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W stuzbie budownictwa socjalistycznego
Polski Ludowej

Lezy przede mng pie€ rocznikow ,,EKO- i1ja epsztejm

nomiki i Organizacji Pracy" za lata: 1950,
1951, 1952, 1953 i 1954 — szescdziesiat
numerow czasopisma, ktérego rozwaj, przemia-
ny i dorobek w znacznym stopniu moga stano-
wi¢ charakterystyke naszego pi$miennictwa pu-
blicystycznego i naukowego w ostatnim piecio-
leciu w zakresie ekonomiki i organizacji przed-
siebiorstw przemystowych, a wiec w zakresie
podstawowych zagadnien ekonomiki naszego
socjalistycznego przemystu.

Nie jest wcale przypadkiem to, iz pieciolecie
czasopisma ,Ekonomika i Organizacja Pracy" —
bedacego organem Instytutu Ekonomiki i Orga-
nizacji Przemystu — zhiega sie z konncem pigtego
roku planu szescioletniego. Zrodzito sie bowiem
to czasopismo u progu szesciolatki i zaczelo wy-
chodzi¢ wtedy, gdy wielki plan budowy podstaw
socjalizmu w Polsce Ludowej wszedt w reali-
zacje.

Przypomnijmy dzi$ sobie pokroétce, iz pie€ lat
temu plan szescioletni postawit przed catym
narodem zadania bardziej skomplikowane
i trudniejsze, niz te zktorymi borykaliSmy sie
w okresie wykonywania planu trzyletniego.
Plan szesScioletni zaktadat: podniesienie w ciggu
6 lat produkcji przemystowej o ponad 150%;
uruchomienie i rozwiniecie szeregu trudnych
i nieznanych dotad proceséw produkcyjnych;
dokonanie ogromnych inwestycji i przysporze-
nie gospodarce narodowej 1287 wielkich obiek-
tow, z tego okolo 250 wielkich zaktadow prze-
mystowych, rozbudowe transportu i wszystkich
rodzajow komunikacji; wszechstronny rozwdj
rolnictwa i znaczne podniesienie jego produkcji;
wzrost kultury i oSwiaty; podniesienie stopy zy-
ciowej najszerszych warstw ludnosci naszego
kraju. Wykonanie tych zalozen planu szescio-
letniego oznaczato gruntowng zmiane oblicza
naszego kraju, przeksztatcenie go z rolniczego
w przodujgcy kraj przemystowy.

Uprzytomnijmy sobie jeszcze, iz urzeczywist-
nienie tych zadanh byto zwigzane z olbrzymimi
przeksztalceniami w ukladzie stosunkdéw spo-
tecznych w kraju. Do réznych dzialtbw naszej
gospodarki narodowej szesciolatka przyciagne-
ta juz nie setki tysiecy, ale miliony robotnikéw.
Masy miodziezy, kobiet, chtopéw pracujacych —
zostaly wciggniete do pracy produkcyjnej do-
tychczas im nieznanej. Przed tg armig budow-
niczych podstaw socjalizmu w Polsce zostato
postawione zadanie podniesienia wydajnosci
pracy o 66% w przemysle srednim i wielkim
(w stosunku do 1949 roku) jako zadanie mini-
malne, warunkujgce osiggniecie podstawowych
zatozen szesciolatki.
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Jakie warunki musialy byc spetnione,
aby przewidziane w planie tempo rozwo-
ju gospodarki narodowej zostato utrzy-
mane i przekroczone, jakie warunki musiaty
towarzyszy¢ zalozonemu wzrostowi wydajnosci
pracy?

Zgodnie z podstawowym prawem ekonomicz-
nym socjalizmu nieustanny rozwdéj produkcji
spoteczenstwa socjalistycznego odbywa sie na
bazie najwyzszej techniki. Wykonanie zadan
planu szescioletniego taczyto sie i tgczy Sciste
Zz wszechstronnym stosowaniem postepu tech-
nicznego we wszystkich procesach produkcyj-
nych, we wszystkich dziatach gospodarki naro-
dowej.

Dzieki pomocy Zwigzku Radzieckiego, ktory
w dziedzinie rozwoju nauki i techniki ma naj-
wyzszej skali osiggniecia, w okresie naszego
planu szeScioletniego wprowadzono i wprowa-
dza sie nastepujgce podstawowe elementy po-
stepu technicznego: elektryfikacje, mechaniza-
cje procesOw produkcyjnych, automatyzacije
obstugi urzadzen i kontroli, intensyfikacje pro-
cesow produkcyjnych i ustugowych, normaliza-
cje proceséw technologicznych, surowcow i wy-
robow gotowych, zastosowanie procesow che-
micznych i fizyko-chemicznych w wielu gate-
ziach przemystu i rolnictwa.

.Nalezy sobie uswiadomi¢ — moéwit naV Ple-
num KC PZPR w 1950 roku tow. Hilary Minc —
ze od realizacji postepu technicznego na szeroka
skale zalezy wykonanie zadan postawionych
przez plan szescioletni* 1

Uzbrojenie naszych kadr nowag technikg z calg
ostroscia wysuneto potrzebe opanowania tej
techniki, ujawnito konieczno$¢ wprowadzenia
socjalistycznych metod organizacji produkciji,
odpowiadajgcych  poziomowi socjalistycznej
techniki i nauki.

Wiemy, iz w ustroju kapitalistycznym wyro-
sty kapitalistyczne metody organizacji produk-
cji, odpowiadajgce kapitalistycznemu sposobowi
produkcji, a wiec odpowiadajgce spotecznym
stosunkom produkcji ,wyrostym na tle prywat-
nej wlasnosci srodkéw produkcji. W ustroju tym
kapitalista jest wiascicielem maszyn i urzadzen
a robotnik jest tylko dodatkiem do maszyny
.podlegajacym  maksymalnemu  wyzyskowi.
Przeksztalcenia w ukladzie stosunkéw spotecz-
nych w naszym Kkraju, zaistnienie spolecznej
wiasnosci srodkéw produkciji, przejscie na wias-
nos$¢ narodu fabryk wraz z ich calym technicz-
nym wyposazeniem, uruchamianie nowych fa-
bryk z nowa doskonatg technikg radzieckg wy-
magato i wymaga stosowania socjalistycznych
metod organizacji produkcji, przewyzszajgcychf

1Zob. H. Minc. Szescioletni plan rozwoju gospodarczego

i budowy podstaw socjalizmu w Polsce. Przemoéwienie na
V Plenum KC PZPR. Wyd. KiW. — Plan szeécioletni. 1950 r.,
str. 67—68.



metody kapitalistycznej or-
ganizacji pracy i wymaga-
jacych naukowego opraco-
wania. Dlatego tez partia
i rzad baczng uwage zwro-
cili na sprawy organizaciji
pracy podkreslajgc konie-
czno$¢ wprowadzenia pla-
nowania wewnatrzzaktado-
wego i rozrachunku gospo-
darczego, stosowania uza-
sadnionych naukowo-tech-
nicznych norm pracy, ra-
cjonalnych norm zuzycia
materiatéw itp. Towarzysz
Bolestaw Bierut, podsumo-
wujac dyskusje na V Ple-
num KC PZPR — poswie-
conym planowi szesSciolet-
niemu — dobitnie wska-
zal, ze ,aby plan produkcyjny wyznaczony dla
danego zakftadu pracy zostat pomysinie wyko-
nany, musi on by¢ doprowadzony nie tylko do
calej zalogi, ale i do kazdego oddziatu, do kaz-
dej grupy wytworczej, wreszcie do kazdego ro-
botnika. Gdy kazdy robotnik sposrod zatogi fa-
brycznej zna zadania planowe, rozumie je
i Swiadomie uczestniczy w ich wykonaniu —
zatroszczy sie on o to, aby przeciwstawi¢ sie
wszelkiemu marnotrawstwu, aby wykorzystaé
w petni istniejgce rezerwy, aby zabezpieczy¢
maksymalng wydajno$é pracy zaréwno swojej
jak i calej zalogi. Powodzenie sprawy najcze-
Sciej wtasnie zalezy od takiego stylu pracy or-
ganizacyjnej* 2
: 1

Przegladajac roczniki ,Ekonomiki i Organi-
zacji Pracy" za lata 1950—1954 i siegajac pa-
miecig wstecz do warunkéw powstania tego cza-
sopisma nalezy stwierdzi¢, ze przed czasopis-
mem staneta potrzeba zajecia sie podstawowy-
mi zagadnieniami ekonomiki i organizacji pro-
dukciji, zwigzanymi najscislej z zalozeniami i za-
daniami planu szescioletniego, do ktérego rea-
lizacji masy pracujgce naszego kraju w roku
1950 przystapity.

Czasopismo ,Ekonomika i Organizacja Pra-
cy“ powstato wiec w stuzbie szesciolatki sta-
wiajgc sobie nastepujace cele: (a) SciSle powig-
za¢ sie z praktykag naszego socjalistycznego bu-
downictwa i stuzy¢ jej pomoca przy wprowa-
dzaniu i stosowaniu socjalistycznych metod or-
ganizacji pracy; (b) wykazywac wyzszos¢ socja-
listycznej ekonomiki i organizacji pracy nad
rozpowszechnionymi wéwczas u nas kapitali-
stycznymi metodami organizacji.

Nie zajmujgc sie tutaj szczegdtowo omawia-
niem o&éwczesnego stanu naszej publicystyki
w zakresie interesujgcych nas zagadnieh nalezy
tylko stwierdzi¢, iz powyzszych celéw nie spel-
nito istniejgce wowczas piSmiennictwo poswie-
cone problematyce organizacyjne;.

Na V Plenum KC PZPR tow. Hilary Minc
wskazal, iz ,nasza propaganda i prasa nie umie

1Bolestaw Bierut. Budujemy gmach Polski Ludowej. Prze-
mowienie korncowe na V Plenum KC PZPR w dniu 16 llpca

1950 r. Wedtug publikacji planu sze$cioletniego. KiWw, 1950,
str. 14—15.

POLSKA AKADEMIA NAUK
ZAKLAD NAUK EKONOMICZNYCH

.Ekonomika i Organizacja Pracy“ ma duzarolg do spetnie-
nia w walce o usprawnienie organizacji pracy w przemysle
polskim i o uczynienie go przemystem przodujgcym o wyso-
kim poziomie wydajnos$ci pracy i o niskich kosztach wtasnych.
Nalezy zyczy¢, aby w dalszym swym
przyczyniato sie coraz silniej do przyswojenia przez przemyst
przodujacych, socjalistycznych metod organizacji pracy.

rozwoju czasopismo

Kierownik Zaktadu Nauk Ekonomicznych
Polskiej Akademii Nauk
(Prof. Dr Bronistaw Minc)

Warszawa, 10 grudnia 1954 roku

jeszcze jasno i konkretnie pisa¢ o sprawach pro-
dukciji, wspotzawodnictwa, racjonalizacji, nie
umie jeszcze dostatecznie mobilizowaé do wy-
konania zadanh produkcyjnych, do walki z plaga
biurokratyzmu“ 3

Jeszcze stabiej przedstawiata sie publicystyka
w zakresie ekonomiki i organizacji socjalistycz-
nego przemystu i produkcji. Oceniajac owczes-
na sytuacje w tej dziedzinie tow. inz. Mieczy-
staw Lesz pisat tak: ,Byt w Polsce czas, kiedy
trzeba byto propagowac naukowg organizacje
pracy, poniewaz w Swiecie technikdw nie byto
zrozumienia dla waznosci tego zagadnienia. Ale
czas ten juz dawno minagt. Dzi$ wszyscy odczu-
wamy wazno$¢ tego zagadnienia i nie propagan-
da jest nam dzi$ potrzebna, ale rozwigzanie kon-
kretnych zagadnien stawianych przez zycie, bez
rozwigzania ktérych nie bedziemy mogli i$¢ da-
lej naprzod.

Tymczasem nasi procownicy na odcinku orga-
nizacji pracy, nasze wydawnictwa zyjg wcigz
jeszcze przewaznie propaganda organizacii, tra-
cg czas i papier na przekonywanie wszystkich
dookota o tym, ze zagadnienie organizacji jest
wazne, gdy tymczasem wszyscy dookota sg juz
0 tym dawno przekonani.

W najlepszym razie, dotychczas zajmowano
sie tylko opracowaniem najbardziej ogoélnych
zagadnien organizacji w rodzaju np. systemow
organizacji pracy, schematéw zaleznosci, roli
autorytetu w kierownictwie itp.

Przejscie od propagandy do opracowania kon-
kretnych zagadnien zwigzanych z okreslonymi
procesami technologicznymi, korzystanie z do-
Swiadczen przodownikéw pracy — oto gtowne
zadania naszych pracownikéw naukowej orga.-
nizacji pracy“ 4

Najistotniejsze potrzeby naszego budownic-
twa socjalistycznego powotaly wiec do zycia
czasopismo ,Ekonomika i Organizacja Pracy",
przed ktérym stanely nastepujgce zadania:

(1) systemtyczne i przystepne zapoznawanie
1 przyswajanie aktywowi gospodarczemu, inzy-
nierom, technikom, racjonalizatorom, organiza-

lop. Cit. Str. 74 (79).

*Inz. Mieczystaw Lesz. O wlasciwe miejsce dla organizaciji
pracy. Przeglad organiazcji 1949, Nr 4, str. 123, 125. Podkre-
Slenie moje — |. E.
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W pieciolecie istnienia Wa-
szego czasopisma, poswiecone-
go pogiebianiu i rozprzestrze-
nianiu tematyki, zwigzanej z
postepem technicznym w orga-
nizowaniu produkcji socjalisty-
cznej i ulepszaniu jej kiero-
whictwa —e przesytamy Wam
zyczenia dalszych osiagnie¢ dla
dobra gospodarki Polski Ludo-
wej.

Zespo6t Redakcyjny
,Gospodarki Planowej"
Warszawa dn. 18 grudnia 1954.

PRZEGLM
TSl Sl

Pieciolecie miesieczni-
ka ,Ekonomika i Organizacja
Pracy“ zbiega sie to czasie z
ostatnim rokiem planu 6-let-
niego. W tym koncowym eta-
pie realizacji planu szczegdlnie
donioste znaczenie maja: osig-
gniecia dalszego wzrostu wy-
dajnosci pracy na bazie nowej
techniki i lepszej orga-
nizacji pracy oraz osiggnie-
cie przetomu na odcinku ob-
nizki kosztéw wiasnych. Pro-
blemy te stanowig przewodnig
tematyke Waszego miesieczni-
ka, czyniagc go tym samym
przedmiotem zywego zaintere-
sowania ws$réd aktywu inzy-
niersko-technicznego.

Pogtebia¢ to zainteresowa-
nie, uwydatnia¢ doniosto$¢ za-
gadnien ekonomicznych w co-
dziennej pracy technika tak,
azeby wyniki Waszej redak-
cyjnej wspoipracy na tym od-
cinku znalazly peiny wyraz w
osiggnieciu i przekroczeniu na-
szych planéw gospodarczych —
oto zyczenia jakie sktadamy
redakcji i autorom ,Ekonomiki
i Organizacji Pracy“.

PRZEGLAD TECHNICZNY
Warszawa, 1S grudnia 1954 roku

Z okazji pieciolecia ,Ekono-
miki i Organizacji Pracy" ze-
spoét redakcji ,Zycia Gospodar-
czego" $le Wam serdeczne zy-
czenia dalszych owocnych wy-
nikbw w pracy naukowo-pu-
blicystycznej.

Redaktor Naczelny
(Hubert SuMennlcM)

Sekretarz Redakcji
(Stefan Frenkel)
Warszawa dn. 15 grudnia 1954.



GOFDAKA MATHRALONA

CZASONSMO DLA S7T»W IAOMTMWAU
I ZAGADMJ\IWIUTUULAMI

Miesiecznik ,Ekonomika i
Organizacja Pracy“ zakonczyt
pie¢ lat swego istnienia. Jest
to duzy okres czasu w zy-
ciu czasopisma gospodarczego,
duzy okres pracy najbardziej
ofiarnego wysitku jego zespo-
tu redakcyjnego.

Stwierdzi¢ trzeba, ze w okre-
sie tym pismo wypetnito po-
stawione przed nim zadania,
ze w sposob systematyczny za-
znajamiato aktyw gospodarczy
z pracami i osiggnieciami In-
stytutu Ekonomiki i Organiza-
cji Przemystu, ze wigzato naj-
nowsze zdobycze naukowe —
polskie i zagraniczne — z prak-
tyka zycia codziennego, ze
przyczynito sie w sposéb nie-
watpliwy do podniesienia kwa-

lifikacji zawodowych pracow-
nikow wielu gatezi naszej gos-
podarki narodowej.

Z okazji tego 5-lecia zespot
redakcyjny ,Gospodarki Ma-
teriatlowej“ przesyla Wiam ser-
deczne kolezenskie gratulacje
i zyczenia dalszej, jak najbar-
dziej owocnej pracy.

Redaktor Naczelny
(Zdzistaw Deutschman)

Warszawa, 14 grudnia 1954 roku

torom produkciji i przodownikom pracy wielkich
osiggnie¢ nauki i praktyki ZSRR w zakresie
ekonomiki i organizacji pracy i przemystu;

(2) popularyzowanie konkretnych twérczych
osiggnie¢ naszych organizatorow i przodowni-
kéw pracy, systematyczne przekazywanie ini-
cjatywy przodujacych zatdg, wspoétdziatanie
w rozwijaniu socjalistycznego wspoétzawodnic-
twa pracy;

(3) walka z wszelkimi przezytkami kapitaliz-
mu, krytyczne ustosunkowanie sie do burzua-
zyjnych pseudonaukowych, wrogich naszemu
socjalistycznemu budownictwu, teorii z zakresu
organizacji pracy, w szczegolnosci za$ zwalcza-
nie tayloryzmu, fordyzmu, psychotechniki
w wydaniu amerykanskim — calej tej kosmo-
politycznej i frazesowej tzw. naukowej organi-
zacji, stuzacej dzis kapitalistom w osigganiu
maksymalnych zyskéw i tamigcej walke klasy
robotniczej o wyzwolenie spoleczne;

(4) mobilizowanie szerokiego aktywu wspot-
pracownikow Scisle zwigzanych z praktyka
i rozwijanie tworczych dyskusji w zakresie pod-
stawowych zagadnienn ekonomiki i organizaciji
pracy.

| ZESPOtL WSPOLPRACOWNIKOW

oczniki czasopisma za lata 1950—1954 sg

odbiciem realizacji powyzszych zadah przez
poczatkowo nader szczuply a z biegiem czasu
rozszerzajacy sie kolektyw wspotpracownikow
~Ekonomiki i Organizacji Pracy”. W okresie mi-
nionego pieciolecia czasopismo nawigzato wspot-
prace z 275 autorami, rekrutujagcymi sie z dzia-
taczy gospodarczych i panstwowych, praktykow,
pracownikdédw réznych ogniw administracji go-
spodarczej i pracownikéw nauki (instytutow
i szkot wyzszych). Tak wiec na tamach czaso-
pisma ukazaly sie artykuty dziataczy gospodar-
czych i panstwowych: inz. Mieczystawa Lesza,
mz. Adama Wanga i innych. Obok znanych
u nas autoréw, jak prof. dr. inz. Bronistawa Bie-
geleisena-Zelazowskiego, rektora dr. inz. Alek-
sandra Dyzewskiego, prof. dr. Stanistawa Bien-
kowskiego, prof. inz. Michata Skarbinskiego, fi-
gurujg nazwiska przodownikéw i racjonaliza-
toréw jak: Czestaw Passon, Jan Olak, Stanistaw
Obreda, Jan Podzorski, Jan Szmirek, Pawet Wo-
tany i innych.

W okresie pieciolecia wytworzyt sie liczny
aktyw autoréw, reprezentujgcy zaréwno zna-
nych juz i doswiadczonych organizatoréw i pra-
cownikéw naukowych w zakresie ekonomiki
i organizacji przemystu jak i mtodziez wyszko-

long tylko na bazie praktyki naszego' dziesie-
ciolecia w oparciu o bogate doswiadczenia
i teorie ZSRR.

Cenne i pozyteczne publikacje umiescili
w tym okresie: mgr inz. Zdzistaw Bentuzanski,
inz. Jan Bursche, mgr Tadeusz Bujak, inz. Hen-
ryk Bialek, mgr Jan Czarnocki, mgr Tadeusz
Cholinski, mgr Antoni Dgbrowa, Zbigniew Gac-
kowski, mgr Jozef Gajda, mgr inz. Ludwik Ho-
roch, mgr Tadeusz Hassny, mgr Witold Jarze-
bowski, Halina Juchetko, mgr inz. Jan Kaczma-
rek, Marian Kuczynski, mgr Tadeusz Krzyzew-
ski, mgr Witold Kosmala, mgr inz. Zbigniew
Lutostawski, prof. mgr inz. Ludwik Mayre, mgr
Teresa Nowakowska, mgr Aleksander Nowicki,
Wiktor Ociepko, inz. Jan Pawlikowski, mgr inz.
Maksymilian Pszenicki, Zofia Ruszkarska, inz.
Maksymlian Reich, mgr Kazimierz Sumlicz, mgr
Tadeusz Scinski, Wactawa Swiderek, mgr inz.
Jozef Thierry, Urszula Tomorowicz, mgr inz.
Tadeusz Wasiliew, mgr inz. Jerzy Winnicki,
mgr inz. Romuald Wotk, dr Karol Wapiennik,
Henryk Witkowski, mgr. Jan Wesierski, Cze-
staw Zielinski, inz. Lech Zaleczny, inz. Lucjan
Zielinski, mgr Leopold Zgbkowicz, dr inz. Zyg-
munt Zbichorski.

llustracjg uczestnictwa zespotu autorskiego
w pracach czasopisma sg relacje miedzy iloscig
wydrukowanych pozycji, a liczbg ich autorow.
W roku 1950 ilos¢ wydrukowanych oryginal-
nych (bez ttumaczen) artykutéw wynosita 86,
a wyszia ta liczba spod piér 60 autoréw. Dla lat
nastepnych odnosne liczby wynoszg odpowied-
nio (pierwsza liczba oznacza ilos¢ artykutow
wydrukowanych, nastepna ilos¢ autoréw):
1951 — 109 i 89; 1952 —112 i 78; 1953 — 101
i 77, 1954 — 118 i 75.

Z zestawienia tego wynika, iz w okresie pie-
ciolecia na jednego autora wypada nieco mniej
niz 2 pozycje wydrukowane.

| GLOWNE KIERUNKI DZIALALNOSCI

T uz poczynajac od pierwszego swego numeru
) w 1950 roku czasopismo w okresie piecio-
lecia najwiekszg uwage poswiecito — starajac
sie da¢ konkretne rozwigzania — zagadnieniom
organizacyjnym, zwigzanym $cisle z problema-
tyka planu szescioletniego. Wyze; wskazalismy,
iz do nich nalezaly przede wszystkim nastepu-
jace zagadnienia: normowanie techniczne, pla-
nowanie wewnatrzzakladowe i rozrachunek
gospodarczy, wspoétzawodnictwo  pracy ze
szczegolnym uwzglednieniem ruchu przodujg-
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Zagadnienia przodujacych metod pracy, a szczegb6lnie szkole-

nia metodg Kowalowa byly przedmiotem licznych publikaciji

w ,Ekonomice i Organizacji Pracy“. Na zdjeciu tkacz ZPW

im. Ludwika Warynskiego w todzi — Roman Michalik, jeden

z pierwszych instruktor6w szkolenia zatogi wedlug metody
inz. Kowalowa.

cych metod, socjalistyczne metody organizaciji

produkcji, zarzadzanie socjalistycznym przemy-

stem. . .
Normowanie techniczne

Na V Plenum KC PZPR (1950 r.) zostato pod-
kreslone znaczenie normowania pracy dla walki
0 wzrost wydajnosci pracy i obnizka kosztow
wihasnych jak réwniez i to, iz bez normowania
pracy i zuzycia materiatbw utrudnione jest
wszelkie planowanie, a zwlaszcza planowanie
wewnatrzzaktadowe.

W zakresie normowania pracy prawie niepo-
dzielnie mialy u nas obieg koncepcje ,Refy*
1 innych kapitalistycznych teorii normowania,
opierajgcych sig na tzw. kalkulacjach warszta-
towych; radziecka zas metodologia normowania
powoli przebijata sobie drogg w naszym zyciu.
Dlatego tez na tamach miesiecznika ,Ekonomi-
ka i Organizacja Pracy” juz w roku 1950 uka-
zalo sie 15 pozycji poswieconych normowaniu,
w tym: materialy dyskusyjne (opracowane
przez odpowiednig komisje PKPG) dotyczace
metodologicznych podstaw normowania jak
rébwniez materialy ustalajgce metody analizy
wykonania norm pracy w konkretnych gate-
ziach przemystu. Sprawom normowania pracy
czasopismo udzielalto w ubieglym piecioleciu
niestabngca uwage, poswiecajgc temu zagadnie-

Instruktor przekazuje swoje doswiadczenia miodej tkaczce,
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niu fgcznie 73 pozycje. Odsylajgc interesujgcych
sie tym zagadnieniem po szczeg6ty do omowie-
nia specjalnego” *, w tym miejscu zastuguje na
podkreslenie to, iz czasopismo zamieszczato ma-
teriaty® z NRD krytycznie omawiajgce praktyke
Refrftzob. szczegdlnie nr 7 z 1953 roku), jako
systemu u nas rozpowszechnionego. W sprawie
normowania czasopismo inicjowato dyskusje
(zob. np. artykuty inz. Tadeusza Wasiljewa
w nrnr 3i 11 z 1953 roku, artykut prof. B. Bie-
geleisena-Zelazowskiego w nr. 11 z 1953 roku)
oraz opublikowato syntetyczny materiat z za-
kresu rozwoju i stanu organizacji stuzby tech-
nicznego normowania pracy w Polsce Ludowej
(zob. artykut mgr W. Kosmali w nr 5z 1954 r.)

Przodujgce metody pracy

Od roku 1950 ,Ekonomika i Organizacja Pra-
cy" stale zajmuje sie konkretnym rozpowszech-
nianiem przodujgcych metod pracy, jednym
z podstawowych elementéw rozwoju socjali-
stycznego wspotza-wodnictwa pracy. Ruchowi
wspotzawodnictwa i rozpowszechniania przodu-
jacych metod pracy czasopismo w okresie pie-
ciolecia poswiecito okoto 100 pozycji. W nume-
rach 4, 5, 6 ,Ekonomiki“ za rok 1950 opubliko-
wano obszerne wyjatki z pracy radzieckiego no-
watora Henryka Bortkiewicza, omawiajacego
powstanie i stosowanie metody szybkoscio-
wego skrawania. Juz w roczniku z 1950 roku,
a znacznie czesciej w latach nastepnych czaso-
pismo rozpowszechnia konkretne opisy przodu-
jacych metod pracy: Stanistawskiego (brykieto-
wanie trocin), Passona (szybkosciowe skrawa-
nie), Wotanego (szybkosciowe wytopy w piecach
martenowskich), Zielinskiego (racjonalna orga-
nizacja pracy w kopalni wegla), Zeranskiego
(fitrowanie w przemysle chemicznym), Ko-
niecznego (usprawnienie montazu tozysk kulko-
wych) i wielu wielu innych. R-azem z ,Przegla-
dem Zwigzkowym“ organem CRZZ ,Ekonomi-
ka i Organizacja Pracy" byla wspétorganizato-
rem konkursu na opis przodujgcych metod
pracy, ktory w wyniku dostarczyt przeszio
1000 opiséw usprawnionych metod pracy, opra-
cowanych przez robotnikéw, przodownikéw
pracy i technikéw.

Na tamach ,Ekonomiki i Organizacji Pracy"
ukazaly sie szczegotowe opisy dotyczgce wpro-
wadzenia w Polsce metody inz. Kowalowa do
konkretnych zaktaddéw pracy, a w miare rozwo-
ju ruchu badania i rozpowszechniania przodu-
jacych metod czasopismo nasze publikuje nie
tylko materiaty, pokazujgce przebieg wprowa-
dzenia metody Kowalowa w konkretnych przed-
siebiorstwach, ale réwniez materiaty metodolo-
giczne, niezbedne jako zrédtowa pomoc dla tych,
ktérzy samodzielnie przystepowali do stosowa-
nia tej metody w coraz to nowych dziatach pro-
dukcji. W zeszytach: styczniowym i czerwco-
wym z 1952 roku, czasopismo dato konkretny
material ze stosowania przodujagcych metod
pracy w przemystach metalowym, widkienni-
czym, odziezowym i drzewnym, w zeszycie zas
pazdziernikowym tego rocznika — omdwiono

* Ukaze sig w jednym z nastgepujgcych numeréw,



réwniez praktyczne zastosowanie tej metody
w rolnictwie. Publikowane w ,Ekonomice i Or-
ganizacji Pracy“ materialy niewatpliwie ode-
graty pozytywna role w konkursie zorganizowa-
nym przez CRZZ przy wspoétudziale NOT
i IEIOP na wprowadzenie metody Kowalowa do
réznych galezi gospodarki. Zeszyt pazdziernikom
wy (nr 10) z 1953 roku zawiera materiaty syn-
tetyzujgce osiggniecia i braki dotychczasowego
etapu rozwoju naszej teorii i praktyki ruchu ba-
dania i rozpowszechniania przodujgcych metod
pracy w Polsce Ludowej, stanowigc cenne zré-
dio dla interesujgcych sie ta dziedzina.

Planowanie wewnatrzzaktadowe
— Rozrachunek gospodarczy

Staly wzrost Swiadomosci politycznej klasy
robotniczej, coraz szersze zapoznawanie sie
z przodujgca radzieckg organizacjg produkciji
przez aktyw gospodarczo-spoleczny, pomoc
ZSRR w naszym socjalistycznym budownictwie
przyczynity sie do zastosowania w naszych za-
ktadach przemystowych systeméw planowania
wewnatrzzakladowego z jednoczesnym powig-
zaniem tego planowania z rozrachunkiem we-
wnatrzzaktadowym.

Tej problematyce czasopismo dotychczas po-
Swiecito 30 pozycji odzwierciedlajgcych rozwoj
i aktualny stan tego zagadnienia w naszej me-
todologii i praktycznym jej zastosowaniu
w przemysle. Warto teraz wspomnie¢, iz jeszcze
w 1951 r. publikowano artykuty zatytutowane
np.: Warsztatowe planowanie robét (autor
A. Gierutnr 7, 1951 rok), Organizacja rozdzielni
warsztatowej (nr 9, 1951, autorzy M. Bielecki
i S. Zbierski), aby powoli przejs¢ do artykutow
0 planowaniu operatywnym (np. planowanie
operatywne produkcji jednostkowej w przemy-
sle metalowym nr 10, 1951, autor inz. Z. Luto-
stawski) i o panowaniu wykonawczym czy we-
wnatrzzaktadowym. Cechg charakterystyczng
artykutéw o wewnatrzzaktadowym planowaniu,
ogtoszonych w,Ekonomice i Organizacji Pracy"
jest to, iz w wiekszosci stanowig one relacje
z faktycznie opracowanych w konkretnych
przedsiebiorstwach systemach, catkowicie lub
czesciowo conajmniej wyprobowanych w prak-
tyce. Sa to opracowania w powaznym stopniu
wyczerpujace, zawierajgce dokumentacje ko-
nieczng dla funkcjonowania ustalonego syste-
mu. Tak np. w roczniku z 1952 roku w nume-
rze 3 podany jest system planowania wykonaw-
czego w fabrykach budowy maszyn o produkcji
seryjnej, w numerze zas 12 tegoz rocznika ten
sam autor (inz. J. Bursche) opisuje wplyw
wprowadzenia omawianego systemu na wskaz-
niki techniczno-ekonomiczne tegoz przedsiebior-
stwa. Notujemy ten artykut dlatego, poniewaz
stanowi on rzadki niestety wyjatek w publicy-
styce ekonomiczno-organizacyjnej naszego cza-
sopisma. Roczniki z 1953 i 1954 roku zawierajg
powazne opracowania dotyczace planowania
wewnatrzzakltadowego i rozrachunku gospodar-
czego w réznych zaktadach przemystu chemicz-
nego, hutniczego, odziezowego, spozywczego
1linnych. Wiekszos¢ tych opracowan stanowi
wynik prac kompleksowych, przeprowadzonych

Przy metodzie inz. Kowalowa szczegélowo sie bada jak przad-
ka wykonuje poszczegélne czynnos$ci i ruchy. Na zdjeciu
czynnos¢ prawidtowego likwidowania zrywu nici.

w zakladach przemystowych przez ekipy praco-
wnikow naukowych Instytutu Ekonomiki i Or-
ganizacji Przemystu w Scistej wspoétpracy z za-
togg tych zaktadow.

Problematyce planowania wewnatrzzaktado-
wego bliskie sg sprawy systemu dyspozytorskie-
go. Sprawom tym czasopismo poswiecito nie-
tylko liczne pozycje artykutowe, ale i specjalny
numer (nr 4, rok 1954), omawiajgcy wazne kwe-
stie zwigzane z wprowadzeniem systemu dys-
pozytorskiego do przemystu i budownictwa.

Zagadnienia planowania wewnatrzzaktadowe-
go i rozrachunku gospodarczego byty przedmio-

Zbigniew Bojanowski — przodujgcy tokarz FSO, obecnie in-
struktor szkolenia wewngtrzzaktadowego.



tem ogolnokrajowej konferencji naukowej, zor-
ganizowanej przez Komitet Nauk Ekonomicz-
nych Polskiej Akademii Nauk, Panstwowg Ko-
misje Planowania Gospodarczego i Ministerstwo
Szkolnictwa Wyzszego przy organizacyjnym
wspotudziale Instytutu Ekonomiki i Organizacji
Przemystu. Na tamach ,Ekonomiki i Organi-
zacji Pracy“ zostaly opublikowane obszerne
materiaty z tej konferenciji (nrnr 1i 2z 1954r.).
Nadto z inicjatywy zastepcy przewodniczgcego
PKPG ministra inz. Mieczystawa Lesza poczgw-
szy od numeru 7 z 1954 roku rozpoczeta sie dys-
kusja na tamach ,Ekonomiki i Organizacji Pra-
cy" nad zagadnieniami metodologicznymi w tym
zakresie, majgca réwniez poméc w opracowaniu
aktdow normatywnych regulujgcych zasady
wprowadzania planowania i rozrachunku do
réznych galezi naszej gospodarki.

Wyzej omoéwilismy gtéwne kierunki tema-
tyczne, zwigzane z zalozeniami planu szesciolet-
niego, a reprezentowane w tresci ,Ekonomiki
i Organizacji Pracy" w piecioleciu 1950—1954.
Rzecz jasna, iz omowiona tematyka tej tresci
nie wyczerpuje chociaz tagcznie stanowi dominu-
jacy trzon tych wydanych w piecioleciu 486 ar-
kuszy wydawniczych.

Sprawozdawczo zanotujemy, iz na tamach
.,Ekonomiki“ stale figurujg rowniez takie dzia-
ty jak: zarzadzanie i orgatechnika (metody
i technika pracy biurowej), w ktorych dano
konkretne, chociaz przyczynkowe i fragmenta-
ryczne, materialy w zakresie organizaciji
i usprawnienia tych tak waznych dla nas od-
cinkéw dziatalnosci w przemysle i calej gospo-
darce.

Sprawom zarzgdzania w przemysle szczegdlng
uwage udzielito VII Plenum KC PZPR. Rozpo-
wszechnianiem wytycznych partii w tym przed-
miocie zajmuje sie dos¢ szczegotowo nr 9 ,Eko-
nomiki i Organizacji Pracy" z roku 1952, po-
Swiecony tematyce zarzadzania, omawianej
zresztg i w dalszych numerach miesiecznika.

Do osiggnie¢ czasopisma zaliczy¢ nalezy to,
iz mobilizuje autoré6w do podjecia tematéw
mniej znanych i poruszanych w naszej publicy-
styce ekonomicznej i organizacyjnej. Do takich
mozna zaliczy¢ np. metodologie obliczania
ekonomicznych efektéw usprawnien organiza-
cyjno-technicznych, metodologie ustalania eta-
tow w rdéznych ogniwach aparatu zarzadzania
w przemysle, wazne zagadnienie obliczania mo-
cy produkcyjnych oraz szerokg problematyke
z *zakresu ekonomiki ptac i zatrudnienia,
szczegOlnie zywo reprezentowang w ostatnim
roku na tamach ,Ekonomiki“.

Problematyka organizacyjno-techniczna w na-
szym piSmiennictwie powojennym nacechowa-
na byla i — sit venia verbo — nie catkowicie
i dzis$ sie tego wyzbyla — rozmaitymi przezytka-
mi ideologii kapitalistycznej, majacej mocne i
zamaskowane pozycje w dziedzinie tzw. nauko-
wej organizacji pracy. Walce z tymi przezytka-
mi sprzyjata dyskusja ekonomiczna w okresie
przygotowawczym do | Kongresu Nauki Pol-
skiej, w szczegolnosci za$ pozytywng role ode-
grata tutaj krytyczna ocena stanu w tej dzie-
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dzinie przeprowadzona na Zjezdzie Podsekciji
Ekonomiki i Organizacji Pracy (Sekcja Nauk
Ekonomicznych | Kongresu Nauki Polskiej),
ktorej pracom czasopismo udzielito swych tam
(rocznik 1951).

