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II Zjazd
B lisko  dw um ilionow a  arm ia  przodujące j m łodzieży naszego k ra ju , zorganizowanej w  szeregach 

wiązku M łodzieży P o lsk ie j, podsum owała na I I  Z jeździe sześcioletni dorobek <swej działalności 
i  w y tyczy ła  drog i dalszego rozw o ju  w  służbie budow n ic tw a socja lizm u w  Polsce Ludow e j.

Na zjeździe m łodzież om ów iła  zadania i  p rob lem y, k tó re  nasze bogate i  w a rtko  toczące się życie 
w ysuwa przed, organizacjam i m łodzieżow ym i. Podstaw ow ym  zadaniem Z M P  jest w ychow yw an ie  
całej m łodzieży na przodujących lu d z i naszego k ra ju , na w  pe łn i uśw iadom ionych budowniczych  
społeczeństwa socjalistycznego. D la  u rzeczyw istn ien ia  tego głównego zadania organizacja m łodzieży 
po lsk ie j prow adzi w ie lostronną działalność wychowawczą. W  te j działalności specjalnie ważne zna­
czenie przypada ro zw ija n iu  aktyw nośc i p ro d u kcy jn e j m łodzieży, aktyw nośc i pow iązanej z w ycho­
w yw an iem  m łodzieży w  pracy. O rganizacja m łodzieży po lsk ie j może się poszczycić dużym i osią­
gn ięc iam i w  dziedzinie m o b ilizac ji m łodzieży do czynów p rodukcy jnych . S tarczy przypom nieć p io ­
n ierską ro lę  naszej m łodzieży w  rozw o ju  ruchu  współzaw odnictw a pracy. W  fab rykach  i  kopa l­
niach, w  hutach, w  transporcie, na budow lach dzies ią tk i tysięcy m łodych robo tn ików , brygadzistów  
techników , inżyn ie rów  przodu ją  w  ro zw ija n iu  now ych socja listycznych metod pracy. W łaśnie w  za­
kresie uspraw n ien ia  pracy we w szystk ich  dziedzinach naszej gospodarki, w  dziedzinie w prowadze­
n ia  postępu technicznego, w  rozw o ju  rac jona liza to rs tw a  i  wynalazczości, w  walce o obniżkę kosztów  
w łasnych p ro d u kc ji —  m łodzieży przypada ją  specjalnie zaszczytne, choć trudne  zadania.

Techniczny, o rgan izacy jny i  ekonom iczny postęp p ro d u kc ji, odbywa się w  s ta łe j ivalce nowego ze 
starem. M łodzież, k tó ra  specjalnie w raż liw a  jes t na to  co nowe i-n iezw yk łe , w łaśnie m łodzież, k tó ra  
m arzy o w ie lk ic h  i  b u rz liw ych  czynach, przekszta łcających rzeczywistość, w inna  stanąć w  p ie rw ­
szych szeregach fro n tu  w a lk i o nową łepSzią organizację p rodukc ji, o nowe m etody pracy, o uspraw ­
n ien ie  ekom onicznej dzia ła lności naszych przedsiębiorstw , o potan ien ie  p ro d u kc ji, stanowiące w a ru - 
nek stałego w zrostu  dobrobytu  mas pracu jących naszej O jczyzny. '

Do te j w a lk i, w  k tó re j nasza m łodzież w ykazu je  ty le  entuzjazm u i  ofiarności, należy tę m łodzież  
uzbro ić w  rzete lną wiedzę przede w szystk im  o przodu jących osiągnięciach Radzieckiej m łodzieży, 
radzieckich robo tn ików  —  now atorów  p rodukc ji. M łodzież m usi się zapoznawać z podstawam i so­
c ja lis tyczne j ekonom ik i i  o rgan izacji p rodukc ji, m usi być stale po in form ow ana o sposobach i  dro- 
(^ch  panoszenia w yda jnośc i p racy , m usi znać fo rm y  w a lk i'z  w sze lk im i p rze jaw am i m arnotraw stw a.

