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Przodujgca technika —potezna dzwignia wzrostu
dobrobytu

Przeméwienie Przewodniczgcego Panstwowej

Komisji Planowania Gospodarczego — Euge-

niusza Szyra, wygloszone w dniu 8 sierpnia 1954 roku we Wroctawiu na otwarciu wystawy
wynalazczosci i postepu technicznego

Towarzysze i Obywatele! Wystawa, ktérg dzis
otwieramy, obrazuje ogromny dorobek techniki
i masowej wynalazczosci pracowniczej w Polsce
Ludowej. Mineto 10 tat od proklamowania hi-
storycznego Manifestu PKWN, 9 lat od zakon-
czenia wojny, 6 lat od | Zjazdu PZPR, na kt6-
rym nakreslone zostaty wstepne wytyczne planu
6-letniego — planu budowy podstaw socjalizmu
w naszym Kkraju.

Rewolucja techniczna zapowiedziana przez
| Zjazd PZPR ogarneta w ciggu kilku zaledwie
lat, cho¢ w nier6wnym tempie i stopniu, wszyst-
kie dziedziny gospodarki narodowej. Zgodnie
z uchwatami Il Zjazdu PZPR, wkracza ona
obecnie na teren rolnictwa — poteznym poto-
kiem ciggnikéw, maszyn uprawowych, siew-
nych, zniwnych, midécacych, maszyn i urza-
dzen do mechanizacji prac hodowlanych.

W powaznym stopniu stworzony zostat fun-
dament materialno-techniczny budowy socjaliz-
mu, rozwoju socjalistycznych form gospodarki
w rolnictwie, szybszego podnoszenia stopy zy-
ciowej i poziomu kultury mas pracujgcych.
W oparciu o wszechstronng pomoc Zwigzku Ra-
dzieckiego, pokonujac powazne trudnos$ci, osia-
gneliSmy zasadnicze przemiany w strukturze
spotecznej i gospodarczej, poziomie sit wytwor-
czych, geografii gospodarczej kraju.

Wystawa stanowi piekna ilustracje tych prze-
mian, dzieki ktérym rolniczo-przemystowa Pol-
ska, jeden z najbardziej zacofanych krajéw
Europy, pétkolonia polityczna i gospodarcza im -
perializmu — stala sie w ciggu niezwykle krot-
kiego okresu krajem przemystowym, pigtym
w Europie po Zwigzku Radzieckim, Anglii,
Niemczech zachodnich i Francji.

Trudno w obliczu nagromadzonych tu na wy-
stawie 5000 eksponatdéw, stanowiacych oczywi-
sty dowdd osiggnie¢ naszej produkcji, poziomu
aktywnos$ci twdérczej mas pracujgcych, pracow-
nikdw nauki i inteligencji technicznej, uzmysto-
wi¢ sobie, ze jeszcze stosunkowo nie tak dawno
stowo ,Polska“ oznaczato zacofanie techniczne,
wielomilionowe bezrobocie na wsi i w miescie,
nadprodukcje inteligencji, wszechwtadze faszy-
stowskich kapitalistow, obszarnikdw i genera-
téw. Byta to Polska kapitalistyczna, w ktorej
jednak dziataly potezne sity spoteczne z klasg
robotnicza na czele, zbrojne w bogate doswiad-
czenia walk wyzwolenczych i rewolucyjnych.

Nie ma juz Wierzbickich, Potockich, Radzi-
witébw, nie ma Harrimanéw, von Plesséw
i Boussacow, nie ma Rydzow, Skladkowskich,
Kostkow-Biernackich. Stato sie to, czego oba-
wiali sie panicznie i na co zastuzyli w petni:
naréd wyzwolony pozbawit ich wtadzy, ziemi,
kapitatu.

Dziesigtki lat agenci pozostajacy w stuzbie
klas posiadajgcych gtosili, ze klasa robotnicza
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i chtopi pracujacy nie potrafig rzadzi¢ i tym
miedzy innymi uzasadniali krwawy rezim bur-
zuazyjnej dyktatury.

Jakze potezng site przekonywania, obok wspa-
niatych osiggnie¢ budujagcego komunizm Zwigz-
ku Radzieckiego, majg dzis wyniki produkcyjne
i techniczne, rozwdj nauki i kultury w krajach
demokracji ludowej, w wyzwolonych, ogrom-
nych Chinach.

Obraz dynamiki rozwoju sil wytwdrczych

Wystawa ma wiec potezng wymowe Swia-
dectwa niespozytych zdolnosci, talentéw, ener-
gii, umiejetnosci organizacyjnych mas pracu-
jacych i ich kierownika — partii, Swiadectwa
dynamiki rozwoju sit wytworczych na podsta-
wie najwyzszej techniki socjalizmu.

O tej dynamice moéwig liczby: w r. 1946 po-
ziom naszej produkcji przemystowej byt jeszcze
znacznie nizszy od przedwojennego. W r. 1949
przekroczyliSmy o ponad 70% poziom przed-
wojennej produkcji, zlikwidowane zostaty skut-
ki ogromnych zniszczen wojennych, z ruin
i zgliszcz wyrosty nowe osiedla i domy, ozytly
fabryki, kopalnie i huty. W r. 1954 poziom
produkcji przemystowej bedzie wyzszy ponad
4-krotnie od poziomu 1938 r. i blisko 5V2-krot-
nie od poziomu produkcji na jednego mieszkan-
ca. Dla porownania wystarczy poda¢, ze w naj-
bardziej burzliwym okresie rozwoju prze-
mystu w Stanach Zjednoczonych w latach
1880— 1890 przyrost roczny wynosit 8,6%,
w Niemczech w odpowiednim, najlepszym
okresie 1890— 1900 — ok. 5%.

Wydajnos¢ pracy w przemys$le osiggnie
w br. poziom wyzszy o 77%' w stosunku do
przedwojennego. Glebsze jeszcze zmiany za-
szty w budownictwie, w ktérym wydajnos¢
pracy wzrosta w ciggu lat 1950— 1953 o 80%
i nadal szybko ros$nie.

RoOwniez w rolnictwie, mimo stosunkowo stab-
szego i niedostatecznego rozwoju techniki, na-
stgpit powazny wzrost produkcji na jednego za-
trudnionego.

llos¢ energii elektrycznej na 1 mieszkanca
osiggnie w br. poziom 5-krotnie wyzszy od
przedwojennego.

Drugim charakterystycznym wskaznikiem
jest produkcja maszyn na jednego mieszkanca.
Produkcja ta byta w 1953 r. 9 razy wyzsza niz
przed wojng, w tym produkcja obrabiarek
(w tonach) — 15 i Va raza. Przyrost produkciji
przemystowej w ciggu 1953 r. wyniést. ponad
potowe catej produkcji przedwojennej w 1937 r.

Oto jaka jest dynamika rozwoju przemystu
socjalistycznego i proporcje wzrostu, ktére od-
dalaja nas z kazdym rokiem coraz bardziej od
smutnego dziedzictwa kapitalistycznego zacofa-
nia.



Za tymi zmianami w przemys$le nadgza¢ mu-
szg odpowiednie zmiany w budownictwie, trans-
porcie, obrocie towarowym, rolnictwie i wraz
z tym — w szkolnictwie wszystkich stopni,
w nauce, w rozwoju urzgdzen kulturalnych i so-
cjalnych. Nienadgzanie rolnictwa za najbardziej
intensywnym w ostatnich 3 latach rozwojem
ciezkiego przemystu musi by¢é pokonywane
obecnie ogromnym wysitkiem, ogélnonarodowa
mobilizacjg dla wyréwnania tego najbardziej
trudnego odcinka wielkiego frontu walki o lep-
sze i szybsze zaspokojenie rosngcych wcigz ma-
terialnych i kulturalnych potrzeb spoteczen-
stwa.

Warunki dalszego wzrostu techniki

Zgodnie z podstawowym prawem ekonomicz-
nym socjalistycznego spoteczenstwa, ktére zwy-
ciesko toruje sobie droge w okresie budowy
fundamentéw socjalizmu, warunkiem pomy-
Slnego wykonania postawionych zadan jest
nieustanny rozwd6j produkcji na bazie najwyz-
szej techniki.

Nie ulega 'watpliwosci, ze dotychczasowy
ogromny, ilosciowy wzrost produkcji zawdzie-
czamy szybkiemu wdrozeniu nowoczesnej tech-
niki i ogromnej pomocy, jakiej w tej dziedzi-
nie udzielit i udziela nam Zwigzek Radziecki,
ktéory osiagnat najwyzszy w Swiecie poziom
nauki i techniki.

W przemowieniu swym na V Plenum KC
PZPR w 1950 r. towarzysz Bierut mowit:

.Przesigé¢ sie na konia wyzszej techniki, na
nowe skomplikowane maszyny wiasnej produk-
cji, na Nowag Hute w przemysle, na elektryfi-
kacje, na auta wtasnej produkcji w transpor-
cie, na traktor w rolnictwie — dopiero wéw-
czas mozna zbudowac¢ trwate i niewzruszone
podstawy socjalizmu w Polsce. Dopiero bowiem
wyzsza technika umozliwia wysokg wydajnos¢
pracy czlowieka i stwarza warunki dla wyda-
tnego wzrostu dobrobytu i kultury calego na-
rodu, dobrobytu i kultury mas pracujgcych, bez
czego nie ma socjalizmu®.

Obecnie pracujg juz sitownia i wielki piec
Huty im. Lenina, uruchomiono ogromne, no-
woczesne kombinaty chemiczne, potezne zakta-
dy samochodowe, piekne zaktady witbékiennicze
w Piotrkowie, Andrychowie, poptyneta energia
z poteznych nowych elektrowni w Jaworznie
i Miechowicach. Zaptonely Swiatta setek wiel-
kich budowli socjalizmu, ktérych lokalizacja
w okresie | Zjazdu byta jeszcze nieustalona.

W HUTNICTWIE objetos¢ wielkich piecow
z 300 m3 przed wojng wzrosta do 760 m3
i 860 m3 w hutach ,KoS$ciuszko®“ i ,Bierut”,
do 1000 m3 — w hucie im. Lenina. Zdolnos$¢
produkcyjna starych hut dzieki dozbrojeniu i re-
konstrukcji wzrosta w poréwnaniu z 1938 r,
w suréwce — 0 220%, w stali— o0 178%', w wy-
robach walcowanych — o 135%.

W ENERGETYCE rosnie udzial produkciji
elektrowni wyposazonych w turbiny o mocy
50 MW, kotty o wydajnosci 100— 230 ton pary
na godzine i cisnieniu pary do 100 atm. Nie-
mal w petni zmechanizowano naweglanie ko-
ttow, osiagajac 95% w r. ub.

W 1953 r. przeszliémy na linii Slagsk—t6dz—
Warszawa na napiecie 220 KV. Postepuje zespo-
lenie systemow energetycznych w jeden pote-
zny system energetyczny. Uruchomienie elek-
trocieptowni na Zeraniu oznaczaé¢ bedzie dalszy
powazny krok w unowoczes$nieniu energetyki
i osigganiu znacznych oszczednos$ci paliwa.

W GORNICTWIE w ciggu ostatnich czte-
rech lat szeroko wprowadzano mechanizacje.
Tonaz produkowanych maszyn gorniczych byt
w 1953 r. 15-krotnie wyzszy niz przed wojna.
Uruchomiono produkcje maszyn konstrukciji ra-
dzieckiej i oryginalnej polskiej do tadowania,
urabiania i transportu wegla. Odchodzi w prze-
sztlo$¢ stary sprzet: rynny, mate kotowroty,
recznie popychane mate wézki — ich miejsce
zajmujg transportery pancerne, tasmowe i lek-
kie, wrebiarki, kombajny, tadowarki, duze wozy
i ciezkie lokomotywy elektryczne. Ponad 23 .tys.
ton wegla dziennie taduje sie pod ziemie me-
chanicznie. Wprowadzono w wielu kopalniach
zdalne sterowanie tasm i maszyn gdérniczych.

Poziom wykorzystania maszyn i mechanizacji
jest jeszcze niedostateczny — stworzone jednak
zostaly warunki dla podjecia bardziej energicz-
nej niz dotad i uporczywszej walki o szybsze
wdrazanie nowej techniki, o maksymalne ulze-
nie ciezkiemu trudowi naszych bohaterskich
gornikow.

Na czoto w tej pobieznej ilustracji zmian
techniki wytwarzania wysung¢ nalezy przemyst
maszynowy — on tez i na terenie wystawy zaj-
muje poczesne miejsce.

Produkcja obrabiarek — maszyn produkuja-
cych maszyny, produkcja setek typow i tysiecy
odmian maszyn, urzadzen i narzedzi, stanowi
podstawowg dzwignie postepu technicznego,
ktorej rola, udzial i znaczenie w og6lnej pro-
dukcji przemystowej winny nieustannie rosngc.

Rozmiary i tempo wdrazania nowej techniki
w tym przemysle ilustrujg dane z wykonania
planu postepu technicznego za | potrocze br.:

— wyprodukowano 38 prototypéw maszyn
i urzadzen, 14 prototypéw nowej aparatury
i sprzetu precyzyjno-optycznego, 28 nowych od-
mian maszyn i urzadzen, 14 nowych asortymen-
tow wyrobéw powszechnego uzytku,

— uruchomiono seryjng produkcje 40 no-
wych typow maszyn i urzadzen, 21 asorty-
mentéw aparatury i sprzetu elektrotechnicz-
nego, teletechnicznego i precyzyjno-optyczne-
go, 12 nowych typow narzedzi i przyrzadéw.

O ciezarze gatunkowym tych zmian — w cig-
gu jednego tylko poétrocza — mowig przykta-
dowe dane o niektdrych prototypach i podjetej
seryjnej produkciji:

(1) Szlifierka do walcow hutniczych o cieza-
rze ponad 32 tony. Unowocze$niona 65-tonowa
tokarka karuzelowa KCE-Il o przekroju stotu
2.000 mm. Tokarka-kopiarka pétautomat do
obrébki sztywnych watkéw.

(2) Wykonanie i oddanie do eksploatacji po-
teznej czerparki wiadrowej do piasku o wydaj-
nosci ponad 800 m3 (1300— 1400 t piasku) na
godzine. Moc silnikbw tej maszyny wynosi
650 KW, waga 700 ton, zdolnos$¢ wybierania
16 m w gore i 16 m w dét
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(3) Seria prototypowa kombajnu samobiez-
nego typu S-4, seria probna nowoczesnego cig-
gnika ,Ursus“ =z benzynowym rozruchem
i miekkim siedzeniem dla kierowcy, seria pro-
totypowa ciggnika gasienicowego typu KD-35,
seryjna produkcja ciagnikowego roztrzgsacza
obornika, prototyp ciggnikowego wyrywacza
Inu itd.

(4) Uruchomienie produkcji nowej odmiany
krosna automatycznego KA-9/10, prototyp no-
woczesnego zespotu czesankowego ZC-1 skiada-
jacy sie z 8 maszyn o ogdélnym ciezarze 25 t,
seryjna produkcja skrecarek obrgczkowych itd.

(5) Prototyp tzw. trojczionu elektrycznego —
pociggu dla trakcji elektrycznej, wagon samo-
wytadowczy 4-osiowy, prototyp autobusu wre-
gowego, uruchomienie produkcji lokomotyw
elektrycznych dla obstugi szybkobieznej trakcji
kolejowej.

(6) Wykonanie weglowca B-32 3200 TDW
z maszyng parowag gtowna krajowej produkciji,
prototypu turbiny parowej dla okretéw, uru-
chomienie seryjnej produkcji wind okretowych.

(7) Uruchomienie produkcji koparki gagsieni-
cowej o pojemnosci tyzki 0,5 m3 zurawia bu-
dowlanego 45 t. m.

(8) Prototypy spawarki wirujgcej, automatu
spawalniczego, po6tautomatu spawalniczego, spa-
warki transformatorowej.

(9) Seria probna aparatu fotograficznego, no-
wego typu maszyn do szycia, prototyp nowo-
czesnego adaptera elektrycznego z 2 zakresami
obrotéw dla ptyt normalnych i dlugograjgcych,
pralki elektrycznej akustycznej, uruchomienie
produkcji pralek elektrycznych, wykonanie se-
rii prototypowej lodéwek absorbcyjnych, uru-
chomienie produkcji projektorow dziecinnych
(flmoskopdéw), podjecie produkcji motocykla
125 cm3 o usprawnionej konstrukcji z telesko-
powym przednim zawieszeniem.

Przykiadowe, fragmentaryczne tylko wylicze-
nie dorobku przemystu maszynowego za okres
ostatnich 6 miesiecy stanowi wymowng ilustra-
cje osiagnie¢ i mozliwosci, ktére bynajmniej nie
sg jeszcze w petni wykorzystane.

Mozna bowiem, obok bogatej listy nowouru-
chomionych produkcji, przytoczy¢ réwniez dzie-
siatki tematow planu technicznego Minister-
stwa Przemystu Maszynowego, ktére nie zo-
staty w zalozonym terminie zrealizowane.

Nie mozemy z braku czasu nawet pobieznie
zatrzymac¢ sie nad wszystkimi dziatami pro-
dukcji. Warto by jednak wspomnie¢ o rosnacej
mechanizacji budownictwa, ktére przygotowuje
sie juz dzi$ do podjecia w planie 5-letnim za-
dan kompleksowej mechanizacji, w oparciu
o produkcje gotowych blokéw zelbetowych lub
betonowych i stropow prefabrykowanych, o sze-
rokie stosowanie zurawi wiezowych, o doswiad-
czenia potokowej i szybkosSciowej organizacji
budowy stosowanej obecnie na osiedlu A -II
w miescie Nowa Huta. Kopacza zastgpit w na-
szym budownictwie operator koparki, kozla-
rza — zmechanizowany transport.

Szerokim frontem rozpoczyna sie wprowadza-
nie nowych materiatbw budowlanych, w tym
zuzlobetonéw, lekkich betonéw, strunobetonéw,
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suchych tynkéw i nowycn materiatbw eiewa-
cyjnych. Uruchamia sie juz nowa technologie
produkcji — wprowadza sie kombajny budo-
wlane, stosuje metode naparzania betonu i ce-
ment szybkosprawny, urzadzenia do transportu
betonu za pomocag pomp.

Podstawowe cechy techniki socjalistycznej

MoéwiliSmy dotagd o osiggnieciach planu po-
stepu technicznego. Nalezy jednak postawi¢ py-
tanie czy tempo i rozmiary postepu technicz-
nego wystarczg dla stwierdzenia, ze wzrost i do-
skonalenie produkcji odbywaly sie u nas na ba-
zie wyzszych, socjalistycznych form techniki.
Nalezy tu wskazac réznice miedzy pojeciem no-
wej techniki w ogole i niezaleznie od ustroju
spotecznego, a pojeciem wyzszej, socjalistycznej
techniki.

Jakie sg podstawowe cechy wyzszych socja-
listycznych form techniki?

PO PIERWSZE — stosowanie nowej i naj-
nowszej techniki w stosunku do techniki po-
przedzajgcego okresu;

PO DRUGIE — planowos$¢ w rozwoju nauki
i techniki. Po raz pierwszy w historii ludzko-
§ci — w spoteczenstwie socjalistycznym po-
wstaje mozliwos$¢ i koniecznos$¢ planowania roz-
woju wdrazania i upowszechniania osiggnieé
nauki i techniki;

PO TRZECIE — rozwdj masowych form so-
cjalistycznego wspdtzawodnictwa pracy i maso-
wego ruchu racjonalizatorskiego, form kolek-
tywnej wspéipracy pracownikow nauki, inzy-
nieréw, przodujacych technikéw i robotnikéw;

PO CZWARTE — opracowanie i produkcja
nowych konstrukcji maszyn i urzadzen, ktére
z samego zatozenia mogg by¢ stosowane tylko
w ustroju socjalistycznym. Odnosi sie to np. do
kompleksowej mechanizacji i automatyzacji
procesow produkcyjnych, do centralnych syste-
mow energetycznych, do wielkich robdt melio-
racyjnych;

PO PIATE — opracowanie i powszechne
wdrazanie nowych procesow technologicznych,
nowej dokumentacji technicznej, hamowane
w ustroju kapitalistycznym przez system ,ta-
jemnicy“ produkcji i wilcze prawo konkuren-
cji;

PO SZOSTE — nowe, zmieniajgce sie wraz
ze zmiang poziomu technicznego metody socja-
listycznej organizacji produkcji. Organizacja
produkcji w ustroju kapitalistycznym odpowia-
da sposobowi produkcji, w ktérym maszyny sg
wilasnoscig kapitalisty, a robotnik stanowi tylko
zywy przydatek do maszyny; jego sita robocza
jest zakupiona tak jak inne $rodki produkciji.
Socjalistyczna organizacja produkcji odpowia-
da sposobowi produkcji, w ktorym narzedzia
i przedmioty pracy stanowig wtasno$¢ spotecz-
ng, a stosunki miedzy ludzmi w procesie pro-
dukcji sg stosunkami wspotpracy i kolezenstwa.
Organizacja produkcji opiera¢ sie musi w tych
warunkach na naukowych podstawach, na swia-
domej dyscyplinie i aktywnej dziatalnosci
wszystkich pracujacych.

Socjalistyczna organizacja produkcji wymaga
zapewnienia maksymalnej oszczednosci czasu



i materiatow, surowcow, paliwa i energii, przy-
spieszenia cyklu produkcyjnego, upowszechnia-
nia metod przodownikéw pracy, maksymalnego
wykorzystania rezerw produkcyjnych;

PO SIODME — twoércza wspoOipraca nauki
i praktyki, petne wykorzystanie osiggnie¢ in-
stytutéw, laboratoriow, biur projektowych
i konstrukcyjnych oraz masowego dos$wiadcze-
nia produkcyjnego. Ogromna nieustannie ro-
snaca rola nauki, ktérej wskazaniami kieruje
sie praktyka, formutujac réwnoczes$nie postu-
laty dla nowych kierunkéw badan i planu prac
naukowych.

Wszystkie wymienione cechy i elementy wyz-
szej socjalistycznej techniki rozwijajg sie u nas
w kraju. Nalezy jednak stwierdzi¢, ze istniejag
jeszcze powazne braki w tej dziedzinie. Szcze-
golnie niedostateczny jest jeszcze poziom plano-
wania i kontroli wykonania planéw postepu
technicznego i rozwoju nauki.

Nie odrywac¢ postepu techniki
od zadan produkcyjnych

W wiekszosci zaktadéw pracy, w wielu cen-
tralnych zarzadach i ministerstwach plany po-
stepu technicznego uktadane sg w oderwaniu
od planow produkcji i ograniczajg sie niekiedy
do formalnej tylko rejestracji zgtoszonej nie-
skoordynowanej tematyki. W wielu przedsie-
biorstwach plany usprawnien organizacyjno-
technicznych nie sg zgrane z planami produk-
cji i nie sg traktowane jako plany bezwzglednie
obowigzujgce.

Instytuty naukowe zadowalajg sie czesto la-
boratoryjng skalg doswiadczen, raczej poéttech-
nikg, nie troszczac sie czesto o produkcyjne
stosowanie swych osiggnie¢. Miedzy zaktadami
produkcyjnymi a instytutami nie sg zawierane
socjalistyczne umowy zapewniajgce $ciste wa-
runki wspotpracy dla szybszego opanowania no-
wej technologii lub konstrukcji. Istnieje rowniez
niezdrowa tendencja do ograniczania inicjaty-
wy instytutéw, do narzucania im wasko-prak-
tycznych zagadnien, ktérych wykonanie mozna
zleci¢ laboratoriom zaktadéw lub przemystow,
do traktowania instytutéw jako zwyktych ko-
morek ustugowych ministerstwa. Niedostatecz-
na jest troska o perspektywiczne planowanie
nowych rozwigzan naukowych i technicznych.
A przeciez jestesmy zywotnie zainteresowani
w rozwoju zarowno fizyki teoretycznej jak
i w rozwigzaniu najtrudniejszych zagadnien
fizyki technicznej i mimo, ze nie znajduja one
jeszcze zastosowania w naszej praktyce.

Nauka winna wyprzedza¢ plany wieloletnie
i torowa¢ im droge, a nie ograniczac¢ sie tylko,
jak chcieliby to niektérzy zbyt juz.praktyczni
kierownicy produkcji, do biezacych zagadnien.

Sprawa usprawnienia organizacji produkcji

Organizacja produkcji w naszych przedsie-
biorstwach nie odpowiada jeszcze w peini zalo-
zeniom wyzszej socjalistycznej techniki. Nie-
dostateczne wdrozenie zasad rozrachunku go-
spodarczego, wadliwe w wielu wypadkach ilo-
Sciowo i jakosciowe normy pracy, odrywanie
zagadnien produkcyjnych od zagadnien finan-

sowych i kosztéw wiasnych, brak w wielu wy-
padkach nawet statystycznych norm zuzycia
materiatow, paliwa i energii — oto przykiady
niektorych ujemnych cech organizacji produkcji
w wielu naszych przedsiebiorstwach. Z tymi
zjawiskami tgczy sie niedostateczna kontrola
miedzyoperacyjna, brak w wielu zaktadach
opracowanych proceséw technologicznych i od-
powiedniej dokumentacji roboczej i zarobko-
wej, brak wilasciwego ustawienia maszyn
w opa'rciu o normalizacje i ujednolicenie pro-
ces6w produkcyjnych, wadliwa kooperacja, nie-
dostateczny remont i nadmierne przestoje ma-
szyn i urzadzen. ‘

Tak wiec, daleko nam jeszcze do petnego sto-
sowania wyzszej socjalistycznej techniki, do po-
ziomu organizacji produkcji w Zwigzku Ra-
dzieckim. Pomimo tego stanu rzeczy liczne sa
przyktady zbyt powolnego wdrazania udostep-
nianych nam szczodrze doswiadczen technicz-
nych i organizacyjnych Zwigzku Radzieckiego.

Duma z ogromnych osiggnie¢, z rewolucyj-
nych przemian dokonanych w tak krétkim okre-
sie nie powinna nam przestania¢ pietrzacych sie
jeszcze trudnosci i powaznych brakéw w naszej
pracy. Pojecie ,wyzsza socjalistyczna technika“
obowigzuje i dlatego stawia¢ sobie musimy za-
dania na miare naszych nowych mozliwosci
stworzonych przez ogromny wysitek socjalisty-
cznego uprzemystowienia i energicznie zwalczacd
ujawniajgce sie tendencje niedoceniania mozli-
wosci i rezerw produkcyjnych i przecenianie
trudnosci. Tak zwane trudnosci obiektywne naj-
czesciej okazujg sie w rzeczywistosci trudno-
Sciami subiektywnymi.

Zaktad spalajacy nadmierne ilosci wegla
uskarza sie na brak paliwa, przemyst maszy-
nowy, w ktorym marnuje sie duze iloSci zelaza
z powodu nadmiernej wagi konstrukcji, niewta-
Sciwej obrobki, nadmiernej'ilosci brakow —
uskarza sie na trudnosci w zaopatrzeniu. To
samo czyni przemyst hutniczy, ktéry zuzywa
nadmierne ilosci koksu, energii, wegla, rudy,

to samo — budownictwo, ktére nie potrafito
jeszcze zorganizowa¢ witasciwej gospodarki ma-
gazynowej i limitowania materialtbw wydawa-

nych do tej pory bez rachunku i kontroli. Opa-
nowanie wymogow wyzszej, socjalistycznej
techniki, planowanie i realizacja nowych roz-
wigzan technicznych — oto gtéwna droga do
pokonywania trudnosci. Powazne i bez watpie-
nia bardzo trudne zadania stojg przed nami
w walce o dalszy i jeszcze szybszy rozwoj so-
cjalistycznej techniki. Nalezy wyréwnac¢ front
postepu technicznego przenoszac przodujgce do-
Swiadczenia z gatezi przemystu i zaktadow pra-
cy, ktdre osiagnely wysoki poziom organizaciji
i techniki, do zakladéw zacofanych. Wystawa
winna odegra¢ powazng role w walce o popu-
laryzacje ogromnego dorobku naszej techniki,
przodujgcych form i metod organizacji przed-
siebiorstw.

Decydujag kadry

Dla opanowania nowej techniki potrzebni sa
ludzie, potrzebne sg kadry na poziomie tej tech-
niki.
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W dziedzinie szkolenia i podnoszenia kw alifi-
kacji kadr mamy réwniez ogromne osiggniecia
i powazne braki.

Jakie sg nasze osiggniecia? Przed wojng mie-
lismy tylko okoto 12 tys. dyplomowanych inzy-
nierow i okoto 3 razy tyle technikow. Po wojnie
zostato tylko okoto 2/3 tej liczby. Jednak
w r. 1954 liczba inzynieré6w przekroczyta juz
52 tys., technikéw 121 tys. Liczba absolwen-
tow szkét zawodowych Il stopnia o kierunku
technicznym wynosita w 1949 r. ok. 6 tys.,
w 1953 ok. 20 tys., w planie na rok 1955 —
27 tys. Rosng wiec szybko kadry naszej ludo-
wej robotniczo-chtopskiej inteligenciji technicz-

nej.

Absolwentéw-inzynierow byto w 1938 r.
ok. 660, w 1953 r. — 7.300.

Jeszcze  powazniejsze zmiany nastapily

w szkoleniu robotnikéw. Absolwentéw zasa-
dniczych szkét zawodowych bylo ftgcznie
w okresie od 1947 r. do 1954 r. ok. 550 tys.,
absolwentéw szko6t przysposobienia zawodowe-
go — ok. 108 tys. Robotnikéw przyuczonych do
zawodow i podwyzszajacych swoje kwalifika-
cje w szkoleniu wewngtrzzaktadowym byto
w 1952 r. 261 tys., w 4953 r. — 330 tys.
i w 1954 r. — 422 tys., czyli razem za trzy
lata ponad milion.

Centralnym problemem staje sie obecnie tro-
ska o jakos¢ i wysoki poziom szkolenia.

Zwiekszy¢ takze nalezy opieke nad szkotami
ogélnoksztatcgcymi dla dorostych, popieraé
dziatalnos¢ Towarzystwa Wiedzy Powszechnej
w zakladach pracy, upowszechnia¢ czytelnic-
two pism fachowych i literatury technicznej.

W warunkach przodujgcej techniki niezbedne
jest nieustanne podnoszenie kwalifikacji zawo-
dowych, nieustanne podnoszenie poziomu poli-
tycznego i rozszerzenie horyzontu umystowego,
umiejetnosci taczenia kilku zawodow, statego
zainteresowania dla postepu w nauce i technice.
Bogate i réznorodne sg formy stosowane w przo-
dujgcych zakladach pracy dla osiggniecia tego
celu. O mozliwosciach w tej dziedzinie $wiad-
czga najlepiej przygotowania do narad partyj-
no-ekonomicznych w duzych zakiadach pracy,
kiedy przewazajgca cze$¢ zalogi zgtasza pro-
jekty usprawnien i ulepszen i rozwija ozywiong
dyskusje nad zagadnieniami produkcji i tech-
niki, kosztéw wiasnych i finanséw. Sprawic,
by zawsze istniata taka twoércza, napieta i ozyw-
cza, zarazem optymistyczna atmosfera w zakia-
dzie pracy, by rdst poziom techniczny i kultu-
ralny klasy robotniczej, by pogilebiata sie wiez
tgczgca robotnikdbw i inteligencje techniczna,
by inteligencja techniczna w swej masie brala
udziat w walce o postep techniki — oto jakie
trudne i ztozone zadania stojg przed organiza-
cjami partyjnymi, zwigzkowymi i zarzadami
przedsiebiorstw.

W petni wykorzystaé twdrcza aktywnosé
.robotnikéw i inzynieréw

Ogromne znaczenie dla szybkiego wdrazania
nowej i najnowszej techniki ma tworcza aktyw -
nos¢ przodujacych robotnikow i inzynieréw,
zwtaszcza w dziedzinie ruchu wynalazczosci
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pracowniczej, inicjowania i opracowywania
usprawnien, udoskonalen i wynalazkéw. Nowy
stosunek do pracy i potrzeby.wynikajgce z szyb-
kiego rozwoju sit wytwdrczych, rosngce kwali-
fikacje robotnikéw, technikéw i inzynierow,
wzrost politycznej $wiadomosci oraz mobilizu-
jaca rola organizacji partyjnych i zwigazkow za-
wodowych, znalazty wyraz w niezwykle szyb-
kim wzroscie liczby zgloszen racjonalizatorskich
oraz liczby przyjetych i realizowanych projek-
tow. '

W r. 1949 zgtoszono okoto 17 tys. i przyjeto
do realizacji ok. 9 tys. projektow. W r. 1953
zgtoszono juz 210 tys. i przyjeto do realizacji
125 tys. projektow. W 1 pdtroczu br. zgloszono
130 tys. i przyjeto do realizacji 80 tys. wnio-
skow.

Ruch racjonalizatorski umozliwit osiggniecie
wielomiliardowych oszczednosci, pokonanie pie-
trzacych sie trudnosci technicznych, wychowa-
nie dziesigtkéw tysiecy uzdolnionych kadr tech-
nicznych.

W 1952 r. zrodzita sie i spopularyzowata nowa
forma kolektywnej pracy racjonalizatorow —
brygada robotniczo-inzynierska, podejmujgca
zespotowy wysitek dla pokonania trudnosci
produkcyjnych i utorowania drogi nowej tech-
nice. Liczba zgtoszonych przez brygady robo-
tniczo-inzynierskie opracowan wynosita 4 tys.
w 1952 r., 9500 w 1953 r. i blisko 7 tys. w | pot-
roczu br. Jest to jednak liczba niewystarczajgca
i Swiadczy o braku wtasciwej opieki i pomocy
ze strony organow administracji oraz organiza-
cji partyjnych i zwigzkowych dla tej najbar-
dziej przodujacej formy twdrczego wspoidzia-
tania robotnikéw, inzynieréw i pracownikéw
nauki.

Szereg gtosdw krytycznych Swiadczy o tym,
ze rozmach ruchu racjonalizatorskiego nie mie-
Sci sie juz w petni w ramach dotychczasowych
przepisdw, ze niektore przepisy staly sie ha-
mulcem dla szybszego wdrazania i rozpowszech-
niania usprawnien i udoskonalen. Nalezy réw-
niez stwierdzié¢, ze ministerstwa, centralne za-
rzgdy i zarzady przedsiebiorstw wykazujg
w swej wiekszosci niewtasciwy stosunek do za-
dan planu postepu technicznego i upowszech-
nienia zgtoszonych i przyjetych do realizacji
w poszczegoélnych zaktadach pracy usprawnien,
udoskonalen i wynalazkéw. Jest to zjawisko
niestychanie szkodliwe. Nalezy je zlikwidowa¢,
zar6bwno przez wzmozenie surowej kontroli wy-
konania uchwat i zarzgdzen w tej sprawie, jak
i przez usprawnienie przepiséw, poprawe orga-
nizacji wynalazczosci pracowniczej, stworzenie
wtasciwych bodzcow materialnego zaintereso-
wania dla pracownikéw technicznych zaktadoéw,
ktérzy stajg sie rzecznikami wdrozenia udosko-
nalen zgtoszonych w innym zaktadzie lub prze-
mysle.

Podniesiona zostata rowniez sprawa inzynie-
row i technikéw, ktérzy w ramach obecnych
przepisow poddawani sa, przy ocenie zgloszen
racjonalizatorskich, bardziej surowym kryte-
riom. Sprawe te trzeba bedzie w wyniku pro-
wadzonej obecnie dyskusji rozwigza¢ zgodnie



z jej wynikami, przy uwzglednieniu doswiad-
czenia Zwigzku Radzieckiego i krajow demo-
kracji ludowej.