Wyzej juz byla mowa o tym, iz wytyczne
partii i rzgdu, w szczegodlnosci uchwaty V, VII
i IX Plenum KC PZPR, a zwlaszcza uchwaly
Il Zjazdu partii wskazaly czasopismu konkretny
program do realizacji oraz przyczynity sie do
podniesienia ideologicznego poziomu publiko-
wanych materiatéw.

Na tamach ,Ekonomiki i Organizacji Pracy"
opublikowano caly tekst pracy Jozefa Stalina:
.Ekonomiczne problemy socjalizmu w ZSRR".

Poczawszy od 1951 roku drukowane sa sy-
stematycznie wszystkie materiaty z dyskusji,
jaka sie toczy w ZSRR na temat przedmiotu
i zakresu ekonomiki i organizacji przedsiebior-
stwa przemystowego i ekonomik branzowych.
Przyswojono réwniez naszemu czytelnikowi
liczne oceny radzieckiej literatury w tej dzie-
dzinie.

BRAKI | NIEDOCIAGNIECIA |

imo statej i usilnej dziatalnosci kolekty-

wu autorskiego i redakcji majgcej na celu
podniesienie ideologcznego i fachowego pozio-
mu czasopisma, i nie baczagc na pewne o0siag-
niecia w tej dziedzinie, ,Ekonomika i Organi-
zacja Pracy“ nie uchronita sie jednak od
licznych brakéw i istotnych niedociggnie¢. Do
najwazniejszych z nich nalezy to, iz publiko-
wane w czasopismie artykuty zbyt technicy-
stycznie, a wiec czesto jednostronnie omawiajg
sprawy organizacji produkcji, niedostatecznie
wigzg te zagadnienia z konkretnymi spoteczny-
mi i ekonomicznymi warunkami w jakich sie ta
produkcja odbywa. Zdarza sie rOwniez i tak, iz
ekonomiczna problematyka produkcyjna grze-
szy abstrakcjg, nie pokazuje czytelnikowi, jak
konkretnie nalezy w praktyce zastosowaé pra-
wa ekonomiczne naszego ustroju.

Wiodzimierz lljicz Lenin wskazat na to, iz
burzuazja ,wspaniale umie reklamowac to, co
jej jest potrzebne. Jak wychwalane sg ,wzo-
rowe“ w oczach kapitalistow przedsiebiorstwa
w milionach egzemplarzy ich gazet. Jak
z burzuazyjnych ,wzorowych® instytucji czyni
sie przedmiot dumy narodowej*5 To tanie re-
klamiarstwo ma miedzy innymi za zadanie
ukrywanie przed masami pracujgcymi krajow
kapitalistycznych za pieknie podmalowang fa-
sadg brutalnego wyzysku, fatalnego stanu wa-
runkéw pracy, katastrofalnej sytuacji w zakre-
sie higieny i bezpieczenstwa pracy, panujgcej
w przyttaczajgcej wiekszosci prywatnych ma-
tych, srednich i wielkich przedsiebiorstw. Tym-
czasem W haszej uspolecznionej gospodarce,
w warunkach, gdy klasa robotnicza jest gospo-
darzem swych warsztatéw, powstajg stale no-
we, postepowe pod kazdym wzgledem socjali-
styczne formy organizacji produkcji, przodu-
jace metody pracy, zabezpieczajgce bezpieczen-
stwo robotnikdw i podnoszace wydajnos¢ ich

5Lenin — Dzieta wybrane, t. Il. Ksigzka i Wiedza, 1949 r.,
str. 577—578.



pracy. Zadaniem pracownikow, zajmujacych si¢
ekonomikg i organizacja jest wydobywanie
i rozpowszechnianie nowych metod produkcji,
przekazywanie kazdej inicjatywy dajgcej
oszczednosci materiatowe, ulatwiajgcej prace
ludzka, podnoszacej stopieh bezpieczenhstwa ro-
botnikéw, polepszajacej jakos¢ wyrobdow, obni-
zajgcej koszty wihasne.

Trzeba stwierdzi¢, iz w tejedziedzinie ,Eko-
nomika i Organizacja Pracy“ niedostatecznie
jeszcze mobilizowata swdj kolektyw autorski,
nie siegneta do tych sit, ktére tkwig w terenie
— w przedsiebiorstwach przede wszystkim,
nie ujawnita calego bogactwa doswiadczen
i osiggnie¢ naszych przodownikéw, nie Sledzita
z nalezytg uwaga za zdobyczami wspo6tzawod-
nictwa pracy.

Nie jest bez znaczenia fakt umacniania wiezi
czasopisma z autorami z terenu, a w tym z au-
torami zatrudnionymi bezpoérednio w przed-
siebiorstwach. W pierwszym roku istnienia cza-
sopisma na 60 autWrdw, uczestniczacych w pier-
wszym roczniku, 47 pochodzito z Warszawy,
a 13 z terenu. W tej liczbie 60 autoréw byto
tylko 9 pracownikoéw przedsiebiorstw. Na 89
autorow w roczniku 1951 z terenu Warszawy
byto 51, a spoza jej granic — 38. Liczba auto-
row bezposrednio pracujgcych w przedsiebior-
stwach wzrosta do 25. Rocznik 1952 daje nam
na 78 autoréw: 51 ze stolicy, 27 z terenu, liczba
pracownikédw przedsiebiorstw, ktérych arty-
kuty umieszczono w czasopismie wynosi 11.
W roku 1953 na 77 autorow: 46 pochodzi z War-
szawy, 37 z terenu, a liczba autoréw z przeds”-
biorstw wynosi 18. Rok 1954 daje nieznaczne
wahania, gdyz liczba autoréw wynosi 76 w tym
46 z Warszawy a pozostali — z terenu. Praco-
whnicy z przedsiebiorstw figurujg w tym roczni-
ku liczbg 16. Dodajmy, iz powyzsze dane nie
wyczerpujg charakterystyki tgcznosci naszego
czasopisma z terenem. Dla tej charakterystyki
nalezatoby jeszcze uwzgledni¢ liczbe autoréw,
ktorych artykuty nie zostaly w czasopisSmie
umieszczone. Do brakdéw czasopisma zaliczy¢
nalezy stabg sie¢ korespondentéw terenowych,
zwlaszcza korespondentéw z przedsiebiorstw.

Z obszernych wypowiedzi autorow ankiety
zorganizowanej przez Polskie Wydawnictwa
Gospodarcze — ,Polgos” dla oceny czasopism
gospodarczych, z gltosow uczestnikdw narady
redakcji ,Ekonomiki i Organizacji Pracy" z czy-
telnikami i autorami czasopisma6, z korespon-
dencji bezposredniej mozna sie dowiedziec
0 niektérych zaletach i licznych, niestety, je-
szcze brakach naszego czasopisma. Interesuja-
cy sie czasopismem czytelnicy przyznaja, iz ma-
teriaty ,Ekonomiki i Organizacji Pracy” poma-
gaja we wprowadzaniu konkretnych usprawnien
organizacyjnych. Znamy przypadki, gdy opisa-
ny w czasopiSmie system organizacji pracy
w jednej fabryce stat sie podstawg dla tworczej
jego adaptacji w produkcji pokrewnej. Jednak-
Ze zarzuca sie czasopismu, iz pomija caly sze-
reg waznych tematow ekonomiczno-organiza-
cyjnych tak potrzebnych praktyce. Zaiste, po-

* Szczeg6ly tej narady zob. ,Ek. i Org. Pracy“ nr 7, 1954 r.
Btr. 323—324".

Ekonomika 1 Org. Pracy

trzeba opracowan organizacyjnych jest ogrom-
na. | nie tylko przemysty kluczowe, ale prze-
myst drobny i spotdzielczy ma swoje wymaga-
nia. Czesto nie wystarczajg i nie moga zadowo-
li¢ organizacyjne rozwigzania fragmentarycz-
ne, czytelnicy i uzytkownicy zarazem domagajg
sie rozwigzan kompleksowych. Lista zgdan jest
bogata i r6znorodna, jak réznorodne i bogate
jest zycie w naszych zaktadach produkcyjnych.
| jeszcze o jednym zyczeniu czytelnikdw do cza-
sopisma nalezy powiedzie¢ mocniej na progu
szostego roku jego istnienia. Chodzi tutaj o je-
zykowg strone ogtoszonych artykutdéw. Nieste-
ty, jest to wing nie tylko autoréw, ale i redak-
Cji, ze nie walczy o jasng, przystepnag a zarazem
ciekawg i zajmujaca forme publikowanych ma-
terialdbw. Pokutujg jeszcze u wielu piszacych
nawyki do zbyt skr6towego a wiec niejasnego
sposobu wyrazania mysli, do nadania im za-
witej postaci wzoréw matematycznych. Przy-
zwyczajenia do strojenia twierdzen w piérka
pseudonaukowej napuszonosci stajg sie hamul-
cem w krzewieniu rzetelnej wiedzy o ekono-
mice i organizacji pracy.

Oto przyktady chwastéw, ktére znalazty sig
w tej wigzance 60-ciu numeréw czasopisma,
spietych piecioleciem jego istnienia.

AKTUALNE zadania |

toimy na orogu ostatniego roku planu
szescioletniego, w ktérym wysitek calego
narodu bedzie skierowany na wykonanie zadan
wytyczonych przez Il Zjazd partii. ,Teraz cho-
dzi o to — moéwit tow. Bolestaw Bierut na
Il Zjezdzie — aby zdajgc sobie w petni sprawe
z osiggnie¢ uzyskanych w rozwoju przemystu,
zda¢ sobie réwniez w peini sprawe ze wszyst-
kich jego wad, niedociggnie¢, brakow, maksy-
malnie wykorzysta¢ tkwigce w naszych zakfa-
daeh przemystowych rezerwy i wykorzystaé
je dla uzyskania dodatkowych wartosci dla do-
bra calego narodu“.¥
Zdajemy sobie sprawe, iz ekonomiczna i or-
ganizacyjna dziatalnos$¢ naszych przedsiebiorstw
posiada powazne braki i wady. Niedostatecznie
funkcjonuje planowanie wewnatrzzakladowe,
hamujac wprowadzanie rozrachunku gospodar-
czego. Powoduije to, iz zagadnienia produkcyjne
odrywane sg od spraw kosztéw witasnych i w ten
sposéb wysitki wielu zaldg, skierowane na to,
aby produkowaé taniej przy wysokiej jakosci
produktéw nie osiggajg zamierzonych efektow.
Racjonalizatorzy i przodownicy pracy wysilajg
sie, aby da¢ oszczednosSci w uzywaniu suro-
wcow, poifabrykatéw i materiatbw pomocni-
czych, tymczasem za$ organizacja gospodarki
materiatlowej i magazynowej, brak uzasadnio-
nych norm niweczag te wysitki. Klasa robotni-
cza rozwija wszechstronng inicjatywa w walce
0 wzrost wydajnosci pracy. Sprzyja tej walce
wprowadzenie naukowo uzasadnionych tech-
nicznych norm pracy, cho¢ jest ich jeszcze
wcigz mato. Stosowanie bodzcéw materialnych
poteznie przyczynia sie do ujawniania rezerw,
nie wszedzie jednak umiemy je stosowac.

7B. Bierut. Referat sprawozdawczy KC PZPR na |l Zjez-
dzie Partii Nowe Drogi, nr 3(57), str. 33.



Juz z tych uwag wytania sie dalszy program
dzialania dla czasopisma. Powinno ono w zna-
cznie szerszym stopniu, niz to czynito dotych-
czas, udostepnia¢ szerokim rzeszom dziataczy
gospodarczych,  organizatorom, inzynierom,
technikom, ekonomistom, przodownikom pracy
najlepsze osiggniecia w zakresie konkretnych
organizacyjno - ekonomicznych  przedsiewziec
przy pomocy ktérych urzeczywistnia sie
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w praktyce polityke naszego socjalistycznego
panstwa. Chodzi tu gtéwnie o te ekonomiczno-
-organizacyjne przedsiewziecia, ktore bezpo-
Srednio sa zwigzane z uruchamianiem rezerw,
ze wzrostem wydajnosci pracy i z obnizaniem
kosztéw produkcji. Nalezy szczegdlng uwage
zwracac na zagadnienia ekonomiki i organizacji
tych gatezi produkcji, ktére wytwarzajg przed-
mioty spozycia. ' W wytwarzaniu produktéw
przemystébw  konsumpcyjnych
sprawy rozrachunku gospodar-
i czego, oszczednosci, podniesie-
nia jakosci, zwiekszenia asorty-
mentu wyrobow, wykorzystania
zdolnosci produkcyjnych, prawi-
dtowego rozmieszczenia sity ro-
boczej — majg szczegolne zna-
czenie, gdyz bezposrednio wig-
zg sie z walkg o staty wzrost
stopy zyciowej najszerszych

warstw ludno$ci.
Zalozenia szeSciolatki, ktore
— jak widzieliSmy wyzej —
przySwiecaly okresowi powsta-
. nia czasopisma, wytyczne partii
( i rzadu w okresie ubiegtego pie-
ciolecia, zadania postawione
przez Il Zjazd na okres najbliz-

e 1,.. ) szy, muszag by¢ konkretnie do-

prowadzone do kazdego zakla-
du, do kazdego stanowiska pra-
cy.
Wymaga to od ,Ekonomiki
i Organizacji Praicy" zwieksze-
nia swego zakresu oddziatywa-
nia nie tylko przez wzbogacenie
tematyki, poruszanej na famach
czasopisma, ale przez znaczne
rozszerzenie swych kontaktow
z terenem. Poczawszy od nume-
ru pierwszego szostego rocznika
wprowadza sie do tresci czaso-
pisma dziat pod nazwg ,Glosy
czytelnikbw — wymiana do-
Swiadczen“. O jak najszerszag
wymiane doswiadczen, o prze-
niesienie usprawnien organiza-
cyjnych z jednego przedsiebior-
stwa do drugiego przedsiebior-
stwa, z jednej gatezi przemystu
do drugiej galezi i do catego
przemystu bedzie sie usilnie sta-
rat caly kolektyw wspotpraco-
wnikoéw  czasopisma. ¢ Rozpo-
wszechnienie doswiadczen, jak
zresztg i cala dziatalnos¢ publi-
kacyjna, musi nosi¢ farme bar-
oww dzo przystepng, a nadto w spo-
so6b konkretny i pogladowy —
a nie tylko opisowy — winna
uczy¢ jakimi metodami osiggna¢
wzrost wydajnosci' pracy i obni-
zke kosztow wiasnych produk-

Cji.
Jak dotychczas tak i w tym
nowym etapie swego rozwoju
bedziemy sie uczyli na do$wiad -

*»$!



czeniach i przykladach ZSRR przenoszac do na-
szych warunkéw wspaniale zdobycze radziec-
kiego ruchu stachanowskiego, wzbogacajgc ni-
mi tres¢ i formy rozszerzajagcego sie u nas
wspotzawodnictwa pracy. Réwniez z krajami
demokracji ludowe] rozwijamy coraz szerszg
wspoiprace. Na szczegblne podkreslenie zastu-
guje owocna wspOtpraca, jaka rozwijamy
z bratnim nam organem ,Technologische Pla-
nung und Betriebsorganisation* wychodzgcym
w NRD.

Podstawg do prawidlowego rozwigzywania
konkretnych praktycznych zagadnien organiza-
cyjno-gospodarczych jest dialektyczne oparcie
tych rozwigzan na zasadach marksistowskiej
ekonomii politycznej. Marksistowska ekonomia
polityczna bada i ustala obiektywne prawa roz-
woju stosunkéw wytwoérczych, rozpatruje te
stosunki z punktu widzenia ich wzajemnego
oddzialywania na sity wytworcze i nadbudo-
we. Znajomos¢ podstaw marksistowskiej eko-
nomii politycznej, umiejetnos¢ zbadania warun-
kéw i wynikéw spowodowanych tymi lub inny-
mi Srodkami ekonomicznej polityki naszej wia-
dzy ludowej — winny cechowac¢ tych, ktérzy
sie zajmujg ekonomikg i organizacjg pracy.
Przed pracownikami tego odcinka zagadnien
ekonomicznych wytaniajg sie bowiem nie tylko
obowigzki zbadania dzialania praw ekonomicz-

Zygmunt Zbichorokl

nych w konkretnej sferze, w konkretnej dzie-
dzinie dziatalnosci gospodarczej, ale zobowigza-
ni oni sg rowniez do opracowania udoskonalo-
nych sposobéw i metod gospodarowania, do
wprowadzania tych metod do praktyki w za-
leznosci od specyficznych warunkéw danej ga-
tezi produkcji czy danego konkretnego przed-
siebiorstwa. To zadanie tgczenia w codziennym
zyciu teorii z praktyka bedzie przyswiecac ca-
temu kolektywowi wspotpracownikéw naszego
czasopisma w dalszym rozwoju ,Ekonomiki
i Organizacji Pracy“. Urzeczywistnieniu tego
naczelnego zadania w znakomitym stopniu
sprzyja ukazanie sie radzieckiego podrecznika
ekonomii politycznej, zawierajgcego jasne sfor-
mutowania teoretyczne we wszystkich intere-
sujgcych nas problemach.

Takie sg podstawowe zadania stojace przed
naszym czasgpismem i takie sg warunki za-
pewniajgce ich realizacje. Zajmujacy sie zaga-
dnieniami ekonomiki i organizacji produkcji
zarbwno pracownicy nauki.jak 1 praktycy,
uzbrojeni w potezny orez marksistowskiej nau-
ki jeszcze bardziej wzmocnig walke o zbudo-
wanie podstaw socjalizmu w Polsce Ludowej,
stanowiagcej silne ogniwo obozu pokoju, ktére-
mu przewodzi zmierzajgcy do komunizmu
Zwigzek Radziecki.

llja Epsztejn

Organizacja produkcji jednostkowej
w zaktadach przemystu maszynowego

Autor omawia metody organizacji produkcji jednostkowej w przemysle maszynowym w celu zwrécenia
uwagi na rezerwy Kkryjace sie w nierytmicznym wykonywaniu planu, zbyt diugim cyklu produkcyjnym
i w zbyt duzych stanach rob6t w toku. Szczeg6lnie oméwiono znaczenie dokumentacji warsztatowej, roz-
stawienie obrabiarek, przygotowanie stanowisk roboczych, organizacje i planowanie produkcji wediug tzw.

.kwadratéw zadan".

ciagu dziesieciolecia Polski Ludo-
wej przemyst maszynowy osiggnat
bardzo powazne wyniki. Na odcin-

ku metod produkcji mozemy Smia-

to stwierdzi¢ opanowanie produkcji
potokowej, np. w Kkilku fabrykach przemystu
motoryzacyjnego; produkcji seryjnej w przemy-
Sle obrabiarkowym, taboru kolejowego, narze-
dziowym itd. W prasie technicznej bardzo cze-
sto spotyka sie artykuty o réznych odmianach
przodujacych metod produkcji w zakladach pro-
dukujacych masowo, w duzych seriach lub se-
ryjnie. Kursy i réznego rodzaju konferencje tez
najczesciej ograniczajg sie do automatycznych
linii produkcyjnych, linii potokowych statych
i zmiennych, gniazd obrébczych itp. Taki stan
rzeczy mozna ttumaczy¢ efektywnoscig nowych
metod, ktére wprowadzamy do naszych zakia-
dow przemystowych stanowigcych chlube naszej
gospodarki narodowej. Jest jednak wielka czes¢
zaktadow przemystowych, ktére z zalozenia mu-
szg produkowaé jednostkowo np. wszystkie za-
ktady produkujace urzgdzenia inwestycyjne dla
przemystow kluczowych, jak urzadzenia energe-
tyczne, dzwigowo-transportowe, silniki okreto-
we, urzadzenia chemiczne, itd.

Znaczenie gospodarcze zakladow przemystu
maszynowego, produkujacych jednostkowo jest
bardzo wielkie i z ekonomicznego punktu widze-
nia zajecie sie usprawnieniem produkcji jedno-
stkowej jest jak najbardziej wskazane. Rezerwy
produkcyjne tkwigce w czynnych zakladach
o produkcji jednostkowej sg olbrzymie, gdyz
przystepujac do rozbudowy naszego przemystu
maszynowego nie mieliSmy wielkich dos$wiad-
czen w konstrukcji maszyn ciezkich i urzadzen,
technologii i organizacji produkcji jednostko-
wej, wobec czego organizacja ich pozostawia
wiele do zyczenia. Przed wojna przemyst nasz
byt pod wptywem kapitatu zagranicznego, ktory
ograniczat do minimum inwestycje, a i to mini-
mum zaspokajano gtownie importem. Zakilady
przemystowe zajmowaly sie przewaznie remon-
tami, a powazniejsze wyroby produkowano na
podstawie licencji zagranicznych, korzystajgc
z dostaw zagranicznych w zakresie trudniej-
szych czesci czy zespotéw.

Obecnie sytuacja zmienita sie radykalnie, po-
wstato wiele nowych zaktadéw produkujgcych
jednostkowo, budujemy juz wiele r6znych ma-
szyn jak turbiny, prasy, mioty, silniki spalino-
we i inne dla r6znych galezi przemystu. W hdt-
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nictwie wybudowane kombinaty majg duze za-
ktady remontowe. Stan jednak wiadomosci o no-
woczesnej organizacji produkcji jednostkowej
jest ciggle niewystarczajgcy. Nawet w nowych
pierwszorzednie wyposazonych zakladach orga-
nizacja produkcji pozostawia jeszcze wiele do
zyczenia, stanowiac zlepek réznych systemow
w zaleznosci od doswiadczenia personelu kiero-
whniczego.

Charakterystyka produkcji jednostkowej

Produkcjg jednostkowg nazywa sie takg pro-
dukcje, przy ktérej wytwarza sie wyroby w nie-
wielkiej ilosci. Powtorne wykonywanie wyrobu
czy kilku wyrobéw w zasadzie nie jest przewi-
dywane. Ma to wplyw na obcigzenie obrabiarek,
na ktérych wykonuje sie r6zne przedmioty bez
jakiejkolwiek prawidtowosci ich zmiany. .Ro-
dzaj robo6t zmienia sie niekiedy kilkakrotnie
w ciggu dnia. Jasnym wiec jest, ze obrabiarki
muszg by¢ uniwersalne, wyposazone w uniwer-,
salne przyrzady, uchwyty i narzedzia. Spe-
cjalne pomoce warsztatowe stosuje sie tylko
w przypadku niemoznosci wykonania roboty bez
ich pomocy. Przy wykonywaniu obrdobki nie sto-
suje sie nastawiania obrabiarki, gdyz jest to spo-
sob kosztowny, lecz robotnik postuguje sie przy-
rzgdami pomiarowymi. Robotnik musi wiec nie-
odzownie posiada¢ wysokie kwalifikacje. W pro-
dukciji jednostkowej z jeguty zasada zamienno-
Sci czesci jest ograniczona, natomiast szeroko
stosuje sie dopasowywanie czesci. Obrobka wy-
maga przy tym systemie duzo pracy traserskiej
(do 10% pracochtonnosci wyrobu), za$ pomiary
mikrometrem, klinami, $redniedwka itp. wyma-
gaja okoto 300% wiecej czasu, niz przy spraw-
dzaniu sprawdzianami. Jako materiat wyjscio-
wy stosuje sie prety, blachy, odlewy (modele
drewniane) i od”uwki (odkucia swobodne).
Obrabiarki rozmieszczone sg grupami wg rodza-
ju i rozmiarobw. Cala produkcja przebiega
w ukfadzie szeregowym, to znaczy magazyn ma-
terialbw, przygotowanie materiatow, obrobka
mechaniczna i montaz sg usytuowane w jednej
hali wipowyzszej kolejnosci. Ze wzgledu na jed-
norazowe wykonywanie wyrobu dokumentacja
warsztatowa jest bardzo uproszczona jak réw-
niez normy pracy sa ustalone zgrubnie, najcze-
Sciej metodg sumaryczna.

Po scharakteryzowaniu produkcji jednostko-
wej mozna rozwazyC jej zalety i wady, co po-
winno pomdc przy dalszych pracach zwigzanych
Z projektowaniem wydziatléw lub organizowa-
niem produkcji w juz istniejgcych wydziatach
produkcji jednostkowe.

Zaletami produkcji jednostkowej sg (1)
Mniejszy koszt na wyposazenie wydziatu, gdyz
mniej jest jednakowych obrabiarek; istnieje
mozliwos¢ przydzielania robot kazdej odpowied-
niej obrabiarce, ktéra jest w danej chwili wol-
na. (2) Robotnicy sg bardziej wykwalifikowani,
muszg’' umie¢ zamocowaé przedmiot, obliczyé
przetozenia, nastawi¢ i uruchomi¢ obrabiarke
oraz wykona¢ pomiary obrabianej czesci. (3)
Koszty produkcji sg niskie, nizsze niz przy wy-
konywaniu jednej sztuki na obrabiarkach usta-
wionych zgodnie z procesem technologicznym.
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(4) Awaria jakiejs obrabiarki nie powstrzymuje
biegu wszystkich operacji, gdyz dang robote
mozna przenie$¢ na inng obrabiarke.

Wadami produkcji jednostkowej sg: (1) Nie
ma okre$lonych drog, ktorymi przedmiot musi
przeptywac. Sg trudnosci w ustalaniu drog prze-
biegu. (2) Brak Sciesnionej, krotkiej linii pro-
dukcyjnej — spotykane zazwyczaj wieksze od-
legtosci miedzy obrabiarkami powodujg, ze po-
wierzchnia przypadajgca na jednostke wyrobu
jest wieksza niz przy innych rodzajach pro-
dukciji. (3) Wyzszy koszt transportu, ktory jest
wynikiem-grupowego rozstawienia obrabiarek
i wiekszych odlegtosci do przebycia przez wyréb.
(4) Catkowity czas produkcji, przede wszystkim
z powodu transportu, jest wiekszy niz przy in-
nych rodzajach produkcji. (5) Nalezy bardzo
starannie zaja¢ sie koordynacjg robot, tak zeby
zapobiec opdznieniom, szczegOlnie przy przej-
Sciach z wydziatu do wydziatu. (6) Skompliko-
wany system kontroli produkcji i brak kontroli
wzrokowej. Nalezy stosowac kontrole wszyst-
kich operacji wszystkich czesci, kart pracy itp.
Jest to bardziej trudne i kosztowne, niz w in-
nych typach produkciji. (7) Zwiekszenie kosztow
kontroli technicznej, ktéra nalezy prowadzi¢ po
kazdej operacji, a nie po kazdej serii operaciji.
(8) Wyszkolenie pracownikéw do prac w pro-
dukciji jednostkowej wymaga dtugiej praktyki.

Struktura zaktadu o produkcji jednostkowej

Struktura zakladu przemystu maszynowego
wynika z rodzaju wyrobéw produkowanych, po-
ziomu technologii, warunkéw kooperacji itp.

Rodzaje wyrobow

Wyroby produkowane jednostkowo sg bardzo
réznorodne, najczesciej spotyka sie maszyny
i urzadzenia ciezkie. Kazdy zaklad jest-przysto-
sowany do produkcji pewnych typow jednego
lub wielu rodzajow wyrobéw. Przy budowie
nowego zakfadu nie mozna stosowac¢ zadnego
standardowego rozwigzania organizacyjnego,
a wskazniki statystyczne z istniejgcych zakla-
doéw nalezy wykorzysta¢ z pewng doza ostroz-
nosci,, W wielkich wydziatach remontowych np.
w hutach, stoczniach, fabrykach chemicznych
sytuacja jest podobna, gdyz remont rdznych
urzadzen jest zupetnie odrebnym zagadnieniem,
tym bardziej, ze pomimo planowania remontéw
czesto nalezy naprawia¢ poza planem urzgdze-
nia ulegte awariom.

Produkcja tzw. jednostkowa rzadko jest spo-
tykana w swej formie czystej, najczesciej obok
czesci podstawowych wykonywanych jednost-
kowo jest wiele czesci, ktore nalezy produkowaé
seryjnie. Dla przykiadu rozpatrzmy maszyne
drukarska wagi okoto 150 do 200 ton, liczba cze-
Sci wynosi 60 do 80 tysiecy, pracochtonno$¢ cze-
Sci przewodnich (najwazniejszych z punktu wi-
dzenia obrobki i planowania) dochodzi do kilku
tysiecy robotniko-godzin, a poszczegdlne opera-
cje trwajg setki godzin. Wiekszos¢ czesci wcho-
dzi na wyrdb po jednej sztuce, ale sg i takie,
ktére wchodzg w iloSci 8 tysiecy sztuk. Stopien
doktadnos$ci obrdbki jest bardzo wysoki (3—7



klasa ISA), Srednia kategoria zaszeregowania
rob6t —6- Na powyzszg maszyne uzywa sie oko-
to 30 rodzajow materiatbw w 240 typowymia-
rach i 20 gatunkow odlewéw. Z powyzszego ze-
stawienia widac¢, jak skomplikowana jest maszy-
na drukarska i mozna sobie zda¢ sprawe, ze
zorganizowanie produkcji zapewniajgcej z jed-
nej strony maksymalne obcigzenie obrabiarek,
azdrugiej rytmiczne i zsynchronizowane wyko-
nywanie poszczegolnych czesci jest zadaniem
powaznym i wymaga duzego doswiadczenia
I znajomosci organizacji produkcji.®

Przygotowanie technologiczne

Na organizacje produkcji duzy wpltyw majg
stosowane procesy technologiczne i odwrotnie —
tylko taki proces technologiczny moze by¢ uzna-
ny za celowy, ktéry uzgodniony jest z organi-
zacyjng forma produkcji.

Z powyzszego wynika, ze przy organizaciji
produkcji jednostkowej w warunkach rzeczy-
wiscie istniejgcego warsztatu tylko niektore roz-
wigzania technologiczne sg do przyjecia. Przy
opracowywaniu technologii trafnos¢ powzietej
decyzji w przypadkach zasadniczych nalezy
sprawdzi¢ analize ekonomiczng. Praca technolo-
ga w zakladach produkcji jednostkowej nie jest
wcale fatwa — musi ona dla wszystkich czesci
opracowac karty technologiczne, a dla wazniej-
szych plany obrébki z rozbiciem na zabiegi, z
ustaleniem baz obrébczych, niezbednych pomo-
cy warsztatowych i warunkéw skrawania. Do-
ktadnos¢ tych opracowan powinna umozliwiaé
obliczenie obcigzenia obrabiarek i prowadzenie
planowania wykonawczego. Nalezy sobie jasno
zda¢ sprawe, ile czasu w stosunku do praco-
chtonnosci catego wyrobu mozna przeznaczy¢ na
przygotowanie technologiczne. Mozna tu wypro-
wadzi¢ zaleznos¢ wplywu stosunku czasu przy-
gotowania technologicznego do pracochtonnosci
calego.wyrobu na koszty wlasne. Na pewno
jakis okreslony stosunek tych wielkosci sprzyja
minimalnej wysokosci kosztow.

Waznym jest, zeby w kazdym zakladzie, cho-
ciazby z grubym przyblizeniem, czas optymalny
na przygotowanie technologiczne oznaczy€ i je-
go wielkos¢ aktualizowac, gdyz w miare zbiera-
nia doswiadczen i nagromadzenia materiatow
z typizaciji czesci, norm pracy itp. moze sie on
zmniejsza¢. W wyniku takiego postepowania na
nowy wyréb mozemy z gory zaplanowa¢ czas
na przygotowanie technologiczne. Do opracowa-
nia procesu technologicznego potrzebne sg: ry-
sunki czesci, podzespotdéw, zespotow i calego
wyrobu, warunki techniczne odbioru, zestawie-
nie ,kart maszynowych" parku obrabiarek, ta-
blice warunkéw skrawania, taryfikator robdét,
katalogi pomocy warsztatowvch itp.

W duzym stopniu na organizacje produkcji
ma wptyw technologicznos¢ konstrukcji, ktérg
charakteryzuje: (1) prostota formy geometry-
cznej czesci maszyn 0 matej pracochtonnosci
obrébki, (2) zredukowanie powierzchni obrabia-
nych do minimum wymaganego warunkami ru-
chowo-eksploatacyjnymi czesci, (3) wyelimino-
wanie niepotrzebnej dokltadnosci wykonania

i gtadkosci powierzchni, (4) prawidiowo usta-
lone bazy obrébki poszczegolnych czesci,
(5) prawidtowy dobdér materiatow i metod wy-
konania poétwyrobow, (6), skrocenie do mini-
mum recznej obrébki, (7) maksymalne ujedno-
licenie czesci i zespotdw maszyn, (8) maksymal-
na normalizacja wymiaréw,- otworéw, watkéw,
gwintow, stozkéw itp.

Postepowe opracowanie technologii dla pro-
dukcji jednostkowej ma duze znaczenie. Cze-
Sci ciezkie o duzym gabarycie stwarzajg trud-
nosci w ustawieniu i zamocowaniu na obrabiar-
kach, wobec czego nalezy dazy¢ do mozliwie
maksymalnego koncentrowania zabiegéw, na co
uniwersalne obrabiarki najczesciej pozwalaja.
Stanowi to specyfike produkcji jednostkowej
i odréznia technologie od stosowanej w innych
rodzajach produkciji.

Mamy wiec trzy czynniki, ktore musimy
uwzgledni¢ przy opracowywaniu technologii:
(1) stosunkowo niewielki czas na przygotowanie
technologiczne, (2) specyfika produkcji je-
dnostkowej, i (3) duze stosunkowo wymagania
co do jakosci i dokladnosci opracowan techno-
logicznych.

Wobec powyzszego w dziale gtdwnego tech-
nologa nalezy opracowal typizacje procesow
technologicznych, biorgc pod uwage 'istniejgcy
park obrabiarek, posiadane pomoce warsztato-
we i mozliwosci wtasnej narzedziowni.

Podziat czesci na klasy, podklasy itd. jest-
podany w wielu pracach* i nie bedziemy go tu
omawia¢. Opracowana typizacja pozwala na
ustalenie statych przebiegdéw dla kazdego typu
czesci przez wydziat, co usprawnia nie tylko
opracowanie planéw obrébki, ale takze pozwala
na pewnego rodzaju specjalizacje stanowisk
pracy. *

Jest jeszcze jedna sprawa, ktéra rna duze
znaczenie w organizacji produkcji jednostko-
wej, a mianowicie opieka technologa nad catko-
witym obcigzeniem obrabiarek. Technolog przy
opracowaniu technologii powinien uwzglednia¢
obrabiarki poszczegoélnych grup, regulujgc ob-
cigzenie ewentualng zmiang obrabiarek np. to-
karek karuzeléwkami, frezarek pionowych —
poziomymi itp. Takie powigzanie technologii
z planowaniem obcigzenia ma podstawowe zna-
czenie i tylko od tego powigzania zalezy state
obcigzenie wszystkich grup obrabiarek w za-
ktadzie.

Wydziat obrébki mechanicznej

Zasadg jest, aby w miare moznosci obrabiane
przedmioty posuwaly sie przez caly okres
obrébki w jednym kierunku bez nawrotéw
i petli. Wptywa to na szereg czynnikéw, a prze-
de wszystkim dazenie do skrocenia linii tran-
sportowych, przejrzystos¢ przebiegu produkcji,
wzgledy bhp itp. Dlatego analizujagc wyroby
produkowane w danym zakladzie nalezy usta-
lic, jaki jest najczestszy przebieg czesci i we-
dtug niego wybrac kolejnos¢ rozstawienia obra-
biarek. Naturalnie trzeba wzig¢é pod uwage
czesci ciezkie i czesci produkowane w najwiek-

* Prof. A. Sokotowski — Kurs technologii budowy maszyn.
Warszawa, 1952 PWT.
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szej liczbie. Wida¢ z powyzszego, ze rozstawie-
nie grup obrabiarek w zaktadach produkcji jed-
nostkowej nie moze byc¢ jakies szablonowe,
a jest zwigzane bardzo Scisle z wyrobem. Przy-
pus¢my, ze w hali obréobki mechanicznej roz-
mieszczono obrabiarki' w nastepujacy sposob:
tokarki, frezarki, strugarki i na koncu przed
halg montazowa wiertarki. To takie rozstawie-
nie obrabiarek wplywa na opracowanie techno-
logiczne, gdyz technolog powinien dazy¢ do te-
go, aby pierwszg operacja bylo toczenie,
a w dalszym procesie bazowa¢ winien na po-
wierzchniach cylindrycznych; odwrotnie, gdy
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Rys. 1 Schsmat zakladu produkcji jadnoitkowaj.

Dni .U 020W 1020 E 40¢0 ‘£ 10 ZOYI 10 ©

A i7. Ve
M W
B T tst.w
C ,Jr, r ,Jz ©
M
D
A, P wai L

C TIF

Rys$. 2. Schemat montazu.

