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Adam Wang

Rozw inąć i pogłębić p lan ow an ie  w ew n ątrzzak ład o w e  
i rozrachunek gospodarczy w  przem yśle

M IJAJĄ obecnie cztery pierwsze lata 
realizacji planu sześcioletniego. * 
Niedługo rozpoczniemy realizację 
piątego, przedostatniego roku w iel­
kiego planu budowy podstaw socja­

lizmu w Polsce. W ciągu czterech lat; które m i­
nęły, wzrosły bardzo, znacznie siły wytwórcze 
naszego kraju; produkcja przemysłowa wzro­
sła o 115,0 % w stosunku do produkcji roku 
1949, rozbudowane zostały stare fabryki, kopal­
nie i  huty, wyrosły nowe, wielkie i  małe zakła­
dy przemysłowe.

Uzyskujemy w roku 1953 produkcję przemy­
słową 3,6 razy większą aniżeli produkcja prze­
mysłowa Polski w roku 1938, co w przeliczeniu 
na jednego mieszkańca wyraża się wskaźnikiem 
470%. Nasza produkcja przemysłowa jest 
obecnie w cyfrach absolutnych większa aniżeli 
produkcja Włoch, a w przeliczeniu na głowę 
ludności tylko o 8 % niższa od produkcji na 
głowę ludności w takim uprzemysłowionym 
kraju jak Francja. Rozwinął się i  rozbudował 
transport we wszystkich jego postaciach, po­
wstały nowe linie kolejowe, budują się drogi 
kołowe, zwiększa się stale ilość samochodów 
krążących na naszych drogach oraz okrętów 
płynących pod polską flagą na dalekich mo­
rzach.

Kładzie się obecnie fundamenty i  stwarza 
przesłanki dla silnego i  intensywnego rozwoju 
produkcji rolniczej.

Opisane zmiany są zmianami jakościowymi. 
Zmieniło się oblicze naszego kraju: z zacofa­
nego kraju rolniczego, zdanego na łaskę i nie­
łaskę państw imperialistycznych. Polska staje 
się krajem przemysłowo-rolniczym, który po­
tra fi zaopatrzyć swą pulsującą życiem gospo­
darkę prawie we wsz_ystkie nowoczesne środ­
ki wytwórcze. Nabieramy zaufania we właspe 
siły, pozbywamy się poniżającego odziedziczo­
nego po kapitalizmie kompleksu niższości.

Opisane wyżej przemiany odbywały się 
i nadal odbywają się na coraz to wyższej ba­
zie technicznej. Zmieniają się nie tylko wskaź­
n ik i ilościowe, lecz również i  sposoby wydoby­
wania surowców, przetwarzania ich oraz tran­
sportu.

Mechanizacja i  automatyzacja procesów pro­
dukcyjnych w hutnictwie i  chemii, przecho­
dzenie na ciągłą produkcję w przemyśle che­
micznym, mechanizacja urabiania, załadunku 
i transportu w górnictwie, coraz to szerzej sto­
sowane gniazda i  linie potokowe w przemyśle 
maszynowym, wprowadzanie automatów, re-

*  P rzem ó w ie n ie  Zastępcy Przew odn iczącego 'P K P G , inż. 
A d a m a  W anga, w ygłoszone w  a n iu  11 g ru d n ia  1953 ro k u  
w  W arszaw ie  na  o tw a rc ie  o g ó ln o k ra jo w e j k o n fe re n c ji po ­
św ięconej w e w n ą trzza k ła d o w e m u  p lan o w a n iu  i  ro z rac h u n k o ­
w i gospodarczem u. W  po p rzed n im  n u m erze  naszego czaso­
pism a p u b lik o w a liś m y  u c h w ałę  pow yższej k o n fe re n c ji (R ed .).

wołwerówek i specjalnych obrabiarek do w y­
działów mechanicznych, mechaniczny załadu- 
ne i  wyładunek w transporcie i  budownictwie, 
wtargnięcie szeregu różnych maszyn do prac 
w budownictwie — oto najważniejsze etapy te­
go zjawiska, które określamy jako przejście na 
wyższy poziom techniczny.

Należy do tego dcdać, że w ciągu ostatnich 
k ilku  la t nastąpiła poważna koncentracja prze­
mysłu. Jeśli w roku 1938 w Polsce było 101 za­
kładów przemysłowych zatrudniających ponad 
1000 robotników, a tylko 2 zakłady zatrudniają­
ce ponad 5000 robotników, to w roku 1953 licz­
ba zakładów zatrudniających powyżej .1000 ro­
botników wynosiła 344, a z ilością powyżej 5000 
zatrudnionych — 28 zakładów.

A pamiętać o tym należy, że nasze najwięk­
sze zakłady przemysłowe są jeszcze w budo­
wie, jak np.: Nowa Huta, Huta im. B. Bieruta 
w Częstochowie, Zakłady Chemiczne w Dwo­
rach i Kędzierzynie, Fabryka Samochodów 
Osobowych’ na Żeraniu, Fabryka Samochodów 
Ciężarowych w Lublinie i wiele, wiele innych.

Wszystko to, a więc: rosnąca z roku na rok 
produkcja, nowe gałęzie przemysłu, rosnąca 
stale baza techniczna jak również i  wzrastająca 
średnia ilość zatrudnionych w jednym zakła­
dzie, sprawia, że kierowanie zakładami prze­
mysłowymi staje się coraz trudniejsze.

Dobre, zgodne z prawami ekonomiki socja­
listycznej przemysłu kierownictwo nowoczes­
nymi, opatrzonymi w bogatą technikę zakła­
dami przemysłowymi, jest problemem trudnym 
i skomplikowanym. Nie wystarcza już tylko 
talent kierownika; konieczne jest posiadanie 
zasobu wiedzy politycznej, zawodowej i  stwo­
rzenie odpowiedniej organizacji wewnątrz Za­
kładu, by wykonać trudne i odpowiedzialne 
zadania ciążące na naszych zakładach przemy­
słowych.

Nowoczesny zakład przemysłowy jest bardzo 
skomplikowanym organizmem. Posiada wiele 
oddziałów współzależnych od siebie poprzez 
dostawy surowców, półfabrykatów lub narzę­
dzi niezbędnych w procesie produkcyjnym. 
Rytmiczność w produkcji tychże surowców, 
półfabrykatów, środków pomocniczych lub na­
rzędzi, rytmiczność w dostawie wymienionych 
środków produkcji, organizacja prawidłowego 
i sprawnie działającego transportu między od­
działami fabrycznymi są niezbędnymi i  podsta­
wowymi warunkami, by zakład przemysłowy 
wykonywał planową produkcję.

Podać można dla przykładu, że Nowa Huta 
będzie posiadała 18 podstawowych oddziałów, 
jest rozmieszczona na obszarze 2000 ha, zatrud­
niać będzie około 16 tysięcy pracowników i bę­
dzie przywozić z zewnątrz około 5 milionów ton 
surowców i paliwa. Kierownictwo takim zakła-
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dem może tylko wtedy być prawidłowe, jeżeli 
oprze się między innym i na naukowej organi­
zacji współdziałania między oddziałami oraz na 
dobrze ustawionym planowaniu wewnętrzno- 
zakładowym.

’WC7' ZAKŁADACH przemysłowych Związku
V V  Socjalistycznych Republik Radzieckich 

powstał w ciągu lat system kierownictwa za» 
kładami przemysłowymi, którego głównym 
trzonem jest planowanie wewnętrzno-zakłado- 
we i  rozrachunek gospodarczy.

System ten stwarza możliwość rytmicznej 
pracy każdego ogniwa fabrycznego, pozwala na 
pełne wykorzystanie*urządzeń przemysłowych, 
na rozwój in icjatywy klasy robotniczej oraz na 
stałą walkę o obniżenie kosztów własnych pro­
dukcji. Trudno dziś mówić o socjalistycznym 
sposobie prowadzenia zakładów przemysłowych 
bez oparcia ich pracy na planowaniu wew- 
nętrzno-zakładowym i rozrachunku gospodar­
czym.

Próby wprowadzenia do przemysłu w Polsce 
planowania wewnętrzno-zakładowegp, opartego 
na doświadczeniach i naukowej literaturze eko­
nomicznej Związku Radzieckiego istniały jesz­
cze przed rokiem 1851. Działacze gospodarczy 
i  inżynierowie, którzy w czasie wojny praco­
wali w fabrykach radzieckich, .zaczęli samo­
rzutnie wprowadzać do zakładów, w których 
pracowali, system planowania wewnętrzno-za­
kładowego i rozrachunku gospodarczego. Do­
piero jednak zarządzenie Przewodniczącego 
Państwowej Komisji Planowania Gospodar­
czego nr 160 z dnia 4 maja 1951 roku nałoży­
ło na ministerstwa przemysłowe obowiązek 
wprowadzenia planowania wewnętrzno-zakła­
dowego jako niezbędnego elementu w systemie 
planowania gospodarki narodowej, jako nie­
zbędnego elementu w całokształcie środków 
gwarantujących rytmiczną i najtańszą pracę 
zakładów przemysłowych.

Minęło już dwa i pół roku od czasu wydania 
tego zarządzenia.

Jakie są osiągnięcia i jakie niedociągnięcia 
w dotychczasowej pracy nad przyswojeniem 
tego mocnego oręża w walce o socjalistyczne 
metody prowadzenia .produkcji przemysłowej, 
jakim i są bezsprzecznie planowanie wewnętrz­
no-zakładowe i rozrachunek gospodarczy?

Otóż stwierdzić należy, że osiągnięcia są po­
ważne.

Po pierwsze w ciągu minionych 2 i la t wy­
dano szereg publikacji na temat planowania 
wewnętrzno-zakładowego, opracowano wiele 
przykładowych instrukcji, zorganizowano bar­
dzo wiele kursów przygotowawczych i  do­
kształcających dla planistów oddziałowych, fa­
brycznych i kopalnianych. W ministerstwach 
i centralnych zarządach wielu pracowników 
planowania zaznajomiło się z treścią i prakty­
ką planowania wewnętrzno-zakładowego po­
przez studiowanie lite ratury radzieckiej. W ten 
sposób spopularyzowały się pojęcia i zaczątki 
wiedzy o planowaniu fabrycznym i powstały 
zalążki kadr planistów.

; Po drugie do bezsprzecznych osiągnięć nale­
ży zaliczyć fakt, że w wielu gałęziach przemy­
słu zaczęto w sposób systematyczny wprowa­
dzać planowanie wewnętrzno-zakładowe jako 
obowiązujące we wszystkich większych jednost­
kach danej gałęzi przemysłu. I tak w przemy­
śle węglowym od 1 marca 1952 roku, po bardzo 
poważnej akcji przygotowawczej, objęto plano­
waniem wewnętrzno-zakładowym ’ wszystkie 
kopalnie węgla.

Dokonano tego po wypracowaniu wzorco­
wych formularzy i wzorcowego systemu doku­
mentacji na Kopalni Bobrek, następnie wypró­
bowaniu je j na 10 kopalniach i zatwierdzeniu 
etatów planistów oddziałów kopalnianych.

W przemyśle hutniczym objęto planowaniem 
wewnętrzno-zakładowym prawie wszystkie 
huty na Podstawie dokumentacji wzorcowej 
i formularzy opracowanych przez hutę „Po­
kó j“ . W przemyśle maszynowym powołano sze­
reg zespołów dla opracowania instrukcji plano­
wania wewnętrzno-zakładowego oraz wzorów 
dokumentacji produkcyjnej.
. W bardzo wielu zakładach przemysłu maszy­

nowego pracuje się obecnie przy pomocy pla­
nów dziennych, ustala się dzienne zadania dla 
stanowisk roboczych, brygad oddziałów robo­
czych.

Grupa pracowników Instytutu Ekonomiki, 
i Organizacji Przemysłu opracowała dokumen­
tację dla planowania wewnętrzno-zakładowego, 
rozrachunku gospodarczego i służby dyspozy­
torskiej dla Zakładów Mechanicznych „Ursus“ . 
Grupa organizatorów z Centralnego Biura Kon­
strukcyjnego Przemysłu Motoryzacyjnego do­
konała podobnej pracy dla Warszawskiej Fab­
ryk i Motocykli. ,

Bardzo dużo wysiłku w organizację plano­
wania wewnętrzno-zakładowego na zakładach 
przemysłowych włożyło Ministerstwo Przemy­
słu Lekkiego przeprowadzając w ciągu roku 
1951, a specjalnie w ciągu 1952 olbrzymią pra­
cę organizacyjną nad uporządkowaniem struk­
tury organizacyjnej i pierwiastkowej doku­
mentacji — niezbędnych elementów wewnętrz­
ne - zakładowego planowania. Ministerstwo 
przeprowadziło bardzo poważną akcję szkole­
niową dla wychowania pierwszej kadry plani­
stów oddziałowych. Nie można również pomi­
nąć poważnego wkładu pracy zespołów M ini­
sterstwa Przemysłu Chemicznego oraz Przemy­
słu Rolnego i Spożywczego.

Jako trzecie osiągnięcie należy wymienić 
fakt, że w niektórych zakładach przemysło­
wych planowanie wewnętrzno-zakładowe prze­
kształciło się naprawdę w system kierowania 
produkcją przemysłową, stało się pojęciem ży­
wym, orężem w ręku kierownictwa zakładu 
przemysłowego w walce o rytmiczne i regular­
ne wykonywanie planów produkcyjnych, 
w walce przeciw tzw. szturmowszczyźnie, 
w walce o uzyskanie nie ty lko korzystnych 
wskaźników ilościowych, ale i  dobrych wskaź­
ników jakościowych. Jako przykład można po­
dać pracę Zakładów Centralnego Zarządu Prze­
mysłu Motoryzacyjnego (Starachowice, Ursus,
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Warszawska Fabryka Motocykli) oraz Hutę 
„Zgoda“ .

Są to bezsprzecznie poważne osiągnięcia.
Ale równocześnie można i trzeba wytknąć te 

wszystkie niedociągnięcia, jakie dają się za­
obserwować w pracy przemysłu w tej dziedzi­
nie.

Chodzi mianowicie o następujące zjawiska 
dające się zaobserwować w ciągu tych 2 i V2 lat, 
które minęły cd czasu ukazania się wspomnia­
nego zarządzenia:

(1) Formalistyczne podejście do realizacji za­
rządzenia Przewodniczącego Państwowej Ko­
m isji Planowania Gospodarczego z dnia 4 maja 
1951 roku (nr 160).

(¿) Szationowość w rozpracowaniu metod 
i dokumentacji niezbędnej dla wprowadzenia 
planowania wewnętrzno-zakładowego i przeła­
dowanie dokumentacji.

(3) Zwężenie zasięgu planowania wewnętrz­
no-zakładowego i prym ityw izm  w zrozumieniu 
jego celów i zadań.

(4) Niechęć i brak zrozumienia w niektórych 
ogniwach aparatu kierowniczego i techniczne­
go w zakładach znaczejiia i właściwych zadań 
planowania wewnętrzno-zakładowego i  rozra­
chunku gospodarczego i wreszcie:

(5) Akeyjncść pracy nad przyswojeniem pla­
nowania wewnętrzno-zakładowego ze strony 
niektórych centralnych zarządów przemysłu 
i niektórych pracowników ministerstw przemy­
słowych.

Omówmy po kolei wyżej przytoczone niedo­
ciągnięcia.

Po pierwsze - -  zagadnienie formalizmu: 
w wielu wypadkach mimo najlepsze intencje 
ministrów i organizatorów planowania wew- 
nętrznc-zakładowego, nie udało się w . dostate­
cznym stopniu zaszczepić kierownictwu zakła­
dów przemysłowych zrozumienie istotnego 
celu, znaczenia i prawdziwego sensu planowa­
nia wewnętrzno-zakładowego, jako podwaliny 
w systemie pracy socjalistycznego przedsiębior­
stwa... „Ponieważ było zarządzenie Przewodni­
czącego Państwowej Komisji Planowania Gos­
podarczego, ponieważ później ukazało się sze­
reg zarządzeń Ministra, to trudno, trzeba 
znieść ten dopust boży i to now.e jakieś plano­
wanie u siebie wprowadzić“  — ot jak rozumo­
wali niektórzy kierownicy zakładów.

Dobrze pomyślana akcja przeistoczyła się 
w formalną pisaninę.

Planiści oddziałowi przeistaczają się w tym 
wypadku powoli w „pisarzy“ . Miast pomagać 
w ’ organizacji żywego dzieła, w organizacji pro­
dukcji, zajmują się biurokratyczną pisaniną. 
W tym  miejscu pozwolę sobie opowiedzieć jakto 
w roku 1947 w czasie pobytu na jednym z za­
kładów przemysłowych dyrektor zakładu zapy­
tany o szefa planowania, z początku pytania 
nie rozumiał, dopiero po pewnym dalszym t łu ­
maczeniu uradowany stwierdził, że „chodzi 
o tego pisarza“ . Dziś już każdy z dyrektorów 
naszych zakładów rozumie rolę szefa planowa­
nia. Ale trzeba, i to koniecznie trzeba, by zro­
zumiano również rolę i zadania planistów od­
działowych. A przecież w kopalnictwie węglo­

wym takich planistów oddziałowych przeisto­
czonych w pisarzy jest niestety bardzo wielu.

Planowanie wewnętrzno-zakładowe potrak­
towane w formalny sposób nie jest w walce 
b realizaję planów tym  orężem, jakim  może 
i być powinno.

Drugim niedociągnięciem zaobserwowanym 
w pracy nad realizacją zarządzenia Przewodni­
czącego PKPG to szablońowość i przeładowa­
nie dokumentacji. Mimo iż w literaturze ra­
dzieckiej stale się podkreśla, że niesłuszne jest 
bezkrytyczne stosowanie szablonowych zawar­
tych w publikacjach wzorów i metod planowa­
nia wewnętrzno-zakładowego, mimo że piętnu­
je się ślepe przenoszenie io rm ulaizy stasowa­
nych w jednej gałęzi przemysłu do drugiej, 
a nawet z zakładu na zakład w tej samej gałęzi 
przemysłu — nie uniknięto w wielu wypadkach 
tego błędu.

W wielu zespołach przygotowujących doku­
mentację dla planowania wewnętrzno-zakłado- 
wego upraszczano sobie zadanie i .zamiast umie­
jętnie przystosowywać posiadane przykłady za­
czerpnięte z lite ratury lub z innych zakła­
dów przemysłowych do konkretnych warun­
ków panujących na danym zakładzie przemy­
słowym zastosowano je w sposób bezkrytycz- 
ny. ' W niektórych wypadkach przeładowano 
dokumentację do tego stopnia, że .skazywano ją 
z góry na cichy pogrzeb. W obydwu wypadkach 
prace kończyły się bardzo często zniechęceniem 
do samej idei planowania wewnętrzno-zakła­
dowego i szybką likwidacją podjętych prób.

Parę .słów jeszcze o zawężaniu zasięgu pla­
nowania wewnętrzno-zakładowego i p rym ity­
wizmie w zrozumieniu jego celów i zadań.

W wielu wypadkach na skutek słabego teo­
retycznego przygotowania pracy nad wprowa­
dzeniem planowania wewnętrzno-zakładowego, 
na skutek niedostatecznego wysiłku zespołów, 
słabej kontroli ministerstw i w rezultacie nie­
zrozumienia roli, celów i znaczenia planowania 
wewnętrzno-zakładowego — został wprowa­
dzony do zakładów przemysłowych system 
okaleczony, system ułamkowy. Wyraża się ten 
system w fakcie, że w wielu zakładach istnie­
je jedynie dość prym itywny i ogólnikowy spo­
sób doprowadzania zadań produkcyjnych do 
oddziałów fabrycznych, że nie ma poza tym 
żadnych innych elementów planowania wew­
nętrzno-zakładowego, jak np.: problemu za­
trudnienia, zużycia materiałowego, planu 
usprawnień organizacyjno-technicznych itd. 
Taki system dopuszczalny w wyjątkowych 
wypadkach, jako zaczątek planowania we­
wnętrzno-zakładowego pozostawiony na czas 
dłuższy nie może dać właściwego efektu.

Czwarte niedociągnięcie — to niechęć nie­
których ogniw aparatu kierowniczego i techni­
cznego w zakładach przemysłowych na skutek 
niezrozumienia przez nie właściwych zadań 
i celów planowania wewnętrzno-zakładowego 
i rozrachunku gospodarczego. Jak już wyżej 
stwierdzono, planowanie wewnętrzno-zakłado­
we i rozrachunek gospodarczy to podwaliny 
socjalistycznego sposobu kierownictwa produk­
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cją przemysłową. To nie papiery, to nie pisarze, 
to nie jest jedynie wykonanie zarządzeń od­
górnych. To żywe i pulsujące życiem metody 
takiej organizacji produkcji oddziałów fabrycz- 
nych, takie sposoby współdziałania oddzielnych 
brygad robotniczych i poszczególnych części 
zakładów przemysłowych, by zespolić je 
w jeden harmonijnie rytmiczny i kolektywnie 
pracujący organizm. To stworzenie możliwości 
st^łei, systematycznei codziennej i cozmiano- 
wej kontroli wykonywania planów państwo­
wych i zarządzeń kierownictwa zakładu. 
W tym duchu należy wychować kierowni­
ków fabryk, kopalń i hut. Bez zrozumienia tej 
najprawdziwszej istoty planowania wewnętrz- 
nc-zakładowego i rozrachunku gospodarcze­
go — przeistoczy się ono w pustą, pozbawioną 
sensu pisaninę. K ilka  słów o akcyjncści pracy 
nad zagadnieniami planowania wewnętrzno-za- 
kładowego ze strony niektórych centralnych 
zarządów przemysłu i niektórych ministerstw 
przemysłowych.

Trzeba stwierdzić, że w ciągu ubiegłych 
2 i V2 la t praca nad interesującymi nas dzisiaj 
zagadnieniami miała charakter dorywczy, kam­
panijny. To nie była stała, systematyczna, upar­
ta i  wytrwała praca — to raczej akcja od jed­
nego zarządzenia do drugiego. Wielu opisywa­
nych wyżej błędów można by uniknąć, gdyby 
organizacje nadzorujące zakłady przemysłowe 
okazywały więcej zrozumienia dla sprawy pla­
nowania wewnętrzno-zakładcwego i udzielały 
więcej uwagi i  systematyczniej pomagały po­
czątkującym na tym polu zakładom przemysło­
wym.

JAKIE więc należy wyciągnąć wnioski z do­
konanej analizy? IX  Plenum Komitetu 

Centralnego PZPR postawiło przed nami jasno 
sprecyzowane zadania. Nie będę ich w tym 
miejscu powtarzał, gdyż są one zapewne 
wszystkim znane. Zadania te są trudne ale cał­
kowicie realne. Ich realizacja zależy jedynie od 
naszego wysiłku. Towarzysz Bierut w zakoń­

Mieczysław Lesz

czeniu swego referatu na IX  Plenum powie­
dział:

„ Wskazujemy całej partii, całemu narodowi 
konkretną drogę szybszego podniesienia stopy 
życiowej najszerszych mas. Wskazujemy kon­
kretną drogę i środki dla osiągnięcia tego celu. 
Wskazujemy, że cel ten stał się realny w opar­
ciu o dotychczasowe wysiłk i i osiągnięte w y­
niki, To co, stawiamy przed sobą, jako cel, mie­
ści się całkowicie w ramach naszych możliwo­
ści. Osiągniemy to dzięki mobilizacji rezerw, 
tkwiących w naszej gospodarce, dzięki naszej 
pracy masowo-politycznej i  organizacyjnej. 
Głęboko m yliłby się ten. kto sadziłby, że stać 
się to może automatycznie. Szybsze podniesie­
nie str py życiowej trzeba wywalczyć i wypra­
cować“ .

W walce o mobilizację rezerw, w walce 
o zwiększenie produkcji, o obniżenie kosztów, 
o zdecydowane polepszenie jakości, oszczędza­
nie w inwestycjach, zwyciężymy tym prędzej, 
im bardziej prawidłowo nauczymy' się socjali­
stycznych metod kierowania gospodarką naro­
dową.

Musimy stworzyć takie warunki pracy 
v/ każdym przedsiębiorstwie, w każdym wy­
dziale fabrycznym, we wszystkich jego ogni­
wach i na każdym stanowisku roboczym, by 
zapewnić równomierne i rytmiczne wykony­
wanie planowych zadań, by zapewnić wyko­
nanie nie tylko ilościowych, lecz i jakościo­
wych zadań stawianych przez państwo.

Walka ta będzie wymagała dużej wnikliwo­
ści, wytrwałości i umiejętności.

Jeśli konferencja poświęcona zagadnieniom 
planowania wewnętrzno-zakładowego i rozra­
chunku gospodarczego dopomoże do dalszego 
pogłębienia planowania wewnętrzno-zakłado­
wego i usunięcia obserwowanych dotychczas 
niedociągnięć — to przyczyni się niewątpliwie 
do zwycięstwa w walce o podniesienie stopy ży­
ciowej najszerszych mas i wykonaniu zadań 
stawianych przez Komitet Centralny Polskiej 
Zjednoczonej Partii Robotniczej. A dam  W ang

Podstaw ow e zag ad n ien ia  w  dziedzinie p lan o w an ia  
w ew nątrzzak ład ow ego  i rozrachunku gospodarczego  
w  przemyśle*

łanowanie jest metodą kierowania gos­
podarką narodową, gałęzią przemysłu, 
zakładem pracy. Plan TPF zakładu 
pracy jest wytyczną działania dla kie­
rownictwa i całej załogi zakładu. Ale 

w miarę wzrostu naszych zakładów pracy, sta­
wało się coraz bardziej oczywiste, że plan TPF

* H 2 f e ra t Zastęp cy  P rzew odn iczącego P a ń s tw o w e j K o m is ji 
iano w ania  Gospodarczego — inż. M ieczys ław a  Lesza w y g ło ­

szony na O g ó ln o k ra jo w e j K o n fe re n c ji K o m ite tu  N a u k  E k o -  
om icznych  P o lsk ie j A k a d e m ii N a u k  pośw ięconej zagadn ie- 

n .om  p lan o w a n ia  w e w n ątrzza k ła d o w eg o  i ro z rac h u n k u  gos­
podarczego w  przem yś le  w  d n iu  11.XII.1953 ro k u  w  W arsza­w ie

na dużym zakładzie pracy jest zbyt odległy 
od wykonawców, od oddziałów produkcyjnych, 
brygad i poszczególnych robotników. Mamy 
już dziś w Polsce kilkaset zakładów liczących 
ponad 1000 pracowników każdy, mamy wieikie 
zakłady liczące do 10 tysięcy pracowników każ­
dy. Rzecz jasna, że na takich fabrykach plan 
ogólnozakładowy jest zbyt odległy, by mógł 
mobilizować, by mógł być wytyczną działania. 
Trzeba było zejść z planem w dół, do oddzia­
łów, do brygad i zespołów, do poszczególnego 
człowieka. Stąd zrodziła się idea — naprzód
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w ZSRR, a potem i u nas — planowania we­
wnątrzzakładowego.

Elementy planowania wewnątrzzakładowe­
go znajdują się już w planie TPF względnie 
dokumentach planowania i organizacji pracy 
znajdujących się zawsze na wydziałach produ­
kcyjnych fabryki.

Już dawniej, gdy przystąpiono do opracowy­
wania planu TPF żądano różnych opracowań 
od wydziałów fabrycznych; nie było jednak 
powszechnie obowiązujących form tych planów 
wydziałowych, w każdej gałęzi przemysłu, 
w każdej fabryce. Formy te były odmienne, 
często ustalane dorywczo — od wypadku do 
wypadku. Podobnie było w zakresie organizacji 
pracy (produkcji). Wiele gałęzi przemysłu jak 
np. przemysł hutniczy, przemysł budowy ma­
szyn od dawna już posiadały dokumentację 
wykonawczą (warsztatową). Dokumentacja ta 
była jednak inna w każdym zakładzie pracy; 
często zupełnie nie odpowiadała celom i zada­
niom planowania wewnątrzzakładowego.

Planowanie wewnątrzzakładowe ujednolica 
i  koordynuje wszystkie te sprawy, wprowadza 
systematykę, porządkuje cały obieg dokumen­
tacyjny fabryki, podporządkowując wszystko 
idei mobilizacji załogi dokoła wykonania pla­
nu wedle wszystkich wskaźników.

Planowanie wewnątrzzakładowe jako metoda 
kierowania zakładem pracy ma za podstawę 
plan wykonawczy produkcji bezpośrednio na 
wydziale produkcyjnym na miejscu pracy.

Plan wykonawczy produkcji jest najbardziej 
istotną częścią planu Wewnątrzzakładowego.

Operatywną kontrolę planu wykonawczego 
produkcji w  trakcie jego realizacji spełnia służ­
ba dyspozytorska. Nie jest to kontrola typu in- 
spekcyjno-o'bserwacyjnego. Istota służby dyspo­
zytorskiej to walka, walka o wykonanie harmo­
nogramu.

Rezultatem poprawy organizacji pracy jest 
poprawa wskaźników techniczno-ekonomicz­
nych każdego wydziału, zespołu produkcyjnego, 
itd. i  w  następstwie korekta ustalonych norma­

tywów. Dlatego istotną częścią planowania we­
wnątrzzakładowego jest planowanie technicz­
no-ekonomiczne, mobilizujące kierownictwo 
i załogi przedsiębiorstw do osiągnięcia lepszych 
wskaźników techniczno-ekonomicznych na ba­
zie mobilizacji rezerw drogą poprawy organi­
zacji pracy, oszczędności materiałów i wprowa­
dzenia nowej techniki.

Kosztowo-finansowe w yn ik i planowania we­
wnątrzzakładowego ujmuje rozrachunek gospo­
darczy wewnątrzzakładowy, który pozwala 
zejść z kosztami do wydziału, a nawet do m iej­
sca pracy.

Tak więc w nauce o planowaniu wewnątrz­
zakładowym można rozróżnić następujące pod­
stawowe grupy zagadnień, wzajemnie ze sobą 
powiązanych:

(1) Planowanie wykonawcze produkcji.
(2) Organizacja służby dyspozytorskiej.
(3) Planowanie techniczno-ękonomiczne w y­

działowe.
(4) Rozrachunek gospodarczy wewnątrzza­

kładowy.
Plany wewnątrzzakładowe różnych gałęzi 

przemysłu różnią się między sobą o wiele bar­
dziej, niż plany TPF.

Podstawą tych różnic są oczywiście różnice 
w technologii. O ile w planach TPF przedsię­
biorstw niektóre wskaźniki są uogólniane, są 
podane jedynie jako cyfry wynikowe, w pla­
nach wewnątrzzakładowych widzimy jak ro­
dzą się wprost w trakcie procesu technologicz­
nego przesłanki liczbowe dla tych wynikowych 
cyfr. Związek ich z technologią jest w planie 
wydziału lub zespołu produkcyjnego o wiele 
bardziej ścisły i namacalny.

Błędem byłoby jednak sądzić, że między pla­
nami wewnątrzzakładowymi różnych gałęzi 
przemysłu nie ma nic wspólnego, że niemożli­
we są uogólnienia, tak pożyteczne dla nauki.

Każdy z przemysłów rozwiązywał co praw­
da po swojemu zagadnienia planowania we­
wnątrzzakładowego. Dziś mamy już jednak bo­
gaty materiał porównawczy metod, instrukcji
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i praktyki w zakresie planowania wewnątrzza­
kładowego — zarówno w ZSRR jak również 
i  w Polsce.

Pozostaje jednak w tyle za życiem nauka 
o planowaniu wewnątrzzakładowym. Zada­
niem tej nauki jest uogólnić istniejące doświad­
czenie i służyć pomostem dla wymiany doś­
wiadczeń między różnymi gałęziami przemysłu 
w zakresie planowania wewnątrzzakładowego.

Nie można w jednym referacie przedstawić 
wszystkich problemów nauki o planowania 
wewnątrzzakładowym. Można jednak i trzeba 
wskazać na pewne węzłowe grupy zagadnień, 
tak jak je teraz widzimy. Dla nas, tj. dla tych. 
którzy do ekonomiki przemysłu przyszli od 
strony praktyki — ogromną pomocą w zrozu­
mieniu zagadnienia są przykłady zaczerpnięte 
z życia naszego przemysłu, dlatego też sądzę, 
że będzie pożyteczne ilustrować tok rozumo­
wania przykładami.
I. Planowanie wykonawcze produkcji

Planowanie wykonawcze produkcji zwane tak­
że planowaniem warsztatowym, operatywnym 
jest po prostu czasowo-przestrzennym planem 
procesu produkcyjnego. Plan wykonawczy pro­
dukcji winien odpowiedzieć na pytania: (1) co 
(2) kiedy (3) gdzie, na jakich maszynach (4) 
przez kogo ma być wykonane.

Większość przemysłów odpowiedzi na pierw­
sze trzy pytania (co, kiedy, gdzie) grupuje na 
jednym harmonogramie względnie tabeli. Za­
gadnieniu obłożenia miejsc roboczych są zwykle 
poświęcone oddzielne formularze.

Harmonogram odpowiadający na pytania, 
,,co, kiedy, gdzie“ nazywa się rozmaicie w róż­
nych gałęziach przemysłu.

W przemyśle metalowym nosi on nazwę 
wzorcowego harmonogramu (po rosyjsku: tstan- 
dart — plan). Dla produkcji w gniazdach obrób- 
czych jest on wykonany w taki sposób, że na 
osi odciętych mamy czas (rytmy, dni, zmiany), 
na osi rzędnych miejsca pracy (nazwy obrabia­
rek). Kształt kresek oznacza na jakiej części 
wykonywana jest operacja; liczba nad kreską — 
kolejność operacji. W ten sposób wykaz daje 
odpowiedź na pytanie co jest wykonywane (tj. 
jaka operacja), na jakiej części, gdzie (tj. na 
jakiej maszynie) i kiedy, tj. którego dnia 
(rys. 1).

Trochę podobny jest harmonogram pra­
cy na ścianie w kopalni węgla. * Na osi od­
ciętych znów jest czas, tj, godziny doby, na osi 
rzędnych zaś mamy przedstawioną długość ścia­
ny, tj. znów nie co innego jak miejsce pracy. l i ­
nia na tym wykresie, inna dla każdej czynności 
produkcyjnej (wrębianie, ładowanie itd.) odpo­
wiada więc dokładnie na pytanie, co, kiedy 
i gdzie (tj. na którym  metrze długości ściany) 
jest robione (rys. 2).

Podobny jest harmonogram pracy w sta­
lowni, gdzie na osi rzędnych pokazane jest 
miejsce pracy (kolejny numer pieca) a na osi 
odciętych wykonana czynność (sadzenie, zata­
pianie itd.). Każdej z czynności odpowiada inny 
typ poziomej kreski (rys. 3).

Nieco odmienny jest podstawowy dokument 
organizacji pracy w zakładzie odzieżowym tzw. 
„Harmonogram realizacji planów produkcyj­
nych“ . W harmonogramie tym czas jest przed­
stawiony na osi rzędnych (nie na osi odciętych 
jak w poprzednich); miejsce pracy natomiast na 
osi odciętych (krajalnia, szwalnia, magazyn).
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Wpisana cyfra oznacza co ma być w  danym wy­
dziale, danego- dnia robione (np. 154 oznacza 
ubrania robocze, wedle określonej ściśle normy 
resortowej lub państwowej). I ten harmonogram 
daje więc odpowiedź na pytania: „co, kiedy, 
gdzie“  (rys. 4).

Wydaje się jednak, że jest mniej wygodny 
niż poprzednie. Trudno ¿ip. na nim pokazać 
przerwanie jednej roboty w ciągu jednego dnia 
i zaczęcie innej, dzień nie jest bowiem podzie­
lony na drobniejsze części, liczby zwłaszcza wie- 
lccyfrowe nie są tak przejrzyste jak linie. Łat­
wiej tu o pomyłkę. Harmonogram ten nie scho­
dzi w dół, do każdej maszyny i dlatego jako 
uzupełnienie ma osobny wzór ukazujący obcią­
żenie maszyn szwalniczych. Wzór ten nie jest 
tak przejrzysty jak w fabryce maszyn. Pokaza­
ne jest w nim jedynie jakie maszyny zajęte są 
przy produkcji danego asortymentu i przez ile 
godzin. Nie wiadomo kiedy, którego dnia dany 
asortyment odzieży wchodzi i kiedy schodzi 
z danej maszyny.

Podstawowy harmonogram produkcji jest 
punktem wyjścia dla całego szeregu innych, 
uzupełniających dokumentów, np. planu obło­
żenia, planu przygotowania narzędzi itd. I tu 
znów dla analizy, dla prawidłowych uogólnień 
należy porównać jak sobie poszczególne prze­
mysły radzą z tym i planami.

Ciekawe jest np. porównanie tak zasadnicze­
go dokumentu jakim jest karta robocza tj. za­
danie dla robotnika.

Porównanie „zadania dziennego brygady“ 
w przemyśle metalowym z dokumentem „mój 
plan“ w przemyśle włókienniczym doprowadza 
do wielu ciekawych wniosków. Niektóre pozy­
cje tych obu dokumentów są indentyczne, lub 
prawie indentyczne (asortyment, numer ope­
racji, zadano sztuk, brak względnie poprawka). 
Są jednak również różnice. „M ój plan“ zawie­
ra“ od razu dane o zarobku, co jest oczywiście 
celowe i  słuszne. Codzienna kontrola zarobków 
działa mobilizująco i na pewno przyczynia się 
do wzrostu wydajności pracy. Zarówno „zada­
nie dzienne brygady“ jak „mój plan“ uchwytu- 
ją przestoje. Robią to jednak w sposób nieco 
odmienny.

Warunkiem rytmicznej pracy zakładu jest nie 
ty lko rytmiczna praca wydziałów produkcyj­
nych, ale również wydziałów pomocniczych, ta­
kich jak narzędziownia, remontowy, magazyny. 
Należy planowanierri wewnątrzzakładowym 
ogarnąć i te wydziały. Niektóre przemysły 
wprowadziły zasady planowej organizacji pro­
cesu produkcyjnego do wydziałów pomocni­
czych. Szereg gałęzi przemysłu ma już harmo­
nogramy remontów, dostaw materiałowych, 
pracy narzędziowni itd. Ciekawą i ważną dla 
nauki rzeczą byłoby porównać odnośne meto­
dy planowania w różnych przemysłach. Znów 
stwierdzilibyśmy, że np. kartoteka magazyno­
wa w przemyśle odzieżowym przypomina do­
kument księgowy (przychód, rozchód, zapas), 
gdy w przemyśle metalowym ma cna formę wy­
kresu kreskowego, bardzo przejrzystego i ła t­
wego do odczytania. Celem umożliwienia umie-
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szczenią na jednym wykresie danych o różnym 
rzędzie wielkości (np. dziesiątek, setek i  tysię­
cy) i  przedstawiania ich z równą dokładnością 
procentową wprowadzono podziałkę logaryt­
miczną, co rozwiązuje sprawę (rys. 6).

II. Służba dyspozytorska

Wiadomo, że z różnych przyczyn harmono­
gram nie zawsze jest wykonywany. Często róż­
ne trudności jak brak materiału, absencja robot­
ników, brak narzędzi, brak prądu, awarie ma­
szyn itp. grożą zerwaniem harmonogramu. 
Usuwać te przeszkody i operatywnie pomagać 
w wykonaniu planu — to zadanie służby dyspo­
zytorskiej. Zadaniem służby dyspotorskiej jest 
też zmienić harmonogram, jeżeli się okaże, że 
wykonanie ścisłe harmonogramu jest niemożli­
we. Z tego wynika jasno, że służba dyspozytor­
ska może być zorganizowana tylko w przedsię­
biorstwach, które mają harmonogram produ­
kcji, w przeciwnym wypadku nie ma o co wal­
czyć i  niema co korygować.

Istnienie planów wykonawczych produkcji 
jest warunkiem istnienia służby dyspozytor­
skiej.

Drugim niezbędnym warunkiem sprawnego 
funkcjonowania służby dyspozytorskiej jest 
wyposażenie je j w środki łączności* gwarantują­
ce uzyskanie szybkich i  dokładnych informacji 
(telefon, sygnalizacja świetlna, dźwiękowa itp).

Kompetencje dyspozytora są więc poważne. 
Dyspozytor zwykle jest też ustawiany dość w y­
soko w hierarchii służbowej. Przeważnie jest 
on zastępcą szefa produkcji, o dość szerokich 
kompetencjach.