Szerzej upowszechnia¢ osiagniecia wynalazczosci

O systematycznym zaniedbywaniu ogrom-
nych mozliwosci wdrazania postepu technicz-
nego $wiadczg nastepujgce przyktady:

W Ministerstwie Godrnictwa rozpowszechnio-
no w 1953 r. poza macierzystymi zaktadami ra-
cjonalizatoréw tylko 487 projektow, a wiec
ty% °, ponad 4% ogo6lnej liczby zgtoszonych
w gOrnictwie wnioskéw racjonalizatorskich,
przy czym przewazajgca czes¢, bo 187 przy-
padta na Chorzowskie Zjednoczenie i w tym
az 101 na kopalnie ,Prezydent“. Przyktad ten
Swiadczy dobitnie zaréwno o niezwykle ziym
stanie rzeczy w dziedzinie rozpowszechniania
osiagnie¢ wynalazczo$ci pracowniczej poza za-
ktadami, w ktérych sg one przyjete do realiza-
cji, jak i o subiektywnych czynnikach, ktére
odgrywajg decydujgcg role w tym hamowaniu
postepu technicznego.

Znane sa réwniez przyktady, gdy usprawnie-
nia dokonanego na jednej obrabiarce nie prze-
nosi sie na sasiednig, gdy dyrekcja nie reaguje
na jawne fakty zaslepionego konserwatyzmu.

Niezbedne jest podjecie nowych decyzji
w sprawie wzmocnienia stuzby wynalazczosci,
opieki nad racjonalizatorami, zapewnienia nie-
ustajgcej kontroli rozpowszechniania uspraw-
nien, udoskonalen i wynalazkéw.

Racjonalizatorzy zgtaszajgcy bardzo powazne
udoskonalenia i wynalazki jednakze nie zwig-
zane problematyka produkcyjng zaktadu, w kt6-
rym sa zatrudnieni, napotykajg na ogromne
przeszkody, na istny niekiedy spisek biurokra-
cji, ztej woli i konserwatyzmu.

Niezaleznie od zwiekszenia czujnosci na tym
odcinku wigcznie do wykorzystania rygory-
stycznych przepiséw ustawy o wynalazczosci,
niezbedne jest powotanie warsztatéw doswiad-
czalnych, zarébwno w poszczeg6lnych resortach
i gateziach przemystu, transportu, budownictwa,
rolnictwa itp. jak i przy Urzedzie Patentowym.
Taka wytwornia prototypéw powstata juz
w goérnictwie w jednym z oddziatbw Rudzkich
Warsztatébw Naprawczych, mowa jest takze
o powotaniu takich warsztatbw w budownic-
twie.

Powazne wyniki osiggnely, mimo ubodstwa
srodk6w, warsztaty doswiadczalne w Central-
nym Zarzadzie Melioracji i w Ministerstwie
LesSnictwa.

Szczegdlnie ostrg walke nalezy wydac¢ zale-
ganiu wnioskéw. Wprawdzie sytuacja ulega
z roku na rok poprawie, jednak w | pdtro-
czu br. zalegato jeszcze 42 tys. wnioskéw zgto-
szonych i akceptowanych w r. ub. Kierownicy
zaktadéw niestusznie zrzucaja odpowiedzialnos¢
za ten stan rzeczy na spoteczne komisje doko-
nujace oceny zgtoszeh. Za szybsza ocene, wy-
prébowanie i wdrozenie pomystéw racjonaliza-
torskich, udoskonalen i wynalazkéw oraz za
terminowa wyptate wynagrodzehn za przyjete
do wykonania projekty odpowiada dyrektor za-
ktadu.

Zaniedbana jest rowniez praca i opieka nad
rozwojem klubéw techniki i racjonalizacji, kt6-
rych liczba przekracza 2.300. Kluby te w wiek-
szosci wypadkéw wegetujg, mimo powaznych
srodkéw finansowych przeznaczonych na ich
utworzenie i dziatalnos¢. Szczegdlng uwage po-
Swieci¢ nalezy brygadom robotniczo-inzynier-
skim oraz zespotom mieszanym z udziatem pra-
cownikéw nauki.

Zadania postawione przez |l Zjazd, koniecz-
no$¢ dokonania przetomu w dotychczasowych
metodach pracy, zwlaszcza w dziedzinie dyscy-
pliny technologicznej, oszczednos$ci materiatow,
szybszego wzrostu wydajnos$ci pracy — dyk-
tujg celowos¢ jak najszerszego popularyzowa-
nia osiagnie¢ organizacji i form dziatania bry-
gad racjonalizatorskich, ozywienie klubéw tech-
niki i racjonalizacji. Trudnosci z jakimi bory-
kaja sie racjonalizatorzy w swej tworczej pra-
cy, wynikajg nie tylko z niecheci do zmian,
z rutyny i z przyzwyczajen, ktore stajg sie, jak
mowi przystowie, druga naturg cztowieka, lecz
stanowiag rowniez wyraz nacisku nawykow
i mentalnosci z okresu kapitalistycznego, wy-
raz nieufnos$ci do nowego, do nowych, burzli-
wych proceséw przemian spotecznych. Racjo-
nalizatorzy i wynalazcy stanowig wiec awan-
garde postepu — armie pionier6w nowej tech-
niki i udoskonalenia istniejgcej. Trzeba jednak,
by w swej trudnej walce spotkali sie oni z ro-
sngcym poparciem i uznaniem, by wnioski ich
byty szeroko upowszechniane. Wystawa stuzy
temu celowi — stanowi¢ ma punkt wyjscia dla
nowej, masowej fali rozszerzania i pogtebiania
ruchu racjonalizatorskiego i wynalazczosci we
wszystkich dziedzinach gospodarki narodowej.

Towarzysze i Obywatele! Rozwd6j i doskona-
lenie produkcji na podstawie najwyzszej, socja-
listycznej techniki otwiera wspaniate perspek-
tywy przed wszystkimi krajami, ktore uwolnity
sie spod prawa kapitatu.

Na strazy pokoju stojg ogromne i rosngce
sity obozu socjalizmu, pomnazane dzieki szyb-
kiemu rozwojowi nauki i 'techniki, ktore do-
piero w ustroju wolnym od wyzysku i ucisku
znajdujg swoje peine zastosowanie i nieograni-
czone mozliwos$ci dalszego postepu.

V/ymownym dowodem tego jest uruchomie-
nie w Zwigzku Radzieckim pierwszej w Swie-
cie elektrowni atomowej. Oznacza to poczatek
nowej ery w dziejach postepu technicznego —
epokowe znaczenie tego wydarzenia niektdrzy
uczeni przyréwnujag do znaczenia odkrycia
ognia w zamierzchtych dziejach Iludzkosci.
Nowe, wspaniate osiggniecia nauki i techniki
radzieckiej napawajg otuchg i nadziejg masy
pracujgce i narody uciskane Swiata kapitali-
stycznego.

Swiadomi znaczenia tych wielkich wydarzen
bedziemy, zgodnie z wytycznymi Il Zjazdu na-
szej partii, pracowac jeszcze lepiej i wydajniej,
by stuzy¢ wielkiej sprawie wzrostu dobrobytu
mas pracujacych i umocnieniu sity gospodarczej
i obronnej panstwa, by wnie$¢ wkitad godny na-
szego kraju, godny Polski Ludowej — w wielkg
sprawe zwyciestwa sit pokoju i socjalizmu.
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Jan Kujawski

O nowe formy ewidencji i kalkulacji kosztow pro-
dukcji w Swietle zadan obnizki kosztow wtasnych

echg socjalistycznej gospodarki przed-

siebiorstwa przemystowego jest syste-

matyczne obnizanie kosztéw produkcji.

Ustawiczny ruch wspétzawodnictwa

pracy, nieustanny ruch racjonalizator-
ski, ciggly postep techniczny, rozwdéj wynalaz-
czosci oraz mozno$é korzystania z doswiadczen
przodujgcych przedsiebiorstw —  stwarza
w peini warunki dla systematycznego obnizania
kosztow produkcji.

Metode ewidencji i kalkulacji kosztéw pro-
dukcji winna zatem cechowa¢ wysoka opera-
tywnos$é, ktéra by umozliwiata w kazdej chwili,
biezgco, w toku proceséw produkcyjnych, ujaw -
nia¢ wszelkie odchylenia od planowanych kosz-
tow i wptywaé rowniez pod wzgledem ekono-
micznym na bieg produkcji.

Pod katem widzenia takiej operatywnosci
nalezy rozpatrzy¢ zleceniowa metode ewidencji
i kalkulacji kosztéw produkcji, powszechnie do-
tychczas stosowanag w przedsiebiorstwach, wy-
twarzajgcych seryjng i masowg produkcje;
w tym Swietle okazuje sie, podobnie jak w
Zwigzku Radzieckim, ze metoda ta posiada po-
wazne braki i nie odpowiada potrzebom socja-
listycznej produkciji.

Metodzie tej nalezy przeciwstawic
lepsze formy prowadzenia ewidencji kosztéw
produkciji, ktére zrodzity sie w Zwigzku Ra-
dzieckim, a ktére u nas dotychczas praktycznie
sg stosunkowo mato znane; konkretnie chodzi
o tak zwang normatywng metode.

Powstaje pytanie, jaki wpltyw moze posiadacé
taka lub inna metoda ewidencji kosztow pro-
dukcji skoro obnizka kosztéw rodzi sie u zrédia
procesu technologicznego. Nad tym zagadnie-
niem nalezy zatem blizej sie zastanowi¢, roz-
wazajac zleceniowg metode ewidencji kosztow.

zatem

(1) Zleceniowa metoda ewidencji i kalkulacji

kosztow produkcji, jak wiadomo, opiera sie na
planowaniu, ewidencji i analizie kosztéw wy-
twarzanych wyrobéw, na ktore z chwilg roz-
poczynania produkcji wystawiane sg tzw. zle-
cenia. Metoda ta umozliwia ustalenie kosztu
wytworzenia wyrobéw danej serii z chwilg jej
wykonania, bowiem w toku procesu produkcyj-
nego dokumenty Zrodtowe kart pracy i pobra-
nia materiatbw odnoszone sg na numer odnos-
nego zlecenia. Zapisane na koncie zlecenia ko-
szty rzeczywiste zostajg podsumowane z chwilg
ukonczenia zlecenia i wtedy ustalony jest koszt
wytworzenia.

Koszty rzeczywiste zakonczonego zlecenia sa
nastepnie porownywane z kosztami planowa-
nymi zlecenia (kalkulacji wstepnej) i ustalane
sg odchylenia kosztéw rzeczywistych od plano-
wanych jako oszczednos¢ lub przekroczenie.

Jezeli proces produkcyjny trwa dituzszy okres
np. szereg miesiecy, to koszt rzeczywisty wy-
tworzenia oraz odchylenia moga by¢ przy tej
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metodzie ustalone dopiero po ukonczeniu cyklu
produkcyjnego; zatem przez caly okres wyko-
nywania zlecenia odchylenia od kosztow plano-
wanych sg przedsiebiorstwu zupetnie nieznane.
Koszty produkcji w toku zebrane na koncie
zlecenia, nie wykazujg nam odchylen, jakie po-
wstaja w toku procesu produkcyjnego.
Normatywna' metoda ustala odchylenia bie-
zgco w toku procesu produkcyjnego, bowiem
badz to przy pobraniu materiatbw do pro-
dukcji, badz przy wystawianiu kart pracy na
powstate odchylenia od obowigzujgcych norm
wystawiana jest oddzielna dokumentacja. Do-
kumentacja odchylen sygnalizuje z miejsca po-
wstajgce odchylenia na warsztacie, od obowig-
zujgcych norm, a w ewidencji kosztéw pro-
dukcji wykazywana jest oddzielnie, jest zatem
znana przedsiebiorstwu zaréwno w wartos$ciach
naturalnych, jak i pienieznych. Odchylenia od
obowigzujgcych norm ujmowane sg ponadto
wedtug przyczyn i miejsc ich powstawania.
2) Przy zleceniowej metodzie odchylenia
kosztow planowanych ustalane sg dopiero po
zamknieciu zlecenia. Droga szczegoétowej ana-
lizy dokumentéw i pordwnywania ich z planem
kosztow zlecenia mozna by byto docieka¢ tych
odchylen, jednak czynnosci te bylyby bardzo
pracochtonne i tego rodzaju szczeg6towa analiza
w praktyce nie jest wykonywana, a wykonana
pézno po ukonczeniu cyklu produkcyjnego tj.

zamknieciu zlecenia nie nositaby charakteru
operatywnego.
W rezultacie rachunkowo$¢ ogranicza sie

wytgcznie do wyprowadzenia odchylen ze
wzgledu na obowigzek wynikajgcy z zasad pla-
nu kont; ksiegowania oddzielnie kosztéow pla-
nowanych i odchylen.

Caty ciezar gatunkowy ewidencji kosztow
i ujmowania odchylen spada na ksiegowosé
przedsiebiorstwa, a wyniki dziatalnosci produk-
cyjnej w przekroju poszczegllnych zlecen sa
wykazywane po6zno i tracg swojg aktualnosé
dla pracownikéow pionu produkcyjnego. Taka
metoda nie nosi charakteru mobilizujgcego
w sensie obnizki kosztéw z braku operatyw-
nosci.

Nalezy zwréci¢ ponadto uwage, ze koszty
planowane nie sg rownoznaczne z kosztami nor-
matywnymi, ustalanymi na podstawie biezg-
cych norm. Biezgce normy obowigzujg w okre-
Slonym czasie, a w rocznych planach kosztow
wytwarzania wyrobéw przyjmuje sie Srednie
normy, mobilizujace robotnikéw i pracownikéw
inzynieryjno-technicznych przedsiebiorstwa do
walki o plan.

W czasie wykonywania planu produkcji
w ciggu roku, w wyniku ulepszen pracy, robot-
nicy moga i powinni osiagng¢ zaplanowane nor-
my, a nawet przekroczy¢ je. Zatem planowane
normy zostang szybciej osiggniete i przekro-
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czone im predzej i czeSciej bedg one ulegaly
progresywnym zmianom.

Ten tak wazki czynnik zmiany norm, ktéry
wystepuje przy normatywnej metodzie, przy
metodzie zleceniowej nie jest i nie moze by¢
uchwycony, bowiem na rzeczywisty koszt wy-
tworzenia wyrobOw przy normatywnej meto-
dzie skifada sie: koszt normatywny wediug obo-
wigzujgcych, biezgcych norm, odchylenia od
kosztu normatywnego oraz zmiany norm
w przekroju poszczegoélnych skiadnikéw kosz-
tow wytwarzania jak materiat, ptace, koszty
wydziatowe itd.

(3) Przy zleceniowej metodzie ustalenie kosz-
tu wytwarzania wyrobéw, sukcesywnie zdawa-
nych do magazynu, nie jest mozliwe do czasu
zakonczenia w catosci zlecenia.

Wyroby, sukcesywnie zdawane, wycenia
ksiegowos$¢ z koniecznosci jedynie wedtug ko-
sztu planowanego wzglednie wedlug kosztu rze-
czywistego uprzednio wyprodukowanych tych
samych wyrobéw na inne zlecenia, a faktyczny
koszt sukcesywnie zdawanych wyrobéw oraz
odchylenia od kosztéw planowanych stanowiag
do czasu zakonczenia zlecenia ,wielko$¢ nie-
wiadomag“. Taka metoda moze przynie$¢ i przy-
nosi nieraz przykre konsekwencje w zakresie
ustalania kosztow witasnych w sporzgdzanej
sprawozdawczosci miesiecznej przez ksiego-
woS¢.

(4) W warunkach seryjnej produkcji czyn-
nych jest rownoczes$nie szereg zlecen, wysta-
wianych na poszczegdlne serie tych samych
wyrobéw. Materiaty, ktéorych zuzycie wynosi
bardzo powazne sumy, pobierane sg z magazy-
nu na okreslone zlecenia i nie ma gwarancji,
ze materialy te istotnie zostang zuzyte na to
zlecenie, na ktore wediug dokumentu zostaly
pobrane; zachodzi¢ moga zatem powazne biedy
w prawidtowym ustaleniu kosztow wytworzenia
poszczegodlnych serii ze wzgledu na mozliwos¢
przesunie¢ materiatbw pomiedzy seriami.

Przy zleceniowej metodzie pobranie materia-
téw do produkcji obcigza koszty produkciji i roz-
chod réwnoznaczny jest zuzyciu, bez wzgledu
na to, czy pobrane materiaty przeszly pierwszg
operacje obrdobcza czy tez nie; brak jest bardzo
istotnej kontroli z wyliczenia sie wydziatu
z pobranego materiatlu na miesieczny program
produkcji i nie ma kontroli z racjonalnego wy-
korzystania materiatdow przy cieciu i rozkroju,
bowiem nieznany jest dokument tzw. karty
ciecia, stosowany przy normatywnej metodzie.

(5) W przypadku powstania brakéw produk-
cyjnych stosowane sg w praktyce tzw. ,pozycz-
ki“, to jest na serie, przy ktérej powstat brak
produkcyjny, pobiera sie w formie pozyczki
czesci obrobcze z innych serii wyprzedzajgcych
serie, na ktorej brak powstal, a nastepnie wy-
konywane sg nowe czesci w zamian zabrakowa-
nych na to zlecenie, na ktorym brak powstat

W rezultacie wyroby zostaly zdane do maga-
zynu a zlecenie nie moze by¢ zamkniete, bo-
wiem nadal odnoszone sg ha nie koszty z tytutu
wykonywania czesci w zamian brakéw Wyroby
zostaly zatem zdane do magazynu badZz nawet
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sprzedane, a koszt ich wytworzenia i odchyle-
nia nie sa znane do czasu zamkniecia zlecenia.

Przytoczone wyzej wady zleceniowej metody
wskazujg na jej nieoperatywnos$¢ i w warun-
kach socjalistycznej gospodarki zmuszajg do
wysnucia wniosku o celowosci przej$cia na lep-
sze formy ewidencji, to jest na metode nor-
matywng. Metoda normatywna nie tylko ze
usuwa wszystkie ujemne cechy metody zlece-
niowej, lecz rowniez wnosi szereg nowych roz-
wigzan i ulepszen.

Metoda ta wymaga jednak szeregu prac przy-
gotowawczych, a przede wszystkim: (a) przy-
gotowania norm zuzycia materiatdw, czasu
i ptac, (b) opracowania kalkulacji kosztéw nor-
matywnych, (c) opracowania i wprowadzenia
nowej dokumentacji zrodtowej. Metoda ta moze
by¢ juz obecnie realizowana w przodujacych,
pod wzgledem organizacji proceséw produkcyj-
nych, przedsiebiorstwach; ponadto fragmenty
tej metody moga by¢ wykorzystywane w zakta-
dach znajdujgcych sie na nizszym poziomie or-
ganizacyjnym, a wprowadzenie ich bedzie kro-
kiem wstepnym do przej$cia przedsiebiorstw na
nowa metode.

Metoda ta sprzyja i zmusza do lepszej orga-
nizacji proceséw produkcyjnych, podnosi na
wyzszy poziom planowanie, porzadkuje tech-
nike ewidencji i kalkulacji kosztow, a ponadto
umozliwia przejscie na wewnatrzzakltadowy
rozrachunek gospodarczy. Nalezy doda¢, ze
przy normatywnej metodzie zmniejsza sie po-
waznie ilos¢ dokumentacji zrodtowe] dzieki
wprowadzeniu nowej dokumentacji, jak kart
limitu, plan raportéw itp.

Cechy normatywnej metody daja sie uogol-
ni¢, jak nastepuje:

Normatywna metoda:

(1) zapewnia w toku rozpoczynania oraz wy-
konywania procesdéw produkcyjnych biezaca,
codzienng, operatywna kontrole rozchodu ma-
teriatdw, zuzycia czasu i ptac, ujawnia biezgco
kazdorazowe odchylenia od obowigzujacych
norm, wskazuje miejsca i przyczyny odchylen,
okresla zatem wplyw odchylen, na wysokos$¢
kosztow produkciji;

(2) ewidencjonuje zmiany norm i ustala ich
wplyw na wysoko$¢ kosztéw produkcji, zape-
wniajgc ujawnianie efektbw gospodarczych,
wynikajacych z wprowadzanych przedsie-
wzie¢ organizacyjno-technicznych;

(3) ustala przed przystgpieniem do produkciji
jednostkowy koszt normatywny wyrobu, obli-
czony na podstawie obowigzujgcych norm
i aktualizowany z chwilg zmiany norm;

(4) upraszcza ewidencje kosztéw wytwarzania
oraz kalkulacje na skutek zaniechania ewidenciji
kosztow wytwarzania i kalkulacji w ujeciu po-
szczegOllnych zlecen;

(5) porzadkuje i systematyzuje normowanie
i podwyzsza stopien planowania produkciji
i planowania kosztéw produkciji;

(6) stwarza dogodng baze do wprowadzenia
wewnagtrzzakltadowego rozrachunku gospodar-
czego.
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Przez poréwnanie zleceniowej metody z za-
sadami normatywnej metody trzeba na zakonh-
czenie stwierdzi¢, ze dotychczas stosowana me-
toda zleceniowa ewidencji kosztow, gidwnie
z braku cech operatywnosci, spetnia w zasadzie
jedynie rolg rejestratora kosztow produkcji.

Praktyka radziecka wykazuje, ze wprowa-
dzenie normatywnej metody przyczynito sie do
wykrycia powaznych rezerw, tkwigcych w go-
spodarce wiekszos$ci przedsiebiorstw i zaostrzyto

Zdzistaw Bentuzanski

zagadnienie walki o obnizke kosztow, co w re-
zultacie dato jak najbardziej pozytywne wyniki.
Przyktady z wprowadzenia normatywnej me-
tody w przedsiebiorstwach przemystowych
Zwigzku Radzieckiego stwierdzajg, ze metoda
ta usprawnita prawidtowos$¢ organizowania ra-
chunku kosztow produkcji oraz réwnoczes$nie
byta decydujgcym czynnikiem w zakresie
umocnienia planowania i technologicznei dy-
scypliny.

Jan Kujawski

Przyktad planowania i sprawozdawczosci
z prac dziatu gtownego technologa
zaktadu przemystu maszynowego

rzejscie do nowoczesnych form kierow-

nictwa i zarzgdzania zaktadami przemy-

stowymi, wymaga jeszcze wielu prac

zmierzajgcych do uporzadkowania we-

wnetrznej organizacji zaktadéw. W
obecnym rozwoju organizacji zakladéw, napo-
tyka sie jeszcze na niedocenianie i niezrozumie-
nie potrzeby stosowania wtasciwych metod za-
rzadzania.

Na taki stan sktadaja sie rézne przyczyny.
Jedna z podstaw organizacji — planowanie
i sprawozdawczo$¢ — zwigzane sg z pewnym
naktadem pracochtonnosci. Pocigga to za sobg
wzrost zapotrzebowania personelu lub dodat-
kowe jego obcigzenie. Zaden z kierownikéw nie
odniesie sie przychylnie do nowych obcigzen
pracg swego dziatu, jezeli nie bedzie odczuwat
z nich korzysci. W tym stanie rzeczy, celowe
jest wuzasadnienie potrzeby planowania we-
wnatrzwydziatowego i sprawozdawczosci z prac
dziatu gtdwnego technologa.

Charakterystycznym przykiadem zaniedbania
tego odcinka jest praca pewnego zakladu prze-
mystowego. Nalezato tam uruchomi¢ produkcje
nowego wyrobu. Do akcji nie przystgpiono w
sposéb planowy. Dziat giéwnego technologa
opracowywat dokumentacje czesci w sposob
przypadkowy. Narzedziownia wykonywata du-
ze przyrzady celem wykonania wiasnego planu
globalnego, ale nie byly one skompletowane na
catlos¢ wykonania wszystkich operacji na danej
czesci. Gdy juz bylo wykonane ponad potowe
przyrzadow, postanowiono przystapi¢ do wyko-
nania serii probnych danych czesci. Okazato sie,
ze przyrzady sa na czesci, ktére dopiero beda
potrzebne za pdét roku, a dla czesci potrzebnych
obecnie, na niektére z nich brak technologii
i przyrzadéw. Wtedy ustalono, ze przyczyna zila
byt brak racjonalnego planowania i sprawo-
zdawczosci.

Zagadnienie racjonalnego planowania pracy
dziatu gtéwnego technologa, a stad i przygoto-
wanie racjonalne produkcji w zaktadach prze-
mystowych badz zupetnie nie istnieje, badz tez
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spychane jest na szary koniec innych prac, aje-
zeli gdzieniegdzie istnieje jaki$ sposob ustala-
nia kolejnosci to trudno to nazwaé¢ planowa-
niem. Jest to raczej zgadywanie oparte na har-
monogramie.

Dlaczego zgadywanie? Ot6z planowanie opie-
ra sie o pewng podbudowe obliczeniowa,
wzglednie statystyczng, o analize. Planowanie
bez odpowiedniej analizy, poza dziataniem
przypadku, nie moze odpowiada¢ otrzymanemu
v/ rzeczywisto$ci wynikowi, stad zawiedziony
kierownik w ogéle przestaje planowac, nie wi-
dzac z niego korzysci. Naciskany odgo6rnie na
ztlozenie harmonogramdéw pracy, opiera je cze-
sto o swoje dowolne uznanie w nadziei: a mo-
ze sie zgadnie. Nic stad dziwnego, ze pokrywa-
nie sie planéw z wynikami osiggnie¢ staje sie
w takich sytuacjach przypadkowe. Stanowi bo-
laczke przemystu, a réwnoczesnie jest jedng
z gtéwnych przyczyn wypadkow braku zaufa-
nia do planowania.

Jezeli ma by¢ osiggnieta korzy$é z planowa-
nia, to musi by¢ ono przeprowadzone w sposoéb
przemys$lany i oparty o podbudowe obliczenio-
wa.

Celowos¢ prowadzenia planowania wewnatrz-
wydziatowego wynika stad, ze jezeli zostal wy-
tkniety cel produkcyjny, ktéry musi by¢ osiag-
niety, to logiczne jest: ustalenie najkréotszej
drogi dla danych warunkow, wiodgcych do ce-
lu — co wyznacza planowanie prac.

Celowo$¢ prowadzenia sprawozdawczos$ci we-
wnatrzwydziatowej wynika z bardzo zasadni-
czych wzgledow.

Nader czestg, przykra niespodziankg dla
gtébwnego technologa jest zarzut: ,dziat nic nie
robi“. Przeprowadzone inspekcje i blizsza ana-
liza wykazuje, ze dzial pracuje intensywnie,
lecz na skutek braku sprawozdawczosci nie mo-
ze wykazaé sie pracg, ktéra rozplywa sie w
warsztacie. Jest to wazki argument za prowa-
dzeniem sprawozdawczosci, ktorego niedocenia-
nie niejednemu z kierownikéw sprawia kto-
poty.



Dalej, tego rodzaju pytania: kosztem jakiego
naktadu Srodkow odbywa sie produkcja? Zna-
lezienie odpowiedzi udokumentowanej na to py-
tanie jest wysoce klopotliwe w omawianym
zaktadzie.

Dlaczego? Na to pytanie, ile jest w zakladzie
przyrzadow, ile narzedzi kontrolnych, pomia-
rowych, zwigzanych tylko z produkcjg wyro-
bu, trudno znalez¢é udokumentowang jedno-
znaczng odpowiedz i uzasadnienie. Tam, gdzie
jest wysoki wspoltczynnik oprzyrzagdowania,
stanowi ono jedng z wazniejszych pozycji kosz-
tow naktadowych. Niemozliwo$¢ udzielenia od-
powiedzi na pytanie, ile jest przyrzagdéw w za-
ktadzie i narzedzi przypadajgcych na dany wy-
rob, pocigga za sobg niemozliwos$¢ Scistej od-
powiedzi — kosztem jakiego naktadu S$rodkow
odbywa sie produkcja. Oprzyrzadowanie i na-
rzedzia projektuje dziat gtébwnego technologa
i on powinien prowadzi¢ sprawozdawczos¢, z te-
go odcinka, podajac pracochtonnosci i ilosci
oprzyrzadowania na dang cze$¢ dla stworzenia
podstaw do p6zniejszego obliczenia kosztéw po-
mocy warsztatowych.

W ten spos6b mozna by przytoczy¢ wiele
przyktadéw Swiadczacych o celowosci i korzys-
ciach z prowadzenia planowania i sprawozdaw-
czosci, wewnatrz dzialu gtdbwnego technologa,
ale przyjmuje sie, ze powyzszy przykiad jest
wystarczajgco przekonywajacy.

Planowanie prac dziatlu gtéwnego technologa *

Planowanie prac ma na celu wdrozy¢ dziat
gtébwnego technologa do dziatalnosci w zgdanym
kierunku oraz wykluczy¢ przypadkowos¢ i frag-
mentarycznos$¢ poczynan, dlatego musi ono spet-
nia¢ pewne okreslone wymagania.

Wykonanie zadan wyszczegélnionych w pla-
nie jest zwigzane z pracochtonnoscig na ich wy-
konanie. Wynikajg stad dwie mozliwosci: albo
plan wykonany jest dla zamierzonych zadan
z zatozeniem, ze gtéwnemu technologowi przy-
dzielona i dostarczona bedzie wystarczajgca
ilo§¢ pracownikéw, albo plan musi by¢ dosto-
sowany do zadanh jakie moze wykona¢ rozpo-
rzadzalna ilo$¢ zalogi. Nasuwa sie wniosek, ze
plan powinien by¢ okreslony nie tylko pod
wzgledem jakoSciowym zadan, ale i pod wzgle-
dem ilosciowym, aby byt jrealny do wykona-
nia. To znaczy w planie musi by¢ podane nie
tylko co trzeba zrobi¢, ale i ile.

Za podstawe do opracowania planu stuzg wy-
tyczne i zarzadzenia otrzymane odgOrnie oraz
potrzeby produkcyjne wytaniajgce sie w wy-
dziatach produkcyjnych, jak réwniez inicjatywa
samego gidwnego technologa we wprowadzaniu
usprawnien w produkcji. Plan musi posiadac
wyrazng my$l przewodnig docelowa, zatem albo
przygotowanie uruchomienia produkcji nowe-

* dpisany spos6b planowania i sprawozdawczos$ci uwzgl(?d—
nia odcigzenie zaktadéw w sktadaniu specjalnych sprawozdan
centralnemu zarzadowi. Jeden z egzemplarzy gtéwnych pod-
sumowujacych, z wzoréw prowadzonych wewnetrznie, prze-
sytany jest do wgladu centralnemu zarzadowi.

go wyrobu — albo usprawnienie produkcji ist-
niejgcej, z zatozonym efektem ekonomicznym.

Praktyka wykazata, ze czasokres, ujety pla-
nem nie powinien by¢ przypadkowy. Wiele
prob przeprowadzonych w tym kierunku wy-
kazato; ze najpraktyczniejsze jest rozwigzanie:
(1) sporzadzany jest ramowy plan zadan rocz-
ny, podlegajgcy kwartalnej korekcie, poniewaz
zadania w ciggu kwartatéw roku moga ulegacd
zmianie; (2) na podstawie planu ramowego spo-
rzadzany jest szczegoétowy plan zadan miesiecz-
ny z wyszczegélnieniem podziatu ich na po-
szczegoOlne sekcje, znajdujace sie w dziale gtow-
nego technologa.

W kohcu wymaga sie, aby sporzadzenie pla-
nu prac wychodzito od samego gtownego tech-
nologa, jako kierownika odpowiedzialnego za
catos¢ akcji. Biledem jest takie sporzadzanie
planu, jakie nader czesto spotyka sie w zakia-
dach, tj. kazda sekcja ustala sama zadania dla
siebie, a gtowny technolog zbiera je w calosc.
Takie ustawienie zadan, w ten sposoéb, idzie po
linii najmniejszego oporu i powoduje, ze nie
gtowny technolog kieruje sekcjami, ale sekcje
— gtéwnym technologiem.

Obserwacje pracy dziatéw gtéwnego techno-
loga zaktadéw przemystowych wykazywaly
pewne niedociagniecia, ktérych przyczyny po-
czatkowo trudno bylo ustali¢. Blizsza analiza
wykazata, ze jedng ze Zrédtowych przyczyn jest
zte ustawienie planowania, i dlatego blizej zana-
lizujemy poszczegélne etapy.

Ramowy plan prac dziatlu gtéwnego technologa

Ramowy plan prac, dla swego dziatu, sporzg-
dza gtowny technolog raz na rok przed poczat-
kiem roku sprawozdawczego. Zadania w ciagu
roku moga ulega¢ zmianie, dlatego roczny plan
podlega przed kazdym kwartatem korekcie.

Kazdorazowo, jeden egzemplarz planu zatrzy-
mywany jest w aktach dziatu, drugi przesyta-
ny jest do centralnego zarzgdu do akceptacji.

Przyktad wzoru druku przedstawia tab. 1,
ktorg cechuje takie ujecie, ze w wypadku wpro-
wadzanych usprawnien w wykonywanej pro-
dukcji, wymaga sie dodatniego efektu ekono-
micznego, w postaci zmniejszenia pracochion-
nosci wyrobu, podniesienia jakosci itd. Praco-
chtonnos$¢ witozona na opracowanie technolo-
giczne, konstrukcyjne oraz wykonawstwo po-
mocy warsztatowych musi skompensowacé sie
w korzysciach techniczno-ekonomicznych uzy-
skanych w produkciji.

Rubryki pod nagtéwkiem: ,zatozony efekt
techniczno-ekonomiczny* wypetnia sie tylko dla
usprawnien. W wypadku uruchamiania nowej
produkciji, stawiane sag w tych rubrykach kreski
poziome.

Gtéwny technolog, do rozpracowania urucho-
mienia nowej produkcji, powinien otrzymac¢ od
wladz zwierzchnich lula od giéwnego inzyniera
zakiladu — zalozenia technologiczne, co jest
szczegoblnie wazne.

Opracowanie technologii dla r6znych zalozen,
bedzie rézne i nie powinno by¢ przedmiotem do-
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Tab. 2. Zatozenia technologiczne

Lp. Tresc jedn. Liczba
1 Nazwa przedmiotu urucha-
mianej produkcji silnik S20
2 Maksymalny roczny prog-
ram produkcyjny szt. 30 000
3 Dlatechnologii obejSciowej
a)rozruchowy program
produkcyjny szt.
b) zatozony plan wzrostu
iloSciow. programu szt.
4 Rodzaj produkcji:
jednostkowa
seryjna —
masowa masowa
5 Rodzaj obrabiarek w % -
a) uniwersalne % 20
b) specjalne % 80
6 Oprzyrzadowanie
a) uniwersalne % 10
b) specjalne % 90

7 Wspébiczynnik oprzyrzado-
wania na 1 cze$¢ orygi-
nalng wyrobu 6

8 Rodzaj transportu — przenosniki

9 Srednia taryfikacja robo6t
produkcyjnych vV

10  Pracochtonno$é lub koszt
jednostki wyrobu

11  Termin uruchomienia pro-
dukcji

godz. 52

I.X .54 r.

wolnej interpretacji. Wynikiem pozostawiania
wolnej reki w opracowaniu technologii, moze
by¢ to, ze wykonana ilo$¢ oprzyrzgdowania oka-
zuje sie nieoptacalna dla ilosci sztuk wykonywa-
nej produkcji lub technologia zostanie opraco-
wana na takie obrabiarki, ktérych zaktad nie
otrzyma.

Podstawe do rozpracowania technologiczne-
go dla gtownego technologa stanowig otrzyma-
ne zalozenia technologiczne, ktérych przykiad
podaje tabl. 2.

Po otrzymaniu zatozen gtowny technolog
przystepuje do opracowania ramowego roczne-
go planu prac dziatu gtéwnego technologa
uwzgledniajac w nim nowa produkcje jak
i usprawnienia w produkcji wykonywanej obec-
nie w warsztacie.

