachunkiem Iub postugiwa-
niem sie obszernymi niekiedy tablicami mate-
matyczno-fizycznymi lub doswiadczalnymi.

W nomogramie mamy pozgdang koncentracje
rachunku: nie potrzeba wyszukiwaé¢ wartosci
z r6znych tablic, krzywych, dokonywaé rachun-
kéw pomocniczych, nawet nie potrzeba znaé
doktadnie wzoru, na podstawie ktdrego nomo-
gram zostat wykreslony.

Czas gtowny obrébki odczytuje sie od razu,
szybko, tatwo i pewnie z wykresu, z doktad-
noscig nie ustepujacg metodzie rachunkowej.
Dla zapewnienia nalezytej doktadnos$ci odczytu
dobiera sie zakres wartosci liczbowych czasu
(np. minuty) majgcy praktyczne znaczenie dla
danego zaktadu.

W wypadku, gdy zaleznosci miedzy czynni-
kami technicznymi, wplywajgcymi na czas ob-
robki nie dajg sie uja¢ w posta¢ funkcyjng --
celowe jest postugiwanie sie wykresami dos-
wiadczalnymi. Wykresy doswiadczalne maja te
wyzszo$¢ nad tablicami doswiadczalnymi, ze sa
doktadniejsze, jesli chodzi o catos¢ zakresu war-
tosci liczbowych, pozwalajg na tatwag interpe-
lacje wartosci posrednich (nie zamieszczonych
w tablicach), tatwe wyszukiwanie danych w o-
goéle, oraz przyczyniaja sie do zmniejszenia ilo$-
ci tablic, jakimi postuguje sie kalkulator.

Nomogramy sa stosowane zwykle przy obli-
czaniu czas6w obrobki w procesach maszyno-
wych np. wykresy siatkowe skrawania dla obra-
biarek.

Wykreslanie nomograméw w tym wypadku
nastepuje na podstawie wzorow, gdzie np. czas

toczenia watka o dtugosci i i $rednicy d oblicza
7.d .1 I

sie wedtug wzorut — —— — — T T mm -

n — obroty wrzeciona tokarni obr/min

v — szybkos¢ skrawania m/min

s — posuw mm/obr (mechaniczny)

Dla celdw normowania najlepiej jest postu-
giwac¢ sie w tym wypadku nomogramem ze ska-
lami ré6wnolegtymi. Czas toczenia odnosi sie do
dtugosci toczenia 10 mm i jednego zebrania
wiéra (schemat nomogramu na rys. 1).

Wz6r powyzszy ujmujac czynniki techniczne
majace wplyw na czas obrdbki w Scistg zalez-
no$¢ matematyczna (réwnanie) zapewnia bar-
dzo doktadny wynik obliczenia, poniewaz rola
robotnika polega w tym wypadku tylko na kie-
rowaniu pracg tokarni. Bardzo natomiast mato
korzysta sie z nomogramoéw i wykreséw dos-
wiadczalnych przy obliczaniu czaséw gtéwnych
obrobki w wypadku proceséw recznych, maszy-
nowo-recznych i aparaturowych.

Nalezy to przypisa¢ powaziiym trudnos$ciom
w ujeciu tych proceséw we wzory zaleznosci
matematycznych, gtéwnie ze wzgledu na nie
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dajace sie w petni i $cisle znormalizowaé¢ czyn-
nosci robotnik6w w pracy. Czasy gtowne obréb-
ki sg przy tych procesach ujete zwykle w posta-
ci tablic, rzadziej w postaci wykreséw doswiad-
czalnych.

Naiezy jednak w tych wypadkach dazy¢ do
zastepowania danych doswiadczalnych i tablic
nomogramami lub wykresami. Jest to mozliwe
przez podciaganie wynikéw dos$wiadczalnych
(nie wszystkich) we wzory zaleznosci matema-
tycznych; mimo istniejgcych trudnosci oraz
niekiedy nawet kosztem pewnych (nieznacz-
nych) niedoktadnos$ci*w poszczegoélnych zakre-
sach wartosci liczbowych.

Majac ustalone zaleznosci (réwnania) mozna
wykresla¢ nomogramy i postugujgc sie nimi
przy$pieszy¢ opracowanie norm. Material dos-
wiadczalny (chronometraz) w tym celu musi
by¢ obfity, a obserwacje jakie poczyniono win-
ny by¢ potem nalezycie przeanalizowane. Woéw-
czas dopiero stang sie one cenne i przyniosg
korzy$¢, gdy powstawanie i przebieg procesow
i zjawisk da sie uja¢ w pewne prawa (zaleznos-



ci). W tym celu trzeba doktadnie poznaé¢ wspoét-
czynniki, wyktadniki zmienne i inne wartosci,
wynikajgce z analizy i umozliwiajgce zestawie-
nie prawidtowej zaleznosci (wzoru). Z duzag do-
zg stusznos$ci mozna powiedzie¢, ze prawidto-
wosc¢ jest w tym wypadku wazniejsza niz bez-
wzgledna doktadnos$¢. Ustalanie zaleznosci (wzo-
ru) odbywa sie drogg nanoszenia wartosci
doswiadczalnych prostokatnych w uktadzie
wspoéirzednych i wyszukiwania réwnania wed-
tug zasad geometrii analitycznej dla otrzyma-
nej linii, przedstawiajgcej z dostateczng doktad-
noscig prostg, parabole, hyperbole lub elipse.

Nalezy podkresli¢, ze uzyskane wartosci dos-
wiadczalne w pewnym zakladzie, nie sg w swej
absolutnej wielkosci te same w innym zakta-
dzie.

W jednym wypadku moga sie one okazaé¢ za
duze, w innym za mate, zaleznie od przygoto-
wania pracy, zwyczajow zaktadu, stopnia do-
ktadnosci obrébki, rodzajéw narzedzi i maszyn;
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na ogo6t wystarcza jednak wprowadzi¢ specjalny
wspoiczynnik ,zaktadowy®, ktéry moze by¢
wiekszy lub mniejszy od 1, aby dostosowaé cza-
sy wyliczone wedlug wzoru do warunkéw pra-
cy w danym zaktadzie.