Oczywiście, że samo określenie kompetencji: 
„usuwać przeszkody i  uaktualniać harmono­
gram“ jest niewystarczające i  musi być spre­
cyzowane. Cała sprawność służby dyspozytor­
skiej zależy między innym i od ścisłego określe­
nia kompetencji dyspozytorów.

Wszystkie sprawy muszą być podzielone na 
zagadnienia w których dyspozytor decyduje 
sam, sprawy w  których decyduje informując 
potem kierownictwo' fabryki i  sprawy w  któ­
rych musi wprzód uzyskać aprobatę swego pro­
jektu decyzji.

Nie jest rzeczą łatwą z góry przewidzieć 
wszystkie możliwe wypadki, jednak zawsze 
w pewnych granicach można to zrobić. Dyspo­
zytor może zatrudniać wydział remontowy np. 
w granicach 15% rozporządzalnej liczby maszy- 
nogodzin remontami awaryjnymi. Na zatrud­
nienie ponad tę granicę musi mieć zgodę kie­
rownictwa. Dyspozytor może mieć np. prawo 
dawać godziny nadliczbowe dla zabezpieczenia 
harmonogramu, ale ty lko do pewnej granicy; 
dyspozytor może mieć prawo zmiany harmono­
gramu, ale tylko takiej, która przedłuża rytm  
jedynie o określony odcinek czasu (np. o 1 
dzień). Inne zmiany wymagają decyzji kierow­
nictwa fabryki. Obowiązki dyspozytora są bar­
dzo różnorodne. Tak np. w jednej z, fabryk ma­
szyn obowiązki dyspozytora na wydziale pro­
dukcyjnym zostały określone jak następuje:

E kono m , i  O rg. P rac y

W ZAKRESIE PRODUKCJI. Siedzenie ter­
minowego wykonania planu produkcji i przy­
stosowanie planów zmianowych. Siedzenie zą 
zabezpieczeniem współpracy wydziałów i  za 
ruchem półfabrykatów. Interwencja w przy­
padku braku narzędzi, który grozi zahamowa­
niem produkcji i dopilnowanie szybkiej lik w i­
dacji braków.

W ZAKRESIE GOSPODARKI MATERIA­
ŁOWEJ. Dopilnowanie terminowej i komplet­
nej dostawy materiałów zgodnie z ’kalendarzem 
produkcji. Interwencje w przypadku ilościowo 
lub gatunkowo niewłaściwych dostaw. Inicja­
tyw y w sprawie dostaw dodatkowych w w y­
padku stwierdzenia braków. Dopilnowanie zao­
patrzenia w materiały pomocnicze.

W ZAKRESIE OBŁOŻENIA STANOWISK 
ROBOCZYCH. Dbanie o pełną i  ciągłą obsadę 
stanowisk roboczych.. Przerzuty siły roboczej 
ze stanowisk mniej zagrożonych na bardziej 
zagrożone. Wnioski w sprawie godzin nadliczbo­
wych i  w sprawie uruchomienia dodatkowej 
zmiany.

W ZAKRESIE OBSŁUGI RUCHU. Dopilno­
wanie regularnego transportu materiałów i pół­
fabrykatów. Zapewnienie regularnego transpor­
tu wyrobów wydziału do wydziału następnego. 
Siedzenie za gotowością maszyn i  urządzeń do 
zaplanowanej produkcji. Dopilnowanie ustale­
nia i  przestrzegania terminów remontów. Do­
pilnowanie zaopatrzenia w parę, sprężone po­
wietrze, energię elektryczną itp.

,» R ys. 4

HARMONOGRAM REALIZACJI PLANÓW 
FABRYKI ODZIEŻOWEJ

De­
kado

0 Z 
m:

E Ń 
t Krojown/a Szwalnia Magazi/n

1 c X  X X  X X X
2 p 1 5 3 1 5 2 1 5 2

3 s 1 5 3 1 5 3 15 2

] 4 N X X X X X X
I

5 P 1 5 4 1 5 3 1 5 3

6 W X X X X X X
7 5 1 5 4 1 5 4 1 5 3

8 C 15.5 1 5 4 1 5 4

9 P 1 5 5 1 5 5 1 5 4

10 5 1 5 6 1 5 5 1 5 5
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Dla porównania chciałbym podać wykaz za­
dań służby dyspozytorskiej w  hutach, wedle in­
strukcji Ministerstwa Hutnictwa z lute­
go 1953 r. Wedle tej instrukcji do obowiązków 
dyspozytora należy:

(a) sprawdzenie stanu przygotowania zmian 
do wykonania zadań produkcyjnych i  pomoc 
w usuwaniu przeszkód dla zapewnienia nor­
malnej pracy wydziałów produkcyjnych,

(b) zmianowa kontrola wykonywania przez 
wydział transportowy oraz przez wydziały pro­
dukcyjne i pomocnicze planów podstawiania 
i  odbioru wagonów oraz załadunku i  wyładun­
ku tak wagonów wewnętrzno-hutniczych jak 
i  PKP,

(c) rejestracja awarii i  różnego rodzaju po­
stojów maszyn i  urządzeń,

(d) ciągła kontrola realizacji przedsięwzięć 
dla zabezpieczenia wykonania planów przez 
działy: głównego mechanika, zaopatrzenia, 
transportowy oraz przedsiębiorstwa wykonujące 
remonty na terenie huty,

(e) doprowadzenie do wszystkich wykonaw­
ców poleceń dyrektora huty i  głównego inży­
niera,

(f) zestawianie sprawozdań o pracy zakładu 
z analizą przyczyn odchyleń od planów oraz 
przekazywania tych sprawozdań kierownictwu 
huty i  nadrzędnym jednostkom organizacyj­
nym (CZPH),

(g) zmianowa kontrola przesuwania się półfa­
brykatów w swoim czasie, robót w toku i go­
towych wyrobów wewnątrz wydziałów i pomię­
dzy wydziałami.

Odmienne są oczywiście obowiązki dyspozy­
torów w  wydziałach pomocniczych, gdzie rów­
nież muszą być ściśle sprecyzowane.

Tak np. dyspozytor w wydziale głównego ele­
ktryka  musi pilnować lim itu  energii, szczegól­
nie w szczycie jesienno-zimowym. Musi kontro­
lować odbiór energii przez wydziały, zapewnić 
dostawę energii, wydawać zarządzenia dla usu­
nięcia zaistniałych awarii energetycznych. Dys- 
pozytor-energetyk decyduje o kolejności wyłą­
czeń (kierując się przy tym instrukcją), względ­
nie o ograniczeniu poboru mocy poszczególnych 
wydziałów.

Jak widać sprecyzowanie czynności dyspozy­
torów nie było wówczas jeszcze^ jednoznaczne; 
mniej dokładne, niż w  niektórych fabrykach 
przemysłu maszynowego. Postępem w tym  
względzie jest niewątpliwie najnowsza instruk­
cja, wprowadzona tytułem próby na hucie Koś­
ciuszko.

W różnych gałęziach przemysłu polskiego sto­
pień organizacji służby dyspozytorskiej jest róż­
ny. Rozwiniętą jest służba dyspozytorska 
w  energetyce, kierowana przez centralnego 
dyspozytora. Dyspozytor ten decyduje którym i 
lin iam i przesyłowymi, w  jakim  kierunku i  ja ­
kie ilości mocy w inny być przesyłane. Dyspozy­
cje jego przekazywane są dyspozytorom okrę­
gowym, którzy z kolei przekazują swoje dyspo­
zycje dalej aż do dyspozytorów poszczególnych 
zakładów pracy.
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Służba dyspozytorska jest zorganizowana 
w wielu fabrykach maszyn, szczególnie w fa­
brykach przemysłu obronnego. Brak jednak 
w przemyśle maszynowym jednolitej instruk­
c ji o organizacji służby dyspozytorskiej, w  re­
zultacie poziom je j jest bardzo różny.

Wedle jednolitej zasady zorganizowana jest 
służba dyspozytorska w przemyśle węglowym. 
Trzeba jednak stwierdzić, że kompetencje dys­
pozytora kopalń są niesłusznie zawężone; praca 
jego sprowadza się w zasadzie do przekazywa­
nia inform acji w górę, do kierownictwa kopalni 
i  poleceń w dół, do kierowników oddziałów pro­
dukcyjnych.

Znaczny krok naprzód został dokonany 
w ostatnich latach w zakresie służby dyspozy­
torskiej w hutnictwie. Od pierwszej instrukcji 
w  1951 roku do następnej z lutego 1953 aż do 
ostatniej opracowanej w ostatnich miesiącach 
1953 roku coraz bardziej były precyzowane za­
dania służby dyspozytorskiej jak również je j 
organizacja.

Trzeba podkreślić, że wszędzie tam, gdzie 
wprowadzono służbę dyspozytorską osiągnięto 
znaczne skrócenie cyklu produkcyjnego, przys­
pieszenie obiegu środków obrotowych, zmniej­
szenie przestojów itd.

I I I .  Planowanie techniczno-ekonomiczne

Planowanie techniczno-ekonomiczne polega 
w zasadzie na zejściu z planem TPF do wy­
działu produkcyjnego. Plan TPF zakładów pra­
cy ma w  nowym ujęciu wobec wydziałów pro­
dukcyjnych jedynie charakter planu dyrektyw­
nego. Zadania jego są rozdzielone na wydziały 
i  są podstawą dla planowania techniczno-eko­
nomicznego na tych wydziałach. Zadania planu 
doprowadzone są do wydziałów w przekrojach 
kwartalno-miesięcznych.

Metoda doprowadzania niektórych zadań do 
wydziałów i  następnie szczegółowego ich pla­
nowania na każdym wydziale była w  określo­
nych wypadkach stosowana już dawniej. Tak 
np. zasadą było przy sporządzaniu części kosz­
towej planu TPF, że wydziały produkcji pod­
stawowej otrzymywały lim ity  kosztów wydzia­
łowych pośrednich i  na ich podstawie opraco­
wywały szczegółowe plany tych kosztów.

Wewnątrzzakładowe planowanie techniczno- 
ekonomiczne polega na tym, że w podobny 
sposób opracowywany jest nie tylko jeden w y­
cinek planu, ale cały plan we wszystkich jego 
ważniejszych wskaźnikach.

Planowanie techniczno-ekonomiczne różni 
się jednak dość istotnie od planu TPF zakładu 
pracy. Odpada przede wszystkim cała część f i ­
nansowa, ponieważ wydział nie posiada włas­
nych środków finansowych ani własnego konta 
w banku. Znacznie rozbudowane i  bardziej 
szczegółowe są części traktujące o planie tech­
nicznym, planie remontów, planie zużycia ma­
teriałowego i planie zatrudnienia. Dane, które 
w planie TPF są już abstrakcyjną średnią licz­
bą, w planie wydziałowym ukazują się w ścis- 
łym  powiązaniu z procesem produkcyjnym i je­
go czynnościami, przez co łatw iej poddają się 
analizie i  łatw iej pozwalają na wyciągnięcie 
wniosków.

Plan wydziałowy kosztów nie jest komplet­
ny, ponieważ nie wchodzą weń koszty niezależ­
ne od wydziału produkcyjnego (np. koszty ogól- 
nofahryczne).

Niektóre przemysły radzą sobie w ten spo­
sób, że rozbijają koszty ogólnofabryczne wedle 
pewnego klucza, otrzymując w ten sposób cał­
kow ity koszt własny już na wydziale a nawet 
w zespole produkcyjnym. Wydaje się, że ope­
racja ta w niczym nie wyjaśnia sprawy kosz­
tów własnych wydziału i wątpliwe jest, aby 
była polecenia godna.

Z drugiej strony niesłuszne jest sztuczne za­
wężanie liczby elementów kosztu własnego, 
które mogą być uchwycone na wydziale.

Tak np. w przemyśle węglowym w planach 
oddziałów produkcyjnych uwzględnia się jedy­
nie płace podstawowe (stawki) bez nadwyżek 
akordowych i premii, co oczywiście nie daje 
pojęcia o dyscyplinie kosztowej oddziału (np. 
nie pozwala na ocenę dyscypliny w zakresie 
zadawanych norm pracy). —- Trzeba stwierdzić, 
że system ten będzie od 1 lutego 1954 roku 
zmieniony, tj. poprawiony.

Na ogół wszystkie gałęzie przemysłu, które 
wprowadziły planowanie techniczno-ekono­
miczne doprowadzają do wydziału produkcyj­
nego plan remontów i napraw, plan techniczny 
(ze wskaźnikami) plan produkcji, plan zuży-
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cia materiałowego (czasem tylko głównych ma­
teriałów), plan zatrudnienia i funduszu płac, 
oraz kosztów (czasem niekompletny). W zasa­
dzie planowanie techniczno-ekonomiczne ogra­
niczyło się do wydziałów produkcyjnych, tylko 
w niektórych przemysłach ogarnięto również 
wydziały pomocnicze (np. w kopalniach 
węgla).

W niektórych gałęziach przemysłu miały 
miejsce próby zejścia w planowaniu technicz­
nym dalej w  dół, do zespołu produkcyjnego, 
brygady itd. Tak np. w  przemyśle odzieżowym 
wprowadzono powszechnie planowanie tech­
niczno-ekonomiczne (łącznie z, kosztami) dla 
każdego- zespołu produkcyjnego. Odnośny for­
mularz jest pokazany (wzór 12 Pwa, rys. 5). 
W niektórych fabrykach przemysłu maszyno­
wego były próby zejścia z kosztami do gniazda 
obróbczego. Ma to jednak jak dotąd charakter 
eksperymentalny.

Dla planowania techniczno-ekonomicznego 
wykorzystuje się normatywy w charakterze 
uzasadnienia. Plan winien być opracowany na 
bazie przodujących, techniczno-ekonomicznych 
norm wykorzystania maszyn, surowców, pa­
liwa, energii, osiągnięciach przodujących robot­
ników, inżynierów, techników.

Wszelkie normatywy w inny być w fabrykach 
systematyzowane wedle jednolitej klasyfikacji. 
W szczególności należy ustalać normatywy 
maszynogodzin na jednostkę wyrobu, normaty­
wy kosztu maszynogodziny, normatywy wyko­
rzystania urządzeń (np. w przemyśle węglo­
wym  procent maszyn dołowych w  remoncie 
i rezerwie) wykorzystanie powierzchni produk­
cyjnej (np. w odlewni) normatywy maszyno1 
we itd.

Dziś jest już cała nauka o konstruowaniu 
normatywów. Uczy ona o- tym  jak uogólniać 
poszczególne dane, aby stworzyć z nich nor­
matyw, jak eliminować dane przypadkowe 
itd. Kartoteka normatywów jest cenną pomo­
cą dla planisty. Nie należy jednak zapominać, 
że normatywy nie są czymś stałym i niezmien­
nym, że mogą i powinny być zmieniane w mia­
rę postępu technicznego i organizacyjnego.

Jakie rezultaty dało w naszym przemyśle 
pogłębienie planowania techniczno-ekonomicz­
nego, sporządzenie planów wydziałowych, obok 
planu TPF?

Trzeba stwierdzić, że planowanie techniczno- 
ekonomiczne nie dało rezultatów w zakresie pro­
dukcji, wydajności i kosztów wszędzie tam, 
gdzie było połączone z równoczesnym wprowa­
dzeniem planowania wykonawczego (opera­
tywnego) i służby dyspozytorskiej. Dało ono 
rezultaty wszędzie tam, gdzie cyfry  dyrektyw­
ne dla wydziału były głęboko analizowane 
przez kierownictwo i  załogę gdzie za każdą 
cyfrą wpisaną do planu wydziału stała poważ­
na praca techniczno-organizacyjna, gdzie każ­
da ważniejsza cyfra była analizowana na na­
radach wytwórczych załogi wydziału. Doświad­
czenie niektórych hut i  kopalń wskazuje, że 
istnieje poważne niebezpieczeństwo wyrodze- 
nia się planowania techniczno-ekonomicznego

w pustą formalność, polegającą na tym, że plan 
wydziału opracowuje sam planista na odczep- 
nego, jako powtórzenie (może bardziej tylko 
szczegółowe) wskaźników dyrektywnych bez 
udziału nietylko załogi, ale nawet kierowni­
ctwa wydziału.

IV . Rozrachunek gospodarczy

Podstawą rozrachunku gospodarczego we­
wnątrzzakładowego jest planowanie technicz­
no-ekonomiczne. Bez zejścia z kosztami w dół, 
na wydział produkcyjny, niemożliwe jest oczy­
wiście wprowadzenie rozrachunku wewnątrzza­
kładowego.

Sprawa rozrachunku gospodarczego będzie 
omawiana szrerzej, należy wskazać jedy­
nie na węzłowe zagadnienia i  na niektóre 
aspekty tej sprawy.

Omówienia wymaga po pierwsze, jak głębo­
ko schodzimy z kosztami: na wydział produk­
cyjny, czy też głębiej — do zespołu, brygady, 
gniazda obróbczego itd.

Po drugie, wymaga ustalenia z jakim i kosz­
tami schodzimy w dół — ze wszystkimi, czy 
też z niektórym i tylko.

Po trzecie — jak ustalamy ceny rozliczenio­
we międzywydziałowe.

Po czwarte — jak zejść do wydziału z usta­
leniem ponadplanowej akumulacji i  ustaleniem 
oszczędności.

Po piąte — jak zainteresować ekonomicznie 
personel wydziału w rezultatach (np. przez wy­
dzielenie części ponadplanowej akumulacji, 
czy też inaczej).

Osobnego oświetlenia wymaga metoda zej­
ścia z kosztami aż do obrabiarki poprzez opero­
wanie współczynnikami, stosowana już dość 
szeroko w radzieckim przemyśle budowy ma­
szyn.

Są to wszystko sprawy, które wymagają 
naukowego opracowania, uogólnienia i oświe­
tlenia.

V. Stan planowania wewnątrzzakładowego w polskim 
przemyśle

Jaki jest obecnie stan planowania wewnątrz­
zakładowego w naszym przemyśle?

Przoduje bezwarunkowo przemysł lekki. Po­
mimo pewnej niedoskonałości niektórych wzo­
rów sprawy planowania wewnątrzzakładowego 
są w tym przemyśle najbardziej uporządkowa­
ne. Niemal wszystkie centralne zarządy mają 
jednolite instrukcje i wzory druków, obejmu­
jące zarówno planowanie wykonawcze jak 
i rozrachunek gospodarczy. Niektóre gałęzie 
przemysłu lekkiego zeszły z kosztami własny­
m i w dół, aż do zespołu produkcyjnego.

W przemyśle węglowym są również ujednoli­
cone formularze planów wewnątrzzakładowych 
dla kopalń, planowaniem wykonawczym objęty 
jest przodek (harmonogramy pracy ścian) i tran­
sport główny (rozkłady jazdy). Planowanie 
techniczno-ekonomiczne ma jeszcze niedostatki 
i  często traktowane jest w sposób formalny.
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Służba dyspozytorska rozwinięta, ma jednak 
zbyt szczupłe kompetencje.

Przemysł hutniczy ma poważną służbę dyspo­
zytorską, jednolite wzory pianowainia wyko­
nawczego, planowanie techniczno-ekonomiczne 
ma jednak, jak dotąd na hutach również charak­
ter formalny, nie dając spodziewanych w yn i­
ków. Źle jest w hutnictwie z rozrachunkiem 
gospodarczym.

W przemyśle maszynowym jest w poszczegól­
nych fabrykach bogaty materiał dotyczący pla­
nowania wykonawczego, jednak nie został do­
tąd usystematyzowany - na szczeblu minister­
stwa, służba dyspozytorska zorganizowana na 
każdej- fabryce inaczej, brak poważnej pracy 
w zakresie planowania techniczno-ekonomicz- 

' nego.
Energetyka poza wzorową służbą dyspozy­

torską i wzorową organizacją służby remonto­
wej nie ma poważniejszych doświadczeń w za­
kresie planowania wewnątrzzakładowego.

W przemyśle chemicznym, rolnym i spożyw­
czym obserwujemy na razie dopiero pewne 
fragmenty planów wewnątrzzakładowych, nie­
raz zresztą ważne i  istotne.

VI. Zadania przemysłu i nauki w zakresie planowania 
wewnątrzzakładowego

Wprowadzenie planowania wewnątrzzakła­
dowego i rozrachunku gospodarczego ma dla 
naszego przemysłu wielkie znaczenie. Podsta­
wowe zadania naszego przemysłu wskazane 
w przedzjazdowych tezach gospodarczych 
uchwalonych przez IX  Plenum KC PZPR po­
legają na wyszukiwaniu i  mobilizacji rezerw 
produkcyjnych, zwiększaniu wydajności pracy 
i obniżaniu kosztów, jako podstawy dla obni­
żania cen i podnoszenia stopy życiowej. Z tym 
również wiąże się zadanie zmniejszenia godzin 
nadliczbowych dla zapewnienia robotnikom 
odpoczynku.

Planowanie wewnątrzzakładowe i rozrachu­
nek gospodarczy jest potężną bronią w walce 

, o zadania postawione przez IX  Plenum KC 
PZPR.

Na zagadnienie rezerw i  metod ich w ykry­
wania wskazał już tow. Stalin.
_ „ Żaden plan pięcioletni — mówił tow. Sta­

lin  — nie może określić tych wszystkich moż- 
łhuości, które kry ją  się w ramach naszego 
ustroju i  które ujawniają się tylko w okresie 
pracy, w czasie wykonywania planu to fabry­
ce, w zakładzie, w kołchozie, sowchodzie, w re­
jonie itd.“ . (J. Stalin, t. X II. str. 346).

gospodarcze przyjęte przez IX  Plenum 
KC PZPR stawiają przed przemysłem zadanie 
pełnej mobilizacji rezerw produkcyjnych. Po­
mocnym w tym. jest planowanie wewnątrzza- 
kładowe. Planowanie wewnątrzzakładowe 
schodząc ze wskaźnikami techniczno-ekonomi­
cznym^ w dół, pomagając w analizie normaty­
wów niewątpliw ie 'poważnie przyczynia się do 
wykrywania i mobilizacji rezerw. Tego uczy 
doświadczenie wielu zakładów, które je wpro­
wadziły.

O konieczności zejścia z planem do oddzia­
łu, zespołu i robotnika mówił tow. B ierut jesz­
cze na V Plenum KC PZPR.

„A by plan produkcyjny — mówił tow. Bie­
ru t wyznaczony dla danego zakładu pracy 
został pomyślnie wykonany, musi być on do­
prowadzony nie tylko do całej załogi, ale i do 
każdego - oddziału, do każdej grupy wytwórczej, 
wreszcie do każdego robotnika“ .

Z drugiej strony planowanie wykonawcze 
pozwala na osiągnięcie większej rytmiczności 
w produkcji, na likwidację nierównomierności 
w procesie produkcyjnym, a tym  samym po­
zwala na lepsze wykorzystanie czasu kalenda­
rzowego, przez ograniczenie przestojów, a co 
za tym idzie przyspieszenie cyklu produkcyjne­
go, przyspieszenie rotacji środków obrotowych. 
Większa rytmiczność pracy oznacza również 
lepsze wykorzystanie dniówki przez robotnika, 
a co za  ̂tym  idzie — wzrost wydajności pra­
cy, zmniejszenie godzin nadliczbowych prze­
pracowywanych dawniej dla nadganiania planu 
i obniżenie kosztów.

Operatywnie zapewnia większą rytmiczność 
pracy służba dyspozytorska. Jej zadaniem jest 
usuwać trudności na drodze do wykonania har­
monogramu, względnie operatywnie zmieniać 
harmonogram.

Jedno i drugie ma na celu zmniejszenie prze­
stojów maszyn, urządzeń i załogi, a co za tym 
idzie podniesienie wydajności i  obniżenie, ko­
sztów.

Rozrachunek gospodarczy wreszcie pozwala 
wglądać głębiej w sprawę kosztów własnych, 
uchwycić je  w miejscach ich powstawania 
i  tym samym ułatwić ich analizę. Głębsza ana- 
liza kosztów, to z kolei możliwość wnioskowa­
nia i realizacji takich środków, które w rezul­
tacie dadzą poważną obniżkę kosztów włas­
nych, umożliwią obniżkę cen — istotny ele­
ment po lityk i podnoszenia stopy życiowej, na­
kreślonej przez IX  Plenum KCPŻPR.

Jednym z istotnych środków w walce
0 obniżkę kosztów jest materialne zaintereso­
wanie kierownika wydziału sprawą kosztów 
własnych wydziału przez odpowiedni system 
nagród i premii. Jest to możliwe oczywiście ty l­
ko w wypadku zejścia z kosztami w dół, do 
wydziału.

Rozwój planowania wewnątrzzakładowego
1 rozrachunku gospodarczego stawia przed nau­
ką, przed ekonomistami polskimi poważne za­
dania.

Dotychczasowy rozwój planowania w  na­
szym przemyśle daje już bogaty materiał dla 
porównań, dla uogólnień, dla wniosków tj. dla 
nauki. Mamy w całym szeregu gałęzi przemy­
słu. wzory dla. planów wewnątrzzakładowych, 
mamy już wielomiesięczne 'doświadczenie w za­
kresie ich stosowania, w zakresie wyników gos­
podarczych.

Zadania nauki polegają na tym, aby opraco­
wać podstawy teoretyczne planowania wew­
nątrzzakładowego, ocenić przydatność istnieją­
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cych rozwiązań opierając się na ścisłej współ­
pracy z przemysłem i zakładami pracy, śledzić 
i  bieżąco oceniać wszelkie w tym  zakresie po­
czynania przemysłu.

W szczególności zadaniem nauki jest odbiu­
rokratyzowanie wszelkich opracowań w kie­
runku ^ich maksymalnego uproszczenia, prze­
zwyciężanie w tym  zakresie spuścizny kapita li­
stycznej tzw. „naukowej organizacji pracy“ .

Ale zadaniem nauki jest nie ty lko  gromadzić 
doświadczenie.

Na bazie doświadczenia, praktyki, wyrastają 
takie uogólnienia, które pozwalają oświetlić 
drogę do dalszego marszu naprzód, do dalszego 
rozwoju.

Nauka organizacji i  planowania w przedsię- . 
biorstwie przemysłowym,, czerpiąc swe siły 
z praktyki, może i powinna wyprzedzać prak­
tykę. Nauka opierając się o doświadczenie prze­
mysłów, które wprowadziły już planowanie 
wewnątrzzakładowe może np. opracowywać 
gotowe formy dla innych gałęzi przemysłu, 
które jeszcze żadnego doświadczenia w tym  za­
kresie nie mają.

Na konferencję poświęconą zagadnieniom 
planowania wewnątrzzakładowego przedsta­
wione zostały opracowania w zakresie plano­
wania wewnątrzzakładowego przemysłów: wę­
glowego, hutniczego, lekkiego, maszynowego, 
chemicznego, rolnego i spożywczego.

Poziom tych opracowań nie jest równy. Samo 
podejście do zagadnień planowania wewnątrz­
zakładowego jest nieco odmienne w każdym 
z nich. Jest to naturalne odbicie stanu rozwo­
ju  planowania wewnątrzzakładowego w róż­
nych gałęziach przemysłu.

Konferencja, dając przegląd braków i  osiąg­
nięć, pozwalając na wymianę poglądów,i doś­
wiadczeń niewątpliwie pchnie sprawę planowa­
nia wewnątrzzakładowego i  rozrachunku gos­
podarczego w Polsce Ludowej naprzód, a tym 
samym uzbroi pracowników przemysłu i  pra­
cowników nauki do walki o mobilizację rezerw,
0 wzrost wydajności i  obniżkę kosztów w  prze­
myśle, do walki o wzrost poziomu życiowego
1 dobrobytu, do walki o silną i  zamożną Polskę 
Socjalistyczną.

Mieczysław Lesz

Stefan Pudlik

Znaczenie ana lizy  struktury średniej p łacy  
przy p lan o w an iu  funduszu p łac

I stotnym zadaniem planowania w gospo­
darce socjalistycznej jest ustalenie wła­
ściwych proporcji w zakresie podziału 
dochodu narodowego. W związku z oma­
wianym tematem wysuwa się na pierw­

szy plan zagadnienie planowego określenia tej 
części dochodu narodowego, która przypada na 
spożycie indywidualne, a w szczególności: 
na płace. Część ta realizowana jest przez 
wytwórców bądź bezpośrednio w proce­
sie produkcji materialnej w sferze tzw. pier­
wotnego podziału dochodu narodowego, bądź też 
poza procesem produkcji materialnej w sferze 
tzw. wtórnego podziału dochodu narodowego ze 
środków nagromadzonych i przeznaczonych na 
spożycie indywidualne w budżecie państwa so­
cjalistycznego. W historii rozwoju społeczeństw 
społeczne warunki produkcji określały każdo- 
cześnie te przesłanki i kryteria, które decydowa­
ły o tym jaka część dochodu narodowego powin­
na przypaść uczestnikom procesu produkcyjnego 
na spożycie indywidualne.

Podział dochodu narodowego w gospodarce 
kapitalistycznej dokonuje się żywiołowo i od­
zwierciedla wymogi podstawowego prawa 
ekonomicznego kapitalizmu — prawa maksy­
malnego zysku. Podział ten realizowany jest 
w ostrej walce klasowej, będącej wynikiem nie­
uniknionych w tym ustroju sprzeczności między 
społeczną formą produkcji a prywatno-kapitali- 
stycznym sposobem przywłaszczania produktu

A r ty k u ł dyskusyjny

społecznego. W ustroju tym znaczna część do­
chodu narodowego przeznaczana jest na spoży­
cie eksploatorów i ich pasożytniczego otoczenia.

Podział dochodu narodowego w ustroju soc­
jalistycznym uwarunkowany jest działaniem 
ekonomicznych praw socjalizmu i odzwierciedla 
wymogi podstawowego prawa socjalizmu, które­
go celem jest zapewnienie maksymalnego za­
spokojenia materialnych i kulturalnych potrzeb 
społeczeństwa. Bolesław Bierut w referacie na 
IX Plenum KC PZPR stwierdził: „Trzy czwarte 
naszego dochodu narodowego idzie na spożycie 
ludności pracującej w'formie plac oraz wydat­
ków na potrzeby publiczne: socjalne, zdrowotne, 
oświatowe, kulturalne, obronne itp. Reszta — 
około jednej czwartej stanowi akumulację, którą 
przeznacza się na cele inwestycyjne oraz na 
przyrost środków obrotowych, rezerw itp. a więc 
na cele dalszej rozbudowy całej naszej gospo­
darki narodowej“

Partia nasza i Rząd postawiły w zakresie za­
dań gospodarczych na okres ostatnich dwóch 
lat planu sześcioletniego jako zagadnienie cen­
tralne dalszą wydatną poprawę poziomu życia 
mas pracujących. Jak wynika z tez do dyskusji 
przed II Zjazdem PZPR przyjętych przez IX Ple­
num KC PZPR, poprawa ta będzie osiągnięta 
przez dalszy wzrost płac .realnych pracowników, 
wzrost dochodu chłopstwa pracującego, rozwój 
gospodarki mieszkaniowej i komunalnej oraz 
rozwój budownictwa socjalnego i kulturalnego.
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W ciągu lat 1954— 1955 place realne pracowni­
ków i dochody chłopów pracujących wzrosną
0 15%; Realizacja tych zadań oznacza dalsze 
zwiększenie udziału tej części dochodu narodo­
wego, która przeznaczona jest na spożycie indy­
widualne.

Plan funduszu plac jest częścią planu gospo­
darczego i stanowi określony w wyrazie pienięż­
nym udział mas pracujących w tej części docho­
du narodowego, która zgodnie z wymogami pla­
nowego proporcjonalnego rozwoju gospodarki 
narodowej przeznaczona jest do konsumpcji in­
dywidualnej. Część ta dzielona jest według za­
sady, że każdy poszczególny wytwórca „tą sa­
mą ilość pracy, którą dostarczy! społeczeństwu 
w jednej postaci otrzymuje z powrotem w innej“ . 
(K. Marks — Krytyka Programu Gotajskiego— 
Dzieła Wybrane „Książka i Wiedza“ , Warszawa 
1949 str. 14). Ta zasada podziału według ilości
1 jakości pracy oddanej społeczeństwu przez wy­
twórcę rozwinięta następnie przez Lenina i Sta­
lina stanowi w gospodarce socjalistycznej za­
sadnicze kryterium dla ustalenia wysokości 
udziału w konsumpcji każdego pracującego.

Plan funduszu plac nie jest wielkością oder­
waną i niezależną. Jego wysokość pozostaje 
w ścisłej zależności funkcjonalnej z pozostałymi 
wielkościami przyjętymi w planie gospodarczym. 
Wielkości te warunkują określoną wysokość fun­
duszu plac. Ich zmiany powodują konieczną 
zmianę funduszu płac. Celowe kształtowanie 
1 koordynowanie tych zależności jest istotną tre­
ścią metodologii planowania funduszu plac. 
Związki funkcjonalne występują ze szczególną 
wyrazistością na odcinku wydajności pracy 
i wysokości płac. W procesie produkcji wydatko­
wana jest określona ilość pracy. Nie jest obojęt­
ne dla prawidłowej realizacji zadań gospodar­
czych jaka ilość tej pracy jest wydatkowana. Nie 
jest również obojętna dla gospodarki narodowej 
struktura wydatkowanej pracy tj. stosunek pra­
cy żywej do pracy uprzedmiotowionej. Prawi­
dłowy przebieg procesu produkcyjnego wymaga 
aby jak najmniejsza ilość pracy żywej była wy­
datkowana w procesie produkcyjnym. Chodzi 
o to, aby jak największa iiość produktu została 
w określonej jednostce czasu uzyskana. Zatem 
im większa ilość produktu uzyskana jest w da­
nej jednostce czasu tym większa jest produktyw­
ność pracy czyli jej wydajność.
, Jak z powyższego wynika ocena prawidłowo­
ści planu funduszu płac polegać będzie na usta­
leniu w planach gospodarczych wzrostu płac 
w określonej proporcji do wydajności pracy. Za­
sadnicze wytyczne dla ustalenia tej proporcji zo­
stały ustalone w Uchwale Plenum KC WKP(b) 
w r;  .Uchwała ta postanowiła, że wzrost 
wydajności pracy powinien wyprzedzać wzrost 
placu Zasada ta stanowi kamień węgielny gospo­
darki socjalistycznej. Jej bezwzględne przestrze­
ganie jest warunkiem szybko postępującego roz­
woju gospodarczego. Środki uzyskane w wyni­
ku stosowania tej zasady są głównym źródłem 
akumulacji wewnętrznej, która zapewnia roz­
szerzoną reprodukcję gospodarki socjalistycznej 
stanowiącej bazę materialną dla zaspokojenia

stale rosnących potrzeb materialnych i kultural­
nych mas pracujących.

Fundusz plac jest iloczynem liczby zatrudnio­
nych pracowników i płacy przypadającej pra­
cownikowi stosownie do obowiązujących syste­
mów płac za dany okres czasu.

Z powyższego wynika, że dla określenia fun­
duszu płac musimy ustalić dwie wielkości pod­
stawowe: liczbę zatrudnionych i wysokość płacy 
przypadającej na jednego pracownika.

Liczbę zatrudnionych ustalamy przy pracach 
normowanych na podstawie roboczo-godzin po­
trzebnych do wykonania przyjętych w planie za­
dań produkcyjnych przy danym stopniu przekra­
czania norm pracy i określonym funduszu czasu 
roboczego przypadającego na jednego pracowni­
ka. Przy pracach nienormowanych wychodzimy 
dla obliczenia liczby robotników potrzebnych do 
wykonania zadań z norm koniecznych do obsłu­
gi danej ilości urządzeń i stanowisk roboczych 
przy uwzględnieniu współczynnika zmianowości 
i funduszu czasu roboczego przypadającego 
w danych warunkach na jednego robotnika. L i­
czba robotników koniecznych dla wykonania za­
dań będzie zatem tym mniejsza im większa bę­
dzie produktywność ich pracy czyli wydajność.

Wysokość przypadającej pracownikowi płacy 
ustalamy zgodnie z socjalistyczną zasadą we­
dług jakości i ilości pracy. Realizację tej zasady 
powinna zapewnić prawidłowa hierarchia śred­
nich płac i prawidłowy system plac. Do zaszere­
gowania pracowników służą odpowiednio opra­
cowane dla danej branży taryfikatory kwalifi­
kacyjne i odpowiadające im taryfy płac zawiera­
jące ilość i wysokość stawek plac w zależności 
od cech właściwych dla charakteru danej pracy.

Miernikiem ilości pracy są prawidłowo opra­
cowane normy pracy czyli czas niezbędny w da­
nych warunkach technicznych i organizacyjnych 
do jej wykonania. Na nieprawidłowe kształtowa­
nie się relacji między wydajnością pracy a wyso­
kością funduszu płac wpływa szereg czynników 
wynikających z trudności okresu przejściowego 
od kapitalizmu do socjalizmu. Niektóre z nich są 
niewątpliwie wynikiem niedostatecznej jeszcze 
umiejętności planowania oraz niezrozumienia 
istotnej funkcji płacy w ustroju socjalistycznym. 
Płaca w ustroju socjalistycznym nie jest ceną 
siły roboczej — jak to jest w ustroju kapitalisty­
cznym — planowo wydzieloną częścią dochodu 
narodowego. Ponieważ dochód narodowy zwię­
ksza się w miarę wzrostu wydajności pracy prze­
to i wysokość płacy może zwiększać się tylko 
w zależności od wzrostu wydajności pracy.

Przy planowaniu funduszu płac obserwujemy 
u nas wiele oportunizmu.

Jest wiele „korzenia się przed żywiołowością“ , 
powoływania się na pozorne „potrzeby życia“ , 
które niejednokrotnie są wręcz sprzeczne z pod­
stawowymi założeniami gospodarki socjalistycz­
nej i utrudniają postęp. Niewątpliwie błędny 
jest pogląd, że podwyżka płac stanowi absolutny 
środek na poprawę wszelkich ewentualnie wystę­
pujących niedomagań w działalności gospodar­
czej naszych przedsiębiorstw. Bodźce materialne 
stanowią niewątpliwie potężny środek podnie-
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sienią wydajności pracy, jednak nie należy po­
minąć czynników związanych z właściwą orga­
nizacją procesu produkcyjnego, dyscyplinę pracy 
itd., które dopiero w połączeniu z prawidłowym 
systemem płac zapewnią osiągnięcie zamierzo­
nych i koniecznych efektów gospodarczych.

W świetle powyższych uwag powstaje pytanie . 
w jakim stosunku wzrost wydajności pracy po­
winien wyprzedzać wzrost płac?

Ustalenie tego stosunku jest rzeczą najistot­
niejszą, ale równocześnie na odcinku prawidło­
wego planowania funduszu plac najtrudniejszą. 
Chodzi o środki i metody, które w danych wa­
runkach pozwolą na obiektywne ustalenie tego 
stosunku zgodnie z powyższą zasadą. Przystę­
pując do oceny prawidłowości planu funduszu 
plac należy przede wszystkim stwierdzić jak da­
lece jego wysokość znajduje gospodarcze uzasa­
dnienie w założonym wzroście wydajności pracy. 
Analiza taka powinna być przeprowadzona tak 
w przedsiębiorstwach opracowujących plany jak 
i w jednostkach nadrzędnych, kontrolujących 
i koordynujących plany gospodarcze w zakresie 
podległych im przedsiębiorstw i instytucji.

Rozważania, nasze jeśli chodzi o wysokość 
funduszu płac dotyczą przede wszystkim zbior­
czych planów funduszu płac dla robotników gru­
py przemysłowej analizowanych przez resorty ' 
względnie centralne zarządy. Analiza zbiorczych 
planów funduszu płac wymaga szczególnej wni­
kliwości, gdyż — jak wiadomo —• zbiorcze' 
wskaźniki wynikające ze średnich danych nieje­
dnokrotnie nie dają obrazu rzeczywistego ukła­
du odnośnych wielkości i mogą prowadzić do 
błędnych wniosków i niesłusznych decyzji. Za­
gadnieniem szczególnego znaczenia jest tutaj 
ustalenie realnego wzrostu wydajności pracy w 
tym zakresie w jakim wpływa on bezpośrednio 
na wysokość płac.

W gospodarce socjalistycznej stosuje się w za­
sadzie trzy metody obliczania wydajności pracy.

Pierwsza z nich polega na obliczaniu prze­
ciętnej wydajności pracy. Odnośny wskaźnik jest 
ilorazem wartości produkcji wyrażonej w ce­
nach niezmiennych względnie bieżących i liczby 
robotników zatrudnionych przeciętnie w danym 
okresie.