1

Kolejne rubryki wypetniane sa nastepujgco:

(1) W pisuje sie liczbe kolejng
ktérego nazwe podaje rubryka (2). W przy-
ktadzie: ,Silnik S-20 ze skrzynka biegéw uru-
chomi¢ nowa produkcje*.

(4) Wypisywana jest ilos¢ czesci oryginalnych,
tj. takich, ktére nie powtarzajg sie. Kilka Srub
tych samych wymiaréw stanowig jedng pozycje
czesci oryginalnej. Dla silnika S-20 niech be-
dzie ich 637.

Uruchamiana jest nowa produkcja, zatem w
rubryki 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11 stawiane sa kreski.

(12) Plany operacyjne, wypeinia sie liczac
ilo§¢ sztuk planéw réwna ilos¢ czesci oryginal-
nych opracowanych plus 5 do 10%' na plany
operacyjne montazu podzespotdéw i montazu
gtébwnego. Czyli: 637 -j- 63 = 700 sztuk. Przyje-
ta ilo§¢ godzin na opracowanie planu operacyj-
nego i wyrysowanie S$rednio: 10 godzin. Czyli:
700 X 10 = 7000 godzin.

(13) — Instrukcje. Dla silnika zadanego, sza-
cuje sie, pie¢ instrukcji $rednio na 1 plan ope-
racyjny. Czyli: 5 X 700 = 3500 sztuk. Praco-
chtonnos$¢ opracowania i wyrysowania instrukcji
przyjeta $rednio na 2 godziny. Stad:

3500 X 2 = 7000 godz.

(14) — Karty kalkulacyjne. llos¢ kart kal-
kulacyjnych réwna jest iloSci instrukcji, czyli
3500. Na skalkulowanie i wypetnienie karty
kalkulacyjnej przyjeto 1 godzine na karte, za-
tem — 3500 godzin.

(15) — Normy materialowe. Norm materia-
towych jest tyle ile czesci oryginalnych w ru-
bryce 4, czyli 637. Na opracowanie normy na-
rysowanie, obliczenie przyjeto 4 godziny, to
znaczy: 637 X 4 = 2548; 2600 godzin.

(16) — Przyrzady mocujgce. Dla produkciji
masowej mozna przyjac, ze co si6dma do co dru-
giej instrukcja wymaga specjalnego przyrzadu.
Przyjeto, ze co sibdma instrukcja wymaga spe-
cjalnego przyrzadu. Liczbe sztuk z rubryki (13)
dzielimy przez 7 i otrzymujemy: 3500 : 7 = 500;
liczac Srednio na opracowanie konstrukcyjne
i narysowanie 70 godzin. Stad otrzymujemy:
500 X 70 = 3500 godzin.
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(17) — Narzedzia. Rozumie sie — narzedzia
specjalne. Dla produkcji masowej mozna przy-
ja¢, ze co trzecia instrukcja wymaga obrobki
narzedziem specjalnym. A wiec 3500 : 3 =
= 1166 ~ 1200 narzedzi specjalnych. Przyjmu-
jac sérednio na konstrukcje i narysowanie na-
rzedzia 4 godziny otrzymujemy: 1200 X 4 =
= 4800 godzin.

(18) — Tioczniki. Dla silnika mozna przyjac
co 20 czes¢ ttoczong. Stad: 637 :20= 31,8 ~ 32
ttoczniki. Dla silnika beda to tloczniki $rednie
i male, na opracowanie konstrukcyjne i nary-

sowanie przyja¢ mozna 60 godzin. Czyli:
32 X 60 = 1920 godz. ~ 1900 godzin.
(19) — Sprawdziany. Osprawdzianowanie dla

produkcji masowej przyjg¢é mozna co drugg in-
strukcje, wymagajgca specjalnego sprawdzianu.
3500 : 2 = 1750 1800 sprawdzianéw. Srednia
pracochtonnos$¢ konstrukcji i narysowania — 4
godziny. A wiec: 1800 X 4 = 7200 godzin.

(20) Urzadzenia. Potrzebng ilos¢ urzadzen
przyjeto okoto jednej dziesigtej czesci oryginal-
nych. A wiec 637 : 10 = 63 60 urzadzen.
Przyjmujac na konstrukcje i rysunek urzadze-
nia $rednio 100 godzin, otrzymujemy 60 X 100
= 6000 godzin.

(21) — Terminarz. W terminarzu umieszcza
sie termin podany w zatozeniu technologicznym.

Z planu wynika réwniez zapotrzebowanie za-
togi. Dzielac ilos¢ godzin odpowiedniej rubryki
przez 200 godzin w miesigcu otrzymamy zapo-
trzebowang ilos§¢ pracownikow.

Opracowania zasadnicze z rubryki (2) nastep-
nie mozna podzieli¢ na opracowanie podzespo-
téw. Przyktad zaplanowania podany jest réw-
niez na tab. 1. Obliczenia prowadzi sie analo-
gicznie jak wyzej.

W planowaniu prac dla usprawnien tok po-
stepowania jest nieco inny. Technike wykony-
wanych prac musi cechowac¢ postep techniczny.
Wprowadzane usprawnienia powinny pociggac
za sobg dodatni efekt ekonomiczny, dlatego tez
podane sg we wzorze odpowiednie rubryki zmu-
szajace do myslenia w tym kierunku.

W przyktadzie do rubryki (2) wzoru tab. 1
naniesiono temat ,Usprawni¢ technologie pro-
dukcji ttoka“.

(3) — poszczegoblne etapy pracy. W tym przy-
ktadzie jest jeden etap pracy — ttok silnika.
(4) — ilos¢ czesci opracowanych — jedna.

Dla opisywanego przypadku zalozono, ze
usprawnienia technologii produkcji ttoka po-
winny przyniesé: (5) zmniejszenie czasu przygo-
towawczo-zakonczeniowego — 10%; (6) zmniej-
szenie czasu pomocniczego 80%'; (7) zmniejsze-
nie czasu maszynowego 28%; oraz podniesienie
jakosci wyrobu. Efekty techniczno-ekonomicz-
ne zamierza sie uzyska¢ przez automatyzacje
czynnosci, a stad Srednia zaszeregowania robét

(11) obnizy sie z grupy VI na V.
Korzysci ekonomiczne osiagniete

przez nastepujagce naktady pracy:
(12) — Plan operacyjny. Ulegnie on nowemu

opracowaniu. Na przerdbke szacuje sie 8 godzin.

(13) —- Instrukcje.

zostang

Przepracowac¢ nalezy 32,

liczac po 2lgodziny $rednio na narysowanie
i opracowanie, stad: 32 X 2 = 64 godziny na
calosc.

(14) — Karty kalkulacyjne. Kart kalkula-
cyjnych na nowo opracowac nalezy tyle ile jest
instrukcji czyli w tym przyktadzie 32, liczac
po V2 godziny na karte, otrzymujemy: 32 X Ya
= 16 godzin.

(15) — Norma materialowa. Nie ulega zmia-
nie.
(16) — Przyrzady mocujgce. Nalezy na nowo

skonstruowaé¢ 18 przyrzadow, liczagc po 60 godz.
na przyrzad, otrzymamy 1080 godzin na calosc.

(17) — Narzedzia specjalne. Skonstruowac
na nowo nalezy 21 sztuk. Liczgc S$rednio po 4
godziny na narzedzie otrzymamy: 21 X 4 = 84
godzin.

(18) — Ttoczniki.
przewiduje sie.

Dla produkcji ttoka nie

(19) — Sprawdziany.
zmianie.

(20) — Urzadzenie. Przewiduje sie dokon-
struowanie 5 urzadzen na ktore szacuje sie 200
godzin.

Przyjete nie ulegna

(21) — Terminarz. Gtéwny technolog planu-
je termin wprowadzenia i nanosi do rubr. (21).

Zaktad Miesieczny plan pracy Str.
na miesigc 195 rok Tab. 5. Wz6r do zaplano-
Dziatk TT— Sekcja wania r(;ti)f; E(gzk?:?i kierow-
L Diita
pIéFr)fu Nr Temat Etap Gpoliai(r;_y ternliny Stanowisko Wykonawcy Uwagi:
rnoecgz(; zJec. pracy wane planéw. rzecz. stuzbowe nazwisko i imie
rozp. zakon. rozp. zakon.

i 2 3 4 5 6 7 8 9 10 * 11 12

u- i
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Zaktad

400

Nazwa llosé
sekcji
2 3
praco-
Sekcja pla- ~ Wnikow
néw opera-
cyjnych
instrukciji
prac/godz.
praco-
Sekcja wnikéw
kalkulacji prac/godz.
raco-
Sekcja norm \?V”ikéw
motywow ma-
teriatowych prac/godz.
praco-
wnikéw
Sekcja
konstrukcji
pomocy
warsztato-
wych
prac/godz.
praco-
Sekcja analiz  Wnikow
technologicz-
nosci kon-

\strukcp prac/godz
praco-
wnikéw

Sekcja
obrabiarek
prac/godz
Zatwierdzam
Gtowny
technolog:

Star-
szych
kon-
struk-
toréw
techno-
logéw
kalku-
lato-
row

0Ogo-
tem

Gtowny
inzynier:

5

Sprawozdanie z dziatalnosci dziatu gtdownego technologa

Stan zalogi
Mtod-
Kon- szych
struk- kon-
toréw struk- | oNpe:;\évoa_ Jedno-
techno- torow  Kresla- Inni wania stka
logéw  techno- rzy
kalku- logéw
lato- kalku-
row lato-
row
6 7 8 9 10 li
Plany szt.
operacyjne
godz.
szt.
Instrukcje
godz.
Karty szt.
kalkula-
cyjne godz.
Normy szt.
materia-
towe godz.
szt.
Przyrzgdy
mocujace
ua godz.
szt.
Narzedzia
godz.
szt.
Spraw- z
dziany godz.
szt.
Ttoczniki
godz.
szt.
Urzadzenia
godz.
szt.
Analizy
godz.
szt.
Opraco-
wania
godz.
Efekt ekonomiczny rubr. 17
maszynowego

Zmniejszenie czas6w

w minutach pomocniczego

przygotowawczo-
zakonczeniowego

‘lo wyrobienia normy

rodzaj
OszczednoSci
materiatowe w kg L
ilos¢

Usprawnienie zaszeregowania robot

Podniesienie jako$ci wyrobu

Wysz
Wprowadzono

Opracowan z poprze

Nr Nr
czesci czesci
12a 12b



za miesigc

czegblnienie przedmiotu opracowania

na produkcje Wprowadzono na produkcje
dnieli kwartatow Opracowar zbiezgcego kwartatu
Nr Nr Nr Nr Nr Nt
czesci czesci czesci czesci czesci czesci
12¢ 13a 13b 13

Uzy s kany

Ekonom, i Org. Pracy

Strona
195 rok
Tab. 6.

Biezacy kwartat: opracowania nie wprowa-
dzone na produkcje

Nr Nr Nr Nr Nr
czesci czesci czesci czesci czesci
14a 14b %o

przewidywany

Razem

szt.

godz.

Uwagi

16

40i



Miesieczny plan pracy dzialu gtéwnego technologa

W ramowym planie rocznym pracy dziatlu
gtdbwnego technologa wyznaczone zostaly zada-
nia ogolne, na podstawie, ktérych opracowywa-
ne sg odcinkowe plany -- miesieczne.

Tak jak wymagane jest doprowadzenie pla-
néw do robotnika w warsztacie produkcyjnym,
tak samo réwniez powinno w nowoczesnym za-
ktadzie wymagac¢ sie doprowadzenia zadan do
pracownika opracowujgcego technologie.

Zadania dla pracownikéw dzialu gtownego
technologa wyznaczane sg przez wynikajgce
z planu rocznego, odcinkowe plany miesieczne,
ktore wyznaczajg zadania dla poszczegdlnych
kierownikéow sekcji, a ci dla pracownikéw.

Podziat pracy na sekcje dziatu gtéwnego tech-
nologa zwigzany jest z organizacjg dzialu. Lo-
giczne jest, ze w zasadzie nie powinny by¢
przydzielone dla sekcji tego rodzaju zadania,
ktore nie leza w jej obowigzkach organizacyj-
nych. W przyktadzie przyjeto schemat organi-
zacji dziatu gtéwnego technologa jak na tabl. 3.

Miesieczny plan pracy dziatu gtéwnego tech-
nologa przedstawia tabl. 4. W rubryki planu na-
niesiono przykiad zaczerpniety z tematu planu
rocznego tabl. 2, amianowicie: ,opracowac tech-
nologie bloku cylindrowego“ S-20-001 oraz:
.Usprawni¢ technologie produkcji ttokéw
S-25-025°.

Schemat organizacji dzialu gtéwnego techno-
loga rzadko sie zmienia, stgd nazwy sekcji i ich
numer porzadkowy moga by¢ naniesione do
planu miesiecznego razem z drukiem rubryk.

Zatem plan miesieczny jest wypetniony
od rubryki (3) gdzie wyszczegolnia sie stan ilo-
sciowy i kwalifikacyjny zatogi w poszczegol-
nych sekcjach dzialu gtéwnego technologa.

Pracochtonnos¢ wykonania rob6t podang w
planie rocznym, wedtug pilnos$ci spraw, rozpla-
nowuje sie w terminarzu prac planu miesiecz-
nego (17). Sposob planowania prac pokrywa sie
z ogodlnie stosowanym i omoOwienia nie potrze-
buje. Prace przechodza z jednej sekcji po ukonh-
czeniu, do opracowania w drugiej, az do zupet-
nego opracowania.

Rubryki pod nagtowkiem: ,Dla usprawnien,
zatozony efekt techniczno-ekonomiczny* —
wypeinia sie jak wskazuje nazwa, wylgcznie
dla usprawnien,nanoszgc w odpowiednie rybry-
ki zalozone efekty i tylko dla sekcji opracowa-
nia planéw technologicznych oraz konstrukcyj-
nych.

Pozostate sekcje korzystajg z opracowan wy-
konywanych przez dwie wymienione i powta-
rza¢ dla nich zatozonych efektow nie potrzeba.

Plan miesieczny wediug wzoru podanego
wystarczajgco okresla, przejrzyscie, zadania po-
szczegblnych sekcji, jednak mozliwa jest jego
modyfikacja dostosowana do istniejgcych wa-
runk6w w danym zaktadzie.

Kierownicy sekcji na podstawie miesiecznego
planu rozdzielaja zadania dla pracownikéw se-
kcji, wykorzystujgc do tego celu wzor 5.
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Rubryki wzoru ttumacza sie same przez sie,
dlatego objasnienie mozna pominaé.

Sprawozdawczos$¢ z prac dziatu gtéwnego technologa

Sporzadzenie samego planu wyznaczyto ilo-
Sciowe i jakosciowe zadania, ale nie daje odpo-
wiedzi na pytanie, jak przebiega dalej realiza-
cja zadan ujetych planem.

Stan realizacji zadan zaplanowanych odtwa-
rza sprawozdawczosc¢

Potrzeba prowadzenia przemyslanej racjonal-
nej sprawozdawczosci wynika z samego plano-
wania, z koniecznosci posiadania przez kierow-
nictwo obrazu stanu prac wykonanych w okre-
sie ujetym planem.

Z poréwnania sprawozdan z planem i prze-
prowadzona analiza pozwalajg na podjecie od-
powiednich decyzji, wytyczenia kierunku dzia-
tan i pokierowania czynnikami wplywajgcymi
na realizacje planu.

Niedociagniecia i nieche¢ do prowadzenia
sprawozdawczosci wymagajg blizszego omowie-
nia zagadnienia sprawozdawczos$ci, chociaz po-
bieznie.

Dowolna przypadkowa forma sprawozdaw-
czosci obcigza pracg i nie moze przynies¢ ko-
rz7sci. Korzysci przynosi racjonalna sprawo-
zdawczos¢, ktorej stawiane sa warunki: (1)
przejrzysty wzér i uktad rubryk, (2) przedsta-
wianie pelnego obrazu stanu spraw, (3) Scistos¢
danych, (4) aktualno$¢ stanu spraw, (5) forma
najprostsza i najmniej pracochionna.

Formy sprawozdawczos$ci mozna podzieli¢
na: (a) bezposrednia, tj. uporzgdkowane zwykite
nagromadzenie dokumentow, (b) posrednia, tj.
ugrupowanie danych z dokumentéw w pewnym
przemys$lanym porzadku.

Z uwagi na to, ze sprawozdawczos$¢ jest pod-
stawg kontroli, wiec powinna obejmowac to co
musi by¢ skontrolowane, zatem podporzadko-
wane wymaganiom kontroli tak pod wzgledem
zatozen logicznych, jak i ukiadu formalnego.
Wniosek stgd wynika, ze forma pos$redniej spra-
wozdawczosci jest pozyteczniejsza, chociaz wie-
cej pracochtonna.

Obecna forma sprawozdawczosci z dziatlu
gtéwnego technologa, jezeli jest gdzies prowa-
dzona, daje pewng przyblizong odpowiedz o sta-
nie zaawansowania prac przygotowania pro-
dukcji, natomiast z czes$ci dziatalnosci dziatu
gtéwnego technologa obejmujgcej usprawnienia
wykonywanej produkcji — z istniejgcej spra-
wozdawczos$ci obrazu tego odcinka odtworzyé
nie mozna.

Celem usprawnienia musi by¢ pewien efekt
ekonomiczny, ktéry musi by¢ ujety w sprawo-
zdaniu.

W ielkie zaklopotanie powoduje zapytanie, ja-
kim efektem ekonomicznym zamkneta sie praca
calego sztabu ludzi dziatu gtébwnego technologa
w pewnym okresie sprawozdawczym.

Wz6r sprawozdawczosci z prac dziatu gtow-
nego technologa podany na tab. 6 zmusza do
mys$lenia  gtdwnego technologa o uzyskaniu,
kosztem naktadu prac witozonych, dodatniego
efektu ekonomicznego w produkcji.



Dla praktycznego przekopiowania w zakta-
dzie, zamiast oméwienia, bardziej celowe bedzie
podanie wprost gotowej instrukcji wypetnienia
wzoru.

Instrukcja o sporzadzaniu wzoru: ,,Sprawozda-
nie z dziatalnosci dziatlu gtéwnego technologa“

I. Przedmiotem sprawozdania jest realizacja planu
prac dziatu gtbwnego technologa.

Il. Sprawozdanie ujmuje powigzanie wykonywanych
opracowan przez dziat giéwnego technologa z uzyska-
nym efektem ekonomicznym z zastosowania ich w pro-
dukeciji.

III.I Rubryki sprawozdania wypetnia sio jak naste-
puje: rubryka 1 — odnosi sig tylko do liczby porzad-

kowej sekcji z rubryki 2; rubryka 2 — umieszcza sie
nazwe kolejno wszystkich sekcji na jakie dzieli sie
dziat gtéwnego technologa; rubryka 3 — odnosi sie do
rubryki 4, 5, 6, 7, 8 9; rubryka 4 — -wpisuje sie dla

kazdej sekcji og6tem ilos¢ pracownikéw i pracogodzin
rozporzgdzalnych w miesigcu, tj. 200 X ilos¢ pracow-
nikéw; rubryka 5 — wpisuje sie ilos¢ (w sekcji), od-
powiednio: starszych konstruktorow, starszych tech-
nologéw, starszych kalkulatoréw i odpowiednig liczbe
pracogodzin; rubryka 6 — analogicznie jak 5, lecz od-
noénie konstruktoréw, technologéw, kalkulatoréw; ru-
bryka 7 — analogicznie jak 5, lecz odno$nie mtodszych
konstruktorow, mtodszych technologéw, miodszych
kalkulatoréow; rubryka 8 — analogicznie jak 5, lecz —
kreslarzy; rubryka 9 — analogicznie jak 5, lecz odnosi
sie do pracownikéw pozostatych nie wymienionych w
rubrykach od 5 do 8; rubryka 10 — podaje sie nazwe
opracowania (charakteryzujgcego sekcje); rubryka 11 —
odnosi sie do rubryk 12, 13, 14 i wyszczeg6lnia czy cy-
fra w rubrykach 12 do 15 odnosi sie do sztuk czy go-
dzin; rubryka 12— podaje sie kolejno w rubrykach I2a,
12b itd. numery czesci lub podzespotéw opracowanych
w poprzednim okresie, ale wprowadzonych na pro-
dukcje w okresie sprawozdawczym; rubryka 13 —
analogicznie jak 12, ale dotyczy opracowan, opraco-
wanych i wprowadzonych w okresie sprawozdawczym;
rubryka 14 — analogicznie jak 12, lecz dotyczy opra-

Tadeusz Scinski

cowan tylko opracowanych w okresie sprawozdaw-
czym,, ale nie wprowadzonych na produkcje; rubryka
15 — podaje sume poziomag rubryk tylko 13 i 14 dla
iloSci sztuk opracowan i dla ilosci gadzin zuzytych na
opracowanie; rubryka 16 — podaje uwagi odnoszace
sie do pozostatych-rubryk; rubryka 17 — opracowanie
dziatlu  gtbwnego technologa musi powodowaé efekt
ekonomiczny, ktérego rodzaj i wielko$¢ liczbowg wpi-
suje sie pod odpowiednig pozycje rubryki 17. Dla cze-
§ci wprowadzonych podaje sie rzeczywisty efekt eko-
nomiczny osiggniety wzgledem wykonywania sprzed
usprawnienia, dla czesci opracowywanych podaje sie
przewidywany (planowany) efekt ekonomiczny uspraw-
nienia.

Opisane w artykule wzory majg na celu uta-
twienie uporzagdkowania waznego odcinka jakim
jest planowania d sprawozdawczo$¢ dziatow
funkcjonalnych zaktadu, poniewaz wiele z nich
nie zharmonizowato swej pracy z-zadaniami ca-
tego zaktadu.

Wzory podane nalezy traktowac¢ przyktado-
wo, to znaczy, ze moga by¢ zmieniane w zalez-
nosci od potrzeb i specyfiki przygotowania pro-
dukciji.

Temat omawiany dotyczyt dzialu gtownego
technologa, niewatpliwie waznego dziatu zakta-
du i wskazane byloby rozwazy¢ organizacje po-
zostatych cztonéw organizacyjnych, o ktorych
jeszcze niewiele sie pisze, np. dzialu wzglednie
sekcji planowania, dzialu przygotowania pro-
dukcji, dziatlu gtdéwnego mechanika itd.

Wprowadzenie nowej organizacji musi by¢
przygotowane przez przemys$lang i starannie
opracowang akcje postepowania na zwigzanych
odcinkach, co na pewno przyczyni sie do popra-
wienia jakosci wyrobéw i obnizenia kosztow
wiasnych.

Zdzistaw Bentuzanski

Zaszeregowanie roboinikdbw metodg pimkiowania

asadg podziatlu doébr spotecznych w
ustroju socjalistycznym jest: od kazdego
wedtug jego zdolnosci, kazdemu wedtug
jego pracy. Czy ta, jedynie stuszna, tak
wazna w rozwoju naszego zycia gospo-
darczego zasada podziatu débr, a wiec i zasada
wynagradzania wedtug ilosci i jakosci pracy,
jest przestrzegana w catej rozciggtosci? "Trzeba
tu stwierdzi¢, ze istnieje wiele odchylen od tej
zasady, powodujgcych op6znienia w realizacji
narodowych planéw gospodarczych.

Bolestaw Bierut, omawiajac na VIl Plenum
KC PZPR w czerwcu 1952 r. zagadnienie ptac
wskazywal, na jak wielu odcinkach naszego
przemystu panuje polityka zrownywania ptac.
Jako pilne i wazne zadanie wysungt Bolestaw
Bierut sprawe zniesienia takiego stanu rzeczy.
»~Musimy postawi¢ przed sobg zadania stopnio-
wego, metodycznego rewidowania systemu ptac
w kierunku wyzszego wynagradzania wysokich
kwalifikacji i wysokiej wydajnosci wszedzie
tam, gdzie jest on jeszcze nacechowany ,urani-
wnitowka", wszedzie tam, gdzie powoduje on

ptynnos¢ sily roboczej, prawdziwg plage pro-
dukciji“.

Nie jest tatwo usungé pokutujgace w spote-
teczenstwie r6zne niewtasciwe poglady na temat
ptac. Hamuje to niewatpliwie stuszne rozwig-
zywanie tego zagadnienia. Nie wystarczy jed-
nak samo przekonanie o koniecznosci zréznico-
wania ptacy wedtug pracy, aby problem ten
rozwigzaé, Nie wystarczy nawet pozytywna po-
stawa wszystkich robotnikéw i kierownictwa
naszego przemystu. Dla ustalenia ptacy zgodnie
z naktadem pracy niezbedne jest rozwigzanie
powaznych trudnos$ci natury technicznej. Chcac
ustala¢ ptace stosownie do wilozonej pracy —
trzeba umie¢ mierzy¢ prace. Bez tegolnie jest
mozliwa nalezyta organizacja ptac i dobry sy-
stem taryfowy, bedace jednymi z podstawo-
wych czynnikéw wplywajgcych na pomysine
realizowanie naszych zadan gospodarczych.

Dazac do ustalenia obiektywnych sposobéw
mierzenia nakiadu pracy, dokonano licznych
prob wszechstronnego oceniania r6znego rodza-
ju prac. Trzeba jednak stwierdzi¢, ze wyniki
tych préb nie sg zadowalajgce.
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Warto przyjrze¢ sie blizej i zastanowi¢ nad
istniejgcymi z tego zakresu opracowaniami oraz
praktycznie stosowanymi sposobami oceny pra-
cy. Analiza takiego materiatu powinna umoz-
liwi¢ wyciggniecie pewnych wnioskéw, ktore
wskazalyby zasady ustalenia bardziej obiek-
tywnej metody oceny pracy lub przynajmniej
niektérych czynnikow charakteryzujgcych pra-
ce. Dalsze, choc¢by tylko czesciowe usprawnie-
nie w rozwigzywaniu tego zagadnienia przy-
czyni sie do lepszego opracowania nowych tary-
fikator6w i poprawienia juz istniejgcych,
a w szczegolnosci do stusznego zaszeregowania
robotnikéw.

Ogoblna charakterystyka metody punktowej

Mowigc o jakiejkolwiek metodzie zaszerego-
wania robotnikbw do odpowiednich kategorii
taryfowych «— mowimy o dwoéch sprawach: spo-
sobach wyrézniania czynnikébw  majgcych
wpltyw na wykonanie pracy i o sposobach oceny
wpltywu tych czynnikéw.

Najczesciej tgczy sie w jednym szeregu
wszystkie czynniki wptywajgce na prace celem
okres$lenia wynikajacego z takiego zestawienia
r6znego wysitku pracownika przy wykonywa-
niu jakiej$ pracy. Uwzglednia sie zatem wszyst-
ko to, co obcigza pracownika w danej pracy,
czy to w formie dawnego wktadu pracy na nau-
ke, czy to w formie bezposrednich wysitkéw
w czasie pracy.

Istniejg jednak do chwili obecnej dos$¢ znacz-
ne réznice w pogladach zaré6wno na zakres czyn-
nikow okreslajacych prace jak i na sposéb oce-
ny tych czynnikéw.

Najszerzej stosunkowo omoéwiong metodg oce-
ny pracy jest metoda punktowa. Metoda punk-
towa zaszeregowania robotnikow do kategorii
kwalifikacyjnych podawana jest w fachowej
literaturze polskiej i zagranicznej, a w NRD
nawet w formie konkretnych opracowan obo-
wigzujgcych niektére resorty gospodarcze. Omoé-
wifenie tej metody ,w wydawnictwach ksigzko-
wych oraz w zajmujgcych sie tymi zagadnie-
niami periodykach, jest jednak najczesciej mato
wyczerpujgce. Omodwienia te ograniczaja sie
jedynie do wzmianek, ze metoda ta polega na
przyjeciu punktacji dla poszczego6lnych czynni-
kow wplywajgcych ,na prace oraz, ze sumy
punktéw, ktére okreslajg czynniki wystepujace
w danej pracy wyznaczajg szereg kategorii
kwalifikacyjnych. Wymieniane sg zazwyczaj
powtarzajgce sie cechy pracy tj. dane charak-
terystyczne dla okreslonej pracy, wynikajace
z dziatania odpowiednich czynnikéw, a nastep-
nie podawany jest przykiadowy podziat cech na
punkty.

W pracy A. Ferskiego 1w ustepie omawiajg-
cym spawy taryfikacji podany jest, jako jeden
z przyktadow, nastepujacy podziat cech pracy:
ztozono$¢é —- 5 pkt., doktadnos¢ — 4 pkt., odpo-
wiedzialnos¢ — 2 pkt. Dalsze wyjasnienie me-
tody punktowej wyglada nastepujgco: ,...skala
wspotczynnikéw kwalifikacyjnych:

t A. Ferski — ,.Organizacja pracy i ptac", czes¢ Il — orga-
nizacja ptac. Polgos, Warszawa 1951, str. 29.
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Cechy punkty
ztozonos¢ 0 1 2 3 4 5
doktadnos¢ — 1 2 3 4
odpowiedzialnos$é 0 1 2 — —

Na podstawie tej skali mozna utozy¢ rézne
kombinacje. Np.:

Cechy punkty
ztozonos$é 12121 3133433423
doktadnos¢ 1il 121222223342
odpowiedzialnos¢ 001111211122121
suma punktow 233445566778888
grupa 12 3 4 5 6 7

Tak wiec 15 kombinacji opracowanych wska-
zang metoda sprowadza zaszeregowanie do 7
grup.

Wszystkie kombinacje sprowadzajg sie do
okreslanej niewielkiej ilosci grup, a grupy ozna-
czaja kategorie ptac. Najwieksza liczba punk-
tow oznacza najwyzsza kategorie, najnizsza zas
liczba — najnizsza kategorie. Wspotczynniki
miedzy kategoriami ustanawia sie w zaleznosci
od charakteru produkciji“.

Tab. 1
Zasady punktowania

Cechy ilos¢ punktow
| 1 1
2 2
3 4
4 6
5 10
6 14
I 1 a i
b 2
c 3
2 a 1
b 2
C 3
d 4
I 1 a 1
b 2
2 a 1
b 2
v 1 a 1
b 2
2 a 1
b 2
3 a 1
b 2
4 a 1
b 2
5 a 1
/ b 2

Jest to forma, w jakiej spotyka sie zwykle

momowienie punktowej metody zaszeregowania.

A. Ferski dodaje, iz jest to ,uproszczony spo-
sob“ opracowania taryfikatoréw. ,Ustala sie —
jhk pisze —- ilos¢ punktow w zaleznosci od zto-
zonosci, doktadnos$ci i odpowiedzialnosci i na-
stepnie oblicza sie liczbe punktéw i na tej pod-
stawie ustanawia sie kategorie zaszeregowania“.

Podano tu trzy cechy pracy, ktére maja poz-
woli¢ na prawidtowe ustalenie kategorii zasze-



regowania pracy lub pracownika, bo w praktyce
kwalifikacje okreslamy jednoczesnie. Cechy te,
to: zlozonos$¢, doktadno$é, odpowiedzialnos$é. Dla
ztozonos$ci przewidziano pie¢ stopni: prace pro-
ste, prace wymagajagce wprawy, prace S$rednio
skomplikowane, prace skomplikowane, prace
bardzo skomplikowane. Dla doktadnosci prze-
widziano cztery cechy: prace niedoktadne, Sred-
nio doktadne, doktadne, bardzo doktadne. Dla
odpowiedzialnosci przewidziano trzy cechy:
prace bez odpowiedzialnosci, $redniej odpowie-
dzialnosci, wiekszej odpowiedzialnosci. Warun-
ki pracy wytagczone sg z tabeli, z rbwnoczesnym
zaznaczeniem, ze warunki nie powinny wpitywa¢
na wyzsze zaszeregowanie, a powinny znalez¢
odbicie w wyzszych stawkach dla robét wyko-
nywanych w ztych warunkach.

Przytoczony podziat trzech cech na punktowa-
ne stopnie nie jest w gruncie rzeczy uzasadnio-
ny, a w praktyce mato pomocny. Rozréznienie
bowiem prac sSrednio skomplikowanych, skom-
plikowanych i bardzo skomplikowanych nawet
po doktadniejszej charakterystyce — jest trud-
ne i daje niejednolite wyniki. Nie wiadomo
rowniez z jakich przyczyn jedne cechy podzielo-
ne zostaly na cztery, inne na trzy lub piec¢ stop-
ni.

Nieprzekonujgce jest takze przykladowe ze-
stawienie punktowanych cech. Na siedemdzie-
sigt dwie mozliwe kombinacje miedzy punktami
poszczegdlnych cech, tylko pietnascie podano w
uktadzie nie budzgcym zastrzezen. Podana ta-
bela przewiduje stopniowy, podobny we wszy-
stkich trzech cechach wzrost punktow, co w
efekcie dosy¢ tatwo pozwala ustali¢ kategorie.

Punktowa metoda zaszeregowania w NRD

Znacznie szczegO6towiej i w oparciu o odmien-
ny uktad cech ujeta zostala metoda punktowa
opracowana przez Ministerstwo Przemystu NRD
z 1949 r. Opracowanie to réwniez nie uzasad-
nia prawie zupetnie, dlaczego przyjeto te lub
inne cechy, dlaczego te cechy podzielono na 2,
3 lub 14 punktow. Bardziej przekonywajacy jest
jednak dobér cech oraz dokitadniej przeprowa-
dzony podziat cech na stopnie. Samo okreslenie
punktowych stopni poszczegdlnych cech jest
wystarczajgco dokiadne, aby praktycznie skla-
syfikowac¢ cechy konkretnej pracy, lub kw alifi-
kacje robotnika wykonujgcego dang prace. Zo-
baczmy dokiadniej podstawy zaszeregowania
wedlug materiatow z NRD.

Podstawy zaszeregowania pracownikow prze-
mystu do grup uposazenia:

l. Kwalifikacje pracownika: (1) wdrozenie do

pracy trwajace do 3 tygodni, (2) przyuczenie do
3 miesiecy, (3) przyuczenie ponad 3 miesigce,
(4) ukonczone przyuczenie 6 miesiecy i dtuzej,
(5) wyszkolenie fachowe normalne z doswiad-
czeniem zawodowym, (6) wyszkolenie fachowe
z duzym doswiadczeniem zawodowym i odpo-
wiednimi wiadomos$ciami.

Przeliczenie sumy punktéw na grupe zaszeregowania

lo§¢ punktéow kategoria zaszeregowania

t

1— 3 1
4 — 6 2
7— 9 3
10 — 12 4
13 — 15 5
16 — 18 6
19 — 21 7
22 i wyzej 8

Tabela oceny punktowej (przykiad wypeinienia) ¢

Grupa cech punkty
| 10
I a 1
b , 1

T o
I

(A% a -

b J—

c. —

d J—

e —
Razem 13 = zaszeregowanie w V Kkat.

* Anleitung zur Erstelung von Betriebs—Lohngruppen—Kata-
logen.

(BLK) Wedtug wydawnictwa Ministerstwa Przemystu NRD.
1949 r.

Il. Cechy umystowe i fizyczne:

(1) cechy umystowe — (a) wzmozona uwaga
(liczenie), (b) wysoki stopien uwagi (samodziel-
ne myslenie), (c) catkowita samodzielno$¢ (my-
Slenie konstruktywne).

(2) cechy fizyczne — (a) wzmozone jedno-
stronne obcigzenie (stanie), (b) obcigzenie wyso-
kie, zmienne (podnoszenie do 15 kg), (c) obcia-
Zzenie stale wysokie, (d) obcigzenie wyjatkowo
wysokie.

I11. Odpowiedzialnos¢:

(1) za narzedzia i materialy —
(b) wysokowartosciowe.