Jesli chodzi o nomogram to jego zasadniczy
charakter nie ulegnie zmianom. Np. w nomo-
gramie przedstawiajgcym proste, przy uwzgled-
nianiu réznych wspotczynnikow zaktadowych
proste zmieniaja pochylenie lub przesuwajg sie
rownolegle w stosunku do potozenia dla war-
tosci wspoétczynnika zakladowego 1 (zaleznie od
rodzaju podziatki na osiach wspétrzednych). Ko-
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rzystanie z nomogramow (wykreséw) przy obli-
czaniu czasow gtownych obrobki przy procesach
recznym, maszynowo-recznym i aparaturowym
w przemysle metalowym jest przedstawione
ponizej w formie praktycznych przyktadow ilu-
strowanych rysunkami.

Jesli chodzi o procesy reczne”np. w $lusarni,
to ujgé wzorami matematycznymi mozna tylko
niektére prace proste, ktérych czaswykonania
jest funkcjg powierzchni itp. Np. roboty mon-
tazowe lub narzedziowe nie dajg sie podciggnac
pod zaleznos$ci matematyczne, poniewaz stojg
w Scistym zwigzku z r6znymi metodami pracy
robotnikéw, ktére trudno dostatecznie doktad-
nie oceni¢ lub przewidzie¢.

Poza tym przy wszystkich robotach S$lusar-
skich, przy ktérych z géry znane sag procesy ro-
bocze i narzedzia pracy otrzymuje sie przy wy-
konaniu ich przez ré6znych fachowcéw na og6t
zgodne czasy robocze. ROznica czasu miedzy
wykonaniem szczytowym i przecietnym (nor-
malnym) rzadko kiedy przekracza 20°». Przy
zebraniu licznych danych doswiadczalnych,
mozna okreslone przy tym czasy wzig¢ za pod-
stawe do ustalania norm. Powodem, ze réznice
w czasach roboczych sg zwykle nieznaczne jest
rownomierno$¢ i podobienstwo ruchéw np.
przy pitowaniu, przecinaniu itd. narzedziami
0 tym samym ciezarze.

Ro6znice te sa zwlaszcza mniejsze, jesli robo-
ty wykonujg robotnicy o tym samym wzroscie
1w tych samych warunkach klimatycznych.

Rys. 2 przedstawia wykres stuzgcy do oblicza-
nia czasow pitowania i gladzenia powierzchni
(stal). Krzywa 1 wykreslono na podstawie wzo-

ru doswiadczalnego f = 3 + y (hyperbola), wy-

razajagce zalezno$¢ miedzy wielko$cig powierz-
chni pitowanej na jednostke czasu f cm2Zmin
i szerokoscia pitowania b (mm). Krzywa 2
przedstawia czas pitowania ptyt prostokatnych
o stosunku bokéw 1:b = 3 : 1w zaleznosci od

szerokosci pitowania b (mm) wediug wzoru
3b*
t = —y min.

W przyktadzie na rysunku (linia kreskowana)
przy szerokos$ci pitowania b = 60 mm czas pito-
wania t = 31 min.

Mozliwos¢é korzystania z nomogramu przy
obliczaniu czasu skrobania i pasowania pane-
wek uwidocznia rys. 3. Czas roboty zalezy od
Srednicy i ditugosci panewek; krzywe wykre-
Slono na podstawie wzoru doswiadczalnego
t = 1,4 «1j/d (parabola). Np. skrobanie pane-
wek o $rednicy 20 cm i dlugosci 40 cm zabiera
250 min czasu (linia kreskowana).

Nalezy nadmieni¢, ze obrébka mechaniczna
czesci na obrabiarkach, poprzedzajgca poszcze-
goélne roboty S$lusarskie winna by¢ wykonana
Scisle wedtug podanych na rysunkach znakéw
doktadnosci powierzchni, w przeciwnym bo-
wiem razie czas roboty S$lusarkiej np. gtadze-
nie powierzchni moze kilkakrotnie przekroczy¢
czas wyznaczony norma.

Czas roboczy moze by¢ nie tylko funkcja po-
wierzchni lub dlugosci, lecz réwniez ciezaru



przy wcigganiu ciezarobw za pomocg wielokrgz-
kéw o napedzie recznym.

Mozliwos$ci uzywania monogramow do obli-
czania czasow gtownych obréobki w procesach
maszynowo-recznych zostang omoéwione przy-
ktadowo dla prac z zakresu spawa”ictwa. Nie
ma wzoréw matematycznych, pozwalajgcych na
doktadne i w kazdym wypadku prawidiowe
wyznaczanie czasu spawania np. acetylenowego
lub lukiem elektrycznym. Czasy spawania nie
sg Scisle zalezne od grubosci blach lecz zalezg
rowniez od rodzaju spoiny, elektrod, natezenia
pradu (przy spawaniu lukiem elektrycznym),
wielkosci spawanych przedmiotow itp. Rowniez
metoda pracy spawacza odgrywa tu znaczng
role. Dla wiekszych przedmiotow wskutek
wzmozonego odptywu ciepta od spoiny szyb-
ko$¢ spawania jest mniejsza niz dla mniejszych
przedmiotéw (spawanie acetylenowego blach).

W oparciu o szereg danych doswiadczalnych
mozna z dostateczng dla celéw normowania do-
ktadnoscia wyznaczy¢ czas spawania 1 mtr.
spoiny aluminiowej przy spawaniu acetyleno-
wym'w zaleznosci od grubosci blachy a wed-
tug wzoru t =k . a, przy czym wspoiczynnik
k = 4— 6 (rys. 4). _

Wyznaczenie statego wspotczynnika rc, nieza-
leznego od zakresu grubosci blachy a, spowodo-
waloby przekroczenie granicy doktadnosci 20 ks
co wida¢ na zysku z poréwnania linii przerywa-
nej z punktami pomiarowymi.

Nalezy zaznaczyé¢, ze obliczony wedtug tego
wzoru czas spawania obejmuje rowniez czasy
pomocnicze jak np. czas regulacji ptomienia,
czas wymiany drutéw. Nie obejmuje natomiast
czasu spawania punktowego, podgrzewania
wstepnego blach i czynnosci po spawaniu.
W przyktadzie na rysunku czas spawania 1 mtr
spoing blach o grubosci 6 mm wyniesie 24 min.

Jesli chodzi o spawanie lukiem elektrycznym,
to czysty fczas spawania obejmujgcy czas topie-
nia metali oraz czas wymiany elektrod oblicza
sie w przyblizeniu dla aluminium wedtug wzo-

ru t = -“p-min/mtr spoiny (ztacza stykowe).