Druga metoda przyjmuje za podstawę do obli­
czenia wskaźnika wydajności pracy przeciętną 
ilość produktu w jednostkach naturalnych, przy­
padającą na jednego robotnika. Jest to zatem 
iloraz produkcji wyrażonej w jednostkach natu­
ralnych osiągniętych w danym okresie i liczby 
robotników.

Trzecia metoda polega na obliczaniu wydaj­
ności pracy na podstawie zużycia czasu pracy 
dla wykonania produkcji w okresach porówny­
wanych. Odnośny wskaźnik wyraża zatem sto­
sunek czasu zużytego w danym okresie na wyko­
nanie planu produkcji wyrażonego w niezmien­
nych jednostkach czasu (np. normo-dniach) do 
przeciętnej liczby robotników w tym okresie.

Zasadniczą metodą stosowaną u nas jest me­
toda pierwsza, przy czym dla produkcji jedno­
rodnej oblicza się wydajność pracy również w je­
dnostkach naturalnych. Jest jasne, że wskaźnik

wydajności pracy obliczony według cen nie­
zmiennych można przy analizie funduszu płac 
traktować jedynie jako ^wskaźnik pomocniczy 
i kontrolny, dlatego że ceny niezmienne a także 
bieżące w niedostatecznej mierze uwzględniają 
pracochłonność danego produktu.

Wskaźnik ten nie odzwierciedla w zasadzie 
zmian w pracochłonności procesów produkcyj­
nych, które stanowią jedynie bezpośredni mier­
nik wydajności pracy uzasadniający wzrost plac. 
Wysoki wskaźnik wydajności pracy obliczony na 
podstawie cen niezmiennych nie uzasadnia sam 
przez się odpowiednio wysokiej płacy i odwrot­
nie niski wskaźnik wydajności pracy obliczony, 
na podstawie tej metody nie może stanowić sam 
przez się podstawy do decyzji zakładającej 
ewentualną obniżkę płacy.

I tak np. wskaźnik wydajności pracy robotni­
ków grupy przemysłowej obliczony według- cen 
niezmiennych i przyjęty w projekcie planu na 
1954 rok przez jeden wybrany dla przykładu 
centralny zarząd przemysłu wynosi 89,5 w sto­
sunku do przewidywanego wykonania wydajno­
ści pracy za 1953 rok.

Czy kierując się tym wskaźnikiem można 
przyjąć, że w tym stanie rzeczy należy obniżyć 
średnią płacę dla tego przemysłu na 1954 r.?

Przeprowadzona analiza wykazała że niski 
wskaźnik wydajności wynikający z cen niezmien­
nych nie jest wynikiem spadku wydajności mie­
rzonej pracochłonnością lecz konsekwencją 
przyjęcia do przerobu niższego gatunkowo su­
rowca. Nie można zatem w tych okolicznościach 
zakładać obniżki płac dla tego centralnego za­
rządu przemysłu.

Wskaźnik wydajności pracy dla robotników 
grupy przemysłowej obliczony w oparciu o ceny 
niezmienne przyjęty w projekcie planu na 
1954 r. przez drugi wybrany dla przykładu za­
rząd przemysłu wynosi 1 L9,6 w stosunku do 
przewidywanego wykonania wydajności pracy 
na 1953 r.

Czy w tych warunkach można przyjąć odpo­
wiednio wysoki wzrost średniej płacy dla robot­
ników tego zarządu przemysłu.

Wskaźnik wzrostu średniej płacy robotników 
grupy przemysłowej dla tego zarządu przemy­
słu wyliczony w oparciu o założony stopień za- 
kordowania robót i wykonania norm pracy wy­
nosi w stosunku do przewidywanego wykonania 
za 1953 r. —  103*8%.

Przykładów tego rodzaju zjawisk można przy­
toczyć dużo. Potwierdzają one, że wskaźnik 
wzrostu wydajności obliczony w oparciu o ceny 
niezmienne tak dla potrzeb planowania zatrud­
nienia jak i wysokości funduszu płac nie jest wy­
starczającym elementem. Zmiany jakości surow­
ca względnie asortymentów produkcji nie wy­
czerpują oczywiście tych wszystkich czynników, 
które przy ustalaniu wydajności pracy w cenach 
niezmiennych wykazują odchylenia od rzeczywi­
stego obrazu dynamiki wydajności pracy. Róż­
ny udział procentowy produkcji przedsiębiorstw 
o różnych wskaźnikach wydajności np. przy wej­
ściu do produkcji nowych zakładów w okresie 
rozruchu, dalej odchylenia od norm przyjętych
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w planie w zakresie kooperacji, powodują bardzo 
różne ukształtowanie się wskaźników wydajno­
ści. Wykrycie tych wszystkich czynników i mo­
żliwie najbardziej konkretne określenie w jakim 
stopniu odbiegają one od rzeczywistego kształ­
towania wydajności pracy jest rzeczą nieodzo­
wną dla uniknięcia błędów przy podejmowaniu 
decyzji odnośnie wysokości plac.

Wyrazem realnego wzrostu wydajności jest 
wskaźnik wydajności obliczony w jednostkach 
naturalnych. Wskaźnik ten powinien być brany 
pod uwagę wszędzie tam gdzie chodzi o produk­
cję jednorodną (węgiel, cement, nafta, kamień, 
wapno itp .).

Na  ̂ wydajność pracy wpływają następujące 
czynniki: (1) mechanizacja, lepsze wyjkorzysta- 
ni% urządzeń technicznych i narzędzi, (2) pod­
wyższenie kwalifikacji robotników, (3) jakość 
materiałów i narzędzi, (4) braki i stłuczki w pół­
fabrykatach i wyrobach gotowych, (5) zmniej­
szenie lub zwiększenie liczby nieobecnych w pra­
cy, (6) zmiana długości dnia i tygodnia pracy, 
(7) postoje, (8) zmiana liczby robotników po­
mocniczych, (9) lepsze wykorzystanie dnia pra­
cy, (10) płynność siły roboczej, (11) system 
plac, (12) warunki pracy.

Czynniki te możemy podzielić na takie, które 
dadzą się ustalić w drodze bezpośrednich obli­
czeń i na takie, których wpływ na wydajność 
pracy jakkolwiek jest niewątpliwy jednak kon­
kretne określenie tego wpływu jest niemożliwe. 
Do niewymiernych konkretnie czynników należy 
zaliczyć płynność siły roboczej, system plac, wa­
runki pracy oraz podwyższenie kwalifikacji ro­
botników. Do tej kategorii czynników należy 
również zaliczyć socjalistyczne formy pracy tj. 
współzawodnictwo, które jako wyraz świadomo­
ści politycznej klasy robotniczej stanowi szcze­
gólny czynnik podnoszenia wydajności pracy.

Powstaje pytanie jaki jest wpływ wymienio­
nych czynników na indywidualną wydajność 
pracy robotnika w tym zakresie w jakim wydaj­
ność ta decyduje o wysokości płacy i co powinno 
stanowić wyraz tego wpływu.

Niewątpliwie najbardziej syntetycznym wyra­
zem dynamiki indywidualnej wydajności pracy 
robotnika jest stopień wrykonania norm pracy. 
Większość podanych wyżej czynników, a więc 
mechanizacja, jakość surowca, zmiejszenie bra­
ków, pełniejsze wykorzystanie dnia pracy, po­
prawa warunków pracy, obniżenie płynności siły 
roboczej i usprawnienia organizacyjne powo­
dując wzrost wydajności godzinowej decydują 
również o stopniu wykonania norm pracy obli­
czanych według przepracowanego czasu. Zmniej­
szenie godzin postojowych powoduje wzrost wy­
dajności dniówkowej, natomiast zmniejszenie 
absencji prowadzi do zwiększenia efektywnie 
przepracowanego czasu pracy, a zatem do wzro­
stu wykonania norm pracy obliczanych według 
czasu kalendarzowego (miesiąc, rok).

Jest rzeczą oczywistą, że znaczenie norm pra­
cy jako miernika dla ustalenia jaka część docho­
du narodowego realizowana w formie płacy po­
winna przypaść z tytułu wzrostu wydajności wy­
twórcom zatrudnionym bezpośrednio w procesie.

produkcji zależy od obiektywnej wartości stoso­
wanych norm pracy, a więc od tego czy normy 
te są opracowane analitycznie i w konsekwencji 
czy odpowiadają aktualnemu poziomowi tech­
nicznemu i organizacyjnemu w zakładach pracy 
danej gałęzi gospodarki narodowej.

Nie bez znaczenia dla tego zagadnienia jest 
ponadto stan dyscypliny pracy w danym zakła­
dzie, a więc prawidłowy i zgodny z rzeczywisto­
ścią odbiór i obmiar wykonanych robót.

Normy pracy należy zatem przyjmować przy 
określaniu wzrostu indywidualnej wydajności 
jako podstawy do ustalenia wysokości płacy z 
konieczną ostrożnością po szczegółowej analizie 
i porównaniu z pozostałymi wskaźnikami tech­
niczno-ekonomicznymi planu a zwłaszcza ze 
wskaźnikami wydajności pracy, wyrażonymi w 
cenach bieżących lub w jednostkach natural­
nych.

Musi budzić zastrzeżenia jako realny miernik 
wzrostu wydajności indywidualnej — stopień 
wykonania norm pracy podany przez jeden z za­
rządów przemysłu w wysokości 160% za miesiąc 
lipiec 1953 i w wysokości 174% za miesiąc sier­
pień 1953, jeżeli przy rewizji norm pracy dokona­
nej w dniu'1 lipca 1953 przyjęto dla tego przemy­
słu wskaźnik zaostrzenia ciosów zadanych w wy­
sokości 29%. Biorąc pod uwagę ten wskaźnik wy­
konanie norm pracy przy wydajności pracy nie­
zmienionej w stosunku do czerwca 1953 powinno 
ukształtować się na poziomie około 134%. Wyni­
kający z wyżej wykazanego stopnia wykonania 
norm pracy wzrost wydajności za okres dwóch 
miesięcy w wysokości 29,5% nie wydaje się real­
ny i budzi zastrzeżenia co do ustalonego na tej 
podstawie przewidywanego wykonania przez ten- 
zarząd przemysłu średniej płacy za 1953 rok 
w stosunku' do planu w wysokości 111%.

Wskaźnik wykonania norm pracy pozwala 
nam przeto — z zastrzeżeniami wyżej podany­
mi — określić w sposób najbardziej bezpośredni 
prawidłowe relacje między wzrostem wydajno­
ści pracy a wysokością płac.

Na wysokość płac wpływa oczywiście szereg 
innych czynników, które w zakresie swojej wy­
sokości powinny być przy planowaniu funduszu 
plac podporządkowane generalnej zasadzie wy­
rażającej się tym, że płace powinny rosnąć 
wolniej od wydajności.

*
Płaca składa się z szeregu składników (ele­

mentów), których całość stanowi strukturę plac.
. Struktura płacy jest w pewnym sensie wyra­

zem zrealizowanego w konkretnym przypadku 
systemu plac przy uwzględnieniu dynamiki wy­
dajności pracy. Biorąc pod uwagę poszczególne 
składniki płacy stwierdzamy, że jedne z nich ro­
sną w miarę wzrostu wydajności pracy, pozo­
stałe natomiast mają charakter względnie stały 
i ich wysokość nie zależy bezpośrednio od dyna­
miki wydajności pracy lecz od innych czynni­
ków. Okoliczność ta posiada bardzo istotne'zna­
czenie nie tylko dla zagadnienia prawidłowego 
planowania funduszu plac, ale również dla właś­
ciwego realizowania słusznej polityki na odcin-
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ku stosowania systemów plac. Porównanie struk­
tury plac dla dwóch przyjętych-okresów pozwala 
nam stwierdzić wzrost poszczególnych elemen­
tów płacy oraz ocenić jego prawidłowość stosow­
nie do założonych wskaźników w zakresie robót 
zakordowanych, wykonania norm pracy, wyko­
rzystania czasu roboczego, podwyższenia kwali­
fikacji Ltd. Pozwala nam wykryć i sprostować 
błędy, które ewentualnie zostały popełnione 
w okresach porównywanych. Z punktu widzenia 
potrzeb słusznej polityki płac kształtowanie się 
poszczególnych składników płacy umożliwia nam 
właściwą ocenę skuteczności działania danego 
systemu plac jako jednego z czynników wpływa­
jących na podnoszenie wydajności pracy.

Prawidłowym jest ten system płac, który 
w sposób jak najbardziej pełny i bezpośredni 
uzależnia wysokość płacy od wydajności pracy. 
Zasada ta wymaga aby wynagrodzenie pracow­
nika składało się z jak najmniejszej liczby ele- 
njentów oraz aby możliwie wszystkie elementy 
płacy powiązane były z dynamiką wydajności 
pracy.

Wadliwy jest przeto taki system płac, który 
wprowadza dużą ilość tzw. „martwych“ składni­
ków płacy tj. takich, które pracownik otrzymuje 
w tej samej wysokości niezależnie od wydajności 
pracy. System taki krzywdzi pracowników o wy­
sokiej wydajności pracy oraz nie stanowi dosta­
tecznego bodźca materialnego dla podnoszenia 
tej wydajności.

Składniki funduszu płac są ściśle określone 
w obowiązujących przepisach regulujących spra­
wy wynagrodzeń pracowników za wykonaną 
pracę oraz w odnośnych instrukcjach ustalają­
cych ogólne zasady dotyczące opracowywania 
narodowych planów gospodarczych.

Zgodnie z tymi przepisami fundusz płac dzieli 
się z punktu widzenia potrzeb planowania i kon­
troli na dwie zasadnicze części: fundusz Osobo­
wy i fundusz beżosobowy.

Fundusz osobowy stanowi wynagrodzenie 
pracowników, którzy zgodnie z planem zatru­
dnienia konieczni są do wykonania podstawo­
wych zadań produkcyjnych danego zakładu 
pracy.

Fundusz bezosobowy natomiast służy na wy­
nagrodzenie osób wykonujących czynności do­
raźne i zlecone konieczne dla prawidłowego fun­
kcjonowania danego zakładu pracy, które jednak 
nie wchodzą zasadniczo w zakres podstawowej 
działalności gospodarczej przedsiębiorstwa.

Fundusz osobowy dzieli się na plącę podsta­
wową i płacę uzupełniającą. Płaca podstawowa 
dzieli się na płacę zasadniczą i dopłaty. Do płacy 
zasadniczej zalicza się place akordową, place 
czasowe oraz dodatki wyrównawcze i lokalne. 
Do dopłat wchodzą dodatki z tytułu progresji 
akordowej, premie, dopłaty z tytułu godzin nad­
liczbowych i świątecznych, dodatki za uciążliwe 
i szkodliwe warunki pracy, dopłaty dla bryga­
dzistów, dodatki za szkolenie wewnątrzzakłado­
we, dopłaty za wysługę lat, płaca za braki i stłu­
czki nie z winy robotnika i wreszcie dopłaty 
w  związku z wykonywaniem przez pracownika 
prac niżej zaszeregowanych niż jego osobiste 
zaszeregowanie.

Do dopłat uzupełniających zalicza się wyna­
grodzenie za płatną nieobecność w pracy (urlo­
py, delegacje), oraz równowartość świadczeń 
w naturze względnie ekwiwalent wypłacany 
w gotówce z tytułu przysługujących świadczeń 
w naturze (deputaty, umundurowanie itp.).

Dynamika poszczególnych składników fundu­
szu plac pozwala nam odczytać co dzieje się 
w danej gałęzi gospodarki na odcinku funduszu 
plac jakie wyciągane są w związku z tym wnios­
ki i czy wnioski te są słuszne. Analizując struk­
turę funduszu płac możemy na podstawie dyna­
miki jej poszczególnych składników wysnuć 
dostatecznie uzasadnione wnioski nie tylko 
w zakresie prawidłowego kształtowania się fun­
duszu plac, ale również na odcinku właściwej 
organizacji pracy. Poszczególne elementy fun­
duszu płac kształtują się bowiem również w za­
leżności od organizacji pracy w danym zakła­
dzie. Wysokie przekraczanie norm pracy nie 
znajdujące odbicia w realnym wzroście wydaj­
ności pracy nieuzasadniona liczba godzin nad­
liczbowych przy równoczesnym wykonaniu lub 
przekroczeniu stanu zatrudnienia i niewykony­
waniu pomimo tego w odpowiednim stosunku 
zadań produkcyjnych określonych planem, dają 
dostateczną podstawę do negatywnej oceny ca­
łokształtu działalności gospodarczej danego 
przedsiębiorstwa czy zakładu pracy.

Z powyższego widać jak ważnym instrumen­
tem na odcinku kształtowania się prawidłowego 
rozwoju naszej gospodarki jest analiza struktu­
ry funduszu płac.

W celu umożliwienia bieżącej analizy i kontroli 
struktury funduszu płac została odpowiednio uzu­
pełniona sprawozdawczość dotycząca wykonania 
planu funduszu płac przez poszczególne przed­
siębiorstwa i centralne zarządy przemysłu. Uzu­
pełnienie sprawozdawczości poszło właśnie 
w kierunku statystycznego ujęcia w poszczegól­
nych miesiącach zasadniczych składników fun­
duszu plac. Jeżeli weźmiemy pod uwagę poszcze­
gólne składniki funduszu płac względnie średniej 
płacy to stwierdzimy, że na przykład na kształ­
towanie się płacy zasadniczej będą wpływały 
takie czynniki jak efektywny czas pracy, pod­
wyższenie kwalifikacji pracowników, zakres 
robót zakordowanych i stopień wykonania norm 
pracy. W związku ze zmianami wynikającymi 
z płacy zasadniczej będą się odpowiednio zmie­
niać dodatki z tytułu progresji akordowej, premie, 
dopłaty z tytułu godzin nadliczbowych, dopłaty 
dla brygadzistów,' dopłaty za wysługę lat, do­
datki za wysługę lat, dodatki za pracę nocną, 
uciążliwą i szkodliwą, itd. Oczywiście na kształ­
towanie się tych składników będą wpływały 
dalsze dla nich właściwe czynniki, a więc przy 
dopłatach za godziny nadliczbowe i świąteczne 
liczba tych godzin oraz kategorie pracowników 
zatrudnionych w godzinach nadliczbowych, przy 
dodatku nocnym — stan nasilenia pracy nocnej 
w planowanym okresie, przy dopłatach za szko­
lenie — zakres i formy szkolenia itd. Wymienio­
ne czynniki nie będą wpływać na wysokość śre­
dniej wartości deputatów i świadczeń w naturze, 
w których wysokość będzie względnie stała.
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Znajomość wewnętrznej współzależności posz­
czególnych składników plac i czynników wpły­
wających na odpowiednie ukształtowanie się ich 
.wysokości jest nieodzownym warunkiem prawi­
dłowej oceny przyjętej w planie na dany okres 
w wysokości funduszu płac. Dla tej oceny jest 
również rzeczą konieczną szczegółowe zapozna­
nie się z formalnymi przepisami regulującymi 
tryb i zasady planowania oraz z przepisami 
określającymi zasady wynagradzania pracowni­
ków w danej gałęzi gospodarki a w szczególno­
ści z obowiązującymi systemami płac. Bez zna­
jomości tych przepisów i systemów płac oraz 
mechaniki ich działania nie można przeprowa­
dzić analizy zezwalającej na wyciągnięcie słusz­
nych gospodarczo i politycznie wniosków w za­
kresie planu funduszu płac.

•* *

Analizę zbiorczych planów funduszu płac mo­
żemy przeprowadzić metodą uproszczoną. Przy 
tej metodzie posługujemy się kilkoma najisto­
tniejszymi wskaźnikami bez szczegółowego 
analizowania poszczególnych elementów płac. 
W tych przypadkach bierzemy zazwyczaj pod 
uwagę zmiany w bilansie czasu roboczego wy­
stępujące w okresach porównywanych ze szcze­
gólnym uwzględnieniem godzin nadliczbowych 
i świątecznych, stopień zakordowania robót i wy­
konania norm pracy. Metoda druga polega na 
szczegółowym analizowaniu dynamiki poszcze­
gólnych składników płacy tak w zakresie i wza­
jemnej zależności wewnętrznej jak i ewentualnie 
w stosunku do pozostałych wskaźników ekono­
miczno-technicznych planu. Jasne jest, że jedynie 
ta metoda może być uznana za właściwą przy 
analizie planu funduszu plac. Metoda pierwsza 
natomiast dopuszcza większą możliwość pomył­
ki przy planowaniu i nie daje pełnego obrazu 
kształtowania się funduszu plac.

W planach funduszu płac podaje się średnią 
plącę i fundusz plac z rozbiciem na zasadnicze 
grupy stosownie do przyjętego podziału , zatrud­
nienia. Okresami porównawczymi, które w zasa­
dzie przyjmujemy do analizy są wyniki osiągnię­
te w roku poprzedzającym bezpośrednio ten rok, 
na który ustalamy zadania planowe. W okresie

sporządzania planów zwykle nie są znane jesz­
cze ostateczne wyniki dla roku porównawczego 
i dla tego przyjmuje się dla tego okresu wyniki 
przewidywane. W związku z tym należy rozpo­
cząć analizę od oceny prawidłowości ustalenia 
przewidywanych wyników. Przewidywane wyko­
nanie planu funduszu plac i średniej płacy obli­
cza się uzupełniając dane faktyczne z okresu 
7—8 miesięcy danymi przewidywanymi dla po­
zostałych 5—4 miesięcy. Jeżeli w momencie spo­
rządzenia planów dysponuje się danymi faktycz­
nymi za dłuższy okres aniżeli 7—8 miesięcy 
należy jako podstawę do ustalenia przewidywa­
nego wykonania przyjąć ten okres. Dla okresu 
przewidywanego zakłada się bądź wykonanie 
w 100% zadań przewidzianych w planie, bądź 
też odpowiednie przekroczenie tych zadań jeżeli 
takie założenie jest realnie uzasadnione. Przewi­
dywane wykonanie planu funduszu płac i średniej 
płacy może wykazywać i odchylenia od obowią­
zującego dla tego okresu planu -funduszu płac 
i średniej płacy. W celu ustalenia zatem prawi­
dłowej bazy porównawczej przewidywane wyko­
nanie średniej płacy powinno być skorygowane
0 te kwoty, które w następnym okresie nie znajdą 
zastosowania jak np. godziny nadliczbowe, nie­
uzasadnione przekroczenia z innych przyczyn 
itd. Plan funduszu plac i średniej płacy na dany 
okres jak i przewidywane wykonanie powinny 
być doprowadzone do stanu porównywalności 
w związku ze zmianami organizacyjnymi jak
1 dodatkowymi uchwałami Prezydium Rządu, 
którymi dokonano po zatwierdzeniu planu na 
dany rok, zmian w wysokości funduszu plac.

Ocena przewidywanego wykonania służy nam 
również za podstawę do analizy prawidłowości 
funduszu płac i średniej płacy przyjętej w planie 
na ten okres. Ewentualnie stwierdzone oczywiste, 
błędy w planie powinny być uwzględnione przy 
ustawianiu planu funduszu płac i średniej płacy.

Dla zilustrowania na konkretnym przykładzie 
omówionej wyżej metody analizy średniej płacy 
przeprowadzimy analizę przedłożonego przez 
jedną z central przemysłowych projektu planu 
średniej płacy na 1954 rok dla robotników grupy 
przemysłowej. Struktura średniej płacy przedło­
żona przez tą centralę przedstawia tab. 1.

Tab. 1

W yszczególnienie
P lan na 
1953 r.

Przewidywane 
wykonanie 

1953 r. 
zł

P ro jek t p lanu 
na 1954 r. 

zł

I. Płaca zasadnicza
(1) w yn ika jąca  z osobistego zaszeregowania 5 748 5 332 5 335
(2) zachęta akordowa i  nadw yżka akordowa 1 551 2 273 2 432

I I .  Dopłaty
(1) dop ła ty  z ty tu łu  progresji akordowej i prem ie 1 041 816 924
(2) dop ła ty  za godziny nadliczbowe 256 312 262
(3) dop ła ty  za szkolenie wewnątrzzakładowe 11 6 10
(4) inne dop ła ty  (odprawy wojskowe) 14 6 9

I I I .  Płace uzupełniające
u rlo p y  i delegacje 414 341 367

R a z e m  I +  I I  +  I I I 9 035 9 086 9 339
Deputaty 1 364 1 265 1268

Ogółem średnia płaca 10 399 10 351 10607

\
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Tab. 2

W yszczególnienie

Przew i­
dywane 
w ykona­

nie 1953r.

Plan 
1954 r.

P rodukcja
W ydajność w cenach niezm iennych

100,0 95,2

na i  ro b o tn ik a 100,0 102,4
Zatrudn ien ie
G odziny przepracowane na 1 robo t-

100,0 92,8

n ika 2 349,0 2298 ,0
w  tym  godziny nadliczbowe 160,0 132,0
godziny nie przepracowane pła tne 98,0 103,0
Razem godziny p łatne 
Procent rob ó t zakordowanych w  go-

2 447,0 2 401,0

dżinach 74,0 75.8
W skaźn ik
Procent funduszu płac w yn ika jący  

z osobistego zaszeregowania dla

100,0 102,4

rob o tn ików  zakordowanych 71,4 73,0
Stopień w ykonan ia  norm  pracy 143,0% 145,0%
W skaźnik 100,0 101,4
Średnia zachęta akordowa 
Dodatek progresywny za jednostk i

11,7% 12,0%

wykonane ponad bazę 50,0% 50,0%
Średnia baza dla progresji 
Procent funduszu płac w y n ik a ­

jący z osobistego zaszeregowania 
rob o tn ików  ob ję tych progresją

121,0% 120,0%

akordową 28,2 34,0

Robotnicy grupy przemysłowej zatrudnieni 
w zakładach pracy podległych tej centrali wyna­
gradzani są w systemie czasowym, czasowo 
premiowym oraz w systemie akordowym czystym 
i progresywnym, przy czym dodatek progresyw­
ny za jednostki wykonane ponad ustaloną bazę 
wynosi 50%. Premia maksymalna wynosi 30% 
płacy zasadniczej. Ponadto robotnicy produkcyj­
ni pewnej grupy zakładów otrzymują za wykona­
nie i przekroczenie miesięcznych planów opera­
tywnych dodatkową premię w wysokości 10% 
osiągniętego w danym miesiącu zarobku brutto. 
Robotnikom zatrudnionym w akordzie dolicza się 
do stawek godzinowych wynikających z osobis­
tego zaszeregowania od 10— 15% z tytułu za­
chęty akordowej. Robotnikom wymienionej cen­
tra li przysługuje zgodnie z układem zbiorowym 
deputat węglowy w naturze.

Omawiana centrala przyjęła dla porównywa­
nych okresów wskaźniki, które podajemy na 
tab. 2.

Przy analizie bierzemy pod uwagę tylko ^prze- 
widywane wykonanie struktury średniej płacy na 
1953 r. oraz plan na 1954 r. Pomijamy analizę 
struktury średniej płacy przyjętej przez omawia­
ną centralę w planie na 1953 r. gdyż struktura 
ta jeśli chodzi o składnik wynikający z osobiste­
go zaszeregowania robotników jak i nadwyżkę 
akordową, dodatek progresywny i premię jest 
oczywiście błędna. Stwierdzić to można na pod­
stawie wy-ników w zakresie osiągnięcia tych ele­
mentów w przewidywanym wykonaniu na 1953 r. 
Średnia płaca wynikająca z osobistego zaszere­
gowania w wysokości 5.748 zł. została przyjęta 
w planie na 1953 rok za wysoko. Wskazuje na to 
wysokość średniej płacy wynikającej z osobiste­
go zaszeregowania przyjętej, w przewidywanym 
wykonaniu za 1953 r. jak i w planie na 1954 r.

Stawki godzinowe wynikające z osobistego 
zaszeregowania w okresach porównywanych 
przedstawiają się następująco (za godzinę prze­
pracowaną): plan na 1953 rok — 2,55 zł. Prze-, 
widywane wykonanie za 1953 r. — 2,27 zł. Plan 
na 1954 r. — 2,32 zł.

Nie można przyjąć aby różnica w stawkach 
godzinowych w stosunku do przewidywanego 
wykonania wynosząca 11% mogła być w tym 
przypadku wynikiem zmian w zakresie ewentual­
nie innego niż to przyjęto w planie na 1953 r. 
ukształtowania się stawek wynikających z oso­
bistego zaszeregowania dla robót wykonywa­
nych w akordzie.

Różnica ta wskazuje na to, że popełniono tu 
oczywisty błąd. Nadwyżka akordowa przyjęta 
w planie na 1953 r. wynosi 27% a dodatek pro­
gresywny i premie w stosunku do średniej płacy 
wynikający z osobistego zaszeregowania przy 
przyjęciu wykonania norm pracy w wysokości 
139%.

Jeżeli weźmiemy pod uwagę analogiczne sto­
sunki dla przewidywanego wykonania za 1953r. 
to wynoszą one 43% względnie 15% przy zało­
żonym wykonaniu norm pracy w 143% nato­
miast w planie .na 1954 r. 46% względnie 17% 
przy 145% wykonania norm pracy. Z porówna­
nia tych stosunków wynika, że założona w pla­
nie na 1953 r. część ruchoma płacy została usta­
lona w zupełnym odeiwaniu od założonych 
wskaźników w zakresie wykonania norm pracy, 
gdyż przy średnim wykonaniu norm pracy w wy­
sokości 139% nadwyżka akordowa w stosunku 
do płacy podstawowej nie może być niższa niż 
35%, jeżeli uwzględni się zachętę akordową 
i stosunek funduszu płac robotników zakordo- 
wanych do funduszu płac podstawowych robot­
ników ogółem (70%).

Przy analizie danych w zakresie struktury 
średniej płacy przyjętej w przewidywanym wy­
konaniu za rok 1953 i w planie na 1954 rok na­
suwają się w oparciu o obowiązujący system 
plac i podane wyżej wskaźniki następujące uwa­
gi: średnia płaca wynikająca z osobistego zasze­
regowania przyjęta w projekcie planu na 1954 
rok wynosi złotych 5335. Kształtuje się zatem — 
bezwzględnie rzecz biorąc — na poziomie prze­
widywanego wykonania za 1953 rok. Jeżeli jed­
nak, uwzględnimy, że w planie na 1954 rok 
przyjmuje się tylko 2298 godzin efektywnej pra­
cy rocznie na robotnika wobec 2349 godzin pracy 
efektywnej przypadającej w przewidywanym 
wykonaniu za 1953 rok to widzimy, że średnia 
płaca wynikająca z osobistego zaszeregowania 
przyjęta przez omawianą centralę w planie na 
1954 rok jest wyższa o2,2% w stosunku do ana­
logicznej średniej płacy za 1953 rok. Przeprowa­
dzona analiza rozrzutu zaszeregowania robotni­
ków do poszczególnych kategorii obowiązującej 
w tej centrali taryfy płac wykazuje, że wzrost 
ten jest konsekwencją następujących okolicz­
ności:

(1) obniżenia zatrudnienia w planie na 1954 
rok w stosunku do przewidywanego wykonania 
za 1953 rok o 7,2% na skutek obniżenia zadań 
produkcyjnych. Ponieważ obniżenie to dotyczy 
kategorii robotników o niskim zaszeregowaniu
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osobistym (1, 2 i 4 kategoria) przeto na skutek 
zmiany struktury zaszeregowania następuje auto­
matyczne podwyższenie średniej stawki osobis­
tego zaszeregowania o 0,9%;

(2) uwzględnienia skutków finansowych no­
wego taryfikatora kwalifikacyjnego, który oma­
wiana centrala zamierza wprowadzić z dniem 
1 stycznia 1954 r. Wzrost średniej stawki oso­
bistego zaszeregowania wynosi z tego tytułu 
1 >3 %.

Rozrzut robotników w poszczególnych kate­
goriach zaszeregowania przedstawia tab. 3.

Założonego w planie na 1954 r. wzrostu śre­
dniej płacy wynikającej z osobistego zaszerego­
wania z tytułu nowego taryfikatora kwalifikacyj­
nego na razie nie można uwzględnić z następu­
jących powodów:

(1) Projekt taryfikatora kwalifikacyjnego jak 
to wynika z przedstawionego rozrzutu nie prze­
widuje w ogóle kategorii I (najniższej) a po­
nadto zakłada bardzo znaczne przeszeregowa­
nie robotników do wyższej kategorii.

(2) Niedopuszczalne jest uwzględnianie przy 
planowaniu funduszu plac zamierzonych zmian 
w obowiązujących systemach płac tak długo jak 
długo nie istnieje podstawa formalna do uwzglę­
dnienia tych zmian tj. uchwala Prezydium Rzą­
du lub inny akt prawny wydany przez kompeten­
tną do tego wlodzę akceptujący dotyczyce zmia- 
ny. Zgodnie z istniejącą obecnie praktyką taryfi­
kator kwalifikacyjny może być wprowadzony 
tylko uchwalą Prezydium Rządu. W tych warun­
kach uwzględnienie ewentualnego . wzrostu 
średniej płacy wynikającej z osobistego zaszere­
gowania w planie na 1954 r. ponad wzrost będą­
cy konsekwencją obniżenia stanu zatrudnienia 
robotników niżej zaszeregowanych musi być dla 
omawianej centrali odłożone do czasu formalne­
go załatwienia sprawy nowego taryfikatora kwa­
lifikacyjnego.

Do planu na 1954 r. można zatem przyjąć 
średnią stawkę godzinową za godzinę efektyw­
nie przepracowaną wynikającą z osobistego za­
szeregowania w wysokości zl 2,29 czyli zł 5.262, 
— rocznie (2.298 godzin X  zł. 2,29).

Jak z powyższego wynika średnia płaca z ty­
tułu osobistego zaszeregowania pozostaje 
w  związku współzależności ze strukturą zaszere­
gowania robotników do poszczególnych kategorii 
obowiązującej taryfy plac oraz z liczbą godzin 
pracy przypadającą na 1 robotnika w analizowa­
nym okresie.

Z kolei struktura zatrudnienia jest konsekwen­
cją przekroju kwalifikacyjnego robotników po­
trzebnych w danych warunkach technicznych 
I określonej wydajności do wykonania zadań 
produkcyjnych.

Dla prawidłowego ustalenia średniej płacy 
wynikającej z osobistego zaszeregowania ko­
nieczne jest zatem ustalenie zakresu wpływu tych 
czynników na średnie zaszeregowanie.

Należy tutaj rozróżnić dwie rzeczy: (1) śre­
dnią kategorię osobistego zaszeregowania oraz 
(2) średnią stawkę osobistego zaszeregowania.

Pojęcia te nie są równoznaczne.
Średnia kategoria osobistego zaszeregowania 

jest wyrazem stopnia kwalifikacji wymaganych 
od robotników w określonych warunkach pro­
dukcyjnych. Średnia kategoria osobistego zasze­
regowania będzie przeto tym wyższa im wyższy 
stopień kwalifikacji jest konieczny dla wykona­
nia^ danych robót. Przy robotach skomplikowa­
nych wymagających dużej precyzji, umiejętności 
i odpowiedzialności średnia kategoria osobistego 
zaszeregowania będzie odpowiednio wysoka. 
Przy robotach prostych nie wymagających dużej 
dokładności średnia kategoria zaszeregowania 
będzie niska, gdyż udział robotników wysoko­
kwalifikowanych jest odpowiednio mniejszy. 
Średnia stawka wynikająca z osobistego zasze­
regowania jest natomiast wyrazem aktualnej

Tab. 3

Przew idywane w ykonanie 1953 r. P lan na 1954 r. P lan na 1954 r. bez skutków
 ̂ K ategoria nowego ta ry fika to ra

zaszerego- Liczby pomocnicze
L iczby pomocnicze 
(rubr. 4 x  stawka

L iczby pomocnicze! 
(rubr. 6 x stawka !

wania Procent (rubr. 2 x stawka 
godz. dane] gra- Procent Procent

py) : 100 godz.) : 100 • godz.) : 100

i 2 3* 4 5* 6 7*

1
2 
3

2,05
3,99
4,96

0,04
0,07
0,10

2,18
4,29

0,04
0,09

0,69 
2,58 
5,29 

64 93

0,01
0,05
0,114

5
64,20 1,44 64,94 1,45 1,44

2,66 0,06 2,71 0,06 2,84 0,07
6

1,91 0,05 — ___ 2,04 n,051,79 0,04 4,10 0,10 1,91 0,05
7

<3,00 0,07 5,69 0,15 3,21 0,08 
0 3312,02 0,31 ___ 12 858

9
2,87
0,55

0,08
0,01

15,31
0,78

0,41
0,02

3,07
0,59

0,08
0,02

! ...

100,00 2,27 100,00 2,32 100,00 2,29

* W rubrykach  3, 5. 7 umieszczone są liczby  pomocnicze \ irw c r \b rv ć r * i c ł a u m l /  • • *
w yn ika jące  z przem nożenia stawek godzinow ych przez u dz ia ł W y b O K O o L l S lc tW C k  O D O W l< |ZL łJ  3C6J W  d 3 n v m
procentow y zaszeregowanych do danej ka tegorii robo tn ików . D r z e iT lV Ś le  t a r v f v  n ła p  i  7 t n i a n o  łr»k  1 '  •
N atom iast sum y tych ru b ry k  w yraża ją  średnie s taw ki godzino* 1 y a ie  i d i y i y  p i a t  1 Z m i a n a  lC l l  WySOKOSCl
we osobistego zaszeregowania. przy niezmienionej strukturze kwalifikacyjnej,
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zupełnie nie wpłynie na wysokość średniej kate­
gorii osobistego zaszeregowania.

Widzimy z powyższego, że wysokość średniej 
kategorii zaszeregowania wyraża przede wszyst­
kim stopień kwalifikacji robotników.

Natomiast średnie zaszeregowanie osobiste 
kształtuje się w zależności od wysokości stawek. 
Wysokość stawek nie musi być przeto wyłącznie 
konsekwencją kwalifikacji, lecz także innych 
czynników jak np. ważności danej produkcji dla 
gospodarki narodowej, uciążliwość pracy itp. 
W przemyśle metalowym obowiązuje np. jednoli­
ty taryfikator kwalifikacyjny zakładający w za­
sadzie ten sam przekrój kwalifikacyjny a pomi­
mo to, ze względów o których wyżej mowa, sto­
sujemy różne stawki plac co w konsekwencji da­
je nam różne średnie zaszeregowanie. W przy­
padku omawianej centrali średnia kategoria 
osobistego zaszeregowania wynosi za 1953 rok 
4,14. Odpowiada to profilowi produkcji zakła­
dów podległych tej centrali nie wymagającej wy­
sokich kwalifikacji. 64% robotników zaszerego­
wanych jest do kategorii 4. Po wprowadzeniu 
nowego taryfikatora i obniżeniu zatrudnienia 
średnia kategoria osobistego zaszeregowania 
podwyższa się do 4,84 — co w warunkach tej 
centrali należałoby uznać za znaczne podwyż­
szenie średniej kategorii zaszeregowania.

Przy analizie planu funduszu plac należy zwró­
cić szczególną uwagę na ustalenie wysokości 
średniej płacy wynikającej z osobistego zaszere­
gowania. Ta wielkość bowiem stanowi podstawę 
wyjściową w zasadzie prawie dla wszystkich 
dalszych składników średniej płacy. Jej fałszywe 
ustawienie rzutuje zatem na wysokość tych skła­
dników pogłębiając błąd.

Następne z kolei zagadnienie to sprawa oce-. 
ny założonej w planie wysokości części rucho­
mej plac.

Chodzi tu o nadwyżkę akordową łącznie z za­
chętą akordową, a więc o tę część wynagrodze­
nia robotnika, która mu przypada za jednostki 
pracy wykonane-ponad 100% normy, dalej o do­
datek progresywny tj. tę część wynagrodzenia, 
którą robotnik otrzymuje w formie dodatku do 
stawek za jednostki pracy wykonane ponad 
określoną bazę. Może nią być bądź wykonanie 
normy pracy w 100% bądź'też określone wyko­
nanie normy pracy ponad 100% np. 120% nor­
my.

Wreszcie do części ruchomej plac zaliczamy 
wszelkiego rodzaju premie j-akie robotnik otrzy­
muje przy spełnieniu określonych warunków 
charakteryzujących ilość, a najczęściej jakość 
wykonanej przez niego w danym okresie pracy. 
Wysokość dodatku progresywnego jak i premii 
jest różna i każdocześnie ustalona w obowiązu­
jących w danej gałęzi gospodarki systemach 
plac. Należy zaznaczyć, że zgodnie z obowiązu­
jącą metodologią planowania nadwyżka akordo­
wa łącznie z zachętą akordową zaliczana jest do 
płacy zasadniczej i stanowi składnik płacy pod­
stawowej natomiast dodatek progresywny i pre­
mie zaliczane są do dopłat do płacy podstawo­
wej. W naszych rozważaniach elementy te tra­
ktujemy łącznie jako tzw. ruchomą część płacy

w tym znaczeniu, ze zalezą one bezpośrednio od 
wydajności i jakości pracy robotnika.