(2) Za zdrowie i zycie innych — (a) zaniedba-
nie moze spowodowa¢ szkody dla zdrowia, (b)
zaniedbanie moze spowodowaé $mierc.

(a) proste,

IV. Utrudnione warunki pracy:

(1) Temperatura — (a) czeste zmiany do 10°
roznicy, (b) réznica wieksza niz 10° lub stale
anormalna.

(2) Oliwa, tluszcz, brud, woda — (a) czeste za-
brudzenia, (b) stale silne zabrudzenia.

(3) Gazy, zatrucia — (a) czeste dziatanie, (b)
stale silne dziatanie.

(4) Hatas, Swiatto, wstrzgsy — (a) czeste dzia-
tanie, (b) stale silne dziatanie.

(5) Mozliwo$é wypadkéw — (a) niebezpie-
czenstwo dla zdrowia, (b) niebezpieczenstwo dla
zycia.
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Uktad cech w tym opracowaniu jest dobrany
bardziej szczegdétowo i moze byé podstawa do
oceny kwalifikacji zarbwno robotnika pracujg-
cego przy mechanicznej obrébce metali jak
i przy obstudze agregatéw ciggtych lub przy
prostej pracy recznej. Zasadnicza réznica mie-
dzy ujeciem cech kwalifikacyjnych podanych na
wstepie, a ujeciem wedlug danych NRD po-
lega na tym, ze w tym ostatnim ujeciu wprowa-
dzono i potozono nacisk na kwalifikacje (wia-
domosci, umiejetnosci) wyrazone w czasie nie-
zbednym dla nabycia tych kwalifikacji potrzeb-
nych robotnikowi do wykonywania odpowied-
niej pracy. Ten element stanowi, w cytowanym
uktadzie z NRD, podstawe do otrzymania wyz-
szego zaszeregowania. Omawiany uktad prze-
widuje podziat kwalifikacji, ze wzgledu na po-
trzebny do ich nabycia czas, na sze$¢ stopni od-
miennie punktowanych. Nie podane jest jednak
zadne uzasadnienie dlaczego przyjeto szesc
stopni, dlaczego za przyuczenie trwajgce ponad
3 miesigce przewiduje sie 4 punkty, a za przy-
uczenie szesciomiesieczne i wieksze 6 punktéow.
Natomiast okreslenie cech kwalifikacji i po-
szczegOlnych stopni jest sformulowane dosyc¢
jasno, umozliwiajgc praktycznie ocenienie wiek-
szosci prac.

W pozostalych cechach, okres$lajacych wysi-
tek umystowy i fizyczny oraz odpowiedzialnos¢,
pomimo bardzo starannego okreslenia stopni
poszczego6lnych cech, nie zawsze udato sie osiag-
ng¢ niespornos$¢ i jasnos¢ sformutowan.

Na przyktad okreslenie: ,wysitek duzy zmien-
ny, podnoszenie do 15 kg“ jest dosy¢ jasne, jed-
nak roéznica miedzy dalszymi stopniami tej ce-
chy nie jest wyrazna, mianowicie: ,wysitek du-
zy staty" i ,wysitek wyjatkowo wysoki (szcze-
gélne zdolnosci)*. Wiekszos¢ jedngk podanych
cech i podziat ich na stopnie, jak powiedziano—
jest oznaczona konkretnie. W atpliwo$¢ moze bu-
dzi¢ jedynie wiaczenie do podstaw zaszerego-
wania i uznanie za ceche rownorzedng — wa-
runkéw pracy. Odmiennie zatem niz w poprzed-
nim przyktadzie opracowanie z NRD stawia na
jednej piaszczyznie oceny pracy robotnika ta-
kie wzgledy jak czas, nauki, wysitek fizyczny
lub umystowy, odpowiedzialno$¢ — z czynnika-
mi zewnetrznymi, niezaleznymi od pracujgcego,
mianowicie — z utrudnieniami w pracy w po-
staci wysokiej temperatury, zanieczyszczonego
powietrza, hatasu itp.

Opracowanie zaszeregowania wedtug danych
z NRD przewiduje dalej zupeinie szczegotowo
spos6b postugiwania sie proponowana metoda.

Tabela zaszeregowan na podstawie oceny punktowej

1 u I

i S\
Wysitek umystowy j odpowiedzialnos¢ Utrudnione warunki pracy
. i tizyczny ; r
S Wymagane a b a b a b c d e
= kwalifikacje iza narze- za zdrowie ﬁ?ebr?glz:- gazy, halas, mozli-
N7 umystowy fizyczny dziaima- i zycie in- temperatura tluszcz]' wyzie- $Swiatto, woséé wy-
° 1 teriaty nych woda) ' wy wstrzasy padkow
1 wdrozenie do wzmozona wzmozony proste  zaniedbanie czeste zmia- czeste czeste czeste niebez-
pracy do 3ty- uwaga (li- jednostron- (tanie) moze spowo- ny do 10° zabru- dzia- dziatanie pieczen-
godni czenie) ny wysitek dowac strate réznicy dzenia tanie stwo dla
(stanie) dla zdrowia zdrowia
2 systematyczne wysoki sto- wysitek duzy warto- zaniedbanie réznice stale sil- stale stale sil- niebez-
przyuczenie pien uwagi zmienny Sciowe moze spo- Wwieksze niz ne zabru- silne ne dzia- pieczen-
do 3 miesiecy (samodziel- podnoszenie wodowa¢ 10° lub stale dzenie dzia- janie stwo dla
ne mys$lenie) do 15 kg. Smieré temperatura tanie zycia
anormalna
3 catkowita wysitek
samodziel- duzy staly
no$¢ mysle- * i
nia (mysle-
nie kon-
struktywne)

wysitek wy-
jatkowo wy-
soki (szcze-
g6lne zdol-
nosci)

4 przyuczenie
ponad 3 mie-
sigce

6 ukonczone
przyuczenie

6 rnies. i wiecej
wyszkolenie
fachowe nor-
malne i prak-
tyka zawodo-
wa

duze doswiad-
czenie zawo-
dowe i odpo-
wiednia zna-
jomos$¢ zawodu
f

10

14
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Podane sg konkretne przyktady prac i sposob
wypetniania specjalnej karty'zaszeregowania.
Pracownicy uszeregowani sg w grupy zaleznie
od wykonywanych prac, np.: grupa elektrotech-
niczna, rob6t drzewnych, montazowych, maga-
zynowych i transportowych itd. Grupy i zawo-
dy w grupach majg swoje numery przerzadko-
we. Numery te umieszczone na karcie zaszere-
gowania okres$laja zawdd. Nastepnie karta za-
wiera charakterystyke pracy podang w taki spo-
séb, by na tej podstawie mozna byto bez trud-
nosci ustali¢ kwalifikacje robotnika wykonu-
jacego odpowiednig prace. Charakterystyka
sktada sie z tylu czesci, ile jest cech, tak np.. od-
nos$nie wysitku umystowego i fizycznego w cha-
rakterystyce podaje sie: obstuga maszyny wy-
maga ,wysokiego stopnia uwagi“, takie sarno
okreslenie jest podane w tabeli, ciezar zaktada-
nego na maszyne przedmiotu podano np. w cha-
rakterystyce 43 kg, a zatem wedtug tabeli trzeci
stopien, gdyz stopien drugi w tabeli przewidu-
je podnoszenie ciezaréw do 15 kg. Karta zawiera
takze tabelke, w ktérej zgodnie z charaktery-
stykg wstawia sie stosownie do cechy odpowied-
nig ilos¢ punktow, aw wyniku sumowania ilos¢
tgczna punktow okresla grupe zaszeregowania.
Przedzialy miedzy poszczegdélnymi grupami
ustalone sa co trzy punkty.

Tak podang metode zaszeregowania uznac¢ na-
lezy za mechanicznie sprawng, jednak nie moz-
na powiedzie¢, ze istniejg uzasadnione podstawy
do ustalenia podanych w tabelach zaleznosci
miedzy poszczegd6lnymi cechami.

Metoda punktowa wykazuje pozory Scistosci,
faktycznie jest to jedynie schematyczny sposéb
ustalenia zaszeregowan, oparty w grucie rzeczy
na wyczuciu i intuicji specjalistbw opracowu-
jacych zasady zaszeregowania oraz na intuicji
kierownictwa i personelu zakladu dokonujgcego
praktycznego zaszeregowania.

Metoda ta, -nie majgc w znacznej mierze obie-
ktywnych podstaw do okreslenia stopnia w ja-
kim wystepuja poszczegdlne cechy oraz do okre-
Slenia'stosunku w jakim te cechy pozostaja
wzgledem siebie — opiera sie na juz istniejgcym
stanie rzeczy. Przy okres$laniu zaszeregowywa-
nia robotnikbw wg tej metody dobiera sie naj-
czesciej taki podziat cech na punkty, aby przy
praktycznym obliczaniu otrzymaé z gory za-
ktadany stan rzeczy, albo juz istniejgcy albo
z potrzebnymi poprawkami.

Préby ,ilosciowych“ metod zaszeregowania

Préb odmiennego ujecia metody punktowej
dokonano w zakresie zawodéw wystepujacycn
przy obrébce mechanicznej metalu. Préoby ce
jednak nie daty pozytywnych rezultatow. War-
to jednak wspomnie¢ o niektérych badaniach.
Jako jedng z mozliwos$ci wysunieto prébe zesze-
regowania réwniez wedlug sumy punktow
przypisanych okreslonym czynnikom.. Dla po-
szczegOlnych kategorii starano sie utozy¢ skale
rownomierng tj. wedlug postepu arytmetycz-
nego z pierwszym wyrazem réwnym rdznicy te-
go postepu. Przeprowadzone proby takiego za-
szeregowania trzeba oceni¢ negatywnie, gdyz sa
one sprzeczne z koniecznoScig wyzszego zrozni-

cowania trudnosci pracy miedzy wyzszymi kate-
goriami, niz to ma miejsce miedzy kategoriami
niskimi .

Rozwazano nastepnie inng koncepcje z ukta-
dem skali kategorii wedlug postepu geome-
trycznego. Nie wytrzymata ona réwniez préby
praktycznej, gdyz i tutaj, jak przy kazdej kon-
cepcji ,losciowej“, granica dwoéch kategorii
musi stanowi¢ przedzial, a stad wynika, ze r6z-
nica jednego punktu w sumie punktéw moze
spowodowac przeniesienie danej roboty, jak
rowniez wykonujgcego tego rodzaju roboty
pracownika, do kategorii wyzszej. Oceniono to,
jako sztucznos$¢ nie odpowiadajaca rzeczywisto-
Sci. Prébowano takze szeregowac¢ kryteria
w dwoch grupach: co do wymagan stawianych
pracownikowi i co do $rodkéw danych mu do
dyspozycji, przy czym kazde kryterium miato-
by wtasne stopniowanie. Taki sposob nie byt
jednak przejrzysty i przekonywajacy ze wzgle-
du na zbyt duzg ilos¢ czynnikéw branych pod
uwage.

Dla ocenienia pracy przy obrébce mechanicz-
nej probowano wreszcie zastosowac podziat roz-
nych rodzajéw kryteriow :nie tylko na grupy,
aie i na przedzialy. Przedziat przyjeto dla bar-
dziej precyzyjnego sformutowania kryteriéw,
wystepujgcych w danej grupie. Dla przykiadu
grupa kryteriow bedzie: samodzielno$¢ ustale-
nia procesu (tj. zabiegéw niezbednych do wy-
konania zadania przez robotnika), skompliko-
wanie obrobki itp. Dla grupy kryteriow, doty-
czacych skomplikowania obrébki, przedziatami
beda: obrébka majgca na celu osiggniecie jed-
nego tylko wymiaru nietolerowanego z zaszere-
gowaniem w 2 kategorii, obrobka ta dla dwéch
wymiarow nietolerowanych zaszeregowana jest
w kategoriach 2 — 4, obrébka dla osiggniecia
do 10 wymiaréw tolerowanych — zaszeregowa-
na jest w kategoriach 2 — 5, obrobka dla osiag-
niecia od 10 — 20 wymiarow tolerowanych —
zaszeregowana jest od 5 — 8 kategorii i obréb-
ka dla osiggniecia ponad 20 wymiarow tolero-

wanych — zaszeregowana jest w kategoriach
7— 8
Proponowano operowanie calg rozpietoscig

zaszeregowania dla danego przedziatu lub jesd
grupa kryteriow nie jest podzielona, woéwczas
w catosci dla grupy. Poszczegdlne roboty cha-
rakterystyczne dla jakiego$ pracownika bytyby,
zaleznie od rozpatrywanego rodzaju kryteridw,
zeszeregowywane do roznych przedziatéw (np.
przedziat od 3 do 5 lub przedziat od 4 do 7).

Dla ustalenia ogolnej oceny proponowano
przyja¢ najnizsza kategorie, stanowigcg dolng
granice przebiegajgcg przez wspolny obszar
wszystkich rozpatrywanych przedziatéw grup
kryteriow. Gdyby nie istniat wspélny dla wszy-
stkich obszar, proponowano przyja¢ jako ogding
taka kategorie, ktéra jest najnizsza w prze-
dziale posiadajacym najwyzsze kategorie zasze-
regowania.

Graficznie wyglgdatoby to w sposéb przedsta-
wiony na rys. 1i 2 (str. 408).

Takze i ta odmiana metody punktowej nie da-
je zadnego uzasadnienia dlaczego dla poszcze-
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Rys. 1
| przyktad zaszeregowania robotnika lub roboty

gbélmych grup kryteriéw przyjeto proponowane
przedzialy. Nowoscig jest manipulowanie prze-
dziatami, nie punktami, co jakoby zaciera
ostro$¢ problemu odpowiedzialnos$ci za przydzie-
lenie odpowiednich liczb poszczegélnym kryte-
riom w réznego rodzaju robotach, a w konse-
kwencji za ustopniowanie okreslonych kw alifi-
kacji robotnikow wykonujacych roboty pew-
nego typu. Jak wida¢, rozwazano rézne mozli-
wosci uwzglednienia szerokiego kregu czynni-
kéw warunkujgcych prace, starajgc sie ocenié
ich faktyczny wptyw na kwalifikacje robotnika.
Podobnie jak w opracowaniach z NRD, naj-
wiekszy nacisk kladziono na przygotowanie za-
wodowe tj. na wiadomosci i umiejetnosci nie-
zbedne do wykonywania okreslone] pracy, uwa-
zajac, ze szczegOblnie na wyzszym poziomie przy-
gotowania zawodowego, inne czynniki nie po-
winny wptywacé zupetnie lub prawie zupetnie
na zaszeregowanie, czyli na ocene roboty Ilub
robotnika. Znaczy to, ze wptyw tych innych
czynnikéw jest stosunkowo tak maty w poréw-
naniu z wptywem wiadomos$ci i umiejetnosci
zawodowych, ze prawie nie powinien by¢ uw-
zgledniony przy ocenie pracy.

Takze i te proby budzg szereg watpliwosci
i zastrzezen. Proponowane sposoby ustalania za-
szeregowania robotnika sg dosy¢ skomplikowa-
ne i wykazujg tendencje do formalnych rozwig-
zan. Proby Scistosci ,matematycznej* sa jednak
czesto oparte na nie znajdujgcych sprawdzia-
néw ocenach poszczegoélnych cech pracy.

W poszukiwaniu opracowan metody zaszere-
gowania robotnikow przejrzano szereg periody-
kéw z zakresu ekonomiki i organizacji poszcze-
golnych gatezi przemystu, z zakresu problema-
tyki gospodarczej w og6le. Miedzy innymi na-
trafiono na krétka wzmianke o metodach zesze-
regowania, zamieszczong w czeskim miesieczni-
ku ,Prace a Mzda“ (inz. J. Prusa, rocznik I, gru-

408

Kryteria Kategorie zaszeregowania

4 2 3 4 5 6 7 8

A %
R
C 1
0 )
£ |
F 1
6 [{] 1
H -
I
! |
Rys. 2.

Il przykiad zaszeregowania robotnika lub roboty

dzien 1953, str. 280). Autor w artykule o katalo-
gach pracy, omawia krotko niektére metody za-
szeregowania robotnik6w stosowane przy opra-
cowywaniu taryfikatora (katalogu) robot. Wspo-
mina o metodach kolejnego poréownywania,
punktowania i o metodzie polegajgcej na jedno-
czesnym stosowaniu punktéw i porownan. Me-
tode punktowa charakteryzuje w skrocie, po-
dobnie jak to omoéwiono przy pierwszym po-
danym przyktadzie. Autor zwraca jednak uwa-
ge na stabe strony metody punktowej, szcze-
g6lnie na samo stosowanie jej w praktyce.
Wskazuje, ze metoda ta wykorzystywana byila
przy opracowywaniu taryfikatorow robé6t je-
dynie przez specjalistbw znajgcych dobrze da-
ny dziat produkcji i to wylgcznie jako metoda
pomocnicza.

W tematyce innych czasopism zawodowych
i naukowych nie znaleziono naswietlen zagad-
nienia' zaszeregowania robotnikéw, W nielicz-
nych przypadkach, w ktérych poruszono to za-
gadnienie, omoéwienie byto najzupetniej ogolni-
kowe i nie wnosito nic nowego do powszechnie
znanych zasad.2

Tak w zarysie przedstawiajg sie istniejgce
obecnie dostepne nam opracowania na temat za-
szeregowania metodg punktowg robdt i robotni-
kéw. Dokonujgc oceny tych metod nalezy za-
znaczy¢, iz posiadajg one jedynie czysto umow-
ng warto$¢, gdyz nie dajg jakiego$ jedynego
stusznego i obiektywnego kryterium dla spra-
wiedliwego zaszeregowania. Moga one nato-
miast z powodzeniem stuzyé jako metody po-
mochnicze i kontrolne przy dokonywaniu zasze-
recowan. Tadeusz Scinskle

*Inz. M. Reich — ,Zaszeregowanie prac za pomocg punk-
tacji“, ,Ekonomika i Organizacja Pracy" nr 1, Warszawa 1950
r. Dr inz. Robert Schluter — ,Die Praxis Arbeitsbewer-
tung“, ,Wirtschaftlichkeit* nr 6—8. Salzburg 1951, str. 119—
122. T. K. — ,Zasady zaszeregowania osobistego robotnikéw",
.Przeglad Zagadnien Socjalnych" nr 4, Warszawa 1952, str.
34—38.



Kazimiera Sowowa

Organizacja produkcji a normowanie zapasow

produkcji niezakonczonej

pojeciu produkcji niezakohczonej
miesci sie produkcja w toku i pot-
fabrykaty.
Podstawe rozréznienia miedzy
produkcjag w toku a pétabrykata-
mi stanowi w pierwszym rzedzie stopien go-
towosci wytworow w danym etapie procesu
produkcyjnego. Produkcja w toku to wyste-
pujace w procesie produkcyjnym s$rodki mate-
rialne, ktdre nie przeszly jeszcze w catosci przez
okresSlone fazy obrébki (przerobu). Po6tfabry-
katy sg to wytwory, ktdre w procesie produk-
cyjnym przeszly juz w catosci przez okreslone
fazy obrébki (przerobu).

Tworzenie sie zapas6w produkcji niezakon-
czonej jest wiec nieodigcznym zjawiskiem pro-
cesu produkcyjnego. Z faktu tego wypilywa
Scisty zwigzek miedzy organizacja procesu
produkcyjnego a ksztaltowaniem sie zapasow
produkcji niezakonczonej.

Zapasy produkcji niezakonczonej, stanowigc
w szeregu przemystéw * powazny odsetek Srod-
kéw zaangazowanych w procesie wytwoérczym,
w powaznej mierze decydujg o wykonaniu za-
dan produkcyjnych i wynikach dziatalnosci
przedsiebiorstwa. W konsekwencji tego stanu
rzeczy prawidtowe ksztattowanie sie stanéw za-
pasow produkcji niezakohczonej jest sprawg
pierwszorzednej wagi. Kazde zmniejszenie za-

paséw produkcji niezakonczonej — do granic
zapewniajacych petng realizacje zadan planu
produkcji — oznacza zwolnienie okreslonej ilo-

Sci srodkdw na inne cele gospodarcze. Roz-
miary zapasow produkcji niezakonczonej za-
lezne sa od typu i wielkosci produkcji, dlugosci
cyklu produkcyjnego, stosowanej technologii
produkcji oraz wielkosSci i narastania kosztow
produkcji. Wszystkie wymienione wyzej czyn-
niki zalezg z kolei w duzym stopniu od orga-
nizacji procesu technologicznego.
Usprawnienia w organizacji produkcji pro-
wadzg do poprawy wskaznikbw w zakresie
produkcji niezakoriczonej. Usprawnienia orga-
nizacyjno-techniczne, prowadzgce do petniej-
szego wykorzystania urzgdzen, zwiekszaja zdol-
no$¢ produkcyjng. Przy niezmienionych innych
warunkach, wzrostowi produkcji towarzyszy
wzrost zapaséw produkcji niezakonczonej, ale
zmniejszajg sie koszty wzglednie state na jed-
nostke produkcji, a co za tym idzie relatywnie
zmniejszajg sie Srodki zaangazowane w pro-
dukcji w toku. Usprawnienia, usuwajgce waskie
przekroje, doprowadzajgc do zharmonizowania
zdolnosci produkcyjnej oddziatow, wplywajg na
zmniejszenie niezbednego minimum zapaséw
produkcji niezakonczonej, gdyz zmniejszajg lub
umozliwiajg catkowite zlikwidowanie zapaséw
miedzyoperacyjnych. Taki"sam efekt daje ryt-

*np. w przemys$le owocowo-warzywnym 30%0 ogétu Srodkéw
obrotowych i trwatych.

mizacja proceséw produkcyjnych, wprowadze-
nie potokowego systemu pracy.
Unowoczes$nienie technologii produkcji, me-
chanizacja transportu miedzywydziatowego oraz
zharmonizowanie i zrytmizowanie produkciji
wpltywajg na skrocenie cyklu produkcyjnego
atym samym na zmniejszenie zapasow produk-
cji niezakonczonej. Skracajac cykl produkcyj-
ny, zwlaszcza w ostatniej fazie produkcji, gdy
wytwory niosg na sobie najwyzsze koszty, osig-
ga sie zmniejszenie Srodkdw stale zaangazowa-
nych w zapasach produkcji niezakonczonej.

Usprawnienia prowadzgce do zwiekszenia
wydajnosci surowca i materiatdow, zmniejszenia
strat produkcyjnych lub wzrostu wydajnosci
pracy, powodujgc zmniejszenie kosztéw na jed-
nostke produkcji, wpltywaja na zmniejszenie
SrodkOw stale zwigzanych w procesie wytwor-
czym w zapasach produkcji niezakonczonej.
Zmniejszajac koszty zwiaszcza w poczatkowych
fazach cyklu produkcyjnego osiaga sie spadek
krzywej narastania kosztow, relatywne zmniej-
szenie sSrodkOw uwiezionych w produkcji nieza-
kohAczonej.

Tak jak usprawnienia w zakresie organizacji
produkcji wptywajg na poprawe wskaznikow
w zakresie produkcji niezakonczonej, tak i od-
wrotnie, prawidlowe ksztaltowanie sie stanow
zapaséw produkcji niezakonczonej wptywa na
prawidtowos$é proceséw produkcyjnych. Prawi-
dtowo ksztattujgce sie stany zapasoéw produkcji
niezakonczonej zabezpieczajg ciggtos¢, harmo-
nijnos¢ i rytmicznos¢ przebiegu procesu
produkcyjnego. Bez zabezpieczenia zapasow
produkcji niezakonczonej w kazdej z faz
produkcji w rozmiarach gospodarczo uza-
sadnionych nie moze by¢é zachowana cig-
gtos¢ ani rytmicznos$¢ produkcji. Niedo-
stateczne zapasy Ilub brak rytmicznosci
w ich ksztaltowaniu sie powodujg ponadto nie-
peine wykorzystanie posiadanych urzadzen.
Nadmierne, nie uzasadnione rozmiarami pro-
dukcji, zapasy produkcji niezakonczonej sa
elementem dezorganizujgcym produkcje, gdyz
oznaczajg niewtasciwe wykorzystanie materia-
téw urzadzen i pomieszczen. Poza tym wigzanie
w procesie produkcyjnym nadmiernych $rod-
kow, zwiekszenie kosztow, prowadzi do pogor-
szenia wynikOow dziatalnosci przedsiebiorstwa
i odbija sie ujemnie na organizacji produkciji.

Dlatego tez — jak pisze autor radziecki Pod-
tazow ** w organizacji procesu technologicz-
nego — prawidlowe ustalenie wielkosci pro-
dukcji niezakonczonej — jest sprawa pierwszo-
rzednej wagi. Ustalenie wielkosci zapaséw
produkcji niezakohczonej na poziomie gospo-
darczo uzasadnionym, czyli okre$lanie plano-
wych stanéw zapasOw jest sprawg normowania

*s Podtazow: ,Organizaeija 1 planirowanie proizwodstwa”,
stir. 401
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tj. ustalania norm w wyrazie ilosciowym i war-
tosciowym.

W aspekcie produkcyjnym, normowanie za-
paséw nrodukcji niezakohnczonej jest Srodkiem
do zagwarantowania ciagtosci i rytmicznos$ci
procesu produkcyjnego oraz zapewnienia celo-
wego i petnego wykorzystania posiadanych
urzadzen.

W aspekcie finansowym, normowanie zapa-
sow produkcji niezakonczonej jest narzadziem
okres$lania potrzeb przedsiebiorstwa w zakresie
statego wyposazenia w $rodki na finansowanie
dziatalnosci przedsiebiorstwa na odcinku pro-
dukciji.

W obu aspektach normowanie zapaséw pro-
dukcji niezakonczonej jest narzedziem kontroli
prawidtowos$ci procesu produkcyjnego.

Jako narzedzie kontroli bardziej przydatnymi
sg normy w wyrazie wartosciowym. Kontrola
poprzez ztotbwke pozwala nie tylko w pore wy-
kry¢ wszelkie nieprawidlowos$ci w ksztaltowa-
niu sie zapaséw produkcji niezakonczonej
i ewentualnie jeszcze w pore im zapobiec, ale
ponadto naswietlajgc poprzez ksztaltowanie sie
kosztow zwigzki zachodzace miedzy ksztaltowa-
niem sie zapas6w a naktadem pracy zywej
i uprzedmiotowionej umozliwia wykrycie przy-
czyn ewentualnych nieprawidlowos$ci w prze-
biegu procesu produkcyjnego.

Kontrola ksztattowania sie zapasow produkcji
niezakonczonej poprzez ztotéwke jest wiec jed-
nym z elementéw zapewnienia ciggtosci i ryt-
micznosci produkciji.

Ponadto okreslajac gospodarczo uzasadniony
stan zapas6ow produkcji niezakonczonej w wy-
razie pienieznym a tym samym stwarzajgc
podstawy dla terminowego doptywu 'Srodkéw
w rozmiarach potrzebnych na sfinansowanie
planowych standéw zapaséw uzyskuje sie wazny
element warunkujgcy ciggto$¢ proceséw pro-
dukcyjnych, likwidacje przerw w przebiegu
tego procesu i likwidacje szturmowek.

Przy ustalaniu ilosciowych norm zapasoéw nie
znajduje wyrazu element kosztow, ktory
w ksztattowaniu sie zapasow produkcji w toku
odgrywa powazng role. Peina ocena prawidio-
wosci organizacji produkcji i usprawnien orga-
nizacyjno-technicznych uwarunkowana  jest
miedzy innymi wartosciowaniem efektéw
a wiec uwzglednienia elementu kosztéw.

Normowanie zapaséw produkcji niezakonczo-
nej spetnia jedynie wéwczas swoje zadanie, gdy
oparte jest o prawidiowg metode. Tylko taka
metoda moze byé uznana za prawidtowg, ktdra
uwzglednia specyfike procesow produkcyjnych
i forme ich organizaciji.

Metoda przydatna w jednym przemys$le moze
by¢ catkiem bezuzyteczna dla innego przemystu
i dlatego zastosowanie tej samej metody nor-
mowania zapaséw produkcji niezakohczonej
w réznych branzach moze by¢ przyczyng sza-
blonowosci, niedopuszczalnego btedu w plano-
waniu.

Ogolnie stosowana metoda normowania za-
paséw produkcji niezakofnczonej charakteryzuje
sie tym, ze wyliczenie planowanych stanéw za-
rowno zapas6w produkcji w toku jak i zapaséw
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poHabrykatow bazuje na planowanej produkcji
i czasokresie trwania cyklu produkcyjnego.

Ta metoda moze by¢ stosowana w tych prze-
mystach w ktdrych zapasy potfabrykatow i za-
pasy produkcji v/ toku gromadzg sie w tym sa-
mym cyklu produkcyjnym.

W niektorych przemystach *** zapasy poéifa-
brykatow nie wystepujg w produkcji niezakon-
czonej wyrobu gotowego, lecz gromadzg sie —
tak jak zapasy materiatbw — w stadium po-
przedzajgcym cykl produkcyjny wyrobu.

Dla tych przemystdw powyzej scharakte-
ryzowana metoda normowania produkcji nieza-
konczonej jest nieprzydatna, a stosowanie jej
prowadzi¢ musi do ustalania nierealnych zadan
planowych.

Z tego wzgledu zachodzi potrzeba opracowania
metody normowania zapasow produkcji nieza-
kohAczonej dla takich branz jak owocowo-wa-
rzywna, metody uwzgledniajgcej specyfike
danej branzy.

Ustalenie metody normowania zapasow pro-
dukcji niezakonczonej dla tych przemystow,
w ktéorych ogélnie przyjeta metoda nie moze
by¢ zastosowang, stworzy podstawy dla ureal-
nienia zadan planowych na odcinku produkciji
niezakonczonej, i uczynienia tych zadan bar-
dziej mobilizujgcymi, a w ostatecznym rezul-
tacie da przedsiebiorstwom wazny orez w walce
0 zrytmizowanie i zharmonizowanie proceséw
produkcyjnych.

Kazimiera Sowowa

*** np. w pi-zemyéle owocowo-warzywnym.F

WARUNKI PRENUMERATY
NA | KWARTAL 1955 R.

Zamoéwienia na prenumerate ,Ekonomiki
i Organizacji Pracy" sg realizowane jedy-
nie na warunkach peinych przedptat.

Wszystkie zamoéwienia i przedptaty na
I kwartat 1955 roku nalezy kierowac¢ bez-
posrednio lub przez swoich listonoszy do
urzedow pocztowych iv nieprzekraczalnym
terminie do dnia 10 grudnia 1954 r.

Prenumerate optaca¢ mozna wylacznie
na przyszte okresy kalendarzowe. Numery
wsteczne nie beda dostarczane.

W ptat ani korespondencji w sprawie
prenumeraty czasopism nie nalezy kiero-
waé do Polskich Wydawnictw Gospodar-
czych ani do redakcji ,Ekonomiki i Orga-
nizacji Pracy“, gdyz wszelkie sprawy
Zwigzane z prenumeratg zatatwiajg jedy-
nie listonosze i urzedy pocztowe.



Lech Zateczny

O istocie dyspozytorstwa’

olskie piSmiennictwo z zakresu ekono-

miki przemystu legitymuje sie dotych-

czas pracami nielicznymi w wydaniu

ksigzkowym z zakresu dyspozytor-

stwa, a mianowicie: wydang w 1948 r.
pracag inz. T. Monkiewicza pt. ,Stuzba dyspozy-
torska w energetyce” oraz pracg prof. Ludwika
Mayre — ,Dyspozytorski system kierowania
produkcja w przemysle hutniczym®, wydang
w 1952 r. Ponadto mozna znalez¢ pewna ilos¢
artykutéw w periodykach fachowych, omawia-
jacych fragmentarycznie to czy inne zagadnie-
nie dotyczace dyspozytorstwa. Kilka cennych
prac autorow radzieckich w przektadzie pol-
skim, jakie ukazaly sie w ciggu ostatnich lat,
uzupetnia nader szczuply wykaz pozycji biblio-
graficznych z tego zakresu.

W dostepnej polskiemu czytelnikowi litera-
turze fachowej, traktujgcej o dyspozytorstwie,
spotyka sie bardzo rozbiezne okres$lenie istoty
tej formy organizacyjnej kierowania procesa-
mi wytwérczymi. Co wiecej — nie wszyscy
autorzy zdobywajg sie na wyrazne'sprecyzo-
wanie definicji dyspozytorstwa, pomimo, ze
operuja jego pojeciem, ze ustalajg $cisly za-
kres dziatalnosci i role, jakga ma ono do spe-
tnienia w realizacji zadan planowych w po-
szczegllnych placéwkach gospodarczych.

Rozbieznosci w okresleniu istoty dyspozytor-
stwa, wystepujace w pracach, a czesto nawet
catkowite zaniechanie sformutlowania wyraznej
definicji, wynikajg niewatpliwie z faktu, ze jest
to zagadnienie stosunkowo nowe, co pocigga
za sobg niedostateczne skrystalizowanie pogla-
du na jego istote.

W numerze 11 (1953) ,Ekonomiki i Organi-
zacji Pracy" ukazata sie krytyka definicji dys-
pozytorstwa, podanej przez prof. L. Mayre,
piéra mgr. inz. Stanistawa Jezierskiego. W nu-
merze 3 (1954) tegoz czasopisma znajduje sie
zapowiedz prof. Ludwika Mayre podjecia dys-
kusji nad tym zagadnieniem. Jakiekolwiek be-
dzie stanowisko prof. L. Mayre w sprawie kry-
tykowanej definicji, trzeba stwierdzi¢, ze mgr.
inz. St. Jezierski nader trafnie wskazat usterki
definicji. Jedno mozna zarzuci¢ wywodom kry-
tyka — brak konsekwentnego zakonczenia roz-
wazan, to znaczy brak podania witasnej defini-
cji w zdecydowanej, jasnej redakcji. Nie jest
jednak intencjg autora niniejszej wypowiedzi
opowiadanie sie po jednej lub drugiej stronie.
Bowiem dla wszechstronniejszego naswietlenia
zagadnienia istoty dyspozytorstwa wydaje sie
rzeczg nieodzowng zapoznanie sie z wszystkimi
dostepnymi definicjami.

Dyspozytorstwo jest nowg, postepowag forma
kierowania produkcja, wyrosta na gruncie sta-
le wzrastajacego rozwoju techniki i wytaniajg-

* Artykut niniejszy publikujemy jako dalszy cigg dysku-
sji na temat zagadnien stuzby dyspozytorskiej.

cej sie w zwigzku z tym koniecznos$ci stosowa-
nia coraz to doskonalszych metod, doskonal-
szych form organizacyjnych zarzadzania i kie-
rowania zakltadem produkcyjnym. Takie okres-
lenie, aczkolwiek stuszne, jest jednak zbyt
ogl6lnikowe; nie charakteryzuje ono specyfiki
dyspozytorskiego kierowania produkcjg.

J. A. Faktorowicz okresla nastepujgco dyspo-
zytorstwo: ,lstota i znaczenie dyspozytorskiej
organizacji kierowania budowg polega na kon-
troli i regulowaniu wytwoérczosci budowlanej
celem zapewnienia wykonania i przekroczenia
ustalonych planéw panstwowych zaréwno co
do ilosci jak i terminéw oddania poszczegol-
nych obiektéw do uzytku.“1

Jak z tego wynika, dyspozytorstwo miatoby
by¢ jedynie sposobem kontroli i regulowania
wytworczosci. A przeciez w kazdym przedsie-
biorstwie, nawet nie stosujgcym dyspozytor-
stwa, istniejg okreslone metody regulowania
wytworczosci i dgzenia do przekraczania pla-
now.