łodzież m usi stale w ykazyw ać in ic ja ty w ę  w  ro zw ija n iu  w ie lk iego  ruchu  socjalistycznego współza­
w odn ic tw a pracy. W łaśnie m łodzieży trzeba w  sposób prosty, jasny, przystępny, poglądowy p rz y ­
swoić znajomość konkre tnych  p rodukcy jnych  osiągnięć naszych robo tn ików  oraz osiągnięć naszych 
przodujących towarzyszy z k ra jó w  dem okrac ji ludow e j. W  ty m  dziele współpraca «pracowników  
nauk i z m łodzieżą, zajętą w  p ro d u kc ji, a zwłaszcza współpraca m łode j kad ry  naukowców z młodzieżą 
załóg fab rycznych  odgryw a szczególną rolę.

I I  Z jazd  Z M P  u c h w a lił s ta tu t, w  k tó ry m  na każdego członka o rgan izac ji został nałożony obowiązek 
przodowania w  nauce i  pracy, obowiązek stałego podnoszenia k w a lif ik a c ji zawodowych, uczestni- 

ema w  socja lis tycznym  współzaw odnictw ie, szanowania w arszta tu  pracy, zwalczania m arno traw - 
wa, strzeżenia w łasności społecznej. Przed młodzieżą I I  Z jazd Z M P  postaw ił n ie ty lk o  szerokie 

anta ale wskazał na ogromne m ożliwości wszechstronnego rozw o ju , pełnego, aktywnego, tw ó r­
czego uczestn ictwa w  budow aniu socja lizm u d la  dobra całego narodu, dla dobra m łodzieży, k tó ra  
jes t tego narodu przyszłością.

Pod ideolog icznym  k ie ro w n ic tw e m  p a rtii,  dz ięk i opiece i  pomocy w ładzy ludow e j, nasza śm iała  
i  o fiarna, zahartowana w  pracy i  n ieprzejednana w  walce z w rog iem  k lasow ym  m łodzież wcie lać  
będzie w  życie w ytyczne I I  Z jazdu  ZM P, m obilizu jące  nas do id la lki o w ykonanie  zadań p lanu  sze- 
scioletniego, do w a lk i o socja lizm  i  pokó j na ca łym  świecie.

Zarządowi K o ła  Z M P  i całej organizacji zetempowskiej przy Instytucie Ekonom iki i Organizacji Prze­
mysłu w yrażam y serdeczne podziękowanie za współpracę przy przygotowaniu tego numeru.
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Zbigniew Dąbrowa, Tadeusz M arzantowicz
członek ZM P

Z prac nad ewidencją normatywną 
w  przemyśle cukierniczym*

/
A r ty k u ł zaw iera  opis rozw iązan ia  e w id e n c ji n o rm a tyw n e j, opracowanego w  to ku  p rac naukow o-badaw ­

czych przez p ra co w n ikó w  Z ak ła d u  O rgan iza c ji i  T e c h n ik i R achunkow ości In s ty tu tu  E ko n o m ik i i  O rgan izac ji 
P rz e m y s łu . p rzy  dużym  w k ła d z ie  m łodych  p ra c o w n ik ó w  tego Z a k ła d u  —  członków  Z M P . O pracow anie i  p ra k ­
tyczne w prow adzan ie  ew id e n c ji n o rm a ty w n e j w  ZPC  im . 22 L ip ca  sta ło  się źród łem  cennych zobow iązań, 
pode jm ow anych w spó ln ie  przez m łodzież fa b ry k i i  Z a k ła d u  R achunkow ości IE O P  w  przededn iu  I I  Z jazdu  
ZM P , rozszerzających p ro b lem a tykę  ew id e n c ji n o rm a ty w n e j o zagadnienia p lano ioan ia  zużycia m a te ria łó w  
w  oddzia łach p ro d u kcy jn ych . R ealizacja  tych  zobow iązań będzie pow ażnym  w k ładem  m łodzieży IE O P  oraz 
ZPC  im . 22 L ip c a  na odc inku  w a lk i o obniżenie kosztów  w łasnych .

W  m ia rę  rozw o ju  naszego przem ysłu  
zadania k ie row n ic tw a  gospodar­
czego sta ją  się coraz bardzie j 
skom plikowane. Jest rzeczą oczy­
w istą, że n ie  można k ierow ać 

przedsiębiorstwem , gałęzią przem ysłu, n ie  po­
siadając w yczerpujących, w  p e łn i rea lnych 
i  w ia rygodnych  danych o w ykonan iu  ilościo­
w ych  i  jakościow ych w skaźn ików  p lanu.