Jak wida¢ ze wzoru czas spawania zalezy nie
tylko od grubosci blachy a, lecz réwniez od na-
tezenia pradu J.
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Np. spawajac na styk blachy o grubosci 4 mm
przy natezeniu pradu w elektrodzie wynoszg-
cym 125 Amp. trzeba zuzy¢ 2,8 min na mtr spo-
iny (linia kreskowana na rys. 5).

W wypadku proceséw aparaturowych np.
galwanizacja, podgrzewanie zbiornikow z cie-
czami za pomocag elektryczno$ci itp. nomogra-
my wykresla sie na podstawie odpowiednich
wzoréw fizycznych np. Faradaya, Joule a itp.

Poniewaz robotnicy tylko kierujg tego rodza-
ju procesami fizyczno-chemicznymi wzory po-
wyzsze pozwalajg na dokiadne wyznaczanie
czasu trwania obrdbki. Aby przystosowac tego
rodzaju wzory teoretyczne do warunkéw rze-
czywistych i specyficznych dla danego zaktadu
nalezy uwzgledni¢ sprawnos¢ aparatury (straty
cieplne, elektryczne itp.). Jesli czas wyliczony
wedlug wzoru jest niewiele mniejszy od czasu
ustalonego pomiarem — sprawnos$¢ aparatury
jest wysoka.

Wirnik



Jako przykiad nomogramu stosowanego dla
tego rodzaju procesow stuzy¢é moze nomogram
ze skalami réwnolegtymi i podziatkg logaryt-
miczng, wykreslony na podstawie wzoru Fara-

daya t — "Tjgodz (galwanizacja) — rys. 6. Poz-

wala on nie tylko oblicza¢ czas, potrzebny do
wydzielenia okreslonych ilosci metalu G z ka-
pieli (elektrolitu) ale i dobiera¢ warunki gal-
wanizacji dla danej czynnosci np. miedziowania
tzn. maksymalne natezenie pradu J celem
osiggniecia t minimum. Obok sprawnosci urza-
dzenia na dokladno$¢ wynikow majg wplyw
ré6zne czynniki jak rodzaj elektrolitu, jego tem-
peratura, dobdér wtasciwego napiecia i nateze-
nia pragdu na jednostke powierzchni itp., a wiec
warunki w jakich jest prowadzona galwaniza-
cja. Czas trwania galwgnizacji odczytuje sie na
prostej (kreskowanej), taczacej skale G i t,
w miejscu jej przeciecia ze skalg t.

Na czas potrzebny do wydzielenia z roztwo-
ru siarczanu miedzi 140 gr czystej miedzi
(g = 1,18 gr/Ah) przy natezeniu pradu J =
= 50 Amp. wynosi 2,4 godz.

Korzystanie z nomograméw nie ogranicza sie
tylko do analitycznych metod normowania pra-
cy, mozna sie nimi postugiwa¢ w pewnym stop-
niu réwniez w odniesieniu do metody porow-
nawczej. Jako przyktad moze tu stuzyé nomo-
gram (rys. 7), sporzadzony do wyznaczania cza-
s6w wykonawczych obtaczania wirnikéw silni-
kéw elektrycznych o.réznych $rednicach i diu-
gosciach toczenia (tabela).

Dla kazdej ze $rednic otrzymuje sie okreslong
ilo§¢ obrotow wrzeciona tokarni, ze wzgledu na
zachowanie ekonomicznej szybkosci skrawania
V.

Jak wynika z tabeli, rzeczywista szybkos¢
skrawania waha sie w granicach 68 — 80 m/min,
pozadana szybko$¢ skrawania 80 m/min nie
moze by¢ osiggnieta we wszystkich przypad-
kach, poniewaz tokarnia ma mala ilos¢ stopni.

G L O s s

Tablica 1
Liczby obrotéw i szybkosci skrawania

Srednica—d Krzywa Obroty—n Szybk.— v
180 F 124 70
165 E 155 80
150 D 155 73
140 Cc 168 73
110 B 218 74
100 A 218 68

Na wykresie naniesiono linie dla kazdej z szes-
ciu S$rednic, gtowne punkty ktérych ustalono
droga chronometrazu. Dzieki temu nomogram
pozwala na wyznaczanie czasu toczenia dla r6z-
nych diugosci wirnika.

Np. wirnik o $rednicy 165 mm i dtugosci 105
mm zostanie obtoczony przy posuwie 0,25 mm/
obr i gtebokosci wiéra 05 mm w ciggu i = 6,5
min (linia kreskowana).

Postugiwanie sie nomogramami i wykresami
doswiadczalnymi przy obliczaniu czaséw gtéw-
nych obrobki poza zwiekszeniem wydajnosci
pracy technikéw normowania podnosi réwniez
jej ekonomiczno$¢, bowiem czas ustalenia norm
pozostaje w tym wypadku w korzystniejszym
stosunku do czasu obrobki itd. Dzieki temu
mozna objgé metoda technicznego normowania
rowniez produkcje drobnoseryjng, w ktérej sto-
sowano dotychczas metode szacunkowg. Wobec
skréoconego czasu opracowania normy wkiad
pracy technika normowania przy zastosowaniu
dokiadniejszej metody stanie sie optacalny.

Korzysta¢ z nomogramoéw moznapréwniez przy
opracowywaniu norm zuzycia paliwa, energii
elektrycznej, surowcow i materiatbw. Bardzo
interesujgca i wazna dla r6znych dziedzin tech-
niki i ekonomiki mtoda stosunkowo gatgz wie-
dzy — nomografia, za pomocag ktdrej mozna roz-
wigzywaé¢ bardzo wiele trudnych zadah winna
znalez¢ szerokie zastosowanie.