Niektoérzy autorzy, jak np. P. Tiejkowcew,
D. Szwarcman i P. Griszyn, widza w dyspozy-
torstwie system scentralizowanego, ciggtego
kierowania przebiegiem produkcji: ,Przez sy-
stem dyspozytorski w przedsiebiorstwie socja-
listycznym rozumie sie system scentralizowa-
nego, ciagtego kierowania przebiegiem produk-
cji na podstawie operatywnego planowania,
ewidencji, analizy i kontroli w celu wykonania
i przekroczenia planu“.2

Z definicji wynikajg akurat jasno takie za-
dania, jakie cigzg na technicznym kierownic-
twie produkcji, ktére tez jest scentralizowane,
tez nadzoruje i czuwa nad procesami produkcji.
Nie oddaje wiec to okreslenie wtasciwej rézni-
cy specyficznej, charakterystycznej dla dyspo-
zytorstwa.

Podobnie okresla dyspozytorstwo prof.
L. Mayre w nieco przydtugiej i zawitej defini-
cji: ,System dyspozytorskiego kierowania pro-
dukcjg (DKP) jest socjalistyczng formag organi-
zacji zarzadzania, ktdre w oparciu o zasade jed-
noosobowosci wtadzy i wykorzystujac wszyst-
kie postepowe S$rodki automatycznej i teleko-
munikacyjnej kontroli, zesrodkowuje catosé
operatywnego kierowania produkcjg w reku
jednego odpowiedzialnego i w peini do tego
zadania kwalifikowanego kierownika, ktory
w Scistej wspoipracy socjalistycznej z dyspozy-
torami zmianowymi i bezposrednimi przetozo-
nymi koordynuje poszczegdlne elementy pro-
ces6w produkcyjnych na powierzonym mu od-
cinku w celu bezwzglednego osiggniecia i prze-
kroczenia panstwowych planéw gospodarczych
w drodze rytmicznej i bez szkodliwych zrywéw

1J. A. Faktorowicz — Dyspozytorska organizacja kiero-
wania budowg. ,Polgos“, 1951, str. 19.
1P. Tiejkowcew, D. Szwarcman, P. Griszyn — System

dyspozytorski w przemys$le wtbékienniczym. ,Polgos*, 1953
str
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przebiegajacej pracy i w celu zapewnienia sta-
tego wzrostu wydajnosci.“ 3

nn akie ujecia sugerujg, jakoby calo$¢ kiero-

wnictwa przebiegu proceséw wytwérczych
spoczywata w reku jednego pracownika — dys-
pozytora. Wynikatlaby z tego konieczno$¢ za-
stgpienia stanowiska kierownika produkciji,
szefa produkcji, czy zastepcy gtdbwnego inzy-
niera dla spraw produkcji — gtownym dyspo-
zytorem w skali calego przedsiebiorstwa, a kie-
rownikéw wydziatow produkcyjnych — dyspo-
zytorami wydziatowymi w skali wydziatowej.
Takie wnioski mozna wysnu¢ z omawianych
definicji. Nieporozumieniem wydaje sie potoze-
nie silnego akcentu na ,...zesrodkowaniu cato-
Sci operatywnego kierowania produkcjg w reku
jednego odpowiedzialnego...” — dys-
pozytora. W definicji prof. L. Mayre (podkr.
L. Z). Faktem bezspornym jest to, iz dyspo-
zytorstwo nie eliminuje technicznego kiero-
wnictwa produkcji, na ktérym cigzy w dalszym
ciggu odpowiedzialno$¢ za przebieg produkciji.
Obarczenie dyspozytora odpowiedzialnoscig za
ten odcinek bytoby sprzeczne z zasadg jedno-
osobowosci kierownictwa.

Rozpatrujac zasade jednoosobowej odpowie-
dzialnosci w dziedzinie kierowania produkcja,
moze byé mowa tylko o technicznym kierowni-
ku produkcji (szefie produkcji w skali przed-
siebiorstwa i kierowniku wydziatu w skali wy-
dziatowej). Poniewaz, jak juz stwierdzono,
utworzenie stanowiska dyspozytora nie ma na
celu wyeliminowania funkcji szefa produkciji,
z czym notabene zgadza sie prof. L. Mayre
w cytowanej juz pracy, mozna wywnioskowad,
ze w przedsiebiorstwie bedzie dwéch odpowie-
dzialnych pracownikéw za jedno i to samo za-
danie — szef produkcji i gtéwny dyspozytor.
Z tym oczywiscie zgodzi¢ sie nie mozna. Nie-
watpliwie, nawet w razie wprowadzenia dys-
pozytorstwa, odpowiedzialno$¢ ponosi nadal
kierownik techniczny produkcji. Wida¢ wiec
wyraznie, ze odpowiedzialno$¢ nie moze zadng
miara stanowi¢ istotnego kryterium rozroznia-
jacego dyspozytora, a wiec nie moze stanowic
podstawy do sformutowania definicji.

Funkcje szefa produkcji i kierownika wy-
dziatu, z chwilg wprowadzenia dyspozytorstwa
w przedsiebiorstwie, nie tylko nie znikajg, ale
nabierajg witasciwego znaczenia, podczas gdy
dyspozytor jest tylko pomocnikiem szefa pro-
dukcji w wykonaniu zadah kierowania pro-
dukcjg.

W ten spos6b postawiono sprawe w ramowym
schemacie organizacyjnym dla zaktadéw prze-
mystu metalowego, opracowanym przez Mi-
nisterstwo Przemysiu Maszynowego.

Na podobne rozwigzanie wskazuje w prze-
mys$le hutniczym Filip Golgenberg.4 Do obo-
wigzkow szefa produkcji w dalszym ciggu na-
lezy zesrodkowanie catosci operatywnego kie-
rownictwa produkcjg.

Waznym momentem w dyspozytorstwie jestl

1 Ludwik Mayre — Dyspozytorski system kierowania pro-
dukcjﬁ w przemééle hutniczym. ,Polgos”, 1952 r, str. 52.
‘ Filip Golgenberg — ,Dyspetczeryzacja w zakladzie hut-

niczym®“. Ekonomika i Organizacja Pracy Nr 4 z 1953 roku.
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to, ze jak ditugo proces produkcji przebiega nor-
malnie, zgodnie z planami i harmonogramami,
tak diugo dyspozytor nie ma potrzeby ingero-
wania w tok procesu produkcyjnego. Cala dzia-
talnos¢ ogranicza sie wtedy do biezacej kon-
troli przebiegéw procesow produkcji oraz do
wspotpracy przy ustalaniu zadan na przyszie
okresy i sposobow ich wypeinienia. Jaskrawiej
ta wtasciwos¢ wystepuje wszedzie tam, gdzie
proces produkcji kontrolowany jest automa-
tycznie, gdzie zsynchronizowanie poszczegol-
nych kolejnych faz produkcji wynika samo-
czynnie z dziatania kolejnych maszyn, agrega-
tow. W tych przypadkach, w zakresie podsta-
wowego procesu technologicznego, istnienie
dyspozytorstwa jest zbedne. Moze ono by¢ na-
tomiast ustanowione w zakresie obstugi tego
procesu przez terminowe dostarczanie surow-
cow do fazy poczatkowej itd. A wiec kierowa-
nie caloksztattem proceséw produkcyjnych nie
-jest istota dyspozytorstwa.

6wniez krytycznie nalezy ustosunkowac

sie do okres$lenia istoty dyspozytorstwa, ja-
kie podaje Kaszubskij mowigc, ze ,system
dyspozytorski jest przede wszystkim systemem
operatywnego planowania, ewidencji i kontroli
wytworczosci.* 5 Z takiego okreslenia istoty
dyspozytorstwa mozna by znéw wysnué¢ mylny
wniosek, jakoby poza dyspozytorstwem nie byto
ani operatywnego planowania, ani ewidencji,
ani kontroli produkcji. Tak oczywiscie nie jest.
Wydaje sie rzeczg bezsporng, ze sprawnie funk-
cjonujgce dyspozytorstwo powinno opiera¢ swo-
je dziatanie na operatywnym planowaniu, ewi-
dencji i kontroli. Nie znaczy to jednak, ze dys-
pozytor ma zajmowacé sie wytgcznie operatyw-
nym planowaniem, ewidencjg i kontrolg pro-
dukciji.

Z omoéwionych tutaj pokrotce definicji wyni-
ka jeszcze wiele innych zadan, ktore jakoby po-
winny wejs¢ w zakres kompetencji dyspozy-
torstwa. Tak np. w definicji prof. Ludwika
Mayre wynika, ze stuzba dyspozytorska ,...ko-
ordynuje poszczegdélne elementy proceséw pro-
dykcyjnych...”

Czy rzeczywiscie dyspozytorstwo powotywa-
ne jest do tych czynnosci?

Wydaje sie, ze nie. Przeciez koordynowanie
poszczegblnych  elementéw produkcji lezy
w kompetencji dziatlu planowania i catej stuz-
by planowania w zaktadzie przemystowym. Ko-
ordynacja poszczegdllnych elementow produkcji
wynika z istoty planu techniczno-przemystowo-
finansowego (tpf).

Planowanie wewngtrzzakltadowe, oparte owy-
tyczne i wskazniki tpf przewiduje doprowadze-
nie zadan do wydziatéw, oddziatdw i stanowisk
pracy.

Plany wydziatowe i plany wykonawcze oraz
rozrachunek gospodarczy jasno precyzujg zada-
nia kazdej komorki zaktadu, a wiec koordynujag
poszczegdblne elementy procesu produkciji.

Niewatpliwie dyspozytor powinien mie¢ nie-
jaki wplyw na ustalanie wycinkowych zadane

« L. D. Kaszubskij, Dispetczerskaja slstema uprawlenija

na szwelnol fabrike. Gossudarstwiennoje Nauczno-Technl-
czeskoje lzdatielstwo Legkoj Promyszlennosti. 1949 r., str. 153.



dla poszczeg6lnych komoérek, wydziatow, od-
dziatéw, czy stanowisk pracy. Dyspozytor po-
winien bra¢ czynny udziat przy opracowywaniu
niektorych zadan planowych.

Ale mijatloby sie z celem dyspozytorstwa
obarczanie go znaczng czesScia lub catoscia za-
dan przynaleznych stuzbie planowania.

IT lakie rozwigzanie mogtoby bardzo powaznie

odbi¢ sie na pracy dyspozytora, gdyz praca
jego zatracitaby charakter czuwania nad prze-
biegiem zjawisk w przewidzianym czasie i nie
databy mu moznosci bezposredniego ingerowa-
nia w tok pracy poszczegdlnych wydziatow
w chwili, gdy taka ingerencja jest natychmiast
nieodzowna. A wiec istotg dyspozytorstwa nie
jest takze koordynowanie poszczegoélnych ele-
mentow proces6w produkciji.

1 stotnym i gtéwnym zadaniem stuzby dyspo-

zytorskiej jest dopilnowanie zabezpieczenia
zaplanowanego przebiegu produkcji oraz inge-
rowanie w chwili powstania jakichkolwiek za-
torow, zahamowan, czy przeszkéd w procesie
produkcji. Dyspozytor opierajac sie o ustalone
plany, powinien uwaznie $ledzi¢ tok produkciji,
usuwaé¢ wszelkie zahamowania i tym samym
zapewni¢ wykonanie zadan wynikajgcych
z planu.

Aby moéc skutecznie zapewni¢ wykonanie za-
dan planowanych, dyspozytor powinien takze
kontrolowa¢ zabezpieczenie zaplanowanej pro-
dukcji przed jej rozpoczeciem. W chwili po-
wstania jakichkolwiek zaburzen, lub zaistnienia
mozliwosci powstania nieprawidtowos$ci w toku
produkcji, dyspozytor powinien umie¢ znalez¢
i zastosowa¢ Srodki zmierzajgce w ostatecznym
rezultacie do terminowego wykonania zadan
planowych.

UWAGA CZYTELKICY! od kwietnia

zostata wznowiona sprzedaz w kioskach
~Ruchu“ ,Ekonomiki i Organizacji Pracy*“

Miesiecznik nasz bedzie mozna naby¢
w kazdym miescie' wojewddzkim w
kiosku ,,Ruchu“ na kolejowym dworcu
| gtébwnym oraz w nastepujgcych kios-
kach w Warszawie: w kioskach przy
wyzszych uczelniach, ministerstwach,
w kiosku KC PZPR, PKPG,CUSZ,CRZZ,
Prezydium Rady Ministrow, w kiosku
przy Radzie Panstwa, w Gtédwnym U-
rzedzie Statystycznym, w Narodowym
Banku Polskim | w Banku Inwesty-
cyjnym. W Warszawie miesiecznik
nasz bedzie sprzedawany ponadto
w kiosku przy Dworcu Srdédmiescie.
Powiadamiajgc o tym Czytelnikéw i naszych
wspotpracownikéw uprzejmie prosimy o powia-
domienie RedakcjiiW jakich punktach nalezatoby
jeszcze wprowadzi¢ sprzedaz, jak réwniez o in-
formowanie o wypadkach zaktécen, jeili chodzi o
kolportaz ,,Ekonomiki“ w podanych tu kioskach.

Takie sg pokrdtce, najogdlniej ujete, zadania
dyspozytorstwa.

Na tle tych rozwazan mozna podja¢ probe
sformutowania definicji dyspozytorstwa.

Dyspozytorstwo jest to forma organizacyjna
kierowania przebiegiem realizacji planu pro-
dukcyjnego, zapewniajgca odcigzenie technicz-
nego kierownictwa produkcji od biezacych prac
operatywnych przez dopilnowanie zabezpiecze-
nia zaplanowango toku produkcji, ciggte kon-
trolowanie wykonawstwa planu oraz usuwanie
zaburzen w procesie produkcji w celu zapew-
nienia terminowego wykonania zadahn plano-
wych.

Tak pojete dyspozytorstwo powinno w catosci
spetni¢ swoja role, gdyz odciazy, a to jest jego
gtownym celem, techniczny aparat kierowniczy
od biezacych, operatywnych zaje¢, umozliwi
mu skoncentrowanie swej uwagi na zagadnie-
niach technicznych, organizacyjnych zwigzko-
wych z kierowaniem, rozwojem i doskonale-
niem procesu produkciji.

Definicja w redakcji wyzej podanej nie pod-
kresla pewnego momentu, a mianowicie nie
podaje jako cechy szczegdlnej dyspozytorstwa
jego wyposazenia technicznego. W niektdrych
sformutowaniach definicje uwzgledniaja, jako
jedng z cech, postugiwanie sie technicznymi
Srodkami tgcznosci (P. Tiejkowcew, D. Szwarc-
man, P. Griszyn) oraz automatycznej i teleko-
munikacyjnej kontroli (Ludwik Mayre). Pod-
kreslanie w sformutowaniach pojecia dyspozy-
torstwa takich momentéw wydaje sie zbytnig
drobiazgowos$cig, pociaggajgcg za soba niepo-
trzebne obcigzenie definicji nieistotnymi szcze-
gotami, a przez to samo zaciemniajgce obraz
samej istoty zagadnienia.

Dyspozytorstwo nie ma wytagcznego przywi-
leju jpostugiwania sie technicznymi $rodkami
tacznosci, czy automatycznej i telekomunika-
cyjnej kontroli. Dlatego tez wydaje sie rzecza
wielce watpliwag, czy fakt postugiwania sie ta-
kimi srodkami nalezy uwazac¢ za ceche dyspo-
zytorstwa. Nalezy tutaj zwréci¢ uwage na eta-
powos¢ wprowadzenia systemu dyspozytorskie-
go. Jak podaje I. B. Zuk 6w Zwigzku Radziec-
kim dyspozytorstwo jest wprowadzane w trzech
kolejnych fazach, a mianowicie: (1) dyspozytor-
stwo poczatkowe, (2) dyspozytorskie kierowanie
produkcja, (3) zarzad dyspozytorski.

Szczegélnie w pierwszej fazie, w okresie two-
rzenia dyspozytorstwa poczgtkowego, nie ma
mowy jeszcze o catkowitym wyposazeniu stuz-
by dyspozytorskiej w techniczne Srodki tacz-
nosci i kontroli. Na tym etapie zalecane jest
postugiwanie sie nawet goncami, jako srodkiem
tacznosci.

Wyposazenie za$ dyspozytorstwa we wszelkie
nowoczesne $rodki technicznej tgcznosci i auto-
matycznej kontroli przewidziane jest dopiero
w dwéch dalszych fazach. Wynika z tego jas-
no, ze technicznego wyposazenia, w zadnym
wypadku, nie mozna traktowa¢ jako cechy

szczegblnej dyspozytorstwa.
Lech Zateczny

‘1. B. Zuk, Dyspozytorstwo w fabryce garbarskiej. Wyd.
ros, Gozlegprom, Moskwa 1947.
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Tadeusz Hassny

Usprawniamy prace konirolng komaorki
zaopatrzeniowej w magazynach

zaktadu przemystowego

agadnienie zaopatrzenia stalo sie —
w mys$l wytycznych VII Plenum KC
PZPR — u nas jednym z centralnych
zagadnien, od ktérych wilasciwego roz-
wigzania zalezy w niematym stopniu,
szybki rozwo6j produkcji. To niezwykle wazne
stwierdzenie zobowigzuje przede wszystkim
swtuzbe zaopatrzenia do szukania nowych wtasci-
wych drog i do podjecia wszelkich skutecznych
zabiegéw, aby sprosta¢ postawionym tej stuzbie
zadaniom; stuzba zaopatrzeniowa wilasnie jest
tym czynnikiem, ktéry ma bezposSredni wplyw
na wtasciwe ksztaltowanie sie zagadnien zwig-
zanych z gospodarka materialowg. Czotlowe
miejsce wsrod tych zagadnien zajmuje bardzo
wazny problem gospodarki magazynowej.
llez to razy spotkamy sie z objawami marno-
trawstwa materialdbw: w jednych przedsiebior-
stwach na skutek wadliwego skiadowania ma-
teriatbw dopuszczono do zniszczenia nieraz cen-
nych surowcéw; w drugich znowu bezproduk-
tywnie magazynowano surowce w nadmier-
nych ilosciach podczas, gdy w tym samym cza-
sie inne zaktady produkcyjne cierpiaty na ich
brak; w innych wreszcie nadmiernie zuzywano
surowce poszukiwane (importowane), szafujac
nimi rozrzutnie i nie przestrzegajgc obowigzku
stosowania sie do ustalonych technicznych czy
statystycznych norm zuzycia surowcow. Jakze
czesto bylisSmy Swiadkami niewtasciwego skita-
dowania cennych materiatbw budowlanych,
wegta, drzewa, czy wreszcie odpadkéw uzytko-
wych jak: ttuczki szklanej, makulatury, ziomu
stalowego, kolorowego czy gumowego.

.Naszym brakiem jest czesto rozrzutnos¢, —
powiedziat Balestaw Bierut na IX Plenum
Partii — nieogledne szafowanie srodkami, ktore
powierzyta nam ictadza ludowa. Nauczmy sie
bardziej ceni¢ te Srodki. Ksztatltujmy w sobie
i wychowujmy w masach zmyst oszczednoscig—
zalete absolutnie niezbedng w okresie wielkiej
przebudowy kraju, w okresie walki o szybsze
wydzwigniecie sie z resztek zacofania, w okre-
sie walki o szybsze podniesienie stopy zyciowej
najszerszych mas*“.

Partia i rzad wytyczyty droge, po ktorej winni
kroczy¢ ci wszyscy, ktorym powierzono kie-
rownictwo i nadzér nad gospodarka magazy-
nowg w zakladach przemystowych. Przede
wszystki podano wytyczne pod adresem stuzby
zaopatrzeniowej w zakresie (a) nieustannej kon-
troli ksztaltowania sie zapas6w magazynowych,
aby nie dopusci¢ do powstania nadmiar6w ma-
gazynowych (nieuzasadnionych zapaséw ponad-
normatywnych) — lub zahamowan produkcji na
skutek okresowych brakéw surowcoédw produk-
cyjnych; (b) zaprowadzenia najbardziej racjo-
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nalnej gospodarki magazynowej ze specjalnym
uwzglednieniem zabezpieczenia materiatow
przed uszkodzeniem, zniszczeniem itd; (c) uptyn-
nienia nadmiaréw materialowych, maszyn
i urzadzen tak, aby dostaly sie one do produkcji.

W wysitkach tych cenng pomocg w kierunku
usuniecia niedomagan winny stuzyé komorce
zaopatrzenia i zbytu — zakladowe aktywy par-
tyjne tacznie z radami zaktadowymi.

Jedng z form podjecia skutecznej walki
z marnotrawstwem materiatdw i uzdrowieniem'
zle postawionej w zakladzie produkcyjnym go-
spodarki magazynowej jest sprawnie dzialajgca
kontrola nad magazynami zakladowymi.

Cele i rodzaje kontroli

Zanim przejdziemy do oméwienia naszego
wilasciwego tematu przypomnimy sobie pokrot-
ce, jakie sa gtéwne zasady dotyczgce kontroli.
Celem prowadzenia kontroli w magazynach jest:
(a) wykrywanie i stwierdzenie wszelkiego ro-
dzaju bteddéw, usterek, niedociggnie¢, omytek,
brakéw, naduzyé oraz wyniklych stad szkod
i strat; (b) zabezpieczenie magazynéw przed
dalszymi szkodami i stratami; (c) pobudzanie
personelu magazynowego do usprawnienia i do-
skonalenia gospodarki magazynowej oraz do
osiagniecia oszczednosci.

Wynika wiec z tego, ze celem takich kontroli
nie bedzie systematyczna inwentaryzacja sta-
now magazynowych, jaka w wiekszosci zakla-
dow produkcyjnych przeprowadzaja specjalnie
powotane komorki inwentaryzacji ciggtej, ale
zadaniem raczej ich bedzie kontrola o charak-
terze wyrywkowym, majgcym znaczenie wiecej
prewencyjno-wychowawcze. Z tych wzgledéw
wydaje, sie niestuszne twierdzenie, jakoby ist-
nienie w fabryce komdrki, cho¢by najidealniej
przeprowadzajgcej inwentaryzacje ciggta, miato
usprawiedliwi¢ poniechanie przeprowadzania
kontroli ogélnych czy doraznych.

Rozrézniamy kontrole ogo6lng i dorazna.
Pierwsza obejmuje caloksztalt gospodarki ma-
gazynowej. Dokonywaé sie jej powinno co naj-
mniej raz na kwartat. Kontrole dorazng czyli
wyrywkowag przeprowadzamy w miare potrzeby,
szczego6lnie w przypadkach okolicznosciowych,
np. pozaru, kradziezy, wltamania itp. Z czynnosci
kontrolnych spisuje sie kazdorazowo protokét
wedlug wzoru zamieszczonego na konhAcu arty-
kutu i na podstawie tego protokotu wydaje sie
zarzgdzenie pokontrolne.

Kto winien przeprowadzaé¢ kontrole w maga-
zynach. Do przeprowadzania takich kontroli
powotana jest w pierwszym rzedzie komorka
zaopatrzenia fabrycznego, ktorej bezposrednie-
mu nadzorowi podlegajg magazyny materiato-
we. Kontroli dokonuje sam kierownik dziatu,



wzglednie wyznaczony przez niego referent —
najczesciej referent gospodarki magazynowej.
Komorka zaopatrzenia przeprowadza zar6éwno
kontrole ogdlne jak i dorazne — wyrywkowe.

Kontrole winny specjalnie dotyczy¢: (a) stanu
organizacyjnego magazynu oraz celowosci
i sprawnos$ci gospodarki materiatami zwlaszcza
surowcami, przeznaczonymi do produkcji pod-
stawowej; (b) przestrzegania norm zapaséw ma-
gazynowych oraz zgodnos$ci zapaséw z obowiag-
zujacymi normami. Stwierdzone nieuzasadnione
zapasy ponadnormatywne winny by¢ natych-
miast podane do uptynnienia (zgtoszone komisji
uptynnienia remanentéw); (c) waznosci, formy
i obiegu “dokumentacji magazynowej; (d) zgod-
nosci stanu faktycznego zapasow z dokumenta-
mi, a wiec kartotekag iloSciowa i wywieszkami.

Kontrolujgcy musi szczegdlnie interesowac sie
zapasami materiatow reglamentowanych i defi-
cytowych, icn skiladowaniem i konserwacja.
Nadmiary tych ostatnich powinny by¢ natych-
miast zgloszone do jednostki nadzorczej do
uptynnienia. W miare potrzeby kontrolujacy
zaprasza do uczestnictwa przedstawiciela pionu
technicznego, wyznaczonego przez naczelnego
inzyniera. Z doswiadczenia bowiem wiemy, ze
witasnie przedstawiciele komdrek technicznych
przejawiaja po wiekszej czesci tendencje do
.chomikowania“® materiatéw nadmiernych czy
nawet zbednych. W kontroli ogélnej — kwar-
talnej winni bezwarunkowo uczestniczy¢ przed-
stawiciele czynnika spotecznego zaktadu oraz
gtéwny ksiegowy zaktadu, wzglednie wyznaczo-
ny przez niego pracownik ksiegowosci. Rola
gtéwnych ksiegowych w akcji kontroli nad gos-
podarka materiatowa w zakfadach przemysto-
wych ma niewatpliwie zasadnicze znaczenie.
Gtowni ksiegowi zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami majg obowiazek wykonywania $ci-
stej kontroli nad" wtasciwa gospodarka materia-
tami i wyrobami gotowymi oraz prawidtowos$-
cia sporzadzania protokotdw dotyczgcych mank
i nadwyzek magazynowych.

A cho¢ czynnos$ci te wykonujg oni przy po-
mocy komorki inwentaryzaciji ciggtej (o ile taka
w zakladzie sie prowadzi) — to jednak stala
i zgodna wspoipraca z komorka zaopatrzenia
daje doskonate wyniki w zakresie sprawowania
nadzoru nad magazynami. Précz tego gtowny
ksiegowy wspdlnie z kierownikiem zaopatrzenia
powinien przedsiebra¢ wszelkie $rodki, zapobie-
gajace kradziezom, sprzeniewierzeniom jak
i sprzecznemu z przepisami rozchodowaniu débr
materialnych zakladu. Wspéipraca gidwnego
ksiegowego z zaopatrzeniem przejawia sie prze-
de wszystkim w kontroli nad obiegiem doku-
mentacji magazynowej. Wszelkie bowiem doku-
menty obrotu materialowego sg kontrasygnowa-
ne przez niego. Gléwny ksiegowy powinien
zwraca¢ uwage na wilasciwe udokumentowanie
wydania materiatdow ,do przerobu obcego“ w ra-
mach wykonywania prac — szczeg6élnie remon-
towych — poza zaktadem. Z doswiadczenia bo-
wiem wiemy, ze w tej wiasnie dziedzinie obieg
dokumentacji wykazuje jeszcze bardzo duzo
nidomagan i usterek.

Rola czynnika spotecznego w kontroli magazynéw

Temu zagadnieniu nalezaloby poswieci¢ wie-
cej anizeli dotychczas uwagi. Inspekcje kontrol-
ne, o ktéorych wyzej wspomniano maja'raczej
charakter natury formalnej — ,z urzedu", gdyz
przeprowadzajg je osoby do tego powotane przez
obowigzujace przepisy, zarzgdzenia czy instruk-
cje. Duze jednak znaczenie dla zakiadu ma kon-
trola, araczej wglad w gospo.darke magazynowa
ze strony czynnika spotecznego t*. zakladowego
aktywu partyjnego tgcznie z radag zakladowa.
Stanowczo nie wystarcza, aby czynnik spoteczny
interesowat sie tylko tym co jest w zaktadzie ,za
mato“. Powinien rowniez zabiega¢, aby nie by-
to ,za duzo" i nie marnowato sie. Czynnik spo-
teczny winien interesowac¢ sie tym, co i jak sie
dzieje w magazynach, czy nie zachodzi marno-
trawstwo surowca, czy sie nie magazynuje nad-
miernych ilosci materiatdw, czy nie nalezaloby
zapobiec ,chomikowaniu“ materiatow przez
sktonne do tego piony techniczne fabryk.

Dla przyktadu mozna podaé, ze w jednym
z duzych zaktadéw produkcyjnych w Poznaniu
aktyw partyjny skutecznie przyczynit sie do
zlikwidowania nadmiar6w magazynowych przez
wydatne wzmozenie akcji uptynnienia remanen-
tow, biorac w niej osobisty bardzo czynny
udziat.

Trzeba zawsze pamieta¢, ze jeszcze dzis w ca-
tym kraju lezagce po magazynach remanenty
nadmierne czy nawet zbedne — zamrazajg wie-
lomilionowe sumy.

Usprawniamy fabryczng kontrole magazynéw

Zadaniem naszym jest usprawnienie systemu
kontroli, prowadzonej przez bezposredni czyn-
nik nadzorczy nad magazynami, jakim jest ko-
morka zaopatrzenia materialowego fabryki.
W rozwazaniach naszych zajmiemy sie przede
wszystkim pierwszg formg kontroli tj. kontrolg
0go6lng, jaka powinien dziat zaopatrzenia prze-
prowadza¢ przynajmniej raz na kwartat.

Kontrole przeprowadza w zasadzie komodrka
zaopatrzenia przy wspotudziale komorki zbytu,
gtéwnego ksiegowego oraz czynnika spotecz-
nego. Protokdét z kontroli sporzagdza sie na spe-
cjalnie przygotowanym formularzu kontrolnym,
zawierajacym poszczegolne sktadniki nalezace
do catosci zakresu zagadnieh gospodarki maga-
zynowej.

Formularz kontrolny opracowuje sie zaleznie
od potrzeb danego zaktadu i to w ten sposoéb,
ze w ramach kazdego z 12 dziatléw uktada sie
szereg pytan po lewej stronie formularza —

.z prawej zas przeprowadzajgcy kontrole zamie-

szczajg odpowiedzi wraz ze swymi uwagami.
Doswiadczenia niektdrych zaktadéw wykazuja,
ze przeprowadzenie kontroli przy uzyciu ustalo-
nego formularza nie tylko przyczynia sie do pod-
niesienia poziomu i stylu pracy stuzby magazy-
nowej, ale takze daje doskonaly materiat orien-
tacyjny dla innych komoérek w zakfadzie.
W pierwszym rzedzie juz samo powotanie ko-
misji kontrolnej pobudza czynniki biorgce
w niej udziat do aktywnos$ci. Materiat uzyskany
przy kontroli umozliwia innym komdérkom w
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zaktadzie (komérce inwestycyjne] przy rozbudo-
wie magazynow, ksiegowosci przy usprawnianiu
obiegu dokumentacji, komdérce remontowej przy
opracowywaniu planéw remontowych, komorce
zaopatrzenia przy opracowywaniu planéw za-
opatrzenia magazyn6w w niezbedne pomoce, ko-
maorce bezpieczehstwa pracy w nalezytym za-
bezpieczeniu magazynéw, komdérce wynalazczo-
Sci przy opracowaniu tematyki usprawnien
w zakresie gospodarki magazynowej) korzysta-
nia z gotowego juz materiatu.

Z materiatu tego rowniez korzysta¢ moze ist-
niejagca niemal w kazdej fabryce, a powotana
ostatnio przez wiadze naczelne — zakladowa
komisja nadzoru nad dziatalnoscia magazynéw
fabrycznych, jak wreszcie inspektorzy Central-
nych Zarzadéw, Ministerstw czy Panstwowej
Inspekcji Gospodarki Materiatowej (PIGM). In-
spektorzy ci podczas kontroli postugujg sie
wiasnymi instrukcjami i wytycznymi, niemniej
jednak materiaty — protokoly Ilustracyjne,
zebrane przez czynniki kontrolne zaktadu, sta-
nowi¢ moga dla nich nieraz cenny materiat
orientacyjno-informacyjny. Sporzadzony przez
dziat zaopatrztnia protokét kontroli stuzy dy-
rekcji zaktadu jako podstawa do wydania za-
rzagdzenia pokontrolnego w celu usuniecia nie-
domagan i usterek na odcinku gospodarki maga-
zynowej.

Szczegdlnie zalecenia partii, podane na VI
i IX Plenum oraz na Il Zjezdzie winny sta¢ sie
podstawg i bodzcem do osiggniecia jak najlep-
szych wynikow w zakresie racjonalnej gospo-
darki materiatowe].

Protokot

Kontroli kwartalnej magazynu W ......ienienieniieeiieennens
sporzadzony w dniach przez. .
W OB B CNOSC it

I. MAGAZYN | URZADZENIA MAGAZYNOWE

(1) Opis magazynu: budynek gtowny, dlugos¢, szero-
kosé, powierzchnia, kubatura, ilos¢ hal, murowany czy
drewniany, magazyny specjalne i inne, sktadowiska —
podac jakie i opisa¢ jak wyzej,

(2) Podziat powierzchni skladowej: rodzaje stoisk
i urzagdzen do skiadowania (zasieki, p6tki, szafy np. do
przechowywania tozysk, wieszaki, skrzynie, zbiorniki,
beczki, naczynia, stoly i lady, stojaki na zelazo uzyt-
kowe). Sposéb i miejsce skladowania drzewa, materia-
téw workowanych, chemikaliow itp., wymieni¢ posia-
dane urzadzenia, czy sg wystarczajgce, jakich brak? Czy
wykorzystuje sie w peini powierzchnie sktadowg?

(3) Urzadzenia i transport magazynowy: kolejki,
dzwigi, samochody,.wézki, taczki, podnos$niki i inne
przyrzady pomocnicze. Czy magazyn dostatecznie
z nich korzysta? Powody niewykorzystywania? Jakie
sg braki?

(4) Przyrzady pomiarowe i narzedzia pomocnicze:
Czy magazyn korzysta z dostatecznej ilosci wag i od-
waznikéw? Kiedy byty ostatnio legalizowane? Jakimi
innymi przyrzgdami magazyn dysponuje? Jakich brak?
Czy magazyn dysponuje dostatecznag iloscig narzedzi
pomocniczych? Jakich brak?

(5) Ogrzewanie, oSwietlenie i przewietrzanie maga-
zynu gtéwnego i magaznyoéw specjalnych. Poda¢ uwagi
o stanie i wykazaé¢ braki.

Il. ZABEZPIECZENIE MAGAZYNOW
(BEZPIECZENSTWO | HIGIENA)

(5) Zabezpieczenie przeciwpozarowe: (a) ilos¢ i sposob
rozmieszczenia gasnic, beczek z wodg i skrzyh z pias-
kiem? (b) czy istniejag hydranty i w jakim stanie?
(c) ilos¢ i stan sprzetu ppoz.? (d) stopien uswiadomie-
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nia stuzby magazynowej w zakresie ratownictwa ppoz?
Potaczyé ewent. z pkt. (i), (e) czy urzadzenia i przewody
Swietlne sg nalezycie zabezpieczone przed krotkim
spieciem? (f) czy drzwi magazyndw sg przepisowe i czy
otwieraja sie na zewnatrz? (g) czy istniejg urzadzenia
gromoochronne, kiedy byty ostatnio sprawdzane i przez
kogo, czy jest protok6t badania? (h) sprawdzi¢ zabez-
pieczenie ppoz. innych magazyn6éw specjalnych. Czy
szopy i sktadowiska zaopatrzone sg w punkty ppoz.,
sprawdzi¢ ich wyposazenie. Czy istnieje sygnalizacja
alarmowa, i w jakim jest stanie? (i) czy i kiedy zabez-
pieczenie ppoz. magazynéw byto komisyjnie spraw-
dzane? Czy sporzadzono protok6t? Czy usterki zostaly
usuniete? Jezeli nie, to dlaczego? W miare potrzeby —
w celu wybadania stopnia przygotowania stuzby ma-
gazynowej do ratownictwa ppoz. w porozumienu z kie-
rownictwem fabryki zarzadzi¢ alarm prébny z udzia-
tem zakladowej strazy ppoz. Wytypowac¢ miejsce po-
wstania pozaru i zaobserwowaé zachowanie sie stuzby
magazynowej do czasu przybycia strazy zaktadowej.
Spisa¢ protok6t alarmu prébnego.