Jak wynika z wyżej przedstawionego zesta­
wienia wskaźnik wzrostu zakresu robót zakor- 
dowanych wynosi w planie na 1954 r. w stosun­
ku do przewidywanego wykonania za 1953 r. 
102,4. Natomiast wskaźnik wykonania norm pra­
cy 101,4. Wskaźnik wydajności pracy na 1 robot­
nika w cenach niezmiennych przyjęty w planie 
na 1954 r. wynosi w stosunku do przewidywane­
go wykonania za 1953 r. 102;4; wskaźnik pro­
dukcji 95,2; zatrudnienia natomiast — 92,8. 
Wskaźniki te biorąc pod uwagę ich wzajemne 
współzależności nie nasuwają zastrzeżeń.

Założeniom przyjętym w planie odnośnie za­
kresu robót zamordowanych i stopnia wykonania 
norm pracy należy poświęcić baczną uwagę, 
gdyż ponad to co wyżej powiedziano w odniesie­
niu do obiektywnej wartości norm pracy jako 
miernika indywidualnej wydajności pracy uza-. 
sadniającej wzrost płacy, można w pewnych 
przypadkach 'zauważyć tendencję do' nierealne­
go i nieuzasadnionego rzeczywistym stanem 
rzeczy podwyższania tych wskaźników w celu 
uzyskania rezerw w planie funduszu plac.

Omawiana centrala wykazuje w przewidywa­
nym wykonaniu za 1953 r. średnio 2,273 zł. na 
1 robotnika z tytułu nadwyżki akordowej łącz­
nie z zachętą akordową. Wychodząc ze średniej 
płacy wynikającej z osobistego zaszeregowania 
i wynoszącej 5.332 zł. na robotn./rok otrzymuje­
my w oparciu o wyżej podane wskaźniki wynik 
zgodny z podaną kwotą według następującego 
obliczenia:
[(143 x 1,117) — 100] X 0,714 x 5,332 =  jw. 
2.273 z l

Jak z powyższego wynika ta część płacy, która 
odpowiada nadwyżce akordowej, określona jest 
stosunkiem tej nadwyżki do średniej płacy, wyni­
kającej z osobistego zaszeregowania dla ogółu 
robotników. Stosunek ten otrzymujemy korygując 
średnie przekroczenie norm pracy łącznie z nad­
wyżką akordową przez stosunek funduszu płac, 
wynikający z osobistego zaszeregowania robot­
ników zatrudnionych w akordzie do funduszu 
plac, wynikającego z osobistego zaszeregowania 
robotników ogółem.'

W przytoczonym obliczeniu wykonanie norm 
wynosi 143%, natomiast średnia zachęta akordo­
wa 11,7%. Zatem średnie przekroczenie norm wy­
nosi 59,7% [(143 x 1117) — .100], Stosunek fun­
duszu plac wynikający z osobistego zaszeregowa­
nia robotników zatrudnionych w akordzie do fun­
duszu plac z osobistego zaszeregowania dla ogó­
łu robotników wynosi 71,4%; zatem stosunek 
średniej nadwyżki akordowej do średniej płacy 
wynikającej z osobistego zaszeregowania dla ogó­
łu robotników wynosi 42,62% [(59,7 x 71,4) : 
■ 100]. Nadwyżka akordowa wynosi przeto 
zł 2273 [(5332 x 71,4%) : 100],

Kwota 816 zl przypadająca średnio na robot­
nika w przewidywanym wykonaniu za 1953 r. 
składa się z progresji akardowej i premii. Doda­
tek progresywny wynosi 165 zl. Kwota ta wynika 
z następującego obliczenia:
[(143 — 121) x 0,50 x 0,282] x 5.332 = jw. 165 zl.
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Dodatek progresywny, przyznawany jest — jak 
wspomniano wyżej — od bazy. Średnia baza 
zgodnie z podanym wyżej obliczeniem — odpo­
wiada 121% wykonania normy pracy. Oznacza 
to, że wszystkie jednostki pracy wykonane ponad 
121% normy pracy opłacane będą z dodatkiem 
50% do stawki jednostkowej. (Stawkę jednost­
kową otrzymujemy dzieląc plącę podstawową 
z zachętą akordową przez normę pracy). Ponie­
waż średnie 'wykonanie norm pracy wynosi 
143% przeto 22 jednostki pracy opłacone będą 
z 50% dodatkiem progresywnym (143 — 121) 
czyli robotnicy zatrudnieni w systemie akordo- 
wo-progresywnym otrzymają dodatkowo 11% 
płacy wynikającej z osobistego zaszeregowania 
łącznie z zachętą akordową: [(22x50) : 100].

Fundusz plac wynikający z osobistego zasze­
regowania robotników zatrudnionych w systemie 
akordowo-progresywnym (łącznie z zachętą 
akordową) wynosi jak wynika z powyższego 
obliczenia 28,2 % w stosunku do funduszu płac 
wynikającego z osobistego zaszeregowania dla 
robotników ogółem. Zatem dodatek progresywny 
w stosunku do średniej płacy wynikający z oso­
bistego zaszeregowania robotników ogółem wy­
niesie 3,1% [(28,2 x 11) : 100] czyli 165 zl 
[(5332 x 3,1) : 100],

Fundusz plac wynikający, z osobistego zasze­
regowania robotników otrzymujących premię 
(rzemieślnicy, manipulanci, kierowcy) wynosi 
w stosunku do całości funduszu płac wynikające­
go z osobistego zaszeregowania 15,1%. Średnia 
premia przypadająca z tego tytułu na 1 robot­
nika rocznie wynosi w przewidywanym wykona­
niu za 1953 rok 242 zł według obliczenia: 
(30 x 0,151) x 5,332 zl = jw. 242, zł. —

Robotnicy zatrudnieni w systemie czasowo- 
premiowym otrzymują 30% premii w stosunku 
do płacy wynikającej z osobistego zaszeregowa­
nia. Fundusz płac wynikający z osobistego za­
szeregowania dla tych robotników wynosi w sto­
sunku do funduszu płac wynikającego z oso­
bistego zaszeregowania dla ogółu robotników 
15,1%. Wysokość premii wyniesie zatem w sto­
sunku do funduszu plac z osobistego zaszerego­
wania robotników ogółem 4,53%' [(15,1 x 30)] 
czyli 242 zl [(5332 x 4,53) : 100],

Robotnicy pewnej grupy zakładów nadzoro­
wanych przez omawianą centralę, otrzymują — 
jak wyżej zaznaczono — dodatkową premię 
w wysokości 10%, obliczoną w stosunku do cał­
kowitego zarobku (łącznie z nadwyżką akordo­
wą lub premią) osiągniętego przez nich w da- 
nym miesiącu. Warunkiem dla uzyskania tej pre­
mii jest wykonanie przez zakład miesięcznych 
planów operatywnych. Premię tę otrzymują ro­
botnicy zatrudnieni w akordzie jak również czę­
ściowo zatrudnieni w systemie czasowo premio­
wym (rzemieślnicy, manipulanci). Fundusz plac 
robotników korzystających z tej premii będący 
podstawą dla jej obliczenia wynosi w przewi­
dywanym wykonaniu za 1953 rok — w stosunku 
do funduszu, płac wynikającego z osobistego za­
szeregowania dla ogółu robotników grupy prze­
mysłowej 76,6%. Zatem średnia premia przypa­
dająca z tego tytułu na 1 robotnika wyniesie ro­

cznie 409 zł. według następującego obliczenia: 
(10 x 0,766) x 5 332 = jw. 409 zl.

Na podstawie podanych wyżej wskaźników 
oraz przeprowadzonych obliczeń można przyjąć, 
że założona przez omawianą centralę w przewi­
dywanym wykonaniu za 1953 r. kwota na część 
ruchomą plac jest prawidłowa.

W analogiczny sposób sprawdzamy średnią 
plącę przyjętą przez omawianą centralę w pla- 

- nie na 1954 r.
, Jako podstawę wyjściową przyjmujemy średnią 
plącę wynikającą z osobistego zaszeregowania 
skorygowaną zgodnie z uwagami zawartymi 
w części, w której omawialiśmy sprawę wzrostu 
średniego zaszeregowania robotników. Średnia 
ta wynosi 5 262 zl. Poszczególne składniki czę­
ści ruchomej płac na 1954 r. obliczone w stosun­
ku do tej średniej będą się przedstawiały nastę­
pująco:

Nadwyżka akordowa łącznie z zachętą akor­
dową — 2 396 zl — według obliczenia:
[(145 x 1,12) — 100] x 0,73 x 5 262,= 2 396 zl.

Dodatek z tytułu progresji akordowej — 
224 zl — według obliczenia: (145 —- 120) 
x 0,50 x 0,34 x 5 262 =  224 zl.

Premie: (rzemieślnicy i kierowcy) — 284 zł 
według obliczenia: (30 x 0,18) x 5 262 — 284 zł. 

Dodatkowa premia za wykonanie planów ope­
ratywnych 400 zl według obliczenia: (10 x 0,76) 
x 5 262 =  zl 400.

Do powyższych obliczeń odnoszą się odpo­
wiednio wyjaśnienia podane przy analogicznych 
obliczeniach dotyczących analizy poszczegól­
nych elementów średniej płacy za 1953 rok 
(przewidywane wykonanie).

Wzrost tej premii nastąpił w wyniku powię­
kszenia liczby premiowanych robotników.

Kwota przyjęta przez centralę w projekcie pla­
nu średniej płacy na rok 1954 z tytułu dodatków 
za godziny nadliczbowe wynosi 262 zł, co przy 
132 godzinach nadliczbowych odpowiada dodat­
kowi 1,98 zl za godzinę nadliczbową. Przyjmu­
jąc ten sam stosunek godzin nadliczbowych jed­
nak bez podwyżki średniego zaszeregowania 
z tytułu zamierzonego wprowadzenia nowego ta­
ryfikatora kwalifikacyjnego otrzymujemy kwotę 
258 zl, co odpowiada stawce za 1 godzinę nad­
liczbową w wysokości 1,95 zł.

Na wysokość dodatków za godziny nadliczbo­
we wpływa również struktura godzin nadliczbo­
wych, a więc stosunek godzin nadliczbowych 
opłacanych 50% dodatkiem do godzin nadliczbo­
wych opłacanych ze 100% dodatkiem oraz wyż­
sze zaszeregowanie robotników zatrudnionych 
przy pracach w godzinach nadliczbowych.

Kwota 10 zł przewidziana w planie na 1954 r. 
na szkolenie wewnątrzzakładowe wzrasta w po­
równaniu do przewidywanego wykonania za 
1953 r. o 66%. Jest to wynikiem zwiększonej 
liczby robotników, których przeszkolenie przewi­
duje się w plariie szkolenia wewnątrzzakładowe­
go na 1954 r. (238 robotników w r. 1954 wobec 
151 robotników w 1953 r.)

Na podstawie danych statystycznych z lat 
ubiegłych przyjęto, że w ciągu 1954 r. zostanie 
powołanych do odbycia służby wojskowej 65 ro­
botników. Stosownie do obowiązujących przepi-
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pisów pracownik w przypadku powołania go- dc« 
zasadniczej lub innej czynnej służby wojskowej] 
ha okres dłuższy niż dwa tygodnie zachowuje 
prawo do ostatnio pobieranego wynagrodzenia! 
do końca tego miesiąca kalendarzowego, w któ­
rym rozpoczął odbywanie służby wojskowej, je­
dnakże nie mniej niż dwa tygodnie. Przypada­
jący z tego tytułrf okres dla obliczenia tego1 wy­
nagrodzenia wynosi w omawianym przypadku: 
średnio 3 tygodnie co w przeliczeniu na 1 robot­
nika wynosi średnio 9 zł rocznie.

W przewidywanym wykonaniu za 1953 r.. 
przyjęto średnio 12,2 dni opłaconych a nie prze­
pracowanych (urlopy, delegacje) na 1 robotnika.. 
\V związku ze zmniejszeniem stanu zatrudnienia: 
oraz uzyskaniem przez pewną część robotników 
uprawnień do dłuższego urlopu na skutek prze­
kroczenia 3 lat pracy w danym zakładzie, liczba 
dni opłaconych a nie przepracowanych zwiększa 
się w 1954 r. do 12,8 średnio na 1 robotnika czy­
li wzrasta o 4,9%. Wobec skorygowania posz­
czególnych elementów średniej płacy w wyniku 
zmian w średnim osobistym zaszeregowaniu 
(nieuwzględnienie skutków finansowych nowego 
taryfikatora kwalifikacyjnego) kwota uzupełnia­
jąca z tytułu opłacenia dni nie przepracowanych 
Wynosi 362 zl wobec przyjętej na ten cel przez

Tab. 4

Lp. W yszczegól­
n ien ie

P rzew idy­
wane w yko ­

nanie za 
1953 r. 

zł

P ro je k t p la ­
nu na 1954 r. 

zgłoszony 
przez 

Centralę 
zł

1

P lan na 1 
1954 r. i 

zł

1 Płaca w y n ik a ­
jąca z osobis­
tego zaszerego 
wania 5 332 5 335 5 262

2 Nadwyżka 
akordowa łącz­
nie z zachętą 
akordową 2 273 2 432 2 396

3 Dodatek prog­
resywny 165 924 224

4 Premie 651 684

5 Razem
2 + 3 + 4 3 089 3 356 3 304

6 Stosunek pro­
centowy czę­
ści ruchom ej 
do p łacy z 
osob. zaszereg. 57,9% 62,9% 62,8%

7 D o p ła ty  za go­
dz in y  nad licz ­
bowe 312 262 258

8 D o p ła ty  za 
szkolenie 6 10 10

9 Inne do p ła ty  
(odprawy w o j­
skowe) 6 9 9

10 U rlopy , p ła tna 
nieobecność 341 367 362

11 Razem płaca 
gotówkowa
1 + 5 + 6 + 7 +  
+ 8 + 9 + 1 0 9 086 9 339 9 205

12 D epu ta ty 1 265 1 268 1 268

13 Ogółem śred­
n ia  płaca 10 351 10 607 10 473

centralę kwoty 367 zł. Podstawą dla obliczenia 
płacy uzupełniającej z tytułu płatnych urlopów 
oraz innych godzin opłacanych a nie przepraco­
wanych powinny być dane ewidencyjne w zakre­
sie uprawnień robotników do urlopów w zależ­
ności od długości ich trwania oraz dane staty­
styczne skorygowane o przewidywane zmiany 
na rok planowany w zakresie innych płatnych 
nieobecności w pracy. Omawiana centrala takim 
materiałem analitycznym nie dysponuje. Przed­
stawione przez centralę w tym zakresie dane 
uznano za wiarygodne.

Według danych przyjętych w przewidywanym 
wykonaniu za rok 1953 na 1 robotnika przypada 
średnio 4,2 tony węgla rocznie. Na 1954 r. śred­
nia ilość węgla na 1 robotnika utrzymuje się 
w niezmienionej wysokości. Średnia ta wynika 
z przedłożonego przez centralę rozliczenia depu­
tatów węglowych.

Po skorygowaniu danych założonych przez 
omawianą centralę w planie na 1954 r. stosow­
nie do przeprowadzonej wyżej analizy przewi­
dywane wykonanie średniej płacy na 1953 r. 
oraz plan średniej płacy dla robotników grupy 
przemysłowej na 1954 r. przedstawia się tak jak 
podaje tab. 4.

Średnia płaca przyjęta w planie na 1954 r. 
rośnie zatem w stosunku do przewidywanego 
wykonania o 1,1%, natomiast wydajność pracy 
przyjęta w planie na 1954 r. w stosunku do 
przewidywanego wykonania za 1953 r. rośnie 
o 2,4%.'

Z tytułu wzrostu indywidualnej wydajności 
pracy przypada zatem na wzrost płac 45,8% 
wzrostu wydajności pracy. Ten udział jest więc 
granicą wzrostu plac i odpowiedzią na pytanie 
w jakim stosunku w tym konkretnym przypadku 
powinna pozostawać średnia płaca do wydajno­
ści pracy. W omawianym przypadku udział ten 
jest względnie wysoki. Wynika to w szczególno­
ści tak ze stosowanego w tej centrali akordu 
progresywnego jak i z premii za wykonanie pla­
nów produkcyjnych obliczonej od zarobków cał­
kowitych.

Przy stosowaniu progresji akordowej należy 
zwrócić uwagę na skutki jakie progresja ta wy­
wołała na odcinku wzrostu wydajności.

Stosowanie akordu progresywnego będzie eko­
nomicznie uzasadnione tylko w tych przypad­
kach, w których nastąpi równocześnie odpowie­
dnio wysoki wzroęt wydajności.

Przewidywane wykonanie na rok 1953 ustalo­
no w ten sposób, że do rzeczywistego wykonania 
za 1 półrocze 1953 r. doliczono plan operatywny 
za I I I  kwarta! 1953 oraz plan NPG na 1 kwartał 
1953 r.

Stosując metodę uproszczoną nie analizujemy 
poszczególnych składników średniej płacy. Usta­
liwszy w sposób wyżej omówiony przewidywane 
wykonanie średniej płacy dla okresu, który sta 
nowi podstawę wyjściową badamy przy jakich 
średnich danych w zakresie liczby godzin opła­
conych, stopnia robót zakordowanych i wykona­
nia norm pracy oraz wysokości produkcji i wy­
dajności pracy została osiągnięta ta średnia.

Otrzymane wyniki porównujemy po stwier­
dzeniu ich prawidłowości — z analogicznymi da-
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nymi założonymi w planie i odpowiednio do wy­
ników tego porównania korygujemy w dół i w gó­
rę przewidywane wykonanie średniej płacy. 
W ten sposób otrzymaną średnią płacę przyjmu­
jemy do planu na dany rok. Metoda ta nie da­
je pełnego obrazu koniecznego dla właściwych 
wniosków do ustalenia prawidłowej w danych 
warunkach wysokości średniej płacy. W szcze­
gólności przy tej analizie nie dysponuje się zwy­
kle danymi odnośnie średniej grupy zaszerego­
wania i średniej stawki wynikającej, z osobiste­
go zaszeregowania. Ponadto dla ustalenia pod­
wyżki średniej płacy z tytułu wzrostu zakresu 
robót zakordowanych i stopnia wykonania norm 
pracy przyjmuje się stosunek wynikający z licz­
by godzin przepracowanych w akordzie do licz­
by godzin przepracowanych ogółem. Stosunek 
ten nie jest identyczny ze stosunkiem wynikają­
cym z przekroczenia funduszu płac dla robót za­
kordowanych z funduszem plac ogółem. Ponad­
to przy przeprowadzaniu analizy średniej płacy 
metodą uproszczoną wychodzi się niejednokrot­
nie z założenia, że jeżeli nie było podwyżki sta­
wek płac, średnia płaca nie powinna wzrastać, 
gdyż ewentualne przeszeregowania robotni­
ków do wyższych kategorii płac są kompenso­
wane przypływem robotników o niższych kwali­
fikacjach.

Założenia takie jak można wnosić z przyto­
czonego przykładu nie odpowiadają niejedno­
krotnie rzeczywistości i prowadzą do nieprawi­
dłowego ustawienia średniej płacy.

Wynika stąd wniosek, że posługiwanie się 
analizą średniej płacy wynikającej z osobistego 
zaszeregowania stanowi w każdym przypadku 
jeden z podstawowych warunków prawidłowego 
planowania funduszu płac.

Posługiwanie się metodą uproszczoną nie jest 
również wystarczające dla pełnej oceny prawi­
dłowości działania systemów płac.

Rozważania w zakresie analizy średniej płacy 
robotników grupy przemysłowej oparto na jed­

nym z konkretnych przykładów. Chodziło bo­
wiem o sprawdzenie jak dalece teoretyczne za­
łożenia i przesłanki dla prawidłowego ustalenia 
planu funduszu płac można zastosować prak­
tycznie.

Przeprowadzona analiza zdaje się potwier­
dzać, że każdy projekt planu funduszu płac mo­
żna uzasadnić, jeżeli dysponuje się odpowiednim 
materiałem analitycznym.

Przygotowanie odpowiedniego materiału ana­
litycznego jest nieodzownym warunkiem właści­
wego planowania funduszu płac. Materiał ten 
powinien być dobierany stosownie do specyficz­
nych potrzeb danej gałęzi gospodarki wynikają­
cych z obowiązujących systemów plac. Wydaje 
się dalej rzeczą bezwarunkowo konieczną dla 
prawidłowego planowania funduszu płac posłu­
giwanie się analizą struktury średniej płacy. Je­
dynie bowiem dokładna analiza możliwie wszyst­
kich składników średniej płacy daje nam moż­
ność wykrycia błędów i nieprawidłowości tak 
w zakresie ustawienia funduszu płać jak i dzia­
łania systemów płac. Uwagi nasze są wstępną 
próbą wskazania w jakim kierunku, zgodnie 
z ogólnymi założeniami powinna iść analiza 
średnich płac i funduszu płac. Dalsza praktyka 
i wynikające stąd uogólnienia powinny się przy­
czynić do pogłębienia umiejętności planowania 
płac w zależności od specyficznych warunków 
i konkretnych potrzeb.

Sprawa jest szczególnie ważna w związku 
z obowiązującą obecnie nową metodologią pla­
nowania wprowadzoną uchwałą Prezydium 
Rządu (Nr 260 z dnia llkw ietnia 1953 r.) Me­
todologia ta wprowadza bardzo istotne zmiany 
w trybie sporządzania wytycznych do planu 
i projektów planu jak i w zakresie merytorycz­
nego opracowania planów. Dotyczy to również 
planu średniej płacy i funduszu płac.

Stefan Pudlik

Wyniki konkursu czasopism Polskich Wydawnictw Gospodarczych
W numerze wrześniowym naszego czasopisma, 

w roku ubiegłym ogłosiliśmy konkurs na najtraf­
niejsze wypowiedzi dotyczące tematyki czasopism, 
wydawanych przez Polskie Wydawnictwa Gospodar­
cze — „Polgos“. Warunki konkursu przewidywały 
również wypowiedzi na temat organizacji prasy gos­
podarczej w zakładach pracy.

Zarówno z ilości jak i poziomu nadesłanych wy­
powiedzi na temat „Ekonomiki i Organizacji Pracy“ 
jak również z danych, sporządzonych przez komi­
sję konkursową, obejmujących ocenę wypowiedzi 
na temat wszystkich czasopism „Połgosu" — należy 
stwierdzić, że inicjatywa tego rodzaju konkursu 
okazała się bardzo słuszna i pożyteczna. W licznych 
pracach konkursowych poszczególne redakcje zna­
lazły sporo cennego materiału, trafnych uwag, 
wskazań, propozycji — które powinny pomóc ze­
społom redakcyjnym w dalszym podnoszeniu pozio­
mu czasopism, w uczynieniu ich jak najbardziej 
bliskimi istotnym potrzebom czytelnika.

Pierwszą nagrodę (1000 zł) komisja konkursowa 
przyznała ob. Zygmuntowi Olszewskiemu z Łazisk

Górnych, za wypowiedź dotyczącą naszego mie­
sięcznika.

Cztery drugie nagrody (po 500 zł) otrzymali ob. 
ob.: Michał Horowic z Warszawy, za wypowiedź do­
tyczącą „Gospodarki Planowej“; Józef Kapuściński 
z Przemyśla — za pracę dotyczącą „Żywienia Zbio­
rowego“; Tadeusz Krzyżewski z Krakowa — za 
pracę dotyczącą naszego miesięcznika oraz innych 
czasopism i Jerzy Thomas z Poznania za wypo­
wiedź na temat miesięcznika „Inwestycje i Budow­
nictwo“.

Osiem trzecich nagród (po 800 zł) otrzymali: ob. 
ob. Bronisław Brandt z Poznaniu, Edmund Gawroń­
ski z Miłosławia, Edward Ostrowski z Kluczkowic, 
Franciszek Prażuch z Pińczowa, Kazimierz Rud­
nicki z Łodzi, Mieczysław Tomaszkiewicz i Adam 
Wzątek ze Stalinogrodu. Komisja konkursowa przy­
znała ponadto liczne nagrody książkowe.

Do bardziej szczegółowego omówienia wypowiedzi 
konkursowych na temat „Ekonomika i Organizacja 
Pracy“ powrócimy w jednym z najbliższych nume­
rów. (Redakcja)
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Janusz Elbanowski

O bliczan ie  efektów  ekonom icznych p lanu  
rozwoju techniki

D o zadań ekonomicznej analizy planu 
rozwoju techniki należy między in­
nymi ocena planu ze względu na 
wielkość osiąganego efektu technicz­
no-ekonomicznego, jak i ze względu 

na wzajemny stosunek wielkości efektów do 
nakładów, które są ponoszone w związku z Rea­
lizacją planu1. Wyrażony ponadto w tej właś­
nie wielkości efekt, w wielkości pomniejszonej 
o sumę nakładów, stanowi z ekonomicznego 
punktu widzenia kryterium  celowości gospo­
darczej planu rozwoju techniki, a zarazem 
przedstawia tę wielkość, o jaką zostaną obni­
żone koszty własne.

Te powody wyjaśniają w dostateczny spo­
sób niezbędność zbiorczego zestawiania efektów 
netto, zwłaszcza przy opracowaniu planów 
i sporządzaniu z ich wykonania okresowych 
sprawozdań.

Do poprawnego obliczenia efektów koniecz­
ne jest poznanie zasad i opanowanie technicz­
nej strony kalkulacji. W następnych rozdzia­
łach zostanie w sposób praktyczny przeprowa­
dzony przykład obliczania efektów planu roz­
woju techniki, przebiegający w  następujących 
etapach: (a) obliczanie efektów brutto, (b) obli­
czanie nakładów, (c) zbiorcze zestawienie wy­
ników.
, Nie trzeba przy tym zaznaczać, że rozwiąza­
nie postawionego zagadnienia, wynikające zresz­
tą z samego określenia tematu, dotyczy wyłącz­
nie efektów oszczędnościowych z uwzględnie­
niem jedynie pośrednio' innych rodzajów efektu 
w takim zakresie, w  jakim  to będzie konieczne 
do wyjaśnienia powstawania oszczędności.

Obliczanie efektów brutto

Na wielkość oszczędności obliczonej dla pew­
nego okresu czasu wpływa przede wszystkim 
ciężar gatunkowy usprawnienia, zakres jego za­
stosowania i  term in wprowadzenia. Miarą cię­
żaru gatunkowego usprawnienia jest efekt jed­
nostkowy oznaczający oszczędność, która zacho­
dzi w  czasie pracy, lub w zużyciu materiału na 
jednostkę przedmiotu pracy.

Brak jednolitej reguły obliczania efektów, 
oprócz stałych i ogólnie obowiązujących zasad, 
wymaga indywidualnego potraktowania każde­
go poszczególnego wypadku i  zastosowania od­
powiedniego sposobu obliczania. O przyjęciu za­
dem właściwej podstawy wyjściowej dla obli­
czania efektu techniczno-ekonomicznego decy­
duje przedmiot i  treść usprawnienia.

I tak np. dla pewnych kategorii usprawnień, 
które przyczyniają się do podniesienia spraw­

1 P a trz  tegoż a u to ra  „M e to d y  o b liczan ia  e fe k tó w  o rg a ­
n izac y jn o -tec h n ic zn y c h  u s p ra w n ień “ — E k o n o m ik a  i  O rga ­
n iza c ja  P rac y , n r  11 —  1953, s tr. 474.

ności i mocy maszyn oraz urządzeń produkcyj­
nych (jak przystosowanie obrabiarek do szyb­
kościowego skrawania itp.) podstawą do obli­
czenia efektu jest zmiana własności charakte­
ryzujących zdolność produkcyjną maszyny.

Przykładem tej również kategorii uspraw­
nień jest metoda Kolesowa, która dzięki kon­
strukcji noża skrawającego umożliwia stosowa­
nie szybszego posuwu. Punktem wyjścia dla 
obliczenia efektów jest porównanie paramet­
rów skrawania przed i  po wprowadzeniu me­
tody, jak to podaje następujący przykład:

P rz y k ła d  I.

Przedmiotem obrabianym, który jest podany 
w  przykładzie są osie do zestawów kołowych.

(1) Obniżenie czasu obróbki maszynowej 
przedstawia tab. 1.

Wobec tego przy niezmienionej głębokości 
skrawania czas pracy maszynowej przed zasto­
sowaniem metody wynosił:

tm l =  ---- —----
p l • n l

Tu Ł  oznacza długość obrabianego przedmio­
tu. Po zastosowaniu metody Kolesowa czas w y­
niesie:

Ltm 2 =  -----------
p2 . n2

Skrócenie zatem czasu obróbki, przy różnych 
głębokościach skrawania:

F2 • n2
F I • n l

równa się:
tm l p2 • n2   4,5 X  100   25
tm 2 p l • n l '  1,2 X  150

Jeżeli zakładamy, że czas operacji obróbczej 
trw a ł poprzednio, przed zastosowaniem meto­
dy Kolesowa — 10 minut, to obecnie w w y­
niku 2,5-krotnego skrócenia czasu trwać bę­
dzie 4 minuty.

Tab. 1

przed zastoso­
waniem m etody

po zastosowa­
n iu  m etody

(a) posuw p l-1 ,2  m m /obr p2-4,5 m m /obr
(b) głębokość skra-

g l-2 ,0  mm g2-2,0 mmw ania
(c) przekrój w ió ra K l-2 ,4  m m 2 F2-9,0 m m 2
(d) ilość obrotów na

m inu tę n 1-150 n2-100
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(2) Dalszą pośrednią korzyścią stosowania 
metody Kolesowa jest przedłużenie żywotności 
noża, na skutek dogładzania ostrza węglikiem 
boru (bezwzględne przedłużenie trwałości) 
i  równocześnie w stosunku do ilości obrabia­
nych przedmiotów; wpływ  ma tu także na 
trwałość noża zmniejszenie prędkości skrawa­
nia i zwiększenie posuwu.

W rezultacie uzyskuje się trzykrotne przed­
łużenie żywotności noża, co powoduje: (a) skró­
cenie czasu przy obróbce na wymianę narzę­
dzia, zmniejszając tym .samym czas obsługi 
maszynowej o 0,5 m inut na jednostkę obrabia­
nego przedmiotu, (b) zmniejszenie zużycia 
energii elektrycznej na jednostkę obrabianego 
przedmiotu, które jednak (zakładamy dla upro­
szczenia rachunku) zostaje wyrównane więk­
szym zużyciem energii przy dokładniejszym 
ostrzeniu noży, (c) zmniejszenie zapotrzebowa­
nia na noże tokarskie w tym  samym stosunku 
tj. 3-krotnie; wobec więc dotychczasowego 
wskaźnika zużycia noży na przedmiot obra­
biany wynoszący 0,012, wskaźnik wyniesie obec­
nie — 0,004, (d) względne skrócenie cza­
su ostrzenia na jednostkę obrabianego przed­
m iotu (rezultat przedłużenia żywotności narzę­
dzi), niezależnie od bezwzględnego zwiększenia 
czasu ostrzenia noża, jakiego wymaga nóż Ko­
lesowa.

Na podstawie danych statystycznych ubie­
głych okresów, czas ostrzenia przypadający na 
jednostkę obrabianego przedmiotu wynoszący 
dotychczas 3,9 minut, wyniesie obecnie 1,3 m i­
nuty.

Zatem na efekt jednostkowy składa sięr

(a) oszczędność na czasie p ra cy  —  6,5
m in /ja d n ., —  co p rz y  staw ce 3 z ł na 
godzinę i  p rz y  25°/o-owym -na rzuc ie  na 
fundusz  p łac  w y n i e s i e ............................—  0,40 z ł

(b) oszczędność na zużyc iu  noży —  0,008
szt/jedn ., —  co p rz y  cenie 35 z ł w y ­
n ies ie  . ................................................. —  0,28 zł

(c) skrócenie czasu ostrzen ia  —  2,6
m in /je d n . —  na  godzinę i  _przy 
25°/o-wym  narzucie  na fundusz  "p ła c  
w yn ies ie  ............................................ . —  0,13 zł

Razem e fe k t je d n o s tko w y  ró w n a  się 0,81 zł

W odmienny nieco sposób dokonuje się obli­
czenia efektów wynikających z wprowadzenia 
nowych metod pracy, jak np. przy unowocześ­
nieniu i udoskonaleniu metod technologicz­
nych, przy zmianie organizacji produkcji, zme­
chanizowaniu procesów produkcyjnych itp.

W tych przypadkach sposób obliczania efek­
tów polega na przeciwstawieniu tych metod 
przez porównanie nakładów pracy i zużycia 
materiałów oraz innych składników kosztów, 
jakie związane są ze stosowaniem metody daw­
nej i nowej.

Obliczanie oszczędności według przytoczone­
go schematu zachodzi np. przy określaniu efek­
tów wprowadzenia chemicznego odrdzewiania 
części metalowych w miejsce dotychczas prak­
tykowanej mechanicznej metody odrdzewia­
nia.

P rz y k ła d  11.

m eto d a  m e oda  
m echaniczna chem iczna

(a) pracoch łonność procesu odrdze­
w ia n ia  części w y ro b u  x :

1. Czas m echanicznego czyszczenia
ko m p le tu  części us ta lony  c h ro - 
nom etrażem  5 godz.

2. Czas p rzym ocow an ia  części i  za­
nu rzen ia  w  w a nn ie  z odrdze-
w iaczem  —  0,5 godz.

3. Zużycie  czasu na p o k ry c ie  ko m ­
p le tu  części m in ią  o łow ianą  1,5 godz. —

(b) Zużycie  m a te ria łó w :
1. Z użyc ie  m in ii o łow ian e j na ko m ­

p le t  części 15 kg. —
2. Zużycie  ta rcz  śc ie rnych  i  szczo­

tek  na kom p le t części. 0,25 szt. —

S T Ą D  E F E K T  JE D N O S T K O W Y  (B R U TTO ) W Y ­
N IE S IE :

(a) oszczędność na czasie p racy  6 godz /kom p le t
części

(b) oszczędność na funduszu  p łac 
p rz y  stawce p ła cy  —  2,50 zł/godz. 
i  14°/o-wym na rzuc ie  na fundusz
p ł a c ....................................................... 17,10 z ł/  ,, „

(c) oszczędność na m in ii  o łow ian e j
p rz y  cenie 7 z ł za k g  . . , 105 z ł/  „  „

(d) oszczędność na ta rczach śc ie r­
nych  i  szczotkach (cen a '  1 szt.
=  18 z ł ) .................................................. 4,50 z ł/  „  „

razem  e fe k t je d n o s tko w y  b ru tto  126,60 zł. „  „

O ile w  efekcie jednostkowym wyrażona jest 
ekonomiczna jakość usprawnienia, to do 
obliczenia pełnej sumy oszczędności konie­
czne jest jeszcze oznaczenie, w ilu  wypadkach 
znajdzie zastosowanie usprawnienie, przy czym 
częstotliwość tych wypadków określa w  zasa­
dzie ilość jednostek, do jakich został odniesio­
ny efekt jednostkowy. Nie ulega wątpliwości, 
że zakres zastosowania usprawnienia wpływa 
w  sposób zasadniczy na wielkość oszczędności, 
dając pod .tym względem preferencje w roz­
miarze osiąganych efektów przedsiębiorstwom 
o niezróżnicowanej i masowej produkcji.

Ilościowe oznaczenie zakresu zastosowania 
usprawnienia musi być zamknięte w pewnych 
granicach czasu, przeważnie w okresie rocz­
nym, do końca roku planowanego. itd. Począt­
kową datą wyznaczonego okresu czasu jest ter­
min wprowadzenia usprawnienia do produkcji. 
Tym samym term in realizacji usprawnienia 
stanowi trzeci składnik niezbędny do oblicze­
nia sumy oszczędności.

Kalkulator obliczający efekt techniczno-eko­
nomiczny nie zawsze jednak będzie mógł dys­
ponować rzeczywistymi i sprawdzalnymi dany­
mi cyfrowymi, jak to ma miejsce przy plano­
waniu efektów, podczas opracowywania pla­
nów rozwoju techniki. Okoliczność ta nie zwal­
nia oczywiście od obowiązku ścisłego i realne­
go planowania efektów, których obliczenie 
winno opierać się na określonych założeniach 
przyjętych na podstawie przeprowadzonej ana­
lizy posiadanych materiałów, czy też na zasto-
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sowaniu analogii i  wykorzystaniu wyników in ­
nych części planu techniczno-przemysłowo-fi- 
nansowego, pozostających w związku przed­
miotowym z założeniami wyznaczającymi 
efekt.

Nawiązując do przykładu I, zaplanowanie 
oszczędności powinno poprzedzać ustalenie: (1) 
rzeczowego zakresu części, jakie mogą być 
obrabiane metodą Kolesowa, a stąd (2) ilości 
stanowisk z uwzględnieniem przystosowania 
obrabiarek, co z kolei pozwoli określić w opar­
ciu o plan produkcyjny (3) ilość części podda­
nych obróbce nożami Kolesowa po uprzed­
nim oznaczeniu terminu wprowadzenia tej me­
tody. Oznaczenie terminu wprowadzenia me­
tody w pełnym zakresie może być niekiedy uza­
leżnione od okresu czasu przygotowania przez 
ostrzalnię odpowiedniego zapasu noży Koleso­
wa. Jednakże ten fakt nie może stwarzać po­
ważniejszych przeszkód wpływających na opóź­
nienie terminu wprowadzenia metody, jak to 
ma miejsce nieraz przy mechanizacji transpor­
tu  i  procesów produkcyjnych, brąz przy nowych 
metodach technologicznych, wymagających 
długotrwałych prób i doświadczeń.

Posługiwanie się założeniami przyjętym i na 
podstawie analizy będzie miało częściowe za­
stosowanie nawet przy ustalaniu efektów 
usprawnień już zrealizowanych, kiedy to oprócz 
możliwości dysponowania wielkościami rzeczy­
wistym i bezpośrednio stwierdzonymi zachodzić 
będą wielkości i  oznaczenia niesprawdzalne je­
szcze w danym momencie czasu, jak np. zakres 
zastosowania itp.

Z tych powodów wskazane jest, aby co naj­
mniej z końcem roku, lub z okazji sporządzania 
sprawozdań periodycznych, przeprowadzić po­
nownie korektę obiiczeń tym bardziej, że w ie l­
kości ustalone na początku eksploatowania 
usprawnienia są zwykle niedokładne, na skutek 
dorywczo przeprowadzonych obliczeń w  wa­
runkach początkowych trudności i  braku do­
statecznego opanowania nowej metody techno­
logicznej, czy też produkcyjnej. Przy tym war­
to podkreślić, że taki obowiązek dokonywania 
kilkakrotnych obliczeń, a mianowicie po pół­
rocznym i rocznym okresie eksploatacji 
usprawnienia nakładają przepisy w stosunku 
do usprawnień pracowniczych.

Obliczanie nakładów

Obliczanie sumy nakładów wydatkowanych 
na realizację tematu planu rozwoju techniki 
jest sprawą nie mniejszej wagi, niż prawidło­
we obliczenie efektów brutto. Poza innym i 
względami, jak potrzeba porównania tych 
dwóch wielkości dla celów analizy i oceny 
opłacalności, najważniejszym zadaniem oblicze­
nia nakładów jest ustalenie wielkości, w jakiej 
realizacja planu obciąży dodatkowo koszty 
własne produkcji. Odpowiednie zakwalifikowa­
nie więc nakładów pod tym  kątem widzenia 
stanowi istotny element konieczny do oblicze­
nia efektu netto. W tym celu należy rozróżnić 
nakłady ze względu na ich charakter i źródła 
finansowania.

Ze względu na cel przeznaczenia i okoliczno­
ści powstawania nakłady dzielą się na: koszty 
ponoszone w związku z wykonaniem i urucho­
mieniem zagadnienia planu rozwoju techniki 
i na nakłady powstające w czasie eksploatacji 
usprawnienia, jeżeli korzystanie z usprawnie­
nia wymaga dodatkowego wkładu pracy lub 
materiału na tym samym albo innym stano­
wisku pracy (nakłady eksploatacyjne).