Ry*. 2. Harmonogram produkcji maszyny,
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obrabiarki beda rozstawione tak np. jak
w stoczniach tj. rozpoczynajgc od strugarek,
wowczas plany obrébki bedg sie ksztattowaty
inaczej. Z powyzszego rozumowania wynika,
jedno, a mianowicie, ze rozstawienie obrabiarek
wplywa kolosalnie na opracowanie technolo-
giczne. W ZSRR zakfady produkcji jednostko-
wej dzieli sie na trzy klasy. Do klasy 1 zalicza
sie wydzialy produkujgce specjalne pomoce
warsztatowe np. specjalne narzedzia, ttoczniki,
uchwyty, przyrzady itp. przy tym waga czesci
moze dochodzi¢ do 100 kG. Do klasy 2 zalicza
sie wydzialy produkujgce: ciezkie obrabiarki
do metali i drewna, mioty i prasy, silniki
Diesla, pompy i sprezarki duzej mocy, turbiny
wodne i parowe, maszyny parowe, urzadzenia
dla hutnictwa i gérnictwa, ciezkie maszyny dru-
karskie, parowozy, lokomotywy spalinowe
i elektryczne, silniki elektryczne duzych mocy,
urzadzenia transportowe i maszyny do budowy
drég, przy czym waga czesci dochodzi do
15000 kG. Do 3 klasy wydziatéw obrébki me-
chanicznej zalicza sie takie, ktére produkujg
maszyny i urzadzenia najciezsze o wadze czesci
powyzej 15 000 kG.

Zaktady produkcji jednostkowej sg w zasa-
dzie budowane wedtug schematu pokazanego na
rys. 1, tj. wydzialy obrébki mechanicznej s po-
tozone w halach obok siebie. Hale te z obu stron
sa zamkniete halami poprzecznymi. W pierwszej
jest umieszczony magazyn materiatow, w dru-
giej wydziat montazu.

Azeby lepiej pokaza¢ organizacje zakladéw
obrébki jednostkowej oméwimy projekt zakta-
du budowy silnikbw Diesla o mocy 1000 do
1600 KM. Hala fabryczna posiada sze$¢ naw.
W pierwszej nawie przeprowadza sie obrobke
blokéw i ram duzych silnikéw; w drugiej — ob-
rébke blokéw i ram silnikbw mniejszych wy-
miaréw; w trzeciej — obrobke watéw korbo-
wych, tulei cylindrowych, ttokéw i sworzni tlo-
kowych do duzych silnikbw; w czwartej — ob-
rébke ttokow, sworzni ttokowych do mniejszych
silnikéw, pierscieni ttokowych, watkéw roz-
rzadczych, krzywek két zebatych i innych drob-
nych czesci; w pigtej — obrébke glowic cylin-
dréow, kadlubow i czesci regulatoréw, popycha-
czy, sworzni, czesci sprezarek i innych; w sz6-
stej — obrébke znormalizowanych czesci, zig-
czy rur, tarcz, sworzni, czesci zbiornikéw pali-
wa i innych. Na poczatku naw umieszczony jest
magazyn materiatow i poétwyrobdéw, na kohcu
wydziat montazowy, w ktérym wykonuje sie
montaz zespotdw, catego silnika i proby dziala-
nia. W niektérych nawach odbywa sie produk-
cja seryjna np. czesci normalnych. W wydzia-
tach produkcji jednostkowej np. nawa 1i 2
obrabiarki sg rozstawione grupowo, przy czym
nad grupami obrabiarek do obrébki czesci ciez-
kich musza by¢ zainstalowane Srodki transpor-
towe umozliwiajgce transport czesci z obrabiar-
ki na obrabiarke oraz samo ustawienie i zamo-
cowanie na obrabiarce.

Planowanie wykonawcze

Z opisanych przyktadéw widaé, ze nawet
w $rednich' zakladach produkcji jednostkowej,
w ktérych jednoczesnie produkuje sie kilka ma-



szyn o wielu tysigcach czesci nalezacych do réz-
nych zespotbw — orientacja w przebiegu pro-
dukcji jest bardzo utrudniona, co zresztg naj-
bardziej odbija sie na pracy montazu, ktéra cze-
sto jest przerywana, nerwowa i hierobwnomier-
na.

W warunkach produkcji jednostkowej plano-
wanie wykonawcze spetnia role duzo wazniej-
sza niz przy innych rodzajach produkcji. Jest
bowiem narzedziem uruchamiajgcym obrébke
poszczegodlnych czesci, wiodacym te czesci po-
przez poszczegdlne obrabiarki, kontrole tech-
niczng az do montazu i dalej poprzez montaz,
préby, demontaz, pakowanie, transport i montaz
u odbiorcy. Nalezy by¢ jednak bardzo ostroznym
przy opracowaniu metody planowania wyko-
nawczego, gdyz istnieje fatwosS¢ wypuszczenia
morza formularzy, wykreséw, tablic itp., do kt6-
rych prowadzenia bedzie potrzeba wielu praco-
wnikéw, a mimo to trudno bedzie mie¢ jasny
obraz, co gdzie w danej chwili jest w obrdbce
i czy odbywa sie ona wedtug zatozonych termi-
noéw. Dlatego nalezy rozpocza¢ od planowania
wykonawczego prostszego i dopiero w miare do-
Swiadczenia je pogtebiac*.

W produkcji jednostkowej prace zwigzane
z planowaniem nalezy rozpocza¢ od dziatu gtow-
nego konstruktora, ktéry powinien jasno sobie
zdawa¢ sprawe z kolejno$ci spltywu czesci na
wydziat montazu, gdyz to decyduje o pracy
wszystkich wydziatdbw tak podstawowych jak
i pomocniczych. Dla tego celu nalezy nakre$li¢
schemat montazu {Rys. 2)

Stosowana humeracja o0g6lna, podajgca
w rozny sposéb numery poszczegOllnych czesci
np. 80 k — 9 d 1 oznacza rysunek, np. kotfa lino-
wego 0 400 mm przy czym symbol ten wska-
zuje, ze koto to jest czescig wyrobu noszacego
symbol 80, zaprojektowanego przez biuro kon-

* Bardziej szczeg6lowe omdéwienie poruszonych tu zagadnien
znajdzie czytelnik w pracy inz. Jerzego Winnickiego pt.:
,.Planowanie wykonawcze w zaktadach przemystu maszyn
o produkcji jednostkowej“, prace IEOP — zeszyt 13. PWT,
Warszawa 1954.

strukcyjne k, na arkuszu wymiaru 9, przy czym
kolejnos¢ czesci na arkuszu lub kolejne nr. for-
matek oznacza sie przez d— 1,2,3, — nie usta-
la miejsca danej czesci w okreslonym zespole
maszyny, a tym samym nie ulatwia organizaciji
produkcji. W naszych warunkach otrzymujemy
dokumentacje z réznych biur konstrukcyjnych
a takze z zagranicy, ma wiec ona r6zng nume-
racje. Nie ma to zresztg znaczenia, gdyz dla na-
szych potrzeb nalezy wszystkie rysunki opatrzy¢
nowymi numerami wg tzw. numeracji zespoto-
wej.

Kazdy zespét posiada symbol wyrobu, zespo-
tu (w pewnych przypadkach podzespotu) i cze-
Sci. Np.- 80 k — 1 — 4 oznacza cze$¢ czwartg
w zespole pierwszym wyrobu 80 k. Ten system
umozliwia doktadne okreslenie miejsca czesci
w zespole, a tym samym, jak sie okaze z dal-,
szych wywodow, ufatwia w duzym stopniu orga-
nizacje i kierowanie produkcja.

W oparciu o schemat montazu i pracochion-
no$¢ poszczegllnych czesci nalezy opracowaé
harmonogram montazu. (Rys. 3).

Na rysunku 3 pokazano harmonogram pro-
dukcji maszyny ztozonej z pieciu czesci oznaczo-
nych literami A, B, C, D, E. Podziatka pozioma
wyrazona jest w jednostkach czasu np. dniach,
zmianach, godzinach; grubsze linie poziome
symbolizujg operacje wykonywane na poszcze-
gollnych czesciach. Czes¢ A musi przejs¢ trzy
operacje: toczenie, frezowanie i wiercenie, za-
nim zostanie potgczona z czescig B, by wspdlnie
z tg ostatnig zlozy¢ sie na zespdt F, ktory po
zmontowaniu jest jeszcze poddany operacji
wiercenia, po czym nastepuje ztgczenie zCiD.
Wreszcie zesp6t | i czesS¢ E tworzg wyréb wia-
Sciwy L, po montazu, prébach i malowaniu.

O ile podziatka pozioma wyrazona jest
w dniach i o ile skrajny prawy punkt harmono-
gramu przypada dokladnie pod datg dostawy,
wtedy skrajne lewe punkty znajduja sie pod da-
tami, w ktorych nalezy rozpoczyna¢ obrébke

15



poszczegolnych czesci, aby cato$¢ ukonczona zo-
stata w terminie ustalonym.

Wychodzac z tak opracowanego harmonogra-
mu i posiadajgc dysponowane godziny na po-
szczegoblnych grupach obrabiarek mozna przy-
stgpi¢ do szczegblowego opracowania planéw
wykonawczych miesiecznych i dekadowych.
Plan powinien obejmowac¢ prace wszystkich wy-
dzialéw i prowadzi¢ do kolejnego montowania
zespotow. Najlepiej jako pomoc przy planowa-
niu stosowac¢ stoly z przedziatkami na kazdag
grupe obrabiarek podzielonymi na trzy czesci:
roboty przygotowane, w obrébce, w kontroli.
Czesci do obrobki w danym miesiacu brane sg
albo wprost z harmonogramu, albo z wykresu
Gantta sporzadzonego na podstawie tego har-
monogramu. Jednoczes$nie nalezy prowadzi¢ dla
kazdej grupy obrabiarek i calego zaktadu wy-
kres narastania produkciji (rys. 4).

Jezeli wykres narastania produkcji wskazuje
rbwnomierne wykonywanie planu i wlasciwie
przygotowano czesci do uruchomienia produkciji,
zgrubsza mozna mie¢ pewnos¢, ze wyrdb bedzie
wykonany w zaplanowanym terminie. Po osigg-
nieciu tego etapu nalezy plany rozbija¢ nie na
grupy obrabiarek a na poszczego6lne obrabiarki.
Planowanie to jest juz trudniejsze i wymaga
wiekszego naktadu pracy, pozwala jednak na-
wet na kilka tygodni naprzdéd wyznaczy¢ prace
dla kazdego stanowiska roboczego. Jednak przy
omdéwionym zgrubnym sposobie planowania tez
doprowadza sie plan do bezposredniego wyko-
nawcy, co prawda nie na bardzo odlegty okres,
ale co najmniej na 1do 5 dni. Pomocnym jest
w tym przypadku tzw. system ,kwadratéw za-
dan“ polegajacy na tym, ze przed kazdym sta-
nowiskiem jak tez przed grupg stanowisk
w miejscach przeznaczonych na sktadowanie
wykreslone sg dwa kwadraty — biatg farbag na
czesci do obrébki, czerwong — po obrébce. Na

Filip Goldenberg

wydziale mogg sie znajdowac tylko czesci ma-
jace by¢ obrabiane w danym miesiagcu. Planista
dba przede wszystkim o stanowiska wykonujgce
pierwsza operacje, aby miaty dostarczony i zito-
zony w biatym kwadracie materiat, dokumen-
tacje i potrzebne narzedzia, a dalej zeby na po-
zostatych stanowiskach tez znajdowato sie za-
danie co najmniej na dzien nastepny.

Po wprowadzeniu ,kwadratéw zadan“ po-
wstaje w dziale porzadek, gdyz liczba czesci
w wydziale spada do minimum, czesci po obréb-
ce sg widoczne i robotnicy wiedza, jaka ich cze-
ka robota, czesci obrobione (czerwony kwadrat)
sg wedtug przewodnika przewozone na nastepng
operacje przez pracownikOw transportu bez
dodatkowych zlecen. Najwazniejsza za$ rzeczg
jest to, ze nie moze sie zdarzy¢, aby zalegaly
jakie$ zapomniane czesci w wydziale.

W produkcji jednostkowej spotyka sie sktady
kompletowania czesci, w ktérych pracownik
zgodnie z omawianym harmonogramem i spe-
cyfikacja poszczegodlnych zespotow kompletuje
czesci na poszczegblne zespoly i przekazuje je
w ustalonych terminach na montaz.

Planowanie wykonawcze powinno swag uwage
kierowa¢ przede wszystkim na zabezpieczenie
kompletu czesci dla poszczegolnych zespotow.
W planowaniu duzg pomoc oddaje dokumentacja
warsztatowa, od jakosci ktérej zalezy jakos¢
przygotowania i organizacji produkciji.

Opisany sposéb organizacji produkcji powi-
nien przynies¢ pokazne korzysci, gdyz sprzyja
podniesieniu wydajnosci pracy (robotnik posiada
nastepng prace przygotowang), porzadkuje roz-
tozenie czesci na wydziale, usprawnia transport
i zapewnia terminowos¢ wykonania wyrobow,
a przy tym jest bardzo prosty i wymaga nie-
wielu tylko technikéw planowania.

Zygmunt Zbichorski

O dziatalnosci produkcyjno-technicznej
w centralnych zarzgdach przemystu hutniczego

gaja udoskonalenia pracy aparatu pan-

stwowego, przy powaznym zmniejszeniu

i obnizeniu kosztéw jego utrzymania.
Jednym z decydujacych ogniw aparatu pan-
stwowego w przemysSle sg centralne zarzg-
dy przemystu, ktdére bezposrednio zarzadzajg
podlegtymi im przedsiebiorstwami. Od pracy
centralnych zarzgdéw zalezy bardzo wiele,
a niestety praca ich nie zawsze jest whasciwa.
Powaznym niedociggnieciem w pracy central-
nych zarzadoéw naszego przemystu jest to, ze sta-
nowia one dla przedsiebiorstw ,straz pozarna“,
Zze poswiecajg bardzo wiele czasu drobnym
sprawom biezgcym, ktére powinny byé zalat-
wiane bezposrednio przez przedsiebiorstwa. Ta-
kim stylem pracy doprowadzajg do tego, ze
zarzad przedsiebiorstwa traci samodzielnos¢

adania postawione przez |l Zjazd Polskiej
Z Zjednoczonej Partii Robotniczej wyma-
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i zamiast rozwigzywac¢ zagadnienia do niego
nalezace przez wiasnych pracownikéw, przeka-
zuje je do centralnego zarzadu.

Ta praktyka, ktéra kilka lat temu byla ko-
nieczna, obecnie wptywa hamujgco na rozwoj
naszego przemystu. Nalezy sobie zdac ,sprawe,
Ze W ciggu dziesieciolecia wladzy ludowej przy-
szlo z uczelni do zaktadéw wielu wykwalifiko-
wanych pracownikéw, inzynierow, technikow,
ekonomistow; wyrosty kadry kierownicze spo-
srod klasy robotniczej i inteligencji. Stad tez
nalezy zaostrzy¢ wymagania samodzielnosci
i odpowiedzialnosci za powierzony odcinek pra-
cy, a wtedy poprawi sie styl pracy przedsie-
biorstw. Dzi$ posiadamy juz skrystalizowane
pojecia co do zadan zarzadu przedsiebiorstwa
i zadan centralnego zarzgdu. Zostato to juz zre-
sztg ujete w odpowiednie akty normatywne.

Centralny zarzadu przemystu — komérka za-



rzagdzaj*ca w aparacie ministerstwa — jest od-
powiedzialny za dziatalno$¢ podleglych mu
przedsiebiorstw. Jego gtbwnym zadaniem jest
stworzenie warunkéw do wykonania przez nie
zadan planowych, funkcje zarzgdzania wykonu-
je w sposéb operatywny.

Przez operatywnos$¢ zarzadzania nie nalezy
rozumie¢ operatywnej pracy przy likwidacji
réznych, zywiolowo wystepujgcych trudnosci
w przedsiebiorstwach, natomiast planowa, sy-
stematyczng prace w kierunku ulepszania dzia-
talnosci produkcyjnej przedsiebiorstw i ich me-
tod pracy, poprawienia wskaznikéw techniczno-
ekonomicznych, wprowadzania nowych proce-
séw technologicznych itp.

Centralny zarzad przemystu w oparciu o do-
ktadng znajomos¢ podleglych przedsiebiorstw
ustala zadania planowe, udziela wskazan odnos-
nie organizacji i metod pracy, pomaga w roz-
wigzywaniu trudnych zagadnien oraz nieustan-
nie kontroluje dziatalnoS¢ przedsiebiorstw
i przy tym usuwa trudnosci i przeszkody w wy-
konywaniu zadan planowych.

Artykut niniejszy nie obejmuje catoksztattu
dziatalnosci centralnego zarzadu, poswiecony
jest jedynie jego dziatalno$ci produkcyjno-
technicznej. Celem jego jest zapoznanie czy-
telnikbw z posunieciami w tej dziedzinie do-
konanymi w przemys$le hutniczym, w oparciu
o doswiadczenia hutnictwa ZSRR. R6zne roz-
wigzania organizacyjne spotyka sie w poszcze-
gllnych gateziach przemystu. W hutnictwie
utworzono w centralnych zarzadach dwa wy-
dzialy zajmujgce sie zagadnieniami produkcyj-
no-technicznymi. Sa nimi wydziat techniczny
pod kierownictwem gltdwnego technologai w i-
gziﬁﬂ_.produkcji pod kierownictwem szefa pro-

ukcji.

WYDZIAL TECHNICZNY

TAfydziat techniczny jest scentralizowanym
W sztabem centralnego zarzadu, a zadaniem
jego jest opracowywanie i wprowadzanie no-
wych przodujacych metod technicznych w da-
nej gatezi przemystu. Dlatego tez do obowigz-
kéw wydziatu technicznego nalezy wprowadza-
nie instrukcji technologicznych i kontrola pra-
cy wedlug nich, wprowadzanie postepowych
norm zuzycia surowcéw i paliw, wymiana do-
Swiadczen przodujgcych zaktadoéw, podnoszenie
jakosci produkciji, poprawianie stopnia wyko-
rzystania urzadzen i agregatow, ustalanie kie-
runku badan naukowo-technicznych; czyli ca-
toksztatt prac zwigzanych z postepem technicz-
nym danej galezi przemystu.

Wydziat Techniczny podlega Naczelnemu In-
zynierowi Centralnego Zarzadu, kieruje nim
gtowny technolog — drugi zastepca naczelnego
inzyniera. W sklad wydzialu technicznego
wchodza: kierownik wydzialu — gtéwny tech-
nolog (1), zastepca kierownika wydziatu (1),
starsi inzynierowie wedtug posiadanych dziatow
technologicznych (8), sekcja prac naukowo-ba-
dawczych (2), sekcja norm zuzycia (2), sekcja
wynalazczosci (1); ogétem 15 oséb.

Ekonomik« i Org. Pracy \

V«

Dziatalno$¢ Wydziatu Technicznego

W zakresie -wprowadzania postepu technicz-
nego i polepszenia technologii produkcji: Udziat
w rozpatrywaniu projektéw technicznych re-
konstrukciji i rozszerzaniu produkcji w zakia-
dach i przedstawianie wnioskéw kierownictwu
centralnego zarzadu.

Udziat w opracowywaniu progresywnych
norm wykorzystania zdolnosci produkcyjnych
agregatoéw i urzadzen oraz norm zuzycia mate-
riatow.

Opracowywanie wspdlnie z przedsiebiorstwa-
mi Srodkéw jakie nalezy przedsiewzigé celem
opanowania i wprowadzenia w zycie nowej
techniki i nowych rodzajow produkcji.

Udziat w rozpatrywaniu projektéw i,planéw
mechanizacji i automatyzacji proceséw produk-
cyjnych.

Opracowywanie wspélnie z Wydzialem Za-
trudnienia i Placy, Wydzialem Produkcji i za-
ktadami srodkéw, ktore nalezy przedsiewzigé
w celu jak najszerszego wykorzystania i wpro-
wadzania do produkcji osiggnie¢ nowatorow
produkciji.

Rozpatrywanie i przedstawianie do zatwier-
dzenia kierownictwu centralnego zarzgdu i Mi-
nisterstwu instrukcji technologicznych oraz
wprowadzenie kontroli ich prawidtowego sto-
sowania.

Analiza przyczyn wybrakéw i produkcji nie-
petnowartosSciowej oraz opracowywanie wspol-
nie z zaktadami przedsiewzie¢, majacych na ce-
lu polepszenie jakosci produkcji i zwiekszenie
uzysku dobrego materiatu.

Przy udziale Wydziatu Produkciji, instytutéw
naukowo-badawczych i przedsiebiorstw badanie
jakosci surowcow, potfabrykatow i materiatow
uzywanych do produkcji i podejmowanie kro-
kéw zmierzajgcych do lepszego wykorzystania
surowcow i odpaddéw produkcyjnych.

Udziat w opracowaniu i wprowadzeniu
w zycie postepowych norm zuzycia podstawo-
wych rodzajéw surowcéw i poéifabrykatdw.

Opracowanie wspoélnie z Wydziatem Giéwne-
go Mechanika i Energetyka oraz przedsiebior-
stwami $rodkéw zaradczych, ktére nalezy
przedsiewzig¢ w celu zapobiegania awariom.

Badanie i analiza technicznych sprawozdan
zaktadow i sporzadzanie zbiorczych sprawozdan
technicznych na szczeblu centralnego zarzadu
dla kierownictwa tego zarzadu.

W zakresie standaryzacji produkcji: Sporza-
dzanie wnioskow w zakresie projektow nowych
norm opracowanych przez instytuty naukowo-
badawcze i inne organizacje. Systematyzacja
i analiza materiatow badawczych i danych spra-
wozdawczych dla opracowania zakladowych
i miedzyzaktadowych warunkdéw technicznych.
Rozpatrywanie miedzyzaktadowych i wydziato-
wych warunkoéw technicznych i przedstawianie
ich do zatwierdzenia kierownictwu centralnego
zarzadu. Kontrola terminowego i prawidtowe-
go wprowadzania na zakladach warunkow tech-
nicznych i norm.

W zakresie wynalazczosci i racjonalizaciji
Opracowanie Srodkéw zmierzajgcych do rozwo-
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ju wynalazczosci i racjonalizacji w zakladach.
Sporzadzanie tematyki w zakresie wynalazczo-
&ci i racjonalizacji na szczeblu centralnego za-
rzadu w celu skierowania inicjatywy robotni-
kéw i pracownikéw inzynieryjno-technicznych
na racjonalizacje produkcji. Zbieranie wprowa-
dzonych na zaktadach wnioskéw racjonalizator-
skich o powaznym znaczeniu, celem wykorzy-
stania ich na innych zaktadach.

Organizowanie na szczeblu Centralnego Za-
rzadu konkurséw na wynalazki i pomysty ra-
cjonalizatorskie.

Wprowadzenie kontroli merytorycznie i for-
malnie prawidiowego sporzgdzania dokumen-
tacji techniczno-ekonomicznej przyjetych i wy-
korzystanych wnioskéw oraz kontroli prawi-
diowego obliczania wynagrodzenia autoréw.
Organizacja rozliczen i sprawozdawczosci doty-
czacej wynalazczosci wedlug wzoréw ustalonych
przez wtadze nadrzedne.

W zakresie informacji naukowo-technicznej
i wymiany doswiadczen: Organizacja tgcznosci
Z instytutami naukowo-badawczymi, redakcja-
mi wydawnictw naukowo-technicznych, a takze
z innymi centralnymi zarzgdami w celu syste-
matycznej wymiany doswiadczen nowatoréw
produkcji, wprowadzania nowych metod tech-
nicznych i wykorzystania osiggnie¢ nauki i tech-
niki. Organizowanie w zaktadach naukowo-tech-
nicznych referatow i wykladow, a takze dele-
gowanie robotnikow zakladéw w celach nauko-
wo-technicznych na inne zakiady dla wymiany
doswadczen  produkcyjnych. Organizowanie
wspolnie z Wydziatami Zatrudnienia i Placy
Centralnego Zarzadu wydawania broszur i biu-
letyndw technicznych celem popularyzacji
osiggnie¢ nowatorow produkcji oraz doswiad-
czen w zakresie wykorzystania zdolnosci pro-
dukcyjnej agregatéw wydziatow i zaktaddw.

WYDZIAL PRODUKCJI

Z adaniem Wydziatu Produkcji jest osiagnie-
cie takiego poziomu pracy w przemysle,
ktory zapewnitby rytmicznag prace wedtug
ustalonych planéw. Oznacza to, ze przedsiebior-
stwa powinny pracowac¢ wedtug ustalonych har-
monogramow i planéw produkcyjnych obejmu-
jacych &cisle ustalone asortymenty, plany te
powinny by¢ rytmicznie wykonywane w ciggu
catego miesigca. W tym celu wydzial posiada
odpowiednig sprawozdawczos¢ dobowg i dobrze
zorganizowang kontrole wyknywania planow
produkcyjnych przez poszczegdlne przedsiebior-
stwa i ich podstawowe wydziaty produkcyjne.

Wydziat Produkcji centralnego zarzgdu jest
komorka organizacyjng, do ktorej obowigzkow
nalezy: zabezpieczenie wykonania przez przed-
siebiorstwa dobowych, tygodniowych i miesiecz-
nych planéw, dobowa kontrola wykonania pla-
now produkcji i przebiegu zaopatrzenia w pod-
stawowe materiaty konieczne do normalnej pra-
cy przedsiebiorstw oraz przeprowadzanie co
miesigc analizy dziatalnosci produkcyjnej przed-
siebiorstw.

Dla umozliwienia wykonania tych zadan wy-
dzial powinien posiada¢ odpowiednig tacznosé
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telefoniczng z przedsiebiorstwami. Wydziatem
Produkcji kieruje szef produkcji centralnego
zarzadu — zastepca naczelnego inzyniera.

Wydziat posiada nastepujaca strukture: kie-
rownik wydziatu — szef produkcji (1), zastepca
kierownika wydziatu (1), inzynierowie-kurato-
rzy (4—=6), inzynier ekonomista (1), dyspozyto-
rzy zmianowi (4). Ogétem 11—13 osdb.

Przyktadowy zakres pracy kierownika wydziatu

(1) Kontrola wykonania dobowych, tygodnio-
wych * i miesiecznych planéw przez przedsie-
biorstwa i ich podstawowe wydziaty i stosowa-
nie srodkéw zaradczych w wypadku odchylen
od planu. (2) Siedzenie przebiegu zaopatrzenia
w surowce i podstawowe materiaty. (3) Opraco-
wanie bilansow poifabrykatéw do dalszego
przerobu w obrocie miedzy zaktadami. (4) Udziat
w opracowaniu kwartalno-miesiecznych planéw
produkcji i protokotdw wstepnego obcigzenia.
(5) Udziat w opracowaniu planéw rocznych
i wieloletnich. (6) Kontrola wykonania szcze-
golnie waznych zamoéwien.

Przyktadowy zakres obowiazkéw zastepcy kierownika
wydziatu

(1) Analiza wykonania planéw dobowych, ty-
godniowych i miesiecznych. (2) Wspoipraca
z Wydziatem Planowania i centralnymi zarza-
dami zbytu przy ustalaniu planéw kwartalno-
miesiecznych. (3) Uzgadnianie z Gtdwnym Me-
chanikiem planéw remontow. (4) Koordynacja
dostaw miedzyzakiadowych.

| Przyktadowy zakres obowigzkéw inzyniera-kuratora |

Zadaniem inzyniera-kuratora jest stata opie-
ka nad caloscig zagadnien zwigzanych z pracag
przydzielonych mu przedsiebiorstw. Znajomos¢
przedsiebiorstw winna by¢ przez niego opano-
wana w takim stopniu, azeby mogt w kazdej
chwili referowaé¢ wobec dyrekcji kazde, czy to
techniczne czy ekonomiczne zagadnienie doty-
czace przedsiebiorstwa. Inzynier-kurator spra-
wuje- operatywng kontrole wykonania zadan
przez przydzielone mu przedsiebiorstwa. (Naj-
czesciej przydziela sie 2—3 przedsiebiorstw).

W zakres operatywnej kontroli wchodzi:
(a) wykonanie planéw dobowych wedtug jako-
Sciowych i iloSciowych wskaznikow (asortyment,
dostawy miedzyzakladowe, wazniejsze zamé-
wenia), (h) praca wydziatbw wedtug ustalonych
harmonograméw, (c) wykonanie tygodniowych
i miesiecznych planoéw przedsiebiorstwa, (d)
ruch zapasow podstawowych surowcéw i poifa-
brykatéw, (e) przestoje urzadzen, (f) wykonanie
planowanych remontow.

Inzynier-kurator udziela przedsiebiorstwu ko-
niecznej pomocy bezposrednio lub poprzez inne
wydziaty w zagadnieniach technicznych, ekono-
micznych, kadrowych itp. Kontroluje przebieg
wykonania przedsiewzie¢ organizacyjno-tech-
nicznych majacych na celu zwiekszenie wydaj-

* Obowigzujacymi okresami w wykonawczym planowaniu

produkcji na zaktadach hutniczych sg: doba, tydzien (od
niedzieli do soboty) i miesigc.



nosci agregatow, poprawienie jako$ci produkciji,
wprowadzenie nowych procesow technologicz-
nych. Analizuje ,waskie gardia“ w procesie
produkcyjnym i zaleca srodki zaradcze dla ich
likwidaciji. Organizuje i kontroluje wykonanie
polecen dyrekcji Centralnego Zarzadu i Mini-
sterstwa.

Oprécz statej kontroli przedsiebiorstw inzy-
nierowie-kuratorzy w zaleznosci od ich specja-
lizacji posiadajg dodatkowe obowigzki. | tak:
pierwszy — pilnuje wykonania szczegélnie waz-
nych zaméwien lub. szczegdlnie trudnych asor-
tymentow oraz nadzoruje wykonywanie planow
dostaw miedzyzaktadowych; drugi — dokonuje
comiesiecznej analizy pracy zespotéw walcow-
niczych wszystkich przedsiebiorstw przy udziale
inzynieréw walcownikéw Wydzialu Technicz-
nego, Sledzi codziennie wykonanie produkcji su-
rowej wedtlug zespotdbw walcowniczych, trze-
ci — S$ledzi prace wydziatow stalowni i doko-
nuje comiesiecznej analizy pracy stalowni
wszystkich hut przy udziale inzynieréw stalow-
nikow Wydzialu Technicznego; czwarty — do-
konuje comiesiecznej analizy pracy wielkich
piecéw przy udziale inzynieréw wielkopiecow-
nikéw Wydziatu Technicznego.

W ten sposéb w zakres obowigzkéw inzynie-
réw-kuratorow wchodzi nadz6r nad caloksztat-
tem produkcyjnej dziatalnosci przemystu z tym,
ze zaleznie od ich ilosci przydziela sie tak do-
datkowe obowigzki, azeby wyczerpac catos¢ za-
gadnien nalezgcych do Wydziatu Produkciji.

Przyktadowy zakres obowigzkéw inzyniera-ekonomisty|

(1) Opracowanie kwartalno-miesiecznych bi-
lansow materiatdbw wsadowych i potfabrykatéw
oraz projektow dostaw miedzyzakladowych.
(2) Siedzenie przebiegu wykonania dostaw mie-
dzyzaktadowych w przekroju dobowym i mie-
siecznym. (3) Biezace interwencje poprzez inzy-
nierow-kuratorébw w wypadkach niewykony-
wania planu dostaw. (4) Zestawianie wynikow
produkcyjnych i wskaznikéw techniczno-eko-
nomicznych oraz analiza caloksztattu dziatalno-
Sci produkcyjnej za dobe, tydzieh i miesigc.

Przyktadowy zakres obowigzkéw dyspozytoréow

Do obowigzkéw dyspozytoréw naleza: kontro-
la przebiegu wykonania dobowych planéw pro-
dukcji, prowadzenie ewidencji otrzymanych
wynikow produkcyjnych i wskaznikow za dobe,
przyjmowanie i nadawanie meldunkéw, opra-
cowanie raportu dyspozytorskiego za dobe,
sprawdzenie wykonania przez huty polecen
centralnego zarzadu.

| Dyspozytorski raport dobowy (przyktad)

.,Raport dobowy" jest Zzr6dlowym materia-
tem, z ktérego korzysta: dyrekcja Centralnego
Zarzadu, Wydziat Produkcji i inne komorki
Centralnego Zarzadu. Opracowany jest przez
dyspozytorow w 1 egzemplarzu w formie ksigz-
kowej — z tym, ze wzory nr 1i nr 2* sg prze-

-)|ch')r nr 2 jest w swym uktadzie identyczny jak wzo6r
nrl.

pisywane na maszynie i rozprowadzane w od-
powiedniej ilosci egzemplarzy.

BIEZACA PRACA WYDZIALU

D yspozytorzy zmianowi codziennie od godzi-
ny 0,30 do 7,30 przyjmuja telefonicznie z
zaktadow dobowe meldunki o produkcji i opra-
cowujg ,Raport dobotwy“. Oprécz tego dyspo-
zytorzy przyjmujg z zaktadéw meldunki o pra-
cy wydziatdow transportowych i przekazujg je
Wydziatowi Transportowemu Centralnego Za-
rzadu oraz nadajg i otrzymujg telefonogramy i
zarzadzenia.

Codziennie od godz. 8 do 9 kierownik Wy-
dziatu Produkcji przeprowadza narade roboczg
Z udziatem inzynieréw-kuratoréw, kierownika
lub zastepcy kierownika Wydziatu Techniczne-
go, Wydzialu Zaopatrzenia, Gléwnego Mecha-
nika, Gtéwnego Energetyka i branzowych in-
zynierow Wydzialu Technicznego. Na tej nara-
dzie wymienieni specjalisci wspdlnie rozpatruja
raport dobowy i ustalaja co nalezy wykonac
w tym lub innym zakiadzie dla udzielenia mu
pomocy lub poprawienia jego pracy.

Po zaznajomieniu sie z raportem inzyniero-
wie-kuratorzy porozumiewajg sie telefonicznie
o ile to potrzebne, z przydzielonymi im zakia-
dami i wyjasniajg niejasnosci dotyczace pro-
dukciji za ubiegta dobe.

W naradzie bierze takze udziat Naczelny In-
zynier lub Dyrektor, ktéry podejmuje koniecz-
ne decyzje dotyczace produkcyjnej dziatalnosci
zakladow.

Pierwszg potowe dnia inzynierowie-kurato-
rzy poswiecaja zagadnieniom wykonawczym,
potaczonym z udzieleniem pomocy zaktadom.
Druga potowe dnia poswiecajg na opracowanie
zagadnien zwigzanych z pracg przedsiebiorstw
i przygotowaniem spraw dla kierownictwa.

PERSPEKTYWICZNA PRACA WYDZIAtLU

potowie kazdego miesigca (14—15) u kie-
rownika wydziatu produkcji rozptruje sie
przy wspétudziale inzynieréw-kuratoréw i spe-
cjalistéw innych wydziatow centralnego zarza-
du wstepne zagadnienia, zwigzane z zabezpie-
czeniem normalnej pracy hut na miesigc przy-
szly: (1) zabezpieczenie hut we wsad (wlewki,
kesy, blachéwka), (2) we wlewnice i osprzet
rozlewniczy, (3) w walce i osprzet walcowniczy,
(4) w surowce, paliwo i podstawowe materiaty.
Réwnoczesnie sprawdza sie stan i zuzycie, jak
réwniez okresla sie srodki w celu zapewnienia
hutom materiatow potrzebnych do ich normal-
nej pracy. Wszystkie te zagadnienia uzgadnia
sig, jezell jest to konieczne, z Wydzialem Trans-
portowym, ktéry zobowigzany jest zabezpieczy¢
terminowe przewozy, jak réwniez z Wydziatem
Zaopatrzenia surowcow i paliwa, Gtownym Me-
chanikiem i Giéwnym Energetykiem.
Wszystkie wymienione zagadnienia rozstrzy-
ga kierownik Wydziatu Produkcji i wydaje hu-
tom odpowiednie dyspozycje.
25—28 kazdego miesiaca u kierownika Wy-
dziatlu Produkcji rozpatruje sie i zatwierdza har-
monogram zapobiegawczych remontow podsta-
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Og6lne dane o produkcji

Wzér Nr 1

Nazwa zaktadu

Razem dla C. Z. Przem.

Asortyment 1

plan

2

wyk.
3

za dzien
zakladow podlegtych @entralnemu Zarzgdowi Przemystu

Raport dobowy o przebiegu pracy zaktadéw podlegtych CzZP

za dzien
Zaktad

I. Produkcja aglomeratu
(dotyczy tylko zaktadéw produkujacych aglomerat)

Asortyment 11 Asortyment I11
+ plan  wyk. + plan wyk. +
4 5 6 7 8 9 10
195 rok
(nazwa) w tonach

%

195 roku

Asortyment IV
wyk.
12

plan

n

+

13

Przyczyny postojow

6

i —5mm 5-10 mm 10—25 mm 25—50 mm R9'WZE

7

aP

8 9

(w tonach)

zasadowos$¢ zuzla

Mn S

Produkcja w tonach

€

wyk.