K ie ro w n ic tw o  procesami w ykonan ia  p lanu 
wym aga systematycznego ich  s tud iow an ia  i  kon­
tro li.  Badanie i  kon tro la  w ykonan ia  p lanu  są 
m ożliw e  na podstaw ie określonych, w yrażonych 
w  cy frach  danych, k tó re  charak te ryzu ją  prze­
bieg i  rozw ój procesów gospodarczych.

Niezbędne d la  zarządu i  k o n tro li w skaźnik i, 
k tó re  sygna lizu ją  w ie lkość i  jakość w yda tkow a­
nej p racy da je  księgowość. O dzw iercied la  ona 
proces w ykonan ia  p lanu, ruch  środków  gospo­
darczych n ie  ty lk o  w  jednostkach na tu ra lnych , 
ale rów n ież bezwzględnie w  wycenie p ien iężne j.

Ew idencja  księgowa re jes tru jąc  przebieg 
i  w y n ik i w ykonan ia  p lanu  w  u ję c iu  p ieniężnym  
jest je d yn ym  z podstawowych narzędzi rea lne j 
k o n tro li z ło tów ką pracy przedsiębiorstwa, re ­
a lizac ji rozrachunku gospodarczego i  przestrze­
gania d yscyp liny  finansow ej.

W  codziennej p raktyce naszych przedsię­
b io rs tw  m am y jeszcze pod względem  dokładno­
ści, operatywności, dostosowania naszej ew i­
denc ji do potrzeb p ro d u kc ji, w ie le  braków . P ra­
cow nicy ew idenc ji p racu ją  n ie jednokro tn ie  w  
oderw aniu od żyw e j działalności przedsię­
b io rstw , n ie  w idzą spoza opracowywanych 
przez siebie liczb  i  dokum entów  rea lnych fa k ­
tów , m ów iących o tak ich , czy in n ych  przejaw 
wach m arno traw stw a  w  gospodarowaniu socja­
lis tycznym  m ieniem , n ie  dostarczają k ie ro w n i­
c tw u  gospodarczemu konkre tnych  danych dla 
zarządzania produkcją .

Przyczyną takiego stanu rzeczy jes t n iew ą t­
p liw ie , m iędzy in n ym i, niedostateczne uśw ia­
dom ienie sobie fa k tu  nowej ro li, nowego cha­
ra k te ru  socja listycznej ew idencji. Ew idencja 
gospodarcza przeszła od b ie rne j re je s tra c ji 
z jaw isk  gospodarczych w  celu dostarczenia ka ­
p ita lis tycznem u przedsiębiorcy danych o rien ta ­

* A r ty k u ł o b e jm u je  ty lk o  zagadnienia d o k u m e n ta c ji ź ró ­
d ło w e j e w id e n c ji n o rm a ty w n e j w  zakres ie  m a te r ia łó w  w  p rze ­
m yś le  cu k ie rn iczym , poprzedzone obszernym  w prow adzen iem  
w  is to tę , znaczenie i  w a ru n k i zastosowania e w id e n c ji n o rm a ­
ty w n e j w  p rzem yśle , co w y n ik a  ze stosunkow o m a łe j zna­
jom o śc i te j m e tody  e w id e n c ji w śród  naszego a k ty w u  gospo­
darczego.

cy jn ych  dla zwalczenia ko n ku re n c ji i  osiągnięcia 
maksymalnego zysku —  do aktyw nego współ­
udz ia łu  w  kszta łtow an iu  ekonom icznej dz ia ła l­
ności przedsiębiorstwa.

Ten now y charakter ew idencji, będącej fu n k ­
c ją  potrzeb zarządzania, opera tyw nym  jego na­
rzędziem, wymaga, aby dostarczała ona na jw aż­
niejszych, bieżących danych d la  k ie row n ic tw a , 
przede w szystk im  zaś danych dotyczących p ro ­
cesu p rodukc ji, najważnie jszego procesu gospo­
darczego w  przedsiębiorstw ie przem ysłowym .