Pierwsze grupy nakładów są jednorazowe, 
lub w określonym czasie, podczas gdy nakła­
dy ponoszone równolegle z eksploatacją uspraw­
nienia mają charakter trw ały i proporcjonalny 
do czasu korzystania z usprawnienia, a więc 
również i  do wielkości uzyskiwanych efektów.
0  ile zaliczenie tych ostatnich na rachunek ko­
sztów własnych danego okresu czasu jest spra­
wą na ogół prostą, to bardziej skomplikowane 
staje się określenie, w jakich rozmiarach na­
kłady jednorazowe obciążają koszt własny da­
nego okresu planowanego.

Sposób rozwiązania tych problemów, przyję­
ty  przez radzieckich ekonomistów, przewiduje 
zaliczanie nakładów na koszt własny produkcji 
zależnie od rodzaju nakładu, a mianowicie:

(a) nakłady inwestycyjne (montaż nowych 
urządzeń, budowa nowych budynków, zabudo­
wań itp.), które są włączane do inwentarza ma­
ją tku trwałego, zostają umarzane w ciągu sze­
regu lat w drodze odpisów amortyzacyjnych,

(b) jednorazowe nakłady dokonane zgodnie 
z preliminarzem kosztów produkcji, czyli ta­
kie nakłady, które wiążą się z przygotowaniem
1 wprowadzeniem usprawnienia, lecz nie w pły­
wają na zmianę środków trwałych, a wobec 
tego nie mają odbicia w bilansie; nakłady te 
w całości obciążają koszty własne produkcji 
bieżącego okresu planowanego.

(c) jednorazowe nakłady na rachunek przy­
szłych lat, różniące się tym od poprzednich, że 
są włączane do kosztów własnych stopniowo', 
w sposób równomierny w ciągu dłuższego, lub 
krótszego okresu czasu. Dla pokrycia tych na­
kładów należy uzyskać specjalne środki prze­
widziane w planie finansowym2.

Streszczając w formie tabelarycznej dotych­
czas wyprowadzone wnioski, rozróżniamy na­
kłady według zasadniczych rodzajów: (tab. 2).

W związku z tym powstaje jeszcze zagadnie­
nie obliczania nakładów i obciążania kosztów 
własnych produkcji w okresie planowanym, 
gdy uruchomienie usprawnienia nastąpiło 
w ciągu tego okresu. Jeżeli chodzi o kwotę 
amortyzacji inwestycji, to wielkość je j jest 
proporcjonalna do okresu czasu eksploatacji 
usprawnienia, np. jeżeli stawka amortyzacyjna 
w stosunku rocznym wynosi 10%, a usprawnie­
nie wprowadzono z dniem 1. X, to w okresie 
planowanym stawka amortyzacyjna wyniesie 
ty lko 2,5%. Również nakłady eksploatacyjne 
obciążą koszty własne okresu planowanego *

* W . I .  Ż u k ó w , M . B . K an to ro w icz , A . N . S zk o ln ik o w  —
„S tachanow sK i p ian  te cn h ie zn o -p rzem y s ło w o -iin a n s o w y “ F o l­
gos, W arszaw a, 1951.
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Tab. 2

Charakter nakładu Rodzaj nakładu Sposób zaliczania nakładów  
na koszt w łasny produkc ji

Ź ródła finansowania 
na rachunek:

jednorazowy na k łady  inw estycy jne w  drodze odpisów am ortyzacyjnych inw estycy jny

jednorazowy nak łady  jednorazowe jednorazowe obciążenie kosztów 
w łasnych w  okresie planowanym

środków obrotowych

sta ły na k łady  eksploatacyjne stałe obciążenie kosztów w łasnych 
w  zw iązku z eksploatacją

środków obrotow ych

usprawnienia

proporcjonalnie do czasu eksploatacji uspraw­
nienia.

Inaczej przedstawia się sprawa z nakładami 
jednorazowymi, które zostaną zaliczone w peł­
nej wysokości na koszty własne produkcji okre­
su bieżącego czasu, niezależnie od daty realiza­
c ji usprawnienia w okresie planowanym..

P rz y k ła d  I I I .  I

Przeprowadzenie obliczenia nakładów na 
przykładzie przytoczonych już dwóch tematów 
usprawnień będzie miało przebieg przedstawio­
ny na tab. 3.

Obliczenie nakładów eksploatacyjnych w  spo­
sób odmienny, -niż nakładu jednorazowego, ja­
kim  jest koszt remontu tokarki, jak również 
przedstawienie ich w postaci nakładu jednost­
kowego, analogicznie jak przy obliczaniu efek­
tów, uzasadnione jest zależnością całkowitej su­
my tych nakładów od zmiennych czynników, 
jak np. od ilości ostrzeń noży uwarunkowanej 
okresem czasu, terminem itd. Przyjęcie zatem 
zasady uprzedniego określania nakładów, jak 
i efektów w postaci jednostkowej zostało po­
dyktowane względami praktycznymi, wyzna­
czającymi właściwy przebieg obliczania: od 
ustalenia najpierw wielkości niezmiennych 
i  podstawowych (efekty i  nakłady jednostko­
we), a stąd dopiero wielkości zmiennych (cał­
kowitej sumy oszczędności i nakładów), jak­

kolwiek do1 oznaczenia nakładu czy efektu jed­
nostkowego trzeba nieraz dochodzić drogą po­
średnią, wychodząc od wielkości rocznej na 
podstawie danych statystycznych.

P rz y k ła d  IV .

Koszty poniesione na realizację chemicznego 
odrdzewiania wynoszą:

(1) Zakup zbiorników (wanien) wraz z insta­
lacją — 4500. Nakłady inwestycyjne. Źródła 
finansowania: inwestycje. Roczna stawka amor­
tyzacyjna wynosi 10%.

(2) Zużycie chemikaliów — koszt zużycia na 
komplet części wyrobu x  — 0,40 zł na komplet. 
Nakłady eksploatacyjne.

Zbiorcze zestawienie wyników

Końcowy etap obliczania efektów technicz­
no-ekonomicznych polega na zestawieniu sum 
efektu brutto i nakładów w formie ogólnego 
wyniku. Opracowanie zbiorczego zestawienia 
umożliwia poza tym  ujęcie pochodnych efek­
tów, jakie wynikają z łącznego zestawienia 
wszystkich usprawnień w ramach danego w y­
działu. Typowym takim przykładem jest wzrost 
ilości produkcji dzięki ogólnemu wzrostowi 
wydajności pracy, a w  związku z tym  stosun­
kowe obniżenie kosztów ogólnowydziałowych 
na jednostkę wyrobu.

Tab. 3

(1 ) Remont, to ka rk i w  celu usunięcia lu ­
zów w  suportach i  inne drobne na-

(a) nakład pracy: 
45 rob/godz

nak łady jednorazowe

praw y. (Przystosowanie ob rab ia rk i w (b) stawka płacy
Źródła finansowania:ramach rem ontów bieżących) 2,40 zł/godż. — 108 zł

(c) wspólne koszty 
warsztatowe
(250% narzutu) — 270 ,,

(d) zużycie m a te r ia łó w — 112 ,,

środki obrotowe

(e) koszty specjalne —  60 ,,
£50 ,,

(2 ) Przedłużenie czasu ostrzenia noża ze 
względu na wym agania dokładności 
ostrzenia i na dogładzanie w ęg lik iem

(a) wzrost nak ładu  pracy 
o 0,15 rob/godz. na 
jedno ostrzenie.

N ak łady eksploatacyjne

boru. (b) stawka p łacy 2,40 zł 0.36 zł Ź ródła finansowania
(e) wspólne koszty w ar­

sztatowe (300%narzut,u) 1,08 ,,
1,44 z ł/na  1-no 
ostrzenie

Środki obrotowe

(3 )  Zużycie w ęg lika  boru na podstawie danych 
sta tystycznych " 0,03 z ł/na  jedn.

ostrzenie

J >
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Dlatego przy zbiorczym wykazywaniu uspraw­
nień, jak np. w wypadku rocznego, czy kwar­
talnego planowania, lub w wypadku okreso­
wych sprawozdań z wykonania planu rozwoju 
techniki, sporządzenie bilansów efektów i na­
kładów, niezależnie od ich indywidualnego 
oznaczenia w stosunku do poszczególnego 
usprawnienia, stanowi niezbędne podsumowa­
nie ekonomicznych rezultatów zagadnień roz­
woju techniki.

Bilansowanie nakładów i efektów może na 
ogół przybierać różną formę.

W naszym przykładzie posłużymy się sposo­
bem bilansowania zaczerpniętym z przytoczo­
nej już pracy zbiorowej radzieckich ekonomi­
stów (tab. 4).

W tym układzie zestawienia efektów (tab. 4) 
wyjaśnienia wymaga jeszcze treść rubryki 16: 
„inne“ , w której po stronie nakładów umiesz­
czone są odpisy amortyzacyjne, nakłady różne, 
oraz koszty wydziałowe powstające jednocześ­
nie w wyniku wzrostu dodatkowej pracy 
w związku z realizacją usprawnienia. Po stro­
nie natomiast efektów w jednym tylko1 wypad­
ku, mianowicie w w^ypadku odrdzewiania che­
micznego została uznana oszczędność na ko­
sztach ogólnowydziałowych. (Suma 41 040 zł 
w  stosunku rocznym i 10260 zł w roku plano­
wanym, co odpowiada 300% narzutu).

Uwzględnienie oszczędności na kosztach wy­
działowych przy 2 pozycji planu i pominięcie 
ich przy 1 opiera się na założeniu przyjętym  
umownie w danym przykładzie, że obniżenie 
pracochłonności operacji obróbczej w wyniku 
zastosowania noży Koiesowa przyczyniło się do 
redukcji godzin nadliczbowych i pracy na I I I  
zmianie, bez zwiększenia ilości produkowanych 
wyrobów, podczas gdy metoda chemicznego 
odrdzewiania, umożliwiając wyeliminowanie 
czynności miniowania i  skrócenie czasu od­
rdzewiania i  schnięcia, spowodowała dzięki 
znacznemu skróceniu cyklu produkcyjnego, 
zwiększenie przepustowości wydziału produk­
cyjnego i ilości produkcji w  tym samym stosun­
ku, w jakim  wzrosła wydajność pracy przy pro­
cesie odrdzewiania.

Ten sposób rozstrzygnięcia zagadnienia zali­
czania oszczędności pośrednich opiera się na 
powszechnie przyjętej zasadzie, według której 
warunkiem powstawania oszczędności na ogól­
nozakładowych i wydziałowych kosztach jest 
równoczesny z obniżeniem pracochłonności 
wzrost ilości produkcji. Poprzez więc rozłożenie 
kosztów na większą ilość produkcji następuje 
obniżenie kosztów ogólnowydziałowych na jed­
nostkę produkcji i uzyskanie realnej oszczędno­
ści. Natomiast w wypadku niespełnienia wa­
runku równoczesnego wzrostu produkcji pozo­
staje jedynie obliczenie oszczędności indyw i­
dualnie i bezpośrednio w stosunku do poszcze­
gólnych składników kosztów wydziałowych.

Przytoczona zasada obliczania oszczędności 
pośrednich jest ze względu na realność efektów 
niewątpliwie poprawniej sza od praktykowa­
nego1 często doliczania w każdym wypadku do

oszczędności na płacy robotników bezpośred­
nio produkcyjnych, oszczędności na kosztach 
ogólnozakładowych i wydziałowych w stosun­
ku do przyjętego procentu narzutu. Błąd tej 
metody polega na założeniu bezpośredniej 
i  wprost proporcjonalnej zależności kosztów 
wydziałowych od zmian nakładu pracy bezpo­
średniej. Tymczasem taki przypadek zachodzi 
w zasadzie tylko przy wzroście produkcji pro­
porcjonalnym do wzrostu wydajności pracy.

Współzależność efektów planu rozwoju tech­
n ik i z treścią innych części planu techniczno- 
przemysłowo-finansowego stawia dodatkowe 
zadania formie zbiorczego zestawienia efektów, 
która by zapewniała należyte powiązanie pla­
nów i uwzględnienie wpływu efektów na 
wskaźniki tych planów. Zadanie to będzie po­
legało na podsumowaniu wyników według za­
gadnień planu techniczno-przemysłowo-finan- 
sowego.

Pomijając szereg innych zagadnień planu 
techniczno-przemysłowo-finansowego przepro­
wadzimy na przykładzie konkretnych liczb pod­
sumowanie wyników według zagadnień planu 
kosztów.

Plan rozwoju techniki powinien dostarczyć 
do opracowania planu kosztów w pierwszym 
rzędzie materiałów dla kalkulacji kosztu włas­
nego wyprodukowania jednostki wyrobu wed­
ług schematu przedstawionego na tab. 5.

Obniżenie na skutek realizacji planu rozwo­
ju  techniki kosztu wyprodukowania jednostki 
wyrobu x  wyniesie w roku planowanym 
44 235 zł i, w tej wysokości przyjęte będzie do 
planów kosztów. Pozostała różnica między cał­
kowitym  obniżeniem kosztu jednostkowego 
produkcji a wielkością przyjętą do planu kosz­
tów dla roku planowanego w wysokości 
132 705 zł przechodzi na rok następny, jako 
oszczędność przechodnia.

Posługując się liczbami u jętym i w zestawie­
niu wyników planu rozwoju techniki, obniżenie 
kosztów własnych w roku planowanym wynie­
sie według następujących składników kosztów:

Tab. 5

K a lku la c ja  jednostkowa oszczędności na kosztach 
w łasnych w yrobu  x

obniżenie 
kosztu 
o zł:

przeciętne 
roczne obn i­
żenie kosztu 
w  roku p la ­
nowanym  

w  zł.

1. M a te ria ły  bezpośrednie 105 26,25
2. M a te ria ły  pomocnicze
3. płaca bezpośrednia łącz-

4,10 1,025

nie z narzutem  na płace
4. K cszty  ogólno - wydzia­

łowe: 41040 zł
5. K oszty specjalne (amor-

17,1.0 4,275

tyzacja) — 450 zł 50,74 12,685

Razem 41490 zł 176,94 44,235
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(1) materiały bezpośrednie — 21.000 zł; (2) ma­
teria ły pomocnicze — 2.638 zł; (3) płaca robot­
ników bezpośrednio produkcyjnych — 6.220 zł; 
(4) płaca robotników pośrednio produkcyjnych 
— 442 zł; (5) inne (koszty wydziałowe, amorty­
zacja) — 8.738 zł. Razem stanowi to 39.038 zł.

Różnica między efektem netto obliczonym 
w  stosunku rocznym a efektem netto obliczo­
nym dla roku planowanego stanowi oszczęd­
ność przechodnią wynoszącą w naszym przy­
kładzie sumę 110.362 zł. Suma ta po ewentual­
nym skorygowaniu na podstawie rzeczywistych 
danych cyfrowych uzyskanych w wyniku rea­
lizacji planu winna być uwzględniona w  pla­
nach następnego roku i  w  zbiorczych zestawie­
niach osiągniętych oszczędności.

Materiał cyfrowy zestawiony w formie w y­
ników planu rozwoju techniki umożliwia poza 
tym  wyciągnięcie wniosków, w jakim  stopniu 
wyraża się udział planu rozwoju techniki 
w obniżeniu kosztów własnych i  czy realizacja 
planu rozwoju techniki zapewni w dostatecznej 
mierze osiągnięcie, a nawet przekroczenie za­
planowanej wielkości obniżenia kosztów włas­
nych.

Udział planu rozwoju techniki w obniżeniu 
kosztów własnych produkcji określają wskaź­
niki, z których podstawowe są:

(1) Wskaźnik udziału planu rozwoju techni­
k i w obniżeniu kosztów własnych produkcji 
porównywalnej. Wzór:

p inn _  (K — 39038 zł) x 100

PtK — wskaźnik udziału planu rozwoju 
techniki w obniżeniu kosztów włas­
nych produkcji porównywalnej w 
procentach.

K  — koszt własny produkcji porówny­
walnej .

(2) Wskaźnik udziału planu rozwoju techni­
k i w obniżeniu kosztu wyprodukowania jedno­
stki wyrobu. W naszym przykładzie wyrobu x. 
Wzór:

P t, =  100 -  ,k -  44 235111 100
k

Pth — wskaźnik udziału planu rozwoju 
techniki w obniżeniu kosztu wypro­
dukowania jednostki wyrobu x. 

k  — koszt wyprodukowania jednostki 
wyrobu x.

(3) Wskaźnik udziału planu rozwoju techni­
k i w  zaplanowanym obniżeniu kosztów włas­
nych produkcji w roku planowanym. Wzór:

39.038 zł

PtQ — wskaźnik procentowego udziału pla­
nu rozwoju techniki w wielkości za­
planowanego obniżenia kosztów 
własnych,

Oh — wielkość zaplanowanego obniżenia 
kosztów własnych w roku planowa­
nym.

Na podsumowaniu wyników cyfrowych i na 
zestawieniu ich w różnym układzie i  postaciach 
kończy się przebieg obliczania efektów techni­
czno-ekonomicznych. Wyjaśnienie i  ocenienie 
z kolei faktów na bazie przygotowanych ma­
teriałów cyfrowych należy już do analizy eko­
nomicznej planu rozwoju techniki.

Janusz E lbanow sk i

Jan Fajęcki, Bronisław Obirek

Znaczenie an a lizy  ekonom icznej w  w a lc e  o popraw ą  
w yn ikó w  działalności przedsiębiorstw przem ysłowych

A r ty k u ł n in ie jszy m ający charakter ogól­
ny, pow in ien  być wstępem wprowadza­
jącym  do omówienia na łam ach „E ko ­
n o m ik i i  O rganizacji P racy“ szeregu za­
gadnień, dotyczących praktycznych me­

tod przeprowadzania analizy ekonomicznej w  przed­
siębiorstw ie przem ysłowym , p rzy czym szczególnie 
uwaga skoncentrowana pow inna być na tych  za­
gadnieniach, k tó rych  dokładna znajomość u ła tw i 
pracow nikom  przedsiębiorstwa realizowanie zadań 
w yn ika jących  z uchwał IX  P lenum  KC  PZPR.

IX  P lenum  K om ite tu  Centralnego Polskie j Z jed ­
noczonej P a r t ii Robotniczej postaw iło  przed na­
szym i przedsiębiorstwam i p rzem ysłow ym i w yraź­
ne zadanie w  zakresie podniesienia jakości p ro ­
dukc ji, wzmożenia dyscyp liny  w ykonan ia  p lanów  
asortym entowych, ja k  rów nież znacznego polep­
szenia gospodarności tych  przedsiębiorstw.

Jednym  z nieodzownych w arunków  w ykonania  
zadań polepszenia gospodarności jest pogłębienie 
systemu oszczędnościowego, w ykonan ie  przez każ­
de bez w y ją tk u  przedsiębiorstwo p lanu obniżenia 
kosztów własnych. Tezy do dyskus ji przed I I  Z jaz­
dem P a rtii wskazują jednocześnie drogę, k tó rą  
w inno kroczyć przedsiębiorstwo dla osiągnięcia 
tego zadania.

Realizacja uchwał IX  P lenum  K C  P a r t i i staw ia 
¡przed ca łym  ko lektyw em  gospodarczym bardzo po­
ważne i  odpowiedzialne zadania, k tó rych  w ykona­
n ie  wymaga głębszej analizy dzia łalności przedsię­
b io rs tw  przem ysłowych, wzmożenia k o n tro li w y ­
konania i  przekraczania zadań, ustalonych w  p la ­
nach techniczno-przem ysłowo-finansowych.

Poważną pomocą d la  a k tyw u  gospodarczego w  
walce o realizację ustalonych zadań są w y n ik i ana­
liz y  ekonomicznej przedsiębiorstwa, naśw ietla jącej
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przebieg jego działalności i  charakteryzującej n a j­
lep ie j jego pracę. Pozwala ona wyciągnąć ko nkre t­
ne w n iosk i o dotychczasowych metodach pracy 
przedsiębiorstwa, zwracając uwagę na osiągnięcia, 
i  stanowiąc przez to  podstawę do w ydania  zaleceń, 
celem usunięcia niedociągnięć w  przyszłości.

j  Zadania analizy

Is to tą  analizy jest wykazanie stopnia w ykonania  
p lanu techniczno-przem ysłowo-finansowego przed­
sięb iorstwa w edług różnych w skaźn ików  niezbęd­
nych dla oceny działalności badanego przedsiębior­
stwa. U jm u jąc w  ty m  szerokim  pojęciu  sens ana­
liz y  ekonomicznej, możemy z ¡kolei szczegółowo 
rozważyć je j zadania z k tó rych  najw ażn ie jszym i są:

(a) ocena w ykonania  p lanow ych zadań i  ustale­
nie przyczyn odchyleń od planu, (b) u jaw n ian ie  re­
zerw  w ew nętrznych i  wskazywanie drogi do ich 
m ob ilizac ji, (c) pogłębienie zasad rozrachunku go­
spodarczego, (d.) zbieranie m ateria łów , k tó re  mogą 
służyć do korygow ania  p lanów  na przyszłe okresy.

Ocena w y k o n a n ia  zadań p lan ow ych  
i  usta len ie  p rzy czy n  o d ch yleń  od p lan u

W  u s tro ju  socja listycznym  obowiązującą dyrek­
tyw ą dla każdego przedsiębiorstwa jest jego plan 
techniczno-przem yisłowo-finansowy i  dlatego ana­
liza  ekonomiczna w inna  usta lić  przede wszystkim  
w  ja k im  stopniu zostały, w ykonane zadania tego 
planu. Samo stw ierdzenie w ykonan ia  p lanu  oraz 
za istn ia łych ewentualn ie odchyleń ¡nie jest całko­
w ic ie  wystarczające. Podczas ana lizy pow inno się 
w y k ry ć  i  ustalić wszystkie przyczyny, k tó re  w p ły ­
n ę ły  na odchylenia ukszta łtow ania  się w skaźni­
ków  w ykonan ia  planu.

Z opracowania analizy n ie  zw aln ia  rów nież fa k t 
osiągnięcia przez przedsiębiorstwo w szystkich 
w ie lkości założonych w  planie. Często bow iem  za 
ko rzystnym i wskaźn ikam i k ry ć  się mogą poważne 
niedociągnięcia, a w  zw iązku z tym , zadaniem ana­
liz y  jest u jaw nien ie  i  ustalenie ich w p ły w u  na 
ogólne w y n ik i w ykonania  planu.

Rozpatrzm y to  na konkre tnym  przykładzie  w y ­
konania p lanu p ro du kc ji fa b ry k i papieru X  za l i ­
stopad 1953 r. Z danych sprawozdawczych fo rm u ­
larza P-14: „Sprawozdanie z w ykonan ia  p lanu  p ro ­
d u k c ji“ Dz. I I  „W ykonanie  p lanu  p ro d u kc ji w edług 
w artośc i“ —  w yn ika , że p rodukc ja  g lobalna w yko ­
nana została w  cenach niezm iennych w  112,7%, na­
tom iast produkcja  w yrobów  gotowych w  110,5%. 
Zadaniem analizy jest n ie  ty lk o  ocena zakresu w y ­
konania p lanu, lecz rów nież ustalenie przyczyn, 
odchyleń od p lanu, przyczyn, k tó re  w  rozpatryw a­
nym  przykładzie  spowodowały pozytyw ny w p ływ  
na ukształtow anie się ogólnych w skaźn ików  w y ­
konania p lanu p rodukc ji.

S ięgn ijm y w  tym  celu do dzia łu  I I I  sprawozda­
nia P-14, obejmującego dane dotyczące asortym en­
tu  p ro du kc ji, k tó re  przedstaw ić możemy dla na­
szych ¡rozważań w  fo rm ie  tabe li (tab. 1).

Z tab licy  1 w yn ika , że pom im o w ykonan ia  p la ­
nu  w yrobów  gotowych w  110,5% —  produkc ja  w  
granicach p lanu  asortymentowego w ykonana zo­
sta ła zaledwie w  89,5%, p rodukcja  ponadplanowa 
w  ustalonym  asortymencie w  7,9%', a produkcja  
nieplanowana w  13,1%; przekroczenie natom iast

Tab. 1. W ykonanie p lanu asortymentowego pro­
d u k c ji według wartości w  cenach niezm iennych

w  tysiącach

Lp
W yszczegól­

n ien ie

W artość
p rodukc ji

P rodukcja  z po­
działem  na pro­

dukcję wykonaną:

w yrobu

P lan
W y-

kona­
nie

w gra­
nicach 
planu

po­
nad
plan

n ie­
p lano­
wana

1 P apier d ru k a r­
ski K I. V 130 145 130 15

2 B ib u łk a  papie­
rosowa 20 _ _

3 Papier pakowy 
„J a w a ”  I I 25 25

4 Papier gaze­
tow y 40 40 40 — —

Razom wartość 190 210 170 15 25

procent w yko ­
nania 100 110,5 89,5 7,9 13,1

planu, przedsiębiorstwo osiągnęło jedyn ie  drogą 
w ytw orzen ia  w yro bu  nieujętego w  asortym ento­
w ym  p lanie  p ro d u kc ji (przyczyny tego, w in n y  być 
ustalone p rzy  analizie szczegółowej).

Tak w ięc pozytyw na ocena w ykonan ia  zadań 
p rodukcyjnych, w yn ika jąca  z ogólnej oceny wskaź­
n ików  p lanu  p ro du kc ji w  u jęc iu  w artościow ym  
m usi zostać odpowiednio skorygowana w  aspekcie 
stw ierdzonych następnie ustaleń. W  św ietle  bowiem  
przedstawionego stanu rzeczy, należy z ko le i zba­
dać przyczyny, k tó re  w p łyn ę ły  na przesunięcia 
w  asortymencie p ro du kc ji i  spowodowały z jednej 
strony n iew ykonanie  w yrobów  zaplanowanych, 
z drugie j zaś w ytw orzen ie  w yrobów  n ieprzew idzia­
nych planem.

A naliza  pow inna doprowadzić w  tym  przypad­
ku  do ustalenia, czy n ie  zachodzi zjaw isko pogoni 
przedsiębiorstwa za w ysokim  w skaźn ik iem  w yko ­
nania p lanu  drogą uchylania się od p ro du kc ji b a r­
dziej pracochłonnych i  skom plikow anych asorty­
m entów  w yrobów , niezbędnych często dla prze­
mysłu, względnie dla równom iernego zaopatrzenia 
w  te w y ro by  mas pracujących.

Badając poruszane zagadnienia, należy przy tym  
pamiętać, że analiz^ ekonomiczną przeprowadza­
m y pod kątem  je j aktualności po lityczne j, co ozna­
cza, że w  toku  ¡pracy analitycznej należy zwrócić 
szczególną uwagę na zadania, jak ie  na danym  eta­
pie budow nictw a socjalistycznego i  w  określonych 
w arunkach ma do spełnienia przedsiębiorstwo.

U ja w n ia n ie  re z e rw  w e w n ętrzn y c h  
i  w s k a zyw an ie  d rog i do ich  m o b iliz a c ji

P raktyka  gospodarki p lanowej wskazuje, że po­
m im o p raw id łow e j budowy p lanu techniczno-prze- 
m ysłowo-finansowego, ciągłe dążenie do osiągnię­
cia lepszych w yn ikó w  gospodarczych (p rze jaw ia ją ­
ce się m iędzy in n ym i w  dążeniu do zwiększania 
wydajności pracy, racjonaln ie jszej obróbki, u lep­
szaniu norm  zużycia materiałowego), pozwała w y ­
k ryć  istniejące jeszcze pom im o tego rezerw y n ie­
wykorzystane w  procesach p rodukcy jnych  przed­
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siębiorstwa. Dlatego też ko le jnym  zadaniem ana­
liz y  jest w yk ryw a n ie  wew nętrznych rezerw  p ro ­
dukcyjnych, to jest wew nętrznych możliwości, 
is tn ie jących w  zakresie w ykonan ia  i  przekracza­
n ia  zadań p lanow ych i  wskazywanie dróg do ich 
m ob ilizacji.

Twórcza i  niewyczerpana in ic ja tyw a  załóg fa ­
brycznych oraz różnorodne, coraz to szersze i  głęb­
sze fo rm y  współzawodnictwa, w yzw ala ją  dodatko­
wo m ożliwości ponadplanowego w ykonan ia  zadań.

W  tych  w arunkach, analiza ekonomiczna przez 
szczegółowe zbadanie całego mechanizmu pracy 
przedsiębiorstwa, pozwala w y k ry ć  rezerw y p ro ­
dukcyjne  tkw iące w  przedsiębiorstw ie, np. przez 
w ykorzystan ie  odpadów surowców i  m ateria łów , 
a wskazując drogę do m ob ilizac ji tych  rezerw, 
przyczyn ia  się do wzrostu  p ro d u kc ji i  osiągnięcia 
lepszych w skaźn ików  techniczno-ekonomicznych.

P og łęb ian ie  zasad ro zrac h u n k u  gospodarczego

W ażnym  bodźcem u jaw n ian ia  n iew ykorzysta ­
nych rezerw  w  przedsiębiorstw ie jest rozrachunek 
gospodarczy, um oż liw ia jący  Stałe porów nyw anie  
nakładów  poniesionych przez przedsiębiorstwo 
z w y n ik a m i jego działalności.

D zięki ścisłej ew idencji wszystkich środków po­
zostających w  dyspozycji przedsiębiorstwa —- roz­
rachunek gospodarczy jest is to tnym  czynnikiem  
ochrony własności socjalistycznej przed wszelkiego 
rodzaju m arnotraw stw em , n iep rodukcy jnym i w y ­
datkam i i  stratam i.

A naliza  ekonomiczna w p ływ a  na pogłębianie 
i  wzm acnianie ro l i  rozrachunku  gospodarczego w  
drodze w y jaśn ian ia  i  oceny wszelkich procesów 
gospodarczych całego przedsiębiorstwa, ja k  ró w ­
nież poszczególnych jego komórek.

Z b ie ra n ie  m a te r ia łó w , k tó re  m ogą służyć  
do k o ry g o w a n ia  p lan ó w  n a  okresy  p rzyszłe

Stanowiąc g łów ny środek k o n tro li w ykonan ia  
p lanu, analiza niezbędna jest równocześnie dla je ­
go opracowania. Podstawowym  bow iem  w arunk iem  
praw id łow ego sporządzenia p lanu jest dokładna 
analityczna ocena osiągniętych w yn ików , uwzględ­
n ienie  doświadczeń w  poprzedniej pracy i  sp raw ­
dzenie w ykonan ia  p lanu  za ubiegłe okresy.

W  iten sposób w y n ik i z przeprowadzonej analizy 
w in n y  służyć jako  m ate ria ł p rzy  opracow ywaniu  
p lanów  na okresy przyszłe. M a te ria ły  te pozwala­
ją  na w łaściwe ustalenie pow iązań w skaźn ików  
techniczno-ekonomicznych już  osiągniętych w  
przedsiębiorstw ie w  stosunku do założeń p lanu  na 
okres następny. Np. średnie w ykonan ie  norm  p ra ­
cy stanow i podstawę do ustalenia średniej p łacy 
na okres następny. Z d rug ie j s trony m a te ria ły  te 
m ają n iezw yk le  istotne znaczenie w  pracy nad u le ­
pszaniem p lanów  na następne okresy, np. ustalenie 
w p ły w u  zrealizowanych w niosków  rac jona liza to r­
skich, czy przeprowadzonych prac naukowo-ba­
dawczych na ustalenie zakresu obn iżk i kosztów 
w łasnych w  okresach następnych.

i O dpow iedzia lność za p rze­
prow adzan ie  analizy.'

Jeśli analiza ma spełnić w  przedsiębiorstw ie 
wszystkie tak  szeroko pojęte omówione powyżej 
zadania, stając się narzędziem świadomego k ie ro ­
wania  przedsiębiorstwem, nasuwa się z ko le i p y ta ­

nie, jaka  kom órka w inna  ją  w  przedsiębiorstw ie 
opracowywać?

Zgodnie z treścią U chw a ły  P rezydium  Rządu 
z dnia 24.I I I .  1951 r .1 oraz O kó ln ika  M in is tra  F i­
nansów z dnia 25.IX . 1952 r .2 —  do opracowywa­
nia ana lizy desygnowany został g łów ny księgowy 
przedsiębiorstwa, chociaż uchwała K E R M  z dnia 
12.V. 1950 r .3 sprowadza pracę głównego księgo­
wego do analizy sprawozdań rachunkowych, na­
tom iast zasadniczy obowiązek w  te j m ierze nak ła ­
da na dzia ły  p lanow ania przedsiębiorstw  przem y­
słowych.

Na tle  przedstaw ionych jednak zadań ana lizy 
ekonomicznej jasne jest, że analiza oparta  w  prze­
ważającej części na danych finansow ych jes t n ie ­
kompletna, a ty m  isamym n ie  spełnia postaw io­
nych przed n ią  zadań.

Sprawa ta nabiera szczególnej wyrazistości w  
św ietle  uchw ał IX  P lenum  K C  P a rtii, k tó re  zobo­
w iązu ją  cały a k tyw  gospodarczy naszych przedsię­
b io rs tw  do bezpośredniego udz ia łu  w  p racy nad 
poprawą w skaźn ików  działalności tychże przed­
siębiorstw .

W  walce o wzmożenie k o n tro li nad gospodarką 
przedsiębiorstw  ważny posterunek za jm uje  n ie ­
w ą tp liw ie  —  poza g łów nym  księgow ym  —  perso­
nel inżyn iery jno-techn iczny. N iezbędną jes t rzeczą 
bowiem, aby inżyn ierow ie , technicy, m a jśtrow ie  
i in n i p racow nicy inżyn ie ry jno -techn iczn i w ięcej 
n iż dotychczas pośw ięcali uw ag i ekonom icznym 
w yn ikom  swoje j pracy, aby1 ro z w ija li wszechstron­
ną w alkę  o poprawę jakości p rodukc ji, rozszerzanie 
je j asortym entu, e fektywniejsze w ykorzystan ie  d y ­
sponowanego czasu maszyn i  uprządzeń poprzez 
przeprowadzanie analizy w ykonan ia  planu.

Powyższe uw ag i prowadzą do w niosku, że ana­
liza ekonomiczna, aby sprostała postaw iony przed 
n ią  zadaniom pow inna być przeprowadzana przez 
wszystkie ko m ó rk i funkcjona lne  przedsiębiorstwa, 
a w  szczególności przez dzia ły  p lanowania, orga­
n izac ji za trudn ien ia  i  płac, techn iczno-produkcyj­
ny, p rzy współudzia le  k ie row n ików  poszczególnych 
w ydz ia łów  p rodukcy jnych  i  m ajstrów , k o n tro li 
technicznej, głównego mechanika, zaopatrzenia 
oraz dzia ł księgowości i  finansowy.

P rzygo tow an ie  m a te ria łó w  do ana lizy  |

Poważną ro lę  w  pracy analitycznej odgrywa 
odpowiednie przygotow anie m ateria łów , na podsta­
w ie  k tó rych  przeprowadza się analizę ekonomicz­
ną przedsiębiorstwa.

P rzy analizie ekonomicznej, brane są pod uwagę 
następujące m a te ria ły : p lany  badanego okresu, 
sprawozdawczość syntetyczna (według in s tru k c ji 
GUS o sprawozdawczości), sprawozdanie szczegó­
łowe (wewnątrzzakładowe), dane ew idencyjne 
z księgowości syntetycznej i  ana litycznej, źródło­
we dowody księgowe, w y n ik i z poprzedniej ana li­
zy i  sprawozdania z w ykonania  zaleceń, p ro toko ły

1 U ch w a ła  P re z y d iu m  R ządu n r  235 z d n ia  24.III.1951 r. 
w  spraw ie  badan ia  b ilansów  i spraw ozdań fin an so w y ch  (M o­
n ito r  P o lsk i n r  A-28 poz. 362).

2 O k ó ln ik  M in is tra  F inansów  z d n ia  25.I X .  1952 r . w  spraw ie  
o b o w iązku  d o ko n y w a n ia  a n a lizy  spraw ozdań fin an so w y ch  
przez g łó w n ych  (sta'rszych) ks ięgow ych M o n ito r  P o ls k i n r  A-86  
poz .̂ 1366.

3 U c h w a ła  K o m ite tu  E konom icznego R ad y  M in is tró w  z dn ia  
12.V.1950 r . w  s p raw ie  s tru k tu ry  o rg a n iza c y jn e j uspo łeczn io­
nych  p rzeds ięb io rs tw  p rze m y s łu  k luczow ego, cen tra ln y ch  za­
rząd ó w  p rzem ys łu  i  z jednoczeń (B iu le ty n  P K P G  n r  12 poz. 145).
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z narad w ytw órczych  oraz a rty k u ły  z czasopism 
i  gazetek ściennych.

M a te ria ły  te obejmować mogą wszystkie rodzaje 
działalności (gospodarczej) przedsiębiorstwa, jak : 
(a) —  podstawową działalność produkcyjną, gdzie 
w ytw arza  się -g łów ny rodzaj p ro d u kc ji przedsię­
b io rs tw a  przeznaczony na zbyt, ja k  p rodukc ję  pa­
p ie ru , względnie w  zakładach łub  w ydzia łach p ro ­
dukcy jnych  produkcję  półmasy papierowej, (b) —  
działalność p ro d u kc ji pomocniczej (transport, w a r­
sztaty rem ontowo-naprawcze, produkcja  z odpad­
ków  itp .; są to w ydz ia ły , k tó rych  p rodukcja  jest 
potrzebna do dzia łalności w ydz ia łów  podstawo­
wych, ja k  p rodukc ja  opakowań dla w yrobów  pod­
stawowych), (c) —  działalność inw estycy jną  i  ka­
p ita lnych  rem ontów, (dla w łasnych inw es tyc ji i  ka ­
p ita lnych  rem ontów  w łasnych środków trw a łych),
(d) —  działalność pozazakładową i  n ieprodukcyjną  
(np. hotele robotnicze, s to łów ki, ogródki dzia łkowe 
itp . k tó re  nie b io rą  bezpośrednio udzia łu  w  p ro ­
wadzeniu przedsiębiorstwa, lecz wykonane funkcje , 
związane są z zaspokajaniem potrzeb p racow ników  
w  dziedzinie społeczno-ku ltura lne j, sanitarnej, ży­
w ien ia  zbiorowego itp .).

M a te ria ły  sprawozdawcze, obejmujące wyżej 
przytoczoną działalność w  postaci danych opraco­
wanych na fo rm ularzach u jednoliconych w edług 
in s tru k c ji GUS o sprawozdawczości okresowej, w  
swej p ie rw o tne j postaci n ie  nadają się do przepro­
wadzania ana lizy ekonomicznej, gdyż zaw iera ją  
w ie le  szczegółów n ieporów nyw alnych, k tó re  nale­
ży przekształcić lub  w ye lim inow ać jako  zbędne, 
względnie uzupełnić istn ie jące dane sprawozdaw­
cze dodatkow ym i elementam i sprawozdawczymi, 
celem otrzym ania  m a te ria łu  nadającego się do 
ana lizy ekonomicznej.

Duża liczba sprawozdań z działalności przedsię­
b io rstw a u jm ująca dane z w ykonan ia  planu, p ro ­
dukc ji, p lanu  ¡zatrudnienia, p lanu  funduszu płac, 
p lanu zaopatrzenia m ateriałowego, z przebiegu w y ­
korzystania środków trw a łych , z w ykonan ia  p lanu  
kosztów w łasnych i  ich  obn iżki, p lanu  rentowności 
przedsiębiorstwa, z kszta łtow ania  się ¡gospodarki 
finansowej przedsiębiorstwa, z w ykonan ia  p lanu 
inwestycyjnego i  kap ita lnych  rem ontów  n ie  może 
być bez odpowiedniego przygotow ania  w zięta  do 
analizy ekonomicznej.

Z powyższego w idz im y, że analizie poddawane 
są różne dane sprawozdawcze i  różne ich w ie l­
kości, trudne  do mechanicznego porów nyw ania  
jednym  sposobem. Dlatego też analiza ekonomicz­
na m usi dotyczyć pełnej działalności przedsiębior­
stwa, jako  jedne j całości oraz uwzględniać na jis to ­
tniejsze zm iany zachodzące, w  okresie analizowa­
nym .