(7) Zabezpieczenie magazynéw przed kradziezami:
(@) zamykanie, plombowanie magazynéw — jak i w
czyjej obecnosci sie odbywa? (b) sposéb zdawania
przechowywania i odbioru kluczy magazynowych, prze-
chowywanie plombownicy? (c) czy byty wwpadki otwar-
cia magazynu w nieobecno$ci magazyniera i z jakich
przyczyn? (d) czy w okresie od ostatniej kontroli za-
szedt wypadek kradziezy lub witamania? Jaki byt wy-
nik dochodzen?

(8) Urzadzenia sanitarne dla personelu: ustepy, umy-
walnie, szatnie, spluwaczki, zaopatrzenie pracownikéw
w odziez roboczg i ochronng itp.?

(9) Czystos¢ w magazynach i na skladowiskach: wy-
kaza¢ braki, poda¢ ocene?

I1l. ORGANIZACJA MAGAZYNU, PERSONEL
MAGAZYNOWY, WYKONYWANE FUNKCJE

(10) Podziat czynnos$ci w magazynach: kto i jakie
funkcje spetnia, grupy uposazenia?

(11) Organizacja pracy, wspo6tzawodnictwo, racjonali-
zatorstwo.

(12) Szkolenie stuzby magazynowej: czy i w jaki
spos6b przeprowadza sie instruowanie i szkolenie pra-
cownikébw magazynowych przez kierownik6w maga-
zynéw?

(13) Jak przedstawia sie kontrola magazynow ze
strony kierownikéw magazyn6éw?

(14) Dezyderaty magazynier6w i stuzby magazyno-
wej w zakresie® organizacji magazynéw i podziatu
czynnosci?

IV. INSTRUKCJE MAGAZYNOWE

(15) Czy magazyn posiada instrukcje: (a) og6lng, (b)
lokalng, (c) ppozarowa, (d) porzadkowa, (e) o odpowie-
dzialnosci pracownikéw, (/) przechowywania podsta-
wowych surowcéw, (g) przechowywania materiatow
tatwopalnych.

Przy kazdej instrukcji podaé przez kogo i kiedy wy-
dana. Czy pracownicy magazynowi zostali z treScig in-
strukcji zaznajomieni? Czy instrukcje lokalne zostaly
wywieszone w miejscach widocznych w magazynach?
Zbadac¢ czy instrukcja ppozarowa jest aktualna.

(16) Czy istniejg w magazynach napisy orientacyjne:
sanitarne ppoz., bezpieczefnstwa pracy, okreslajace czas
wydawania materiatbw z magazynéw i inne. Jakich
brak?

(17) Czas pracy magazynu: jak uregulowano sprawe
koniecznosci wydania materialbw poza godzinami stuz-
bowymi? W jaki sposéb uregulowano problem przyj-
mowania towaréw w porze nocnej (przesyitki wago-
nowe), w niedziele i $wieta? Czy istnieje plan dyzu-
row? W jaki spos6b wynagradza sie pracownikéw za
prace w godzinach pozastuzbowych? Czy system wol-
nych dni nie wywotuje zaktbcen w normalnej pracy
magazynow? Kto decyduje o pracy w nadgodzinach?

V. SKELADOWANIE TOWAROW

(18) Sktadowanie towaré6w w magazynie gtownym:
czy materiatly sg sktadowane zgodnie z obowigzujgcg
instrukcjg na poétkach i stoiskach? Jak sie odbywa
sktadowanie materiatbw workowanych, beczek, skrzyn?
Czy wsréd tych materiatow znajduja sie materiaty ta-



two palne? Jak sktaduje sie artykuty chemiczne?
Skladowanie zelaza uzytkowego? A jak drzewa — de-
sek, krawedziakow itp.?

(19) Jak sg urzgdzone skladowiska na wolnym po-
wietrzu i na jakiej zasadzie sktaduje sie towar na skia-
dowiskach otwartych? Czy byly w tym wzgledzie wy-
dane instrukcje specjalne? Lustrujacy winien doktad-
nie zbada¢ podstawe sktadowania towaréw na wolnym
powietrzu. (Wymieni¢ jakie materialy sg w ten sposoéb
sktadowane?).

(20) Spos6b przechowywania odczynnikéw chemicz-
nych i sprzetu laboratoryjnego.

(21) Spos6éb magazynowania narzedzi, zwlaszcza pre-
cyzyjnych.

(22) Zbada¢ kartoteke magazynowg stosujgc kontrole
wyrywkowgag odnos$nie wytypowanych grup towarowych:
(a) zgodno$¢ stanu faktycznego z kartoteka i wywiesz-
kami, (D) uktad kartoteki, (symbole, nomenklatura, (c)
czy zapisy prowadzi sie biezaco i na zasadzie jakich
dowodow? (d) czy na kartach i wywieszkach podane sa
dane dotyczace norm zapaséw magazynowych? (e) po-
da¢ wszelkie niedoktadno$ci stwierdzone podczas kon-
troli wyrywkowej?

(23) W jaki spos6b sktaduje sie ztom zelazny i od-
padki uzytkowe?

(24) Jak zatatwig magazyn sprawy niedoboréw i nad-
wyzek magazynowych, czy byty sporzadzane protokoty
i na jakie surowce lub materiaty?

(25) Uwagi gtéwnego ksiegowego odnos$nie sktadowa-
nia materiatéw.

V. OPAKOWANIA

(26) Sposéb sktadowania opakowan wtasnych — be-
czek, skrzyn, workéw itp. Czy przeprowadza sie kon-
serwacje i kto to wykonuje?

(27) Sktadowanie i sposéb wysytki opakowan zwrot-
nych? Czy magazyn prowadzi rejestr opakowan zwrot-
nych i jaki?

VIl. PRZYJECIE DO MAGAZYNU MATERIALOW

(28) Na zasadzie jakich dokumentéw magazyn doko-
nuje przyjecia materiatow?

(29) Czy przyjacie nastepuje komisyjnie? Podac¢ skiad
komisji, czy komisja faktycznie dokonuje odbioru? Czy
przestrzega sie termindéw przyjecia, przewidzianych
instrukcjg oraz przepisami specjalnymi?

(30) W jaki spos6b odbywa sie przejmowanie prze-
sytek wagonowych, po podstawieniu wagonéw w po-
rze nocnej?

(31) Czy przestrzega sie zasad dotyczgcych odbioru
iloSciowego i jakosciowego? Czy i w jakim zakresie
wspéipracuje z magazynem kontrola techniczna i labo-
ratorium?

(32) Czy byty w okresie miedzykontrolnym przypadki
kwestionowania  przesytek? (braki, postawienia do
dyspozycji, odmowy przyjecia przesytek). Poda¢ sposéb
postepowania?

(33) W jaki spos6b magazyn przygotowuje materiat
do reklamaciji, czy spisuje protokoty, kto je spisuje?

(34) Czy w okresie miedzykontrolnym  spisywano
protokoty szkodowe, wysoko$¢ szkody, przyczyna?

(35) Czy prowadzi sie ksiege depozytow magazyno-
wych? Czy manipulacja przewidziana instrukcjg spe-
cjalng dotyczaca depozytbw ma praktyczne zastoso-
wanie?

(36) Spos6b przyjmowania materiatow inwestycyj-
nych i przeznaczonych na kapitalne remonty?

(37) Zwrot materiatbw do magazynu — wymiana:
podaé¢ sposéb postepowania.

(38) Przestoje wagono6w-cystern, przyczyny, czy spi-
suje sie protokoty i kto je sporzadza?

(39) Uwagi gtéwnego ksiegowego na temat przyjecia
materiatow.

VIIl. SYSTEM ALARMOWANIA
(normy magazynowe)

(40) Czy magazyn prowadzi system alarmowania
o stanach magazynowych, sposéb alarmowania, czy
korzysta sie z drukéw specjalnych? Kto i kiedy wy-
znaczyt normy magazynowe?

(41) Czy normy magazynowe Sg zamieszczone na kar-

tach i wywieszkach magazynowych? Sprawdzi¢ wy-
rywkowo?

(42) Czy istnieje specjalny system alarmowania o sta-
nie zapas6w podstawowych surowcow?

IX. WYDAWANIE MATERIALOW Z MAGAZYNU

(43) Na jakiej zasadzie odbywa sie wydawanie ma-
teriatow?

(44) Sposéb wydawania: (a) benzyny samochodowej,
smaréw i olejéw, (D) wegla przemystowego i deputato-
wego, (c) materiatow ze skitadowisk na wolnym po-
wietrzu, (d) zelaza i stali, drzewa.

(45) Czy magazyn posiada liste 0s6b upowaznionych
do pobierania materiatow?'

(46) Czy wydaje sie rowniez materialy na zlecenia
ustne? Podaé przyktady.

(47) Czy przestrzega sie godzin wydawania materia-
tow? Czy byty wypadki wydawania materiatéw poza
godzinami stuzbowymi?

(48) Kto zajmuje sie ekspedycjg i wysytkg towarow
z magazynu?

(49) Spos6b uwidaczniania w kartach magazynowych
wydania materiatdw do przerobu obcego? Poda¢ w jaki
spos6b odbywa sie ta manipulacja? Uwagi gtéwnego
ksiegowego na temat wydawania z magazynu materia-
téw do przerobu poza zaktadem.

X. DOKUMENTACJA MAGAZYNOWA

(50) Jaka dokumentacje prowadzi magazyn — spraw-
dzi¢ spos6b wypetniania wzoréw PZ, WZ, RW, Mm,
Zw, itp.? Wykazac¢ usterki na podstawie kilku zbada-
nych dokumentéw.

(51) Czy obieg dokumentéw jest wtasciwy? Podac kto
otrzymuje kopie dokumentéw. Czy kierownicy komo-
rek sg powiadamiani o nadej$ciu towaréw dla nich
przeznaczonych?

(52) Jakie nalezatoby — zdaniem pracownikéw ma-
gazynu wprowadzi¢ uproszczenia czy utfatwienia?

(53) Uwagi gtéwnego ksiegowego na temat obiegu do-
kumentacji magazynowych?

Xl. MAGAZYN WYROBOW GOTOWYCH
(wypetnia przedstawiciel kom érki zbytu)

(54) Poda¢ wszelkie dane odnoszace sie do magazynu
wyrobow gotowych wedtug punktéw (1—27) protokotu.

(55) Przyjecie i wydawanie wyrobéw gotowych: (a)
w jaki spos6b dokonuje sie odbioru poszczegdlnych
wyrobow gotowych pod wzgledem dokumentacyjnym?
Odbiér pod wzgledem ilosciowym i wagowym? Czy
byty jakie$ odchylenia, jakie i w jaki sposob niezgod-
nosci usunieto? (b) Kto wydaje polecenia wydawania
wyrobow gotowych? (c) Kto dostarcza wyroby gotowe
do magazynu? Kto je ekspediuje, kto wysyta? Kto wy-
petnia listy przewozowe, wywieszki kolejowe, specyfi-
kacje wydania i inne dowody? (d) Czy do przesytek
dotgcza sie specyfikacje towarowe? Czy specyfikacje
dotgcza sie do przesytek wagonowych? (e) Czy wyro-
by gotowe sa znakowane przez kontrole techniczng?
(f) Czy magazyn prowadzi wtasciwie kartoteke wyro-
béw gotowych? Sprawdzi¢ wyrywkowo stan faktycz-
ny z kartotekowym i wywieszkami, (g) Czy w okresie
miedzykontrolnym mialy miejsce manka magazynowe
i w jaki spos6b sprawe uregulowano? (h) Jakie nale-
zatoby wprowadzi¢ usprawnienia w obiegu dokumen-
tow magazynowych odno$nie wyrobéw gotowych?
(i) Inne uwagi przedstawiciela dziatu zbytu, (j) Uwa-
gi gtéwnego ksiegowego o magazynie wyrobéw goto-
wych.

XIl. SPOSTRZEZENIA | WNIOSKI KOMISJI
KONTROLNEJ

(56) Podac¢ spostrzezenia i wnioski cztonkéw komisji
tak co do magazynu zaopatrzeniowego jak i wyrobow
gotowych. )

(57) Ocena og6lna, osobna magazynu zaopatrzenio-
wego | osobna wyrobéw gotowych.

podpisy cztonkéw komisji

UWAGA: PYTANIA PODANO PRZYKLADOWO. KAZDY
ZAKELAD WINIEN FORMULARZ DOSTOSOWAC DO SWO-
ICH WARUNKOW,

Tadeusz Hassny
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Z A R Z A D Z A N | E

Leopold Zgbkowicz

W sprawie niedociggniec, ich zrodet oraz wnioskow
na odcinku organizacji pracy zarzadu
przedsiebiorstw przemystowych

rawidlowa organizacja pracy komadrek

zarzagdu przedsiebiorstwa, oparta na

planowosci dziatania i najwyzszej sku-

tecznosci metod pracy jest jednym

z najwazniejszych warunkéw realizacji
zadan na odcinku obnizania kosztéw wtasnych.
Jezeli jednak an odcinku technologii i organi-
zacji produkcji nalezy zanotowaé¢ powazne
osiggniecia i coraz doskonalsze metody pracy,
to w zakresie organizacji komdrek zarzadu
przedsiebiorstwa i ich metod pracy bezposred-
nio i posrednio z kosztami wtasnymi zwigza-
nych, istnieja w skali ogélnej przedsiebiorstw
przemystowych znaczne braki.

Przemyst i jego warunki pracy zmienily sie
w spos6b zasadniczy w stosunku do lat miedzy-
wojennych, réwniez organizacja pracy zarzadu
przedsiebiorstw winna nie tylko zmieni¢ sie
w sposOb zasadniczy, postepujac za rosngcymi
obiektami przemystowymi, ale co najwazniej-
sze, zmiana ta objg¢é musi krancowo odmienne
w stosunku do kapitalistycznych zasady naszej
planowej gospodarki. Zagadnienie to tak wazne,
byto wyraznie niedoceniane przez nasz aktyw
gospodarczy, w konsekwencji spotyka¢ mozna
w szeregu przedsiebiorstw, a nawet przemystéw
powazne niedociggniecia w tym zakresie, a co
najwazniejsze — brak przygotowania pracow-
nikéw zaktadoéw, centralnych zarzadéw, do
sprostania wymogom, stawianym na tym odcin-
ku przez witasciwag organizacje przedsiebiorstw.

Przeprowadzajgc probe ogolnej analizy fak-
tycznego stanu organizacji pracy szeregu ko-
morek zarzadu przedsiebiorstw opartem sie na
najczesciej spotykanych w praktyce biedach
i niedociggnieciach, wplywajacych na jakos¢
planu kosztow wtasnych i planu finansowego,
wypaczajgcych faktycznie wyniki pracy przed-
siebiorstw, uniemozliwiajgcych wzglednie
utrudniajgcych w rezultacie walke o poprawe
wskaznikbw ekonomicznych. Przedstawiony
w dalszej czesci zakres zagadnien moze posia-
da¢ braki, moze nie by¢ peiny, uwypuklenie
niedociggnie¢ na tym odcinku moze réwniez nie
by¢ catkowite, niemniej jednak celem moim
jest przede wszystkim podkres$lenie wagi tego
zagadnienia, dotarcia do zrédet najczesciej spo-
tykanych w praktyce niedociggnie¢ i na ich ba-
zie wyciggniecie ostatecznych wnioskéw, zmie-
rzajgcych do ich systematycznego, ciggtego usu-
wania.

W rozwazaniach ogranicze sie do najwazniej-
szych niedociggnie¢ i ich skutkow w zakresie
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organizacji pracy zarzadu przedsiebiorstw, na
odcinku: (1) organizacji i koordynacji pracy
komérek bezposrednio i posrednio z kosztami
wiasnymi zwigzanych; (2) powstawania doku-
mentacji zwlaszcza warsztatowej, jej obiegu
i sptywu do komadrek rozliczeniowych; (3) spo-
rzgdzania sprawozdawczos$ci z wykonania planu
kosztow wtasnych i ich obnizenia; (4) metod
analizy ekonomicznej; (5) planowania i rozra-
chunku wewnatrzwydziatlowego; (6) kontroli
wykonania planu kosztéw wtasnych i ich obni-
zenia.

Analizujagc wymienione wyzej zagadnienia
nalezy stwierdzi¢, ze niedociggniecia w ich za-
kresie sg duze.

Bardzo istothg pozycje stanowig niedocigg-
niecia i wadliwe rozwigzania w zakresie orga-
nizacjii koordynacji pracy komérek zwigzanych
z zagadnieniem kosztdw wiasnych. Brak in-
strukcji ustawiajgcych ramowo oraz branzowo
na wtasciwej ptaszczyznie czynnosci poszczegol-
nych komorek pionu technicznego, planowania
i ksiegowosci (kosztéw witasnych), okres$lenia
praw i obowigzkéw ich w stosunku do siebie,
wreszcie brak koordynacji pracy — wysuwajg
sie na pierwszy plan. Brak ramowych, a przede
wszystkim branzowych instrukcji pracy utrud-
nia w wysokim stopniu rozpracowanie popraw-
nych instrukcji szczeg6towych dla poszczegél-
nych stanowisk w ramach komoérek organiza-
cyjnych, z czynnosciami skoordynowanymi
i Scisle ze sobg powigzanymi. Pozostawienie za-
ktadom petnej dowolno$ci w ustalaniu czynno-
Sci, w ramach zatwierdzonej struktury organi-
zacyjnej, prowadzi czesto do niepeinych, a na-
wet biednych rozwigzan indywidualnych, nie-
skoordynowanych wewnetrznie, a nawet dublu-
jacych prace w zakresie poszczegodlnych stano-
wisk réznych komorek. Powazne niedociagnie-
cia zarysowujg sie na przykiadach braku po-
wigzania pracy pionu technicznego z pracowni-
kami komorek kosztow wiasnych.

Konsekwencjg tego stanu bywa czesto zmniej-
szenie znaczenia planu obnizenia kosztow wtas-
nych oraz brak podstaw do planowej realizacji
zadan z nich wynikajgcych, brak réwnolegtej
korekty norm zuzycia materiatlowego oraz norm
pracy w zwigzku z wprowadzonymi usprawnie-
niami natury techniczno-organizacyjnej na
wszystkich dokumentach, a co z tego wynika,
przyjmowanie czesto niejednolitej podstawy do
planowania zaopatrzenia materialowego oraz
funduszu ptac z jednej strony, z drugiej nato-



miast do planowania kosztéw wtasnych i ich
obnizenia, btedne niejednokrotnie wystawianie
rozchodowych kwitow materialowych i kart
pracy.

Niedociggniecia w zakresie organizacji pracy
komorek tgcznie z brakiem koordynacji pracy
odbijajg sie szczegolnie dotkliwie na dokumen-
tacji warsztatowej i jej obiegu. Wyrazajg sie
one w powaznych czesto opéznieniach w wysta-
wianiu dokumentacji, powodujacych nawet za-
hamowania w produkcji, badz tez wykonanie
produkcji bez prawidtowych zlecen, bez wyzna-
czenia czasu wykonania poszczeg6lnych czyn-
nosci, z materiatdw pobieranych w dowolnych,
szacunkowych ilosciach, na kwity zastepcze.
Niedociggniecia na tym odcinku uwydatniajg
sie jeszcze mocniej w samej formie dokumen-
tacji warsztatowej, w niewtasciwych i czesto
niekontrolowanych drogach ich obiegu, a prze-
de wszystkim w niedokladnosciach i btedach
nanoszenia na nie powstajacych w trakcie pro-
cesOw produkcyjnych kosztéw, w przetrzymy-
waniu kart roboczych i dowolnym nimi mani-
pulowaniu wewnetrznym, w powaznym o0poz-
nieniu sptywu dokumentéw, szczegdlnie kart ro-
boczych uniemozliwiajgcych peine rozliczenie
powstatych w danym okresie sprawozdawczym
kosztow i przedstawiajgcych czesto w zwigzku
z tym bledny obraz wykonania zadan w zakre-
sie obnizki kosztow wtasnych poszczegdlnych
wyrobéw, wydziatow czy tez catego zaktadu.

Akcje podjete przez niektore resorty prze-
mystowe w latach ubiegtych w kierunku szcze-
gotowego ujecia stosowanej praktycznie w za-
ktadach dokumentacji oraz drég jej obiegu —
doprowadzity do czesciowego zebrania cennych
nieraz materiatow, przedstawiajacych osiaggnie-
cia i niedociggniecia organizacyjne przedsie-
biorstw na odcinku dokumentacji warsztatowej.
Zebrane materiaty nie zostaly jednak dostatecz-
nie wykorzystane, nie postuzyly one réwniez
do opracowania poprawnych instrukcji ramo-
wych, czy tez branzowych, uwzgledniajgcych
specyfike poszczegdblnych przemystow.

Powyzsze braki poglebiajga sie powaznie
w zwigzku z brakiem kontroli prawidtowosci
powstania, obiegu i sptywu dokumentow, wig-
zacych calg dziatalnos¢ techniczno-produkcyjng
z komoérkami rozliczeniowymi wzglednie spra-
wozdawczymi dziatu ksiegowosci. Rezultatem
niedociggnie¢ w tym zakresie sg czesto, jak juz
wspomniatem, niezgodne z rzeczywistos$cig wy-
niki sprawozdawcze dziatalnosci przedsiebior-
stwa, a nastepnie brak podstawy do sporza-
dzenia prawidiowej analizy ekonomicznej, do
korekty norm materialowych oraz norm pracy,
brak podstawowego warunku do wprowadze-
nia rozrachunku wewngtrzwydziatowego.

Nieprawidtowos$ci ujete w punktach (1) i (2)
w zakresie przypadkowych metod organizaciji
pracy komérek zarzadu, form powstawania
i obiegu dokumentacji warsztatowej oraz reje-
strowania cyfr z niej wynikajacych nie tylko
przenoszg sie, ale pogtebiaja w réznych formach
ujmowania danych planowych i sprawozdaw-
czych w obowigzujgce wzory. Szczeg6lng roz-
norodno$¢ metod, nie zawsze prawidlowych,

spotyka sie przy ujmowaniu kosztéw produkciji
towarowej i globainej (np. stan robét w toku)
oraz obnizki kosztéw wtasnych towarowej pro-
dukcji poréwnywalnej.

Zagadnienia dotad, poruszone wigza sie szcze-
go6lnie mocno z odcinkiem analizy wynikow
ekonomicznych. Trudno$ci w przeprowadzeniu
prawidtowej analizy ekonomicznej wynikajg
bardzo czesto z braku poprawnych i peinych
cyfr wyjSciowych, nieprzygotowania pracowni-
kow do rozwazanh analitycznych, wreszcie — co
najwazniejsze — z braku opracowanych opera-
tywnych metod analizy ekonomicznej.

Przetom w zakresie zagadnien ekonomicznych
przyniést 1l Zjazd Partii. Podjete uchwaly
przynosza np. w przemysle maszynowym juz
obecnie powazne rezultaty, zmieniajac poglady
aktywu gospodarczego na zagadnienie gospo-
darnosci przedsiebiorstw; coraz czesciej spotkac
sie rowniez mozna z zadaniami zalég przemy-
stu (np. Warszawskiej Fabryki Motocykli, czy
Zaktadow Starachowickich) podawania popra-
wnych i konkretnych w_ynikéw ich pracy. Rea-
lizacja Uchwat Il Zjaz'du Partii® wprowadzita
odmienny charakter odpraw, ktéry w formie
zaktadowych narad ekonomiczno-partyjnych
przechodzi stopniowo w system. By jednak na-
rady te spetnily catkowicie swe zadanie, musze
oprze¢ sie na szczego6towej analizie ekonomicz-
nej, sporzadzonej poprawnie i podanej do wia-
domosci pracownika w spos6b jak najbardziej
prosty i zrozumialy. Nalezy wiec opracowac
operatywne metody analizy oraz postawi¢ wy-
mogi w stosunku do materiatbw wyjSciowych
dla opracowania analizy. Nie nalezy nigdy za-
pomina¢ o tym, ze za brakiem analizy ekono-
micznej w wiekszosci zaktadéw kryje sie nie-
mozliwo$¢ uchwycenia zrodet nieprawidtowosci
w miejscu i czasie ich powstania, co w konse-
kwencji nie pozwala na wyjasnienie odchylen
w faktycznym wykonaniu w stosunku do planu
oraz na wyciggniecie wniosk6w na przysztosé
z dobrej czy ztej pracy calego przedsiebiorstwa,
centralnego zarzadu, jak réwniez resortu.

Osiggniecia przemystu na odcinku planowa-
nia i rozrachunku 'wewnatrzzakltadowego sa
jeszcze nieznaczne. Fakt ten wigze sie Scisle
miedzy innymi z powaznymi niedociggnieciami
w zakresie organizacji pracy komorek zwigza-
nych z kosztami wtasnymi oraz, rozliczeh w za-
kresie kosztéw wiasnych w zwigzku z niepra-
widlowosciami w powstawaniu i obiegu doku-
mentacji warsztatowej, jak rodwniez nanoszeniu
na nie w trakcie produkcji — kosztéw. Szereg
zakladow w poszczegoélnych gateziach przemy-
stu nie wprowadzit jednak jeszcze, mimo sto-
sunkowo wysokiego poziomu organizacyjnego,
rozrachunku wewngtrzzaktadowego. Powodem
jest tutaj raczej nie niedocenianie wagi zagad-
nienia, lecz brak przygotowania pracownikéw
do wprowadzenia nowej, doskonalszej formy
rozliczen. Do dalszego znacznie szybszego mz
dotychczas, postepu w przechodzeniu zaktadow
na droge rozrachunku wewngtrzzaktadowego,
koniecznym jest bezzwloczne opracowanie bran-
zowych instrukcji, ktore statyby sie podstawg
do indywidualnego i zespotowego szkolenia pra-
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cownikéw przemystu w ramach centralnych
zarzaddw, czy poszczegdllnych resortow, oraz
wytyczng w pracach przedsiebiorstw nad wpro-
wadzeniem rozrachunku.

W naszej gospodarce narodowej na odcinku
przemystu istnieje szereg opracowan branzo-
wych z zakresu rozrachunku wewnatrzzaktado-
wego. W przemys$le maszynowym np. opraco-
wana zostata w ramach CZP Kablowego szcze-
gotowa branzowa instrukcja, wprowadzona juz
obecnie w zycie z pewnymi zmianami w Slas-
kich Zaktadach Wytwo6rczych Materiatow Elek-
trotechnicznych. Szczegdlnie na uwage zastugu-
je jednak opracowanie zespotlu Instytutu EKko-
nomiki i Organizacji Przemystu dla Zaktadéw
Mechanicznych ,Ursus”“. Instrukcja ta przed-
stawia szczego6lowo cato$¢ zagadnienia rozra-
chunku na bazie konkretnego zaktadu produk-
cyjnego i jakkolwiek posiada pewne braki —
stanowi jednak niewatpliwie bogaty materiat
dyskusyjny, podstawe do badan dla zespotéw
roboczych zarzadéw i przedsiebiorstw, a przez
wprowadzenie koniecznych zmian sta¢ sie moze
punktem wyjsciowym do praktycznie uzasad-
nionych rozpracowan w tym zakresie. Instruk-
cja opracowana przez zesp6t pracownikéw
Instytutu EOP winna by¢é w zwigzku z tym
udostepniona zainteresowanym pracownikom
przemystu i stanowi¢ juz obecnie tacznie
z opracowanymi doswiadczeniami ZSRR mate-
riat szkoleniowy, podstawe do badania przed-
stawianych zalozen, baze ogodlnej dyskusiji.

Nalezy podkreslié, ze peine powodzenie we
wprowadzeniu rozrachunku wewnatrzwydzia-
towego wymaga ze wzgledu na swg ogromng
wage w planowaniu i realizowaniu zadan obni-
zenia kosztdw wiasnych, szczegoélnie starannego
przygotowania pracownikéw, doktadnego prze-
pracowania, ustalenia kolejno$ci prac i metod
w pierwszym rzedzie w zaktadach dobrze zor-
ganizowanych, w ktérych juz obecnie zaistniaty
mozliwos$ci jego wprowadzenia.

Kontrola organizacji pracy zarzadu przedsie-
biorstw posiada charakter fragmentaryczny
i sprowadza sie do bardzo waskiego zakresu
w ramach kontroli poszczegélnych odcinkow
dziatalnosci przedsiebiorstwa. Kontrola ogélna
prowadzona przez wtadze zwierzchnie w zakla-
dzie pracy, czy to w zakresie wykonania planu
produkcji, czy tez kosztéw wtasnych i ich obni-
zenia lub pozostalych czesci planu — posiada
czesto jeszcze charakter formalny, stwierdzaja-
cy taki lub inny stan faktyczny, bez wysuwa-
nia najczesciej srodkow zaradczych, usuwajg-
cych anormalng sytuacje. Jak ditugo istnie¢ be-
dzie kontrola jedynie tego rodzaju, bez szcze-
gbélnego zwrdcenia uwagi na zagadnienie natury
organizacyjnej, jak dilugo nie zostang stworzo-
ne poprawne metody kontroli z uwzglednieniem
aspektu wychowawczego, doradczego dla przed-
siebiorstw, nie tylko wskazujgce na btedy i nie-
dociagniecia, ale przede wszystkim na Zzrddia
i sposoby usuniecia nieprawidlowosci — tak
dtugo nie spetni ona catkowicie zadan, ktére na
nig nalozono.

Nalezy zwr6ci¢, moim zdaniem, uwage na
fakt istnienia nastepujacych przyczyn niedo-
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ciagnie¢ w zakresie zagadnien przedstawionych
w czesci poprzedniej. Do nich nalezy przede
wszystkim:

(1) Niedocenianie wagi tych zagadnien przez
aparat kierowniczy przedsiebiorstw, central-
nych zarzaddéw, a nawet resortow.

(2) Niedostateczne wykorzystywanie o0sigg-
nie¢ przodujgcych zakladow. Wiele zaktadow
naszej gospodarki narodowej jest postawionych
na wilasciwym poziomie, nawet wzorowo pro-
wadzonych, ich osiggniecia organizacyjne sg
jednak ,ukryte“. Stan taki jest niedopuszczal-
ny w ramach gospodarki planowej socjalistycz-
nych przedsiebiorstw, opartej na kranicowo od-
miennych zasadach od kapitalistycznej gospo-
darki. Ustréj nasz nie tylko umozliwia ale
zmusza do korzystania z dosSwiadczen przoduja-
cych zaktadbéw, przenoszenia przodujgcych form
organizacyjnych na inne zaklady zblizonej
specyfiki produkcyjnej, wycigganie 2z nich
wszystkiego co najlepsze i tworzenia ramowych
mozliwie najdoskonalszych rozwigzan organiza-
cyjnych, a takze wprowadzenia ich i dostoso-
wywania do poszczego6lnych branz.

(8) Zbyt waski zakres wspoétpracy miedzy ze-
spotami naukowymi, a pracownikami naszego
przemystu.

Jakkolwiek na odcinku organizacji produkcji
i wprowadzania nowych metod technologicz-
nych nalezy zanotowaé¢ postep i wzrastajaca
wspolprace naukowcow i praktykéw, mimo po-
waznych jeszcze w chwili obecnej brakéw, to
na odcinku organizacji kosztow wtasnych
wspotpraca jest wyraznie niedostateczna.
W  przypadkach nawigzywania wspoipracy
przyjmowana byta czesto niezupetlnie witasciwa
metoda, lub tez niewlasciwy teren pracy, co
w rezultacie sprowadzato sie do efektéw i roz-
pracowan zamknietych, ewentualnie nie osig-
gajacych w peini zamierzonego celu. Zespoty
pracownikdw naukowych zajmujace sie przez
ditugi czas zagadnieniami specyfiki jednego za-
ktadu, rozwigzywaty bardzo czesto zbyt jedno-
stronnie wystepujgce problemy, nie konfrontu-
jac ich z odmiennymi lecz stusznymi rozwigza-
niami innych przodujgcych przedsiebiorstw. Do
dnia dzisiejszego nie nastepuje réwniez w zasa-
dzie w szerszym zakresie wymiana pogladow
pracownikéw naukowych z pracownikami prze-
mystu, ewentualnie wystepuje ona w zbyt
szczuptym i jednostronnym zakresie branzo-
wym, co w konsekwencji przynosi czesto nie-
mozliwos¢ bezposredniego wprowadzenia w in-
nych zakladach opracowanych instrukcji i me-
tod pracy.

Nie ulega watpliwosci, ze zakres prac i pro-
bleméw stawianych przed instytutami nauko-
wymi wykraczat znacznie poza mozliwosci
i srodki, oddane im do dyspozyciji.

(4) Brak koordynatora zagadnien organiza-
cyjnych.

Przy rozwigzywaniu problemoéw z zakresu
organizacji konieczna jest wielokrotnie pomoc
ze strony zainteresowanych resortéw, a nawet
PKPG. Nie wystarcza w tym przypadku jed-
nak, wydaje sie, opracowanie zarzgdzen, sta-
wiajgcych zadania w sposéb ogélny. Zdaniem



moim nalezatoby rozszerzy¢ na tym odcinku za-
kres dziatania jednostek nadrzednych, wpro-
wadzi¢ do ich pracy elementy bardziej bezpo-
Srednie, uwzgledniajagce faktyczne warunkipra-
cy przedsigbiorstw. Zadanie to mogtoby by¢
osiagniete np. przez utworzenie komaorki koor-
dynujacej, nadajgcej kierunek pracy organiza-
cyjnej i kontrolujgcej jej wyniki, udzielajacej
pomocy bezposSredniej i posSredniej zaintereso-
wanym, uwzgledniajgc celowo$¢ i stopien pil-
nosci oraz Srodki stojagce do dyspozycji.
Przedstawione niektére niedociggniecia na
odcinku organizacji pracy zarzadu przedsie-
biorstw oraz skutki z nich wynikajgce jak réw-
niez zrodta powstawania nieprawidtowosci, nie
wyczerpujg catosci zagadnienia. Nasuwa sie
jednak konieczno$¢ wyciggniecia nawet na tej
bazie wtasciwych wnioskéw, zmierzajacych do
stopniowej poprawy sytuacji na tym odcinku.
Jasnym jest, ze problem ten nie moze zostac
rozwigzany jednym pociggnieciem, gdyz jest to
praktycznie niemozliwe, a skutki mogtyby by¢
wrecz przeciwne od zamierzonych. Pora na
przeprowadzenie w tym kierunku gruntownych
prac jest raczej odpowiednia, przemyst wyszedt
bowiem ogélnie biorgc z trudnosci natury pro-
dukcyjnej mimo istnienia dotychczas powaz-
nych brakéw na odcinku zaopatrzenia, a na
porzadku dziennym stawiane jest coraz moc-
niej zagadnienie kosztéw wtasnych i ich obni-

zenia zgodnie z Uchwatami Il Zjazdu PZPR.
Propozycja stopniowego opanowywania nie-
dociggnie¢ i bledéw na odcinku organizacji

pracy zarzadu przedsiebiorstw winna is¢, wy-
daje sie, w kierunku wprowadzenia w zagad-
nienia systematyki, by w dalszym ciggu w for-
mie zorganizowanej dokonaé stopniowego i sy-
stematycznego postepu, az do wprowadzenia
rozrachunku wewnatrzwydziatowego wiacznie.
Zadanie to powinno by¢ wykonane nie tylko
przez r6zne zarzadzenia, lecz przede wszystkim
przez operatywng dziatalno$¢ zespotu pracowni-
kow w ramach komdrek organizacyjnych z jed-
nej strony $cisle zwigzanych z terenem, z dru-
giej natomiast — z instytutami naukowymi,
w ktérych praca bytaby koordynowana cent-
ralnie.