E w idencja  p ro d u kc ji pow inna zapewnić: (a) 
usta lenie nakładów  pracy robo tn ików , w ie lkość 
p ro d u kc ji w ed ług  poszczególnych asortym en­
tów ; (b) ustalenie rzeczyw iste j sum y nakładów  
na p rodukc ję  g lobalną i  towarową; (c) ustalenie 
rzeczywistego kosztu własnego poszczególnych 
w yrobów  i  porów nanie go z planem ; (d j syste­
m atyczną kon tro lę  w yko rzys tan ia  i  przestrzega­
n ie  norm  zużycia m a te ria łów  a także funduszu 
płac oraz p re lim in a rzy  nakładów , związanych 
z zarządem p ro d u kc ji; (e) usta len ie  w y n ik ó w  
pracy poszczególnych m iejsc pow staw ania na1- 
k ładów  t j.  w ydz ia łów , brygad i  stanow isk 
pracy.

N ajw ażn ie jszym  zadaniem ew idenc ji pro­
d u kc ji jes t operatyw na pomoc załodze przedsię­
b io rs tw a w  w y k ry w a n iu  i  m o b ilizac ji w ew nątrz­
zakładow ych rezerw  w zrostu  w yda jności pracy, 
zm niejszenia zużycia surowców i  m ateria łów , 
podnoszenia jakości p ro d u kc ji i  obniżenia je j 
kosztów własnych.

Zadania ew idenc ji p ro d u kc ji p o w in n y  p o k ry ­
wać się z zadaniam i opera tyw ne j k o n tro li i  ana­
liz y  danych a tym  sam ym  e lim inow ać dw uto ­
rowość w  ty m  zakresie.

Metodą, p rzy  pomocy k tó re j można osiągnąć 
szczegółową ko n tro lę  bieżącego w ykonyw an ia  
p lanu  na każdym  odcinku pracy, w  na jw ażn ie j­
szych elementach p rodukc ji, je s t metoda ew i­
denc ji no rm a tyw ne j opracowana i zastosowana 
w  ZSRR.

Istota ew idencji norm atywnej

Podstawową zasadą m etody ew idenc ji norm a­
tyw n e j je s t codzienne usta lan ie  przyczyn od­
chyleń od bieżących ** no rm  nakładów  na p ro -

ł * N o rm y  bieżące, są to  n o rm y  obow iązu jące  w  danym , 
stosunkow o k ró tk im  okres ie  czasu (m iesiąc), w  p rze c iw ie ń ­
s tw ie  do no irm  p lan ow ych , k tó re  są n o rm a m i p rze c ię tn ym i, 
u w zg lę d n ia ją cym i p lanow aną d yn a m ikę  n o rm  b ieżących w  
d łuższym  okres ie  czasu (kw a rta ł, ro k ). N a leży dodać, że 
w  n ie k tó ry c h  w yp a d ka ch  n o rm y  bieżące m ogą b yć  sta łe 
w  c iągu k w a r ta łu  lu b  n a w e t d łuże j.
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dukc ję  w  ta k i sposób, ażeby już  w  toku  p rze ­
biegu p ro d u kc ji k ie ro w n icy  oddziałów, w ydzia ­
łó w  i  całego przedsiębiorstwa m o g li zapobiec 
przekroczeniom  norm  zużycia (n iew ykonyw an iu  
no rm  czasu i  p ro d u kc ji) względnie upowszech­
n ić  osiągnięcia w  zakresie w ykonan ia  norm  na 
inne  ogniw a p rodukc ji.

Ew idencja  no rm atyw na  usta la odrębnie w y ­
sokość nakładów  na produkc ję  dokonanych w  
granicach norm , w  odróżnien iu  od nakładów, 
k tó re  stanow ią odchylen ia od norm  lu b  pow sta ły  
w  w y n ik u  zm ian norm .

Na podstawie norm  bieżących usta la się tzw. 
no rm a tyw ny  koszt w łasny w yrobów , k tó ry  sta­
n o w i podstawę no rm a tyw ne j k a lku la c ji. W  za­
kresie  k a lk u la c ji rzeczyw iste j metoda ew idencji 
no rm atyw ne j stosując n o rm a tyw n y  koszt w łas-

> u^ ał ° nY dla danego okresu i  ko rygu jąc  go 
o odchylenia upraszcza znacznie ob liczenie rze­
czywistego kosztu własnego w yrobów . Koszt 
w łasny p rzy  no rm a tyw ne j metodzie k a lk u la c ji 
można w yraz ić  wzorem :

Rk =  N k i  Od ±  Z

gdzie: Rk — rzeczyw isty koszt w łasny,
N k — no rm a tyw n y  koszt w łasny,
Od — nak łady powstałe w  w y n ik u  od­

chyleń,
Z  =  nak łady powstałe w  w y n ik u  zm ian 

norm .