Erazm Wisniewski

szkodliwych zrywéw przebiegajgcej

Y pracy i w celu zapewnienia statego
wzrostu jej wydajnoscit **

Definicje te mozna rozbi¢ na 3 cze-

$ci: (a) okreslenia ogo6lne, ktére moga

Uwagi do definicji systemu

dyspozytorskiego

L udwik Mayre w ksigzce swej pt.:
,Dyspozytorski system kierowa-
nia produkcja w przemys$le hutni-
czym“* tak definiuje system dyspo-
zytorski:

.System dyspozytorskiego kiero-
wania produkcja (D.K.P.) jest socja-
listyczng forma organizacji zarzadza-
nia, ktéra w oparciu o zasade jed-
noosobowos$ci wtadzy i wykorzystu-
jac. wszystkie postepowe $rodki auto-

« Wyd.: Polskie Wydawnictwa Gospo-
g%cz?, Warszawa, 1952 r, str. 99, cena
,20 zt.
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matycznej i telekomunikacyjnej kon-
troli, zesrodkowuje cato$¢ operatyw-
nego kierowania produkcja w reku
jednego odpowiedzialnego i w petni
do tego zadania kwalifikowanego
kierownika, ktéry w $cistej wspol-
pracy socjalistycznej z dyspozytora-
mi zmianowymi i bezpos$rednimi
przetozonymi koordynuje poszczegél-
ne elementy proceséw produkcyjnych
na powierzonym mu odciriku w celu
bezwzglednego osiggniecia i przekro-
czenia panstwowych planéw gospo-
darczych w drodze rytmicznej i bez

byé zastosowane z rownym powodze-
niem do innych stuzb, na przyktad
do planowania lub rozrachunku gos-
podarczego i ktére nie charakteryzu-
ja specyfiki stuzby dyspozytorskiej,
(b) $rodki jakimi postuguje sie stuz-
ba dyspozytorska, a wiec narzedzia
dziatania nie okre$lajgce zadan stuz-
by dyspozytorskiej, (c) pozostate cze-
Sci tej przydiugiej definicji, ktore
majg okresli¢ stuzbe dyspozytorska.

Pomijajac czeSci zdania w punk-
tach (a) i (b) otrzymujemy nastepu-
jaca definicje:

,System dyspozytorskiego kiero-
wania produkcja zesrodkowuje ca-

** Tamze, str. 93.



lo§¢ operatywnego kierowania pro-
dukcja w reku jednego odpowie-
dzialnego i w petni do tego zadania
kwalifikowanego kierownika, ktéry
w Scistej wspotpracy socjalistycznej
z dyspozytorami zmianowymi i bez-
posrednimi przetozonymi koordynuje
poszczeg6lne elementy proceséw pro-
dukcyjnych na powierzonym mu od-
cinku pracy*“.

Czy ta redakcja odcigzona od
okres$len ogélnych i srodkéw, jakimi
postuguje sie stuzba dyspozytorska
oddaje charakter, cel i zadania stuz-
by dyspozytorskiej?

Sam uktad definicji powoduje juz
szereg zastrzezen i niejasnosci. Sa-
mo przez sie zrozumiatym jest, ze nie
tylko kierownik, ale réwniez zmia-
nowi dyspozytorzy muszg mie¢ od-
powiednie kwalifikacje. Samo przez
sie zrozumialym jest, ze kierownik
musi wspolitpracowaé¢ ze swymi bez-
posrednimi przetozonymi.
to, ze ,kierownik" wspéipracuje ,z
dyspozytorami zmianowymi* nie
precyzuje wspéipracy kierownika —
winien on bowiem wspoétpracowac
nie tylko ze swoimi dyspozytorami
zmianowymi, a tak mozna z defini-
cji zrozumieé, lecz z catg zatogg stuz-
by dyspozytorskiej, a wiec z dyspo-
zytorami ,innych odcinkéw pracy*“,
jak réwniez z innymi stuzbami, kt6-
rych czynnos$ci zwigzane sa z pro-
dukcja, na przyktad z dziatem plano-
wania, zaopatrzenia, gtdbwnego me-
chanika itd., jezeli te dziaty nie ma-
ja swych dyspozytoré6w za posrednic-
twem ktérych dziata gtéwny dyspo-
zytor.

Zasadniczg

Natomiast

jednak sprawg jest
witasciwe ujecie zadan i obowigzkéw
stuzby dyspozytorskiej i zakresu jej
prac. Z definicji wynika, ze stuzba
dyspozytorska ,zesrodkowuje catos¢
operatywnego kierowania produkcja
i koordynuje poszczeg6lne elementy
proces6w produkcyjnych*.

Czy jest to stuszne
stuzby

ujecie zadan
dyspozytorskiej? Zdaniem-
moim jest niewtasciwe z nastepujg-
cych przyczyn:

Koordynowanie poszczegdlnych e-
lementéow procesu produkcji lezy w
pierwszym rzedzie w obowigzkach
stuzby planowania. Plan TPF zakla-
du, doprowadzenie zadah wynikaja-
cych, z tego planu do wydziatéw, pla-
nowanie wydziatlowe i wykonawcze
oraz rozrachunek gospodarczy mu-
szg juz dawac¢ skordynowanie posz-
czegdblnych elementéw procesu pro-
dukcji, muszag jasno precyzowac
dziatalnos¢ na kazdym stanowisku
pracy, zgodnie z ustalonymi dla za-
ktadu planami.

Czy wobec tego stusznym byloby
podzieli¢ zadania stuzby planowania
i czes$¢ z nich przenies¢ na stuzbe
dyspozytorska? Rozwigzanie takie u-
wazam zasadniczo za niewtasciwe.
Doprowadza ono do tego, ze z dys-
pozytorow robimy rozdzielczych o-
barczonych drobiazgowa praca przy
biurku z pracochtonna i wymagaja-
cg ciagtosci i skrupulatnosci manipu-
lacja dokumentami warsztatowymi.
W rezultacie dyspozytorzy tracg na
swej operatywnos$ci i mozliwosci o-
becnosci swej w tym miejscu, gdzie
sie rwie, gdzie trzeba naprawi¢ co
jest wtasciwym zadaniem dyspozy-
tora.

ZesSrodkowanie catosci operatyw-
nego kierowania produkcjg lezy w
obowigzkach szefa produkcji czy za-
stepcy gtbwnego inzyniera dla
spraw produkcji. Definicja nie pre-
cyzuje roli gtbwnego dyspozytora ja-
ko pomocnika szefa produkcji w wy-
konaniu tego zadania.

Definicja wiec nie, okresla wtasci-
wie cech charakteryzujgcych wtasci-
wosci stuzby dyspozytorskiej.

Jak nalezatoby okresli¢
stuzby dyspozytorskiej?