7

Wzér Nr 3
Nr tasmy za dobe od poczatku miesigca
plan wykonanie plan wykonanie
1 2 3 4 5
Nr 1
Nr 2
itd.
Wzér Nr 4 1 Charakterystyka aglomeratu
. Zawar- zawarto$é Rozsiew w
Zmiany tose ........ llenkéw mniej niz
1 mm
1 2 3 4 5 6
i.
2.
Wzér Nr 5 Il. Produkcja suréwki
L Rodzaj za dobe od poczatku miesiaca
Nr Nr piecow Swki . .
surowki plan wykonanie plan wykonanie
1 2 3 4 5 fi
Nr |
Nr 11
Nr 111
Nr IV
Razem
Wzér Nr 6 I11. Produkcja stali Analiza suréwki z mieszalnika Si
llos¢ wy- Stan piecow
Nr Nr piecow topow w P Czas trwa- na dob
kam panii o ) nia wytopow
sklepienia trzonéw plan
1 2 3 4 5 fi
Nr |
Nr 1l
Nr VIII
Razem
Przyczyny postojow:
Dostawa gazu koksowego (wymieni¢ skad)
Wzér Nr7 Razem

Zuzycie gazu koksowego
Stalownia martenowska Nr 1
Walcownia (wymieni¢ normy)
Aglomerownia

Inne (wymienic)
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od poczatku m-ca
plan wyKk.
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Wzér Nr 8
Nazwa walcowni Asortyment
1 2

Razem

Dane o postojach i remontach piecéw grzewczych albo piecéw wgtebnych nr

Przyczyny postojow:

Wzér Nr 9 |

Produkcja wyrobéw walcowanych

za dobe

plan wykon.

3 4

(prod, surowa)

od poczatku m-ca

plan wykon.
5 6
eodz. min

V. Przekazywanie produkcji wyrobéw walcowanych na magazyny

(produkcja gotowa)

. za dobe od poczatku m-ca .
Nazwa walcowni Asortyment Uwagi
plan wykon. plan wykon.
1 2 3 4 5 6 7
Razem
V1. Produkcja wyrobéw
Wzér Nr 10 (cbaiakterystycznych dla danego zaktadu)
Produkcja w tonach Przekazano w tonach
Nazwa wyrobu na dobe od poczgtku m-ca na dobe od poczatku m-ca
plan j wykon. plan wykon. plan wykon. plan wykon.
1 2 1 3 4 5 6 7 8 9
| | i i
Wzér Nr 11 V1l. Gospodarka ztomem w tonach
Produkcja Zbiorka ztomu
U i
za dobe odpocz.m-ca za dobe odpocz.m-ca za dobe odpocz.m-ca wag
1 2 B 4 5 6 7 8
Plan
mWykonanie
Wzo6r Nr 12 VIll. Remanenty surowcéw i paliw w tonach
Ruda Kamien
Asortyment impor- krajo- Koks wapien-  Wibry Ztom Wegiel wg gatunkéw
towana wa ny
1 2 3 4 5 6 7 8 1 9 10 1 1
A 7 . it .
olazo SUréwka Zelazokrz Dolomi stal Szamot Osprzet stalow-
mangan ZWi€rcta- suro- palo- slom Dynas  niany do rozle-
dlana '5% 12% W : wania
y ny
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Wz6r Nr 13 Dostawy wlewkéw lub kesisk z huty
Dostawy wlewkéw Dostawa kesisk
Nazwa hhty
za dobe od pocz. m-ca za dobe od pocz. m-ca
1 2 3 4

5
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wowych agregatéw poszczegdllnych hut na na-
stepny miesigc. Oprocz tego rozpatruje sie i roz-
strzyga inne zagadnienia zwigzane z pracg
w nastepnym miesiacu.*

Jak zaznaczono na wstepie, rozwigzania orga-
nizacji wewnetrznej centralnych zarzadéw mo-
ga byc¢ rézne. Istniejg np. wydzialy techniczno-
produkcyjne lub planowania i produkcji. Te
rozwigzania majg jednak te ujemng strone, ze
Centralny Zarzad nie moze sie zajg¢ dos¢ gle-
boko zagadnieniami techniki i nie czuwa biezg-
co, codziennie nad zagadnieniami produkcji.
Dlatego tez najlepszym rozwigzaniem jest stwo-
rzenie odrebnych wydziatéw technicznego i pro-

Teresa Nowakowska, Mirostaw Nowakowski

dukcji. Mozna jeszcze rozwazy¢ zagadnienie
obszernej codziennej sprawozdawczosci i szcze-
gotowej kontroli wykonania planu oraz ruchu
podstawowych materiatdw. Praktyka wykazuje
jednak, ze i to rozwigzanie jest dobre. Pozwala
ono centralnym zarzgdom orientowac sie biezgco
0 sytuacji w przedsiebiorstwie, a takze zmusza
zarzad przedsiebiorstwa do codziennej analizy
swojej dziatalnosci za ubiegta dobe. Rowniez
1 dla przedsiebiorstwa jest korzystniej codzien-
nie przygotowywac¢ dane, niz odpowiada¢ na
rézne zapytania wkadz nadrzednych. Ta organi-
zacja utatwia prace centralnemu zarzadowi
i przedsiebiorstwu.
Filip Goldenberg

Planowanie wewnatrzzaktadowe
w dziale gtdbwnego mechanika
przedsiebiorstwa przemystu chemicznego

Swietle Uchwat Il Zjazdu PZPR, rola

przemystu chemicznego nabiera specjal-

nego znaczenia, gdyz z jednej strony

przemyst ten zaspokoi¢ musi potrzeby

gospodarki rolnej (nawozy sztuczne,

Srodki ochrony roslin), umozliwiajac
przy$pieszenie tempa rozwoju rolnictwa; z drugiej
strony produkuje przedmioty majgce podstawowe zna-
czenie dla podniesienia stopy zyciowej mas pracuja-
cych (wtdékna sztuczne, barwniki, tworzywa sztuczne,
Srodki farmaceutyczne itp.).

Aby przemyst chemiczny mégt tatwiej i pewniej
sprosta¢ postawionym przed nim zadaniom, powstaje
konieczno$¢ szukania coraz to nowych drég mobiliza-
cji sit do wykrywania rezerw tkwiacych jeszcze w tym
przemys$le. Rezerw tych nie nalezy szukaé tylko w wy-
dziatach produkcji podstawowej. Nie mozna bowiem
zapomina¢ o tym, ze na przebieg produkcji w wy-
dziatach podstawowych ma réwniez powazny wplyw
praca innych wydziatéw, majgcych w danym przed-
siebiorstwie charakter pomocniczy.

Miedzy innymi na specjalng uwage zastuguje tutaj
dziat gtébwnego mechanika ze wzgledu na wyrazny
i silny zwigzek pracy tego dziatu z wykonaniem planu
produkcji zaktadu. W walce bowiem o wykonanie pla-
néw produkcyjnych wazne jest, aby poszczegélne wy-
dzialy produkcyjne byly jak najlepiej wyposazone, oraz
aby urzadzenia produkcyjne pracowaly z najwyzszag
sprawnos$cig techniczng przez caly czas ich uzytko-
wania.

Dziatowi gtéwnego mechanika w przedsiebiorstwach
przemystu chemicznego podlegaja warsztaty, ktérych
dziatalno$¢ zasadniczo obejmuje: gospodarke remon-
towa maszyn i urzadzen oraz produkcje specjalna,
drobng aparatury chemicznej, polegajaca przede
wszystkim na wykonywaniu calego szeregu urzadzen
lub ich czesci, ktére sg typowe dla danego przedsie-
biorstwa, a ktérych otrzymanie na rynku napotyka na
powazne trudnosci.

Z uwagi na to dziatalno$¢ warsztatéw ma bezposred-
ni wptyw na: (a) utrzymywanie urzadzen produkcyj-
nych w statej gotowosci produkcyjnej i niedopuszcza-
niu do nieusprawiedliwionych postojéw urzadzen;
(b) przywracanie petnej sprawnos$ci urzadzeniom;
(c) uruchamianie nowych produkcji, na zwiekszanie
mechanizacji proceséw technologicznych, a co za tym
idzie zwiekszenie wydajnos$ci pracy i jej bezpieczen-
stwa. Kazde nawet najmniejsze niedociggniecie w pra-
cy warsztatow odbija sie wyraZznie na przebiegu pro-
dukcji w wydziatach podstawowych, dla ktérych war-
sztaty te przede wszystkim pracujg. Ze wzgledu na to,
powstaje w przedsiebiorstwie przemysiu chemicznego
konieczno$¢ duzego zainteresowania sie warsztatami.
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Stwierdzi¢ niestety nalezy, ze w wielu przedsiebior-
stwach przemystu chemicznego nie docenia sie wagi,
jaka ma nalezycie zorganizowana praca w warszta-
tach. Kierownictwo tych przedsiebiorstw zaopatrzone
w przebieg proceséw technologicznych w podstawo-
wych wydziatach, nie dostrzega czesto zaniedbahn na
odcinku dziatu gtéwnego mechanika, a przeciez wcze-
$niej czy p6zniej zaniedbania te odbi¢ sie muszg ujem-
nie na wykonaniu planéw produkcyjnych. Kierowni-
ctwo przedsiebiorstw przemystu chemicznego powinno
okazywaé wiecej troski o zapewnienie warsztatom jak
najlepszych warunkéw do realizacji ich zadan. Tak
wiec z jednej strony kierownictwo zapewni¢ powinno
warsztatom odpowiednie wyposazenie techniczne, od-
powiednio wysokokwalifikowang i wydajng zatoge,
jak roéwniez odpowiednie pomieszczenia; z drugiej
strony czuwaé¢ powinno aby wspéipraca pomiedzy wy-
dziatami produkcji podstawowej a warsztatami ukta-
data sie jak najlepiej. Nie mozna dopusci¢ do tego,
aby warsztaty traktowane byly jako wydziaty pod-
rzedne, ale nalezy widzie¢ w nich wspoétwykonawce
planéw produkcyjnych.

W samym dziale gtéwnego mechanika tez czesto nie
dzieje sie dobrze. Przede wszystkim napotyka sie bar-
dzo czesto na niewtasciwg organizacje zaréwno ko-
maérki funkcjonalnej, jak i samych warsztatéw,
w szczeg6lnosci na odcinku konkretnego sprecyzowa-
nia i podziatlu czynnosci oraz kompetencji, brak nale-
zytych harmonogramoéw przebiegu prac oraz brak dy-
scypliny w wykonywaniu zadan produkcyjnych. Daja
sie rowniez zauwazy¢ powazne braki na odcinku do-
kumentacji. Brak jest rysunkéw agregatéw i ich cze-
$ci znajdujgcych sie w fabryce (rysunki takie umozli-
wiajg wczedniejsze wykonanie czesci zamiennych,
a tym samym w wielu wypadkach skracajg do mini-
mum czas postoju spowodowany remontem urzadze-
nia). Brak jest réwniez materiatdw statystycznych
z przeprowadzonych remontéw agregatébw mogacych
stanowi¢ podstawe pod budowe nowego planu.

Bardzo czesto dziatalho$¢ warsztatow nie jest dzia-
talnoscig planowg ale ogranicza sie do dziatalnosci
,0d przypadku do przypadku“. Wyplywa to najcze-
Sciej z tego, ze w dziale gtéwnego mechanika nie
opracowuje sie planéw wykonawczych lub tez opra-
cowuje sie je w sposéb niewtasciwy. Ewentualne opra-
cowanie planéw ogranicza sie czesto do niektérych wy-
cinkéw dziatalnosci warsztatéw; plany dziatalnosci
nie wyptywajag z konkretnych potrzeb wydziatéw pro-
dukcyjnych, brak im koordynacji z planem produkcji
podstawowej, z planem zaopatrzenia materiatlowego
czy tez z planem zatrudnienia.

Powazny wptyw na poprawe dziatalnosci warszta-
tow mogitby mie¢ wiasciwie opracowany system plano-



wania wewnatrzzaktadowego, oparty na realnych pla-
nach dla dziatalnosci warsztatéw (rocznych, kwartal-
nych i miesiecznych) oraz na doprowadzeniu tych pla-
néw do poszczeg6lnych stanowisk; na opracowanym
wtasciwie obiegu dokumentéw bedacych podstawg
planéw oraz na dokumentach z przebiegu i wykonania
zadan planowych; oraz na wiasciwym systemie anali-
zy wykonania zadan planowych.

Taki system pozwoli na usuniecie dotychczasowego
stanu w dziale gtéwnego mechanika oraz umozliwi
zorganizowanie rytmicznej zharmonizowanej pracy,
a tym samym stworzy warunki do oparcia dziatal-
noéci warsztatbw o konkretne zadania stojgce przed
nimi do wykonania.

Pomimo tego, ze produkcja w warsztatach przed-
siebiorstwa przemystu chemicznego ma charakter zle-
ceniowy, tzn. uzalezniona jest od zaméwien, jakie
otrzymujg warsztaty z innych wydziatéw przedsie-
biorstwa, to jednak taki charakter pracy nie tylko
ze nie wyklucza koniecznos$ci oparcia pracy warszta-
tow o jak najbardziej realne plany roczne, kwartalne
i miesieczne, a nawet wprost przeciwnie — oparcie
pracy warsztatow o wtasciwie zbudowany plan usuwa
chaotyczno$¢ w ich pracy, a réwnocze$nie umozliwia
nalezyte wykorzystanie zdolnosci produkcyjnej war-
sztatow.

Budowa wtasciwego planu taczy sie Scisle ze struk-
turg organizacy-ng warsztatow. W przedsiebiorstwach
przemystu chemicznego spotka¢ sie mozna z dwoma
typami struktury organizacyjnej warsztatéw. Sa przed-
siebiorstwa, w ktérych warsztaty zorganizowane sg
wedtug uktadu jaki stosuje sie przy budowie planu
tpf. Budowa planu tpf wymaga bowiem opracowywa-
nia odrebnych planéw dla: produkcji warsztatowej,
remhontéw $rednich, biezacych i remontéw kapital-
nych.

Tak wiec warsztaty dzielg sie na: grupe produkciji
warsztatowej, grupe remontéw S$rednich i biezgcych,
grupe kapitalnych remontéw oraz na pogotowie awa-
ryjne.

Kazda z wymienionych grup skupia zespoly niejed-
nokrotnie o tej samej specjalnosci. Struktura organi-
zacyjna tego typu przedstawiona zostata na rys. 1

Podziat zatem warsztatéw zgodny jest z ukladem
planu tpf, z tym tylko, ze poszczegdlne plany produk-
cji warsztatowej, kapitalnych remontéw i remontéw
Srednich trzeba by doprowadzi¢ do zespotéw wystepu-
jacych w kazdej grupie.

Przedstawiona struktura organizacyjna warsztatow
moze mie¢ praktycznie zastosowanie w przedsiebior-
stwach o duzych warsztatach, gdyz ukifad taki wymaga
stworzenia w kazdej grupie zespotu specjalizacyjnego,
dysponujgcego odpowiednimi urzgadzeniami. Ujemng
strong tego ukladu jest fakt. ze zachodzi¢ mogg wy-
padki niepetnego wykorzystania urzadzen i obstugi
danej specralnosci do danego typu produkcji. Zapo-
trzebowanie na zespoly specjalizacyjne w poszczegol-
nych grupach bedzie sie stale waha¢, co spowodowaé
moze obcigzenie jednego zespotu, a niepetne wykorzy-
stanie drugiego. Stan taki wymagatby zatem stalych
przerzutéw zespotéw lub ich czesci z jednei grupy do
drugiej, co bardzo niekorzystnie wpilywatoby na wia-
Sciwy uktad zaie¢ w poszczeg6lnych grupach i powo-
dowatoby pewien chaos organizacyjny. Szczegélnie
jaskrawo dajg sie odczu¢ wady tego systemu organi-
zacyjnego w _Srednich i malych warsztatach, gdzie
poza czynnikiem ludzkim wchodzi w gre state korzy-
stanie réznych grup warsztatowych z tych samych
urzagdzen (np. do dyspozycji warsztatow jest 1 tokarka,
1 heblarka itp.).

Z uwagi na to stluszniejsza wydaje sie struktura
organizacyjna warsztatobw oparta o podzial specjali-
zacyjny, a wiec podzial warsztatéw np. na: warsztat
mechaniczny, warsztat stolarski, warsztat elektrotech-
niczny, grupe malarska, grupe remontowa (montaz
czesci wykonanych przez warsztaty specjalizacyjne
i przeprowadzanie napraw w oddziatach produkcyj-
nych) oraz pogotowie awaryjne.

Struktura organizacyjna tego typu przedstawiona
jest na rys. 2 Przy takiej strukturze organizacy nej
buduje s.e plan dziatalno$ci warsztatébw w dwu prze-
krojach, a to w przekroju wedlug rodzaju dziatalno-
Sci warsztatow i specjalnosci, tzn. grup warsztato-
wych.

Plan dla kazdego warsztatu obejmujacego pewng
specjalno$¢ podzielony jest na plany czesSciowe:
(a) produkcji warsztatowej, (b) kapitalnych remontéw,
(c) remontéw $rednich i biezacych.

Zestawienie planéw czastkowych dla catosci war-
sztatow stanowi plan w uktadzie planu tpf, przy czym
kazdy warsztat posiada wdasny plan dziatania
z uwzglednieniem jego mozliwosci produkcyjnych,
z wykluczeniem koniecznosci przerzucenia swoich ze-
spotéw. W celu oparcia planu warsztatéw o realne
podstawy konieczne jest ustalenie z jednej strony
mozliwosci produkcyjnych samych warsztatéw, z dru-
giej strony — potrzeb wydziatéw produkcyjnych.

Ustalenie mozliwos$ci produkcyjnych zaréwno calych
warsztatow jak i poszczegdlnych spec;atnosci, wcho-
dzacych w ich sktad, wynika¢ musi przede wszystkim
z przepustowos$ci urzadzen bedacych w ich dyspozycji
oraz musi sie tgczy¢ z personalng obsadag poszczegél-
nych stanowisk. Dziat gtéwnego mechanika powinien
byé zatem wyposazony w odpowiednig dokumentacje
Swiadczacg o stanie gotowosci produkcyjnej warszta-
tow. Przy czym zasadniczym warunkiem jest stata
aktualizacja dokumentacji, aby byta ona zawsze od-
biciem wtasciwego stanu.

Dopiero wéwczas, gdy znane sg mozliwosci produk-
cyjne warsztatow ustali¢ mozna, jakie sg zapotrzebo-
wania ze strony wydziatdbw produkcyjnych i w jakim
terminie beda mogty by¢ realizowane. Zanim wiec
przystapi sie do budowy planu konieczne jest zorien-
towanie sie w zapotrzebowaniu na produkcje warszta-
towa i wszelkiego rodzaju remonty ze strony wydzia-
téw produkcyjnych. Umozliwia to warsztatom umie-
szczenie poszczegb6lnych prac w swoich planach,
a wydziatom produkcyjnym zapewnia wykonanie
w zgdanych terminach. Nie mozna zapominaé bowiem,
ze warsztaty w przedsiebiorstwie przemystu chemicz-
nego jako wydziaty pomocnicze maja charakter wy-
bitnie ustugowy i pracu:a przede wszystkim dla po-
trzeb wydziatéw produkcyjnych (podstawowych), po-
winny wiec wykorzystaé wszystkie swe mozliwosci do
jak najlepszego i najbardziej terminowego zaspokoje-
nia potrzeb tych wydziatéw.

Przy opracowywaniu planéw dziatalnosci warszta-
tow wydzieli€ mozna nastepujace etapy: (1) przygo-
towawczy — obejmujacy caly szereg czynnosci wstep-

Rys. 1. Struktura organizacyjna warsztatow wedlug rodzaju
wykonywanej produkciji.

Rys. 2. Struktura organizacyjna warsztatéw wedtug specjal-
nosci.
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nych, zwigzanych z zebraniem odpowiednich materia-
téw bedacych podstawa do zbudowania planu, (2) opra-
cowanie planu rocznego, (3) opracowanie planéw kwar-
talnych i miesiecznych.

W zalezno$ci od rodzaju dziatalnosci warsztatow
czynnosci w poszczegblnych etapach beda nieco od-
mienne.

Z uwagi na to, ze budowa planéw remontéw, tak
kapitalnych jak i $rednich oraz biezacych, zostata
omoéwiona w instrukcji PKPG nr 30 z 1950 r. ograni-
czymy sie do przedstawienia jednego ze sposobéw bu-
dowy planu produkcji warsztatowej. Dla wyjasnienia
podajemy, ze przez produkcje warsztatowa rozumie sie
wykonywanie przez warsztaty nowych urzadzen, ich
czesci, opakowan oraz przedmiotéw nietrwatych (na-
rzedzia).

Przedstawione rozwigzanie moze znalezé zastosowa-
nie przede wszystkim w tych zaktadach, ktérych duzy
i zmienny w ciggu roku asortyment produkcji che-
micznej- wywotuje zmiany w zapotrzebowaniach na
aparature lub jej czesci (np. przemyst farmaceutycz-
ny, produkcja barwnikéw, produkcja odczynnikéw itp.).

ETAP PRZYGOTOWAWCZY

Okres przygotowawczy do budowy planu rocznego
obejmowa¢ powinien nastepujgce czynnosci: (a) usta-
lenie zapotrzebowania ze strony przedsiebiorstwa na
produkcje warsztatowg w oparciu o zebrane zamdéwie-
nia czy to z wydziatéw produkcyjnych, czy pomocni-
czych lub inwestycji, oraz w oparciu o dane wynika-
jace z planowo-zapobiegawczego systemu przeprowa-
dzania remontu, oraz (b) opracowanie kalkulacji
wstepnych.

Na pewien okre$lony termin przed opracowaniem
planu tpf na rok nastepny, komoérki zainteresowane
(wydziaty produkcji podstawowej, pomocniczej, inwe-
stycji itp.) powinny ztozyé zaméwienia na wykonanie
urzgdzen. Zaméwienie powinno by¢ tak sformutowa-
ne, aby z jednej strony scharakteryzowato doktadnie
rodzaj zamawianego urzadzenia, z drugiej — uzasad-
niato celowos$¢ jego wykonania. Wzér takiego zamoéwie-
nia przedstawia tab. 1

Tab. i

Zamawiajacy

ZAMOWIENIE NA PRODUKCJE WARSZTATOWA NR
1 NAzZWa UTFZGdZE NI oot

2. HOSE i 3. Termin wykonama
4. Przeznaczenie urzgadzenia......... .. .
5

. Blizsze okreslenie urzqdzema
e) zasadnicze wymiary

b) materiat
c) miejsce pracy wzoru (Nr inwentarzowi’)

d) Nr katalogu wykonanych przez warsztaty urzadzen

6. Warunki pracy urzadzenia (dotychczasowe — zmienione)
(ci$nienie, temperatura, efekt cieplny procesu, czynniki
korodujgce)

7. Wymagana zdolno$¢ produkcyjna urzadzenia

8. Efekt techn.-ekonomiczny zainstalowanego urzadzenia

(podpis zamawiajacego) (podpis Szefa Produkeciji)

Opinia Gtéwnego Technologa

Decyzja Naczelnego Inzyniera

Nrkolejny wg ksigzki Planowany termin Wystawiono zlecenie
zamoéwien wykonania Nr

Zamoéwienie musi by¢ bardzo wnikliwie opracowane
przez wydziat zamawiajacy. Kazda bowiem niedoktad-
no$¢ w okresleniu zamawianego urzadzenia spowodo-
waé moze niewtasciwe jego wykonanie. Celem uta-
twienia wydzialom zamawiajacym wiasciwego okre-
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$lenia zamawianych urzadzen i ich czesci, dziat gtow-
nego mechanika opracowaé¢ powinien katalog urzadzen
dotychczas przez warsztaty wykonywanych. Katalog
taki powinien by¢ stale uzupetniany. Zawieraé¢ on po-
winien dane charakteryzujgce poszczegdlne urzadze-
nia jak przeznaczenie, tworzywo, zdolno$é¢ produkcyj-
na itp., oraz rysunek zestawieniowy danego urzadzenia.
Wz6ér karty takiego katalogu przedstawia rys. 3. Po-
wotanie sie przez wydzial zamawiajacy na pozycje
katalogu wyklucza mozliwos¢ wykonania urzadzenia
niezgodnego z zyczeniem zamawiajgcego, a zarazem
zwalnia zamawiajgcego z koniecznosci wykonania
szkicu, a wykonawce z wykonania rysunku. Réwno-
cze$nie wprowadzenie katalogu wptywa dodatnio w pe-
wnym stopniu na typizacje wykonywanych urzadzen.
Bardzo korzystne réwniez jest powolywanie sie przy
zamawianiu urzgdzenia na urzadzenia analogiczne,
pracujace juz w przedsiebiorstwie, z uwagi na mozli-
wos$¢ skopiowania go w wypadku braku rysunku.
Okreslenie przeznaczenia urzgadzenia, warunkéw jego
pracy oraz wymaganej zdolnosci produkcyjnej powin-
no uzasadnia¢ wybo6r danego urzadzenia, jego rozmia-
ry oraz tworzywo, z ktérego ma byé wykonane. Mo-
menty te sg przedmiotem opinii gtdownego technologa.
W wypadku gdy zamawiane urzadzenie nie bylo do-
tychczas przez warsztaty wykonywane, wzglednie brak
wzoru, na ktéry mozna by sie powotaé, nalezy na od-
wrocie zamoOwienia sporzadzi¢ szkic zamawianego
urzadzenia, wzglednie dotgczyé rysunek. Zamodwienia
sporzadzaé¢ nalezy odrebnie dla kazdego rodzaju urza-
dzenia.

Zamowienia do planu rocznego wystawione sg przez
wydziat zamawiajacy w 2 egzemplarzach i po omo6-
wieniu oraz uzyskaniu opinii gtdwnego technologa co
do wykonania sprzetu technologicznego, skfadane sa

komoérce planowania w dziale gtéwnego mechanika.

Komérka ta sprawdza czy zamoOwienia zawieraja

wszystkie wymagane dane i w wypadku niewtasciwie

opracowanego zamoOwienia zwraca je do korekty. Ze-
brane i sporzadzone zamoéwienia analizowane sa

z punktu widzenia mozliwosci ich realizacji w istniejg-

cych w warsztatach warunkach (przystosowanie urzg-

dzen i kwalifikacji pracownikéw), a nastepnie wcigga-
ne do rejestru zamoOwien i zaopatrywane w numer ko-

lejny zamoéwienia, (tab. 2).

Nastepnie przystepuje sie do opracowania kalkula-
cji wstepnych dla kazdego zaméwienia. Obejmuje to
ustalenie: (a) rodzaju i ilosci potrzebnych materiatéw
oraz ich wartosci, (b) ilosci roboczogodzin w rozbiciu
na poszczegoblne specjalnosci oraz wysokosci robocizny,
(c) pozostatych kosztéw w postaci narzutéw jak koszty
wydziatowe, koszty zaopatrzenia materiatlowego i ko-
szty ogdlnofabryczne (te ostatnie w wypadku produ-
kowania na rzecz inwestycji, kapitalnych remontéw
i dziatalnosci pozazaktadowej).

Opracowanie kosztéw materialowych i robocizny
w kalkulacjach wstepnych w znacznym stopniu utat-
wi¢ moze prowadzenie w dziale gldwnego mechanika
wtasciwej dokumentacji technicznej wykonywanych
dotychczas prac. Podstawowym warunkiem witasciwe-
go opracowania kalkulacji wstepnej jest nalezycie spo-
rzagdzony szkic lub tez rysunek zamawianego urza-
dzenia.

Po sporzadzeniu kalkulacji wstepnych ustali¢ sie po-
winno sposéb sfinansowania produkcji poszczegélnych
urzadzen, czego wyrazem powinna by¢é odpowiednia
notatka na zamoéwieniu.

Najlepszym okresleniem moze byé¢ podanie symbolu
konta RPK (Ramowy Plan Kont), jak:

— dla urzadzen o charakterze inwestycyjnym kon-
to 011,

— dla czesci urzadzen wymienianych tylko w ramach
kapitalnych remontéw konto 015,

— dla czesci zapasowych maszyn i urzadzen wymie-
nianych w czasie remontéw zapobiegawczych, bie-
zacych sSrednich i kapitalnych konto 127,

— dla przedmiotéw nietrwatych (w tym réwniez opa-
kowania zwrotne zaliczone do przedmiotéw nie-
trwatych oraz narzedzia pracy) konto 123,

— opakowania wysytkowe konto 132.

Wszystkie zamoéwienia majace byé finansowane ze
Srodkéw inwestycyjnych, to znaczy te, ktére beda mia-
ty charakter $rodkéw trwalych, zawiera¢ powinny
klauzule dziatu inwestycyjnego $wiadczacg o wiacze-



A (Nazwa urzadzenia

fwwa. typ.pfyfc

KARTA Nr . AQ_

| charakterystyka: Alojm e. Uaeh.ekwir.
jy*yul-a feyyfyle/f-incu
1 Zdolno$¢ produkclLjjna 3.500 U f/K oo |
2. Wijmiaaj zasadnicze _ISOOAS000"SO0 wefookA 9
3. Koszt wgkonania Aszf. A.500-~ sJ
4. Pozycja kataloqu cen niezm
5. Cena niezmienna za 4 kq
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6. Nr rcjsunku wgkonaneqo J '”jém
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Nr rysunku wijkonaneqo

Rys. 3. Wzér

niu ich do planu inwestycyjnego. W przeciwnym bo-
wiem wypadku nie moga by¢ one wigczone do planu
produkcji warsztatowej. Wynika to z koniecznosci ko-
ordynacji poszczeg6lnych planéw w_ przedsiebiorstwie,
0 czym bedzie mowa w dalszej czesci artykutu.

OPRACOWANIE PLANOW ROCZNYCH

Po uzyskaniu decyzji gtéwnego inzyniera w sprawie
wigczenia poszczego6lnych zaméwien do planu produk-
cji warsztatowej, przystapi¢ mozna do opracowania
planu rocznego. Plan roczny produkcji warsztatowej
obejmCtje: (a) plan produkcji wedtug ilosci i wartosci
w cenach biezgcych i niezmiennych produkcji towa-
rowej i globalnej, (b) plan zaopatrzenia materiatowe-
go (c) plan zatrudnienia i ptac, (d) plan kosztéw wta-
snych.

udowe planu produkcji wedtug ilosci rozpoczgé by
nalezalo od przeciwstawienia zapotrzebowan na pro-
dukcje warsztatowa wynikajgcych z zebranych zamé-
wien, realnym mozliwosciom produkcji warsztatéw,
zaleznym przede wszystkim od posiadanego parku ma-
szynowego.

Przeciwstawienie takie daje mozno$¢ zorientowania
sie czy wszystkie ztozone zamoéwienia bedg mogty byé
zrealizowane w danym roku i pozwala na roztozenie
ich w czasie na poszczegdlne kwartaty w sposéb jak
najbardziej zgodny ze stawianymi w zamoéwieniach
wymaganiami odnos$nie terminu wykonania. Plan pro-
dukcji powinien byé¢ jak najbardziej réwnomiernie
roztozony na poszczegoblne kwartaty, azeby nie powo-
dowa¢ wahan w zatrudnieniu.

Plan produkcji wedtug warto$ci w cenach biezgcych
ustala sie na podstawie ilosciowego planu produkcji,
ktérego warto$¢ ustala sie wedtug planowanego kosztu
wiasnego. Natomiast przy ustalaniu planu produkciji
warsztatowej wedlug cen niezmiennych, przyjely sie
w praktyce przemystu chemicznego rozne metody. Wy-
nika to z tego, ze katalog cen niezmiennych wydany
przez PKPG zbyt ogdlnie ujmuje aparature i urzadze-
nia wykonywane przez warsztaty przedsiebiorstw che-
micznych. Wydaje sie, ze najwtasciwsze byloby ogoélne
przyjecie w przemysle chemicznym za podstawe spo-

karty z katalogu.

rzgdzania planu produkcji warsztatowej na podstawie
cen niezmiennych katalogu opracowanego przez Cen-
tralny Zarzad Budowy Zaktadéw Przemystu Chemicz-
nego, obejmujacego zaktady, ktérych produkcja w
wiekszosci wypadkéw zblizona jest do produkcji war-
sztatowej w przedsiebiorstwach przemystu chemicz-

nego.

glan produkcji warsztatowej powinien obejmowaé
calag produkcje warsztatowg, bez wzgledu na to, czy
ma charakter produkcji towarowej czy tez produkcji
na potrzeby wiasne.

Podstawe opracowania planu zaopatrzenia materia-
towego, zatrudnienia oraz planu kosztéw -wilasnych sta-
nowig kalkulacje wstepne urzadzen przyjetych do pla-
nu produkcji, przy czym wszystkie te plany “muszag
by¢ skoordynowane w czasie z planem produkcji war-
sztatowej. o . . ..

W planie zatrudnienia nalezy uwzgledni¢ podzial ro-
boczogodzin na poszczegdlne specjalnosci ($lusarze, to-
karze, stolarze itp.). Zestawienie czynnos$ci i obieg do-
kumentéw zwigzanych z budowa planu rocznego
przedstawia rys. 4.

OPRACOWANIE PLANOW KWARTALNYCH

Plan roczny uwzglednia podziat produkcji warszta-
tdw na poszczegélne kwartaty, niemniej jednak plan
ten powinien byé przed kazdym kwartatem uaktual-
niony. Konieczno$¢ ta wynika z wytaniajgcych sie cze-
sto w ciggu roku potrzeb ze strony produkcji wzgled-
nie innych komoérek przedsiebiorstwa, ktérych niespo-
s6b byto przewidzie¢ w terminie budowy planu rocz-
nego/Potrzeby te powstajga najczesciej na skutek
zmian w operatywnych planach «produkcji dotyczacych
asortymentu, ilosci i jakosci produkcji — realizacji
wnioskéw racjonalizatorskich itp. Powstaje réwniez
konieczno$¢ wiaczenia do planéw kwartalnych tych za-
moéwien, ktére na skutek braku odpowiedniej doku-
mentacji technicznej nie mogly by¢ wiaczone do pla-
nu rocznego. Ogo6lnie zatem biorgc aktualizacja planu
rocznego w jego rozbiciu na kwartaty dotyczy¢ be-
dzie zaréwno wigczenia dodatkowych zamowien, jak
rowniez anulowania niektérych wigczonych uprzednio

do planu rocznego.



Do budowy operatywnego planu kwartalnego pro-
dukcji warsztatowej przystapi¢ mozna dopiero po opra-
cowaniu operatywnego planu produkcji podstawowej
wedtug ilosci. Nalezy dazyé do tego, aby operatywny
ilosciowy plan produkcji podstawowej sporzadzony byt
w terminie pozwalajgcym na ztozenie dodatkowych za-
moéwien, opracowanie przez dziat gléwnego mechanika
operatywnego planu produkcji towarowej i globalnej
catego zakiadu.

Operatywny — kwartalny plan produkcji warsztato-
wej obejmowac powinien analogicznie jak roczny —
plan produkcji wedtug ilosci i wartosci, plan zatrud-
nienia, zaopatrzenia materialowego i kosztéw wta-
snych. Szczegélng uwage zwréci¢ nalezy na termino-
we i doktadne opracowanie planu zaopatrzenia. Przy-
czyni¢ sie to moze do wczesniejszego ztozenia zamoé-
wien u dostawcéw materiatbw, a tym samym do za-
pewnienia realizacji planu produkciji.

Budowa planu miesiecznego taczy sie $cisle z usta-
leniem zadan produkcyjnych na dany miesigc, z po-
dziatem ich co do miejsca i czasu. Z uwagi na to, ze
w procesie produkcji podstawowej przedsiebiorstwa
wytoni¢ sie moga jeszcze dodatkowe potrzeby, jesli

k
L.p. Czynnos$ci
&
S 6
JUS
i Wystawienie zamoéwien z

Sprawdzenie stusznosci wyboru typu urzg-
Z dzenia ijeqo materiatu.

Wstepne stwierdzenie mozliwosci wykonaw-
3 stwa w warunkach technicznych warsztatu.