Ew idencja  no rm a tyw na  um oż liw ia  także ści­
słe usta len ie  w y n ik ó w  tych  ogn iw  p rodukc ji, 
k tó re  p racu ją  na zasadach w ew nątrzzakładow e­
go rozrachunku gospodarczego, u ła tw ia ją c  jed­
nocześnie zejście z rozrachunkiem  do brygady, 
a naw et stanow iska pracy.

Szczególną wagę przyk łada  się w  ew idenc ji 
no rm a tyw ne j do ew idencji odchyleń od norm . 
E w idencja  odchyleń od norm  pow inna umożliw 
w ić  usta lenie p rzyczyny odchylenia, osoby za 
n ie  odpow iedzia lnej, m iejsca jego powstania 
oraz w p ły w u  odchylen ia na koszt w łasny. Na 
podstawie danych o odchyleniach pow inna ona 
um oż liw ić  bieżące in fo rm ow an ie  k ie ro w n ikó w  
odpow iednich kom órek p rodukcy jnych  o pozy­
tyw n ych  lu b  u jem nych  z jaw iskach w  p ro d u kc ji 
w_ celu podjęcia przez n ich  odpow iednich środ­
kó w  zaradczych.

W yn ika  z tego, że ew idencja no rm atyw na  jest 
obecnie najlepszą metodą k o n tro li w ykonan ia  
zadań planu. K o n tro lu je  ona bow iem  n ie  ty lk o  
p lan jako  pewną w ie lkość globalną, ustaloną na 
określony odcinek czasu, lecz pozwala rów nież 
na bieżącą kon tro lę  w ykonyw an ia  poszczegól­
nych  podstawowych części sk ładow ych tego 
planu, „p la n ó w  cząstkowych“ , bo czymże jest 
norm a, ja k  n ie  na jbardz ie j podstawowym  p la ­
nem, określa jącym  wysokość zadania planowego 
d la  bezpośredniego w ykonaw cy.

K o n tro la  w ykonan ia  p lanu  p rzy  pomocy ew i­
dencji no rm a tyw ne j jest o ty le  doskonalsza od 
stosowanych dotychczas metod, o ile  norm a 
bieżąca, pa bazie k tó re j dzia ła ew idencja n o r­
m atyw na jest doskonalsza, bardzie j aktua lna  od

no rm y planow ej, będącej ja k  w iadomo, prze­
ciętną na dany okres.

Reasumując należy stw ierdzić , że ewidencja 
norm atyw na, ściśle dostosowana do ty p u  p ro­
dukc ji. oparta na technicznie uzasadnionych 
norm ach i  przez norm y powiązana z procesem 
technologicznym  oraz p lanowaniem , ustalająca 
liczbowo w szelk ie  zakłócenia w  norm a lnym  
toku procesu produkcyjnego —  spełnia wszyst­
k ie  w ym ogi, ja k ie  s taw iam y ew idenc ji jako 
narzędziu operatywnego zarządzania.

W arunki organizacyjno-techniczne  
zastosowania ew idencji norm atyw nej

Zastosowanie ew idenc ji no rm a tyw ne j w  
przedsięb io rstw ie  p rzem ysłow ym  wym aga 
is tn ien ia  niezbędnych w arunków  organizacyjno- 
technicznych, n ie  w ykracza jących zresztą poza 
te w ym ogi, ja k ie  s taw iam y dobrze zorganizo­
wanem u przedsiębiorstwu.

•u — . — uuił imion iy
technologiczne; technicznie uzasadnione no rm y 
nakładów  na p rodukc ję  w szystkich p rodukow a­
nych w  zakładzie w yrobów ; należyta organiza­
c ja  gospodarki m agazynowej; wyposażenie w  
P rzybory pom iarowe (wagi, po jem n ik i) zapew­
nia jące m ożliwość ustalenia w szystk ich  odchyleń 
od usta lonych no rm a tyw ów  zużycia; w łaściwa 
organizacja k o n tro li technicznej, is tn ien ie  sta­
łych  cen na m a te ria ły  (cen ew idencyjnych).