P rzy jm u jąc  m a te ria ł sprawozdawczy, będący 
podstawą do ana lizy ekonomicznej, należy w  p ie rw ­
szym rzędzie zw rócić uwagę na stronę form alną, 
a m ianow icie : czy ¡sprawozdania są sporządzone 
w  układzie u jednoliconych fo rm u la rzy  w prow adzo­
nych ins trukc ją , dotyczącą sprawozdawczości sta­
tystycznej z w ykonan ia  p lanu  techniczno-przerny- 
słowo-fimansowego, zatw ierdzonej przez Prezesa 
Rady M in is trów , czy m a te ria ł sprawozdawczy jest 
kom ple tny oraz czy wszystkie sprawozdania pod­
pisane są ¡przez osoby do tego uprawnione. Na­
stępnie —  czy sprawozdania złożone zaw iera ją da-

ne z u trzym aniem  ciągłości sprawozdawczej. 
Oprócz tego należy przygotować dodatkowo m ate­
r ia ły  niezbędne do analizy ekonom icznej, ja k : o p i­
sową analizę ekonomiczną za okres poprzedni, p la ­
ny okresu sprawozdawczego, p ro toko ły  z narad 
w ytw órczych, z narad rac jona liza torów  i współza­
w odnictw a p racy oraz a rty k u ły  z gazetek ścien­
nych i  czasopism zw iązanych z działalnością przed­
sięb iorstwa w  danym  okresie sprawozdawczym.

Po ¡skompletowaniu tego m ate ria łu  ew idencyjne­
go i pozaewidencyjnego, należy poddać go k o n tro li 
pod względem rachunkow ym , celem w ye lim in o ­
wania ewentualnych b łędów  i om yłek i  doprowa­
dzenia do porównywalności, um ożliw ia jąc tym  sa­
m ym  przedstaw ienie w łaściwego obrazu dzia ła lno­
ści przedsiębiorstwa.

Pierwszą czynnością badań pod względem ra ­
chunkowym , jes t w y ryw ko w e  sprawdzenie po­
prawności w yliczeń  w skaźn ików  i innych  działań 
arytmetydfenych. Następnie należy umieszczone w  
sprawozdaniu dane z p lanu porównać z w ie lkoś­
ciam i p rzew idz ianym i w  planie operatyw nym , usta­
lając ich  zgodność w  obu miejscach.

Po ¡skontrolowaniu tych  pozycji, należy ¡stwier­
dzić powiązanie pozyc ji w  sprawozdaniach oraz 
wzajemną zgodność poszczególnych tab lic  sprawo­
zdawczych w  u jęc iu  cy frow ym  i  wskaźn ikow ym , 
w  następujący sposób. W  fo rm u la rzu  sprawozdaw­
czym P-14: „Sprawozdanie z w ykonan ia  p lanu p ro ­
d u kc ji przem ysłowej w edług w artości i  ilośc i“  w  
dziale I I  —  „W ykonanie  p lanu p ro du kc ji w edług 
w artośc i“ w  poz. 9 —  przedstaw ione są dane spra­
wozdawcze z rozm iarów  w ykonan ia  ¡planu ¡produk­
c ji g lobalnej w  cenach bieżących, a w  poz. 18, dane 
sprawozdawcze z rozm ia rów  w ykonan ia  p lanu  p ro ­
d u kc ji g loba lne j —  w  cenach niezm iennych. N ato­
m iast w  fo rm u la rzu  sprawozdawczym P-17. „S pra ­
wozdanie z w ykonan ia  p lanu  czasu pracy ro b o tn i­
ków  i  w yda jności p racy  w  dzia le  IV  —  „W ydajność 
pracy na podstawie w artości p ro d u kc ji w  cenach 
n iezm iennych i  w  cenach ¡bieżących“ w  poz. 1 i  2 
rów nież są przedstawione te same dane sprawo­
zdawcze z w ykonan ia  p lanu p ro du kc ji w  cenach 
niezm iennych i  w  ¡cenach bieżących, (niezbędnych 
do ana lizy w ydajności pracy).

Dane' te umieszczone w  różnych fo rm ularzach 
sprawozdawczych p ow inny być zgodne, gdyż przed­
staw ia ją  jedną niezm ienną w ielkość sprawozdaw­
czą. W  ty m  celu należy porównać te  w ie lkości 
umieszczone w  różnych sprawozdaniach, czy są 
zgodne ze sobą.

Tab. 2. (Dane z tab e li 1)

P lan W ykonanie
W ar- W ar-

Lp A sortym en t w yrobu tość w %
tość w

%tysią- tys ią-
each each

1 Papier d rukarsk i
K I. V 130 68,4 145 69,1

2 B ib u łk a  papierosowa 20 10,5 —
3 Papier pakowy „ J a ­

w a ”  I I _ _  ' 25 11,8
.4 Papier gazetowy 40 21,1 40 18,1

Razem wartość pro-
du kc ji 190 100 210 100
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Tab. 3. Dane analityczne do badania stopnia wykonania planu asortymentowego

L.p.

Asortyment
wyrobów

Wartość produkcji 
wyrobów gotowych w ce­
nach niezmiennych w o- 
kresie sprawzodawczym

%
wykon.
pianu
(4:3)

Produkcja towarowa z podziałem na produkcję 
wytworzoną

W poczet planu 
asort. Ponad plan Nieplanowana

•
Wartość % (6:3) W artość % (8:3) W artość % (10:3)

Plan Wykonanie

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

1

2

3

Razem

Również w  danych sprawozdawczości bilanso­
wej należy skonfrontować np.: w skaźn ik i „S tra t 
i  Zysków  >na sprzedaży“ poz. A -5  fo rm u la rza  P-24 
„Rachunek S tra t ii Zysków “ , z danym i fo rm u la rza  
P-24a „Sprzedaż“ poz. 9, bądź też zużycie m ate ria ­
łów ; dane fo rm u la rza  P-25 „K oszty  w edług rodza­
jó w “ poz. 1 i  2, z danym i sprawozdawczymi um ie­
szczonymi w  fo rm u la rzu  P-30 ¿Obroty m ate ria ło ­
we i  gospodarka nadw yżkam i m a te ria łow ym i“ poz. 
21, pomniejszona o wartość poz. 9.

W  następnej kolejności, należy zbadać, czy jas­
no zobrazowane są dane szczegółowe i czy mogą 
dostatecznie służyć jako  m ate ria ł do ana lizy eko­
nomicznej.

Celem u ła tw ien ia  dalszych prac analitycznych 
przeprowadzanych w  oparciu o zebrany m ate ria ł 
sprawozdawczy, dane te należy poddać jeszcze na­
stępującym  czynnościom: sumy przeznaczone do 
przeprowadzania analizy zaokrąglić do pełnych 
złotych lub  do tysięcy złotych, sporządzić tabele 
liczb względnych obok liczb bezwzględnych, zebrać 
w skaźn ik i obrazujące działalność przedsiębiorstwa 
w  pewnych okresach czasu, -dla zbadania dynam ik i 
działalności przedsiębiorstwa, ewentualn ie zgrupo­
wać n iektó re  dane do sum zbiorczych. Jeśli sumy 
szczegółowe są zbędne, przygotować tablice ana li­
tyczne do analizy szczegółowej oraz przygotować 
szczegółowy harmonogram  prac analitycznych 
z uwzględnieniem  zadań analizy, czasu przeznaczo­
nego na przeprowadzenie analizy i  zespołu praco­
w n ików , m ających przeprowadzać analizę dzia ła l­
ności przedsiębiorstwa.

Zaokrąglanie sum sprawozdawczych do pełnych 
złotych lub  na szczeblu centra lnej jednostk i do ty ­
sięcy złotych, względnie do tysięcy złotych z jed­
nym  miejscem po znaku dziesiętnym, przeprowa­
dza się przed przystąpieniem  do sporządzania w ła ­

T a b .  4.

Pian Wykona­
nie

% wyko- 
iiania

Produkcja- wyrobów go­
towych w cenach nie­
zmiennych itp . 190.000 210.000 110,5

ściwej analizy ekonomicznej działalności przedsię­
b iorstwa, w  następujący sposób.

Wartość z łotych 653 255,86 po zaokrągleniu do 
pełnych z ło tych  rów na się w artości 653 256 (peł­
nych złotych). Natom iast powyżej przytoczona w a r­
tość 653 256 zł zaokrąglona do tysięcy z łotych (bez 
m iejsc po znaku dziesiętnym) będzie przedstawiać 
wartość 653 (tysięcy złotych), a zaokrąglone dó ty ­
sięcy złotych z jednym  miejscem po znaku dzie­
siętnym , będzie przedstawiać wartość 653,3 (tysię­
cy złotych).

Sporządzanie tablic liczb względnych obok liczb 
bezwzględnych, przedstawia tablica 2.

Można rów nież sporządzić tabele analityczne ty l ­
ko w  liczbach względnych.

Wskazane jes t przygotowanie tab lic  ana litycz­
nych do analizy szczegółowej, ja k  to  przedstaw ia 
tab lica  3.

G rupowanie n iek tó rych  danych sprawozdaw­
czych do sum zbiorczych można przeprowadzić 
przez zestawienie ty lko  sum ogólnych, n ie  w n ik a ­
jąc w  szczegóły, składające się na sumy ogólne (ra­
zem). Np. zamiast szczegółowego ¡zestawienia przed­
stawiającego stopień w ykonan ia  p lanu  w  u jęc iu  
asortym entowym , n iek iedy  do wyciągan ia  ogól­
nych wniosków  zbędny jes t m ate ria ł szczegółowy 
(asortymentowy), a w ystarczy ty lk o  ogólny wskaź­
n ik  obrazujący stopień w ykonania  p lanu w yrobów  
gotowych ja k  to ilu s tru je  tab. 4.

M a te ria ły  sprawozdawcze przygotowane w  spo­
sób powyżej omówiony, mogą być poddane a na li­
zie ekonomicznej, celem zobrazowania stopnia w y ­
konania p lanu iteehniczno-przemysłowo-finamsowe- 
go, Stwierdzenia odchyleń w ykonan ia  w  stosunku 
do p lanu oraz uw idocznienia przyczyn w p ły w a ją ­
cych na odmienne kszta łtow anie się w ykonania  
planu.

Pełne zrozumienie zadań analizy i  przeprow a­
dzenie badań w  m yśl om ówionych ¡pokrótce w ska­
zań opartych o tezy IX  P lenum  KC  P a r tii pozwoli 
przedsiębiorstwu osiągnąć lepsize w y n ik i dz ia ła l­
ności, ¡przez u jaw n ian ie  ¡rezerw, pogłębiania ¡rozra­
chunku gospodarczego i  ulepszanie metod pracy.

Jan Fajęcki, Bronisław Obirek
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Zdzisław Benłużański

O rg an izac ja  dzia łu  głów nego technologa

A r ty k u ł zawiera omawianie organizacji 
dzia łu  głównego technologa w  przem y­
śle maszynowym. Om ówienie może 
okazać się również pomocne p rzy opra­
cow yw aniu  podobnych zagadnień dla 

innych  rodzajów  przemysłu. O rganizacja działów 
związana jest z m ie jscow ym i w arunkam i i  n in ie j­
sze stanowić może podstawę do przystosowania 
dla istn ie jących w arunków  w  danym zakładzie. 
W  zakładach przem ysłowych pewne elementy 
dzia łu  .głównego technologa są lep ie j zorganizo­
wane inne słabiej. Poniższe m a te ria ły  zostały w y ­
brane z elementów zorganizowanych w  różnych 
zakładach przemysłowych.

U w a g i wstępne

Organizacja procesu technologicznego stanowi 
ważny czynn ik ha rm on ijne j pracy zakładu- Na 
dobre opracowanie organ izacji procesu technolo­
gicznego i  w ykonan ie  zadań w yw ie ra  znaczny 
w p ły w  w łaściwe zorganizowanie dzia łu  głównego 
technologa.

Zasadniczymi zadaniam i dzia łu  głównego tech­
nologa są:

(1) przygotowanie p ro du kc ji i  uruchom ienie se­
r i i  próbnej, gdzie do podstawowych zagadnień 
należy rozwiązanie: (a) racjonalnego zapro jekto­
wania procesu technologicznego, (b) celowego do­
boru  urządzeń, (c) racjonalnego rozmieszczenia 
procesu w  przestrzeni zajm owanej przeż zakład, 
(d) racjonalnego zapro jektow ania  procesu techno­
logicznego w  czasie, (e) ustalenia najbardzie j eko­
nomicznego p rzep ływ u części podzespołów i  ze­
społów przez zakład, (f) organ izacji p racy nie­
p rzerw anym  strum ieniem , (g) ustalenia najodpo­
w iedniejszych metod ewentualnej regu lac ji p ro ­
cesu technologicznego.

(2) analizowanie procesów technologicznych i  
wprowadzanie uspraw nień oraz postępu technicz­
nego do procesów technologicznych,

(3) nadzór i  odpowiedzialność w  okresie w yko ­
nyw ania  serii próbnych,

(4) po opanowaniu serii p róbnych przekazanie 
dalszego w ykonaw stw a dz ia łow i p ro du kc ji (proto­
kó ł zdawczo-odbiorczy).

Na zorganizowanie dzia łu  głównego technologa 
składają się trz y  e lementy: (a) określenie czynno­
ści organów funkc jona lnych  i schemat organiza­
cy jn y  działu, (b) obieg dokum entacji w  dziale, (c) 
sprawozdawczość.

S chem at o rg a n iza c ji d z ia łu  głów nego technologa

O m awiany sposób organizacji dzia łu  głównego 
technologa nie należy uważać za sztywną form ę 
dla każdego zakładu. B y ło by  to błędne podejście. 
Organizacja m usi być dostosowana do specyficz­
nych w arunków  istn ie jących w  danym zakładzie.

Omówienie niniejsze ma pomóc w  opracowaniu 
najkorzystniejszego dla danych w arunków  roz­
w iązania zagadnienia.

Organizację dzia łu  obrazuje schemat (rys. 1). 
Schemat uwidacznia rozstaw ienie załogi, a stąd 
i  podzia ł p racy w raz z szeregiem zagadnień zw ią­
zanych. Dobre ustaw ienie w  schemacie uzyskuje 
się w tedy, gdy wszystkie p laców ki dzia łu  obej­
m ują  wszystkie zadania, a pracow nicy są rów no­
m ie rn ie  obciążeni.

P rzykładem  schematu organizacyjnego dzia łu 
głównego technologa jest rys- 1. Schemat został 
opracowany dla zakładu o w ie lkose ry jne j p ro ­
dukc ji. W  zakładach poszczególne ko m ó rk i mogą 
być powiązane w  jedną, zależnie od m iejscowych 
w arunków  i potrzeb, względnie odw ro tn ie  —  mo­
gą być rozbudowanie, ponieważ inaczej uk łada ją  się 
potrzeby p rzy u rucham ian iu  p ro du kc ji i  inaczej 
p rzy pracach w  w arunkach opanowanej p roduk­
c ji przez warsztat.

Bezwzględne, n ieprzemyślane i  nieliczące się z 
m ie jscow ym i w arunkam i narzucenia schematu o r­
ganizacyjnego dzia łu  głównego technologa w  spo­
sób je d n o lity  nie zezwalający na odchylenia dla 
różnego rodzaju zakładów nie jest w łaściw ym  roz­
wiązaniem.

Podany schemat stanowić może bazę, na pod­
staw ie k tó re j można opracować najodpow iedn ie j­
sze dla danych w arunków  m iejscowych rozw ią ­
zanie.

Główny technolog. G łów ny technolog podlega 
bezpośrednio g łównem u inżyn ie row i i  k ie ru je  dzia­
łem.

Do obowiązków głównego technologa należy: 
(a) ustalenie p lanu, podzia łu prac i  odpow iedzial­
ności oraz w spółdzia łania m iędzy poszczególnymi 
kom órkam i swego działu, (b) ustalenie i danie 
w ytycznych opracowań procesu technologicznego, 
przeprowadzenie analiz i  usprawnień w  procesie; 
stąd odpowiedzialność głównego technologa za 
poziom opracowania procesu technologicznego 
i  postęp techniczny w  tym  zakresie, (c) k ierow anie 
sprawozdawczością i  analizą w skaźn ików  tech­
niczno-ekonomicznych, m ateria łów , robocizny, u - 
rządzeń, pow ierzchn i p rodukcy jne j itd ; w ysnuw a­
n ie  odpowiednich w niosków  z w skaźn ików  i na­
dawanie k ie ru n ku  dalszych zm ian w  celu ich  po­
praw ienia.

Stanowisko głównego technologa należy do 
najważniejszych w  zakładzie i  m usi być pow ie­
rzane wysoko w ykw a lifiko w a n ym  inżyn ierom  o 
dużym doświadczeniu zawodowym  i .zdolnościach 
kierowniczych.

Ogólnie można by powiedzieć, iż poziom opra­
cowania technologicznego będzie zależał od tego 
ja k  g łów ny technolog p o tra fi opracować zlecone 
zadania i  jak ie  ma m ożliwości do ich  rea lizac ji —- 
osobowe i  wykonawcze.
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Rys. 1 . S chem at o rg a n iz a c ji d z ia łu  g łów nego technologa d la  dużego z a k ła d u  przem ys ło w ego  p ro d u k c ji m aszyn

Dla sprawnego kierowania działem istnieją 
podporządkowane bezpośrednio głównemu techno­
logowi sekcje planowania przygotowania produkcji 
i  sprawozdawczości oraz sekcje analizy opracowań 
i wykonawstwa procesu technologicznego.

Zastępca głównego technologa. — W dużych 
zakładach przemysłowych praktyka uczy, że ce­
lowe jest istnienie oddzielnego zastępcy nie pia­
stującego innej dodatkowej funkcji. Powierzanie 
zastępstwa głównego technologa na stałe jednemu 
z kierowników sekcji powodowało, że ani zastęp­
stwo, ani kierownictwo sekcją nie były prowa­
dzone należycie. W małych zakładach obie funk­
cje można powiązać jednocześnie. Zastępca odcią­
ża głównego technologa w sprawach związanych 
z działalnością wewnątrzdziałową, a głównemu 
technologowi pozostawia się sprawy ogólnego kie­
rownictwa i załatwienie spraw na zewnątrz dzia­
łu- Zastępca ma pieczę nad wszystkimi sekcjami 
pozostałymi poza sekcjami planowania przygoto­
wania produkcji i analizy opracowań procesu wy­
twarzania.

Sekretariat. Oddzielny sekretariat działu głów­
nego technologa wskazany jest w dużych zakła­
dach przemysłowych, w mniejszych zakładach 
funkcję sekretarki może sprawować jedna z ma­
szynistek technicznych. Zadaniem sekretariatu 
jest załatwianie spraw korespondencyjnych oraz 
innych czynności przynależnych do działalności 
ogólnej sekretariatów, które są powszechnie zna­
ne i omówienia nie potrzebują.

Sekcja planowania przygotowania produkcji i 
sprawozdawczości. Na sekcji tej w okresie uru­
chomienia nowej produkcji leży bardzo istotny 
ciężar sprawnego przebiegu wykonywanych za­
dań przez wszystkie komórki współpracujące w 
jej uruchomieniu.

Sekcja jest ośrodkiem planującym, dysponują­
cym, kontrolnym i sprawozdawczym w całości 
przygotowania nowej lub unowocześnionej pro­
dukcji; stąd zadaniami sekcji są:

(1) Opracowywanie terminarzy i harmonogra­
mów przygotowania produkcji.

W  gospodarce p lanow ej przygotowanie każdej 
nowej lub  unowocześnionej p ro d u kc ji rozpoczyna 
się od sporządzania harm onogram u przygotow a­
n ia  p rodukc ji, k tó ry  pow in ien  zawierać te rm iny  
z określeniem jednostek w ykonujących poszcze­
gólne zadania: (a) w ykonan ia  p lanów  operacyj­
nych wstępnych w raz z ka lku lac ją  i  ustaleniem 
parku  obrabiarkowego t j .  wstępnego opracowania 
procesu technologicznego, (b) analizy opracowań 
pun k tu  (a) oraz opracowania na te j bazie procesu 
technologicznego, (c) w ykonan ia  rysunków  pomo­
cy i  urządzeń warsztatowych, (d) opracowania 
technologii w  dziale głównego m etalurga, (e) opra­
cowania norm  m ateria łow ych dla wszystkich 
części, (f) zamówienia m ateria łów , (g) zamówienia 
pomocy i  urządzeń warsztatowych, (h) w ykona­
nia lub  rem ontu pomocy i  urządzeń warsztato­
wych, (i) dostaw m ateria łów , (j) dostaw części 
i  zespołów w ykonanych z zewnątrz zakładu, (k) 
rem ontu obrabiarek, przew idzianych do nowej 
p ro du kc ji, (l) dostaw obrab iarek przew idzianych 
do nowej p rodukc ji, (m) rozstaw ienie obrabiarek 
na warsztatach, (n) w ykonania  serii próbnych, (oj 
po opanowaniu p ro d u kc ji przez w arszta t -— prze­
kazania je j p ro toko łem  zdawczo-odbiorczym sze­
fo w i p rodukc ji.

(2) K ie ro w n ic tw o  przygotowaniem  i  dostarcze­
niem  m ate ria łów  dla oddzia łów p rzygotow ują ­
cych produkcję.

(3) Nadzór przebiegu przygotowania p rodukc ji.

(4) Prowadzenie sprawozdawczości z całości 
przebiegu a kc ji we wszystkich oddziałach związa­
nych z przygotowaniem  p rodukc ji.

D la  spełnienia wyszczególnionych zadań orga­
nizacje sekcji obrazuje schemat, którego p rzyk ład  
podaje rys. 2.

Zadania członków sekcji są następujące:

(a) —  k ie ro w n ik  sekcji jest odpow iedzia lny za 
p raw id łow ą  pracę sekcji, p lanowanie, opracowa­
nie harmonogramów, rozdział m ate ria łów  do w y ­
konania czynności oddzia łów zw iązanych z p rzy ­
gotowaniem  p rodukc ji, kon tro lę  przebiegu p rzy -
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gotowań, sprawozdawczość, (b j —  re fe ra t opraco­
wań harm onogram ów i  te rm ina rzy  w ykonu je  
harm onogram y czynności w ym ienione ja k  pow y­
żej w  punkcie  (1) od l i te r  (a) do (o),

(ej —  referat- rozdzielczy k ie ru je : rozdziałem  
dokum entacji technicznej, opracowaniam i zw ią­
zanym i z uruchom ieniem  p rodukc ji, oraz dostar­
czeniem m ate ria łów  dla oddzia łów  p rzygotow ują ­
cych produkcję  i  pownien tak  mieć pracę zorga­
nizowaną, aby przed te rm inem  przew idzianym  
harmonogramem  całość potrzebnego m ate ria łu  b y ­
ła  przygotowana do pobrania.

(d) —  kon tro la  przebiegu przygotowań i  w y ­
konania prac zgodnie z harmonogramem; p rzy 
spostrzeżeniu zaburzeń inspektorzy k o n tro li m el­
dują k ie ro w n iko w i sekcji celem dalszego zała­
tw ien ia ,

(ej —  re fe ra t sprawozdawczości na podstawie 
harm onogram ów i  nadsyłanych sprawozdań spo­
rządza zbiorcze sprawozdania ilus tru jące  przebieg 
przygotow ania  p rodukc ji. Sprawozdawczość m usi 
być prowadzona bieżąco oraz kontro low ana przez 
inspektorów  tak, aby w  w ypadku  zażądania da­
nych przez organa zw ierzchnie m a te ria ł sprawo­
zdawczy b y ł zgodny ze stanem faktycznym  w  da­
nym  czasie.

S e k cja  a n a liz  op racow ań  i  procesu w y tw a rz a n ia

Zadaniem sekcji analiz —  opracowań i  procesu 
w ytw arzan ia  jest przeprowadzenie ana lizy i  w y ­
stąpienie z w nioskam i zm ierzającym i do dopro­
wadzenia rysunków  przedm iotu  p ro d u kc ji do po­
staci najdogodniejszej do w ykonan ia  p rzy  zacho­
w an iu  w  pe łn i wym agań kons trukcy jnych  części 
(rys. 3).

P rzedm iot analizy sekcji stanow i m iędzy in ­
nym i:

(aj K sz ta łt w szystkich części. Jeśli kszta łt czę­
ści jest zapro jektow any nie technologicznie, w te ­
dy sekcja w ystępu je  z w n ioskiem  uproszczenia 
kons trukc ji. N iek iedy znów technolog m usi zażą-

Rys. 2, S chem at o rg a n izac y jn y  s ek c ji p lan o w a n ia  p rzy g o to w a ­
n ia  p ro d u k c ji spraw ozdaw czości

dać ze względu na uchwycenie p rzy  obróbce, w y ­
konanie dodatkowych nadlew ów  na części.

( (b) M a te ria ł zastosowany przez konstruktora  
iniekiedy daje się zastąpić tańszym p rzy  spełnie­
n iu  tych samych wymagań konstrukcyjnych, w te ­
dy sekcja w ystępuje z w nioskiem  zm iany mate­
r ia łu  do b iu ra  konstrukcyjnego. Szeroko należy 
stosować dla o trzym ania  korzyści przejście ze 
skomplikowanego odlewu na elementy spawane, 
z odkucia, na odlew  itp ., z ty m  jednak zastrzeże­
niem, że n ie  w p łyn ie  to na wym agania stawiane 
w  pracy danej części.

(c) Obróbka cieplna, bardzo ważny czynnik,
często bywa źle zaprojektowaną, na ty m  odcinku 
należy zwrócić szczególną uwagę pracow ników  
sekcji. ’

(d) W ym ia ry  i  ich  to lerancje. Dość często w y ­
m ia ry  staw iane na rysunku  albo trudno  uchw y-

R ys. 3. S chem at o rg a n iza c y jn y  s e k c ji a n a liz  op racow ań  
i- procesu w y tw a rz a n ia

cić na obrabiarce, albo m ają za tzw . bazę źle obra­
ną powierzchnię, dającą trudności pom iarowe kon­
t r o l i  względnie rob o tn ikow i na obrabiarce- Tech­
nolog może zm ienić ich  uk ład  na korzyść ich 
w iększej technologiczności. Tolerancje w ym ia ro ­
we ko n s tru k to r n iek iedy  niepotrzebnie zaostrza 
i  na ty m  odcinku  technolog w  w ypadku  braku 
ich uzasadnienia konstrukcyjnego pow in ien  in te r­
weniować.

(ej Obróbka mechaniczna pow inna być w yko ­
nywana ty lk o  na powierzchniach, k tó re  tego w y ­
m agają ze względu na pracę części lub  koniecz­
ność służenia za pow ierzchnię bazową dla dalszej 
obróbki. Dokładność i  gładkość obróbki pow inna 
być taką, aby zapewniała p raw id łow ą  pracę częś­
ci. W  przypadku przesady technolog pow in ien  po­
staw ić w n iosk i z popraw kam i.

(f) Podział na zespoły i  podzespoły zapro jekto­
w any przez konstruk to ra  cechuje się zestawie­
niem  wszystkich części pracujących w  danym ze­
spole. Technolog pa trzy  na zespół jako na m onta­
żową grupę części przeznaczoną do dalszego sk ła ­
dania w  całość. Powstają stąd pewne rozbieżnoś­
ci, k tó re  na tym  odcinku dają się ła tw o  uzgodnić.

D rug im  zadaniem g łów nym  sekcji jest zakres 
analiz procesu w ytw arzan ia  z nastaw ieniem  na 
postęp techniczny. Postęp techniczny —  n iezm ier­
nie ważne zagadnienie dla gospodarki narodo­
w e j —  zależy w  zakładzie w  g łów ne j m ierze od 
odpowiedniego ustaw ienia jego rea lizacji. Podsta­
wą w  zakładzie do w prowadzenia postępu tech­
nicznego w  procesie w ytw arzan ia  jest przeprow a­
dzenie analizy w  procesie technologicznym, w y -
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chwycenie m iejsc w  p rodukc ji, k tó re  należy 
uspraw nić dla zwiększenia ekonom iki p rodukc ji. 
Temat n iezm iern ie obszerny, stanowiący sam dla 
siebie całość w ykraczającą poza ram y, k tó re  moż­
na m u przeznaczyć w  tym  miejscu.

Ze względu na ważność zagadnienia nie można 
jednak pozostawić go bez chociaż pobieżnego w y ­
tyczenia k ie ru n ku  analizy.

Analizę  należy podzie lić na dwa zasadnicze k ie ­
ru n k i: analizę m ożliwości uspraw nień p rodukc ji 
i  analizę m ożliwości unowocześnienia p rodukc ji.

W  analizie m ożliwości usprawnień p ro du kc ji 
•rozważa się g rupy : (aj usprawnienia i  m oderniza­
cję technologii części, (b) m ałą mechanizację p ro ­
cesów pracochłonnych, (cj wprowadzenie narzędzi 
specjalnych i  w ieloostrzowych, (d) usprawnienie 
sposobu w ytw arzan ia , (ej skrócenie cyk lu  p roduk­
cyjnego, (f) organizację miejsca pracy, (g) w ie lo - 
warsztatowość, (h) rytm iczność w ykonyw an ia  p ro ­
dukc ji.

M ożliwości unowocześnienia p ro du kc ji uspraw ­
nienia szuka się w  następujących grupach: (a) re ­
organizacja istn ie jących w ydzia łów , (b) organizacja 
nowych w ydzia łów , (cj wprowadzenie w  w ydz ia ­
łach zamkniętego cyk lu  produkcyjnego, (d) obrób­
ka potokowa i  przenośniki, (ej specjalizacja p ro ­
f i lu  produkcyjnego w  wydzia łach, (f) unowocześ­
nienie oprzyrządowania, (g) wprowadzenie specjal­
nych obrabiarek, agregatów i automatów, (h) au­
tomatyczne lin ie  obróbkowe, ( ij unowocześnienie 
wyposażenia w ydzia łów .

W ytyczeniem  ogólnego k ie ru n ku  analizy nasta­
w ionej na postęp techniczny, k tó ra  wyżej została 
podana, zamknie się omówienie zadań sekcji.

S e k c ja  o b ra b ia re k

Sekcja obrab iarek jest kom órką podległą k ie ro ­
w n ik o w i opracowań technologicznych i  o trzym u je  
od niego dyspozycje. Zadaniem sekcji jest:

(a) Prowadzenie ka rto te k i charakte rystyk wszy­
stk ich  obrab iarek zakładu z w y ją tk ie m  typow ych 
dla dzia łu  głównego m etalurga. Zdaw ałoby się, że 
zagadnienie posiadania charak te rys tyk  obrab iarek 
pow inno być przyw iązane w yłącznie do dzia łu  
głównego mechanika, jednak n iektó re  z danych 
potrzebne są dz ia łow i głównego technologa czę­
ściej n iż g łównem u m echanikow i. Stąd celowe jest 
posiadanie w  dziale głównego technologa w tó rn ika  
charakte rystyk obrabiarek. G łów ny technolog po­
siadając zasadniczy w p ły w  na dysponowanie par-

Rys. 4. S chem at o rg a n izac y jn y  s ek c ji ob ra b ia re k

kiem  obrab iarkow ym  zakładu m usi posiadać jego 
charakterystykę. Z charak te rys tyk i korzystają 
technolog opracowujący p lany operacyjne, jak  
również ko ns truk to r pomocy warsztatowych.

(b j Prowadzenie w ykazów  obciążenia obrabiarek 
objętych działem głównego technologa i  nadzoro­
wanie w ykorzystan ia  ich  m ocy oraz zdolności pro­
dukcyjne j. W ykazy sporządza się dw u rodzajów: 
p ierw szy —  w ykaz obciążenia oparty  na k a lku la c ji 
czasów p rzy opracowaniu p rodukc ji, d rug i —  w y ­
kaz obciążenia oparty  na rzeczyw istych danych do­
starczonych przez w ydz ia ły  produkcyjne. Porówna­
nie obu daje k ie runek dla usprawnienia procesu 
p ro d u kc ji i  zm iany harmonogramu, oraz rozstawie­
nia obrabiarek- W ykorzystan ie  zdolności p roduk­
cy jne j sekcja ana lizu je przez kontro lę  k a rt postojo­
w ych obrab ia rk i, oraz porównanie zdolności p ro ­
dukcyjne j obliczeniowej z uzyskaną rzeczy wiście* 
■Wykorzystanie mocy o trzym u je  się z porównania 
obliczeń zapotrzebowania mocy dla w ykonania  da­
nej operacji z mocą siln ika.

(cj W ystępowanie z w nioskam i o. przestawienie 
obrab iarek i  ich rem ont. W  sku tku  przeprowadzonej 
ana lizy w  punkcie (b) wysuwane są w n iosk i i  p ro ­
pozycje mające na celu zwiększenie ekonom iki w y ­
twarzania, korzystniejszego przestaw ienia i  lepsze­
go w ykorzystan ia  obrab ia rk i poprzez je j dociążenie 
in n ym i robotam i. Z chw ilą  występowania braków  
z w in y  zużycia ob rab ia rk i sekcja w ystępu je  o je j 
rem ont. Schemat organizacji sekcji obrab iarek po­
daje rys. 4.

S ekcje  technologiczne

Sekcje technologiczne są to g rupy  technologów 
w  dziale głównego technologa wydzie lone do opra­
cowania technologicznego części lub  całego w y ro ­
bu, na p rzyk ład  w  p rodukc ji samochodu będą to 
sekcje siln ika, podwozia, arm atury, automatów itd .

Sekcje technologiczne są w ażnym i członami dzia­
łu  głównego technologa i  o trzym u ją  dyspozycje od 
k ie row n ika  opracowań technologicznych, którem u 
są podległe.

Zadaniem sekcji technologicznych jest sporzą­
dzanie: (aj p lanów  operacyjnych dla wszystkich 
części obrabianych przydzielonego zespołu w yrobu  
produkcyjnego, (bj k a rt in s tru kcy jn ych  obróbko­
wych, m ontażowych i  kon tro lnych , (cj odcinko­
w ych  planów  rozstaw ienia obrab iarek na podległej 
sobie technologicznie części warsztatu, (d) harm o­
nogramu przebiegu obróbki części w  pod ległym  od­
c inku  w arszta tu ,* (ej opracowywanie wniosków  
i  wprowadzanie postępu technicznego na swoim  
odcinku, (f) k a lk u la c ji wstępnej potrzebnej do ana­
liz y  obciążenia obrab iarek i  k a lk u la c ji analitycznej 
dla każdej z operacji u ję tych  na oddzielnych ka r­
tach specjalnego wzoru, (g) korygow anie  k a rt ka l­
ku lacy jnych  i  aktua lizacja  na podstawie przepro­
wadzonych chronom etraży lub  zarządzeń.

Szczupłość m iejsca nie pozwala na omówienie 
bardzie j szczegółowe poszczególnych punktów .

Sekcje technologiczne, ja k  już wyżej wspomnia­
no, są związane z p rodukc ją  pewnego zespołu w y ­
robu, stąd ich schemat organ izacyjny m usi być do­
stosowany do przydzielonego odcinka pracy- D la
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przyk ładu  rys. 5 podaje schemat organ izacyjny sek­
c ji technologicznej s iln ika  samochodowego.

S e k cja  technologów  w a rs zta to w y ch

D zia ł głównego technologa nie może pracować 
w  oderw aniu od warsztatu. Ciągle pow in ien  o trzy­
m ywać w iadomości z istniejącego stanu rzeczy na 
odcinku technologicznym  w  warsztacie. D la  u trz y ­
m ania w ięc stałego kon tak tu  dzia łu  głównego tech­
nologa z produkcją  pow ołu je  się sekcję technolo­
gów warsztatowych.

Zadanie sekcji technologów warszta tow ych mo­
żna ująć w  następujących punktach: (1) w yszuki-

cyjnych, gdzie posiadają swoje siedziby. D z ia ła l­
ność i  współpracę poszczególnych technologów 
ustaw ia k ie row n ik  sekcji technologów warsztato­
wych, podległy k ie ro w n iko w i opracowań technolo­
gicznych. Siedziba k ie row n ika  sekcji technologów 
warsztatowych pow inna się mieścić w  b iurach dzia­
łu  głównego technologa.

Działalność technologa warsztatowego jest o cha­
rakterze łącznikowym - P raktykow ane w  n iektó rych  
zakładach podporządkowanie adm in is tracy jn ie  tech­
nologa warsztatowego w ydz ia łow i produkcyjnem u, 
a m nkcy jn ie  dz ia łow i głównego technologa nie jest 
szczęśliwym rozw iązaniem  ze względów zasadni­
czych, gdyż p racow n ik ma w  ty m  w ypadku  dwóch

R ys. 5. S chem at o rg a n iza c ji s e k c ji technolog icznej s iln ik a

wanie m iejsc, w  k tó rych  w ystępu ją  niedociągnięcia 
w  stosowaniu w  warsztacie opracowanej technolo­
g ii, (2) analizowanie procesu obróbk i i  zgłaszanie 
w niosków  uspraw nia jących do dzia łu  głównego te­
chnologa, (3) k ie row n ic tw o  w  próbach oprzyrządo­
wania i  w yjaśn ian ie  opracowanej technologii,
(4) nadzór w  przestrzeganiu dyscyp liny  technolo­
gicznej w  warsztacie, (5) u trzym anie  ciągłe współ­
pracy m iędzy g łów nym  technologiem i  produkcją, 
np.: udzielanie w y jaśn ień  technologom opracowu­
jącym  p lany operacyjne, (6) wprowadzanie przodu­
jących metod obróbk i w  zakładzie, (7) analiza 
możliwości wprowadzenia w ielowarsztatowości 
i  współpracy ko lek tyw ne j, (8) analiza i  składanie 
w niosków  w  sprawie transportu  m iędzyoperacyjne- 
go w  k ie ru n ku  jego usprawnienia. Zależnie od po­
trzeb zakładu schemat organ izacyjny te j sekcji m u­
si być do n ich nagięty. P rzyk ład  organ izacyjny sek­
c ji technologów w arsztatow ych podaje rys. 6.

Sekcja składa się z zespołu technologów p rzy ­
dzielonych do poszczególnych w ydz ia łów  p roduk-

k ie row n ików , co w  konsekwencji osłabia odpowie­
dzialność każdego z nich. W ydaje się lepszym roz­
w iązanie takie, gdy technolog w arszta tow y podpo­
rządkowany jest ca łkow icie  dzia łow i głównego 
technologa.

Ilość technologów warsztatowych zależy od ilo ­
ści obrab iarek i  ich sposobu ustaw ienia (grupami, 
gniazdowe, lin iow o). W  zakładach m ałych w ysta r-

R ys. 6. S chem at o rg a n iza c ji s e k c ji technologów  
w a rs z ta to w y c h
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czy jeden technolog w arszta tow y na cały w ydzia ł, 
natom iast w  dużych zakładach o w ie lk im  parku  
obrab ia rkow ym  wyznacza się technologa warszta­
towego na każde gniazdo obróbcze lub  większą 
lin ię  obróbkową. Technolodzy w arszta tow i p rzy ­
dzieleni do gniazd tw orzą w ydzia łow e g rupy tech­
nologów warsztatowych, z k tó rych  jeden jest k ie ­
row n ik ie m  nad pozostałym i i  nadzoruje ich pracę.

R ys. 7. S chem at o rg a n iz a c ji s ek c ji n o rm a ty w ó w  
m a te ria ło w y c h

S e k cja  n o rm a ty w ó w  m a te r ia ło w y c h

Przeciętny zakład p ro du kcy jny  cechuje jeszcze 
wciąż niew łaściwe podejście do zagadnienia zuży­
cia m ateria łów . O ile  z kasy zakładu żadna z ło tów ­
ka nie wychodzi bez ko n tro li i  n ie wydana musi 
w rócić do kasy za pokw itow aniem , to w  gospodar­
ce m ate ria łu  jest b rak  często w  ogóle k o n tro li ma­
te ria łu  z chw ilą  w y jśc ia  jego z magazynu. O zuży­
ciu odpadów, któ re  można wykorzystać przy tej 
samej p rodukc ji, często się zapomina sięgając po 
now y m ate ria ł każdorazowo z magazynu. B rak  je?t 
racjona lnej gospodarki m ateria łow ej. Do zadań 
związanych z racjonalną gospodarką m ateria łow ą 
powołana jest sekcja norm a tyw ów  m ateria łow ych.

Zadaniem sekcji jest:
(1) Sporządzanie norm  m ate ria łow ych  obliczenio­

w ych dla części p rodukcyjnych. W  zasadzie wszyst­
k ie  części w  p ro du kc ji muszą mieć norm y m ate ria ­
łowe. Opracowania norm  m ate ria łow ych  przepro­
wadza się na podstawie dokum entacji opracowanej 
przez oddział opracowań technologicznych (sekcje 
technologiczne) b iorąc za podstawę w yjśc iow ą w y ­
magane w y m ia ry  p rzygo tów k i do p ro d u kc ji (mate­
r ia łu  wyjściowego).