4. Odnotowanie zaméwienia w re/estrze
zamowien.
Ustalenie ilosci i warto$ci materiatow do
5. wykonania poszczegélnych urzgadzenm

Ustalenie ilosci roboczo-godzin normo-
6. wanych na paszczegdlne urzadzenia

Obliczenie p/anowanego kosztu produkcji
7+ urzadzen
Uzgodnienie z dziatem inwestycyjnym i gt
3. ksiegowym trgbu sfinansowania kosztéw
produkcji danego urzgdzenia

Wydanie decyzji o wtaczeniu danego urzadze-
nia do planu produkcji warsztatowej i do

9. planu zaopatrzenia ze srodkéw inwesty-
cyjnychl £went.: odrzucenie zamoéwienia
Opracowanie szczegbtowego planu produkcji

10. Wwarsztatowe/: a-planu produkcji w-y ilo$ci
/ wartosci, b-zaopatrzenia, c-zatrudnienia
1 Wigczenie planu produkcji warsztatowej

" do planu TPF catego zaktadu

Przestanie kopii zaméwien na wydziaty za-
12. mawiajace Zadnotacjg o przyjefiu wzat.
odrzuceniu

UWAGI:

chodzi o urzadzenia wzglednie przedmioty wykony-
wane w ramach produkcji warsztatowej, przy budowie
planu miesiecznego uwzgledni¢ nalezy rowniez poza za-
moéwieniami objetymi operatywnym planem kwartal-
nym rozbitym na miesigce, zamdwienia dodatkowe.
ZamoOwienia te powinny by¢ sktadane w takim termi-
nie, by dziat gt. mechanika byt w stanie opracowac
dokumentacje konieczng do wilgczenia danego urza-
dzenia do planu miesiecznego. Nowe zamoéwienia wig-
czane sg do planu miesiecznego z tym jednak zastrze-
zeniem, ze beda one zrealizowane w wypadku posia-
dania lub otrzymania materiatéw potrzebnych do wy-
konania dodatkowo zaméwionych przedmiotéw. Dodat-
kowo sktadane zamdéwienia na urzadzenia i aparaty
z dziedziny technologii chemicznej powinny by¢ po-
dobnie, jak przy budowie 'planu rocznego, zaopinio-
wane przez gtéwnego technologa co do wyboru typu
urzadzenia i jako$ci tworzywa, natomiast zamoéwienia
o charakterze $rodkéw trwatych powinny byé uzgo-
dnione z dzialtem inwestycyjnym odnosnie sfinanso-
wania kosztéw produkcji urzadzenia.

Po stwierdzeniu przez gtéwnego mechanika mozli-

woséci wykonania danego urzadzenia w istniejgcych
Dziat 6t. Mechanika <
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Rys. 4. Zestawienie czynnos$ci 1obieg dokumentéw zwigzanych z budowag planu rocznego produkcji warsztatowej.
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warunkach oraz po akceptacji przez naczelnego inzy-
niera, zamoéwienia wciggniete zostajg do rejestru za-
moéwien i zaopatrzone numerem kolejnym (nr komi-
sji). Wszystkie zamoéwienia witaczone do planu kwar-
talnego i dodatkowe, ktérych wykonanie przewidziane
jest na dany miesigc, kierowane sg nastepnie do ko-
mérki konstrukcyjnej. Komérka ta badz to wykonuje
rysunek zamawianego urzadzenia, bgdZz to w przypad-
ku, gdy dane urzadzenie byto juz wykonywane przez
warsztat, wyszukuje odpowiedni rysunek w oparciu
0 katalog (oméwiony poprzednio). Przy czym przy wy-
konywaniu nowego urzgdzenia pamieta¢ nalezy o wia-
czeniu go do katalogu.

Odbitka rysunku dolgczana jest do zamoéwienia
1tgcznie z nim przekazywana do planisty. Sporzadza-
nie odbitki rysunku jest konieczne z uwagi na nie-
dopuszczalno$¢ wydawania oryginatéw rysunkéw poza
dziat gtéwnego mechanika. Do zaméwienia i kopii ry-
sunku planista dotgcza druk zlecenia (tab. 3), wypisu-
jac na nim numer zaméwienia czyli komisji, numer
rysunku oraz nazwe i blizsza charakterystyke wyko-
nywanego urzgadzenia. W wypadku niezgodnoSci
w okres$leniu urzadzenia w zamoéwieniu i na rysunku
wskazane jest przyjgé w zleceniu nazwe z rysunku.

Tak wypetniony druk zlecenia tgcznie z rysunkiem
przekazany jest nastepnie do kalkulatora materiatow,
ktory w oparciu o rysunek ustala rodzaj, ilos¢ i war-
tos¢ materiatdbw potrzebnych do wykonania przedmio-
tu. Odnosi sie to zaréwno do nowozgtoszonych zamoé-
wien, jak réwniez do umieszczonych w planie rocz-
nym czy kwartalnym, gdyz zlecenie powinno by¢
opracowane na podstawie rysunkéw wykonawczych
oraz opiera¢ sie o znajdujagce sie w magazynie ma-
terialy.

Kalkulator ustala réwniez przypuszczalng wage
przedmiotéw, kierujgc sie waga zamieszczonych w zle-
ceniu materiatdw, uwzgledniajgc przy tym zwigzane
z obrébka odpadki.

Waga ta konieczna jest do uaktualnienia obliczonej
do planu rocznego czy kwartalnego wartosci produkciji
danego przedmiotu w cenach niezmiennych.

W wypadku, gdy do produkcji stuzg jako materiat
wszelkiego rodzaju odpadki wartosciowe, nalezy wyce-
nia¢ je wedlug ceny kartotekowej ustalonej dla da-
nego odpadku (zgodnie z zasadg ogélnie przyjeta
w przemys$le chemicznym odpadki warto$ciowe wyce-
nia sie po cenie sprzedazy pomniejszonej o0 koszty
sprzedazy). Niewtasciwe jest bowiem, jak to sie cze-
sto w praktyce zdarza, wycenianie odpadkéw uzywa-
nych jako materiat do produkcji po cenie dobrego ma-
teriatu lub tez traktowanie ich jako materialu wygo-
spodarowanego, ktérego zuzycie nie powoduje zadnych
kosztow. Postepowanie takie znieksztatca bowiem wias-
ciwy planowany koszt wytworzenia przedmiotu.

Jesli do wykonania jakiego$ urzadzenia pobiera sie
przedmioty zakupione ze $rodkéw inwestycyjnych (np.
przy wykonaniu przenosnego mieszadla turbinowego
zamontowuje sie na state silnik) nalezy na zlecenie od-
notowac ilos¢ i wartos¢ danych przedmiotéw, nie w li-
czajgc ich jednak do kosztu produkcji danego urza-
dzenia. Pomimo bowiem tego, ze cata warto$é tych
przedmiotéw nie wptywa na powiekszenie kosztu wta-
snego, ma to na celu uporzgdkowanie gospodarki ty-
mi przedmiotami przez ich limitowanie, jak réwniez
zwrécenie uwagi prowadzgcemu kartoteke $rodkéw

trwatych na fakt, ze wykonywane urzadzenie stanowi
jedng cato$¢ z pobranym przedmiotem.

Dopiero po okres$leniu czesci materiatowej zlecenia
przystapi¢ mozna do kalkulacji roboczogodzin. Tak za-
chowana kolejno$¢ prac przy opracowywaniu zlecen
ma powazny wpityw na witasciwg kalkulacje robocizny.
Zdarzaja sie bowiem w praktyce wypadki ztej kalku-
lacji robocizny opartej na normach na obrébke nie-
wtasciwie przyjetych materiatéw. Roboczogodziny nie
powinny by¢é podawane w jednej pozycji, lecz rozdzie-
lane na poszczegélne operacje. Podawanie bowiem ro-
boczogodzin w jednej pozycji utrudnia podziat normo-
godzin, a zarazem i pracy na poszczegélnych pracowni-
kow lub zespoly robocze, przez co ostabi¢ moze wydaj-
nos¢ ich pracy. A

Dopiero po ustaleniu warto$ci materiatow i roboczo-
godzin, planista przystepuje do wypetnienia pozosta-
tych rubryk zlecenia, a mianowicie do ustalenia po-
szczeg6lnych elementéw kosztéw oraz warto$ci pro-
dukcji w cenach niezmiennych i biezacych.

Sposéb obliczania kosztu wtasnego oraz wartosci pro-
dukcji przedstawiony zostat przy omawianiu budowy
planu rocznego i kwartalnego. W planie miesiecznym
zachodzi jednak czesto konieczno$¢ zmiany poprzed-
nio obliczonego kosztu czy tez wartosci produkcji na
skutek korekty dokumentacji technicznej (zmiana kon-
strukcji, materiatéw).

_|
)
=2
I

warsztat mechaniczny

Razem
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termin
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Rys. 5. Harmonogram

Tak opracowane zlecenia stanowig podstawa do bu-
dowy miesiecznego, operatywnego planu produkciji
warsztatowej.

OPRACOWANIE PLANOW MIESIECZNYCH

Mobilizujacy pian musi przede wszystkim wyptywacé
z realnych mozliwosci produkcji warsztatéw. Mozliwo-
éci te ustala sie przez: (a) poréwnanie roboczogodzin
jakimi warsztaty dysponujg z roboczogodzinami usta-
lonymi w zleceniach, przy czym poréwnanie to obej-
mowaé¢ powinno zaréwno produkcje warsztatowg, jak
i gospodarke remontowag. Wynika z tego konieczno$é
powigzania miesiecznych planéw produkcji warsztato-
wej z miesiecznymi planami remontéw kapitalnych,
biezgcych i $rednich; (b) sprawdzenie w magazynie
stanu materiatdbw potrzebnych do wykonania zlecen,
wzglednie uzyskanie zapewnienia otrzymania dostaw
potrzebnych materiatéw.

Poréwnanie mozliwosci produkcji ze zleceniami ma
decydujgcy wplyw na wtasciwe funkcjonowanie pla-
nowania wewnatrzzakladowego w warsztatach. Brak
bowiem tego uzgodnienia z mozliwosciami czasowymi
powoduje niejednokrotnie niewykonanie zleceh wzgle-
dnie powazne opo6znienia w ich wykonaniu. W wielu
wypadkach jedne stanowiska pracy sg przecigzane, na-
tomiast inne w tym samym czasie majg przerwy
w pracy na skutek braku zadan produkcyjnych. Opar-
cie natomiast planu o realne mozliwos$ci, stwarzajgc
wséréd wykonawcéw pewnos$é, ze praca ich jest prze-
mys$lana, ze wszystko co potrzebne do wykonania jest
przygotowane, jest czynnikiem mobilizujgcym. Wply-
wa to réwniez dodatnio na rozszerzenie sie ruchu
wspoétzawodnictwa.

Poréwnanie godzin jakimi warsztaty dysponuja z go-
dzinami ze zlecen na dany miesigc dokonaé mozna we-
diug tab. 4.

Pozycje A oblicza sie wediug wzoru:

as*bhec
przy czym
a — ilos¢ zatrudnionych w poszczegélnych warszta-
tach,

b — przecietna ilo§¢ godzin pracy przypadajgca na
jednego zatrudnionego w danym okresie,

¢ — S$redni procent wykonania norm pracy w poprzed-
nich okresach.

PRZEBIEGU PRAC w m-cu

miesigca

Ra
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przebiegu prac.

Czes¢ B wypetnia sie w oparciu o poszczegdlne zle-
cenia, biorgc pod uwage ustalone tam ilosci réboczo-
godzin wedtug norm technicznych.

W przypadku stwierdzenia, ze pracochtonnos$¢ zle-
cen przekracza mozliwosci poszczegdinych warsztatow,
nalezy biorgc pod uwage prioritet potrzeb, przesunagc
niektére pozycje na miesigce nastepne.

Pozycja ,Razem“ odpowiada¢ powinna ilo$ci godzin,
jakimi poszczeg6lne warsztaty dysponuja.

Przy korygowaniu planu produkcji warsztatowej na-
lezy niezaleznie od biezgcych potrzeb kierowaé sie
planem kwartalnym, tak pod wzgledem ilosci, jak
I wartosci.

Te zlecenia, ktére nie zostaly uwzglednione w pla-
nie na dany miesigc moga by¢ ponadplanowo wyko-
nane dzieki ruchowi wspétzawodnictwa pracownikéw
warsztatow. Zestawienie omoéwione powyzej jest mie-
siecznym planem produkcyjnym warsztatéw, a zara-
zem stanowi podstawe do wydania zlecen na war-
sztaty.

Druk oméwionego przy produkcji warsztatowej zle-
cenia mozna réwniez wykorzysta¢ dla remontéw bie-
zacych, Srednich i kapitalnych. W tym ostatnim przy-
padku, jak i przy produkcji warsztatowej, wypetnia
sie rubryki dotyczace wysokosci produkcji w cenach
niezmiennych i biezgcych. Sposéb wypetniania druku
zlecenia jest podobny, jak i przy produkcji warsztato-
wej. Zanim jednak wprowadzi sie system wystawiania
tego rodzaju zlecen, ktére ujmuja réwniez planowany
koszt witasny, nalezy ograniczy¢ ilos¢ kalkulowanych
rob6t przez przerzucenie drobnych remontéw, jak: na-
prawa zamkoéw, drobnego sprzetu, wstawianie szyb do
okien itp. do zakresu robé6t pogotowia technicznego,
natomiast pozostawi¢ brygadzie remontowej te remon-
ty, ktérych kalkulowanie jest uzasadnione.

Ustalenie planowanych kosztéw na wszystkie re-
monty wykonywane przez grupy remontowe (z wyjat-
kiem pogotowia technicznego) oraz na produkcje war-
sztatowg umozliwia ustalenie miesiecznych .bgdz kwar-
talnych preliminarzy kosztéw, tak dla poszczegdinych
warsztatow, jak i ich catosci.

Przed przestaniem zlecen do kierownika warsztatow
sg one rejestrowane w ewidencji zleceh, przy czym
wskazane jest prowadzenie osobnych rejestréow dla
produkcji warsztatowej, kapitalnych remontéw oraz
remontéw S$rednich. Wzér rejestru przedstawia tab. 5.
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Tab. 6 Zestawienie wykonanej produkcji warsztatowej ,, iii-c-

Wyszczeg6lnienie

Sy
o

A—produkcja towarowa

Razem A

%wykonania planu mies.

B—produkcja na potrzeby
wiasne (przedmioty nietr-
wate, opakowania bezp. itp.)

Razem B
% wykonania planu mies.
Ogotem A-(-B

% wykonania planu mies.

'Ewidencje zlecen mozna przystosowaé¢ i wykorzystaé
do potrzeb wewnatrzzaktadowego rozrachunku.

Biuro gtéwnego mechanika przesyta zlecenia pro-
dukcyjne tgcznie z rysunkami i planem do kierownika
warsztatéw, w terminie umozliwiajgcym warsztatom
przeanalizowanie przewidzianych do wykonania w mie-
sigcu nastepnym zlecen pod katem odpowiedniego ich
rozdzialu na poszczegblne brygady warsztatowe
i uzgodnienia w czasie wykonawstwa miedzy nimi.

Kierownictwo wursztatow powinno opracowe( szcze—
goétowy harmonogram przebiegu pracy w warsztatach,
aby dotrzymaé terminy podane w planie miesiecznym,
a jednoczes$nie wykorzystaé w petni mozliwosci pro-
dukcyjne warsztatébw. Harmonogram ten utatwia kie-
rownictwu warsztatbw orientacje w stanie rob6t
w warsztatach oraz umozliwia kontrole terminowosci
ich rozpoczecia.

W pierwszym etapie opracowuje sie harmonogram
dla catosci warsztatéw, a z tego harmonogramu wy-
nikaja zadania dla poszczegdlnych grup specjalizacyj-
nych. Harmonogram dla cato$ci warsztatéw pozwala
na zharmonizowanie prac poszczeg6lnych grup specja-
lizacyjnych umozliwiajgc petne wykorzystanie ich
zdolnosci produkcyjnych oraz usuniecie przerw w pra-
cy przy wykonywaniu poszczeg6lnych zlecen. Harmo-
nogram ten_opracowuje sie na podstawie wystawio-
nych i przyjetych do planu zlecen, kierujac sie usta-
lonym w nich czasem trwania i kolejnosScig poszcze-
géln)éch operacji. Wz6r harmonogramu przedstawia
rys. 5.

W uktadzie pionowym wpisane zostajg poszczegoblne
zlecenia, natomiast w uktadzie poziomym okreéla sie
czas wykonania. Opracowanie harmonogramu rozpo-
czyna sie od naniesienia na odpowiednie okresy zlecen
terminowych, a nastepnie nanoszone sa na okresy nie-
wykorzystane zlecenia, ktérych termin wykonania nie
zostat przez zamawiajgcego ustalony. Okresy wykony-
wania zlecenia ustalone dla poszczegélnych grup spe-
cjalizacyjnych oznaczane sg kolorowymi liniami,' przy
czym w poszczeg6lnych dniach nad wykre$lonymi
liniami oznacza sie ilo§¢ godzin normowanych przy-
padajacych na czynnos$ci danej grupy. Zakonczenie
prac jednej grupy przy danym zleceniu daje podstawe
do rozpoczecia prac grupy nastepnej. Zdarzaé sie je-
dnak -moze wykonywanie jednego zlecenia réwnoczes-
nie przez kilka grup specjalizacyjnych z przekazywa-
niem wykonanych czesci do montazu (np. przy wyko-
nywaniu jakiego$ urzadzenia grupa $lusarska wykony-
waé moze czesSci stalowe, a grupa stolarska czesci
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Warto$¢ produkcji

w cenach niezmiennych w cenach biezgcych

i pozycja cena jed- wartosé KOSZt je- Warto$é
%{ katalogu nostkowa ogétem dna{s;ko- ogbtem
10 n

drewniane, nastepnie przekazuje sie wykonane czesci
do montazu.

Z uwagi na to, ze zadaniem harmonogramu jest nie
tylko graficzne przedstawienie roztozenia zadan plano-
wych odnos$nie czasu i miejsca wykonania, ale réwno-
czes$nie stworzyé on powinien obraz przebiegu prac
planowych, pod liniami oznaczajacymi zadania plano-
we nanosi sie na harmonogram linie przedstawiajace
realizacje tych zadan.

Wynikajgce z harmonogramu dla cato$ci warsztatéw
zadania dla poszczegélnych grup specjalizacyjnych uje-
te zostaja w formie odcinkowych harmonograméw, od-
rebnych dla kazdej grupy specjalizacyjnej. Harmono-
gramy te budowane sg na tej samej zasadzie co har-
monogram dla calo$ci warsztatow, z tg tylko réznica,
ze przy wyszczeg6lnianiu zlecen poda¢é mozna réwniez
okresy przypadajace na wykonanie poszczegdélnych
operacji. Harmonogramy ustala¢ sie powinno przy
wspotudziale mistrzéw poszczegdlnych grup specjali-
zacyjnych, oraz powinien on by¢ przedyskutowany na
naradzie produkcyjnej warsztatéw.

Niezwitocznie po wykonaniu zlecenia powinien nastg-
pi¢ odbiér przez HT oraz zdanie roboty (w wypadku
produkcji warsztatowej, np. wykonania urzadzenia,
nastepuje zdanie do magazynu; w innych przypadkach
zdaje sie zamawiajgcemu). Nastepnie przystepuje sie
do wypetnienia w odpowiedniej dokumentacji rubryk
dotyczgcych wykonania (zlecenia, karty pracy, harmo-
nogramu) oraz skierowanie jej do zainteresowanych
komorek:

Po zakonczeniu miesigca sprawozdawczego warszta-
ty sporzadzajg zestawienie wykonanej produkcji war-
sztatowej wedlug wzoru podanego w tab. 6. Zestawie-
nie to po stwierdzeniu wykonania przez kontrole tech-
niczng oraz magazyn moze byé dla dziatlu planowania
podstawg wtigczenia wykonania planu warsztatéw do
wykonania planu produkcji catego zaktadu.

T. Nowakowska, M. Nowakowski

Prosimy wszystkich prenumeratoréw, czy-
telnikobw i wspéipracownikéw naszego
czasopisma o zawiadamianie redakcji o
wszelkich wypadkach trudnos$ci i niedo-
ktadnos$ci w otrzymywaniu poszczegélnych

egzemplarzy czasopisma.
Redakcja



Wactaw Lach

Limitowanie zuzycia materiatdbw pomocniczych

w przemysle bawetnianym

chwaty |l Zjazdu PZPR. stwierdzajg ko-

nieczno$¢ osiggniecia przetomu na odcinku

obnizenia kosztéw witasnych ze specjalnym

uwzglednieniem spraw uporzgdkowania

i ulepszenia zaopatrzenia materialowego

i zuzycia materialdw. Przelom na tym od-
cinku moze by¢ dokonany, o ile sprawa obnizki ko-
sztow wilasnych przestanie by¢ troska tylko dyrekcji
zaktadéw, planisty i kosztowca, a stanie sie wspélna
sprawg catego pionu administracyjnego i technicznego,
sprawa honoru i ambicji catej zalogi.

Wymaga to wzbudzenia szerokiego zainteresowania
wsérdd zatogi problematyka kosztéw i ich obnizkg, wy-
maga zmobilizowania zalogi do wyszukiwania i ujaw-
niania rezerw, do ujawniania i wykorzystania coraz to
nowych Zzrédet oszczednosci.

W przemys$le bawetnianym powazne rezerwy obnize-
nia kosztéw witasnych tkwig w gospodarce materiato-
wej i to zaréwno w surowcach, jak i w materiatach
pomocniczych i artykutach technicznych. Wiemy, ze
materiaty podstawowe w przemysle bawetnianym sta-
nowig okoto 70% ogdélnego kosztu, materiaty pomocni-
cze i artykuty techniczne stanowig zaledwie okoto
5%, niemniej jednak te ostatnie stanowig powazne
kwoty w skali catlego przemystu, siegajace setek ty-
siecy ztotych, i dlatego tez gospodarka tymi materia-
tami powinna byé réwniez nalezycie doceniana.

Biorgc pod uwage fakt, ze niektére z materiatéw
pomocniczych i artykutéw technicznych sg nieodzowne
w naszym przemysle bawetnianym, np. olej rycyno-
wy, tasmy zgrzebne czy pasy skérzane, a ktérych po-
siadamy w ograniczonej ilosci, to racjonalna gospo-
darka tymi materiatami nabiera szczegbélnego zna-
czenia.

Na podstawie dotychczasowych obserwacji, zagad-
nienie wiasciwej gospodarki materiatami pomocniczy-
mi w przemys$le bawetnianym na stanowiskach pracy
nie jest dotychczas przez majstréw i robotnikéw nale-
zycie doceniane. Wynika to miedzy innymi i stad, ze
materialy pomocnicze — to przewaznie wigksza ilos¢
drobnych ilosciowo pozycji, z ktérych kazda z osobna
wartosciowo przedstawia nieznaczng kwote i jest jak
gdyby ,niedostrzegalna“.

Jedna z postepowych metod gospodarowania na tym
odcinku jest limitowanie zuzycia materiatdw pomoc-
niczych, a wiec ustalenie limitéw zuzycia dla oddzia-
téw produkcyjnych, grup majsterskich i brygad pro-
dukcyjnych na poszczegélne wytypowane materiaty
pomocnicze, niezbedne do wykonania zadan planowych
oraz $ciste kontrolowanie przebiegu rzeczywistego zu-
zycia materiatbw w stosunku do uprzednio wyliczo-
nych limitow.

Istotnymi elementami tej metody gospodarowania
sg: (1) wytypowanie materiatbw pomocniczych i arty-
kutéw technicznych, ktére chcemy limitowac¢; (2) usta-
lenie limitéw zuzycia wytypowanych materiatéw;
(3) dokumentacja — karty limitowe, ksigzeczki limi-
towe, karty kompleksowe, ewentualne arkusze anali-
tyczne; (4) analiza przebiegu wykorzystania limitow
i ocena gospodarnosci poszczegolnych komérek orga-
nizacyjnych na podstawie wprowadzonej dokumen-
tacji.

Limitowanie wszystkich materiatbw w przemysle
bawetnianym nie jest wskazane z uwagi na duzg ich
ilos¢, a w zwigzku z tym z uwagi na trudnos$ci ewi-
dencjonowania w dokumentacji limitowej oraz nie-
wspotmierna pracochtonno$¢ w stosunku do osiggnie-
tych efektéw ekonomicznych.

Z tych tez wzgledéw nalezy wytypowaé¢ materiaty
o wiekszej wartosci, o wysokim wskazniku zuzywal-
nosci, tj. wszystkie te, ktérych warto$¢ stanowi przy-
najmniej 60°/0—70°%0 og6lnej wartos$ci zuzycia materia-
téw pomocniczych. Szczegbélng uwage nalezy zwrécié
na artykuty reglamentowane, ktére nalezy objgé¢ limi-
towaniem bez wzgledu na ich ilos¢ i warto$¢ zuzycia.

Do dowodéw dokumentujgcych ruch materiatéw
podstawowych i pomocniczych, jak réwniez pétwyro-
béw pobieranych z magazynéw do wydziatéw czy od-
dziatéw produkcyjnych, miedzy wydziatami oraz ruch
wyrobéw gotowych i odpadkéw wychodzacych na ze-
wnatrz naleza: dowody pobrania, przyjecia, zwrotu
i przesuniecia, ktérych tre$¢ ustala zarzadzenie Mini-
stra Finans6w z dnia 8 kwietnia 1953 r. w sprawie za-
sad ewidencji materiatéw, towaréw i wyrobéw w uspo-
tecznionych przedsiebiorstwach i zaktadach *.

Tre$é, ilos¢ i forma dowodéw dokonanej produkciji
zalezy od rodzaju materiatbw zuzywanych, rodzajéw
produkcji i proceséw technologicznych oraz szczegdlnie
od organizacji pracy.

We wszystkich jednak warunkach poszczegdlne do-
wody lub zespét dowodéw powinny w swej tresci od-
zwierciedla¢ stopien wykorzystania materiatbw w pro-
dukcji, w poréwnaniu z normga zuzycia, tj. zawiera¢ na
przyktad dane o iloSci materiatbw wydanych do pro-
dukcji, ilo§¢ wyrobow, ktéra nalezy otrzyjna¢ wedtug
normy, ilo§¢ produkcji dobrej faktycznie wytworzo-
nej i przyjetej, ilos¢ produkcji wybrakowanej, ilos¢
odpadow oraz pozostatlo$¢ materiatow.

Walka o oszczedne zuzycie materiatbw w produkcji
wymaga nie tylko S$cistego okreslenia wielkosci odchy-
len od norm zuzycia, lecz réwniez ustalenia przyczyn
i miejsc ponadnormatywnego zuzycia. Ustalenie tych
danych jest niezbedne dla podejmowania decyzji za-
radczych.

Wielko$¢ i czestotliwo$é poszczegélnych dostaw ma-
teriatbw do wydziatéw i oddziatéw produkcyjnych —
w ramach okreslonego limitu — powinny by¢ ustalone
zgodnie z harmonogramem prac i w sposéb zabezpie-
czajacy ich ciggtosé.

Z jednej strony dokument limitujgcy zuzycie winien
umozliwi¢ wglad w wyniki gospodarowania poszcze-
g6lnymi artykutami w brygadzie, grupie majsterskiej
wzglednie oddziale produkcyjnym, z drugiej strony —
winien umozliwi¢ realng ocene gospodarnos$ci poszcze-
g6lnych komérek we wskazniku wartosciowym (mo-
ment wewnatrzzakladowego rozrachunku gospodar-
czego).

Ponadto zadaniem dokumentu limitujgcego zuzycie
materialowe jest: (a) informowanie magazynu i od-
dziatdbw pobierajagcych materialy o wysokosci przezna-
czonego na _dany okres limitu zuzycia poszczegdlnych
rodzajow iMteriatow; (b) ilustrowanie zdarzen gospo-
darczych, tj. zuzycia okreslonych ilosci danego rodzaju
materiatu na okres$lony cel, na danym wydziale czy od-
dziale produkcyjnym; (c) biezace informowanie w da-
nym okresie o sukcesywnym wykorzystaniu limitéw
zuzycia; (d) zapobieganie wydawania z magazynéw
materiatbw w ilosciach przekraczajgcych ustalone
limity.

Z powyzszych uwag wynika, ze dokumenty limito-
we sg skutecznym $rodkiem w walce o obnizke ko-
sztébw wiasnych jednego z podstawowych wskaznikow
oceny dziatalnosci komérek organizacyjnych przedsie-
biorstwa. Stad tez wyptywa ich szczegélna rola dla
wewnatrzzaktadowego rozrachunku gospodarczego.

Dokument limitujgcy w ostatecznym efekcie winien
zapewni¢ materiat cyfrowy do przeprowadzenia wni-
kliwej analizy na odcinku gospodarowania materia-
tami pomocniczymi. Analiza ta winna byé przeprowa-
dzona z uwzglednieniem gospodarnosci poszczegdlnych
komérek organizacyjnych, aby tym samym stworzyé
mozliwosci dostosowania bodZzcéw materialnych za
oszczedng gospodarke. Te grupy majsterskle, brygady
robocze, ktére rzeczywiscie nie przekroczyly limitu zu-
zycia materiatbw pomocniczych, a jednocze$nie ich
park maszynowy by}t wykorzystany w 100%, przy do-
brej sprawnosci i nalezytej konserwacji, beda mogty
otrzymywaé premie z funduszu zakltadowego.

* Monitor Polski nr A-52 z dnia 30 maja 1953 r.
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Doswiadczenia w zakresie limitowania materiatdéw
pomocniczych w przemys$le bawetnianym

TATydana przez Centralny Zarzad Przemysiu Bawel-

* ¥ nianego instrukcja branzowa dotyczgca planowa-
nia i rozrachunku wewnatrzzaktadowego w przemysle
bawetnianym przewiduje réwniez limitowanie mate-
riatbw pomocniczych. W instrukcji tej wytypowano
nastepujace materiaty pomocnicze podlegajgce limito-
waniu: w przedzalni — (a) oliwa maszynowa, (b) oliwa
wrzecionowa, (c) towot, (d) t6j, (e) wazelina, (f) szczotki
reczne, (g) papier pakowy; w tkalni — (a) gonce, (b) bi-
cze, (c) tapacze, (d) zderzaki, (e) czoétenka, (f) widelce,
(g) szczotki; w wykonczalni — (a) czeri anilinowa,
(b) granat siarkowy, fcj brunat siarkowy, (d) siarczek
sodu, (e) soda kaustyczna, (f) sodg amoniakalna, (g)
maka kartoflana.

Dowodem, na podstawie ktérego ma sie odbywac
ewidencjonowanie zuzycia wymienionych materiatéw
jest ,karta limitowa"“ dla rozliczenia zuzycia materia-
téw pomocniczych — wz6r jednolity (tab. 1).

Karty limitowe wedtug instrukcji branzowej wydaje
majstrom (kierownikom) referat zaopatrzenia wydzia-
ty produkcyjnego, po uprzednim wypetnieniu w na-
gtéwku nazwy artykutu, ilosci limitowanej itd. Jedna
strona karty limitowej winna byé¢ wykorzystywana do
rozliczenia sie z jednego rodzaju materialu wyszcze-
gélnionego w karcie, w okresie jednego miesigca. Na
poczatku nastepnego miesigca biuro wydzialowe po
podliczeniu kart limitowych wpisuje do karty ,Plan
i karta pracy dla mistrza® — wzé6r Prz-9, faktyczne
zuzycie miesieczne poszczegélnych artykutéw technicz-
nych oraz procent ich zuzycia w stosunku do planowa-
nego zuzycia (limitu) wyznaczonego w Kkarcie limito-
wej. Nastepnie instrukcja przewiduje, ze przy anali-
zie miesiecznych sprawozdan z wykonania kosztow
produkcji wydziatu, oddziatu czy fazy, kierownik wy-
dzialu (oddzialu) powinien korzysta¢ z kart limito-
wych dla stwierdzenia, w jakich fazach, zespotach
i stanowiskach produkcyjnych zuzywa sie materialy
pomocnicze oszczednie lub ponad ustalong norme.

Instrukcja branzowa w mys$l| zarzgdzenia dyrektora
Centralnego Zarzadu stata sie obowigzujgcg od 1 sty-
cznia 1954, a wiec zaktady produkcyjne obowigzane
bylty wprowadzi¢ jg w zycie razem z wzorem karty
limitowej.

W praktyce okazato sie, ze instrukcja branzowa na
odcinku limitowania zuzycia materiatbw pomocniczych
ma szereg niedociggnie¢, ktére uniemozliwiajg jej
wprowadzenie, a mianowicie:

(2) Wz6r karty limitowej — branzowej — jest jak

gdyby zmodyfikowaniem wzoru kartoteki magazyno-
wej i znajduje w zasadzie zastosowanie w przypadku
posiadania magazynu podrecznego lub szgjEN majster-
skiej wzglednie innego wyodrebnionego pomieszczenia
sktadowego;

Tabl. 1

dla rozliczenia zuzycia materiatbw pomocniczych w Oddz.
Nazwa materiatu szczotki na hi) Kierownik/Majster Kobu$ Walenty Ustalony limit ilosciowy 20 szt,

Zmiana /

Pobrano z magazynu
Jed- iew.od kier. oddz. majstra salow.)

Data nost-
1954r. ka Podpis Na faze
miary llos¢ wydajgcego ., sale zesp6t
materiat
1 2 3 4 5
19 szt 10 Wlazto |
11
11
139 szt 12 Wlazto |
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KARTA LIMITOWA

Wydano do produkcji

, maszyne Nr

(2) Zapisy w kartach limitowych — branzowych —
dotyczg tylko ilosci pobieranych do produkcji oraz
ewentualnie zwracanych materiatow;

(3) Zapisy w karcie limitowej nie pozwalajg na bez-
posrednig ocene catosci wynikéw gospodarowania jed-
nostek, dla ktérych sie je prowadzi;

(4) Rejestracje zuzycia prowadzi sie dla poszczegdl-
nego majstra zmianowego i stad moze zachodzi¢ ewen-
tualno$¢, ze majstrowie przejeci oszczednoscia moga
odktadaé pewne czynnosci, np. oliwienie, dla swego
kolegi z nastepnej zmiany, skracajgc tym samym okres
zywotnos$ci maszyn;

(5) W kartach limitowych nie wylicza sie efektow
ekonomicznych wediug wskaznika wartosciowego, co
znapnie utrudnia ustalenie oszczednosci lub przekro-
czen limitbw przy uwzglednieniu wszystkich artyku-
téw technicznych i materiatbw pomocniczych;

(6) Duza ilos¢ kart (jedna na jeden artykul) jest nie-
wygodna, z uwagi na przechowywanie i rejestracje
zapis6w, a takze utrudniona jest analiza odchylen po-
szczegblnych pozycji materialdw pomocniczych;

(7) Karta limitowa branzowa nie przewiduje rubry-
ki ,zuzycie narastajagce” — z miesigca na miesigc — co
znacznie utruunia analize gospodarnosci majstrow
i kierownikéw w przekroju dluzszego okresu czasu;

(8) Kolumna ,druga“ jednostka miary — wydaje sie
zbedna, bowiem karta limitowa stuzy dla ewidencji
jednego artykutu, dla ktérego jednostka miary bedzie
zawsze ta sama i mozna to oznaczy¢ w czesci nagtow-
kowej karty;

(9) Kolumna (7) zwroty materiatbw — podobnie jak
kolumna (2) wydaje sie zbedng, poniewaz dokonywa-
nie i ewidencjonowanie wszelkiego rodzaju zwrotu
stwarza dodatkowa prace, ktérej w zasadzie mozna
unikngé, stosujgc wiasciwe limity zuzycia materiatéw;

(10) Kolumna (8) (uwagi) w. zwigzku ze zniesieniem
kolumny (7) jest rowniez zbedna.

Poza uwagami wyzej wymienionymi nasuwajg sie
uwagi natury ogoélnej.

(11) Instrukcja nie podaje norm zuzycia materiatow
pomocniczych, ani tez metody ich ustalania, co wyda-
je sie nieodzowne, chociazby dlatego, aby stosowaé je-
dnakowe normy w catej branzy, oraz dlatego, aby za-
ktady produkcyjne mogtly rozszerza¢ asortyment ma-
teriatéw pomocniczych podlegajacych limitowaniu;

(12) Karty limitowe winny by¢ z grubszego papieru
(kartonu) i obtozone w twarde oktadki z tektury, ce-
lem zabezpieczenia ich przed zabrudzeniem i znisz-
czeniem.

(13) Postugiwanie sie kartami limitowymi w mys$l
rozwigzan branzowych obcigza dodatkowymi czynnos-
ciami zaréwno personel dziatu zaopatrzenia, jak i po-
szczeg6lnych majstrow zmianowych.

Wzbér jednolity

przedzalni wtasciwe) Sala | lewa Zespo6t

(nazwisko)
Zwroty
materiatow Uw,agi
. ora« pokwitowania
B llos¢ otrzymanych ew.
llos¢ (Do magazynu zwrotéw materiatow
lub innych)
6 7 8
3
4
3
3
5 1
4 |



Mimo istniejgcych trudnosci wynikajgcych z niedo-
statecznego opracowania dokumentacji w zakresie
limitowania materiatéw pomocniczych, niektére zakta-
dy przemystu bawetnianego wprowadzity limitowanie
zuzycia tych materialtdw i osiggaja powazne efekty
ekonomiczne. Np. w ZPB im. J. Marchlewskiego wpro-
wadzono limitowanie zuzycia materialdw pomocni-
czych, ale karte limitowg uzupetniono specjalnymi ar-
kuszami analitycznymi, na ktérych wylicza sie odchy-
lenia iloSciowe i wartoSciowe oddzielnie dla kazdego
zespotu majsterskiego. W koncu miesigca na podsta-
wie arkuszy analitycznych ustala sie wygospodarowa-
ne przez majstra oszczednosci, ktére w ramach wspot-
zawodnictwa prowadzonego pod hastem Janiaka ,kaz-
dy dobrym gospodarzem na swym stanowisku pracy”
sg podstawg do wyliczenia i wyptacenia premii. Pre-
mie wyptacane sg z funduszu zaktadowego.