Wstepne ujecie kierunkéw dziatania, zmierza-
jacych do wprowadzenia skutecznych i popraw-
nych form organizacyjnych, zaktadatoby
(a) utworzenie dla oddzielnych zagadnien —
operatywnych komdérek organizacji pracy za-
rzgdu przedsiebiorstw, ewentualnie zlecenie
istniejgcym juz komdérkom ich wykonywanie,
(b) okres$lenie zakresu i form ich dziatania.

Operatywne komaorki organizacji pracy za-
rzadu przedsiebiorstw w zakresie omawianych
zagadnien winny powsta¢é moim zdaniem:
(a) w Panstwowej Komisji Planowania Gospo-
darczego, np. przy Departamencie Kosztéw
i Polityki Cen, najbardziej zainteresowanym na
tym odcinku — jako jednostka dyspozycyjna,
koordynujaca i kontrolujgca, a wspoipracujgca
Scisle z wiasciwymi komdrkami departamentu
i pozostaltymi departamentami PKPG; (b) w po-
szczegOlnych resortach gospodarki narodowej,
szczegoblnie w resortach przemystowych, w ra-

mach istniejgcych juz instytutow resortowych,
wzglednie utworzonych przy wtasciwym depar-
tamencie — jako jednostka rozpracowujgca
przy Scistej wspotpracy zainteresowanych ko-
morek resortowych w sposéb szczegétowy po-
szczegllne zagadnienia zaréwno ramowo, jak
i branzowo, wprowadzajgca je w zycie, kontro-
lujgca ich poprawnos¢ i skutecznosé¢; (c) w cent-
ralnych zarzadach i jednostkach podlegtych
bezposrednio resortom — jako bezposredni tgcz-
nik miedzy zaktadem pracy, a resortem, kon-
trolujgcy dziatanie wprowadzonych metod oraz
skutki niedociagnie¢ powstatych zarowno z wi-
ny wadliwych rozwigzan instrukcyjych, jak
rowniez zakfadow.

Mylnym byitby jednak poglad zaktadajacy
automatyczng poprawe sytuacji przez utworze-
nie komérek organizacyjnych. Rowniez przed-
stawiona trzystopniowo$¢ moze nasuwac¢ wat-
pliwosci co do sprawnos$ci dziatania zespotéw,
wydiuzania drogi rozpracowywanych zagad-
nien. Nie chodzi tutaj raczej o wprowadzenie
dodatkowych ogniw o charakterze administra-
cyjnym, przeciwnie — o nadanie wtasciwego
kierunku dziatalnosci czesciowo juz istnieja-
cych komdérek w ramach resortowych instytu-
tow, o wilasciwe powigzanie ich pracy z praca
zainteresowanych departamentow, o operatyw-
ne wprowadzenie opracowan do zaktadéw pro-
dukcyjnych, rozprzestrzenianie ich i ciggta,
bezposrednig kontrole stosowania wprowadzo-
nych poprawnych metod organizacyjnych. ROw-
niez komérce organizacyjnej centralnego za-
rzagdu nie mozna nadac¢ charakteru odrebnego,
specjalnego, stanowi¢ ona natomiast musi bez-
posredni tgcznik miedzy zaktadem pracy, a ko-
morka organizacyjng resortu i sprowadzi sie
praktycznie do czesci integralnej zespotu, po-
siadajgcej w jego ramach $cisle okreslony zakres
czynnosci. Dla zachowania jednak prawidtowej
linii dziatania zespotéw resortowych koniecz-
nym wydaje sie utworzenie komorki, ktérej
zadaniem byloby udzielanie pomocy, nadawa-
nie wtasciwegé kierunku pracy i obserwaciji
osigganych wynikéw.

W przedstawionym wyzej Swietle — dyspo-
zytorem, koordynatorem i kontrolujgcym w za-
kresie ogdélnym bytaby wtasciwa komadrka
w ramach zainteresowanego departamentu
Panstwowej Komisji Planowania Gospodarcze-
go. Do zadah jej nalezatoby: (a) ustalenie przy
pomocy jednostek centralnych i podleglych
w typowanych sukcesywnie przemystach — sta-
nu faktycznego w zakresie organizacji pracy
zarzadu przedsiebiorstw, sposobu i stopnia wy-
konania dotychczas w tym zakresie wydanych
zarzadzen i instrukcji oraz powodéw ewentu-
alnego ich niewykonania; (b) wydawanie w po-
rozumieniu z zainteresowanymi komarkami
PKPG dyspozycji komoérkom resortowym w kie-
runku opracowywania zagadnien organizacyj-
nych, zmierzajgcych do usuwania niedociagnie¢,
wprowadzania opracowan na wytypowane za-
ktady oraz stopniowego przenoszenia wyprébo-
wanych metod organizacyjnych do innych
przedsiebiorstw; (c) przekazywanie przoduja-
cych, prawidtowych rozwigzan organizacyj-
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nych resortu, czy tez poszczego6lnych przemy-
stbw do innych resortéw przemystowych;
(d) pomoc resortom w kierunku prawidtowego
rozwigzywania stojacych przed przemystami
probleméw — bezposrednio badz tez posrednio
poprzez wilasciwe departamenty PKPG, Mini-
sterstwa Finansow, jak rowniez Instytut Eko-
nomiki i Organizacji Przemystu oraz inne in-
stytuty — jako placowki naukowe. Komorka
organizacyjna w ramach PKPG stataby sie wiec
miedzy innymi faktycznie posrednio tgcznikiem
miedzy pracownikami przemystu, a kadrami
naukowymi; (e) wspotpraca z zainteresowany-
mi departamentami PKPG na odcinku kontroli
prawidtowosci rozwigzan zawartych w wyda-
wanych instrukcjach organizacyjnych, badania
skutecznosci przyjetych rozwigzan na podsta-
wie sprawozdan jednostek podlegtych oraz na
drodze dorywczych bezposrednich kontroli
w zaktadach, wprowadzajgcych nowe metody
organizacyjne.

Komérka organizacyjna resortu winna, moim
zdaniem, dziata¢ na podstawie wytycznych od-
powiednika PKPG i w $cistym z nim porozu-
mieniu.

Do zadanh jej nalezatoby: (a) precyzowanie
metod organizacyjnych przodujagcych zaktadow
produkcyjnych, ustalanie najlepszych rozwigzan,
tworzenie ramowych instrukcji; (b) rozpraco-
wywanie przy pomocy pracownikéw central-
nych zarzadéw i wazniejszych przedsiebiorstw
instrukcji szczegétowych, uwzgledniajgcych
specyfike branzy; (c) wprowadzanie w zy-
cie w wytypowanych zakladach prawidtowych
metod organizacyjnych, badanie skutecznosci
ich dziatania i ewentualnie operatywne usu-
wanie brakéw i wad, na ktére wskazata prak-
tyka; (d) przenoszenie wyprobowanych metod
na inne zaktady; (e) kontrola nie tylko w czasie
wprowadzania zmian, lecz robwniez juz w trak-
cie normalnej pracy; (f) wszelkie podejmowane
przez resort w tym zakresie prace oraz rozpra-
cowania instrukcji winny by¢ uzgadniane z ko-
mdrkg organizacyjng PKPG, ewentualnie w ra-
zie koniecznos$ci — z wtasciwym instytutem
naukowym wzglednie innymi zainteresowa-
nymi.

O R G ATECMH NI

Jan Szczepanski

Resort winien operatywnie informowa¢
PKPG o stanie prac, o wszelkich trudnosciach
napotykanych przy wprowadzaniu zmian orga-
nizacyjnych w zaktadach, jak réwniez o wyni-
kach przeprowadzonych kontroli.

Komadérka organizacyjna centralnego zarzadu
wzglednie jednostki podlegtej bezposrednio re-
sortowi (jedno lub kilkuosobowe, w zaleznosci
od ilosci podlegtych jednostek) winna mym zda-
niem: (a) wspotpracowac scisle z palcowka orga-
nizacyjng resortu nad ustaleniem stanu orga-
nizacyjnego, niedociggnie¢ oraz poprawnych
metod dziatania podlegtych zaktadéw; (b)
wspolpracowac¢ przy opracowywaniu instrukcji
branzowych, dotyczacych danego przemystu
oraz wprowadzaniu ich w zycie, $ledzac bez
przerwy skuteczno$¢ metod oraz stuzac bezpo-
Srednio radg i wyjasnieniami; (c) prowadzi¢
stata kontrole prawidtowos$ci stosowania wpro-
wadzanych form organizacyjnych.

Przedstawiony zakres czynnos$ci i obowigz-
kow jest jedynie rzutem bardzo ogdélnym, nie
precyzuje przede wszystkim praw i obowigzkow
komoérek organizacyjnych w stosunku do zain-
teresowanych departamentow. Zakres pracy
i powigzania jej muszg wystapi¢ wyraznie i cal-
kowicie przeszkodzi¢ w ewentualnym uchylaniu
sie od niewagtpliwych obowigzkéw. Zaréwno
schematycznie przedstawione komérki organi-
zacyjne oraz zarys ich czynnosci, jak i ewen-
tualne inne uzasadnione formy — spetni¢ moga
zadanie w warunkach kolektywnej wspotprcy,
peinego zrozumienia i maksymalnego wysitku
wszystkich zainteresowanych pracownikow
przedsiebiorstw, centralnych zarzadéw i insty-
tucji centralnych, aktywu partyjnego i zwigz-
kowego.

Podejmujac préobe naszkicowania niektorych
zagadnien natury organizacyjnej — liczylem sie
z tym, ze proponowany sposéb uregulowania
problemu posiada zapewne wady, ktérych nie
dostrzegam. Niemniej zagadnienie posiada nie-
watpliwie duzg wage i zastuguje moim zdaniem
na przedyskutowanie przez szersze grono prak-
tykow i naukowcow.

Leopold. Zagbkowicz

K A

Metodyka kompleksowego wykorzystania
maszyn i urzadzen biurowych

chwata Il Zjazdu PZPR w sprawie
osiggnie¢ w wykonaniu planu szescio-
letniego i gtownych zadan gospodar-
czych na lata 1954— 1955, w odniesie-
niu do administracji panstwowej i go-
spodarczej, w rozdziale V p. 60 méwi: ,Pogte-
bienie systemu oszczednosciowego wymaga po-
waznego zmniejszenia kosztéw administraciji
panstwowej i gospodarczej przy usprawnieniu
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jej dziatania i zaostrzeniu walki z biurokracja.
Administracja panstwowa i gospodarcza posia-
da nadmiernie rozbudowane etaty. Praca jej
organéw czesto dubluje sie — szereg ogniw
administracji jest zbytecznych i powoduje nad-
mierne przecigganie toku zatatwienia spraw.
Szeroko rozpowszechnione jest niepetne wyko-
rzystanie normalnego czasu pracy przez praco-
wnikéw administracji przy jednoczesnym sto-



sowaniu godzin nadliczbowych i domaganiu sie
nowych, w rzeczywistosci calkiem zbednych
etatow. Poprzez likwidacje przerostéw i uspra-
wnienie administracji panstwowej i gospodar-
czej nalezy osiggna¢ w 1955 roku oszczednosc
w sumie ok. 500 min. zt. W ten sposéb uspraw-
nienie administracji panstwowej i gospodarczej
winno sta¢ sie jednym z czynnikdw podniesie-
nia stopy zyciowej mas pracujacych® *.

Usprawnienie administracji, wzrost wydaj-
nosci pracy opiera¢ sie musi przede wszystkim
na lepszej organizacji pracy, na wprowadzeniu
przodujgcych metod pracy, na mechanizacji
i automatyzacji ewidencji i sprawozdawczosci,
na modernizacji i uzupetnieniu igcznosci tele-
fonicznej i wykorzystaniu wszystkich nowo-
czesnych srodkow technicznych pracy biurowej.
W gospodarce socjalistycznej istniejg wszelkie
warunki do jednolitej organizacji pracy, do
upowszechnienia przodujacej techniki i wpro-
wadzenia nowych, socjalistycznych metod pra-
cy. Trzeba jednakze uporczywej walki o postep
techniczny, o wykorzenienie zacofania i nie-
checi do tego co nowe, niecheci do nowych wy-
sitkbw. Trzeba do tych =zagadnien podejs¢
z szerszego spotecznego punktu widzenia
i umie¢ tak jak robotnicy w swoich fabrykach
zerwaé z przesziloscig i tworzy¢ nowe, lepsze,
Swiadome swych zadan, socjalistyczne biura
i urzedy, pracujgce sprawnie i oszczednie.
W przeciwnym razie, dystans jaki dzieli admi-
nistracje od produkcji nie tylko nie bedzie ma-
lat ale bedzie sie stale powiekszat, gdyz tempo
rozwoju produkcji jest coraz szybsze, a admini-
stracja w dziedzinie techniki i organizacji pra-
cy jak dotychczas nie robi postepéw. Czas wiec
najwyzszy zastanowi¢ sie powaznie nad niedo-
maganiami naszej administracji panstwowej
i gospodarczej i szuka¢ najwtasciwszych sposo-
bow usuniecia tych niedomagam

Powazng pomocg w usprawnieniu naszej
administracji bedzie mechanizacja i automaty-
zacja masowych, jednorodnych czynnosci biu-
rowych a zwilaszcza ewidencji i sprawozdaw-
czosci. Opierajgc sie na szo6stym rozdziale ksigz-
ki radzieckiego autora N.G. Lewinsoma pt. ,Mie-
chanizacja i awtomatizacja uprawienia proiz-
wodstwom*® podajemy zalozenia jakimi kiero-
wano sie w Zwigzku Radzieckim przy projek-
towaniu mechanizacji prac biurowych — arty-
kut niniejszy powinien zainteresowa¢ osoby
zajmujace sie zagadnieniem mechanizacji prac
biurowych i wywota¢ zywa dyskusje, co wobec
braku u nas sprecyzowanych pogladéw na te
sprawe moze przyczyni¢ sie do skrystalizowania
pogladow i spopularyzowania zagadnien me-
chanizacji pracy biurowej.

Ws$réd naszych organizatoréw i specjalistow
z zakresu mechanizacji prac biurowych istnieje
duza réznica pogladéw, zwtaszcza na temat za-
tozen metodologicznych do mechanizacji prac
biurowych. Artykut niniejszy powinien wywo-
ta¢ zywa dyskusje i przyczyni¢ sie do uzgod-
nienia poglagdéw i ustalenia zalozen odpowia-
dajagcych warunkom i potrzebom naszej gospo-

* Patrz ,Nowe Drogi“ Nr 3 (57).

darki, a szczegdlnie na odcinku mechanizacji
prac obrachunkowych w przedsiebiorstwach
przemystowych.

Do podstawowych zalozen, ktérymi nalezy sie
kierowac¢ przy projektowaniu mechanizacji prac
biurowych w przedsiebiorstwie nalezy:
(a) jak najszersze zastosowanie nowoczesnych
maszyn i urzadzen, (b) kompleksowe ich wy-
korzystanie, (c) centralizacja maszyn i urzadzen
biurowych o duzej wydajnosci.

Pod punktem (a) rozumie sie zaopatrzenie
przedsigebiorstwa w peiny asortyment wszel-
kiego rodzaju maszyn i aparatéw, ktére umoz-
liwitoby zmechanizowanie jak najwiekszej iloSci
prac biurowych w przedsiebiorstwie.

Kompleksowe wykorzystanie maszyn i urzg-
dzen mozna rozumie¢ w dwojaki sposob: (1) wy-
korzystanie tych samych maszyn wyposazonych
w rézne urzadzenia specjalne do wykonania
ré6znego rodzaju prac, (2) wykonywanie prac
ztozonych na r6znych maszynach, tj. dane opra-
cowanie wypeitniane jest stopniowo nie na jed-
nej, a na kilku ré6znych maszynach (np. druk
formularzy list ptacy wykonuje sie na drukar-
kach ,Rotaprint’, dane tekstowe wypetnia sie
na maszynach ,Adrema“, a obliczenia zarob-
kow, potrgcen i sum do wyptaty wykonuje sie
na maszynach ksiegujgcych , Astra“).

W praktyce warianty pierwszy i drugi sto-
suje sie w zaktadach przemystowych w ZSRR,
ale maszyny do liczenia, w tym réwniez ma-
szyny liczgco-analityczne wykorzystuje sie
przewaznie w zakresie mechanizacji ksiegowo-
Sci, a nie w zakresie catej rachunkowosci przed-
siebiorstwa, chociaz maszyny te moga i powin-
ny by¢ wykorzystane do mechanizacji calej
rachunkowosci  przedsiebiorstwa, zwilaszcza
w zakresie ewidencji i w dziatach rachuby ptac,
planowania, materiatowej itd.

Doswiadczenia z kompleksowym wykorzy-
staniem maszyn i urzgdzen, wysoka wydajnos¢
i szeroki zakres zastosowania wielu z tych ma-
szyn (jak np. powielaczy typu ,Rotaprint*, ma-
szyn typu ,Adrema"“ oraz maszyn liczgco-ana-
litycznych), wskazujg na celowos¢ i koniecznos¢
koncentracji tego rodzaju maszyn i scentralizo-
wanie prac wykonywanych na tych maszynach.

Praktycznie cel ten mozna osiggng¢ organi-
zujac przy zaktadach przemystowych stacje or-
gatechniki lub wydzialy zmechanizowanej pra-
cy biurowej, podporzadkowanych w pierwszych
latach ich dziatalnosci dyrektorowi przedsie-
biorstwa lub jego zastepcy.

Taka forma organizacyjna wyklucza mozli-
wo$¢ popetniania zasadniczych bteddéw, niepra-
widtowego i niepetnego wykorzystania maszyn,
co czesto ma miejsce wtedy, kiedy maszyny
podporzgdkowane sa gtownemu ksiegowemu
i wykorzystane jedynie do mechanizacji ksie-
gowosci lub jej odcinka.

Do zasadniczych btedéw kompleksowej me-
chanizacji zalicza sie rowniez opieranie sie na
jednym systemie maszyn i stabe wyposazenie
komoérek mechanizacji obrachunku w maszyny
pomochicze wzajemnie sie uzupeiniajgce i nie-
liczenie sie z koniecznos$cig mechanizacijii spra-
wozdawczos$ci operatywnej uwzgledniajgcej po-
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trzeby komorek produkcyjnych przedsiebior-
stwa..

Podporzagdkowanie maszyn gtbwnemu ksie-
gowemu uniemozliwia rozszerzenie asortymen-
tu typéw maszyn, ktére maja znacznie szerszy
zakres zastosowania i moga by¢ w petni wyko-
rzystane do mechanizacji catej rachunkowosci
przedsiebiorstwa. Wedlug Lewinsona na wypo-
sazenie wydziatu lub stacji zmechanizowanej
pracy biurowej powinny sie sktada¢ nastepu-
jace maszyny: (a) powielacze offsetowe i spi-
rytusowe, (b) maszyny do mechanicznego pisa-
nia tekstow statych ,Adrema“, (c) maszyny
liczaco-analityczne, (d) maszyny Kksiegujace,
fakturujace, kalkulacyjne i sumujgce, (e) Swia-
tto i fotokopierki oraz dyktofony.

Centralizacja duzych maszyn * nie wyklucza
racjonalnego rozmieszczania i wykorzystania
matych maszyn do liczenia i pisania do pracy
operatywnej na réznych odcinkach przedsie-
biorstw lub zaktadu pracy.

Gtéwng zasada przy organizowaniu stacji lub
wydziatu zmechanizowanej pracy biurowej
winno by¢ scentralizowanie masowych jedno-
rodnych czynnos$ci obrachunkowych i ewiden-
cyjnych i opracowanie ich na maszynach skon-
centrowanych w tej komérce.

Tylko w tych warunkach mozna w bardzo
krétkim czasie (np. w ciggu nocy) opracowac
szczegblowe dane w formie wykazow i zesta-
wien, obrazujgcych dziatalno$s¢ przedsiebior-
stwa za ubiegtag dobe i przedstawiac¢ je kiero-
whnictwu przy rannej zmianie dnia nastepnego
w celu wykorzystania tych danych dla opera-
tywnego zarzgdzenia przedsiebiorstwem.

Koncentracja masowych opracowan maszy-
nowych — masowych czynnosci biurowych
w wydzielonym biurze rozliczeh wymaga naste-
pujacych przygotowan organizacyjnych: (a)
ujednolicenia, zracjonalizowania i uporzgdko-
wania dokumentacji pierwiastkowej oraz jedno-
litej techniki jej wypetniania i obiegu, (b) usta-
lenia metody harmonijnej wspoipracy i lacz-
nosci stacji lub wydziatlu zmechanizowanej pra-
cy biurowej ze wszystkimi wydziatami przed-
siebiorstwa, ktdére bedg obstugiwane przez sta-
cje lub wydziat, (c) opracowanie ogoélnozakia-
dowego systemu wskaznikéw ekonomiczno-
technicznych, (d) opracowanie jednolitej no-
menklatury i symboliki poje¢ dla catego zakta-
du obejmujgcych wszystkie elementy rachun-
kowe i porzadkowe, (e) opracowanie szczegéto-
wego planu organizacji stacji lub wydziatu
zmechanizowanej pracy biurowej, (f) opraco-
wanie programu pracy stacji lub wydziatu zme-
chanizowanej pracy biurowej.

Organizacja i opracowanie na wysokim po-
ziomie stojgcej dokumentacji pierwiastkowej
ma zasadnicze znaczenie dla calego systemu za-
rzgdzania przedsiebiorstwem w warunkach za-
stosowania nowoczesnych maszyn i urzadzen
biurowych. Niestety, znaczenie dokumentaciji
pierwiastkowej nie jest na ogo6t doceniane, co
jest przyczyna wielu btedéw i niedociggniec.

* Do duzych maszyn zaliczamy maszyny liczgco-analityczne
do mechanicznego pisania typu ,Adrema“, maszyny ksiegu-
jace i fakturujgce, powielacze, offsetowe i spirytusowe.
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Organizacja pierwiastkowej dokumentaciji
przy planowej pracy w dziale zmechanizowanej
pracy biurowej stawia na pierwszym planie za-
gadnienie stopniowego wprowadzenia systemu
jednolitej dokumentacji tj. takiej, ktérej dane
moglyby stuzy¢ i by¢ wykorzystane dla ré6znych
komoérek i dla ré6znych celéw ewidencji, spra-
wozdawczosci i statystyki.

Nie wolno tolerowac¢ takich wypadkéw, aby
ta sama operacja bytla rdéznie rejestrowana
w réznych dokumentach pierwiastkowych, kté-
re wedrujg po réoznych komoérkach przedsie-
biorstwa i réznie okreslajg dang operacje.

Przy dobrze opracowanych wzorach — nale-
zycie wypetnianych dokumentéw pierwiastko-
kowych, przesytane sg one w ustalonym ukta-
dzie, porzgadku i terminie do wydzialu zme-
chanizowanej pracy biurowej, gdzie wedtug
planu sg one doktadnie, przejrzyscie i szybko
opracowane na maszynach obstugiwanych przez
odpowiednio wyszkolonych operatoréw i kontro-
ler6w i gotowe zestawienia odsylane sg w usta-
lonym terminie zainteresowanym wydziatom.
Taki system, obok catkowitej dokladnosci,
przejrzystosci, niskich kosztéw opracowania,
mozliwos$ci gtebokich, analitycznych rozpraco-
wali w réznym uktadzie dla ré6znych potrzeb,
zwalnia personel aparatu zarzgdzania od ucigz-
liwej mechanicznej pracy przy opracowaniu
ewidencji, sprawozdawczosci i statystyki przed-
siebiorstwa.

Racjonalne wykorzystanie nowoczesnych ma-
szyn i urzadzen, stawia zadanie szczego6lowego
opracowania systemu wskaznikow, ktére po-
winny by¢ podstawg projektu mechanizaciji
i znalez¢ swe odbicie w odpowiednich zestawie-
niach, tabelach, raportach itp. wykorzystanych
rowniez dla informowania zarzadu i robotnikow
0 przebiegu wykonywania planow produkcyj-
nych i rytmicznosci pracy, o wynikach dziatal-
nosci catego przedsiebiorstwa i jego poszczegol-
nych komaérek organizacyjnych.

Na takich zasadach zorganizowany wydziat
zmechanizowanej pracy biurowej osiggnie na-
lezyty poziom pracy i bedzie odpowiada¢ naj-
istotniejszym potrzebom zarzadu przedsiebior-
stwa oraz pomagac¢ zarzgdowi. Bardzo waznym
jest rowniez by praca wydziatu zmechanizowa-
nej pracy biurowej nie polegata na opracowy-
waniu epizodycznych, odcinkowych zestawien,
lecz na pracach organicznie zwigzanych z istot-
nymi potrzebami zarzgdu, z systemem zarza-
dzania przedsiebiorstwem, z systemem wskazni-
kéw ekonomiczno-technicznych przedsiebior-
stwa.

W duzych przedsiebiorstwach wydziat zme-
chanizowanej pracy biurowej powinien praco-
waé tak, aby mogt opracowaé¢ zestawienie
wskaznikow za ubiegty dzien i przygotowac je
do ogtoszenia na dzienng zmiane. Réwnoczes$nie
personel wydziatu zmechanizowanej pracy
biurowej w wolnych chwilach powinien wyko-
rzysta¢ kosztowne maszyny i urzgadzenia do
prac szkoleniowych i eksperymentalnych, ma-
jacych na celu dalsze udoskonalenie pracy i ob-
nizenie kosztéw witasnych, dla usprawnienia
organizacji zarzadzania przedsiebiorstwem.

Jan Szczepanski
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Rola inspekcji organizacyjnej
w przedsiebiorstwie budowlanym*

B udownictwo w Polsce Ludowej

stanowi najbardziej prezng' ga-
taz gospodarki narodowej, jezeli
chodzi o wzrost wydajnosci pracy.

Wzrost ten bowiem wynosit 72°U w
latach 1950—53, podczas gdy w prze-
my$le okoto 50°0, a w
kolejowym ppnad 47°/a

transporcie

Tak powazny wzrost wydajnos$ci
pracy w ciagu trzech lat jest gtow-
nie wynikiem unowoczes$nienia pro-

dukcji budowlanej, wprowadzenia
mechanizacji proceséw pracochton-
nych, wprowadzenia zespotowych

metod pracy, przejscia na planowa-
nie tygodniowo-dobowe oraz dyspo-
zytorski system kierowania budowa-
mi, a takze oparcie wykonawstwa
na coraz lepiej i doktadnie opraco-
wanych projektach organizacji bu-
dowy.

Specyficzno$¢ przebiegéw produk-
cji budowlanej i wprowadzenie ope-
ratywnego zarzadzania produkcja
budowlang wymagaja nieco od-
miennych form strukturalnych oraz
odrebnych komoérek organizacyjnych,
anizeli w przedsiebiorstwach prze-
mystowych.

Jako jeden z powod6w tworzenia
specjalnych form organizacyjnych
nalezy wymieni¢ zmienno$¢ miejsca
pracy w budownictwie. Podczas
bowiem, gdy w przemysSle przedmiot
produkowany jest ruchomy a stano-
wisko pracy state = to w wykonaw-
stwie budowlanym jest odwrotnie:
przedmiot obrabiany, czyli budowa
jest nieruchoma, a stanowiska pra-
cy sa zmienne tak w przestrzeni, jak
i w czasie.

Prowadzenie za$ przez przedsie-
biorstwo licznych budowli rozrzu-
conych terenowo, ktdére rozpoczyna-
ja sie i konczg w rozmaitych czaso-
kresach, zachodzace czesto w prak-
tyce przekazywanie rozpoczetych bu-
dow, czy tez zaktadéw produkcji
pomocniczej lub ich przejmowanie
od innych jednostek wykonawstwa
inwestycyjnego, ustalanie zmiennej,
regulowanej kwartalnymi
obsady personalnej i
ganizacyjnej budoéw, zaktadéw oraz
baz ustugowych, wchodzacych w
sktad duzego zjednoczenia — wszyst-
ko to wymaga ustawicznego $ledze-

okresami
struktury or-

* Artykut dyskusyjny.

nia zmian organizacyjnych i bacz-
nego pilnowania, aby pomimo tych
czestych zmian w strukturze przed-
siebiorstwa nie ucierpiata rytmicz-
no$¢ produkciji.

Dla uchwycenia tak wielorakich
przemian w zyciu wielkich jedno-
stek wykonawstwa inwestycyjnego,
zarbwno budownictwa przemystowe-
go jak i miejskiego, powotano przed
3 laty w strukturze tych przedsie-
biorstw (z wyjatkiem Zjednoczenia
Budowy Huty im. Lenina) — jedno-
osobowe stanowisko st.
organizacyjnego,

inspektora
podporzadkowane
wprost dyrektorowi naczelnemu.

Zadania tej komérki, wchodzace
w wiekszosci przedsiebiorstw prze-
mystowych  zgodnie z Uchwalg
KERM z dnia 1251950 w zakres
kompetencji Dziatlu Organizacji Pra-
cy i Plac, w budownictwie okres$la-
ne sg zwykle ramowo w spos6éb na-
stepujacy:

(a) opracowywanie na podstawie
dyrektyw Centralnego Zarzadu pro-
jektow organizaciji wewnetrznej
zjednoczenia;

(b) ustalanie wzorcéw kwalifika-
cyjnych i nomenklatury stanowisk,
przygotowanie danych organizacyj-
nych i przekazywanie ich Dziatowi
Zatrudnienia i Plac celem sporza-
dzenia planu etatéw i zatrudnienia
w granicach obowigzujgcego dyrek-
tywnego wskaznika;

(c) planowe badanie dziatalnosSci
jednostek podleglych zjednoczeniu
pod katem prawidtowos$ci stosowa-
nia struktury organizacyjnej i po-
dejmowanie czynnos$ci zmierzajacych
do usprawnienia
nia;

ich funkcjonowa-

(d) wprowadzanie zatwierdzonych
schematéw strukturalnych, regula-
minéw i instrukcyj organizacyjnych;

(e) prowadzenie protokotéw i akt
zwigzanych z przekazywaniem oraz
przejmowaniem budéw i zaktadow
produkcyjnych;

(f) prowadzenie eiuidencji obowig-
zujgcych przepisé6w normatywnych
wtadz nadrzednych i wtasnych oraz
koordynowanie zarzadzen wydawa-
nych przez dyrekcje przedsiebior-
stwa z obowigzujgcymi przepisami;

(g) opracowywanie wszelkich za-
rzagdzen organizacyjnych oraz wyda-
wanie zarzadzen pokontrolnych.

W duzych zatem zjednoczeniach,
liczacych przecietnie 1.000 pracow-
nikbw umystowych i prawie 6 razy
tyle fizycznych, obowigzek oficjal-
nego reprezentowania czynnika or-
ganizacyjnego spada na barki jed-
nego pracownika w tym znaczeniu,
ze od niego powinna wychodzi¢ ini-
cjatywa zmierzajagca do prawidiowe-
go ustawienia aparatu produkcyjne-
go, normowania i usprawniania jego
pracy.

Poniewaz organizowanie pracy w
przedsiebiorstwach uspotecznionych
stato sie czynnos$cig kolektywng i
wymaga zgodnej wspotpracy wszyst-
kich pracownikéw na kierowniczych
stanowiskach w oparciu o czynnik
spoteczny, zatem ustalenie struktu-
ralnych form poszczeg6lnych komo-
rek organizacyjnych odbywa sie ko-
misyjnie i zadanie inspektora orga-
nizacyjnego jako sekretarza i inicja-
tora powotania takich komisji po-
lega w pierwszym rzedzie na wpro-
wadzaniu w zycie ich postanowien.

Pozbawienie jednak tej jedno-
stkowej komérki wiltasnego aparatu
wykonawczego powoduje i w
zakresie znaczne trudnos$ci, zwigza-
ne cho¢by nawet z powieleniem i
rozkolportowaniem zarzadzenh, pro-
tokotow oraz schematéw struktural-
nych, nie méwigc juz o instruktazu
dotyczgcym  ustawiania czynnosci
pracownikéw poszczegblnych komé-
rek organizacyjnych, ktéry wymaga
osobistej obecnosci fachowca orga-
nizacyjnego w bardzo nieraz odleg-
tych placéwkach terenowo rozbudo-
wanych zjednoczen.

Zaleznie od indywidualnos$ci dy-
rektora zjednoczenia, staje sie in-
spektor organizacyjny jego osobi-
stym doradcg i prawa reka, jezeli
chodzi o realizacje polecen i pomy-

tym

stdbw usprawniajacych tryb dziata-
nia przedsigebiorstwa, za$ z tytutu
pewnos$ci i zaufania, jakim cieszy

sie u naczelnego kierownika przed-
siebiorstwa spada na niego szereg
dodatkowych czynno$ci, nie zwigza-
nych $ciSle z pojeciem pracy orga-
nizacyjnej.

Inspektor prowadzi czesto nie tyl-
ko kompletny zbiér aktow norma-
tywnych, w oparciu o ktére wyda-
wane sg zarzgadzenia organizacyjne,
lecz réwniez bywa obarczany ba-
daniem skarg i zazalen, odpowiada
w imieniu dyrekcji na krytyki pra-
sowe dotyczgce dziatalnosci przed-
siebiorstwa, bierze uru-
chamianiu narzedzi operatywnego
kierownictwa w obrebie zjednocze-
nia, wchodzi w sktad komitetu pro-
gramowego miejscowego radiowezta

udziat w
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i gazetki zakladowej, a wreszcie
uczeszcza w charakterze sekretarza
na narady wytwdrcze na szczeblu
zarzadu zjednoczenia oraz odprawy
typu organizacyjnego Ww poszcze-
g6lnych jednostkach organizacyj-

nych przedsiebiorstwa.
Usprawnienie organizacyjne
pracy na budowach
Do najwazniejszych jednak zadan
komorki organizacyjnej powinno na-

leze¢ przeprowadzanie terenowych
inspekcyj jednostek tj. zarzadow
budowlanych, baz ustugowych i bu-
doéw, obserwacja metod ich piracy,
analiza obiegu dokumentéw oraz
badanie stopnia obcigzenia praca
poszczegdlnych stanowisk.

Ten postulat planowej analizy
dziatalnosci oraz celowos$ci wyko-

rzystania pracownikéw biur zjedno-
czenia jak i budéw z reguty nie jest
realizowany, gdyz jednostkowa ob-
sada stanowiska organizacyjnego nie
pozwala inspektorowi na oderwanie

sie od pracy przy biurku. Wskutek
tego na budowach i w jednostkach
ustugowych przedsiebiorstw budo-

wlanych brak jest najczesciej na-
wet formalnego przydziatu czyn-
noéci na piSmie dla pracownikow,
ktéry by mozna byto uwazaé za
pierwszy krok do systematycznie
zorganizowanej pracy.
Konstruktywna za$ pomoc w kie-
runku usprawnienia czynnos$ci ze
strony kierownikéw poszczeg6linych
komoérek zjednoczenia ogranicza sie
zwykle do zadania przydzielenia
nowych etatéw, jako uniwersalnego
lekarstwa na wszelkie trudnoS$ci
produkcyjne. Do niezwykle rzad-
kich wypadkéw w praktyce organi-
zacyjnej naleza projekty reorgani-
zacji dziatalnosci jednostek organi-
zacyjnych, ktérych elementem, wo-
bec rosngcej wydajnos$ci pracy —
jest propozycja zmniejszenia liczby
etatbw umystowych wraz z male-

jaca iloscig pracownikow fizycz-
nych, przy tych samych zadaniach
rzeczowych.