(2) Analizow anie  norm  m ate ria łow ych  na podsta­
w ie  rzeczywistego zużycia w  produkc ji- P ra k tyka  
uczy, że m iędzy norm ą m ate ria łu  a rzeczyw istym  
zużyciem w  p ro du kc ji is tn ie ją  rozbieżności, stąd 
norm y te muszą być analizowane i  popraw iane 
z uwzględnieniem  zmniejszenia ilośc i b raków  i  w y ­
korzystania odpadów do dalszej p rodukc ji.

Schemat organ izacyjny sekcji norm a tyw ów  ma­
te ria łow ych  podaje rys. 7.

Do re ie ra tu  m ate ria łów  żelaznych należy opra­
cowywanie norm  części ze sta li, k u jn e j le izw y, że­
liw a , s ta li stopowej, spieków itp .

Do re ie ra til m ate ria łów  nieżelaznych, ja k  w y n i­
ka z nazwy należy opracowywanie norm  na części 
np : z brązu, m iedzi, a lum in ium , m ate ria łów  p la ­
stycznych*, drzewa itd .

Ponieważ norma m usi być przerysowana na czy ­
sto, w  sekcji potrzebny jest kreślarz. N orm a rów ­
nież m usi być opisana na maszynie, stąd potrzebna 
jest w  sekcji maszynistka.

S e k cja  k o n s tru k c ji pom ocy w a rs zta to w y ch  i  n a rząd zi

Sekcja kons trukc ji pomocy w arszta tow ych i  na­
rzędzi jest częścią oddziału opracowań kons truk ­
cyjnych. K ie ro w n ik  sekcji podlega k ie row n ikow i 
oddziału opracowań konstrukcy jnych, k tó ry  z ko le i 
podlega głównem u technologowi.

Zadaniem sekcji kons trukc ji pomocy warsztato­
w ych i  narzędzi jest opracowanie ko ns trukc ji i  w y ­
konanie rysunków  uchw ytów  oprawek, im aków  no­
żowych, narzędzi, sprawdzianów i p rzyrządów  po­
trzebnych do wykonania  produkowanego w yrobu.

W  dużych b iurach konstrukcy jnych  sekcja dz ie li 
się na g rupy konstrukcyjne, k tó rym  przydzie lane 
są opracowania całkow itego oprzyrządowania dla 
danej części. Pożądane jest specjalizowanie grup w 
oprzyrządowaniu pewnego rodzaju obróbki, np.: 
w ió row e j, w ykró jn ikach , spawalniczej, montażo­
wej itd .

Schemat o rgan izacyjny sekcji ko n s tru kc ji pomo­
cy warsztatowej i  narzędzi przedstaw ia rys., 8.

S e k cja  k o n s tru k c ji u rząd zeń  w  a rs 'ta to w y c h  j

Sekcja ko n s tru kc ji urządzeń w arsztatow ych jest 
również składową częścią oddzia łu opracowań kon­
s trukcy jnych. K ie ro w n ik  sekcji podlega k ie ro w n i­
ko w i oddziału opracowań konstrukcy jnych.

Zadaniem sekcji ko n s tru kc ji urządzeń warszta­
tow ych jest opracowanie ko ns trukc ji i  w ykonanie  
rysunków  urządzeń transportu  m iędzyoperacyjnego 
i  wewnętrznego w ydz ia łów  produkcyjnych, będą to 
w ózki, podnośniki, to ry  naziemne, przenośniki, 
transpo rte ry  itd . oraz urządzenia wypósażenia w a r­
sztatu produkcyjnego i  bezpieczeństwa pracy, np.: 
ogrodzenia, pó łk i, s to jak i do montażu, zawiesze­
nia itd .

W sekcji pożądana jest również specjalizacja 
grup względnie poszczególnych p racow ników  w  pe­
w nym  rodzaju  urządzeń warsztatowych. Daje to 
pewność lepszego w ykonania  oraz szybkość skon­
struowania przedm iotu.

Schemat o rgan izacyjny sekcji ko n s tru kc ji urzą­
dzeń w arsztatow ych podaje rys. 9.

R ys. 8. S chem at o rg a n iza c ji s e k c ji k o n s tru k c ji pom ocy  
w a rs z ta to w y c h  i  na rzęd z i
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S e k c ja  d o k u m e n ta c ji tech n o lo g iczn e j

w nowoczesnym przedsiębiorstw ie znajdu je  się 
cała masa różnego rodzaju  d ruków  i  rysunków , 
k tó rych  przechowywanie i  w ydaw anie  m usi być 
kontro low ane. Do zadań przechowywania i  w yda­
w ania  dokum entacji powołana jest sekcja doku­
m entacji technologicznej.

Sekcji te j zw yk le  podporządkowane są: (a) a rch i­
w um  technologiczne i (b) w yśw ie tla rn ia .

A rch iw u m  technologiczne przechowuje i p row a­
dzi kon tro lę  w ydaw ania  dokum entacji i  jest za nią 
odpowiedzialne i  pow inno tak  być prowadzone, że­
by w  każdej ch w ili udowodnić komu, k iedy i na 
czyje polecenie przechow ywany dokum ent został 
w ydany.

W  n iektó rych  zakładach p ra k tykow a ny  jest roz­
dzia ł a rch iw um  na rysunkow e i  technologiczne. 
Lepszym rozwiązaniem, gdy pozwala na to miejsce, 
jest po?;iadanie jednego a rch iw um  dla całej doku­
m entacji dzia łu głównego technologa.

Z a rch iw um  związana jest w yśw ie tla rn ia  rysun­
ków  technicznych, w  niektórych, zakładach również 
fo togra f ze swoim  labora torium . P raktyczn ie j jest 
jednak fo togra fa  w ydz ie lić  do dyspozycji ogólno­
zakładowej. W yśw ie tla rn ia  w yśw ie tla  wszelką do­
kum entację w ykonyw aną na ka lkach technicznych 
i  prowadzi szczegółową sprawozdawczość z w y ­
św ietlonych ko p ii d la kogo, na czyje polecenie i  
w  ja k ie j ilości o d b itk i wykonano. Schemat orga­
n izac ji a rch iw um  podaje rys. 10.

K ie ro w n ik  sekcji dokum entacji technologicznej 
podlega bezpośrednio g łównem u technologow i za­
k ładu  lub  jego zastępcy.

S ekcja  n o rm a liza c ji

Ustaw ienie sekcji no rm a lizac ji zależy od is tn ie ­
n ia  w  zakładzie specjalnego dzia łu  norm alizacji. 
Jeżeli ta k i dzia ł istn ie je, to sekcja norm a lizac ji w  
dziale głównego technologa stanow i kom órkę dzia łu  
norm a lizac ji pracującą na terenie dzia łu głównego 
technologa, t j.  adm in is tracy jn ie  podlega dzia łow i 
norm alizacji, fu n kcy jn ie  g łównem u technologowi. 
Jeżeli specjalny dzia ł no rm a lizac ji n ie is tn ie je  —  
sekcja norm a lizac ji w  dziale głównego technologa 
obsługuje ca ły zakład. W tedy do je j zadań należy: 
( j ) norm alizacja w  ko ns trukc ji pomocy warsztato­
w ych: (a) e lementów kons trukc ji, (b) całych kon­
s tru k c ji; (2) norm alizacja  m ateria łów , (3) typ izacja  
procesów technologicznych, (4) współpraca z ko­
m órkam i norm a lizacy jnym i z zewnątrz zakładu,
(5) sprawozdawczość i  p lanowanie prac sekcji.

Sekcja poprzez swego k ie row n ika  o trzym uje  w y ­
tyczne pracy bezpośrednio od głównego technologa.

Zagadnienie norm a lizac ji w  zakładach jest n ie ­
doceniane. W prowadzenie norm  na pomoce, narzę­
dzia, u chw yty  u ła tw ia  zamienialność części, zm nie j­
sza pracochłonność p ro jektow an ia , względnie zu­
pełnie je  w yklucza  itd ., z tego w yn ika , że przez 
wprowadzenie tych  norm  uzyskuje  się zmniejszenie 
pracochłonności na p ro jektow an ie  i  w ykonaw stw o 
oraz w  m ateria le  przedm iotu.

Schemat organizacji sekcji norm a lizac ji w  dziale 
głównego technologa podaje rys. 11.

Rys. 9. S chem at o rg a n iza c ji s ek c ji k o n s tru k c ji urządzeń  
w a rs z ta to w y c h

R ys. 10. S chem at o rg a n iza c ji a rc h iw u m

Rys. 11. S chem at o rg a n izac ji s ek c ji n o rm a liz a c ji w  dzia le  
głów nego technologa

Na om ówieniu organ izacji ostatn ie j z sekcji po­
danego schematu wyczerpana została część zagad­
n ienia u jm ująca stronę schematu i  czynności fu n ­
kcjona lnych poszczególnych kom órek w  dziale g łó­
wnego technologa.

Całość opracowania organizacji dzia łu g łówne­
go technologa ńie da się rozdzie lić; schemat orga­
n izac ji działu, ustalenie obiegu dokum entacji w  
dziale i  sprawozdawczość z działalności działu, 
stanowią całość organizacyjną.

O dobrej organ izacji dzia łu  świadczy dobre roz­
w iązanie organizacji poszczególnych komórek, ja k  
również harm on ijne  ułożenie z n ich  powiązanei ca­
łości. Jeżeli jeden z podanych elementów będzie 
gorszy organizacyjnie, to nie w edług na jlep ie j roz­
pracowanego elementu u łoży się organizacja.

P rzyk łady  z zakładów notw ierdzają  spostrzeże­
nie, że najlepszy schemat organ izacyjny nie ma 
znaczenia, jeżeli obieg dokum entacji jest źle opra­
cowany. Jeżeli zaniedbane zostanie postaw ienie na 
odpow iednim  poziomie sprawozdawczości z dz ia ła l­
nością dzia łu  głównego technologa to  p rzy na jle - 
p ie j ustanow ionym  schemacie organ izacyjnym  
i p rzy na jlep ie j rozw iązanym  obiegu dokum entacji 
dzia ł n ie  będzie m ógł wykazać się swoją pracą.

Zdzisław Benłużański -
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Z A R Z Ą D Z A N I E
Tadeusz Wasiljew

O  problem atyce organizacyjnej kom binatu  
przem ysłowego

P rzed s ię b io rs tw o  ja k o  podstaw ow a je d ­
nostka soc ja lis tyczne j gospodark i u t rw a ­
l i ło 's ię  w  Polsce w ra z  ze w s z y s tk im i 
sw o im i zasadn iczym i fu n k c ja m i ju ż  od 
szeregu la t ;  u ch w a ła  rządu  z 23 g ru d n ia  

1950 ro k u  o w łą cze n iu  c e n tra ln y c h  za rządów  do 
m in is te rs tw , l ik w id u ją c  tę  f ik c y jn ą  odm ianę 
p rze ds ię b io rs tw , ja k im i pop rzedn io  z im ie n ia  
b y ły  ce n tra ln e  zarządy, usunęła  tu  boda j osta t­
n ią  okaz ję  do p ry n c y p ia ln y c h  n ie jasności.

D ogodny z w ie lu  w zg lędów , ,bo p ro s ty , ty p  
jednozak ładow ego  p rze ds ię b io rs tw a  s ta ł się też 
w zo rem  podstaw ow e j m asy jed no s te k  gospodar­
k i  n a rod ow e j, obck  k tó re go  p rze ds ię b io rs tw o  
w ie loza k ład ow e , g ru p u ją ce  od leg łe  od s ieb ie  te ­
ry to r ia ln ie , lecz m n ie j w ięce j jedno rodne  p ro ­
d u k c y jn ie  za k ła dy , s ta n o w i p od yk tow a ne  je d y ­
n ie  szczegó lnym i w a ru n k a m i o dch y le n ie  o rg a n i­
zacy jne , k tó re  tra k tu je m y  na ogó ł ja ko  coś 
p rze jśc iow ego, ja k o  etap na drodze d o jrze w a ­
n ia  ty c h  za k ła dó w  do p e łne j sam odzie lności.

Is tn ia ły  je d n a k  w  te j m asie ju ż  d a w n ie j i  po­
w s ta ją  nada l o rg a n iz m y  gospodarcze, różn iące 
się zdecydow an ie  za rów no od „k la syczn e g o “  
p rze ds ię b io rs tw a  jednozak ładow ego, ja k  i  od 
p rze jśc io w e j fo rm y  p rze ds ię b io rs tw a  w ie loza ­
k ładow ego . N ie k ie d y  u w id a czn ia  to  od razu  
szczególna (choć do o fic ja ln e g o  s ło w n ik a  n ie  
p rz y ję ta  jeszcze) nazw a: k o m b in a t.

Pod ta k im  im ie n ie m  je s t zw łaszcza znana 
czo łow a b u d o w la  p la n u  sześcio le tn iego —  N ow a 
H u ta , k tó re j podstaw ow e w y d z ia ły  p ro d u k c y j­
ne w  ty m  ro k u  w chodzą w ła śn ie  do p ro d u k c ji.

W a rto  w ięc  zazna jom ić  się b liż e j z p ro b le m a ­
ty k ą  tak iego  o rg an izm u  gospodarczego, k tó rego  
g łośne p rz y k ła d y  zn am y w  p rzem yś le  Z w ią z k u  
R adzieckiego. K o rzyść  w y n ik n ą ć  w in n a  stąd 
zresztą w iększa, n iż  na p ie rw s z y  rz u t m og łoby  
się w yda w ać . S ty k a ją c  się na cc dz ień  z masą 
jed no s te k  tego samego ty p u  m a m y bow iem , n ie ­
m a łą  trud no ść  w  u z m y s ło w ie n iu  sobie ich  
w s z y s tk ic h  w łaśc iw ośc i; w p ro w a d za ją c  do tego 
k rę g u  jeszcze je d n o s tk i innego  rod za ju , ty m  ła ­
tw ie j u p rz y to m n im y  sobie cechy c h a ra k te ry s ty ­
czne je d n y c h  i  d ru g ich .

W ie m y , że współczesna ska la  p ro d u k c ji w y ­
m aga s p e c ja liza c ji poszczególnych zak ładów . 
S p ra w ia  ona, że w  w y tw o rz e n iu  jednego- w y ­
ro b u  uczestn iczy —  je ś li m a m y na uw adze p ro ­
ces, w ychodzący  od tego, co n azyw a  się p o w ­
szechnie „s u ro w c a m i“  —  o lb rz y m ia  ilość za­
k ła d ó w . Ich  w za jem ne  p ow iązan ia  n ie  Sprowa­
dza ją  się a n i do prostego u k ła d u  „ró w n o le g łe ­

go“  (dostarczanie  części sk ła d o w ych  w spó lne j 
m o n to w n i), a n i też do ró w n ie  m ało  s k o m p lik o ­
w anego u k ła d u  „szeregow ego“  t j .  ko le jne go  
w y p e łn ia n ia  o d c in kó w  jednego procesu p ro d u k ­
cy jnego , lecz są re z u lta te m  sk rzyżo w a n ia  ty c h  
u k ła d ó w .

Zabezp ieczenie  sp raw nośc i ta k ie j w sp ó łp ra ­
cy w ym a ga  sp e c ja ln ych  s ta ra ń  w  p łaszczyźnie  
zarządzania. (W ie m y , że sp ec ja ln ie  żyw o tn e  
n ic i łączy  się w  ty m  ce lu  w  je d n y m  ręku , pod­
da jąc odnośnie p rze ds ię b io rs tw a  pod nadzór 
jednego centralnego- zarządu i  godząc się w  za­
m ia n  z w s z y s tk im i u tru d n ie n ia m i, ja k ie  na­
stręcza tu  odstąp ien ie  c-d b ra nżo w e j je d n o lito ­
ści. T a k  to  p ro d u k c ja  d ru tu  je s t w iązana  
z p ro d u k c ją  l in  lu b  gw oździ, choć n ie  m a ją  one 
z tą p ie rw szą  w ie le  w spó lnego. T a k  też w iąza ­
na je s t np. produkcj-a  naczyń  e m a lio w an ych  
z w a lc o w n ia m i b la c h y  c ie n k ie j itp .

K o m b in a t p rz e m y s ło w y  je s t tw o re m , k tó ry  
z ro d z ił się z podobnych  p rzes łanek. N a  czym  
polega jego specyfika?

N ow a  H u ta , będzie tu  zapewne z w ie lu  
w zg lędów  n a jle p szym  p rz y k ła d e m  do rozw aże­
n ia  p ro b le m u .

Zacząć na leży  od p rzyp o m n ie n ia , że w  czar­
ne j m e ta lu rg ii każda w ie lk a  h u ta  o tzw . p e ł­
nym! c y k lu  p ro d u k c y jn y m  posiada co n a jm n ie j 
w y d z ia ły , w y p e łn ia ją c e  k o le jn e  e tapy  p ro d u k ­
c j i  s ta li u ż y tk o w e j od ru d y  do w y ro b ó w  w a lco ­
w an ych , a  w ięc  w ie lk ie  -piece (z o ddz ia łam i 
w spom aga jącym i, ja k  ro z m ra ża ln ia  rud , sp ie- 
k a ln ia ), s ta lo w n ię  o raz różnego ro d z a ju  w a l­
cow nie . P om im o  p rzekracza jące j n ie je d n o k ro t­
n ie  10 tys ię cy  lu d z i za łog i, o lb rz y m ie j m asy 
m a te r ia ło w e j i  roz leg łego  —  rzecz p ro s ta  —- 
te renu , n aw e t ta k ic h  g ig a n tó w  n ie  n azyw a  się 
k o m b in a ta m i.

N ow a  H u ta  posiadać będzie w szys tk ie  w y ­
m ie n io ne  w y ż e j w y d z ia ły  podstaw ow e i  szereg 
pom ocn iczych, s ięga jących  s w y m i ro zm ia ra m i, 
ja k  np. w y d z ia ł re m o n to w y , w ie lk o ś c i dużego 
p rze ds ię b io rs tw a  w  sw o je j dz iedz in ie  (w  ty m  
w y p a d k u  —  w ie lk ie  fa b r y k i m aszyn), ponad to  
dalsze je d n o s tk i, z k tó ry c h  z a trz y m a m y  się nad 
dw ie m a : koksochem iczną  i  w y ro b u  m a te r ia ­
łó w  o g n io trw a ły c h .

N ie  tru d n o  je s t dom yśleć się, ja k ie  w zg lę ­
d y  s k ło n iły  rozbudow ę  o rg an izm u  p o d k ra k o w ­
s k ie j h u ty  o te  d w ie  dalsze p ro d u k c je ; k ie ro ­
w a ło  .tym  po p ro s tu  dążenie do usam odz ie ln ie ­
n ia  tego p rzysz łego  trz o n u  naszej m e ta lu rg ii,  
in n y m i s ło w y  —  zabezpieczenie p e łne j sp ra w ­
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ności jego  fu n k c jo n o w a n ia  w  un ieza leżn ien iu  
od ty c h  w szys tk ich  trud no śc i, od ja k ic h  n ig d y  
n ie  je s t w o ln e  za o p a tryw a n ie  się w  decydu jące  
m a te r ia ły  u  różnych , te renow o  i  —  co n ie  
m n ie j w ażne —  a d m in is tra c y jn ie  od leg łych  
k o n tra h e n tó w .

P ie rw szym  p y ta n ie m , na k tó^e  n a le ży  dać 
sobie odpow iedź, b ę d z ie ,'  czy pow iązan ia  p ro ­
d u k c y jn e  pom iędzy  w y d z ia ła m i p od s ta w o w y­
m i, s ta n o w ią cym i trz o n  k o m b in a tu , są te j sa­
m e j n a tu ry , co p om iędzy  k tó ry m ś  z n ich , a —  
d a jm y  na to -—  zak ładem  m a te r ia łó w  ogn io ­
trw a ły c h ?

O tóż w y s ta rc z y  m in im a ln e j o r ie n ta c ji w  p ro ­
cesach m e ta lu rg iczn ych , ażeby s tw ie rd z ić , że 
nie.. W obec ca łe j oczyw is tośc i tego sądu m o­
żem y p rze to  cd razu  .s fo rm u łow ać go w  postaci 
p ra k ty c z n e j: sp raw ne  w spó łdz ia ła n ie  za k ła du  
m a te r ia łó w  o g n io trw a ły c h  na  rzecz w y d z ia łó w  
p od s taw o w ych  w  zupe łnośc i zabezpiecza spe­
c y fik a c ja  com iesięcznych choc iażby dostaw. 
W sp ó łdz ia łan ie  np. w a lc o w n i ze s ta lo w n ią , .to 
kw e s tia  d o trz y m y w a n ia  na m in u ty  liczonego co­
dziennego h a rm o no g ra m u  i  bieżącego dostoso­
w y w a n ia  się w za jem nego  do w sze lk ich  w  n im  
zm ian, od k tó ry c h  oczyw iśc ie  tru d n o  w  p ro ­
d u k c ji się ustrzec.

Powyższe zadanie d la  zak ładu  m a te r ia łó w  
o g n io trw a ły c h  pozw ała  m u  pracow ać w  podob­
n ie  sam odz ie lny  sposób, ja k  to  czyn i każde 
z w y k łe  p rze ds ię b io rs tw o  te j ga łęz i p rze m ys łu , 
o p ie ra jąc  się na  id e n ty c z n y m  p la n ie  te chn icz - 
n o -p rze m ys ło w o -fin a n so w ym . W  re a liz a c ji p la ­
n u  może on też rozw iną ć  ró w n ie  pe łną  sw obo­
dę p oszu k iw a n ia  n a jk o rz y s tn ie js z y c h  d la ń  roz­
w iązań  techn iczno -c-rgan izacy jnych , p row adzą ­
cych  do uzyskan ia  ja k  na jlep szych  w ska źn i­
k ó w  ekonom icznych .

Jasne jest, że zak ład  m a te r ia łó w  o g n io trw a ­
ły c h  m ó g łb y  n ie om a l b yć  ca łko w ic ie  o d rę b n ym  
od h u ty  p rzeds ięb io rs tw em . Jeże li p rzy łączo ­
no go do n ie j, to sta ło  się ta k  je d y n ie  d la tego, 
aby bezpośrednio  zabezpieczyć dos taw y m ate ­
r ia łó w  o g n io trw a ły c h .

Teraz ju ż  w id z im y  pozyc ję  tego zak ładu : je s t 
to p rzeds ięb io rs tw o , oddane we w ładzę  d y re k ­
to ra  całości po to , aby zabezpieczyć w y d z ia ­
łe m  p o d s ta w o w ym  dostaw y. T y m  sam ym  m u ­
siano je  pozbaw ić  odrębności. Ń a ze w n ą trz  je d ­
nostkę  s ta no w i ca ły  o rgan izm  razem  w z ię ty . 
D y re k to r  te j całości spe łn iać zaś m iusi w zg lę ­
dem  za k ła du  i  te fu n k c je , k tó re  w  in n ych , 
z w y k ły c h  w ypa dka ch , spe łn ia  d y re k to r  cen­
tra ln e g o  zarządu i  sp raw ow ać o gó lny  nadzór, 
a zw łaszcza n ak ład ać  nań  p la n y  i  k o n tro lo w a ć  
ich  w yko n a n ie .

Is tn ie n ie  tak iego  tw o ru  w  obręb ie  p rzeds ię ­
b io rs tw a  s ta n o w i w ła śn ie  tę osobliw ość, k tó ra  
w ym a ga  odróżn ien ia  od z w y k ły c h  przeds ię ­
b io rs tw . T a k ie  znaczenie na leży  p rzyp isyw a ć  
n azw ie  „k o m b in a t“ .

Z tą  w łaśc iw ośc ią  podstaw ow ą k o m b in a tu  
w iążą  się dalsze, pochodne. Sam odzie lne  za­
k ła d y  w  jego obręb ie , aby ta k im i m o g ły  być, 
m uszą dosięgać pew nego podyktow anego  eko­
n o m ik ą  danej ga łęz i p rze m ys łu  —  m in im u m

ro zm ia ró w . To  zaś w ym a ga  o g rom nych  roz ­
m ia ró w  trz o n u  p ro d u kcy jn e g o . W id z im y  w ięc  
d ru g i obok n a tu ry  pow iązań  p ro d u k c y jn y c h  
m em en t m ia ro d a jn y  d la  tego, aby móc w  p ew ­
n y m  p rze d s ię b io rs tw ie  doszuk iw ać się k o m b i­
na tu . D a le j —  za k ła d  n ie  s p e łn iłb y  n ie raz  sw e­
go zadania, g d y b y  b y ł o d le g ły  od trz o n u  p ro ­
d ukcy jne go , a d y re k to r  ca łości m ia łb y  sta le  
w ie lk ie  tru d n o ś c i w  ubocznym  d la ń  n ie ja k o  w y ­
k o n y w a n iu  sw ych  fu n k c j i  nadzoru . S tąd  k o n ie ­
czność zw a rto śc i te ry to r ia ln e j k o m b in a tu , k o ­
nieczność zresztą  innego  ch a rak te ru , n iż  po­
p rzedn ia : p rz y  w ię kszym  o dd a len iu  zak ładu  od 
trz o n u  p ro d u kcy jn e g o  p rzeds ięb io rs tw o  b y ło b y  
k o m b in a te m  w  ca łe j rozciąg łości, jednakże  n ie  
w ie lk a  b y ła b y  stąd korzyść. D la tego  też ta k  
k o m b in a tó w  się n ie  tw o rz y . ,

W s p o m n ijm y  k ró tk o  o konsekw enc jach  ta ­
k ie j w e w n ę trz n e j s y tu a c ji o rg a n iz a c y jn e j: po ­
lega ją  cne na  ty m , że zak ład  w  obręb ie  k o m ­
b in a tu  m us i m ieć p e łn y  apa ra t za rządzania  ja k  
każde z w y k łe  p rzeds ięb io rs tw o , gdyż  inacze j 
n ie  b y łb y  w  stan ie  rea lizow ać  te j p rzyp a d a ją ­
cej m u  sam odzie lności i  odpow iedz ia lnośc i, k tó ­
ra  je s t ta k  cenną d źw ig n ią  postępu  i  g w a ra n c ją  
sp raw nośc i gospodarczej. D la  resz ty  k o m b in a ­
tu  n ie  p rzes ta je  je d n a k  w ca le  o d g ry w a ć  ro l i  
ko n tra h e n ta . I  ta k  np. w y ro b y  jego m uszą być 
techn iczn ie  odb ie rane, ja k  u  każdego innego 
dostaw cy z zew nątrz .

Czy n ie  je s t do pom yś len ia , ażeby ja k iś  w y ­
d z ia ł z te j części k o m b in a tu , k tó rą  n azw a liśm y  
trzon em  p ro d u k c y jn y m , w yposażyć w  te ta k  
same w  sobie ko rzys tn e  a try b u ty ?

O czyw iśc ie  w  te o r ii je s t to  zupe łn ie  m oż liw e . 
A le  w ym a g a ło b y  to  tak iego  s fo rm u ło w a n ia  p la ­
nu  techn icznc -p rzem ys łow o -fin an so w e go , aże­
b y  u ję te  w  n im  b y ły  is to tn ie  w  ca łe j rozc iąg ło ­
ści te szczególne zadania  jego w zg lędem  „o to ­
czen ia“ , o ja k ic h  w yże j p rz y k ła d o w o  b y ła  m o­
w a  np. w  odn ies ien iu  do s ta lo w n i —  w  je j s to ­
sunkach  z w a lco w n ią . W y s ta rc z y ło b y  te raz  po 
p ro s tu  pow iedzieć, że ta k ic h  p la n ó w  dotąd  n ie  
m a i  że w y k o n y w a n ie  p la n ó w  is tn ie jącego  
u k ła d u  m o ż liw e  b y ło b y  tu  p rz y  os iągn ięc iu  
ró w n ie  d o b rych  w s ka źn ikó w  ekonom icznych  — 
w  różn y  sposób: ta k i, k tó ry  b y  b y ł d la  k o n tra ­
h e n tó w  w ięce j dogodny, i  ta k i, k tó ry  b y  im  od­
p o w ia d a ł znaczn ie  gorze j. W  sum ie: w y k o n y w a ­
n ie  tak iego  p la n u  p ro w a d z iło b y  do neg liżo w a ­
n ia  ż y w o tn y c h  po trzeb  k o n tra h e n tó w . Czy zna­
czy to, że zbudow an ie  tak iego  p lanu , k tó ry  b y  
to  w szys tko  u w zg lę d n ia ł, je s t w  ogóle n iem oż­
liw e ?  C hyba  nie. To b y ło b y  je d n a k  na  dziś ju ż  
p y ta n ie  akadem ick ie .

N ie  m ożna tu  odm ów ić  sobie uw ag i, ja k  g łę ­
boko, do sam ych podstaw  dz ia ła lnośc i gospo­
darcze j, sięga w  naszym  u s tro ju  p la n  gospo­
darczy  —  w e w szys tk ich  sw o ich  e lem entach! 
Od jego postaci za leży w  całe j rozc iąg łośc i o r ­
gan izacja, to, co lu d z ie  p rze dw o je nn e j szko ły  
w c iąż  jeszcze p rz y z w y c z a je n i są uważać za 
coś „sam o is tnego “ , coś „o rga n iczn eg o “ , e le­
m entarnego, a p la no w an ie  —  za coś co się m a 
stosować do o rg an izac ji, za je j część n ie k ied y ... 
W ró ć m y  je d n a k  do tem a tu .
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Na czym polega istotny sens kombinatu?
Możemy już teraz odpowiedzieć bez wszel­

kich niejasności. Polega on na takim  ustopnio- 
waniu cząstkowych wysiłków w ramach pew­
nej całości, a więc na stworzeniu tak skon­
struowanej całości, ażeby uzyskać optymalny 
wynik ekonomiczny z punktu widzenia całej 
gospodarki narodowej, naginając, gdzie potrze­
ba, w yn ik i cząstkowe na rzecz łącznego rezul­
tatu.

Tym wymogom musi czynić zadość struktu­
ra rozrachunku gospodarczego w kombinacie. 
Z budżetem państwa rozlicza się cały kombi­
nat jako jedna jednostka. Zakłady mogą i po­
w inny być bez jakichkolwiek przeszkód na peł­
nym wewnętrznym rozrachunku, natomiast po­
szczególne wydziały w inny działać na wewnę­
trznym rozrachunku ograniczonym —- stosow­
nie do tego, jak wiele samodzielności (na bazie 
istniejącego układu planów) — może im  być 
pozostawione.

Na to ostatnie autor chciałby zwrócić szcze­
gólną uwagę, albowiem dotyczy ono momen­
tów, u nas wielokroć niedostrzeganych.

Tak, jak rozrachunek gospodarczy przedsię­
biorstwa dopiero wtedy ma sens, gdy przedsię­
biorstwo posiada określoną samodzielność 
w swej działalności — i stanowi po prostu eko­
nomiczną miarę wynikającej stąd odpowie- 
działalności, tak i  rozrachunek wewnętrzny nie 
jest sprawą pewnej ewidencji, którą wszędzie

i zawsze można przeprowadzać z takim samym 
efektem.

Ograniczony rozrachunek wewnętrzny służy 
kontro li odpowiedzialności za częściowe w yni­
ki, i odpowiedzialność ta nie istnieje bez okreś­
lonego zasobu samodzielności odnośnej części 
przedsiębiorstwa. Jeżeli nie zapewni się zgod­
ności tej samodzielności z systemem kontrol­
nym rozrachunku, to cała robota z rozrachun­
kiem okaże się jedynie czczą pisaniną.

Dlatego to próby wprowadzenia wewnętrz­
nego rozrachunku bez głębokiego przemyśle­
nia organizacji wewnątrz przedsiębiorstwa tak 
łatwo narażone są na niepowodzenie już 
w pierwszej chwili. Nic nie stoi jednak na prze­
szkodzie, aby rozrachunek wewnętrzny dosto­
sowywać do kolejnych, coraz mniejszych ogniw 
produkcyjnych, dochodząc aż do pojedynczego 
agregatu.

Oczywiście powyższe rozważania dalekie są 
od tego, aby starać się wyczerpać niezmiernie 
bogatą a urozmaiconą specyfiką branżową pro­
blematykę kombinatu przemysłowego. Autor 
sądzi jednak, że uwypuklenie centralnych pun­
któw problemu pobudzi zainteresowanych do 
zgłębienia związanych z tym  zagadnień i bę­
dzie dla nich pomocą w ich codziennej pracy — 
zwłaszcza w naszych nowych, wzorowych wiel­
kich, socjalistycznych kombinatach.

Tadeusz W as iljew

G L O S S Y

W spółczynnik oceny jakościowej 
produkcji m argaryny

D L A  o trzym an ia  p ro d u k c ji w y ­
sok ie j ja kośc i ważne jest 

w prow adzen ie  bodźca ekonom iczne­
go t j .  pow iązan ia  zarobków  p ra co w ­
n ik ó w  p ro d u k c y jn y c h  z jakośc ią  
w yro b u . W  obecnym  stan ie  rzeczy, 
w  w ie lu  w ypad kach  , olepszanie ja ­
kości w  p e w n ym  s topn iu  ogranicza  
możność p rzekraczan ia  n o rm  ilo ś ­
c iow ych , z k tó ry m i w iąże się stoso­
w a n y  system  p rem iow an ia .

W  Z w ią z k u  R adz ieck im  spraw a ta  
zna laz ła  oddawna w łaśc iw e  ro z w ią ­
zanie. I  ta k  np. w  przem yśle  m a r­
g a ryn o w ym  . n a k ła da  się p la n y  ilo ś ­
ciowe z podz ia łem  na ga tunk i. O ile  
zak ład  w y p ro d u k u je  w ięce j m a rg a ­
ry n y  wyższego g a tu n ku  to część do­
datkow ego zysku  przeznaczona jes t 
d la  za łog i bez ośrednio  w  fo rm ie  

t  p re m ii,  lu b  poprzez akc ję  socjalną.

Na te j drodze została uzyskana zna­
czna po p raw a  ja kośc i m a rg a ryn y .

Jako podstaw a do okreś len ia  ga- 
tunkow ośc i m a rg a ry n y  s łuży 100- 
p u n k to w y  system  oceny jakości, 
bardzo w n ik l iw ie  uw zg lę dn ia jący  
w sze lk ie  m oż liw e  odchylen ia .

W  oparc iu  o powyższy system  ra ­
dz ieck i zosta ła opracow ana w  1949 r. 
w  B ie lsk ich  Z ak ładach  P rzem ysłu  
Tłuszczowego przez inż. J. R oup- 
p e rta  p u n k ta c ja  m a rg a ryn y , p rz y ­
stosowana do k ra jo w y c h  i  m ie jsco ­
w ych  w a ru n kó w .

W prow adzen ie  je j  ja k o  rów nego  
obok ilo śc i czynn ika  do oceny w y ­
n ik ó w  w sp ó łzaw odn ic tw a  m iędzy- 
zm ianowego w y w a r ło  w y ra źn y  
w p ły w  na polepszenie ga tunku  
m arg a ryn y . Obecnie p u n k ta c ja  ja ­

kościow a w chodz i ja ko  w ska źn ik  
ja kośc io w y  do p lan ow a n ia  w e w ­
ną trzzak ładow ego i  s tan ow i codzien­
n y  m ie rn ik  p racy  zm ian, u w ida cz ­
n ia n y  na uSykresach p ro d u k c ji p la ­
now a ne j i  w yko na ne j.

W ykres ten  zn a jd u je  się na od­
dz ia le  p ro d u k c y jn y m  i  je s t czyn n i­
k ie m  ; obudza jącym  do ry w a liz a c ji 
ta k  pod kątem  ilo śc i ja k  i  jakości.

M a jąc  na celu dalszą popraw ę  
ja kośc i m a rg a ryn y , Z a k ła d y  w y s tą ­
p i ły  z p ropozyc ją  bezpośredniego  
zufiązan ia zarobków  ro b o tn ikó w  
p ro d u k c y jn y c h  z jakośc ią  w y tw o ru  
przez w prow adzen ie  do p re m io w a ­
n ia  w sp ó łczyn n ika  jakościowego.

D la  uzyskan ia  podstaw y do o b li­
czenia p re m ii p ro d u k c y jn e j na leża­
ło b y  przem nożyć przez ten  w sp ó ł­
c z y n n ik  osiągnięte przekroczenie  
n o rm y  iłośc iow e j. S tąd wysokość  
p re m ii w yn os i: P  =  a • f  • n, gdzie 
P  — . prem ia , n  —  przekroczen ie  
n o rm y  ilośc io w e j, f  —  w sp ó łczyn n ik  
ja kośc iow y, a —  m no żn ik  p re m io ­
w y , wynoszący p rzy  p ra cy  ręczno- 
m aszynow ej 1,5°/o p re m ii za l°lo 
przekroczen ia  no rm y.
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W prow adzen ie  w sp ó łczyn n ika  ja ­
kościowego s tanow ić  będzie bodziec 
do p ro d u ko w a n ia  ja k  na jw ię ksze j 
ilo śc i g a tu n ku  najwyższego. Za leż­
ność m iędzy w sp ó łczyn n ik ie m  ja k o ­
śc iow ym  a p u n k ta c ją  m a rg a ryn y  
może być p rzedstaw iona w  fo rm ie  
l i n i i  p ro s te j w  uk ład z ie  w spó łrzęd ­
nych, gdzie na je d n e j osi podana  
będzie p u n k ta c ja , a na d ru g ie j od­
po w ia da ją cy  je j w sp ó łczyn n ik  ja k o ­
ściowy.

W  p ro je kc ie  zak ładu  p rzy ję to  
w spóczynn ik  ró w n y  1 d la  89 p u n ­
k tó w  oceny. Zależność tę m ożna  
us ta lić  do w o ln ie ; zn a jd u je  to  w y ra z  
w  zm ian ie  na chy len ia  l in i i  p ro s te j 
i  w  je j p rzesun ięciu .

Również mogą być zmienione w 
zależności od lokalnych warunków 
wartości współrzędnych . w punkcie 
przecięcia.

D la  oceny ja kośc io w e j m a rg a ryn y  
p rz y ję to  pew ną m aksym a lną  ilość

punkftów  (w  sum ie  JOOj za jkażdą 
poszczególną cechę organoleptyczną,

chemiczną oraz hig'eny produkcji. 
Odpowiednio do wystę owania pew­

nych  w ad  w  p ro d u kc ie  stosu je się
o b n iż k i p u nk tow e  d la  odpow ied­
n ie j cechy jakośc iow e j. Do cech 
tych  zalicza się: sm ak, zapach, ko n ­
systencję, w yg lą d  zew nę trzny, b a r­
wę, stop ień nasolenia, opakowanie, 
znakow anie , zaw artość w ody, czy­
stość pomieszczeń i  urządzeń p ro ­
d u k c y jn y c h  oraz czystość osobista.

W prow adzen ie  oceny h ig ie n y  p ro ­
d u k c ji jes t konieczne, gdyż gw a­
ra n tu je  ona w  znacznym  s topn iu  
trw a ło ść  m arg a ryn y . P ro d u kc ja  
m a rg a ry n y  w  w a ru n ka ch  n ie h ig ie ­
n icznych  pociąga za sobą za in feko ­
w an ie  je j  różn ym i d ro bn ous tro jam i, 
a zatem  szybkie  je j  zepsucie.

A r ty k u ł n in ie jszy , je s t a r ty k u łe m  
dysku sy jn ym . Podane są w  n im  
pew ne p ra k tyczn e  p róby, m ające na 
celu popraw ę ja kośc i w y tw o ró w  
przez m a te ria ln e  za in teresow anie  
p ra c o w n ik ó w  p ro d u kcy jn ych .

A. M a rc z u k a jtis
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w y d a jn o śc i p ra cy  je s t je d n y m  
z n a jw a ż n ie js z y c h  w a ru n k ó w  
ob n iżen ia  kosztów  w łasnych . 
N a  w zrost w y d a jn o ś c i p ra ­
cy d u ży  w p ły w  m a w łaśc iw a  
o rg a n izac ja  m ie jsca  p racy , 
stosow anie p rzo d u ją c yc h  m e ­
tod p racy . Szczególn ie  duże  
znaczen ie  m a w zro s t w y d a j­
ności p ra c y  w  ta k  w a żn y m  
przem yśle , ja k im  je s t p rze ­
m ysł h u tn ic zy , k tó reg o  szyb k i 
w zrost p ro d u k c ji przysp iesza  
nasz rozw ó j gospodarczy, b u ­
dow ę podstaw  s o c ja lizm u  w  
Polsce.

Z A K Ł A D  P R Z E M Y S Ł U
H U T N IC Z E G O  IE O P  w  C ho­
rzo w ie  w y k o n a ł p racę p t.: 
..O R G A N IZ A C J A  M IE J S C A  
P R A C Y  W  W Y D Z IA L E  W A L ­
C O W N I R U R “ .