Ta forma wspoéizawodnictwa zmobilizowata poszcze-
gélne zespoly majsterskie, do jak najoszczedniejszej
gospodarki materialowej, dajac w kazdym miesigcu
rezultaty wyceniane na sume okoto 60 tys. zi. oszczed-
nosci.

Inne natomiast zaklady opracowatly catkowicie nowag
dokumentacje w zakresie limitowania materiatow po-
mocniczych. Np. w ZPB im. Stalina, Zaktad ,C“, za-
miast kart limitowych stosuje sie specjalne ,ksigzecz"
ki limitdwe“, ktére w zasadzie spetniajg swoje zada-
nie — kierownictwo w dostatecznym stopniu orientuje
sie w zuzyciu materialdw pomocniczych na poszcze-
go6lnych grupach majsterskich, lecz tylko ilosciowo.
Ewentualne oszczednosci lub przekroczenia wyliczane
zostajg ,w uwagach“ wartosciowo. Warto nadmienic,
ze rubryki tych ksigzeczek wykorzystuje sie zaledwie
w 20% — co w rezultacie daje duze marnotrawstwo
papieru.

W ZPB im. R. Luksemburg w todzi, w tkalni pro-
wadzone sg réwniez karty limitowe wedlug instrukciji
branzowej, lecz nie wykorzystuje sie ich w mysl obo-
wigzujacych przepiséw. Powodem takiego stanu rzeczy
jest: (1) brak technicznych norm zuzycia, (2) niedosta-
teczne zrozumienie samej istoty limitowania.

W okresie przygotowawczym do narady oszczednos-
ciowej, ktéra miata miejsce w pazdzierniku 1954 r.,
ustalono szereg bardzo ciekawych wskaznikéw doty-
czacych gospodarki materiatami pomocniczymi.

Najbardziej typowe wskazniki, ktére uwypuklaja
ogromne, niewykorzystane jeszcze rezerwy tkwigce
w przemysle bawetnianym, na odcinku gospodarki ar-
tykutami technicznymi i materiatami pomocniczymi
zostang w niniejszym artykule przytoczone.

Jesdli chodzi o zuzycie czétenek, jako jednego z naj-
bardziej typowych materiatéw pomocniczych, to $red-
nie zuzycie za pierwsze po6trocze 1954 w branzy prze-
mystu bawetnianego wyniosto 0,228 czétenka na 1 mi-
lion watkow.

Na tym odcinku w poréwnaniu do roku ubiegtego
(0.234 czétenka na 1 milion watkéw) osiggnieto juz
pewne oszczednosci. Wielko$¢ zuzycia czélenek w za-
ktadach przemysiu bawetnianego ksztattuje sie réz-
nie i rozpieto$¢ jest bardzo duza wynoszgca od' 0,120
czétenka w ZPB im. R. Luksemburg i 0,115 w ZPB
im. F. Dzierzynskiego do 0,376 w Zaktadach im. Har-
ngm_a i 0,320 w zaktadzie im. | Dywizji Kos$ciuszkow-
skiej.

Réznica miedzy zaktadami najlepszymi i najgorszy-
mi jest bardzo duza, bo az trzykrotna. Podobnie przed-
stawia sie zuzycie goncéw. Srednie zuzycie branzowe
wyniosto w | pétroczu 1954 roku 0,076 kg na 1 milion
watkéw, natomiast w poszczegélnych zaktadach wynio-
sto ono od 0,047 do 0,111 Kkg.

Analogicznie wyglagda zuzycie biezy; za | pétrocze
1954 r. wyniosto ono 0.030 kg na milion watkéw, nato-
miast zuzycie zaktadéw wahato sie od 0,020 do 0,050.
Réznice w zuzyciu biczéw i goncéw miedzy zaktadami
najlepszymi i najgorszymi réwniez dochodza do 300%.

W przedzalniach artykutem masowo zuzywanym sg
skérki cielece. Srednie zuzycie branzowe wynosi
0,205 m* na tone przedzy. W zakladach natomiast zu-
zycie wynosito od 0.100 m2 w zaktadach im. Szyman-
skiego do 0.280 m2 w Zyrardowskich ZPB. Réznice
w zuzyciu materiatdw pomocniczych miedzy zaktada-
mi wystepuja nie tylko w przedzalniach i tkalniach,
podobnie przedstawia sie zuzycie srodkéw chemicznych
i barwnikéw w wykonczalniach.

Dla przyktadu zuzycie chemikalii i barwnikéw do
wyfarbowania artykutu UO 70125 na kolor zielony na
1000 mtr. tkaniny przedstawia sig, jak to jest poka-
zane w tab. 2

Tabl. 2
ZPB im. ZPB ZPB
Stalina im. im.
Artykut Zaktad  Kunic- Dzierzyn-
D" kiego skiego
czerh anilinowa 3300g. 2800g. 5500g.
granat siarkowy 200 g. — —
brunat siarkowy 160 g. — —
siarczek sodu 6000g. 4200g. 7500g.
soda kaustyczna 1600g. 1600g. 4 000g.
soda amoniakalna 1000g. 1600g. —

Podobnie ksztattuje sie zuzycie innych sktadnikéw.

Te réznice w sposobie wyfarbowania dajga réwniez
ré6znice w kosztach, i tak; barwniki i chemikalia do
farbowania 1000 m tego artykutu kosztujg Zaktad ,D*“
im. Stalina 114 zi, natomiast Zaktad im. Dzierzynskie-
go 124 zi.

Przytoczone przyktady zuzycia s$wiadcza o powaz-
nych rezerwach tkwigcych na odcinku gospodarowania
materiatami pomocniczymi w przemysle bawetnianym.
Swiadczg tez o tym. wyniki uzyskanych oszczednosci
na tym odcinku przez niektore zaktady. Np. wygospo-
darowana oszczedno$¢ na materiatach pomocniczych
w ZPB im. J. Marchlewskiego w tkalni w czerwcu
1954 r. wyraza sie sumag zt 23.848, w wykonczalni na
chemikaliach zt. 50.963, ogétem w calym zaktadzie
w czerwcu uzyskano 108.4Q0 zt oszczednosci. W ZPB
im. Dzierzynskiego w okresie przygotowan do konfe-
rencji partyjno-ekonomicznej uzyskano oszczednosci
na materiatach technicznych, w stosunku do poprzed-
nich miesiecy, w wysokosci zt 37.840.

W |1l kwartale 1954 r. Centralny Zarzad Przemystu
Bawetnianego — Po6tnoc niezaleznie od obowigzujgcej
instrukcji branzowej, w ktérej limitowanie materia-
téw pomocniczych zostato uregulowane, podjat na sze-
roka skale akcje rozpowszechnienia limitowania zuzy-
cia materiatdbw na wszystkie zaktady, ktérej gtéwnym
celem jest zlikwidowanie nadmiernego, nierytmiczne-
go zuzycia materiatbw pomocniczych i artykutéw tech-
nicznych.

Centralny Zarzad na podstawie danych sprawozdaw-
czych i statystycznych opracowat normy zuzycia dla
niektérych wytypowanych materiatbw z uwzglednie-
niem poszczeg6lnych wydziatéw produkcyjnych, przyj-
mujac zasade proporcjonalnego wzrostu limitu w sto-
sunku do wskaznika wykonania planu produkcyjnego.
Opracowane normy zuzycia zostaly przestane do
wszystkich zaktadéw produkcyjnych jako obowigzu-
jace. Zgodnie z wytycznymi Centralnego Zarzadu kie-
rownikom magazynéw technicznych wolno jest wyda-
waé¢ materialy do wysokosci limitu, zwiekszenie iloSci
ponad limit mozliwe jest tylko za specjalnym zezwo-
leniem dyrektora zakladu. Do chwili obecnej wyniki
og6lnobranzowe wprowadzonego limitowania nie sg
jeszcze znane. Z doraznie przeprowadzonych kontroli
przez Centralny Zarzad wynika, ze efekty oszczed-
noéciowe bedg powazne, np. w ZPB im. Okrzei na sku-
tek limitowania zmniejszono w Ill kwartale ubiegtego
roku zuzycie czo6tenek o 11,1%, skoérek cielecych
o 12,5%, papieru pakowego o 29,4%; w ZPB im. Du-
bois zuzycie papieru o 48,8%, Te przykiady pozwalajg
przypuszczaé, ze akcja limitowania materiatdw pomoc-
niczych bedzie stale rozszerzana i umacniana, bowiem
uzyskane oszczednos$ci z tego tytutu dowodza, ze istnie-
ja jeszcze powazne zrédia rezerw na odcinku gospo-
darki materiatami pomocniczymi i artykutami tech-
nicznymi w catym przemysle bawetnianym.
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Tablica 3

KARTA LIMITOWA Nr<? MPK 1sy/204.
M-c wrz®sien 1954r. AAeMi»ilUeA-
Salg(oddz)foM /¢ uW i. Me|Srowne

N a zw<a r_

m ateriatu OiiWB  szczotki Szczotki «

duze Ogolgm

isymbol iyt] wrze- na
Indeksu cionowa Kij reczne w a rtoi<
moferiatotveqo i
s kg ns.
Limit  ilos¢  Z0O 20 SO
warto$¢ Soo Aoo ~ So0o0
W j- - - . - -
Dota dffino 208 dano B dano aoho zpa?ji_
6-fi-SA 40 660 10 10 20 50
6-U-5A 40 m 10 20
13-USA 4060 60 60 60 10
20-/6-54 60 20 60 —
2J-1X-S4 AO 20 10 10
Pobrar o ZA0 20 60
Cena jednoskk.  z,so 20 10
W a rt 0$¢ 600 AO00 600 1,600
Limit jlo§¢ 220 22 SS
w-q wyk L,
planu wartos¢ SSO AAO SSO 6,540
% wyk. lim itu 120 90,2 104,0
Qdehy- llo&E + -20 -t-2 ~S
I+ mvia ! - 40 Ao
| — SO s So 600
Odchylenia / 640 f 640
wartojoowo —  ASO / 6SO 600
5_ W ijk planu
S % 660
i |
Doswiadczenie Instytutu Ekonomiki i Organizaciji

Przemy$lu w zakresie limitowania zuzycia mate-
riatbw pomocniczych

7 adaniem planowym grupy pracownikéw nauké-
~-J wych Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemy-
stu, z Zaktadu Przemystu Wibkienniczego w todzi,
byto wprowadzenie w roku 1953 planowania i we-
wnatrzzaktadowego rozrachunku gospodarczego w
ZPB im. J. Stalina, Zaklad ,,B* w todzi — przedzal-
nia $rednioprzedna, w oparciu o dokumentacje Cen-
tralnego Zarzadu Przemystu Bawetnianego.

W trakcie realizacji swego planu napotkano na sze-
reg bardzo powaznych trudnosci na odcinku wpro-
wadzenia limitowania zuzycia materiatdw pomocni-
czych i artykutéw technicznych, szczegélnie we wpro-
wadzeniu karty limitowej branzowej. Trudnos$ci te zo-
staly juz omowione.

Wobec istniejgcych trudnos$ci, pracownicy Instytutu
postanowili opracowa¢ nowag dokumentacje wraz z in-
strukcja, ktéra by stworzyta mozliwosci limitowania
zuzycia materiatow.

Na pierwszy plan prac wysunely sie zagadnienia
natury organizacyjnej, a wiec: spopularyzowanie za-
mierzonego zadania, tj. limitowania zuzycia materia-
téw pomocniczych, czego dokonano na naradach robo-
czych zatogi, poprzez wygloszenie specjalnie przygoto-
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wanych prelekcji. W dyskusjach nad wygtoszonymi
prelekcjami wytonita sie mys$l utworzenia dwéch ko-
misji problemowych do spraw limitowania' materia-
téw pomocniczych.

Do zadah jednej komisji nalezatlo wytypowanie ma-
teriatbw pomocniczych majgcych podlegaé¢ limitowa-
nia Do zadan drugiej komisji nalezalo ustalenie sta-
tystycznych tymczasowych norm zuzycia wytypowa-
nych materiatlbw pomocniczych. Komisja pierwsza
dziatalno$¢ swojg rozpoczeta od zebrania materiatow
cyfrowych odnos$nie zuzycia artykutéw technicznych
za okres | poétrocza 1953 r. W pracach tych przyjeto
nastepujace kryterium: limitowaniu podlegaty tylko te
artykuty techniczne, ktérych warto$¢ zuzycia w skali
| pétrocza 1953 r. przekraczata 12 tys. zi. Na podsta-
wie danych z dziatu ksiegowos$ci (dziennika obrotu ma-
terialowego) sporzadzono specjalne zestawienia mie-
siecznego zuzycia materiatéw za okres | poéirocza, na
podstawie ktérych =z kolei sporzadzono zestawienia
zbiorcze z uwzglednieniem grup materialowych. Po
ustaleniu ogélnej wartosci 40 wytypowanych artyku-
téw przeznaczonych do limitowania, okazato sie, ze
warto$¢ ich stanowi okoto 75% ogélnego zuzycia ma-
teriatbw pomocniczych. Trzeba zaznaczyé¢, ze w danym
zaktadzie (stwierdzono na podstawie indeksu materia-
towego) wystepowato prawie 1.500 rodzajéw artyku-
téw technicznych i materialdw pomocniczych razem
wzietych. W wyniku takiego stwierdzenia, Komisja do
spraw” typowania materiatow przeznaczonych do limi-
towania postanowita skreséli¢ kilkanascie artykutéw nie
stanowigcych powazniejszej pozycji w ogélnej sumie
W ostatecznym efekcie wytypowano 25 artykutow
ktére stanowity okolo 60% og6lnego zuzycia materia-
téw w badanym okresie. Majac juz wykaz wytypowa-
nych artykutéw przeznaczonych do limitowania, roz-
poczeta swojg dziatalno$¢ komisja druga, ktérej zada-
niem bylo normowanie zuzycia materiatbw pomocni-
czych, wytypowanych do limitowania z uwzglednie-
niem poszczegélnych grup majsterskich (sal produk-
cyjnych) w danym zakfadzie. W skiad tej komisji we-
szli: naczelny inzynier — jako przewodniczacy komisiji,
kierownik wydziatu przedzalni, kierownik dziatu gtéw-
nego mechanika, kierownik magazynu artykutéw tech-
nicznych, kierownik ksiegowos$ci materiatowej, kierow-
nik sekcji kosztéw, przedstawiciel IEOP oraz niekt6-
rzy kierownicy salowi i. majstrowie.

puUSLEMIT  gvicwuz,uan  statystycznych dziatu
zaopatrzenia i zbytu, kartoteki magazynowej oraz ze-
szytow” zuzycia materialowego, prowadzonych przez
majstrow i doswiadczen cztonkéw komisji ustalono
tymczasowe statystyczne normy zuzycia materiatéw
dla poszczegoélnych grup majsterskich.

W koncowej fazie dziatalnosci komisji, opracowano
zarzadzenie dyrektora zaktadu, w ktérym wyszczeg6l-
niono rodzaje wytypowanych materialdw pomocni-
czych i statystyczne normy ich zuzycia. Zarzadzenie to
rozestano do wszystkich komérek produkcyjnych
i funkcjonalnych.

Dziat zaopatrzenia i zbytu zobowigzano do natych-
miastowego zajecia sie akcjg limitowania, tj. dostar-
czenia wypetnionych w nagtéwku kart limitowych dla
poszczegbélnych majstrow oraz do $ledzenia realizacji
podjetego zamierzenia.

Zarzadzenie to zobowigzywato réwniez kierowni-
kéw salowych i majstrow do pobierania materiatow
pomocniczych wytgcznie na podstawie kart limitowych
z rébwnoczesnym zaniechaniem dotychczasowego spo-
sobu pobierania materiatbw na podstawie dowodu
,,RW*. Nalezy podkresli¢, ze tuz przed wprowadze-
niem karty limitowej do obiegu, odbyta sie narada
z udziatem majstrow, kierownikéw salowych, obstugi
magazynowej, przedstawicieli ksiegowosci i dziatu za-
opatrzenia i zbytu, celem omoéwienia szczeg6téw in-
terpretacji opracowanej instrukcji, na odcinku postu-
giwania sie karta limitowg oraz jej obiegiem.

Stosowanie obecnie limitowych. kart materiatlowych
w zakfadzie ,B“ im. Stalina jest nie tylko uspraw-
nieniem dokumentacji zuzycia materiatéw r przez
zmniejszenie ilosci wystawionych dowoddéw, uproszcze-
nie manipulacji (wystawianie dowodéw ,RW"), i obli-
czanie zuzycia z poszczeg6lnych dowodéw na miejscu
powstawania kosztéw, z uwzglednieniem grup mate-
riatowych, ile w pierwszym rzedzie duzym krokiem



w kierunku rozliczenia grup majsterskich w zakresie
materiatéw limitowanych. Niezaleznie od powyzszego,
karty limitowe wykazujg réwniez inne zalety w sto-
sunku do powszechnie stosowanej dokumentacji zuzy-
cia materialowego, gtéwna sposréd nich polega na
usprawnieniu wstepnej kontroli zuzycia materiatow
pomocniczych droga okreslenia z géry limitéw zuzy-
cia i biezacej sygnalizacji ich wykorzystania.

Zaprojektowana przez pracownikéw IEOP karta
limitowa jest dokumentem pobrania materiatow limi-
towanych dla jednej grupy majsterskiej w przekroju
trzech zmian oraz spetnia 3 zasadnicze funkcje:
(1) funkcje dokumentu, na podstawie ktérego majster
wzglednie osoba upowazniona moze otrzymaé potrzeb-
ne do produkcji materiaty limitowane; (2) funkcje do-
kumentu umozliwiajgcego przeprowadzenie biezgcej
kontroli zuzycia materiatow limitowanych przez maj-
strow poszczegoblnych sal oraz ich rozliczenia; (3) funk-
cje dokumentu .analityczno-statystycznego utatwiaja-
cego ocene gospodarno$ci majstrow w zakresie mate-
riatbw limitowanych.

Wz6r karty limitowej przedstawia tab. 3. Jak juz
zaznaczono, akcjg limitowania wedtug wskaznika war-
tosciowego objeto okoto 60% zuzycia materiatow po-
mocniczych, liczac w stosunku do ogdélnego zuzycia.
Limity zuzycia ustalone zostaly na podstawie danych
statystycznych i objely nastepujace materiaty: (1) olej
i smary, (2) olej SD6, (3) oliwa wrzecionowa, (4) to-
wot — smary, (5) t6j, (6) tasma wrzecionowa, (7) sznu-
rek wrzecionowy, (8) nici do szycia, (9) troki do szycia
dla rymami, (10) torby na odpadki, (11) szczotki na
kiju, (12) szczotki duze — reczne, (13) szczotka-palu-
szek, (14) liny i powrozy, (15) skrzynie blaszane do
przedzy, (16) skrzynki blaszane do obciggan, (17) pasy
skérzane napedowe, (18) cewki papierowe, (19) biega-
cze, (20) tadma zgrzebna: (a) tadma zbieracza, (b) tas-
ma czyszczaca, (ej tasma na pokrywy, (d) tasma beb-
nowa, (e) ptyty tasmy czyszczacej, (f) tadma S$cierna,
(21) watki naciskowe skoérzane, (22) paski wysokiego
wyciagu, (23) watki czyszczace goérne, (24) watki czysz-
czace dolne.

J Opis obiegu i wypetnianie karty limitowejl

(1) Karty limitowe wystawia na poszczegélne grupy
majsterskie dziat zaopatrzenia i zbytu (referent do
spraw limitowania materiatéw) w jednym egzempla-
rzu w oparciu o ustalane komisyjnie limity zuzycia
oraz miesieczny plan roboczo-godzin.

(2) Karty limitowe winny by¢ wydawane jako druk
Scistego zarachowania.

(3) W nagtéwku karty nalezy wpisaé: nr karty we-
diug kolejnosci wydania, symbol miejsca powstawa-
nia kosztéw, miesigc ktérego karta dotyczy, rok, ozna-
czenie grupy majsterskiej (sala, oddziat, faza — nie-
potrzebne skresli¢) oraz nazwiska majstrow, ktorzy
pracujg w danej sali, oddziale, fazie.

(4) Na wysokosci rubryki ,nazwa materiatu, symbol
wedlug indeksu materialowego* nalezy wypisaé
wszystkie materialy limitowane, uzywane przez dang
grupe majsterska, ktérej karta dotyczy.

(5) W pozycji ,limit miesieczny* nalezy wpisa¢ jed-
nostki miary (kg, szt.,, m) oraz ilo$¢ i warto$¢ poszcze-
gb6lnych materiatéw objetych limitami zuzycia.

(6) Karty limitowe wystawiane sg z takim wylicze-
niem czasu, by w dniu poprzedzajacym rozpoczecie na-
stepnego miesigca mogly by¢é dostarczone majstrom
poszczegblnych sal.

(7) Kazda karta-limitowa przewidziana jest dla-ewi-
dencji i kontroli zuzycia wszystkich materiatow po-
mocniczych objetych akcjg limitowania, wystepuja-
cych w produkcji na danej sali w przekroju 3 zmian.

(8) Poszczegodlne karty limitowe przechowywane sa
u majstréw zespotéw i stuzg jako jedyny dokument do
pobrania materiatéw limitowanych.

(9) Z chwilg, gdy zachodzi konieczno$é pobrania ma-
teriatbw do produkcmajster zmiany rannej badz po-
potudniowej wzglednie osoba przez niego upowaznio-
na (w godzinach urzedowania magazynu artykutow
technicznych) zgtasza sie z kartg limitowg do maga-
zynu po potrzebny mu materiat,

(10) Magazynier po stwierdzeniu, ze zapotrzebowanie
nie przekracza limitu, wydaje materiat w zadanej ilo-
Sci, a nastepnie dokonuje zapisu w karcie limitowej:
w rubryce data, kolejny dzien miesigca, w rubryce
wyd.* — (wydano) ilos¢ pobrang i obok w rubryce
.pozost.” (pozostatos¢) ilos¢ limitu do wykorzystania,
w kolumnie danego materiatu. Jednocze$nie magazy-
nier wpisuje na karcie kartoteki iloéciowej wydanego
materiatu w rubryce ,rozch6d* — wydang ilos¢ mate-
riatu, nastepnie w rubryce ,stan“ ilo§¢ materiatu jaka
znajduje sie w magazynie.

(11) Osoba pobierajaca materiaty kwituje odbiér
tych materiatéw, w kartotece magazynowej na wyso-
kosci dokonanego zapisu — ,rozchéd materiatow*
w rubryce ,uwagi“.

(12) W przypadku zgtoszenia sie majstra z kartg
limitowa po odbiér materiatu limitowanego w ilosci
nie mieszczacej sie w limicie, magazynier obowigzany
jest skierowaé majstra do kierownika wydziatu
wzglednie naczelnego inzyniera w celu uzyskania zgo-
dy na dodatkowe wydanie limitowanego materiatu.

Kierownictwo przed wyrazeniem zgody na dodatko-
we wydanie materiatu, wezmie pod uwage okoliczno-
Sci i przyczyny uzasadniajgce konieczno$é przekrocze-
nia limitu.

(13) W przypadku pozytywnego rozpatrzenia spra-
wy kierownik wydziatu lub naczelny inzynier wpisu-
je w rubryce ,uwagi® w dolnej czesci karty limito-
wej, w kolumnie danego materiatu stowo ,wydac“ oraz
ilo§¢ zadanego materialu pomocniczego, stwierdzajac
swojg zgode podpisem.

(14) W przypadku, gdy majster zmieni dane zawarte
w karcie limitowej i dzieki temu otrzyma zgdany ma-
teriat, a przy konfrontacji danych nieprawne pobra-
nie materiatbw zostaje ujawnione, wéwczas pobrany
materiat traktuje sie jako przekroczenie limitu w da-
nym miesigcu sprawozdawczym — tok postepowania
jak w pkt. (12).

Nalezy zaznaczyé, ze w badanym zaktadzie wyste-
puja takie komorki jak rymarnia i watkownia, ktére
Swiadcza wustugi dla poszczegélnych grup majster-
skich. Komérki te pobierajg materialy pomocnicze na
podstawie dowodu ,MM* druk jednolity — przesunie-
cie magazynowe.

(15) Rymarnia i Watkownia pobierajg materiaty po-
mocnicze na podstawie dowodu ,MM*“ druk jednoli-
ty — przesuniecie magazynowe. Dowéd ,MM*“ winien
byé wystawiony w 3 egzemplarzach z przeznaczeniem:
1 egzemplarz dla pobierajgcego materiat, 2 egz. dla
ksiegowosci materiatlowej, 3 egz. pozostaje w magazy-
nie, w grzbiecie bloku dowodu ,MM*“. Rymarnia i Wal-
kownia $wiadczg ustugi dla poszczegélnych sal .pro-
dukcyjnych, warsztatow, na podstawie zamoéwien. Co

Tablica 4
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dekade kierownicy wyzej wymienionych jednostek
sporzadzajg dowdéd ,RW L“ — zestawienie zuzycia ma-
terialowego — zastepujacy dowdéd ,RW*“* — i prze-
sylaja do magazynu artykutéw technicznych, na pod-
stawie ktérych magazynier dokonuje wpisu réwniez
co dekade w kartach limitowych poszczeg6lnych grup
majsterskich (nie wpisuje natomiast zuzycia do swojej
kartoteki magazynowej, gdyz materialy te zostaly
uprzednio rozchodowane do Rymami wzglednie Wal-
kowni na podstawie dowodu ,MM*“). Dowé6d ,RVSL®
sprawdzony z kartotekg magazynowa i podpisany przez
magazyniera przestany zostaje do ksiegowos$ci materia-
towej jako dowéd zuzycia materiatu. W konAcu miesig-
ca kierownicy Rymami i Walkowni wystawiajag do-
wody ,MM*“ — przesuniecie magazynowe w 3 egzem-
plarzach, na pozostalg ilos¢ (remanent) pobranych
materiatéw i przesytaja w 2 egzemplarzach do maga-
zynu artykutéw technicznych. Magazynier na podsta-
wie dowodu ,MM* dokonuje zapisu w kartotece ma-
gazynowej w kolumnie ,przychéd“ zgloszona pozosta-
to§¢ danego materiatu; i egz. dowodu ,MM*“ przesyta
do ksiegowos$ci materiatowej.

(16) W dniu 30 kazdego miesigca sprawozdawczego
majstrowie (osoby upowaznione) poszczegdélnych sal po
dokonaniu pobrania materiatbw pomocniczych, nie-
zbednych do normalnej produkcji, zdaja wykorzysta-
ne karty limitowe w Dziale Zaopatrzenia i Zbytu, po-
bierajac jednoczesnie nowe karty na miesigc na-
stepny.

(17) Zebrane karty limitowe za miesigc sprawozdaw-
czy Dziat Zaopatrzenia i Zbytu w tym samym dniu
przekazuje do magazynu artykutdéw technicznych, a to
w celu dokonania podliczenia i sprawdzenia wyda-
nych ilosci z kartotekg magazynowa oraz wystawie-
nia dowodu ,RWL“ i przestania go do ksiegowosci
materiatowej, pigtego dnia nastepnego miesigca.

(18) Podliczone i uzgodnione z kartotekg magazyno-
wa poszczegdblne karty limitowe winny byé przez ma-
gazyniera podcyfrowane w rubryce ,uwagi“ i przeka-
zane pigtego dnia miesigca nastepnego do Dziatlu Zao-
patrzenia i Zbytu v/celu dalszego wypeinienia rubryk
w dolnej czesci karty, a mianowicie:

(a) wpisania cen jednostkowych wg indeksu mate-
rialowego — w kolumnach poszczegélnych mate-
riatow;

(b) wyliczenia warto$ci zuzycia poszczegélnych ma-
teriatbw za caly miesigc sprawozdawczy mnozac ilo$é
pobrang przez cene za jednostke;

(c) w pozycji ,limit przeliczony wediug wykonania
planu produkcji ilos¢ i warto$¢" nalezy wpisaé¢ skory-
gowany limit, wyliczony w oparciu o rzeczywiste wy-
konanie planu produkcji, wedtug ponizej podanego

wzoru .
pw ¢ Lpj
LS = —smeemeemeeee-
ppi
gdzie:
Ls = limit skorygowany w ilosci
Pw procent produkcji wykonanej
Lpl = limit planowany w iloSci
Ppi = procent produkcji planowanej.

Wyliczony i skorygowany lim it materiatdw pomocni-
czych w ilosci nalezy pomnozy¢ przez cene jednostko-
wg, wowczas otrzyma sie warto$¢ limitu skorygowa-
nego.

(d) Odchylenia w ilosci ,+“, “ (,+" pobrania
ponizej limitu i ,—"“ pobrania powyzej limitu) wyli-
czy¢ nalezy odejmujac pozycje ,pobrano ogétem“ od
pozycji ,limit skorygowany w ilosci* w kolumnach

poszczegbélnych materiatow; w wartosci ze znakiem
.+ “ (ilosciowe odchylenia ze znakiem ,+ “ pomnozyé
przez cene za jednostke);
W wartosci ze znakiem “ (ilosciowe odchylenia ze
znakiem ,—" pomnozone przez cene jednostkowaq);
(e) procent wykorzystania limitu »—" wylicza
sie wg ponizej podanego wzoru:

Lw = 100

* Druk znormalizowany.

gdzie:

Pr — procent

Lw — warto$¢ wykorzystanego limitu w zt

Lk — warto$¢ limitu skorygowanego w zi.

(19) Odchylenie narastajgce —" nalezy wy-
liczy¢ dodajgc odchylenia wartosciowe ,+“, ,—“ do

sumy odchyleA miesigca poprzedniego, wpisujgc od-
chylenia narastajgce tacznie z odchyleniamiemiesigca
sprawozdawczego.

(20) W pozycji ,uwagi® (w ramce) nalezy wpisaé
procent wykonania planu produkcji przez dang grupe
majsterska.

(21) Po wyliczeniu wszystkich danych i wpisaniu ich
do odpowiednich kolumn w Kkarcie limitowej nalezy
zsumowaé poziomo wartoéci w pozycji ,pobrano“ oraz
warto$ci w pozycji ,limit skorygowany“ i otrzymane
sumy wpisa¢ na poziomie tre$ci danych pozycji w na-
stepnej wolnej kolumnie karty limitowej.

(22) W gornej czesci karty w pozycji ,nazwa mate-
riatu pomocniczego“ symbol wedlug indeksu materia-
towego w nastepnej wolnej kolumnie nalezy wpisaé
,0g6tem wartos$c¢”.

(23) Po kazdym okresie kwartalnym referent do
spraw limitowania materiatbw pomocniczych w Dzia-
le Zaopatrzenia i Zbytu przeprowadza whnikliwg ana-
lize gospodarnosci poszczegdlnych grup majsterskich
na podstawie zebranych i wypetnionych kart limito-
wych.

(24) Opracowane wyniki analizy i wnioski, referent
przedstawia na pi$mie kierownikowi wydziatu i na-
czelnemu inzynierowi.

Jak juz wyzej zaznaczono dowdéd ,RW* zastgpiony
zostat dowodem ,RWL" — zestawienie zuzycia,
(tab. 4).

Opis obiegu i wypetniania dowodu ,,RWL*

(1) Dowéd ,RWL“ — ,zestawienie zuzycia“ wysta-
wia magazynier magazynu aptykutéw technicznych na
podstawie podliczonych i sprawdzonych z kartoteka
magazynowg kart limitowych. W kolumnie 2 wpisu-
je Nr karty limitowej i Nr miejsca powstawania kosz-
tow, w kolumnie 3 wpisuje ilo§¢ wydanego z maga-
zynu materiatu limitowanego *.

(2) Po wpisaniu danych do kolumny ,llo§¢ wydana“

magazynier podlicza te kolumne i dowéd ,RWL®
w dwoch egzemplarzach przekazuje do dziatu ksiego-
woéci — ksiegowo$é materiatowa.

(3) Ksiegowo$¢ materiatowa wylicza nastepne dwie
kolumny: kolumne ,warto$¢ zuzycia materiatow* su-
my pojedyncze mnozac ilos¢ pobrang przez cene jed-
nostkowa wg indeksu materialowego, oraz kolumne
.wartos¢ zuzycia materialtowego — razem*“ podlicza-
jac sumy warto$ci poszczegoélnych sal wzglednie grup
wchodzgcych w skiad danej fazy.

Przy opisanym powyzej sposobie pobierania i wy-
dawania materialbw pomocniczych limitowanych
w przedzalni przemystu baweinianego, karta limito-
wa spetnia funkcje dokumentu, na podstawie ktérego
majster wzglednie osoba upowazniona moze otrzymac
potrzebne do produkcji materialy objete limitami, jed-
noczes$nie za$ umozliwia przeprowadzenie biezacej
kontroli zuzycia materiatéw limitowanych i ich rozli-
czenie przez majstrow poszczeg6lnych sal, jak réow-
niez — stanowi dokument anaiityczno-statystyczny,
utatwiajgcy ocene gospodarnosci majstréw na odcin-
ku materiatbw pomocniczych limitowanych. Gtéwna
zaleta tych kart polega na usprawnieniu wstepnej kon-
troli zuzycia i biezacej sygnalizacji ich wykorzy-
stania.

Wprowadzenie karty limitowej dla grup majster-
skich wydawato sie drobnym usprawnieniem w Za-
ktadzie, w efekcie jednak przyniosto znaczne korzysci.
Dzieki karcie limitowej majstrowie sg zorientowani
biezaco jak gospodaruja materiatami limitowanymi.
Jak wykazuje praktyka majstrowie znajg limity i ana-

* Uwaga: W kolumnie ,nr karty limitowej i Nr MPK"
uktad wpiséw winien by¢ dokonany chronologicznie, w uje-
ciu faz. Sale dotyczgce przedzalni wtasciwej winny by¢ zgru-
powane jedna pod druga: t

Obragczniaki | lewa
Obraczniaki 11l prawa
Obrgczniaki IV lewa itd.
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lizujg ich wykorzystanie, a na naradach techniczno-
produkcyjnych potrafig wyjasni¢ i wskazac osiggnie-
te oszczedno$ci i ich zrédia oraz przekroczenia limi-
tow i ich przyczyny.

W szczeg6lnosci dzieki karcie limitowej: (1) doko-
nuje sie rozliczenia grup majsterskich w zakresie
materiatdw limitowanych; (2) wykazuje sie majstrom
wygospodarowane w ciggu miesigca o0szczednosci
wzglednie przekroczenia limitu w jednostkach iloscio-
wych _i wartosciowych a w przekroju kwartatu —
wartosciowo, na kazda grupe majsterska; (3) dokona-
no uproszczenia manipulacji wydawania i pobierania
przez majstrow limitowanych materiatéw — likwida-
cja — kazdorazowo wystawianych przy odbiorze kar-
ty limitowej wystawianie ich raz w miesigcu na pod-
stawie karty limitowej — powaznie zmniejsza praco-
chtonno$¢ i zuzycie papieru; (4) stworzono mozliwo-
Sci premiowania majstrow za oszczedng gospodarke,
co stanowi czynnik mobilizacyjny; (5) stworzono prze-
stanki do wspétzawodnictwa grup majsterskich i maj-
strébw o0 oszczedno$¢ na materiatach pomocniczych,
przyczyniajac sie w ten sposéb do realizacji hasta Ja-
niaka ,kazdy dobrym s«gospodarzem na swym odcinku
pracy“.

Wprowadzenie kart elimitowych przyczynito sie
w Zakladzie do wzrostu zainteresowania i pogtebie-
nia znajomos$ci problematyki kosztéw i ich obnizki.

llustracjg powyzszych wypowiedzi moga by¢ do
pewnego stopnia dane cyfrowe z zakresu wynikow
gospodarowania materiatami pomocniczymi limitowa-
nymi w ZPB im. J. Stalina — Zaklad ,B“ w okresie
od lutego do lipca 1954 r. wiacznie.

W tym okresie jako dobrze gospodarujgca grupa
wyréznita sie-Sala Wrzeciennic 2 lewa, majstrowie
J. Mankowski (pierwsza zmiana), W. WojCiechowski

Jozef Gajda

Rozliczanie potifabrykatow

(druga zmiana) i J. Slezak (trzecia zmiana), ktérzy
dzieki racjonalnej gospodarce materiatami limitowa-
nymi zaoszczedzili 4260 zt, wykonujac przy tym plan
produkcji srednio w 109,5°/0. Dobre wyniki miata row-
niez Czyszczalnia, majstrowie Syska i Sierakowski,
ktérzy zaoszczedzili od lutego do lipca 1954 r. 3580 zi,
wykonujgc przy tym plan produkcji w 105,7%.
Nalezy zaznaczyé, ze w pierwszych miesigcach,
w- okresie prébnego wprowadzenia kart limitowych,
odchylenia siegaty do 50% wartosci limitowanych ma-
teriatbw. Byty one rezultatem stosowania nieprawidto-
wych norrm Wéwczas komisja do spraw normowania,
na podstawie badan i wnikliwej analizy, korygowata
te limity, co w rezultacie pozwolito ustali¢ bardziej
realne limity zuzycia materiatdw pomocniczych.