Zasadniczym zadaniem stuzby dys-
pozytorskiej jest dopilnowanie za-
bezpieczenia zaplanowanego przebie-
gu produkcji i usuwanie wszelkich
zahamowan w procesie produkcji.
Stuzba dyspozytorska winna w opar-
ciu o ustalone plany drogg operatyw-
nego $ledzenia biegu produkcji, dro-
ga biezacej kontroli wykonywania
produkcji i usuwania wszelkich za-
hamowan w procesie produkcji za-
pewni¢ wykonanie planu. Aby zape-
wni¢ wykonanie planu dyspozytor
musi rowniez skontrolowa¢ zabezpie-
czenie zaplanowanej produkcji przed
jej rozpoczeciem, a wiec upewnic
sie, ze potrzebne materiaty i surow-
ce bedg w terminie przez magazyn
dostarczone, ze niezbedne narzedzia
sg przez wypozyczalnie przygotowa-
ne itd.

W razie zaistnienia jakichkolwiek
nieprawidtowos$ci lub zahamowan
produkcji dyspozytor musi znalez¢ i
zastosowac¢ S$rodki naprawy, aby w
rezultacie ostatecznym zapewnic ter-

zadania

WARUNKI

minowe wykonanie planu produkcji

pod wzgledem ilosci, jakos$ci i kosz-
tow wiasnych.
Planowanie wykonawcze, sporzg-

dzanie planéw zmianowych, nanosze-
nie ich wykonania na dokumentacje
warsztatowg i tablice orientacyjne,
lezy w obowigzku stuzby planowa-
nia: wydziatowej sekcji planowania.
Stuzba dyspozytorska musi byé¢ w
maksymalnym mozliwie stopniu od-
cigzona od prac kancelaryjnych, o-
pierajgc swg prace na operatywnym
najszerszym postugiwaniu sie siecig
tacznosci dyspozytorskiej.

Reasumujgc: zadaniem stuzby dys-
pozytorskiej jest dopilnowanie zabez-
pieczenia zaplanowanego przebiegu
produkcji i usuwanie wszelkich za-
hamowan w procesie produkcji i tag
drogg zapewnienie terminowego Wwy-
konania planu produkcji pod wzgle-
dem ilosci, jakos$ci i kosztéw wtas-
nych.

Stuzba dyspozytorska winna od-
cigzy¢ aparat kierowniczy od biezg-
cych operatywnych zaje¢, zwigza-
nych z wykonaniem ustnych dzien-
nych planéw i tym samym umozliwi¢
kierownictwu skoncentrowanie swej
uwagi na zagadnieniach organiza-
cyjnych zwigzanych z kierowaniem,
usuwaniem, rozwojem i
niem procesu produkciji.

Kierownik komérki produkujgcej
kieruje procesem produkcji — w za-
daniu tym niesie mu pomoc stuzba
dyspozytorska. Dyspozytor podlega
administracyjnie kierownikowi wy-
dziatu, za$ funkcyjnie gtéwnemu dy-
spozytorowi.

Wtasciwie rozbudowana sie¢ stuz-
by dyspozytorskiej, poza stanowiska-
mi stuzby dyspozytorskiej w wydzia-
tach produkcyjnych, musi réwniez u-
wzglednia¢ stanowiska stuzby dyspo-
zytorskiej w innych komérkach or-
ganizacyjnych zaktadu, a wiec usta-
li¢ dyspozytorow w magazynie, dzia-
le gospodarki narzedziowej, dziale
gtiébwnego mechanika, transporcie
wewnetrznym i w zadaniach, ktérych
na plan pierwszy wysuwa sie za-
bezpieczenie zaplanowanego przebie-
gu produkciji.

Stanistaw Jezierski

doskonale-

PRENUMERATY NA ROK 1954

Zamo6wienia na prenumerate Ekonomiki i Organizacji Pracy na rok 1954 beda

kierowaé¢ bezp~rednio

lub przez swoich listonoszy do urzedéw pocztowych w nieprzekraczalnym terminie

d° prenumYateYplaca¢ mozna wytacznie na przyszie okresy kalendarzowe. Nu-

mew wsteczne nie bedg dostarczane.
ptat

ani korespon%encll w sprawie prenumeraty czasopism
rowaé¢ do Polskich Wydawnictw Gospodarczych ani do poszczegoln ch
prenumerata

gdyz wszelkie sprawy zwigzane z
urzedy pocztowe i PPK ,Kuch®.

. oo ki,
nie nalezy Kki&
>

zatatwiaja jedynie listonosze,
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Robotniczo-inzynierskie brygady

racjonalizaiorskie

Bogdan Zahn, Mieczystaw Dworczyk —; ,,Robotniczo-inzy-
nierskie brygady racjonalizatorskie“, Polskie Wydawnictwa

Gospodarcze
6,80 zl.

W gospodarce socjalistycznej po-
wazng rolag odgrywa ruch racjona-
lizatorski, bedacy jednym z waznych
elementéw ruchu stachanowskiego.
Ruch racjonalizatorski w znacznym
stopniu przyczynia sie do wprowa-
dzenia w naszej uspotecznionej go-
spodarce postepu technicznego.

O znaczeniu ruchu racjonalizator-
skiego i korzysciach, jakie przynosi
ten ruch naszej gospodarce $wiadczg
najlepiej nastepujagce cyfry: *

W roku 1948 ztozono 2229 projek-
téw racjonalizatorskich, a juz w roku
nastepnym 16730 projektéw. W roku
1951 liczba projektéow racjonalizator-
skich wzrosta do 54000, z czego 27250
wprowadzono do produkcji. Zrealizo-
wane projekty przyniosty gospodar-
ce narodowej 390 milionéw zi o-
szczednosci w skali rocznej.

Rok 1952 byt rokiem przejscia od
zywiotowos$ci do tworzenia form or-
ganizacyjnych ruchu racjonalizator-
skiego. W roku tym réwniez powaz-
nie wzrosta ilos¢ zgtoszonych projek-
téw i przekroczyta liczbe 125.000.