C elem  p ra cy  je s t op racow a­
n ie  zagadn ien ia  o rg a n iza c ji 
m iejsca  p ra cy  w  w y d z ia le  w a l­
cow n i r u r  p rzez zastosow anie  
szeregu u sp raw n ień  o rg an iza ­
c y jn o -te c h n iczn y ch  i  w p ro w a ­
dzen ie  w łaś c iw yc h  m eto d  p ra ­
cy. T a k  u ję ta  o rg a n izac ja  
m iejsca  p ra cy  p o w in n a  pod­
nieść w yd a jn o ść  w y d z ia łu  
p rzy  jedn oczesnym  ob n iżen iu  
kosztów  i lepszym  w y k o rz y ­
s tan iu  u rządzeń .

P rac a  składa  się z czterech  
zasadniczych części.

W  części p ie rw s ze j o m ó w io ­
no p o kró tc e  m e to d y k ę  o rga ­

n iz a c ji m ie jsca  p ra cy  w  w y ­
d z ia le  w a lc o w n i u w zg lę d n ia ją c  
v/ p ie rw s zy m  rzęd zie  ana lizę  
p ra cy  w  w y d z ia le  (w n io s k i m e ­
todologiczne), om ów iono 27 
w a żn ie js zyc h  z a p ro je k to w a ­
n y c h  u sp ra w n ień  o rg a n iz a c y j­
n o -tech n iczn ych , s c h a ra k te ry ­
zow ano p rzeb ieg  u s p ra w n ie ­
n ia  m eto d  p ra cy . Szczególną  
uw agę zw ió c o n o  na te  m ie  sca 
pracy , k tó re  s tan o w iły  „w ą s ­
k ie  g a rd ło “ . P od kreś lono  tu  
ró w n ie ż  znaczenie  upow szech­
n ia n ia  dośw iadczeń w  ram ach  
„szkó ł p rzo d o w n ic tw a  p ra c y “ . 
V / zako ńczen iu  te j części p ra ­
cy podano p rz e w id y w a n e  e fe ­
k ty  eko nom iczne  op racow a­
n y c h  uspraw n ień .

W  d ru g ie j części p ra c y  om ó­
w iono  szczegółowo p rzeb ieg  i 
an a lizę  p ra cy  w  w y d z ia le  w a l­
cow n i ru r . Część ta  z a w ie ra  
nas tęp u jące  ro zd z ia ły : c yk l 
p ro d u k c y jn y  w a lc o w n i ru r  i 
o rg a n izac ja  p ra cy  w  w y d z ia le ; 
a n a liza  p ra cy  w  od d z ia le  w a l­
co w n i ru r  w  od dzia łach  w y -  
k o ń c za ln i ru r  g ła d k ic h  i w y -  
k o ń c za ln i ru r  w ie rtn ic zy c h .

Część trzec ia  o m a w ia  szcze­
gółow o oko ło  50 usp raw n ień  
o rg a n izac y jn o  -  tech n iczn ych  
w  w a lc o w n i. Z n a jd u je m y  tu, 
na t le  k ró tk ie j a n a lizy , u jm u ­
ją c e j zadan ia , ja k ie  dane sta­
no w isko  p o w in no  w y k o n y w a ć , 
treść sam ego u sp raw n ien ia  
oraz k orzyśc i ja k ie  po w in no  
dać w p ro w a d ze n ie  u s p ra w n ie ­
n ia .

W  części c z w a rte j, o m a w ia ją ­
cej szczegółowo u sp raw n ien ie  
m eto d  p ra cy  s ch a ra k te ry zo w a ­
no na w stęp ie  drog i uspraw ­
n ie n ia  m eto d  p racy  ja k  np . łą ­
czen ie  czynności, udoskonale­
n ie  i lepsze w y k o rzy s ta n ie  na ­
rzęd zi i  p rzy rzą d ó w . W y m ie ­
n iono tu  ró w n ie ż  8 n a jw a ż n ie j­
szych stanow isk, d la  k tó ry c h  
zaproponow ano u sp raw n ien ie  
m eto d  p ra cy . Są to stanow iska  
obsługi w a lc a re k  pielgrzymko­
w y c h ; s te rn ik a  prasy; p ieców  
grzew czych ; o b c in a rk i łą c z n i­
k ó w ; to k a rn i łą c zn ik ó w ; to k a r ­
n i o ch ran iaczy ; to k a rn i g w in ­
tó w  na  końcach ru r ;  tło czn i 
do prób  w o dnych  oraz oc y n - 
k o w n i.

Z a le żn ie  od zakresu  u sp raw ­
n ie n ia  m eto d  p ra cy  na danym  
stan o w isku  om ów ion o je  sze­
rz e j, po da :ąc np . szczegółow y  
opis czynności w y k o n y w a n y c h  
p iz e z  poszczególnych ro b o tn i­
k ó w  obsługi, p ro g ra m  ich  szko­
le n ia , in s tru k c ję  czynnościow ą

I X  P le n u m  K C  P Z P R  re a li­
zu jąc  ko n s e k w e n tn ie  p o lity k ę  
stałego podnoszenia d o broby tu  
m as p ra cu ją c yc h  po dkreś liło  
szczególną w agę na  obecnym  
e tap ie  w yb itn e g o  zw iększen ia  
p ro d u k c ji a r ty k u łó w  konsum - 
c y jn y c h . Ze  w zrostem  pro d u ­
k c j i a r ty k u łó w  spożycia w ią ­
że się zagadn ien ie  w zrostu  
ic h  jakośc i. „ W a lk a  o jakość  
p ro d u k c ji w in n a  stanąć w  cen­
tru m  uw ag i w szys tk ich  p ra ­
c o w n ik ó w  p rze m y s łu “ (Teza  
22). Z a g a d n ie n ie m  jakośc i p ro ­
d u k c ji z a jm u ją  się w  p ie rw -

szko len ia  o raz  uw ag i do tyczą­
ce p rzeb iegu  czynności. In n e  
uspraw m ienia o w ęższym  z a k re ­
sie om ów iono z w ię ź ie j.

Część I I I  i  I V  ja k  i cała  
p raca  z a w ie ra ją  szkice i r y ­
sunk i, ilu s tru ją c e  poszczególne  
u s p ra w n ien ie . W  zakończen iu  
p ra cy  podano ró w n ie ż  ja k o  
p iz y k ła d  w y p e łn io n e  arkusze  
obse -w ac ji p rzeb iegu  pracy .

P ow ażn ą  za le tą  p ra cy  jes t 
do ko nan ie  a n a lizy  procesu  
technologicznego, us ta len ie  i 
s ko ncen trow an ie  badań przede  
w s zys tk im  na tzw . „w ą s k ic h  
g a rd ła c h “ c yk lu , op racow anie  
g łó w n ie  d la  ty ch  m ie jsc  p ro je ­
k tó w  u sp raw n ień  o rg a n iz a c y j­
no tech n iczny '•h  i p o w iązanych  
z ty m  u sp raw n ień  m eto d  p ra cy .

P raca , w y k o n a n a  w  je d n e j z 
w iększych  h u t m oże być w y ­
korzys ta n a  przez in n e  h u ty  
ja k o  p rzy k ła d  m etodycznego  
podejścia  do ro z w ią z y w a n ia  za­
gadn ień  o rg a n iza c ji m ie jsca  
pracy .

szym  rzęd zie  p ra co w n icy  k o n ­
tro li te ch n ic zn e j. Od w łaś c iw e j 
o rg a n iza c ji p ra cy  k o n tro li 
te ch n ic zn e j za leży  w  du żym  
stoon iu  jakość  p ro d u k c ji.

W  Z A K Ł A D Z IE  P R Z E M Y S ­
Ł U  S P O Ż Y W C Z E G O  IE O P  W  
K R A K O W IE  w y k o n a n o  p racę  
p t.: „ O R G A N IZ A C J A  K O N ­
T R O L I T E C H N IC Z N E J  W  
P R Z E D S IĘ B IO R S T W IE  P R Z E ­
M Y S Ł U  T Ł U S Z C Z O W E G O “ .

P rac a  została w y k o n a n a  na  
podstaw ie  badań w  szeregu za­
k ła d ó w  p rze m y s łu  tłuszczo­
wego.

Zakład Przemysłu Spożywczego w Krakowie
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C elem  pra cy  je s t w skazan ie  
dróg podnies ien ia  jakośc i p ro ­
d u k c ji p rzez op racow an ie  in ­
s tru k c ji k o n tro li tech n iczne j w  
p rzem yś le  tłu szczow ym  oraz  
op racow an ie  je d n o lite j o rg a n i­
z a c ji k o n tro li tech n iczn e j i  je d ­
n o lite j d o k u m e n ta c ji k o n tro li 
tech n iczn e j d la  typow eg o za­
k ła d u  p rzem ys łu  tłuszczow ego.

W  p ra cy  po d ję to  m ię d zy  in ­
n y m i próbę op racow an ia  sche­
m a tu  k la s y fik a c y jn e g o  b ra k ó w  
d la  n a jw a żn ie js zy c h  w y ro b ó w  
p rzem ys łu  tłuszczow ego oraz  
szeregu ta b lic  p rze d s ta w ia ją ­
cych zakres  k o n tro li na po­
szczególnych e tap ach  p ro d u k ­
c ji. T a b lic e  te  m a ją  na celu  
u ła tw ie n ie  p ra cy  s łużby k o n ­
tro li te ch n ic zn e j.

P rac a  składa się z sześciu 
ro zd zia łó w . W  rozdzia le  p ie rw ­
szym  sch arak teryzo w an o  po­
k ró tc e  p ro d u k c ję  p rzem ysłu  
tłuszczow ego po dając  p rze k ró j 
p io d u k c ji typow eg o  p rzeds ię ­
b io rs tw a  tego p rzem ysłu , jego  
proces tech nolog iczn y  oraz  
u rządzen ie  p ro d u k c y jn e , rodza­
je  stosowanych s u i -j w c ó w , m a ­
te r ia łó w  pom ocniczych, opa­
k o w a ń  oraz samo zagadnien ie  
jakośc i p ro d u k c ji.

R ozdzia ł I I  u jm u je  zadania  
k o n tro li tech n iczn e j w  p rzed ­
s ięb io rs tw ie  tłuszczow ym , po­
d z ia ł ty c h  zadań. W  z w ią zk u  
z ty m  z n a jd u je  tu  o m ów ien ie : 
k e n t ola jakośc i surow ców , 
m a te ria łó w  pom ocn iczych  i. 
o p akow ań ; k o n tro la  piocesów  
p ro d u k c y jn y c h  i k o n tro la  m ię -  
dzy o p era c y jn a ; k o n tro la  p rze ­
s trzegan ia  no rm  zużyc ia  su­
row ców  i rec e p tu ry ; ko n tro la  
w y ro b ó w  go tow ych, p ro d u k -

W  d n iu  31. X I I .  1953 ro k u  
w  IE O P  zosta ły  w ręczone na ­
g rody, p rzyzn an e  p rzez P K P G  
za d ru g ie  pó łrocze 1952 ro k u  
i  I  pó łrocze 1953 r . p rz o d u ją ­
cym  zespołom  p ra co w n ikó w  
In s ty tu tu .

N ag ro d y  o trz y m a ły  następu­
jące  zespoły:

Z A K Ł A D  P R Z E M Y S Ł U
H U T N IC Z E G O  w  C H O R Z O ­
W IE : in ż . J e rzy  C zarn y  — k ie ­
ro w n ik  Z a k ła d u , m g r M ic h a ł 
A ra b s k i — sam odzie lny  p ra ­
c o w n ik  n a u k o w y , in ż . M ic h a ł 
B erg e r — sam odzie lny  p ra ­
c o w n ik  n a u k o w y , K a z im ie rz  
R u tk o w s k i — k ie r . sekc ji, 
d r K a ro l W a p ie n n ik  — samo­
d z ie ln y  p ra c o w n ik  n a u k o w y .

Zespół Z a k ła d u  H u tn iczego  
w y k o n a ł d la  H u ty  im . B o lesła­
w a  B ie ru ta  p ro je k t  o rg a n izac ji 
tran sp o rtu  d la  w ie lk ic h  pieców , 
op racow a ł p lan o w a n ie  w y k o ­
naw cze na ty m  w y d z ia le  oraz  
w p ro w a d z ił p rzo d u jące  m eto dy  
p ra cy  w  w a lc o w n i ru r . W szy­
s tk ie  p race  zostały w p ro w a d zo ­
ne i p rz y c z y n iły  się do te r ­
m ino w ego  lozpoczęcia  p racy  
przez w ie lk ie  piece.

Z A K Ł A D  T A R Y F IK A C J I:  
Z b ig n ie w  K u tz n e r  — sam odzie l­
n y  p ra co w n ik  n a u k o w y , Z o fia  
R zep kó w n a  — starszy asystent, 
M a ria  K u ż e l — starszy asy­
stent, M a ria  K o rn a c k a  — k ie ­
ro w n ik  sekcji,, H a lin a  P a w li­
kow ska  — asystent.

P ow yższy  zesoół p ra c o w n i­
k ó w  w spó łp raco w a ł ściśle z 
p izem y s łe m  w  o p racow an iu  ta ­
ry f ik a to ró w  d la  p rzem ys łu  m e­
ta low ego i e lek tro techn icznego  
oraz d la  b u d o w n ic tw a  p rze ­
m ysłow ego i m ie jsk ieg o . N a  
podstaw ie  uzyskan ych  dośw iad­
czeń ustalono m e to d y kę  o p ra -

tó w  uboczr.ych i o d padkow ych  
oraz o p ako w ań  zw ro tn yc h ; 
e w id en c ja  b ra k ó w  oraz ana­
liza  p rzy czy n  ich  po w staw a­
n ia ; ew id en c ja  re k la m a c ji.

W  ro zd zia le  I I I ,  do tyczącym  
rc^dzajów k o n tro li podano po­
d z ia ł k o n tro li i om ów iono  
k o n tro lę  la b o ra to ry jn ą  rucho­
w ą  (b ra ka rs ką ) i s tatystyczną.

R ozdzia ł IV  z a w ie ra  o m ó w ie ­
n ie  zakresu  k o n tro li w  ro z b i­
c iu  na k o n tro lę : surow ców , 
m a te ria łó w  pom ocn iczych  i
op akow ań , m ię d zy o p e ra cy jn ą , 
procesów tech nolog iczn ych
oraz o d d zia łó w  pom ocn iczych  
i  us ługow ych.

W  ro zd z ia le  V  u ję to  o rg a n i­
zac ję  d z ia łu  k o n tro li te ch n ic z ­
n e j (K T ) a w  szczególności:
stan obecny s łużby k o n tro li 
tech n iczn e j w  p rzeds ięb io r­
stw ach p rzem ys łu  tłuszczow e­
go, zadan ia  k ie ro w n ik a  d z ia łu  
K T , la b o ra to r iu m  ze spec ja l­
n y m  u w zg lę d n ie n ie m  pom iesz­
czenia, w yposażenia, a rc h iw u m  
p ró b ek  obsady, o rg a n izac ji 
p ia c y , m eto d y  oznaczeń, po­
b ie ra n ia  p ró b ek . Z  k o le i om ó­
w iono  zadan ia  b ra k a rz y  oraz  
k o n tro le ró w  procesów p ro ­
d u k c y jn y c h . Zw ró co no ró w ­
n ież  uw agę na konieczność  
w spó łp racy  K T  z in n y m i d z ia ­
ła m i p rzeds ięb io rs tw a.

W  zako ńczen iu  (ro zd z ia ł V I)  
om ów iono d o ku m e n ta c ję  k o n ­
tro li tech n iczn e j.

P rac a  ta  m oże zostać w y k o ­
rzys tana  p rzez p rzem ys ł tłu sz­
czow y w  celu  podniesien ia  
poziom u p ra cy  k o n tro li te ch ­
n iczn e j w  poszczególnych  
przeds ięb io rs tw ach .

cow ania  ta ry fik a to ró w , co 
u m o ż liw iło  szybsze i lepsze  
zo rg an izo w an ie  podobnych  
prac d la  in n y c h  p rzem ysłó w .

Z A K łA D  O D Z IE Ż O W Y : M a ­
r ia  K o z ło w ska  — starszy asy­
stent, Ire n a  M a tu ta t  — starszy  
asystent, Jad w ig a  K u rk o w -  
ska — m łodszy asystent.

Przenosząc dośw iadczenia  
Z S R R  i L u d o w e j R e p u b lik i 
C zechosłow ackie j zespół p ra ­
c o w n ik ó w  Z a k ła d u  O d zieżow e­
go IE O P  o p racow a ł m etodę o r­
g a n izac ji p ro d u k c ji „p o to k  z 
s yn c h ro n izo w a n y m i zespołam i 
o b ró b k o w y m i“ . P ow yższy  sy­
stem  w p ro w adzon o  na te re n ie  
W Z P O -1  im . 17 S tyczn ia , gdzie  
po dośw iadczeniach p rzedsta ­
w iono  decyzję  C Z P O  p ro d u k c ję  
na pow yższy  system . U zys k a ­
no w  o kres ie  3 m ies ięczn ym  
w zros t w yda jn ośc i około  300/n.

Z A K Ł A D  P R Z E M Y S Ł U  S P O ­
Ż Y W C Z E G O  W  K R A K O W IE :  
m g r Józef G a jd a  —  k ie ro w n ik  
Z a k ła d u , m g r in ż . Tadeusz B u ­
ja k  — sam odzie lny  p ra co w n ik  
n a u k o w y , m g r Ire n a  B a rtk o -  
w ic z  — asystent, in ż . S ta n i­
sław  M o s k a l — sam odzie lny  
p ra c o w n ik  n a u k o w y , m gr  
K rzy s zo f S tu d n ic k i —  starszy  
asystent, m g r in ż . Z y g m u n t  
P iła t  —  sam odzie lny  p ra co w n ik  
n a u k o w y .

Zespół Z a k ła d u  Spożyw czego  
IE O P  o p racow ał w  o m a w ia ­
n y m  okres ie  p racę  o b e jm u ją cą  
p lan o w a n ie  i ro zrach u n ek  
w e w n ą trz z a k ła d o w y  w  p rze ­
m yśle  tłuszczow ym . D o ś w ia d ­
czaln ie  p racę  w p ro w adzon o  w  
zakładach  w  B ie lsku , G dańsku, 
G d yn i, S zam o tu łach  i W arsza­
w ie . N astępn ie  M in is te rs tw o  
P rzem y s łu  R olno-S pożyw czego  
i C e n tra ln y  Z a rzą d  P rzem y s łu  
Tłuszczow ego p rzen io s ły  do­

św iadczen ia  na w szys tk ie  za­
k ła d y  p rze m y s łu  tłuszczow ego.

P rzy zn a n ie  nagród je s t dow o­
dem  tego, ja k  dużą w agę p rz y ­
w ią z u je  nasze państw o do d a l­
szego po g łęb ien ia  e ko n o m ik i i 
o rg a n iza c ji p rzeds ięb io rs tw  
przem ys ło w ych , do p o p ie ran ia  
ro z w ija ją c e j się coraz szerzej 
w spó łpracy  n a u k i z p ra k ty k ą . 
N ag ro d y  p rzyzn an e  zosta ły  
przede  w s zys tk im  ty m  zes­
po łom , k tó re  m a ją  duże osiąg­
n ięc ia  w e  w p ro w a d za n iu  w  
p ra k ty c e  sw ych  op racow ań  do 
przem ys łu .

W  d n iu  14 g ru d n ia  1953 ro k u  
odbyło  się w  In s ty tu c ie  E k o ­
n o m ik i i  O rg a n iza c ji P rz e ­
m ys łu  zeb ran ie  s p raw ozdaw ­
czo -  w ybo rcze  o rg a n izac ji 
z w ią z k o w e j.

P rzew o d n ic zą cy  ustępu jące j 
R ad y  M ie js c o w e j H e n ry k  F ra n ­
k ie w ic z  z ło ży ł spraw ozdan ie  z 
dzia ła lnośc i za u b ieg ły  okres. 
N a w ią z u ją c  do w y ty c zn y c h  
I X  P le n u m  K C  P Z P R  i sy tu a ­
c ji m ię d zy n a ro d o w e j o m ó w ił 
on osiągn ięcia  w  p ra cy  z w ią z ­
k o w e j, ja k  np . dalsze rozsze­
rzan ie  w spó łzaw od n ic tw a , szer­
szy rozw ó j szko lenia , rozw ó j 
a k c ji k u ltu ra ln o  -  ośw ia to w e j 
oraz pew n e  n ied oc iągn ięc ia , ja ­
k ie  m ia ły  m ie jsce.

Po spraw ozdan iu  ro zw in ę ła  
się dyskus ja , w  k tó re j w zięło  
u d zia ł około 20 to w arzy s zy . W  
d y s k u s ji s tw ierdzono, że R ada  
M ie js c o w a  p rzy  sw ych  n ie w ą t ­
p liw y c h  osiągnięciach, n ie  w y ­
kaza ła  dostatecznej dbałości o 
sp raw y  b y to w e  p ra co w n ikó w , 
u trz y m y w a ła  dość lu źn y  k o n ­
ta k t  z K o m ite te m  F ro n tu  N a ­
rodow ego, słabo w spó łpraco­
w a ła  z C R Z Z , W R Z Z  w  z a k re ­
sie p o p u la ry zo w a n ia  zagadnień  
o p ra c o w y w a n yc h  p rzez In s ty ­
tu t.

Zw ró co no  ró w n ie ż  uw agę na  
konieczność dalszego po g łęb ia ­
n ia  w spó łzaw od n ic tw a , co 
przysp ieszy i pog łęb i rea liza c ję  
p lan ow ych  zadań In s ty tu tu , 
k tó re  szczególnie te ra z  w  św ie ­
t le  I X  P le n u m , m a ją  duże zna­
czenie d la  gospodarki na rodo ­
w e j.

P rzew o d n iczący  ze b ran ia  Jan  
K u b is ia k  podsum ow ał dyskusję  
i podał w n iosek  o ud zie len ie  
ustępu jące j R adzie  absolu to­
r iu m . W n iosek został p rz y ję ty .

W  w y n ik u  przeprow adzo nych  
w y b o ró w  do R ad y  M ie js c o w e j 
IE O P  w eszli m ię d zy  in n y m i:  
przew od n iczący  — Jan  K u b i­
siak, zastępca p rzew od n iczące­
go — S tan is ław a S kom orow ska, 
sek re tarz  — K a ro la  M iło d o rw -  
ska, s k a rb n ik  — K ry s ty n a  Ś li­
w iń ska .
. N a  zakończen ie  ze b ran i pod­

ję l i  u c h w ałę  następ u jące j tre ­
ści:

P odstaw ow e zadan ie  służby  
zao p a trzen ia  — z a o p a tryw a n ie  
przeds ięb io rs tw  w e  w szystk ie  
po trzebn e  im  m a te r ia ły  w  spo­
sób za p e w n ia ją c y  u trzy m a n ie  
ciągłości p racy  za k ła d ó w  zgod­
n ie  z zasadą oszczędności — 
n a b ra ło  szczególnej aktualnośc i 
na t le  u c h w a ł I X  P le n u m  K C  
P Z P R .

W  zakres ie  zaopatrzen ia  
uchw alone  te zy  w y s u w a ją  za­
dan ie  b ezw g lędne j w a lk i o ob­
n iż k ę  kosztów , w a lk i z p rz e ja -

W  zako ńczen iu  d y re k to r  
IE O P  —  m g r in ż . I I ja  Epsz- 
te jn , z ło ży ł p ra co w n iko m  ż y ­
czen ia  now oroczne, w y ra ż a ją c  
p rzeko n an ie , iż  k o le k ty w  In ­
s ty tu tu  w  ro k u  1954 w zm oże  
swe w y s iłk i w  dzied zin ie  
przyśp ieszen ia  i podniesienia  
na w yższy  poziom  opracow ań  
w  zakres ie  e k o n o m ik i i o rg a n i­
z a c ji p rzeds ięb io rs tw  p rze m y ­
słow ych , ta k  w ażnych  d la  w a l­
k i o re a liz a c ję  zadań, za w a r­
ty c h  w  w y ty c z n y c h  I X  P le ­
n u m  K C  P Z P R .

(zd)

W  o p arc iu  o n a jb liższe  za­
dania, ja k ie  w y s u n ię te  zosta ły  
w  dzied zin ie  podnies ien ia  do­
b ro b y tu  m as p ra cu ją c yc h  na  
I X  P le n u m  K C  P Z P R  M ie js c o ­
w a O rg a n izac ja  Z w ią z k o w a  
IE O P  w łąc za ją c  cały  k o le k ty w  
w  re a liza c ję  ty c h  zadań p r z y j­
m u je  następ u jące  w y ty c zn e  
p ra cy  na ro k  następny:

1) R ozw inąć  i pogłębić  pracę  
nad p rzen ies ien iem  zadań  IX  
P le n u m  K C  P Z P R  na te re n  In ­
s ty tu tu  oraz znaleźć k o n k re tn e  
fo rm y  re a liz a c ji ty c h  zadań w  
bieżące j o p e ra ty w n e j p racy  In ­
s ty tu tu .

2) Podnieść poziom  pracy  
z w ią z k o w e j na te re n ie  In s ty ­
tu tu  w  sensie p o w iązan ia  te j 
p ra cy  z m o b iliz a c ją  w szystk ich  
sił ze strony  k ie ro w n ic tw a  In ­
s ty tu tu  i jego poszczególnych  
Z a k ła d ó w  na bieżące w y k o n a ­
n ie  zadań.

3) Z n a leźć  i z rea lizo w ać  fo r ­
m y  p racy  g rup  zw ią zk o w y c h  
w  k ie ru n k u  podnies ien ia  stop­
n ia  odpow iedzia lności g ru p  za 
w y k o n a n ie  p lan u  poszczegól­
nych  Z a k ła d ó w .

4) W szechstronnie  rea lizo w ać  
w a lk ę  o soc ja lis tyczną  dyscy­
p lin ę  pracy , o oszczędność i 
z lik w id o w a n ie  b iu ro k ra c ji oraz  
m arn o tra w s tw a .

5) R o zw ija ć  w spó łzaw od n i­
ctw o w  n o w y ch  b a rd z ie j e fe k ­
ty w n y c h  fo rm ac h  w  zakres ie  
podniesienia  poziom u fa ch o w e ­
go p raco w n ikó w , w szechstron­
n ie  ro zw in ąć  szko len ie  p ra ­
c o w n ik ó w  przez pom oc i po­
p a rc ie  o rganów  zw iązk o w y ch  
dla  kursó w  i a k c ji szko len io ­
w y c h .

6) P og łęb ić  i ro zw in ąć  w  
o p arc iu  o zadan ia  Z a k ła d ó w  
w spó łzaw od nic tw o .

7) R o zw ija ć  szeroko w spó ł­
p racę  z z a k ła d a m i p ro d u k c y j­
n y m i w  g rup ach , de lego w a­
nych  w  te ren .

8) D la  lepszego osiągnięcia
w y s u n ię ty c h  celów  n ieu sta n ­
n ie  podnosić poziom  społeczno- 
po litycznego uśw iad om ien ia  
człon kó w . (zd)

w a m i m a rn o tra w s tw a  m a te r ia ­
łó w , znacznego zn iżen ia  no rm  
zużyc ia  i p rzysp ieszen ia  ob iegu  
śro dków  ob ro to w ych  na g ru n ­
cie us p ra w n ien ia  p lan o w an ia  
zao p a trzen ia  m ate ria ło w e g o . 
Z a d a n ia  pow yższe m a ją  szcze­
gó ln ie  duże znaczenie  w  p rze ­
m yśle  ro ln y m  i spożyw czym , 
gdzie koszty  m ate ria ło w e  sta­
n o w ią  75—35 procen t ogólnej 
sum y kosztów .

P o w yższym  zadan iom  służy  
tez  p raca  „W y k o n a w c ze  p ian o -

Nagrodzenie przodujących zespołów 
pracowników IEOP

Zebranie sprawozdawczo-wyborcze 
organizacji związkowej IEiOP

Narada w sprawie wykonawczego planowania 
zaopatrzenia w przedsiębiorstwach przemysłu 
owocowo-warzywnego i tłuszczowego
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w an le  1 re a liza c ja  p la n u  zao­
pa trzen ia  w  p rzeds ięb io rs tw ie  
na p rz y k ła d z ie  p rzem ys łu  ow o­
cow o-w a rzyw ne go “  w ykona na  
w  1952 ro k u  (w raz  z od pow ied ­
n ią  in s tru k c ją )  w  Za k ładz ie  
P rzem ys łu  Spożywczego In s ty ­
tu tu  E k o n o m ik i i  O rg a n iza c ji 
P rzem ys łu  w  K ra k o w ie . U sta­
lo n y  w  n ie j system  w y k o n a w ­
czego p lan ow an ia  zaopatrzen ia  
o b e jm u je : ( 1) m ies ięczny p lan  
zużyc ia  m a te ria łó w , (2) a so rty ­
m en tow ą  k a r tę  zaopatrzen ia  
(d la  m a te r ia łó w  pośredn ich),
(3)  p lan  dos taw y surow ców ,
(4) k a r tę  e w id e n c ji dostaw y 
surow ców , (5) zb io rczą  k a r tę  
zaopatrzen ia .

W  ce lu  spraw dzen ia  p rz y ­
da tności w ykonaw czego p lan o ­
w a n ia  zaopatrzen ia  d la  w ła śc i­
w e j re a liz a c ji p la n u  zaopatrze­
n ia  C e n tra ln y  Zarząd P rzem y­
s łu  O w ocow o-W arzyw nego 
w p ro w a d z ił je  w  1953 ro k u  t y ­
tu łe m  p ró b y  w  Z a k ładach  P rze­
tw ó rs tw a  O w ocow o-W arzyw ne­
go w  K ra k o w ie  i  w  M ięd zycho ­
dz ie ; podobn ie  C e n tra ln y  Za­
rząd P rzem ys łu  T łuszczowego 
w  Z a k ładach  P rzem ys łu  T łusz­
czowego w  B ie lsku  i  S zam otu­
łach.

P odsum ow an ie zeb ranych  do­
św iadczeń o d by ło  s ię os ta tn io  
na na radach roboczych  w  Cen­
tra ln y m  Zarządzie  P rzem ys łu  
T łuszczow ego i  w  C e n tra ln ym  
Zarządzie  P rze m ys łu  O w ocow o- 
W arzyw nego.

N arada robocza w  C e n tra l­
n y m  Zarządzie  P rzem ys łu  T łu ­
szczowego w  W arszaw ie od by ła  
się w  d n iu  20 pa źdz ie rn ika  
1953 ro k u  pod p rzew odn ic tw em  
d y r . M . W ysockiego p rzy  
w spó łudz ia le  p ra co w n ikó w  
D z ia łu  Z aopa trzen ia  C ZP T ł., 
zastępców d y re k to ra  do spraw  
h a n d lo w ych  i  k ie ro w n ik ó w  
zaopatrzen ia  za in te resow anych 
p rzeds ięb io rs tw , oraz p rzedsta­
w ic ie la  Z a k ła d u  P rzem ys łu  
Spożywczego In s ty tu tu  E kono­
m ik i i  O rg a n iza c ji P rzem ys łu  
d r  T . K ła p ko w sk ie g o  ja k o  re ­
fe ren ta .

D y r. M . W ysock i w  zaga jen iu  
n a rady  p o d k re ś lił, że w p ro w a ­
dzanie w ykonaw czego p lano­
w an ia  zaopatrzen ia  w  przedsię­
b io rs tw a ch  p rzem ys łu  tłuszczo­
wego je s t w ażnym  etapem  w  
w alce o podn ies ien ie  poziom u 
gospoda rk i m a te ria ło w e j, k tó ­
rą  p ro w a d z i C e n tra ln y  Zarząd 
P rzem ys łu  Tłuszczowego.

Z  k o le i d r  K ła p k o w s k i z re fe ­
ro w a ł in s tru k c ję  o d o kum en ta ­
c j i  w ykonaw czego  p lan ow an ia  
zaopatrzen ia  w  p rzeds ięb io r­
s tw ie  p rze m ys łu  tłuszczowego.

Po szczegółowej d y s k u s ji nad 
system em  w ykonaw czego p la ­
no w an ia  zaopatrzen ia  oraz 
uw agam i d o tyczącym i zebra­

n y c h  doświadczeń, narada 
s tw ie rd z iła  celowość p row adze­
n ia  w ykonaw czego p lan ow an ia  
zaopatrzen ia , k tó re  w  ro ­
k u  1954 zostanie rozszerzone 
także  na za k ła d y  p rzem ys łu  
tłuszczowego w  Gdańsku, K ie l­
cach i  S zopien icach. W  c iągu 
n a ra d y  w ie lo k ro tn ie  podkreś lo ­
no p rzy ja zn ą  w spó łp racę  nau­
ko w có w  z p ra k ty k a m i i  k o ­
rzyśc i p łyną ce  z te j w sp ó ł­
p racy.

W C e n tra ln ym  Zarządzie  
P rzem ys łu  O w oco w o -W arzyw ­
nego w  W arszaw ie o d b y ła  się 
analog iczna na rada robocza w 
d n iu  6 lis topada  1953 ro ku .

W naradzie , k tó re j p rzew od­
n ic z y ł z ra m ie n ia  CZPOW  szef 
d z ia łu  zaopatrzen ia  m a te r ia ło ­
wego m g r Z . A dam czew ski, 
w z ię li u d z ia ł: szef d z ia łu  zao­
pa trzen ia  surow cow ego. — inż. 
Zak, k ie ro w n ik  s łużby  p lano­
w an ia  zaopatrzen ia , in s tru k to ­
rz y  su ro w co w i o raz k ie ro w n ic y  
zaopatrzen ia  i  su ro w co w i za in ­
te resow anych  przeds ięb io rs tw . 
Z  ra m ie n ia  In s ty tu tu  E kono­
m ik i i  O rg a n iza c ji P rzem ys łu  
b ra l i  ud z ia ł w  na radzie  k ie ­
ro w n ik  Z a k ła d u  P rzem ys łu  
Spożywczego IE O P , m g r J. 
G a jda  i  d r  T . K ła p k o w s k i. —

Za rów no  re fe ra t Jak 1 d ysku ­
sja, w  k tó re j ż y w y  ud z ia ł b ra ­
l i  uczestn icy  na rady , p o tw ie r­
d z iły  ko rzyśc i, Jakie p rzed­
s ięb io rs tw a  osiągają z p ro w a ­
dzenia w ykonaw czego p lano­
w an ia  zaopatrzen ia . Zw łaszcza 
cenną b y ła  o p in ia  k ie ro w n ik a  
zaopatrzen ia  k ra k o w s k ic h  za­
k ła d ó w  L . G ornera  i  k ie ro w ­
n ik a  w ie lk o p o ls k ic h  zak ładów  
W. O rchow skiego oraz inż. 
J. N yczaka  — na te m a t doś­
w iadczeń zeb ranych  w  ciągu 
ro k u  i  ko rzyśc i d la  re a liza c ji 
p la n u  zaopatrzen ia  o raz spra­
wozdaw czości z w ykona w cze ­
go p lan ow an ia  zaopatrzenia.

W w y n ik u  n a ra d y  postano­
w io n o  w  1954 ro k u  oprzeć 
w e w szys tk ich  p rzeds ięb io r­
s tw ach zaopatrzen ie  w  owoce 
1 w a rzyw a  na o p e ra tyw n ym  
p la n ie  dostaw  i  e w id e n c ji do­
staw  surow ców .

Jednocześnie postanow iono 
p e łn y  system  (poza do tychcza­
so w ym i zak ładam i w  K ra k o ­
w ie , w  M iędzychodzie ), w p ro ­
w adz ić  w  zakładach p rze tw ó r­
stw a ow ocow o-w arzyw nego  w  
D w ikozach , Le g n icy , P ud lisz - 
kach , R adom iu , T y m b a rku , 
W arce i  W ro c ła w iu .

Z e b ra n i z w ró c il i się je d n o ­
cześnie do p rze d s ta w ic ie li I n ­
s ty tu tu  z prośbą, aby In s ty ­
tu t  op racow a ł w zo ry  opakow ań 
Jako szczególnie a k tu a ln e  d la  
gospoda rk i na ty m  od c in ku .

( tk )

W arunki prenum eraty na I I  kw a rta ł 1954

Z a m ów ien ia  na p renum era tę  E k o n o m ik i i  O rg an izac ji 
P racy  są rea lizow ane Jedynie na w a ru n ka ch  pe łn ych  
p rzedp ła t.

W szystk ie  zam ów ien ia  1 p rze d p ła ty  na  I I  k w a r ta ł na- 
j leży  k ie ro w a ć  bezpośrednio lu b  przez sw o ich  lis tonoszy

do urzędów  pocz tow ych  w  n ie p rze k ra cza ln ym  te rm in ie  
do d n ia  ltt m a rca  1954 r.

P ren um era tę  op łacać m ożna w y łą czn ie  na przysz łe  
o k re sy  ka lendarzow e. N u m e ry  w steczne n ie  będą do- 

i starczane.
W p ła t an i ko respon den c ji w  sp raw ie  p re n u m e ra ty  cza­

sopism  n ie  na leży  k ie ro w a ć  do P o lsk ich  W yd a w n ic tw  
G ospodarczych an i do poszczególnych re d a k c ji, gdyż 
w szelk ie  sp raw y zw iązane z p renum era tą  z a ła tw ia ją  je ­
d yn ie  lis tonosze, u rzędy  pocztow e i  P P K  „R u c h " .

P O L S K IE  W Y D A W N IC T W A  GOSPODARCZE
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P O L S K IE  W Y D A W N IC T W A

G O S P O D A R C Z E

O S T A T N IE  N O W O Ś C I W Y D A W N IC Z E :

Cz. B ąb iń sk i —  URUCHAMIANIE 
ZAKŁADÓW PRZEMYSŁO­
WYCH, stron 5 5 1 .................. zł 56,50

T. M u szk ie t — GOSPODARKA 
MATERIAŁOWA W PRZE­
MYŚLE WĘGLOWYM, stron 
204 ............................................. zł 16,40

H. Nic ki — ORGANIZACJA HO­
TELU ROBOTNICZEGO, stron 
40 .............................................. zł 2,25

Praca zb io row a pod red. W a le w ­
skiego W. — SŁOWNIK TO­
WAROZNAWCZY, TOM II ,  
C—E, stron 1230 .................. zł 90.—

G. A . P ru d en ck i — NAUKOWE 
UOGÓLNIANIE I  ROZPOW­
SZECHNIANIE PRZODUJĄ­
CYCH METOD PRACY, stron 
87. Przekł. z ros.........................- zł 5,40

J. K a m iń s k i i L. K o łaczkow ski — 
OBRÓT ZBOŻEM, stron 240 . zł 16,10

J. K a n to r  — JAK SPORZĄDZAĆ 
FORMULARZE I  INSTRUK­
CJE SPRAWOZDAWCZOŚCI 
STATYSTYCZNEJ, stron 56 . zł 5,40

H. O ls ienk iew icz  — KOMPEN­
SATA W HANDLU MIĘDZY­
NARODOWYM, stron 138 . . zł 8,80

P raca  zb io row a pod red. K m io t­
ka  A . — KOMENTARZ DO 
RPK DLA PAŃSTWOWYCH 
PRZEDSIĘBIORSTW HAN­
DLOWYCH. Wyd. I I ,  stron 
336 ......................................... zł 37.—

M .R ak o w s k i i  E. Z ió łk o w s k i — 
SOCJALISTYCZNA ELEK­
TRYFIKACJA POLSKI, stron 
1 9 6 .............................................. zł 12.—

J. S liv :ow sk i — BUDUJMY 
SZYBCIEJ, LEPIEJ, TANIEJ, 

stron 115 ..................................... zł 7.—

W N A J B L IŻ S Z Y M  C Z A S IE  Z O S T A N Ą  
W Y D A N E :

J. F re n k e l — ZESPOŁY OPRA­
COWAŃ TECHNOLOGICZ­
NYCH

P. S. Iw a n o w  — PLANOWANIE 
INWESTYCJI

Książki Polskich Wydawnictw Gospo­
darczych nabywać i zamawiać można w 
księgarniach techniczno - gospodarczych 
„DOMU KSIĄŻKI“ oraz w CENTRALNEJ 
KSIĘGARNI WYSYŁKOWEJ „DOMU 
KSIĄŻKI“ w Warszawie, Pi. Dąbrowskie­
go 8, która wysyła je za zaliczeniem pocz­
towym.



Cena 7,50 zł