Realizacja tych  przedsięwzięć wym aga zw yk le  
dłuższego czasu, dlatego też ew idencję  norm a­
tyw ną  można wprowadzać rów nież w  zakresie 
jednego elem entu np. m ateria łów , rozszerzając 
ją  z ko le i na inne  pozycje nakładów.

O gólnym  w arunk iem  dzia łan ia  ew idencji 
no rm a tyw ne j jest odpowiednio opracowana do- 
kum entac ja  źródłowa, um oż liw ia jąca  usta lenie 
odchyleń od norm  oraz ew idencję zm ian norm , 
usta lenie i  ko n tro la  je j w ys taw ian ia  oraz orga­
n iza d a  ie j obiegu.

Z doświadczeń w prowadzania ew idencji no r­
m a tyw ne j w  ZSRR w yn ika , że ew idencję n o r­
m atyw ną  w  przem yśle należy wprowadzać w  
dw u  etapach.

P ie rw szy etap to wprowadzenie dokum en­
ta c ji źród łow ej i  ana lizy norm  w raz z in s tru k ta ­
żem na szczeblu w yd z ia łu  czy oddziału. W  tym  
okresie pow in ien  być dokładnie opanowany spo­
sób sporządzania dokum entów , ich  obieg oraz 
w yko rzys tyw an ie  danych z ana lizy  odchyleń 
oraz danych z ew idenc ji zm ian norm . M etody 
k a lk u la c ji w  ty m  etapie pozostają bez zm iany.

(2) D ru g i etap polega na w yko rzys tan iu  da­
nych ew idenc ji no rm a tyw ne j d la  celów ew i­
dencji synte tyczne j kosztów oraz opracowywa­
n iu  k a lk u la c ji w ed ług  m etody no rm atyw ne j.

O ile  p ierw szy etap dotyczy g łów n ie  pracow­
n ikó w  operatyw nych, o ty le  d ru g i w łącza apa­
ra t księgowości.

W prow adzeniu ew idenc ji no rm a tyw ne j po­
w inna  towarzyszyć zorganizowana na szeroką 
skalę akc ja  uśw iadam iająca p rzy  udziale o rgan i­
zacji społeczno-politycznych.
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Aktualność ew idencji norm atyw nej 
w  naszym przemyśle

P rzem ysł nasz posiada w  dziedzinie zarządza­
n ia  poważne osiągnięcia. W szystkie podstawowe 
elem enty organ izacji p ro d u kc ji ja k  organizacja 
pracy, ruchu  m ate ria łów , pó łfab ryka tów , p lano­
w anie  wykonawcze, służba dyspozytorska zna j­
du ją  u  nas coraz szersze zastosowanie. Posiada­
m y  ju ż  pewne doświadczenie z zakresu w e­
wnątrzzakładowego rozrachunku gospodarczego.

S tale rozszerza się i  doskonali baza norm a­
tyw n a  naszych przedsiębiorstw , stwarzając pod­
staw y do uspraw n ien ia  s ty lu  k ie row n ic tw a .

Tak w ięc is tn ie ją  ju ż  m ożliwości, aby od in d y ­
w id u a ln ych  p rzypadków  tw órcze j in ic ja ty w y  
(zakłady w  Dzierżoniow ie) przejść do szerzej 
zakro jone j a k c ji w prow adzan ia ew idenc ji n o r­
m a tyw ne j w  przem yśle.

Prace naukowo-badawcze nad no rm atyw ną  
metodą ew idenc ji p ro d u kc ji prowadzą obecnie 
In s ty tu t O rgan izac ji P rzem ysłu Maszynowego 
oraz Zak ład  O rgan izac ji i  T echn ik i Rachunko­
wości In s ty tu tu  E konom ik i i  O rgan izac ji Prze­
m ysłu.