Ale nie tylko gwatltownie wzrasta-
jaca ilos¢ zgtaszanych projektéw u-

sprawnien i wynalazkéw, nie tylko
olbrzymie oszczednos$ci wyrazajgce
sie w milionach ztotych, ktére ruch

racjonalizatorski przynosi gospodarce
narodowej stanowig o roli i znacze-
niu tego ruchu. Nalezy tu mocno
podkres$li¢, ze ruch wynalazczosci
pracowniczej jest wyrazem wzra-
stajacej Swiadomosci robotnikow i
personelu inzynieryjno-technicznego.
Swiadome wspo6tdziatanie robotni-
kéw, technikéw i inzynierow we
wprowadzaniu do przemystu nowych
metod pracy, nowej organizacji Dra-
cy, nowej technologii jest nieodtgcz-
na cechag spoteczenstwa socjalistycz-
nego i rekojmia zwycieskiego wyko-
nywania zadan socjalistycznego bu-
downictwa.

To wielkie znaczenie ruchu racjo-
nalizatorskiego podkresla ustawa o
planie szes$cioletnim, ktéra naktada
obowigzek na kierownictwo zakta-
déow pracy stworzenia jak najlep-
szych warunkéw dla pogtebienia i
rozszerzenia ruchu socjalistycznego
wspoéitzawodnictwa pracy i ruchu ra-
cjonalizatorskiego.

W wyniku masowego rozwoju Sso-
cjalistycznego wspéizawodnictwa o-
raz statego rozszerzania sie ruchu
wynalazczos$ci zrodzita sie nowa for-
ma organizacji tego ruchu w postaci
robotniczo-inzynierskich brygad ra-
cjonalizatorskich.

* Dane wedtug ksigzki ,Robotniczo-in-
zynierskie brygady racjonalizatorskie®.
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Robotniczo-inzynierskie brygady
racjonalizatorskie skupiajac najbar-
dziej tworczy aktyw zaktadéw pra-
cy, stanowig wyzszg i skuteczniejsza
forme walki o wprowadzenie poste-
pu technicznego w naszym przemy-
Sle. W brygadach wiedza i dosSwiad-
czenie personelu inzyniersko-tech-
nicznego w potgczeniu z tworcza
inicjatywe oraz praktycznym do-
Swiadczeniem przodujacych robotni-
kéw zapewnia kompleksowe ujaw-
nianie, oraz wykorzystanie rezerw
produkcyjnych w naszych socjali-
stycznych przedsiebiorstwach.

Robotniczo-inzynierskie brygady
racjonalizatorskie  powstaty poraz
pierwszy w Zwigzku Radzieckim.
Zainicjowat je w roku 1948 mistrz
KuZzniecow z Kombinatu Weglikéw
Spiekanych w Moskwie. Odtad da-
tuje sie wspanialy rozwéj tego typu
brygad w ZSRR.

W Polsce pierwsze brygady po-
wstaty w roku 1950 na Slasku.
W pierwszej potowie 1951 roku pra-
cowato juz okoto 40 brygad racjo-
nalizatorskich. W drugiej potowie
tego roku powstajg brygady w Za-
ktadach Starachowickich. Z poczat-
kiem 1952 roku powstaty pierwsze
robotniczo-inzynierskie brygady ra-
cjonalizatorskie w Stoczni Gdan-
skiej, w hucie ,Poko6j* i ,KoSciusz-
ko“, y Zaktadach Wytwdrczych U-

rzadzen Teletechnicznych im. Ko-
muny Paryskiej i w Wielu innych
zaktadach pracy. W lutym 1952 r.

istniato 800 brygad, a przy koncu te-
go roku juz przeszto 5000.

Ale masowy rozwdj robotniczo-in-
zynierskich brygad racjonalizator-
skich nie byt wolny od powaznych'
btedéw, ktére hamowaly nalezytg
prace tych brygad i niejednokrotnie
uniemozliwiaty wykonanie postawio-
nych przed sobg zadan.

Na Il naradzie aktywu inzynier-
sko-technicznego i racjonalizatoréw
Stoczni Gdanskiej** wielu cztonkéw
robotniczo-inzynierskich brygad ra-
cjonalizatorskich podawato przykita-
dy btedoéw i brakéw, ktore miaty
miejsce w odniesieniu do pracy swo-
ich brygad.

| tak, mtody inzynier Szarejko, ini-
cjator i cztonek pierwszej brygady
w przemys$le stoczniowym, mowit o

** Narada ta odbyta sie w dniu 17wrze-
$nia 1953 roku. Celem jej byto dokonanie
przegladu dorobku dotychczasowych osig-
gnie¢ ruchu racjonalizatorskiego Stoczni
Gdanskiej oraz wytyczenie dalszych drég
rozwoju tego ruchu. Na naradzie tej prze-
prowadzono réwniez dyskusje nad ksigzka
B. Zahna i M. Dworczyka ,Robotniczo-
inzynierskie brygady racjonalizatorskie“.
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braku opieki nad brygada, w sktad
ktérej wchodzit. Nie byto opieki ani
ze strony kierownictwa Stoczni, ani
ze strony komdrki wynalazczo$ci, czy
klubu techniki i racjonalizacji, ani
ze strony organizacji zwigzkowej.
Nie byto réwniez nalezytego zrozu-
mienia ze strony niektérych inzynie-
row i technikéw, ktoérzy uwazali, ze
ruch racjonalizatorski, to sprawa
wytgcznie robotnikbw. — Dopiero
gdy otrzymaliSmy pomoc partii —

powiedziat inz. Szarejko — praca
brygady ruszyta i data bardzo po-
wazne wyniki.

Na brak opieki nad brygadami
wskazywali takze i inni dyskutanci
(racjonalizator Szymczyk, zastepca

kierownika dla spraw przygotowania
produkcji wydziatu elektrycznego —-
Les$niewski, inz. Gorski). PodkresSlali
oni takze, ze okres opiniowania i
wprowadzania do produkcji opraco-
wanych przez brygade pomystow i
usprawnien jest zbyt diugi. Znieche-
ca to brygade i przynosi wiele strat
zaktadowi pracy.

Inz: Kowalewski wskazat, ze pra-
ca brygad w Stoczni jest prowadzo-
na zywiotowo, ze nie jest ona wtas-
ciwie zorganizowana i kierowana, ze
w pracy brygad daje sie odczu¢ brak
planu. Przyczynito to sie do marno-
trawienia wielu wysitkéw przez
cztonkéw brygady.