Obecnie w ZPB im. Stalina Zakiad ,B“ powieksza
sie ilos¢ limitowanych materiatéw, projektuje sie limi-
towanie materiatbw pismiennych w komérkach funk-
cjonalnych zaktadu.

Rys. 1 obrazuje nam schematycznle obieg karty limi-
towej i dowodu ,RWL"

Na zakonczenie nalezy podkresli¢, ze walka
0 oszczedng i racjonalng gospodarke materiatami po-
mocniczymi i artykutami technicznymi musi by¢ pro-
wadzona z wielkim uporem i wytrwalo$cig, bowiem
nalezy zdawaé¢ sobie sprawe, ze zmniejszenie zuzycia
materiatdbw pomocniczych jest jednym ze Zzrédet ob-
nizki kosztéw wiasnych produkcji. Walka o obnizke
kosztow witasnych musi dotrze¢ do $wiadomosci kaz-
dego robotnika i pracownika zaktadu. Kazda zaoszcze-
dzona ztotbwka to szybsza realizacja postawionych
przez 11 Zjazd Partii zadan podniesienia naszej stopy
zyciowej, to dodatkowe mozliwosci zaspokojenia po-
tizeb ludzi pracy.

Wactaw Lach

przy wewnetrznym rozrachunku gospodarczym®*

yskusja, jaka toczyta sie w 'Pol-

skim Towarzystwie Ekonomicznym

w Warszawie po referacie ministra

Mieczystawa Lesza w dniu 29 stycz-

nia 1954 roku nie wyjasnita dosta-
tecznie zagadnienia, czy przy wewnatrzzakta-
dowym a w szczegoélnosci wydziatowym rozra-
chunku gospodarczym nalezy ujmowac wszyst-
kie koszty czy tez mozna ograniczy¢ sie do uj-
mowania tylko tzw. kosztéw przerobu na po-
szczegolnych wydziatach z pominieciem kosz-
tobw materialdw a nastepnie potfabrykatow po-
chodzacych z wydziatu poprzedzajgcego w pro-
cesie technologicznym dany wydziat.

W dalszym toku dyskusji przeniesionej na
tamy ,Ekonomiki i Organizacji Pracy" zagad-
nienie to zostato poruszone przez prof. Z. Fe-
daka w artykule pt. ,Rachunkowos¢ przy wy-
dzialowym rozrachunku gospodarczym“**).

W wymienionym artykule autor uzasadnit
wniosek, ze mozliwe jest prowadzenie we-
whnatrzzaktadowego rozrachunku gospodarczego
niezaleznie od tego, czy ewidencja obrotu pot-

* Uwagi w zwigzku z artykutem dyskusyjnym Z. Fedaka
pt. ,Rachunkowo$¢ przy wydziatowym rozrachunku gospodar-
czym", (,Ekonomika i Organizacja Pracy" Nr 7 z 1954 r)
Uwagi powyzsze dotyczg jednego tylko zagadnienia poruszéd
nego w artykule Z. Fedaka. Artykut ten — jak sadzg — daje
podstawe do rozpoczema dyskusji nad wielu innymi zagad
nieniami. (Autor).

** Ekonomika i Organizacja Pracy" Nr 7 (1954 r.).
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fabrykatéw jest prowadzona w ksiegowosci
czy tez tylko operatywnie pozaksiegowo.

~Whbhrew pozorom — czytamy w artykule —
to drugie rozwigzanie, cho¢ rzeczywiscie nie
zabezpiecza zebrania ogotu kosztow w przekro-
ju wedlug wydziatlu, bynajmniej nie podwaza
mozliwosci  prowadzenia rozrachunku we-
whatrzzaktadowego”.

Koszty potffabrykatow wplywajg na koszty
wydziatow tylko wtedy, kiedy poifabrykat nie
zostaje do konca przetworzony lecz ulega
w wydziale zniszczeniu lub  zagubieniu,
w zwigzku z czym nie ma mozliwosci przeka-
zania go dalej ani w okresie biezacym ani
przysztym. Jesli zatem na podstawie pozaksie-
gowej ewidencji stanu i ruchu potfabrykatéw
wchodzacych i wychodzacych z wydziatu ustali
sie ilosci zniszczonych (lub zagubionych) przez
wydziat potfabrykatow, to po skalkulowaniu
ich kosztéw planowanych, mozna obcigzy¢ wy-
dziat kosztami z tego tytutu. A zatem w pierw-
szym wypadku kazdy poéifabrykat przechodzi
ksiegowo przez wydziat, natomiast w drugim
tylko te poifabrykaty, ktére zostaly w wydziale
zniszczone lub zagubione. W obu jednak przy-
padkach bada sie rzeczywiste koszty wytwarza-
nia wzglednie przerobu rzeczywistej ilosci wy-
produkowanych potfabrykatow poszczegolnego
rodzaju”.



Wyjasdnienie omawianego zagadnienia dane
przez prof. Fedaka — chociaz w zasadzie stusz-
ne— jest jednak niewystarczajgce. Nie wska-
zuje ono w szczegdlnosci, jak nalezy postepo-
wac i od czego zalezy wybor sposobu postepo-
wania dotyczacy ewidencji i rozliczania po6t-
fabrykatéw dla celow wewnatrzzaktadowego
rozrachunku gospodarczego.

Oméwione przez autora dwa rozwigzania
ewidencji obrotu potfabrykatow dla potrzeb
rozrachunku gospodarczego moga bowiem byc¢
stosowane alternatywnie tylko w niektérych
przemystach. Tam, gdzie moze by¢ stosowane
drugie rozwigzanie, moze by¢ stosowane
i pierwsze. W niektérych natomiast przemy-
stach — ze wzgledu na potrzeby wewnatrz-
zaktadowego rozrachunku gospodarczego nie
wystarcza pozaksiegowa ewidencja brakow po-
wstatych na wydziale.

Decydujace znaczenie dla stosowania tego
rozwigzania ma bowiem proces technologiczny
a nie sposdb ewidenciji poifabrykatéw.

W tych gafeziach przemystu, w ktérych na
ksztattowanie sie kosztu w wydziale wplywaja
tylko jednostki péHabrykatu ulegajgce znisz-
czeniu lub zagubieniu w danym wydziale jak
np. w przemysle maszynowym czy odziezowym
mozna bez wplywu na wyniki rozrachunku
miedzywydzialowego ograniczy¢ sie do ujmo-
wania tylko kosztéw przerobu, wigczajgc w nie
i koszty wymienionych strat na poifabrykatach.

Rozwigzanie takie nie moze by¢ jednak sto-
sowane w tych gateziach przemystu spozyw-
czego, witdkienniczego czy chemicznego, gdzie
na ksztattowanie sie kosztéw w wydziale wpty-
wajg wszystkie jednostki przerabianego poéia-
brykatu, a zniszczeniu w procesie przerobu ule-
ga pewna czes¢ kazdej jednostki potfabrykatu
i jednostki te nie sg odrebnymi przedmiotami.

Jesli za przyktad wzig¢ przemyst olejarski,
to koszty oleju rafinowanego wytwarzanego
w oddziale rafinerii zalezg od wydajnosci oleju
surowego na rafinat czyli od tgcznej ilosci zu-
zytego potfabrykatu, jakim jest dla rafinerii
olej surowy.

Przy takim procesie technologicznym musi
by¢ prowadzona ewidencja wszystkich poéifa-
brykatéw i nie mozna ograniczy¢ sie do ewi-
dencjonowania tylko poéHabrykatéw zniszczo-
nych czy zagubionych na danym wydziale, nie
dajg sie one bowiem wyodrebni¢ sposrod calej
masy.

W tych wiec warunkach Kkonieczne jest
prowadzenie ewidencji catosci poéiabrykatow
przechodzacych przez dany wydzial i stawianie
przed zatogg wydziatlu Adan obnizania zuzycia
potfabrykatéw, nie ograniczajagc sie do zadan
obnizenia strat na brakach potfabrykatow.

Uzaleznienie zastosowania jednego lub dru-
giego sposobu ewidencji péHfabrykatéw od tech-
nologia produkcji podkresla radziecki ekono-
mista M. Zebrak w pracy pt. ,Kurs rachunko-
wosci przemystowej“ (PWG Warszawa 1952,
str 230). Koszty wiasne péifabrykatéw z po-
przedniego wydziatu wedlug Zebraka ujmuje
sie zwykle tgcznie z kosztami przerobu w da-
nym wydziale w przedsiebiorstwach wytwarza-

jacych produkcje prostg drogag kolejnej obrobki
materiatu podstawowego. Natomiast w przed-
siebiorstwach wytwarzajacych produkcje ztozo-
na droga taczenia czesci (elementéw) wyrobu
stosowane sg obydwa rodzaje ksiegowej ewi-
dencji potfabrykatow — zwlaszcza w wydzia-
tach mechanicznych i montazowych. Mianowi-
cie przy produkcji zleceniowej i drobnoseryj-
nej ruch elementéw oraz zespotéw z wydzidtu
do wydziatu ewidencjonuje sie tylko ilosciowo
a nie oblicza kosztu wlasnego poszczeg6inych
elementéw z wyjatkiem brakéw Iub manka.
Przy produkcji wieloseryjnej i masowej stosuje
sie natomiast petng ksiegowag ewidencje poifa-
brykatéw z wyjatkiem wypadkéw, gdy ilos¢
detali i montowanych z nich zespotow jest bar-
dzo duza.

W zwigzku z ewidencjg potfabrykatow dla
celéw wewnatrzzakladowego rozrachunku go-
spodarczego dodatkowego o$wietlenia wymaga
réowniez zagadnienie ksiegowego ujecia poffa-
brykatéw zniszczonych i zagubionych w po-
szczegolnych wydziatach. Szczegbdlowe to za-
gadnienie poruszam dlatego, gdyz sadze, ze
tablice podane przez prof. Fedaka w omawia-
nym artykule ujete sg nie dos¢ jasno i przez
to nie przyczyniaja sie do wyjasnienia we wia-
Sciwy sposob zasad rozliczania potfabrykatéw.

Chodzi tu w szczegdlnosci o ujecie przykia-
dowych wielkosci kosztow przerobu w tablicy
2 w poréwnaniu z tablicg 1 Koszty przerobu
przy dwu réznych oméwionych poprzednio spo-
sobach ewidencji potfabrykatow nie mogg byc
réwne. Przy takim ukiladzie kosztéw, jaki sche-
matycznie podano w tablicach bytoby bez zna-
czenia, jakie koszty przyjeto dla celéw rozra-
chunku miedzywydzialowego. Gdyby bowiem
.Koszty przerobu“ niezaleznie od sposobu rozli-
czenia potfabrykatow byty réwne, to oznaczato-
by to, ze albo nie ma strat na potfabrykatach
a wiec i nie ma problemu albo tez przy obu spo-
sobach ewidencji ksiegowe] poifabrykatow
zmiany zuzycia potfabrykatéw ujete sg w kosz-
tach przerobu a tak nie jest.

Sadze, ze'tylko przy drugim sposobie ewi-
dencji poffabrykatéw nalezy zaliczy¢ do kosz-
tobw przerobu straty poéitfabrykatéw zniszczo-
nych lub zagubionych na wydziale, ujmujac je
w odrebnych pozycjach.

W ramach tej dyskusji trzeba jeszcze pod-
kre$li¢, ze niezaleznie od tego, jak beda ewi-
dencjonowane potfabrykaty w ksiegowosci, wy-
dzialy na rozrachunku gospodarczym moga
i powinny otrzymywa¢ zadania w zakresie
oszczedzania poifabrykatow czy to w formie
zmniejszenia ogollnego zuzycia czy to zmniej-
szenia poéifabrykatéw zagubionych czy znisz-
czonych. Zadania te powinny jjy¢ okreslane nie
tylko iloSciowo ale takze w przeliczeniu na zto-
towki. Brak biezgcej kalkulacji kosztéw wia-
snych péifabrykatow nie powinien by¢ wysu-
wany — jak to sie zdarza — jako przeszkoda
w ustalaniu tych zadan, mozna bowiem dla ce-
I6w wewnatrzzakladowego rozrachunku gospo-
darczego przyjmowac potfabrykaty po innych
statych ,cenach® np. po kosztach planowanych.

Jozef Gajda
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Bogiislaw Mandecki

Usprawnienie doreczania korespondencji

w duzych zaktadach -

yczne |l Zjazdu Partii wyraznie
mowig, ze dalsze obnizki cen,
a tym samym podwyzszanie sto-
py zyciowej mas pracujgcych mo-
ga by¢ realne jedynie w wyniku
dalszej obnizki kosztow wiasnych. Zgodnie
z uchwatami Il Zjazdu PZPR mamy, miedzy
innymi usprawni¢ dziatanie naszej admini-
stracji — obnizajgc réwnoczesnie koszty jej
utrzymania.

Rozgladajac sie po wiasnym podwérku natra-
fia sie na wiele nie uregulowanych dotychczas
zagadnien. Do niedawna w Stoczni Gdanskiej
byly trudnosci z doreczaniem korespondencji
miedzy poszczegOlnymi komorkami organiza-
cyjnymi. Dla obstugi aparatu administracyjnego
zatrudniano kilkudziesieciu goncéw, ktérych
zadaniem bylo dostarczenie korespondencji
z jfednej komérki do drugiej.

Ze wzgledu na rozlegly teren prawie wszy-
stkie dziaty i wydzialy zatrudniaty po 1 — 2
goncéw. Z powyzszego wynikatoby, ze roznie-
sienie korespondencji na terenie zakladu jest
bardzo proste i szybkie. Okazato sie jednak, ze
gdy jedna z komdrek organizacyjnych miata do
rozniesienia korespondencje dla pozostatych,
doreczenie nastepowato w ciggu 1—3 dni, ze
wzgledu na rozlegty teren i koniecznos¢ odwie-
dzenia przez jednego gorica kazdego z kilku-
dziesieciu dziatbw czy wydziatdw.

Drugg ujemng strong bylo odrywanie od
pracy pracownikow celem przyjmowania i kwi-
towania korespondencji, ktora przychodzita
w réznych godzinach pracy. Zdarzaly sie przy-
padki, ze czesto co pare minut pracownik odry-

waznym czynnikiem
obnizki kosztow witasnych

wat sie od swych zajec¢ by przyjac i pokwitowaé
otrzymang korespondencje.

W takim stanie rzeczy Stocznia Gdanska po-
stanowita wprowadzi¢ nowa forme dostarcza-
nia korespondencji i dokumentacji. Cel byt
jasny i prosty — korespondencja ma by¢ do-
starczana 3 razy dziennie o tej samej porze,
z zachowaniem kwitowania niektérych doku-
mentow, ktdére wysylajacy uzna za stuszne.

Niektore przedsiebiorstwa i instytucje
(mniejsze) stosowaly juz centralne dostarcza-
nie korespondenciji, ale z reguly bez pokwito-
wan. Istniejgcych jednak tam sposobéw nie
mozna bylo przenies¢ na teren rozleglego
zaktadu produkcyjnego.

W tych to warunkach postanowiono zorga-
nizowa¢ centralne doreczanie korespondencji

-i dokumentaciji na terenie catego przedsiebior-
stwa.

Dzieki temu wszystkie komarki organizacyjne
odwiedzane sg przez listonoszy regularme 3 ra-
zy dziennie to jest o godz. od 715do 845 1055 do
I146i 13155do 1415w soboty od 715 do 84 915 do
104/ lilbdo 125 ktorzy doreczajg korespon-
dencje dla danego dziatu (wydziatu) i zabierajg
przeznaczong dla innych jednostek. Korespon-
dencja wktadana jest przez pracownika dziatu
(wydziatu) do specjalnej koperty, formatu A4.
Korespondencje wymagajgcg pokwitowania
wpisuje sie do rubryk druczku, co nie zabiera
duzo czasu. Druczki pokwitowan przeznaczone
sg dla poszczeg6linych komérek — moze ich by¢
1 do 3. Po wypehieniu stuzg jako dawna tak
zwana ,ksigzka pokwitowan*“.

Nie zalepia¢. Nie niszczy¢.
Wykorzysta¢ do ostatniego
Nr' Porz*dkoweK®-

koperta (biegowa

:; Wysytajacy Odbierajacy

L. . . .
b Wysytajacy Odbierajgcy IP_ Wysytajacy Odbierajacy

1 18 35 52
2 19 36 53
3 20 37

KWITUJE ODBIOR

Lp. Rodzaj korespondencji Nr. i data Data otrzymania

T
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54
1

Wydziat
— Dziat

II;- Wysytajacy Odbierajgcy

Pokwitowanie



Przygotowang do wysyiki korespondencje
wkilada sie do koperty, na ktdrej wpisuje sie
symbol komorki wysylajgcej oraz adresata.
Przy wysylce korespondencji, wymagajacej
pokwitowania przy wypelnianiu symbolu
komorki adresata stawia sie  krzyzyk (X)
co jest umownym znakiem, ze znajduje sie we-
wnatrz korespondencja wymagajgca pokwito-
wania. W przypadku otrzymania od listonosza
takiej koperty — pracownik dzialu (wydziatu)
przyjmuje i kwituje korespondencje lub doku-
mentacje na druczku pokwitowania, wktada go
do otrzymanej kopetry, ktérg adresuje odwrot-
nie do poprzedniego oznaczenia. A wiec jesli
byto adresowane np. DH-PI to po potwierdze-
niu odbioru przez komorke Pl adresowanie ko-
perty bedzie brzmie¢ PI-DH. Pokwitowanie to
otrzyma nastepnie komorka DH w kopercie juz
bez pokwitowania (trzecig pocztg).

Korespondencje z catego zaktadu przynosza
listonosze do poczty wewnetrznej, gdzie naste-
puj6 j6 segregowanie na rejony odpowiadajgce
terenowemu podziatowi zaktadu.

Rejony podzielone sg na poszczegdlne ko-
morki organizacyjne (kazda komorka ma swojg
przegrodke), skad listonosz wychodzac w teren
zabiera korespondencje na obstugiwany przez
siebie odcinek.

Regulg jest, ze poczta pobrana z poszczegdl-
nych komoérek o godz. 75— doreczana jest adre-
satom nastepng turg a wiec miedzy 10ls a 1148
(w soboty 915 a 104 itd.

W przypadku koniecznosci przekazania kores-
pondencji lub dokumentacji nie cierpigcych
zwiloki poszczegblne dzialy '(wydziaty) telefo-

nujg do poczty wewnetrznej, ktéra przysyla
tzw. kuriera, majgcego za zadanie bezposrednie
przekazanie korespondencji (dokumentaciji) pod
wskazanym przez nadawce adresem. W przy-
padku wysytania korespondencji za pokwito-
waniem — po dostarczeniu przesyitki pokwi-
towanie wraca do wysytajagcego przez normalng
poczte wewnetrzng.

A teraz wypada zastanowi¢ sie czy i w jakim
stopniu optaca sie poczta wewnetrzna w duzych
"sktadach?

Przed zorganizowaniem centralnego dorecza-
nia korespondencji na terenie Stoczni Gdan-
skiej zatrudnionych byto kilkudziesieciu gon-
cow — obecnie tg samg prace poprzez poczte
wewnetrzng zalatwia: (a) 1 kierownik poczty
we-wnetrznej; (b) 1 rozdzielca; (c) 5 listonoszy;
(d) 2 kurieréwl, ktérzy zastepujg w przypadku
nieobecnosci pracownikow podanych w pkt.
(b) i (c). _ _

Skutkiem wprowadzenia poczty wewnetrznej
mozna byto czes¢ goncow wiaczy¢ do pracy
produkcyjnej a oszczednosci finansowe wyno-
szg tysigce ztotych miesiecznie.

Nastepng korzyscig z wprowadzenia powyz-
szego usprawnienia to lepsze wykorzystanie
czasu pracy przez pracownikéw przyjmujgcych
korespondencje (przewaznie sekretarek), ktérzy
wysylajg i przyjmuja 3 razy dziennie poczte
a nie jak bywatlo dawniej czesto kilka razy
dziennie. Zmniejszyly sie réwmiez narzekania
na nieterminowe doreczanie korespondencji
miedzy poszczegolinymi komérkami.

Bogustaw Mandecki

BIURO WZORCOWE | PORADNIA DLA RACJONALIZATOROW W ZAKRESIE METOD
| SRODKOW TECHNICZNYCH PRACY BIUROWEJ

Zaktad Srodkéw Technicznych Pracy Biurowej Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemy-
stu zorganizowat Biuro Wzorcowe i Poradnie dla Racjonalizatoréow w zakresie metod
i sSrodkoéw technicznych usprawniajgcych administracje gospodarcza i ogo6lna.

W BIURZE WZORCOWYM DEMONSTROWANE SA NASTEPUJACE POKAZY:

Obrachunek ptac w przedsiebiorstwie przemystowym,

Racjonalny obieg pism w przedsiebiorstwie przemystowym,

Racjonalne urzadzenie hali maszyn do pisapia,

Racjonalne zastosowanie niektérych maszyn do liczenia i innych srodkéw techniki licze-

nia.

PORADNIA DLA RACJONALIZATOROW MA NASTEPUJACE ZADANIA;

1. Pomaganie racjonalizatorom w znalezieniu wlasciwego rozwigzania pomystéw racjo-
nalizatorskich przez rozpatrywanie ich celowosci i zasiegu praktycznego zastosowa-
nia, przez usuniecie ewentualnych niedociagnie¢ i brakdw oraz przez wskazanie po-

prawek i uzupetnien;

2. Opiniowanie projektow racjonalizatorskich;
3. Pomoc w zakresie literatury i bibliografii;

i. Porady w zakresie przepiséw zwigzanych z racjonalizatorstwem.

Biuro Wzorcowe i Poradnia mieszczg sie w lokalu przy ul. Szpitalnej S w Warszawie
i czynne sg w dni powszednie od godziny 9,30 do godziny 18 (w soboty do godziny 16.30).
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GLOSY CZYTELNIKOW- WYMIANA DOSWADCZEN

Lucjan Zuzia

Organizacja wydziatu regeneracji czesci
| je] wptyw na koszty wiasne
w Zaktadach Naprawy Samochodow

prawa obnizki kosztéw witasnych stanowi
obecnie czolowe zagadnienie nurtujgce aktyw
zaktadéw przemystowych. Na naradach wy-
twérczych i specjalnych zebraniach szuka sie
drég, ktore moglyby doprowadzi¢ do obnizki
..., .kosztéw. Sposréd szerokiego wachlarza mo-
zliwosci uzyskania obnizki kosztéw wtasnych w Za-
ktadach Naprawy Samochodéw, nieposlednig role po-
siada regeneracja czesci zamiennych, ze szczeg6lnym
n Acnioin czesci importowonych z zagranicy.

Wiadomag jest rzecza, ze zagadnienie regeneracji nie
jest jeszcze doceniane nalezycie przez niektore zaktady
naprawcze, a tym samym doprowadza to do znacznego
wzrostu wydatkéw na ich zakup, oraz czestokro¢ unie-
mozliwia wykonanie planu produkcyjnego.

Aby regeneracja zuzytych czesci znalazta odbicie
w kosztach wtasnych musi by¢ zapewnione prawidtowe
ustalenie kasztow regenerowanego detalu.

Zdarza sie bowiem niejednokrotnie, ze koszt wiasny
regeneracji czesci przewyzsza znacznie koszt zakupu
nowej czeéci, z tych to -powodéw karty kalkulacyjne
musza by¢ doktadnie i wnikliwie analizowane, w celu
wyeliminowania do minimum tych rodzajéw kosztéw,
ktére zalezne sg od struktury organizacyjnej wydziatu
regeneracji danego zaktadu.

Zmniejszenie kosztéw mozna uzyskaé przede wszyst-
kim przez wilasciwg organizacje wydziatlu regenera-
cji — i to nie tylko organizacje wykonania zadan, lecz
rowniez przez doktadng znajomos$¢ faktycznie ponie-
sionych kosztéw przy regeneracji poszczegélnych czes-
ci. Doktadna ich znajomos$¢ jest nie tylko odbiciem
stanu organizacyjnego przedsiebiorstwa, lecz réwniez
daje mozliwo$é natychmiastowego reagowania w wy-
Eaqu niedociagnie¢ mogacych spowodowaé zwyzke
osztow wiasnych.

Rozpatrujagc zagadnienie organizacji wydziatu rege-
neracji pod katem jak najmniejszego naktadu kosz-
tow wydziatowych mulimy us$wiadomié¢ sobie, jaki
system organizacji jest stosowany dotychczas w wiek-
szosci zaktadéw naprawczych, a jaki byé powinien.

Na og6t nie spotyka sie wyodrebnionych wydziatéw
regeneracji, a istniejace stanowig tylko wydziatzna-
zwy, faktycznie za$ sg wilaczane w inne wydzialy
produkcyjne. Tak potraktowany wydziat regeneraciji
nie daje gwarancji wykonania planowanych zadan
i uniemozliwia wtasciwg analize kosztow.

Najbardziej korzystnym rozwigzaniem tej kwestii
jest zupeilne wyodrebnienie wydziatlu regeneracji od
pozostatych wydziatow produkcyjnych.

Jakkolwiek wprowadzenie sugerowanego powyzej
rozwigzania moze wydaé sie niemozliwe do wykona-
nia ze wzgledéw technicznych, szczegélnie za$ jezeli
chodzi o przeznaczenie dla wydziatu regeneracji wszel-
kiego rodzaju obrabiarek, to jednak jest ono zasadni-
czo jedynym rozwigzaniem umozliwiajacym wtasciwg
prace tego wydziatu.

Trzeba zaznaczyé, ze jezeli chodzi o sprawe obra-
biarek to mozna jg rozwigza¢ w ten spos6b, ze w wy-
dziale obrébki mechanicznej zostang oddane do wy-
tacznego uzytku wydzialu regeneracji pewne maszyny.

Posiadajgc wyodrebniony wydziat regeneracji czesci
ustalamy podstawowe wytyczne do witasciwego kie-
rowania i badania jego dziatania.
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Wydziatem regeneracji kieruje bezposrednio mistrz,
przy wspétudziale brygadzistéw, pracujacych. Zwierz-
chni nadz6r nad organizacjg i dziatalnoscig wydziatu
sprawuje Dziat Produkcji przez Sekcje Planowania
Warsztatowego. Podstawowymi zadaniami tej sekcji
na odcinku regeneracji sa: (1) Uzgadnianie i wyzna-
czanie z Dziatem Przygotowania Produkcji, tych"czes-
ci, ktére mozna zregenerowac. (2) Ustalanie na podsta-
wie planu produkcyjnego ilosSci czesci przeznaczonych
f O r@@neracl -, (3). Dostarczenie wydziatowi planéw
tygodniowych i -dziennych do poszczegéinych stano-
wisk roboczych, zgodnie z planem zakfadowym. (4)
Kontrola wykonania planu i analiza trudnosci w ich
wykonaniu. (5) Sporzadzanie dla Dzialu Zaopatrzenia
zestawien na materialy pomocnicze, konieczne do wy-
konania prac wydziatu. (6) Korygowanie zaméwien na
dostawe nowych czesci zamiennych, w oparciu o ilosSci
czesci regenerowanych.

Odmontowane z samochodu zespoly skierowane zo-
stajg do Dzialu Rozbiérki, gdzie nastepuje ich roz-
biérka na czesci proste. Po umyciu i zweryfikowaniu
czesSci nadajagce sie do ponownego uzytku odsytane
zostajg uo magazynu rozdzielczego naprawy zespotéw
czesci sklasyfikowane na ztom, do zbiornicy ztomu,



za$ czesci przeznaczone do regeneracji skierowane sg
wraz z arkuszem weryfikacyjnym do magazynu przejs-
ciowego. Po zebraniu odpowiedniej iloSci poszczegdl-
nych czesci, Sekcja Planowania Warsztatowego wig-
cza je do miesiecznego planu regeneracji czesci i wpi-
suje do harmonogramu prac.

Sekcja Zleceh otwiera zlecenia i przekazuje je do
Sekcji Kalkulacji, gdzie zostaja opracowane Kkarty
pracy z wyznaczong norma i grupa zaszeregowania
pracy. Z kolei zlecenie przechodzi do Sekcji Materia-
towej — tam na podstawie technicznych norm zu-

Franciszek Meczynski

zycia zostajg wypisane kwity na materiaty podstawo-
we | pomocnicze potrzebne do zregenerowania da-
nych czesci (np. elektrody, drut spawalniczych itp).

Tak opracowane zlecenia otrzymuje mistrz Wydziatu
iRegeneracji, ktéory bezposrednio rozdziela prace bry-
gadzistom, lub indywidualnym pracownikom.

Z chwilg zakonczenia roboty i odebrania jej przez
mistrza i brakarza (kontrolera), zregenerowane czesci
tacznie z dokumentacjg odsytane zostajg do magazynu
rob6t gotowych.

Lucjan Zuzia

Walka o obnizkg kosztow wlasnych —podstawowe
zadanie zatogi Zakiadow im. Szadkowskiego

aktady Budowy Maszyn i Aparatury im. Sta-
nistawa Szadkowskiego w Krakowie nalezg
do przemystu kluczowego. Podstawowa ich
produkcje stanowig specjalne urzgdzenia prze-
mystowe, maszyny i aparatura. (Miedzy innymi
zaktady te dostarczajg niektére urzadzenia dla
huty im. Lenina i kombinatu w Kedzierzynie). JeSli
chodzi o typ produkcji — to przewaza tu produkcja
jednostkowa i matoseryjna o dtugim cyklu wytwarzania.

Zaloga Zaktadéw im. Szadkowskiego moze poszczy-
ci¢ sie wieloma sukcesami. Zatoga ta potrafita przeta-
macé wiele trudnos$ci w walce o wykonanie planéw pro-
dukcyjnych, o terminowe dostarczenie inwestorom
zamoéwionych maszyn i urzgadzen. Natomiast jesli cho-
dzi o koszty wtasne toi Zaktady im. Szadkowskiego nie
tylko, ze nie osiagnely planowych wskaznikéw, ale
analiza dziatalnos$ci gospodarczej przedsiebiorstwa za
pierwsze poéitrocze 1954 r. wykazala powazne na tym
odcinku niedociggniecia i braki.

Szczegblnie powazne zaniedbania, ktére ujemnie od-
bity sie na wynikach pétrocznej dziatalnosci gospodar-
czej zaktadéw mialy miejsce w | kwartale 1954 r.
W kwartale tym nie wykonano planéw produkcyjnych.
Plan produkcji globalnej zrealizowano w 91,8%, to-
warowejw 89,6%, a plan asortymentowy tytk é w 63,3%.
Wydajnoé¢ pracy na jedng roboczo-godzine wyniosta
zaledwie 88,8% wydajnosci planowanej. Braki produk-
cyjne przekroczyly o 17,7% wielko$¢ dopuszczalng
w granicach norm, a koszty wtasne produkcji — mimo
niewykonania planéw produkcyjnych — zostaly prze-
kroczone o 7,8% (w tym koszty produkcji globalnej
wyniosty 110,9%, a towarowej w 99,7% w stosunku do

lanu).

P Jak)ie przyczyny ztozyly sie na taki stan rzeczy?

Przyczyn tych byto wiele i to zaréwno obiektywnych
jak i zaleznych od zaktadu. Jes$li chodzi o trudnosci
obiektywne, na jakie zaktad napotyka w swojej dzia-
talnosci produkcyjnej, to do nich zaliczyé nalezy:
szczupto$é powierzchni produkcyjnej; szczupto$é¢ po-
wierzchni uzytkowej magazynéw, niedostateczng ilosé
nowoczesnych i wysokosprawnych obrabiarek, brak
odpowiedniej ilosci wykwalifikowanych robotnikéw,
oraz trudnosci w zaopatrzeniu materialowym. Trud-
nosci te dazg na zaktadach od szeregu miesiecy, nie
moga wiec one usprawiedliwi¢ sytuacji, w jakiej za-
ktady znalazty sie w | kwartale ubiegtego roku.

Co cechowato produkcje w | kwartale 1954 r.? Na-
lezy stwierdzié, ze przede wszystkim brak rytmicznosci
i wydtuzaniu cyklu produkcyjnego. Byto to spowodo-
wane trudnos$ciami w zaopatrzeniu, zmianami w pla-
nach, dokonywanymi przez odbiorcéw, pédznym do-
starczaniem przez inwestoro6w dokumentacji technicz-
nej — nierzadko wadliwej; wiele btedéw popetnity
same zaktady.

Zaktady mialy powazne niedociggniecia na odcinku
przygotowania produkcji. Nie doprowadzono planéw do-
stanowisk pracy. Nie stosowano w szerokim zakresie
nowych metod pracy i postepu technicznego. Powazne
byto mamtorawstwo materiatéw i energii, spowodo-

wane miedzy innymi brakiem norm zuzycia niektérych
materiatow. Niska tez byta wydajnos$¢ pracy, czesciowo
usprawiedliwiona warunkami atmosferycznymi (mon-
taz urzadzen i konstrukcji, odbywa sie réwniez w wiel-
kich, nieogrzanych halach).

Nastepstwem tych wszystkich niedociggnie¢ i bra-
kéw byto nie tylko niewykonanie planéw produkcyj-
nych, ale takze i wzrost kosztéw wtasnych produkcji.

| tak np. nierytmiczno$¢ powodowata powstawanie
duzych zapaséw wyrobéw jgotowych, ktérych nie moz-
na byto roztadowaé w krotkim okresie. Zapasy wyro-
béw gotowych zwiekszaly sie ponad ustalone norma-
tywy i zamrazaty $rodki obrotowe. Zmuszato to zaktad
do korzystania z kredytéw bankowych, a ptacone od-
setki powiekszaly koszty wiasne produkciji.

W zakresie zuzycia materiatow, ktére w Zaktadach
im. Szadkowskiego stanowig 35% tgcznych kosztow
produkcji, miaty miejsce liczne fakty marnotrawstwa.
Np. do wykonania drobnych elementéw, jak krazki czy
pierécienie, pobierano z magazynu cate arkusze blach,
zamiast odpowiednich,, znajdujgcych sie w zakladzie
Scink6éw. Miato réwniez miejsce nadmierne zuzycie
materiatbw pomocniczych (smary, oleje, czysciwo, far-
by, elektrody). Powazne straty powstawaly z powodu
niszczenia narzedzi, na skutek nieracjonalnego uzytko-
wania i niedbatej ich konserwaciji.

W pierwszym kwartale znacznie obnizyta sie wydaj-
no$¢ pracy, siegajac 88,8% w stosunku do zaplanowa-
nej, a jednoczesnie plan funduszu ptac zostal wyko-
nany prawie w 100%. Dowodzi to wzrostu zarobkéw
nieuzasadnionego poziomem wydajnosci pracy.

Podjeto kroki, aby w Il kwartale 1954 r. dokona¢c
przetomu dziatalno$ci produkcyjnej i gospodarczej za-
ktadéw, wyréwnania zalegtosci w realizowaniu pla-

tacznie
| n | po6tro-

Wykonanie planu kwartat kwartat cze
1954 r.

w % w stosunku do planu

produkcji globalnej 91,8 109,0 99,6
produkcji towarowej 89,6 109,4 100.8
asortymentowego 63,3 75,0 77,0
fundusz ptac 99,8 106,6 103,2
wydajno$¢ pracy na

1 roS./godz. 88,S 112,6 100,7
koszty wiasne pro-

dukcji globalnej 110,9 99,8 104,7
koszty wiasne pro-

dukcji towarowej 99,7 99,9 99,8
w tym:
koszty wydziatowa 95,9 102,0 99,0
koszty ogoélnofabryezne 95,3 111,3 103,2



now i przede wszystkim wzmocnienia rezimu ggzczed-
nosci we wszystkich komdérkach zaktadéw.

Analiza dzialalno$ci gospodarczej zaktadéw za Il
kwartat + w sumie za | pétrocze 1954 r. wykazata, ze
w poréwnaniu do pierwszego — w drugim kwartale
¢akiady im. Szadkowskiego poprawity sytuacje na
wielu odcinkach. llustruje to zatgczona tablica.

Jak wynika z cyfr przedstawionych w tabeli, w I
kwartale wykonano z nadwyzka plan produkciji, i to
zaréwno produkcji globalnej jak i towarowej (co jest
szczegdllnie wazne w zaktadach o typie produkcji jed-
nostkowej), oraz uzyskano obnizke kosztéw o 04%.
(plan kosztéw wykonano w 99,6%).

Co Ztozyto sie na osiggniecie tych wskaznikéw w Il
kwartale 1954 r.? Podczas gdy w pierwszym kwartale
wykorzystanie powierzchni produkcyjnej wyniosto za-
ledwie 90,5% w stosunku do planu, to w drugim kwar-
tale wzrosto do 107,3%. Powaznie wzrosta wydajnos$é
pracy (o 23,8% w poréwnaniu do pierwszego kwar-
tatu). Zmniejszono ponadnormatywne zapasy materia-
towe o 6,6 /0. Na poprawe wskaznikéw finansowych
w Il kwartale wptyneta zwiekszona sprzedaz wyrobéw
i ustug oraz znaczne przekroczenie planu akumulaciji.