Nalezy przypomnieé, ze zgodnie
z uchwatami Il Zjazdu PZPR prze-
widziany jest dalszy wzrost wydaj-
noéci pracy w budownictwie o 16°0
w latach 1954—55, przy réwnoczes-
nej obnizce kosztéw o okoto 7°/0, co
stawia przed organami projektujg-
cymi usprawnienia organizacyjne,
donioste i trudne zadania analitycz-
ne, jest to bowiem najwyzszy wzrost

wydajnos$ci sposréod zatozonych w
naszym przemysSle.
Waznoé¢ posunieé organizacyj-

nych w budownictwie w koncowych
latach planu sze$cioletniego rysuje
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sie specjalnie wyraznie na tle
stwierdzenia min. Czestawa Babin-
skiego, ze ,Skoro dany jest prawi-
dlowy projekt techniczny budowy
i zabezpieczone zaplecze kadrowe,
materiatowe i techniczne,,to o re-
alizacji budowy decyduje i rozstrzy-
ga organizacja“. *

Usprawnienie stuzby administracyjnego
aparatu zjednoczen budowlanych
Réwnie skuteczne powinny byé
posuniecia organizacyjne w kierun-
ku modernizacji aparatu admini-
stracyjnego  zjednoczen budowla-
nych. Formy administrowania bo-
wiem nie nadazajg za usprawnie-

niami technicznymi w produkcji
budowlanej. Typowg bolgczka w
organizacji zarzadzania wielkich

zjednoczen jest brak biezacej spra-
loozdawczos$ci finansowej, potaczony
zwtaszcza w budownictwie miej-
skim i specjalizowanym z brakiem
mechanizacji obrachunku, co powo-
duje zatrudnianie setek oséb w apa-
racie finansowo-ksiegowym, obej-
mujacym czesto ponad 20°lo og6tu
pracownikéw umystowych przedsie-
biorstwa.

Niedoceniane sag
wnetrznego rozrachunku
czego, wskutek czego
trudnos$ci  sprezystego  kierowania
poszczeg6lnymi odcinkami produk-
cji, a w obiegu dokumentéw stosu-
je sie z uporem przestarzate formy
dziennikowe, wymagajagce papierko-
wego urzedowania i niezliczonej
ilosci pokwitowan w dziennikach
centralnych i dziatowych.

| te zaniedbania organizacyjne
znalazty swéj wyraz w tezach Il
Zjazdu PZPR podkres$lajgcych, iz
wzrost wydajnosci pracy ciggle
jeszcze jest hamowany przez op6z-
nienie we wprowadzaniu nowoczes-
nej techniki i jej opanowaniu, a
takze przez niedostateczne jeszcze
upoujszechnienie przodujgcych me-
tod pracy.

Kohcowe lata planu szeSciolet-
niego winny by¢ wykorzystane dla
zaprowadzenia pelnego porzadku i
w tych dziatach naszego wykonaw-

metody we-
gospodar-
powstaja

stwa inwestycyjnego, zwlaszcza po
ujednoliceniu struktury budownic-
twa.

Rola komérek organizacyjno-prawnych

w budownictwie w latach 1954—55

Do upowszechnienia' wtasciwych
metod w budownictwie wnies¢ mo-
ga powazny wktad inspektoraty or-
ganizacyjne pod warunkiem pra-
widlowego ujecia zagadnienia. Wy-

niki ich pracy zalezg bowiem od
rzeczowego ustalenia zadan i $cis-

* ,Budownictwo Przemystowe"* — mie-
siecznik, rok 1953 Nr 3

lej wspéipracy z dyrekcja przedsie-
biorstwa, kierownikami budoéw,
dzialem zatrudnienia i pjtac, z dzia-
tem personalnym i radcg prawnym.
Z tym ostatnim tgczg komérke or-

ganizacyjna liczne wezly. Ewiden-
cja i uktad zarzadzen, ich opinio-
wanie oraz uzgadnianie pod wzgle-
dem formalno-prawnym, przejmo-
wanie i oddawanie budéw, nowych
zaktadow produkcji pomocniczej,
placéwek OZR itd. — wymagaja
Scisle  skoordynowanego postepo-
wania.

tacznoé¢ funkcyjna i obszerny
zakres prac tych dwu stanowisk

wymagaja, aby w wielkich zjedno-
czeniach o przerobie rocznym si-
tami wtasnymi okoto 150 milionéw
ztotych wprowadzone byty wspdlne
komorki organizacyjno-prawne, za-
trudniajace w zaleznosci od warun-
kéw lokalnych 3—4 osoby, ktére
powinny roztozy¢ miedzy siebie za-

dania, omoOwione w niniejszym ar-
tykule. Na czele komoérki organiza-
cyjno-prawnej winien sta¢ ekono-
mista, praktyk organizacji przed-

siebiorstw uspotecznionych, co jest
wazne z tego wzgledu, ze niestety
czesto jeszcze inzynierowie i techni-
cy wykazujg tendencje do lekcewa-
zenia zagadnien ekonomicznych w
wykonawstwie budowlanym, wsku-
tek czego nie przestrzegaja zasady

rentownos$ci i obnizki kosztéw, sta-
nowigcej podstawe racjonalnej gos-
podarki.

Wynikiem wychowawczego wpty-
wu komérek organizacyjno-praw-
nych p.owinna byé stabilizacja
kadry pracownikéw oraz prawidto-

wych ustrojéw budowlanych, uni-
kanie ustawicznych zmian etatow
i schematéw organizacyjnych, a

takze wyrobienie zdrowego Kkryty-
cyzmu w ocenie dziatania aparatu
produkcyjnego i administracyjnego,
opartego na szacunku dla form or-
ganizacyjnych, ustalonych i przyje-
tych kolektywnie.

Tak pojete komorki organizacyj-
ne powinny dopoméc kierownikom

i dyrektorom jednostek budowla-
nych w zarzagdzaniu.
Uchwaly 1l Zjazdu PZPR wyzna-

czajag wyraznie drogi rozwoju na-
szym inwestycjom na lata 1954—55.
Rola ekonomiki i organizacji pracy
jest w koncowym etapie planu szes-
cioletniego decydujacag i po zaspo-
kojeniu materiatowych potrzeb bu-
downictwa staje sie najwazniej-
szym czynnikiem ujzrostu produkcji
i podniesienia dobrobytu mas pra-
cujgcych droga realnego zwieksze-

nia zarobkéw Tadeusz Krzyzewski



Graficzne przedstawienie wykonania
norm w zaktadzie pracy

N ormy pracy powinny w okresie,
nastepujacym bezpos$rednio po
ich wprowadzeniu odgrywac¢ role
dzwigni, przyspieszajacej wzrost wy-

dajnos$ci pracy. W miare nieustan-
nego postepu mechanizacji, elektry-
fikacji i automatyzacji procesow

wytwoérczych, w miare wzrostu tech-
nicznego i kulturalnego poziomu
pracujacych, w miare polepszania
sie ich stosunku do pracy — kazde
normy rozpoczynaja swojg dialek-
tyczng wedréwke od roli dzwigni do
roli hamulca dalszego postepu, two-
rzac w ten spos6b obiektywng ko-
niecznos$¢ rewizji.

Te prawde trzeba nieustannie
wyjasni¢ i popularyzowaé wsrod
zatogi, w jej wiasnym zresztg inte-
resie. Ale jest rzeczg znanag, ze su-
chy, surowy materiat statystyczny
z trudnos$cig trafia do przekonania
ludziom ze sprawozdawczos$cig nie-
obytym, stad tez koniecznym wyda-
je sie state poszukiwanie takich
form, pod ktérymi faktyczna sytu-
acja panujgca w przedsiebiorstwie
stataby sie najlatwiej dostepna dla
szerokiego og6tu robotnikéw -—
wspotgospodarzy przedsiebiorstwa.

W tym sensie uzytecznym moze
by¢ p.ewien bardzo tatwy do zasto-
sowania poglagdowy wykres, wypro-
bowany juz z powodzeniem w prak-
tyce przez autora artykutu. Podsta-
wa wykresu jest normalny uktad
wspoétrzednych. Na poziomej osi na-
niesiona zostaje skala, obrazujgca
procenty wykonania norm pracy,
oczywiscie od najnizszego do naj-

wyzszego, spotykanego w danym
zaktadzie. Przedzialy powinny by¢
Przyktad d.
i 70
..60
.50

nie mniejsze, niz 10%, a 100> wy-
konania normy powinno znajdowac
sie w miejscu przeciecia sie osi
uktadu. Procenty wykonania norm
powyzej 100°/0 znajda sie oczywiscie
w prawo od osi pionowej. Na tej
ostatniej, w gére od osi poziomej,
odkreslamy skale, obrazujgcg nam
ilo§¢ robotnikbw — w zasadzie jed-
nostka skali powinna, o ile ze
wzgledu na liczebnos$¢ zatogi jest to
mozliwe, odpowiada¢ jednemu ro-
botnikowi.

Z kolei wykresSlamy na tak przy-
gotowanym uktadzie dane, odpowia-
dajgce wykonaniu norm w okres$lo-
nym okresie sprawozdawczym. Jeze-
li np. w przedziale od 100 do 109l/o
wykonania normy znalazto sie w
badanym okresie 55 robotnikéw, to
oznaczamy punktem miejsce, odpo-
wiadajgce wartosciom ,y* = + 55,
,X* = (dla uproszczenia naszej pra-
cy) + 105. Wykonania normy 110°/o
znajda sie w nastepnym przedziale.
Wielko$¢ przedziatdw, obrazujgcych
% wykonania norm, jest oczywiscie
dowolna; jednak przy skali co jeden
procent amplituda wahan (beda
przeciez procenty, ktérych nikt nie
wykonatl) bedzie zaciemniata przej-
rzysto$¢ wykresu i utrudni wycig-
ganie zen konkretnych wnioskow.
Krzywa, powstata przez potgczenie
poszczeg6inych punktéw, stanowié
bedzie, zwlaszcza przy porédwnaniu
Z krzywymi, w ten sam sposo6b opra-
cowanymi dla innych okresé6w —
bardzo charakterystyczny obraz, kt6-
ry ekonomiscie, a nawet i nieekono-
miscie pozwoli na trafne okreslenie
stanu rzeczy. Dla lepszego zilustro-

wania — kilka typowych, zaczer-
pnietych z praktyki schematow:
Przykiad pierwszy: Na wydziale
mechanicznym jednej z fabryk
przemysiu maszynowego znajdowa-
ta sie grupa robotnikéw, nie otoczo-
nych nalezytg opieka i nie wykonu-
jacych normy. Reszta zalogi, praw-
dopodobnie o znacznie dtuzszym sta-
zu pracy normy wykonywata i prze-
kraczata z tatwoscig. Ten brak na-
piecia sprawit, ze nie byto w wy-
dziale stachanowskiej czotowki,
wyprzedzajgcej znacznie og6t zatogi.
Wedlug zakladowej ewidencji stan
wykonania norm przez zaloge wy-

dziatu przedstawial sie jak naste-
puje:
procent ilo§¢
robotnikow
Od 60 do 690 — 8
70 do 79°0 — 15
80 do 89°0 — 6
90 do 99°0 — 2
100 do 109% — 3
110 do 119°/0 — 2
120 do 129% - 0
130 do 139% r— 2
140 do 149% —* 4
150 do 159%' — 9
160 do 169% — 3
170 do 179% — 3
180 do 189% - 4
190 do 199% — 7
200 do 209% — 6
210 do 219% — 11
220 do 229% — 15
230 do 239% - 21
240 do 249% — 36
250 do 259% — 48
260 do 269% — 54
270 do 279% — 62
280 do 289% - 55
290 do 299% — 52
300 do 310% — 9

Jak wida¢ z powyzszych danych,
zilustrowanych wykresem-, stan doj-
rzewa do rewizji obowigzujgcych
norm.

Przyktad drugi (patrz rysunek).
Stan bezposSrednio po rewizjinorm w
r. 1953 w wydziale narzedziowni jed-
nego z wielkich zaktadéw przemystu
maszynowego, przy ktérej za zasa-
de ,zaostrzenia“ przyjeto normy
progresywne, to jest przebiegajgce
gdzies miedzy wykonaniem norm
przez ogo6t zalogi, a osiggnieciami
wybitnych przodownikéw. Najwiek-
sza ilos¢ robotnikéw (51 oséb) znala-
zta sie w przedziale od 120 do 129°%
wykonania normy. Stosunkowo
znaczna ilo§¢ — 50 robotnikéw —
w przedziatach ponizej 100%, z tego
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Priykfad Z.

36 w przedziale 90—99°/0 $swiadczy o
nalezytym stopniu napigecia nowych
norm, dla wykonania ktérych trzeba
bedzie w petni przyswoi¢ sobie nowa
technike, przejs¢ catkowicie na no-
we, postgpowe metody pracy. ta-
godny, stopniowy spadek krzywej
Swiadczy o wyprzedzeniu ogo6tu przez
awangarde stachanowcow.
Oczywiscie nie idzie tu o bawienie
sie w odczytanie z linii wykresu ta-

kich, czy innych loséw wydziatu,
czy zaktadu. Komentator, postugu-
jacy sie przedstawionym powyzej

sposobem graficznym powinien do-
ktadnie zna¢ stan faktyczny i specy-
fike zaktadu — w przeciwnym razie
nie ustrzeze sie od btedu. Zagadnie-
nia norm nie wolno schematyzowacé

SPRAWOZDAN

i poddawa¢ wytgcznie matematycz-
nej formule, gdyz za zagadnieniem
tym stoi robotnik, zywy cztowiek, a
proponowany wykres moze speié
wytagcznie pomocniczg role.

Schematycznych przyktadéw moz-
na oczywiscie podaé bardzo wiele.
Niejednokrotnie np. wykres zacznie
sie ,w powietrzujezeli normy zde-
zaktualizowaly sie tak dalece, ze
nikt nie wykonuje ich powiedzmy
ponizej 120°/0, a w przedziale 120—
129°/o jest kilkanascie, Ilub nawet
kilkadziesigt osob itd.

Ogolnie biorgc, ciekawe jest bada-
nie ,gtbwnego wybrzuszenia“ krzy-
wej wykresu, to jest przedziatu lub
przedziatéw, w ktérych zgrupowata
sie najwieksza liczba robotnikéw.

I A -

Krajowa wystawa wynalazczosci
| postepu technicznego

W sierpniu zostata otwarta we
Wroctawiu Krajowa Wystawa Wy-
nalazczos$ci i Postepu Technicznego.
Celem wystawy jest zobrazowaé¢ na-
sze osiggniecia w dziedzinie postepu
technicznego i ruchu wynalazczosci,
oraz dopoméc w upowszechnieniu
bogatego dorobku twérczej mysli ra-
cjonalizatorskiej.

Wystawa miesci sie w trzech punk-
tach: czes¢ gtéwna na terenach wy-
stawowych, cze$¢ eksponatéw na
Placu Mtodziezowym ($rodki trans-
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portowe) oraz w sali NOT przy ul.
Swierczewskiego 74 — cze$é ekspo-
natéw Ministerstwa Budownictwa
Przemystowego.

Gtéwna cze$¢ wystawy sktada sie
z 25 pawilon6éw: (1) przemystu ma-
szynowego, (2) hutnictwa, (3) zdro-
wia, (4) gérnictwa, (5) panstwowych
gospodarstw rolnych, (6) rolnictwa,
(7) przemystu drzewnego i papier-
niczego, (8) Ministerstwa Skupu,
(9) przemystu lekkiego, (10) prze-
mystu materiatow budowlanych,

Przy badaniu, wzglednie ilustrowa-
niu opisang metodg wiekszej, po so-
bie nastepujacej iloSci okresow
sprawozdawczych zauwazymy nie-
watpliwie, ze punkt, wyznaczony
przez rzut wierzchotka ,gtéwnego
wybrzuszeniana poziomg o0$ ukta-
du, ,wedruje* w miare uplywu cza-
su od chwili rewizji norm stale w
kierunku w prawo od osi pionowej.
Ruch ten oznaczapoczatkowo proces
przyswajania przez robotnikéw no-
wych norm, a nastepnie — nieod-
wracalny proces ,starzenia sie"
obowigzujgcych norm, wyprzedzo-
nych przez stale, dynamicznie pod-
noszacy sie poziom techniczno-orga-
nizacyjny danego zaktadu.

Dalej — przy rozwazaniu w okre-
sie poprzedzajagcym nowag rewizje,
gdzie wtasciwie, na jakiej wysokos$-
ci powinny przebiega¢ nowe, pro-
gresywne normy, mozemy o tyle po-
stuzy¢ sie wykresem, ze stwierdzi-
my: norma S$rednio - progresywna
musi przebiega¢ gdzies na prawo od
wierzchotka ,gtbumego wybrzusze-
nia'™. Oczywiscie, na podstawie tyl-
ko wykresu nie wolno powiedzieé
nic wiecej — wszelkie szukanie za
pomocg geometrycznych sposobéw
recepty na norme Srednio-progre-
sywng bytoby gleboko btedne.

Wykresy, podobne do opisanego,
moga odda¢ rowniez przystuge dla
zilustrowania nier6wnego poziomu
napiecia norm w jednym zakladzie,
w réznych jego wydziatach wzgled-
nie oddziatach w ciggu tego samego
okresu czasu (wzglednie w réznych

zaktadac¢h tej samej branzy).

Leon Kurkiewciz

INFORMACJE

(11) budownictwa miast i osiedli,
(12) budownictwa przemystowego,
(13) zeglugi, (14) przemystu drobne-
go i rzemiosta, (15) handlu we-
wnetrznego, (16) przemystu rolnego
i spozywczego, (17) przemystu che-
micznego, (18) przemystu miesnego
i mleczarskiego, (19) tacznosci, (20)
Centralnego Urzadu Kinematorafii,
(21) transportu drogowego i lotnicze-
go, (22) gospodarki komunalnej, (23)
komunikacji kolejowej, (24) energe-
tyki i (25) le$nictwa.

Krajowa Wystawa Wynalaczosci
i Postepu Technicznego we Wrocta-
wiu jest najwiekszg tego rodzaju
impreza w ciggu naszego dziesiecio-
lecia. Pie¢ tysiecy zgromadzonych
eksponatow ilustruje osiggniecia



polskiego robotnika, technika i in-
zyniera, ich twoérczy entuzjazm_ i
oddanie sprawie naszego budownic-
twa.

Wystawa cieszy sie ogromnym po-

wodzeniem. Setki tysiecy os6b z ca-
tego kraju zwiedzilo juz wystawe.
Do Wroctawia przybywajag takze
liczne delegacje z krajow demokraciji
ludowej.

Tokarze i frezerzy odpowiadaja
na wezwanie narady kolesowcow

15 sierpnia br. odbyta sie na tere-
nie Wystawy we Wroctawiu krajo-
wa narada kolesowcoéw. Uczestnicy
narady podzielili sie wltasnymi do-
Swiadczeniami w zakresie stosowa-
nia szybkos$ciowego skrawania i sto-
sowania noza Kolesowa. Uczestnicy
narady zwrécili sie z wezwaniem do
wszystkich tokarzy i frezerow
0 przechodzenie na szybkoSciowe
skrawanie i stosowanie nozy Kole-
sowa.

Na wezwanie uczestnikow krajo-
wej narady kolesowcdw i mistrzéw
szybkosciowego skrawania pierwsi
odpowiedzieli w woj. kieleckim to-
karze i frezerzy oraz inzynierowie
1technicy Kieleckich Zaktadow Wy-
robéw Metalowych. Zobowigzali sie
oni do stalego stosowania szybko-
Sciowych metod skrawania metali.

Tak np.: przodownicy pracy Bole-
staw Parandyk i Lucjan Nowakow-

ski oraz inni, zobowigzali sie stoso-
wac przyspieszone skrawanie obra-
bianych detali przez zwiekszenie
szybkos$ci posuwu maszyn oraz przez
uzywanie zracjonalizowanych nozy.
Dzieki temu podnies$li oni swa wy-
dajnos¢ o okoto 10%.

Tokarz z wydzialu nr 3 KZWM
Jotej_ Slezak, ktéry wyrabiat $rednio
200% normy, wystapit z projektem
wykonania specjalnego wiertta, kto-
rego zastosowanie pozwoli na trzy-
krotne skréocenie czasu potrzebnego
do obrébki detali.

W celu rozszerzenia metod szyb-
koSciowego skrawania na dalsze sta-
nowiska, kierownictwo techniczne
wydziatu nr 3 postanowito wytypo-
wacé¢ obrabiarki, na ktérych mozna
stosowa¢ szybkosSciowe skrawanie
oraz wytypowacé operacje, ktére mo-
ga by¢ wykonane ta metoda.

Przodujgce zaktady pracy otrzymaty
sztandary przechodnie CRZZ

Centralna Rada Zwigzkéw Zawo-
dowych dokonata oceny wspoiza-
wodnictwa miedzyzakladowego za
Il kwartat br. w przemys$le oraz w
kolejnictwie i przyznata zwycigeskim
zaktadom sztandary przechodnie
oraz nagrody pieniezne.

Tytut przodujgcego zaktadu w
przemys$le hutniczym, sztandar prze-
chodni CRZZ oraz nagrode w wyso-
kosci 50 tysiecy zt uzyskata zaloga
huty 1 Maja w Gliwicach. Zaloga
ta wykonata plan produkcji global-
nej w Il kwartale w 112,2%, a to
dzieki przeprowadzeniu 553 wyto-
pow szybkos$ciowych i przyspieszo-
nych. Zaloga huty 1 Maja uzyskata
takze w Il kwartale br. znaczne suk-
cesy w dziedzinie socjalno-bytowej.
Miedzy innymi wyremontowano 194
mieszkania robotnicze.

W przemys$le wibkienniczym za
najlepsze zostaly wuznane Zaktady
Przemystu Bawetnianego im. Juliana
Marchlewskiego w todzi. Zaloga
tych Zaktadéw wielokrotnie juz od-
nosita cukcesy produkcyjne. W 1953
roku czterokrotnie z rzedu zdobywa-
ta sztandar przechodni.

W Il kwartale br. ZPB im. Mar-
chlewskiego wykonaty plan produk-
cji w 104,5% mimo nizszego od pla-
nowanego stanu zatrudnienia. Plan
produkcji towaréw | gatunku _zato-
ga przekroczyta o 13,2%, a ilo$¢ bra-
kéw zmniejszyta do,0,3%.

Dzieki temu Zaktady im. March-
lewskiego wykonaty w 106,9% plan
obnizki kosztéw wilasnych, a plan
akumulacji w 131,8%. Nalezy tu r6-

wniez podkresli¢, ze fundusze na
akcje socjalng zostaly w petni wy-
korzystane.

Zwycieska zaloga otrzymata sztan-
dar przechodni oraz nagrode pie-
niezng w wysokos$ci 80 tysiecy zt

W przemysle
przodujgcego

chemicznym tytut
zaktadu, sztandar
przechodni CRZZ oraz nagrode w
vlysokosci 20 tysiecy zi, otrzymata
zaloga Fabryki Kwasu Siarkowego
w Walbrzychu. Zaloga ta pracujac
rytmicznie uzyskalta wysoka wydaj-
nos$¢ i przekroczyta plan produkcji
zarobwno wartosciowy, jak i asorty-
mentowy.

Rowniez zatloga Zaktadéw Azoto-
wych w Tarnowie uzyskata tytut
najlepszego zaktadu w przemysle
chemicznym oraz zdobyta sztandar
przechodni Zarzadu Gtéownego
Zwigzku Zawodowego Pracownikéw
Przemystu Chemicznego.

Zatoga ta przekroczyta plan pro-
dukcji, dzieki czemu skierowano na
wie$§ dodatkowo kilkaset ton nawo-
z6w sztucznych. Uzyskane wyniki
osiggnieto dzieki dalszemu rozwojo-
wi wspoéizawodnictwa pracy, miedzy
innymi dzieki upowszechnieniu no-
wej inicjatywy, polegajacej na S$ci-
stej wspétpracy aparaturowego z la-
borantem. o

Wsér6d weztéw PKP najlepsze wy-
niki w Il kwartale br. uzyskala za-
toga wezta kolejowego w Kielcach,
zdobywajgc tytut przodujacej zato-
gi, sztandar przechodni CRZZ oraz
nagrode w wysokos$ci 80 tysiecy zt

Konkurs
na zastosowanie
inicjatywy Franciszka
Klaji
Wojewéddzka Rada Zwigzkéw Za-

wodowych przy udziale Naczelnej
Organizacji Technicznej w Krakowie

ogtosita konkurs pod hastem: ,Jak
wprowadziliSmy i jakie wyniki o-
siggneliSmy przez podjecie i zasto-

sowanie inicjatywy tow. Franciszka
Klaji“.

W konkursie moga wzigé udziat
techniczne brygady klajowskie,
wprowadzajgce w zaktadach pracy
inicjatywe Franciszka Klaji i zespo-
ty pracownicze pracujace w oparciu
0 te inicjatywe.

Konkurs dzieli sie na dwa etapy:
etap | — podjecie i upowszechnienie
inicjatywy Franciszka Klaji, etap
Il — zastosowanie i osiggniecie wy-
nikéw produkcyjnych. Etap pierw-
szy konczy sie w dniu 30 wrzes$nia
br., drugi — 31 stycznia 1955 roku.

Podstawe oceny pracy w pierw-
szym etapie stanowi¢ beda prace
przygotowawcze i organizacyjno-
szkoleniowe, zwigzane z zastosowa-

niem i rozszerzeniem inicjatywy
Klaji w zaktadach pracy.
Podstawe oceny drugiego etapu

konkursu stanowi¢ beda osiggniecia
zaktadéw pracy, wyrazajgce sie
przede wszystkim w obnizce kosztéw
wtasnych oraz poprawie warunkéow
bezpieczenstwa i hiegieny pracy.

Dla zwycieskich zespotéw przewi-
dziane sa powazne nagrody.

W | etapie przyznane beda dla
zwycieskich  technicznych brygad
klajowskich nastepujace nagrody:

pierwsza nagroda — 3000 zt
druga nagroda — 2400 zt
trzecia nagroda — 1800 zt

Dla zespotéw pracujacych w opar-
ciu o inicjatywe Klaji, ktéore wyréz-

nig sie w |l etapie przewidziane sa
nagrody:
pierwsza nagroda — 15000 zt
druga nagroda — 10000 zt
trzecia nagroda — 5000 zt

Ponadto przyznanych bedzie sze-
reg cennych nagréd indywidualnych,
jak: talony na samochéd osobowy,
na motocykle, rowery, radioodbior-
niki, bezptatne wczasy i inne.

Po zakonczeniu kazdego z etapdw,
zaktady biorgce udziat w konkursie
powinny nadestac odpowiednie
sprawozdania z ' dokonanych prac
1 uzyskanych wynikéw.

Opis prac wykonanych w pierw-
szym etapie powinien zawiera¢ cha-
rakterystyke dziatalno$ci propagan-
dowo-przygotowawczych, protokot
z narady wytworczej, na ktérej zo-
staly podjete zobowigzania produk-
cyjne, wyszczego6lnienie dla jakiego
procesu produkcyjnego zastosowano
inicjatywe Klaji oraz wymienienie
nazwisk i stanowisk zawodowych
cztonkéw zespotu.

Sprawozdania z | etapu nalezy
przesta¢ do wydziatu produkcyjnego
WRA”Z w Krakowie do 2C pazdzier-
nika br.

Sprawozdania z wynikéw Il etapu
powinny zawiera¢: omowienie zmian
w procesie produkcyjnym i organi-
zacji pracy, jakie nastapity dzieki
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zastosowaniu inicjatywy Franciszka
Ktaji, dane liczbowe obrazujgce o-
siggniecia i korzy$ci z zastosowania
inicjatywy Klaji wraz z podaniem
wskaznikow poréwnawczych z okre-
su poprzedzajgcego stosowanie ini-
cjatywy Klaji oraz opis pracy akty-
wu i grup zwigzkowych.
Sprawozdania z Il etapu nalezy
przesta¢ do dnia 20 lutego 1955 r.

K
»

O tanszg produkcja
energii elektrycznej

W pierwszych dniach lipca br. obra-
dowat aktyw ekonomiczno-politycz-
ny Zarzadéw Energetycznych Okre-
gow: Centralnego, Potudniowego
i Dolnos$lgskiego oraz aktyw kierow-
nictwa inwestycji w energetyce.
Narada wykazata, ze istnieja po-
wazne mozliwos$ci obnizenia kosztéw
produkcji energii elektrycznej oraz
mozliwoéci potanienia zbyt jeszcze
wysokich kosztéw budowy nowych
obiektéw przemystu energetycznego.
Jedng z najwazniejszych drég, kté-

re pozwola na obnizenie kosztéw
produkcji energii elektrycznej — jak
wskazywali uczestnicy narady — jest

dalsza energiczna walka o zmniej-
szenie zuzycia wegla.

W dziedzinie osiggnie¢ w zmniej-
szaniu zuzycia wegla przoduje elek-
trownia todzka. Dobrze pod tym
wzgledem stoi elektrownia warszaw-
ska, w przeciwieAstwie do takich
elektrowni, jak chorzowska, krakow-
ska, czy bedzinska, w ktérych — jak
to podkre$lono na naradzie — nie
dos$¢ starannie konserwuje sie urzg-
dzenia i nie wykorzystuje sie w pet-
ni mocy produkcyjnej kottow, za-
niedbuje sie czyszczenie i uszczelnia-
nie przewodéw.

Dalsze $rodki obnizki kosztéw
wtasnych w tej galezi naszego prze-
mystu, to rozbudowa i modernizacja
urzadzen.

Uczestnicy narady postanowili
miedzy innymi zorganizowa¢ wspot-
zawodnictwo o bezawaryjny ruch
elektrowni w ciggu roku.

Po naradach branzowych, na kté-
rych aktyw polityczny i gospodar-
czy dyskutowat nad sposobami po-
tanienia i polepszenia produkcji w
calych gateziach naszej gospodarki
narodowej w lipcu rozpoczely sie
konferencje partyjno-ekonomiczne.
Konferencje te poswiecone sg omoé-
wieniu mozliwos$ci'i ustaleniu kon-
kretnych $rodkéw obnizenia kosztéw
wtasnych produkcji w danym zakta-
dzie w oparciu o wyniki analizy do-
konanej na naradach branzowych

Inicjatywa zespotu
mistrza Janiaka

W poprzednim numerze ,Ekono-
miki i Organizacji Pracy* zamiesci-
liSmy wzmianke o nowej cennej ini-
cjatywie w walce o obnizke kosz-
tow witasnych produkcji: w Zakta-
dach Przemystu Bawetnianego inz.
Juliana Marchlewskiego w todzi
zesp6t mistrza Stanistawa Janiaka
i grupa zwigzkowa Franciszki Kon-
dracik wystapity z inicjatywa
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wspoétzawodnictwa pod hastem:
,Kazdy pracownik dobrym gospo-
darzem na swym stanowisku pra-
cy“.

Nowag forme wspéizawodnictwa
oparto na nastepujacych zasadach:
systematyczne i rytmiczne wykony-
wanie i przekraczanie planowanej
produkcji | gatunku oraz likwido-
wanie brakéw, S$ciste przestrzega-
nie norm zuzycia surowcoéw i ma-
teriatow, niedopuszczanie do awarii
maszyn oraz utrzymywanie swych
stanowisk roboczych w czystosci
i porzadku.

Nowa forma wspoétzawodnictwa
szybko upowszechnia sie ws$rdd
tédzkich wtdkniarzy. Miedzy innymi
do walki o tytut najlepszego gospo-
darza swych zakltadéw przystgpito
wiele grup zwigzkowych Zaktadu
im. Dywizji Ko$ciuszkowskiej, ZPB
im. Hanki Sawickiej, ZP Dziewiar-
skiego im. Gtazewskiego, ZPB im.
Emilii Plater i Zaktadéw Pornczosz-
niczych im. Mariana Buczka. Szcze-
g6lnie masowo rozwijat sie ten ruch
wspéizawodnictwa w zaktadach im.
Marchlewskiego.

Wyniki konkursu
na pracg o pionach

bezbrakowych

W kwietniu br. Zarzad Gtéwny
Zwigzku Zawodowego Wtdkniarzy
w porozumieniu z Ministerstwem
Przemystu Lekkiego i branzowymi
centralnymi zarzgdami ogtosit kon-
kurs na najlepszg prace o pionach
bezbrakowych w przemys$le wi6-
kienniczym.

W sierpniu br. Zarzad Gtéwny
Zwigzku Zawodowego WHtdkniarzy
zatwierdzit wnioski komisji, ktéra
rozpatrywata zgtoszone prace. Pierw-
szej nagrody nie przyznano. Dwie
drugie nagrody w wysokos$ci 2000 zt
kazda przyznano zespotom autorskim
z 'ZPB w Andrychowie i ZPB w Pa-
bianicach. Trzecig nagrode przyznano
autorom z Potudniowo-tédzkich Za-
ktadéw Przemystu Jedwabniczego.

Ponadto komisja wyr6znita prace
z Pomorskiej Fabryki Tasm i Paséw
z Bydgoszczy. Autorzy tej pracy
otrzymali nagrode w wysokos$ci 500
ztotych.
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Ewidencja i sprawozdawczos¢ w zaktadach

budowy maszyn

W. N. Gan — Ewidencja i sprawozdawczo$¢ oddziatowa
w zaktadach budowy maszyn (Uczot i otczetnost na proiz-

wodstwiennych

uczastkach maszinostroitielnowo

zawoda)

Polskie Wydawnictwa Gospodarcze, Warszawa 1954 r. Str. 91.

Cena 6 zi.

Walka o coraz wigkszg, lepsza
i tansza produkcje moze sie pomysl-
nie rozwija¢ pod warunkiem statego
ujawniania wewnetrznych rezerw w
naszych zaktadach przemystowych.
Jednag z drég ujawniania rezerw w
przedsiebiorstwie jest nalezyte zor-
ganizowanie ewidencji i sprawo-
zdawczos$ci oraz obiegu dokumenta-
cji. Zagadnienie to nabierze szcze-
g6lnego znaczenia w zwigzku z prze-
chodzeniem wydziatow i oddziatow
produkcyjnych na wewnetrzny roz-
rachunek gospodarczy.

Jedng z ostatnich publikacji ra-
dzieckich na temat ewidencji i spra-
wozdawczo$ci stosowanej w zakta-
dach budowy maszyn jest broszura
W. N. Gana. W broszurze tej w spo-
so6b przejrzysty i zwiezly zostaly
omoéwione zagadnienia organizaciji
planowania, sprawozdawczos$ci i roz-
rachunku oddzialowego w przemy-
$le maszynowym. Duzo uwagi po-
Swigca autor zagadnieniu ewidencji
materialowej i oszczednosci materia-
téw. Szczeg6lnie szeroko omawia
autor zagadnienie prawidtowej ewi-

dencji i obiegu dokumentacji doty-
czgcej pracy i ptacy.

Rzecz jasna, ze nie wszystkie do-
Swiadczenia radzieckie z dziedziny
ewidencji i sprawozdawczos$ci oddzia-
towej moga by¢é bezposSrednio prze-
niesione do naszych zaktadéw. Nie-
ktére z tych zagadnien sg juz ure-
gulowane obowigzujgcymi zarzadze-
niami. Tak np. w naszych zaktadach
przemysiu maszynowego obowigzuje
jednolita dokumentacja pracy i pta-
cy, ustalona na podstawie uchwaty
Prezydium Rzadu z dnia 29 kwietnia
1953 roku. Wiele jednak zagadnien
nie jest u nas jeszcze jednolicie roz-
wigzanych (np. obliczanie produkcji
nie zakonczonej, ewidencji materia-
towej) i tu czerpanie z doswiadczen
radzieckich moze przynie$¢ pozadane
efekty. Nawet samo skonfrontowanie
stanu ewidencji i sprawozdawczoS$ci
obowigzujgcej u nas i w zakladach
przemystu radzieckiego przyczynic
sie moze do pogitebienia zagadnienia.

Ksigzka W. N. Gana moze by¢ wy-
korzystana przez planistow i ekono-
mistow oraz przez personel kierujg-
cy produkcja, (t)