Prawie kazdy wystepujgcy w dys-
kusji podkreélat, ze brak byto odpo-
wiedniej literatury, ktéra mogtaby
dopomo6c brygadom wtasciwie zorga-
nizowa¢ swg prace. Totez wszyscy
z zadowoleniem powitali wydang
przez Polskie Wydawnictwa Gospo-
darcze broszure B. Zahna i M. Dwor-
czyka pt. ,Robotniczo-inzynierskie
brygady racjonalizatorskie“. Dysku-
tanci stwierdzili, ze broszurka w po-
waznym stopniu dopomogta do or-
ganizowania i usprawnienia pracy
brygad racjonalizatorskich i to za-
rowno dyrekcji Stoczni, komérce wy-
nalazczosci, jak i cztonkom samych
brygad.

Przychylna krytyka, z jakg spotka-
ta sie ksigzka B. Zahna i M. Dwor-
czyka wséréd aktywu racjonalizator-
skiego w Stoczni Gdanskiej nie jest
zapewne odosobniona. Wszystkie te
btedy i braki, ktére wystapity przy
organizowaniu brygad racjonaliza-
torskich i w' toku ich pracy na tere-
nie Stoczni Gdanskiej, mozna zaob-
serwowac¢ w wielu innych zaktadach
pracy.

Autorzy omawianej broszury tak
zestawiaja najpowazniejsze btedy
swystepujace przy organizowaniu
brygad: (1) ,Tworzenie brygad racjo-
nalizatorskich przed ustaleniem kon-
kretnych zadan, jakie winny one roz-
wigzac; (2) odgérne narzucanie skita-
du brygad; (3) zty dob6r oséb w bry-
gadach bez przestrzegania zasady,
ze sktad brygad winien by¢ dobiera-
ny dla rozwigzania okreS$lonych za-
dan; (4) brak systemu i planowosci
w brygadach; (5) staba akcja propa-
gandowa i polityczna ze strony za-

ktadu przy wprowadzaniu bry-
gadowej formy racjonalizacji,
brak podzialu zadan miedzy kie-

rownictwo a czynniki spoteczno-poli-
tyczne; (6) brak opieki ze strony za-
ktadu pracy, brak systematycznej



kontroli wykonania prac przez ko-
lektyw brygady oraz nierozpo-
wszechnianie metod pracy przoduja-
cych brygad; (7) nieprzestrzeganie
przez kierownictwo ustalonych zasad
wynagradzania brygad.* (str. 40).

Wydaje sie stusznym stwierdzenie,
ze jedng z przyczyn tych btedéw byt
brak literatury, ktéra wuogélniataby
dotychczasowe osiggniecia ruchu ra-
cjonalizatorskiego, wskazywataby na
jego btedy i podataby jednoczes$nie
Srodki do usuniecia tych bledow.

Jednak literatura taka — chocby
w postaci jednej broszury — nie
mogta powstaé wczesniej, az sie na-
gromadzily odpowiednie do$wiadcze-
nia. Trzeba bylo wiec czeka¢ na te
doswiadczenia, trzeba byto je zebrac,
zestawi¢ i uogélnic.

Tak postapili autorzy ksigzki pt.
s,Robotniczo-inzynierskie brygady ra-
cjonalizatorskie*. Zebrawszy odpo-
wiednie materiaty, zar6wno w dro-
dze osobistego zetknigcia sie z pra-
cg brygad racjonalizatorskich, jak i
w drodze zgromadzenia odpowied-
nich materiatéw statystycznych, o-
pracowali swag broszure.

Jaki cel postawili przed sobg? We-
dtug os$wiadczenia autoréw ksigzka
ich miata posiada¢ charakter popula-
ryzacyjno-instrukcyjny, miata stuzy¢
pomocag aktywowi gospodarczemu w
rozwijaniu ruchu racjonalizatorskie-
go, w organizowaniu i kierowaniu
praca brygad racjonalizatorskich.

Nalezy stwierdzi¢, ze publikacja o
ktérej tu mowa spetnia zadanie po-
stawione przez autoréw. Jest ona
pierwszg z tej dziedziny i, jak widac
to na przyktadzie Stoczni Gdanskiej,
zostala powitana przez zaintereso-
wanych z uznaniem.

Uktad ksigzki jest niewatpliwie
stuszny. Autorzy omawiajg na wste-
pie znaczenie postepu technicznego i
wynalazczos$ci pracowniczej w bu-
downictwie ustroju socjalistycznego.

Nie powtarzajgc znanych nam
stwierdzen w tym zakresie, nalezy
jednak przytoczy¢ stowa autoréw,

w ktérych podkreslajg znaczenie ru-
chu racjonalizacji w dziedzinie wal-
ki o mechanizacje i automatyzacje
produkciji.

+Walka milionowych rzesz wspoét-
zawodniczacych o zwiekszenie wy-
dajnosci i polepszenie jakosci pracy
zmusza do szukania Srodkéw umoz-
liwiajgcych uzyskanie lepszych wy-
nikéw produkcyjnych, stwarza za-
potrzebowanie na nowe, wydajniej-
sze narzedzia pracy. Maszyna uta-
twia robotnikowi prace i dla tego on
ja stosuje.

Mechanizacja i automatyzacja u-
walnia robotnika od ciezkiej pracy
fizycznej, zacierajac  jednocze$nie
istotng réznice miedzy praca fizycz-
nag a umystowa.* (str. 5).

Szczegblnie waznym jest rozdziat
drugi: ,Tematyczne kierowanie pra-
cg racjonalizatorow*”.

Konieczno$¢ lepszego wykorzysta-
nia wysitkéw racjonalizatoréw w
kierunku wprowadzania postepu
technicznego na odcinkach hamuja-
cych wykonanie planu produkcyjne-
go zrodzita tematyczng forme kiero-
wania ruchem racjonalizatorskim.

Tematyczne kierowanie tym ru-
chem — stwierdzajg autorzy — po-
lega na tym, ze kierownictwo zakta-
du pracy oglasza zapotrzebowanie na
rozwigzanie okreslonych tematéw
usprawnien, istotnych dla produkecji
zaktadu.

A dalej autorzy piszg: ,Tematyka
jest to sprecyzowane zadanie racjo-
nalizatorskie, podajgce jednocze$nie
zwiezly opis starej metody pracy
oraz uzyskiwane dotychczas wskaz-
niki.“ (str. 9). | dalej: ,Tematyka
podaje jakim warunkom ma odpo-
wiadaé'nowe rozwigzanie oraz jakie
wskazniki techniczno-ekonomiczne
nalezy uzyskac.” (str. 10).