Nie na wszystkich odcinkach uzyskano wyniki lep-
sze, od wynikow z pierwszego kwartatu. | tak np.
plan zakupu materiatéw zostat przekroczony o 16,7%,
podczas gdy w pierwszym kwartale przekroczono'ten

e 7,7/o. Takze koszty ogélnofabryczne wzrosty
0 11,3 /o. Ré6wniez w dalszym ciggu wzrastaly braki
produkcyjne (0o 20,2% w poréwnaniu do | kwartatu).
DoEie_r_o w czerwcu udato sig zahamowac ten wzrost
1 obnizy¢ procent brakow.

Jakie wiec nalezy wyciagna¢ wnioski z dziatalnosci
gospodarczej Zaktadéw im. Szadkowskiego ra prze-
strzeni catego pierwszego pétrocza 1954 r. Jesli chodzi
o plan produkcji to zaktady wykonaty plan produkcji

t°Tafn?o0” 1 1>rawie wykonaty plan produkcji global-
nej <04 /o 'brakuje do” wykonania planu). Natomiast
plan asortymentowy wykonano zaledwie w 77%.

Przyktad ten ilustruje wymownie stowa Bolestawa
Bieruta wypowiedziane na |l Zjezdzie PZPR:

UWAGA CZYTELNICY |

Miesiecznik nasz mozna juz naby¢
w kazdym mieScie wojewodzkim w
kiosku ,,Ruchu” na kolejowym dworcu
gldbwnym oraz w nastepujgcych kios-
kach w Warszawie: w kioskach przy
wyzszych uczelniach, ministerstwach,
w kiosku KC PZPR, PKPG,CUSZ,CRZZ,
Prezydium Rady Ministréw, w kiosku
przy Radzie Panstwa, w Gtownym U-
rzedzie Statystycznym, w Narodowym
Banku Polskim i w Banku Inwesty-
cyjnym. W Warszawie miesiecznik
nasz bedzie sprzedawany ponadto
w kiosku przy Dworcu Srédmiescie.

Powiadamiane o fym Czytelnikéw | naszych
wspoitpracownikéw uprzejmie prosimy o powia-
domienie Redakcji,w jakich punktach nalezatoby
jeszcze wprowadzi¢ sprzedaz, jak ré6wniez o In-
formowanie owypadkach zaktécen, jefli chodzio
kolportaz ,Ekonomikillw podanych tu kioskach.

Stwierdzi¢ nalezy, ze szereg przedsiebiorstw, gatezi
przemystu a nawet ministerstw, wkroczyto na bardzo
niebezpieczng, a nawet szkodliwg droge wykonywania
planu pod wzgledem warto$ci z jednoczesnym niewy-
konywaniem planu pod wzgledem asortymentu i to
zwlaszcza w asortymentach najbardziej potrzebnych
dla gospodarki narodowej“.

Przedg Zaktadami im. Szadkowskiego stoi — w mys$lI
wskazan partii zadanie petnej realizacji planéw
asortymentowych. Jest to szczeg6lnie wazne, gdyz za-
ktady te dostarczajg urzadzenia przemystowe dla wielu
podstawowych obiektéw naszej szes$ciolatki.

Jesli chodzi o fundusz ptac to zostat on przekroczony
0 3,2%. Przekroczenie to nie jest zwigzane ze zwiek-

dukcjiPredUkC"g' a Zatem obciflza koszty wiasne pro-

Na to przekroczenie ziozyly sie przede wszystkim
ptace za prace w godzinach nadliczbowych. W pierw-
szym kwartale planowanych byto tylko 5 tysiecy go-
ebiin nadliczbowych, a w drugim nie zaplanowano
wcale Tymczasem w | kwartale zuzyto 35428 godzin,
a.w D 48415, co w sumie spowodowato przekrocze-
nie planu godzin nadliczbowych o 78843 godziny.

Nie trudno ustali¢ przyczyne szerokiego stosowania
gO'dzin nadliczbowych. Przyczyng ta byt brak rytmicz-
nosci produkcji i stad — w celu ratowania zagrozonego
planu, badZ w celu dotrzymania zaplanowanych ter-
minéw dostawy wytwarzanych urzagdzen — stosowanie
w tak duzym wymiarze godzin nadliczbowych. Wy-
nika stad drugie, wazne zadanie dla Zaktadéw im.
Szadkowskiego — walka o petng rytmiczno$¢ produkcji
i to nie tylko w skali kwartatu, ale miesigca i ty-
godnia.

Ostrg walke musi zaloga Zaktadéw im. Szadkow-
skiego wyda¢ brakorébstwu. Gdy w | kwartale prze-
kroczenie™ yy stosunku do planu dopuszczalnych bra-
kéw wyniosto 17,7%, to w Il przekroczenie to wzrosto
do 37,9%.

Wiele uwagi musza zaktady poswieci¢ takze gospo-
darce materialowej. Stan tej gospodarki w | pétroczu
1954 r. nie byt zadowalajacy. Zamawiano materiaty
w ilosciach przekraczajgcych biezgce potrzeby produk-
cyjne. Nie prowadzono doktadnej ewidencji zamo-
wien i ich realizacji. Nie analizowano biezgco zapa-
s6w materiatowych, ktére gromadzity sie w magazy-
nach w ilosci ponad ustalone normatywy, co znéw
zamrazato Srodki obrotowe i pogarszato sytuacje fi-
nansowg zaktadéw, a w ostatecznym rachunku powiek-
szato koszty wtasne produkciji.

Niemal na wszystkich odcinkach dziatalnosci pro-
dukcyjnej i gospodarczej stojg przed Zaktadami im.
Szadkowskiego powazne zadania. Od lepszego przygo-
towania produkcji i usprawnienia samego procesu
produkcyjnego, poprzez gospodarke magazynowag i ma-
terialowa, do gospodarki finansowej wigcznie stoja
przed zaloga tych zaktadéw konkretne zadania, jakie
wyznaczyta im pierwsza konferencja partyjno-ekono-
miczna, ktéra odbyta sie we wrzesniu 1954 r.

Wszystkie zamierzenia majgce na celu usprawnienie
dziatalnosci produkcyjnej i gospodarczej Zaktadéw im.
Szadkowskiego zmierza¢ powinny do jak najoszczed-
niejszego wykonywania planowych zadan.

Na konferencji partyjno - ekonomicznej stusznie
stwierdzono, ze przyczynag istniejacego stanu rzeczy
byt brak zrozumienia ze strony zalogi i kierownictwa
dla zagadnien ekonomicznych, wytaczne zapatrzenie
sie na ilosciowe wykonywanie planéw, pozostawienie
sprawy walki o obnizke kosztéw wiasnych wytacznie
niektorym ogniwom administracji.

Uchwata konferencji partyjno-ekonomicznej Zakta-
dow im. Szadkowskiego gtosi: walka o obnizke kosz-
tow wiasnych staje sie gtbwnym zadaniem w obecnym
©OKresie dziatalnosci zaktadéw. Niewatpliwie zatoga
tych zaktadéw, uzbrojona w dorobek pierwszej swej
konferencji zadanie to wykona.

Franciszek Meczynski
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Zwiazki zawodowe przejmujg zadania

w dziedzinie

Z dniem 1 grudnia 1954 roku
wszedt w zycie dekret o przyjeciu
przez zwigzki zawodowe zadah
w dziedzinie wykonywania ustaw-
0 ochronie, bezpieczenstwie i higie-
nie pracy oraz sprawowania inspek-
cji pracy, wykonywane dotychczas
przez Ministra Pracy i Opieki Spo-
tecznej.

Réwnoczesnie dekret wprowadza
nowa organizacje inspekcji pracy.
Dotychczas dziataty dwa oddzielne
aparaty — panstwowy i zwigzkowy:
istniata panstwowa inspekcja pracy
1 wydziat ochrony pracy przy CRZZ
i zarzadach gtéwnych zwigzkéw
zawodowych oraz spoteczny aktyw
i inspektorzy pracy w zakladach
pracy.

Obecnie, na mocy dekretu, tworzy
sie jednolity, branzowy system tech-
nicznej inspekcji pracy, ktéry be-
dzie podporzgdkowany zwigzkom za-
wodowym.

Nadzorowi technicznej inspekcji
pracy podlegaja wszystkie zaktady
pracy, pracownie, laboratoria i war-
sztaty szkolne.

Zarzady gtéwne zwigzkéw zawo-
dowych powotajg technicznych in-
spektoréow pracy. Zatwierdza ich
Centralna Rada Zwigzkéw Zawodo-
wych. Funkcje technicznego inspek-
tora pracy moze petni¢ osoba-posia-
dajaca wyzsze lub $rednie wyksztat-
cenie techniczne lub medyczne oraz
znajomo$¢ technologii proceséw pro-
dukcyjnych.

Do obowigzkéw technicznych in-
spektoréw pracy miedzy innymi na-

bhp i inspekcji pracy

lezy: kontrola urzadzen technicznych
i sanitarnych oraz warunkéw i or-
ganizacji pracy z punktu widzenia
zabezpieczenia zycia i zdrowia pra-
cownikéw, kontrola szkolenia w za-
kresie bhp, nadzér nad przestrzega-
niem przepiséw o ochronie zycia
i zdrowia pracownikéw, jbadanie
przyczyn i okolicznosci wypadkéw
przy pracy, opiniowanie projektéw
budowy i przebudowy zaktadu pracy
odnos$nie wymogéw bhp.

Do zadan technicznych inspekto-
row pracy nalezy takze kontrola nad
dziatalno$cig spotecznych inspekto-
row pracy, instruowanie ich i udzie-
lanie wszechstronnej pomocy.

Techniczny inspektor pracy po-
siada szerokie usprawnienia. Moga
oni wizytowaé zaktady pracy o kaz-
dej porze dnia i nocy, majg prawo
wydawania kierownikowi zaktadu
pracy nakazéw, dotyczacych usunie-
cia stwierdzonych uchybien w za-
kresie bhp, prawo odmdwienia zgo-
dy na uruchomienie zaktadu, gdy
moze to zagrozi¢ zyciu lub zdrowiu
pracownikéw itd. Winni niewyko-
nania nakazu technicznego inspek-
tora pracy, podlegajg — w mys$l
dekretu karze grzywny.

Dekret naktada dalej powazne
obowigzki na administracje zakta-
déw pracy w stosunku do technicz-
nego inspektora pracy. Miedzy in-
nymi administracja zaktadu obo-
wigzana jest niezwtocznie zawiado-
mi¢ inspektora o kazdym $miertel-
nym lub ciezkim wypadku przy
pracy.

W walce o obnizke kosztow wiasnych

W WARSZAWIE odbyta sie w
kofAcu ubiegtego roku narada gtow-
nych ksieggowych z przemystu lek-
kiego, rolnego i spozywczego, mies-
nego i mleczarskiego oraz przemystu
drzewnego i papierniczego.

Celem narady byto oméwienie za-
dan i roli gtéwnych ksiegowych
w walce o obnizke kosztéw wias-
nych. Uczestnicy narady stwierdzili,
ze osiagniety zostat znaczny postep
w zakresie sporzadzania prawidio-
wej i terminowej ewidencji i spra-
wozdawczosci. Istniejg jednak jesz-
cze powazne braki.

| tak np. niedostateczne jest wy-
korzystywanie materiatéw liczbo-
wych dla biezacej kontroli pracy za-
ktadéw, za staba wspétpraca gtow-
nych ksiegowych z kierownictwami
przedsiebiorstw, gtéwni ksiegowi nie
wykorzystujg w petni swych uspraw-
nien w zakresie ujawniania i likwi-
dowania Zrédet niegospodarnosci. ~

W celu wzmozenia walki o obniz-
ke kosztow wiasnych gtéwni ksie-
gowi uczestniczgcy w naradzie mie-
dzy innymi postanowili: systema-
tycznie usprawnia¢ ewidencjei spra-
wozdawczos$é, Scislej kontrolowac
koszty zuzycia surowcéw i materia-
téw, wydatkéw osobowych, admini-

stracyjnych itp. Nastepnie gtéwni
ksiegowi zobowigzali sie do zacies-
niania wspotpracy z kierownikami
zaktadéw w zakresie ujawniania
przyczyn niegospodarnosci.

Zebrani na naradzie gtéwni ksie-
gowi wezwali pracownikéw finan-
sowo-ksiegowych jdo podjecia zobo-
wigzan podniesienia na wyzszy po-
ziom swej pracy, €O przyczyni sie
do oszczedniejszego gospodarowania
w przedsiebiorstwach przemystu
Srodkéw spozywczych.

ZAGADNIENIE obnizki kosztow
wiasnych byto réwniez tematem
ogdlnokrajowej narady jdyrektoréw
zaktadéw przemysitu tytoniowego,
jaka odbyta sie w Lublinie.

Przemyst tytoniowy przekroczyt
plan kosztow wtasnych w ubiegtym
roku w ciggu 9 miesigcy o 27 milio-
néw ztotych. Zrédiem tak wielkich
strat miedzy innymi byto: nieprze-
strzeganie technologii produkcji, zta
konserwajca surowca, hiepeine wy-
korzystanie maszyn, nadmierne zu-
zycie wegla i energii elektrycznej
oraz przekroczenie funduszu ptac.

Ta niepomys$ina sytuacja na od-
cinku walki o obnizke kosztow wta-
snych, obcigza w powaznym stop-
niu kierownikéw zaktadéw przemy-

stu tytoniowego, ktéry jak to wynika
z przebiegu narady, traktowali spra-
we obnizki kosztéw marginesowo.
Uczestnicy narady podjeli uchwa-
te wytyczajgca zadania przemystu
tytoniowego na rok 1955.

Nowe instytuly
badawcze dla prze-
mystu spozywczego

W koncu ubiegtego roku zostaly
utworzone trzy nowe placéwki jba-
dawcze dla przemystu spozywczego:

Instytut Przemystu Cukrownicze-
go, Instytut Przemystu Tiuszczo-
wego i Instytut Przemystu Fer-

mentacyjnego. Instytuty te powstaty
w wyniku reorganizacji Gitéwnego
Instytutu Przemystu Rolnego i Spo-
zywczego, ktéry nie mogt juz w pel-
ni zaspokoi¢ potrzeb szybko rozwi-
jajacego sie przemystu spozywczego.

Utworzenie nowych instytutéw
stwarza warunki dla przyjs$cia z bez-
posredniag pomocag zaktadom prze-
mystowym, produkujgcym  $rodki
masowego spozycia — drogg zacies-
nienia kontaktu z centralnymi za-
rzadami oraz przyspieszenia prak-
tycznego zastosowania wynikéw prac
badawczych.

Instytut Przemystu Cukrownicze-
go jzajmuje sie obecnie przede wszy-
stkim, pracami nad zwiekszeniem
zdolnosci produkcyjnej cukrowni,
automatyzacjg i mechanizacjg prac
oraz uregulowaniem gospodarki
wodnej w zaktadach'.

Instytut Przemystu Tluszczowego
przeprowadza gtéwne badania nad
technologia produkcji tluszczéw ja-
dalnych.

Instytut Przemystu Fermentacyj-
nego za$ pracuje nad zwiekszeniem
zdolnosci produkcyjnej i wykorzy-
staniem w produkcji osiggnie¢ mi-
krobiologii.

Dla zainteresowanych podajemy,
ze wszystkie wymienione wyzej in-
stytuty mieszczg sie w Warszawie
przy ul. Rakowieckiej 10.

Krajowa narada
technologiczna prze-
mystu okretowego

W listopadzie ubiegtego toku od-
byta sie w Warszawie pierwsza na-
rada technologiczna przemystu okre-
towego. W naradzie udziat wzieli:
przedstawiciele Ministerstwa Prze-
mystu Maszynowego, jgrupa radziec-
kich konsultantéw, dyrektorzy stocz-
ni, gtéwni konstruktorzy zaktadéow
przemystu okretowego i centralnych

biur konstrukcji okretowych oraz
personel inzynieryjno - techniczny
Centralnego Zarzadu Przemystu
Okretowego.

Uczestnicy narady wytyczyli gléw-
ne kierunki dziatania w celu wy-
korzystania rezerw technicznych
i podniesienia wydajnosci pracy
w oparciu o unowocze$niong tech-
nologie produkcji.

Polski przemyst okretowy, ktéry
powstat i rozwingt sie w Polsce Lu-
dowej osiaggnat juz powazne suk-
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cesy. Dalszy rozw@j przemystu okre-
towego uzalezniony jest od lepszego
niz dotychczas wykorzystania re-
zerw technicznych i podniesienia
wydajnosci pracy w oparciu o uno-
woczes$niong technologie.

Uczestnicy narady wskazali, ze
przemyst okretowy posiada, duze
mozliwoéci wprowadzenia postepo-
wej techniki. Np. pracochtonnosé
rob6t wyposazonych przy budowie
statkow stanowi obecnie okoto 66%
calosci rob6t. Spowodowane jest to
gtéwnie tym, ze wiekszos$¢ prac do-
konywana jest po zwodowaniu stat-
ku. Jak wykazujg badania, wydaj-
no$¢ prac prowadzonych na pochyl-
ni jest ponad 60%, a na wodzie
o okoto 80% nizsza niz wydajnosé
pracy przy tych samych robotach

w warsztacie. W zwigzku z tym ko-
nieczne jest jak najdalej idgce prze-
niesienie rob6t do warsztatu.

Na skrécenie cyklu budowy stat-
kéw moze wplyngé takze przejscie
na tzw. blokowa technologie budo-
wy, statku, tan. na taka, przy kt6-
rej montaz statku odbywa sie z go-
towych juz blokéw, wykonanych w
warsztacie.

Na naradzie szeroko omowiono
zagadnienia wprowadzenia nowych
proceséw technologicznych, zmierza-
jacych do wiekszej mechanizaciji
pracy i eliminowania pracy recz-
nej. Wiele uwagi poswiecono row-
niez sprawom unowoczes$nienia kon-

strukcji i przechodzenia na budowe
catkowicie  spawanych jednostek
morskich.

Nowa inicjatywa Haliny Abki

Mtoda nawijaczka Chodakowskich
Zaktadow Witdékien Sztucznych —
Halina Abka rzucita hasto: ,Ani jed-
nego stojagcego wrzeciona na moim
warsztacie“. Hasto to podjeto wielu
robotnikéw Chodakowskich zakta-
déw, co umozliwito zlikwidowanie
.waskiego gardta“ fabryki, jakim
byta zbyt mata wydajno$¢ oddziatu
nawijalni.

Uprzednio, przed zastosowaniem
apelu Haliny Abki, okoto 10% wrze-
cion nie brato udzialu w nawijaniu
przedzy, pracujac na tzw. pustych
obrotach. Wyeliminowanie ,stoja-
cych wrzecion* podniosto o0gdlng
produkcje w zaktadzie, dato setki
kilogramoéw wysokogatunkowej prze-
dzy ponad plan. Chodakowskie Za-

R E C E N Z J E-

O metodzie

ktady Wtokien Sztucznych zdobytly
na state sztandar przechodni Zarza-
du Giéwnego Zwigzku Zawodowego
Pracownikéw Przemystu Chemicz-
nego.

Halina Ablca wyrabia obecnie
200% normy i obstuguje 48 wrzecion

tj. dkukroinie wiekszg ilo$¢ niz
uprzednio. Mioda nawijaczka jest
rowniez aktywistkg ZMP i Frontu
Narodowego.

Okregowy Zarzad Zwigzku Zawo-
dowego Pracownikéw  Przemystu
Chemicznego powotat specjalng ko-
misje, ktéra opracuje sposoby spo-
pularyzowania hasta Haliny Abki
i zastosowania tej cennej inicjatywy
w innych zakladach pracy.

B1BLIOGRAFIA |

inz. Kowalowa

B. Biegeleisen-Zelazowski — Metoda inz. Kowalowa Jako
wyzsza forma wspélzawodnictwa. Panstwowe Wydawnictwa

Techniczne, Warszawa

Rozpowszechnianie  przodujgcych
metod pracy stanowi jedng z pod-
stawowych przestanek realizacji za-
dan gospodarczych, jakie stojg przed
socjalistycznymi przedsiebiorstwami
przemystowymi. Ruch badania i roz-
powszechniania przodujacych metod
pracy stale sie rozszerza i pogtebia,
w miare jak wzbogacajg sie do-
Swiadczenia zaktadéw produkcyj-
nych. Powszechnie sg juz znane na-
zwiska radzieckich nowatoré6w pro-
dukcji: Korabielnikowej, Zandaro-
wej, Bortkiewicza, Kolesowa, By-
kowa i innych, oraz polskich: Saja,
Morawskiego, Sygdziaka, Klaja czy
Janiaka.

Z radzieckich metod pracy, ktére
wdrazamy w polskich zakladach
przemystowych, najbardziej znana
i popularng jest metoda inz. Kowa-
lowa. Nic tez dziwnego, ze metodzie
tej poswieca sie tak wiele miejsca
w naszej publicystyce gospodarcze;.
W licznych artykutach i broszurach
wyjasnia sie istote 1 tres¢ tej me-
tody; opisuje, jak nalezy jag stoso-
waé w praktyce, przedstawia, ja-
kie rezultaty przynosi wprowadze-
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1954 r., str. 63, cena 3 zt.

nie jej w poszczegdllnych zaktadach
pracy i galeziach przemystu.

Jedng z najnowszych publikacji
na ten temat jest praca prof. dr inz.
Bronistawa Biegeleisena-Zelazow-
sklego pt. ,Metoda inz. Kowalowa
jako wyzsza forma wspoétzawodnic-
twa*“.

_Praca sktada sie z trzech rozdzia-
téw: (1) Co to jest metoda Kowalo-
wa; (II) Badanie i uogb6lnianie do-
Swiadczen przodownikéw pracy; (l11)
Rozpowszechnianie przodujgcych
metod pracy.

W rozdziale pierwszym autor
przedstawia na poczatku krétki rys
historyczny rozwoju wspé6tzawod-
nictwa pracy w Zwigzku Radziec-
kim, nastepnie przechodzi do omé-
wienia na czym polega metoda Ko-
walowa. Przytoczymy tu i oméwimy
niektére stwierdzania aktora, gdyz
mimo wielokrotnego poruszania tego
zagadnienia, nie wszedzie i nie przez
wszystkich zostata prawidtowo zro-
zumiana istota metody inz. Kowa-
lowa.

Otéz autor stwierdza, ze ,metoda
inz. Kowalowa jest niczym innym

jak badaniem i rozpowszechnianiem
przodujacych metod pracy“ (str. 11).

W prowadzenie tej metody naste-
puje w trzech, kolejno po sobie na-
stepujacych, etapach; etap pierw-
szy — badanie metod pracy przo-
downikéw, drugi — uogdlnianie tych
metod, i trzeci — rozpowszechnianie
przodujacych metod.

Jes$li chodzi o rozpowszechnianie

.przodujagcych metod, to etapten mu-

si by¢ poprzedzony powazng praca
przygotowawcza, na ktérg sktada
sie: zapoznanie zatogi z przodujaca
metoda, przygotowanie warunkow
organizacyjnych do jej wprowadze-
nia, przeszkolenie robotnikéw i mi-
strzow, itd. Rozpowszechnianie przo-
dujacych metod moze odbywaé sie
w réznych formach, zaleznie od ro-
dzaju przemystu i lokalnych warun-
kow zaktadu.

Do wprowadzenia metody Kowa-
lowa powotuje sie zwykle tzw. ko-
misje metodyczng, do ktérej wcho-
dza przedstawiciele administraciji
zaktadu pracy, technolog, inzynier,
przodownicy pracy oraz przedstawi-
ciele organizacji partyjnych, zwigz-
kowych i miodziezowych.

Dla lepszego zrozumienia poruszo-
nych zagadnien, autor w zakonhcze-
niu pierwszego rozdzialu podaje
przyktady, wprowadzania metody
inz. Kowalowa w niektérych przed-
siebiorstwach przemystowych Zwigz-
ku Radzieckiego.

W rozdziale Il autor opisuje, na
przyktadzie przemystu maszynowe-
go, jak powinno wyglgda¢ badanie
przodujgcej metody pracy, jak na-
lezy sporzadza¢ chronometraz i ob-
serwacje pracy przodownikéw, jak
nalezy dokona¢ podziatu pracy na
czesci skladowe (operacje, zabiegi,
czynnosci, ruchy). Wiele uwag po-
Swieca takze autor opisowi, jak na-
lezy przeprowadza¢ analize wyni-
kéw badania pracy przodownikéw.

W drugiej czesci tego rozdziatu
autor zilustrowat licznymi przykia-
dami, zaczerpnietymi z praktykira-
dzieckich zaktadéw pracy, jak me-
toda Kowalowa wptywa na podnie-
sienie kwalifikacji robotnikéw i ro-
zwéj wspoétzawodnictwa.

Rozdziat ostatni poswiecony zostat
przedstawieniu jak rozpowszechnia-
no przodujgce metody pracy w pol-
skim przemys$le widékienniczym oraz
jak nalezy organizowa¢ szkoty przo-
downictwa pracy.

Tak, w krotkim zarysie, przedsta-
wia sie tres¢ broszurki ,Metoda inz.
Kowalowa jako wyzsza forma wspét-
zawodnictwa“. Broszurka ta, zgod-

nie z intencjg autora i wydawcy,
przeznaczona jest dla robotnikéw,
mistrzéw, personelu technicznego

oraz aktywu zwigzkowego

Czy praca prof. Biegeleisena spetl-
nia swoje zadanie? Autor tej bro-
szury opublikowat juz kilka, mniej-
szych i wiekszych prac na temat
metody inz. Kowalowa. Jest on. kie-
rownikiem Zaktadu Badania i Roz-
powszechniania przodujacych Metod
Pracy Instytutu Ekonomiki i Orga-
nizacji Przemystu, tj. tej komorki
naukowej, ktéra wtasnie zajmuje sie
mwprowadzeniem do naszego- prze-
mystu przodujgcych metod pracy.
Autor posiadal wiec dostateczng ilo$¢



materiatbw, na podstawie ktérych
maégt opracowaé poruszony przez
siebie temat. | istotnie materialy te
udostepnit zainteresowanym czytel-
nikom.

Duza zaletg broszury jest jej przy-
stepny styl. Autor omawia poszcze-
gbélne zagadnienia w spos6b prosty
i zrozumiatly dla przeciethego czy-
telnika, ktéry mdégt dotychczas np.
nie wiedzie¢ coto jest chronometraz,
% jakich czesci sktada sie podziat
pracy itd. Dodatnig cechg pracy prof.
Biegeleisena jest czeste przytaczanie
konkretnych przyktadéw a nawet
wspomnieA niektérych przodowni-
kéw pracy. Rzecz jasna, ze utatwia
to przyswojenie sobie tresci broszu-
ry przez tego czytelnika, do ktérego
autor i wydawca zamierzat trafic.

Jednak na marginesie tej broszury
chciatbym poruszyé kilka zagadnien,
ktére moim zdaniem nie zostaly za-
rowno w tej pracy prof. Biegeleisena,
jak i wczesniej opublikowanych, jak
i w wielu innych dotyczacych me-
tody inz. Kowalowa wtasciwie spre-
cyzowane.

A wiec, przede wszystkim, czy
metoda Kowalowa jest forma wspot-
zawodnictwa pracy (tytut broszury)
czy badaniem i rozpowszechnieniem
doswiadczen  przodownika  pracy
(stwierdzenie na str. 11)? Czyli ina-
czej — czy ruch badania i rozpow-
szechniania  przodujacych metod
pracy jest forma (wyzsza) wspoéiza-
wodnictwa pracy? Otéz wydaje mi
sie, ze tak zestawia¢ te zjawiska
spoteczne nie mozna.

Wspoéizawodnictwo pracy to Swia-
domy ruch mas pracujacych wol-
nych od wyzysku kapitalistycznego,
zmierzajacy do przysporzenia spo-
teczenstwu socjalistycznemu nowych
wartoséci. Rozrézniamy rézne rodzaje
wspétzawodnictwa; wspoétzawodnic-
two o zwiekszenie ilosci produkciji,
0 podniesienie jakos$ci, o potanienie
produkcji (oszczedno$¢ materiatow
1 surowcéw, opieka nad narzedziami
i maszynami, itd.).

Zatogi przedsiebiorstw przemysto-
wych wspétzawodniczg miedzy so-
ba o najlepsze wyniki w okreslo-
nych dziedzinach.

W tej szlachetnej, socjalistycznej
rywalizacji o .najlepsze wykonanie
zadan postawionych przed zatogami
poszczegdblnych przedsiebiorstw, ro-
dzg sie nowe metody pracy, ktére
umozliwiaja witasnie osigganie lep-
szych niz dotychczas osiaggnie¢ pro-

dukcyjnych i ekonomicznych. Ale
poszczegdlne  przodujace metody
pracy nie sg formami (nalezaloby
raczej uzywaé¢ terminu: rodzaj)
wspoétzawodnictwa.

Wezmy dla przyktadu wspobiza-
wodnictwo o podniesienie jakosci

w przemys$le wibdkienniczym. Celem
tego wspoétzawodnictwa jest jak naj-
wieksze produkowanie | gatunku
i eliminowanie brakéw. Aby osiag-
ngé¢ ten cel zalogi poszczegdlnych
zaktadow stosujg r6zne metody pra-
cy. A wiec dbajg o utrzymywanie
maszyn w nalezytym stanie, aby nie
byto zrywéw; odpowiednio przygo-
towujg surowiec i péifabrykat; or-
ganizujg ,piony bezbrakowe". Ale
witasnie te ,piony bezbrakowe"“, ha-
sto ,kazdy robotnik gospodarzem

swego stanowiska pracy® — to nie
sg moim zdaniem, nowe formy
wspoétzawodnictwa, lecz nowe me-
tody pracy. Nikt przeciez nie wspot-
zawodniczy o ilos¢ ,pionéw*“, lecz
o wytwarzanie ,primy*“.

Podniesiona powyzej kwestia nie
posiada oczywiscie praktycznego
znaczenia, a jedynie chodzi tu o upo-
rzagdkowanie kategoriiteoretycznych.
Niemniej wydaje sie stuszne, aby w
tej dziedzinie uporzadkowac pojecia.

Nastepnag sprawa, jaka chciatbym
na marginesie pracy prof. Biegelei-
sena, poruszy¢ to oméwienie réznicy
pomiedzy metodg Kowalowa a tay-
loryzmem. Zagadnieniu temu autor
broszury poswiecit osobne miejsce.
Po omoéwieniu na czym polega tay-
loryzm, prof. Biegeleisen pisze:

.Z poczatku, gdy w Polsce rozpo-
czeto wprowadza¢ do przemystu me-
tode Kowalowa, wielu technikéw
nie dostrzegato réznicy miedzy tay-
loryzmem a tg metoda. Rozumowali
oni tak: C6z to witasciwie nowego
ta metoda Kowalowa? Jest to mniej
wiecej to samo, co wprowadzita
technika kapitalistyczna. | tam byt
chronometraz i w metodzie Kowa-
lowa postugujemy sie chronometra-
zem. Amerykanskie studia ruchoéw
robotnika to nic innego jak obser-
wacja ruchéw dokonywana w ana-
lizie przodujacej metody przez Ko-
walowa. | w okrasie kapitalizmu
zajmowano sie szkoleniem robotni-
kéw i przy wielu fabrykach istniaty
warsztaty szkoleniowe“ (str. 16).

W nastepnym zdaniu autor stusz-
nie stwierdza, ze takze ,rozumowa-

nie jest bitedne“, ale nie podaje
dostatecznie jasno i wyczerpujgco
dlaczego.

Jako jednag z r6znic miedzy meto-
dag Kowalowa a tayloryzmem prof.
Biegeteisen widzi w tym, ze taylo-
ryzm ,nie liczy sie ani z doswiad-
czeniem robotnika, ani z jego zdol-
nosciami“. Czy takie stwierdzenie
jest stuszne? Czy kapitalista bada
przy pomocy chronometrazu prace
stabego robotnika, czy tez bada ra-
czej prace robotnika dobrego, spraw-
nego? Rzecz jasna, ze obiektem ba-
dan chronometrazowych jest robot-
nik dobrze wykonujgcy swa prace.
Zresztg sam autor broszury stwier-
dza dalej, ze hasto taytoryzmu to —
»»wyzyskaé robotnika, wydoby¢
z niego jak najwiekszg prace“.

A zatem podstawowa, jakosSciowa
r6znica miedzy tayloryzmem a me-
todg Kowalowa (normowaniem pra-
cy w socjalistycznych przedsiebior-
stwach) lezy nie w takich czy in-
nych sposobach przeprowadzania sa-
mego chronometrazu czy fotografii
dnia roboczego, ale w rozbieznosci ce-
l6w, jakim normowanie pracy stuzy
w ustroju kapitalistycznym a socja-

listycznym.
W ustroju kapitalistycznym —
tayloryzm jest narzedziem do ,na-

ukowego wyciskania potu“ robotni-
ka w celu zapewnienia kapitalicie
maksymalnych zyskéw.

W ustroju socjalistycznym za$, ce-
lem normowania pracy jest syste-
matyczne podnoszenie wydajnosci
pracy, jako nieodzownego warunku
zaspokajenia stale rosngcych ma-
terialnych potrzeb spoteczenstwa.

A wiec, w kapitalizmie normowa-
nie pracy stuzy i bogaci wtascicieli
fabryk, w socjalizmie — stuzy i bo-
gaci cate spoteczenstwo (w tym i kla-
se robotnicza tj. bezposrednich wy-
tworcow).

Ale to nie wszystko.

W ustroju kapitalistycznym, przy
istnieniu rezerwowej armii pracy
(bezrobotnych) kapitalista nie jest
zainteresowany w podnoszeniu kwa-
lifikacji robotnikéw. Na miejsce
mniej sprawnych, bedzie zawsze
miat odpowiednig illos¢ kandyda-
tow, ktérzy w ,pocie czota“ beda
sie starali wykona¢ ustalone nor-
my.
W ustroju socjalistycznym rezer-
wowej armii pracy nie ma. Na od-
wrét — daje sie odczu¢ brak sily
roboczej. Robotnik nie jest zagro-
zony na skutek zwiekszenia wydaj-
nosci pracy widmem utraty swego
zajecia a podniesienia normy nie
musi osigga¢ przy pomocy zwiek-
szonego wysitku fizycznego, bo moze
nabyé w szeroko organizowanym
szkoleniu wewnatrzzaktadowym
wieksze kwalifikacje, bo organizuje
mu sie lepiej prace, bo udoskonala
sie proces produkcyjny.

Takie sa istotne rdéznice miedzy
tayloryzmem a metodg Kowalowa,
i tak nalezy je przedstawiaé, szcze-
g6lnie kiedy przemawia sie do ro-
botnikow.

Ostatnim znakiem zapytania, jaki
pragne postawi¢ na marginesie pra-
cy pt. ,Metoda inz. Kowalowa jako
wyzsza forma wspéizawodnictwa®
tc kwestia, dlaczego autor ilustruje
swoje wywody raz przykladami
z przemysiu maszynowego (rozdziat
I1), a drugi raz z przemystu witd-
kienniczego (w rozdziale 111).

Jezeli autor zamierzat napisacé
broszure przeznaczona nie dla jed-
nej gatezi przemystu, a dla przemy-
stu w ogodle, to nalezalo w kazdym
rozdziale, po teoretycznym omoéwie-
niu zagadnienia, przytoczyé przykia-
dy z kilku gatezi przemystu. W obec-
nej postaci czytelnik odnosi wra-
zenie, ze je$li chodzi o pomiary cza-
su pracy i zwiazany z tym .podziat
pracy to najwieksze doswiadczenia
posiada przemyst maszynowy, a jesli
chodzi natomiast o rozpowszechnia-
nie przodujagcych metod pracy—to
dysponujemy wynikami z przemy-
stu widkienniczego. A tak chyba nie
jest?

Takie uwagi nasunety siew zwigz-
ku z praca prof. Biegeleisena-Zela-
zowskiego. Uwagite, wyrazajgce 0so-
bisty poglad autora recenzji, nie
Swiadczg bynajmniej o tym, ze bro-
szura zostata opracowana powierz-
chownie, ani tez o tym ze niewtas-
ciwie przedstawia poruszony pro-
blem. Juz na poczatku recenzji zo-
staly zaznaczone zalety tej pracy.
Jeszcze raz trzeba tu podkresli¢ sta-
ranne i gtebokie opracowanie tema-
tu oraz przystepny dla "przecietnego
czytelnika styl.

Praca prof. Biegeleisena speinia
niewatpliwie postawione przez auto-
ra i wydawce zadanie: dostarczenia
popularnej publikacji o metodzie
Kowalowa na uzytek szerokiego ak-
tywu gospodarczego.

Tadeusz Bienias
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Reprodukcje fotograficz-
ne wielobarwnych plaka-
téw J. lbisa i Jerzego
Flisaka. @ Wydawnictwo
WAG. W nastepnych nu-
merach zamiescimy mie-
dzy innymi reprodukcje
niektérych plakatéw i
plansz poswieconych za-
gadnieniom upowszech-
nienia przodujacych me-
tod pracy, obnizki kosz-
téw wiasnych.
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