W dalszym ciggu autorzy podaja co
nalezy rozumie¢ pod pojeciem pyta-
nia sugerujgcego usprawnienie i .fra-
ka jest roznica miedzy tym pyta-
niem a tematyka.

Tematyka powinna by¢ opracowa-
na przez komoérke wynalazczosci,
ktéra raz na kwartat opracowuje
biuletyn tematyczny dla racjonaliza-
tor6w. Biuletyn ten powinien by¢ co
kwartat rewidowany i uzupetniany
biezgco.

. Wazne zagadnienie to sprawa do-
prowadzenia tematyki do zalogi.
Autorzy podkre$lajg, ze duza role w
popularyzowaniu tematyki powinien
odgrywac¢ klub techniki i racjonali-
zacji (zebrania, dyskusje). ROéwniez
biblioteka te¢hniczna moze w znacz-
nym stopniu przyczyni¢ sie do pro-
pagowania tematyki (droga naprzy-
ktad wystawy ksigzek). Waznym
Srodkiem popularyzacji tematyki jest
takze zakladowy radiowezet.

W rozdziale trzecim autorzy oma-
wiajg takie zagadnienia jak: istota
brygad racjonalizatorskich, poréwna-
nie racjonalizatorstwa zespotowego
z indywidualnym, wtasciwe wyko-
rzystanie aktywu racjonalizatorskie-
go, wspétpraca pracownikéw nauko-
wych z brygadami, zwiekszenie war-
tosci ekonomicznej projektow ra-
cjonalizatorskich i zwiekszenie zdol-
nosci produkcji narzedzi i biur kon-
strukcyjnych.

mRozdziat IV poswiecony jest omo6-
wieniu rozwoju brygad w Zwigzku
Radzieckim i w Polsce.

Podstawowe
vV i VL

W rozdziale V autorzy podajg jak
powinna przebiega¢ organizacja ro-
botniczo-inzynierskich brygad racjo-
nalizatorskich. Autorzy podaja tu ja-
kie zadania stojg w tej mierze przed
kierownictwem zaktadow pracy,
przed radami zaktadowymi, klubami
techniki i racjonalizacji oraz jaka
pomoc w organizowaniu brygad po-
winna okaza¢ organizacja partyjna.

rozdziaty ksigzki to

Nalezy tu podkresli¢ stuszng uwa-
ge autoréw ,Pomoc organizacji par-
tyjnej w rozwijaniu brygad przeja-
wia sie w przeprowadzaniu agitacji
wsréd pracownikow przez aparat
partyjny, w organizowaniu narad, o-
pracowywaniu planu rozwoju brygad
w zaktadzie itp. Wreszcie organiza-
cja partyjna na podstawie uchwatly
VI Plenum KC PZPR powinna kon-
trolowac realizacje zadan kierownic-
twa zaktadu pracy na odcinku roz-

wijania robotniczo - inzynierskich
brygad racjonalizatorskich.” (str. 45).

Wiele miejsca pos$wiecajg autorzy
sprawie przydziatu zadan dla brygad
racjonalizatorskich oraz formowaniu
sie tych brygad. Okres tworzenia
sie brygady trwa od chwili zapozna-
nia sie z tematykg do momentu pod-
pisania zamoéwienia. Formalne zamé6-
wienie podpisujg z ramienia kierow-
nictwa zaktadu uprawnione do tego
osoby oraz wszyscy cztonkowie bry-
gady. Brygada nie powinna w zasa-
dzie podpisywac jednoozes$nie zamo-
wien na rozwigzanie paru tematéw,
praktyka wykazuje bowiem, ze bry-
gady w tych wypadkach nie wywig-
zujg sie z podjetych zobowigzan.

W VI rozdziale zainteresowany
czytelnik znajdzie odpowiedz na py-
tanie: jaka jest technika pracy bry-
gady, jak nalezy opracowac¢ plan
pracy brygady, w jaki sposéb nale-
zy znalez¢ wtasciwe rozwigzanie i o-
pracowaé¢ projekt usprawnienia, kto
i gdzie ma wykona¢ dokumentacje
wykonawczg, wreszcie jak wprowa-
dzi¢ usprawnienie do produkcji.

Tu autorzy podajg dwa przyktady
pracy brygad.

W rozdziale ostatnim przedstawio-
no zagadnienie wynagradzania bry-
gad i finansowania ich pracy. Zasa-
dy wynagradzania oparte sg o od-
powiednie uchwaly Rady Ministrow i
Zarzadzenie Przewodniczacego Pan-
stwowej Komisji Planowania Gospo-
darczego z dnia 15 grudnia 1951 roku
w sprawie robotniczo-inzynierskich
brygad racjonalizatorskich. Nie wni-
kajac tu w te zasady nalezy jednak
poda¢, ze tryb finansowania i wyna-
gradzania cztonkéw brygad ulegt
znacznemu uproszczeniu i przyspie-
szeniu.

Czy ksigzka B. Zahna i M. Dwor-
czyka posiada pewne braki? Niewat-
pliwie tak. Do najwazniejszych bra-
kéw mozna tu zaliczy¢ nieomoéwienie
przez autoréw rola i zadan zaktado-
wych komoérek NOT w rozwoju ru-
chu brygad. Takze zbyt nawiasowo
poruszyli zagadnienie wspotpracy in-
stytutéw naukowo-badawczych i
wyzszych uczelni z ruchem racjona-
lizatorskim .

Nie uwzglednili
sprawy koordynacji
roznych zaktadéw tej
przemystu. Jeden z inzynieréw
Stoczni Gdanskiej w dyskusji nad
omawiang ksigzka stwierdzit, ze wi-
dzi realne mozliwosci wymiany do-
Swiadczen i uzupetnien pomiedzy
brygadami Stoczni Gdanskiej a bry-
gadami Stoczni Szczecinskiej. Jest
to sprawa, ktéra niewatpliwie stanie
sie przedmiotem dyskusji w naszej
prasie gospodarczej.

rowniez autorzy
prac brygad z
samej gatezi

Za mato tez autorzy- podali kon-
kretnych przyktadéw, ktére przeciez
najlepiej uczg i trafiajag do przekona-
nia czytelnika.

Mimo jednak tych usterek praca
Bogdana Zahna i Mieczystawa Dwor-
czyka spetnia postawiong przez auto-
row i wydawce role i stanowi pozy-
teczng pozycje wydawniczg.

Tadeusz Bienias
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