Prace Z ak ładu  Rachunkowości IEO P dotyczą 
ew idenc ji no rm a tyw ne j m a te ria łów  podstawo­
w ych  i  pó łfab ryka tów , zużyw anych bezpośred­
n io  w  p ro d u kc ji jako jednego z na jw ażnie jszych 
odcinków  w a lk i o obniżkę kosztów  w łasnych. 
Jako ob iek t badań w ybrano  przem ysł cu k ie rn i­
czy, w  k tó ry m  koszty m ateria łow e stanow ią 
przecię tn ie  około 80% kosztów w łasnych pro­
du kc ji. Zasadnicze prace skoncentrow a ły się w  
ZPC im . 22 L ipca  jako  zakładzie, reprezentu ją­
cym  w szystk ie  zasadnicze p iony  p ro d u kc ji prze­
m ys łu  cukierniczego.

W A R U N K I Z A S T O S O W A N IA  E W ID E N C J I 
N O R M A T Y W N E J W  P R Z E M Y Ś L E  C U K IE R N IC Z Y M

W przem yśle cuk ie rn iczym  zużycie m ate ria ­
łó w  w  p ro d u kc ji usta la  ściśle receptura. 

Receptura jes t zbiorczą norm ą ilościową zużycia 
m a te ria łów  o us ta lonym  standardzie na określo­
ną ilość p roduk tu . Is tn ie ją  dwa zasadnicze ro ­
dzaje receptur: receptura  standardowa, je dno lita  
d la  danego w yrobu , w  całej branży oraz recep­
tu ra  tzw . operatywna, różniąca się nieco od 
standardowej w  n ie k tó rych  pozycjach. Koniecz­
ność stosowania receptur opera tyw nych w yn ika  
ze specyficznych w a runków  p ro d u k c ji poszcze­
gó lnych zakładów  ja k  np. z konieczności zuży­
w an ia  pew nej m asy odpadków uży tkow ych , ja ­
ka pow sta je  w  różnych wydzia łach.

Ilość m a te ria łów  określona recepturą, nie 
może być podstawą do jednorazowego w ydan ia  
do p ro d u kc ji ze w zględu na pojemność urzą­
dzeń p rodukcy jnych . M a te ria ły  do p ro d u kc ji 
w yd a je  się zgodnie z tzw. nam iarem . N am ia r 
jes t to  norm a porc jow a (o tych  samych propor­
cjach poszczególnych m ateria łów , ja k ie  posiada 
receptura) dostosowana do pojem ności urządzeń, 
w  ja k ich  dokonu je  się proces p rodukc ji.

Is tn ien ie  recep tu r i  ich pochodnych —  nam ia­
ró w  stwarza podstawy d la  ew idenc ji norm a­
tyw n e j.

U sta lonym  norm om  należy z ko le i p rzec iw ­
staw ić zużycie rzeczywiste. Dotychczas w  przed­
siębiorstwach przem ysłu cukierniczego id e n ty ­
fikow ano  w ydan ie  m a te ria łu  do w ydz ia łu  z zu­
życiem  na p rodukc ję  oraz odnoszono na nak ła ­
dy. Taka ew idencja n ie  odzw iercied la ła  w  pe łn i 
fak tycznych  nakładów, ponieważ w  „robo tach  
w  to ku “  tk w i ły  często m a te ria ły , k tó re  w  ogóle 
do p ro d u kc ji n ie  weszły. W  przedsiębiorstw ie 
cuk ie rn iczym  w łaściw a p rodukc ja  w  toku  w y ­
stępu je  bow iem  stosunkowo rzadko i  ty lk o  w  
n ie licznych  procesach ja k  np. konszowanie lub  
do jrzew anie  ciasta do w yrobu  p ie rn ików , trw a ­
jące ponad dobę. W  rezu ltac ie  pow oduje to 
zniekształcenie n o rm a tyw ów  przedsiębiorstwa.

Wniosek, ja k i z tego należy w yprow adzić, 
można sform ułow ać tak: w  celu uchwycenia 
potoku m a te ria łów  odrębnie d la  każdej fazy 
p rodukc ji, należy w ydaw ać m a te ria ły  z maga­
zynów  ogólnofabrycznych do p ro d u kc ji n ie  bez­
pośrednio lecz przez m agazyny oddziałowe. 
M agazyny oddziałowe w yda ją  m a te ria ły  do 
p ro d u kc ji w ed ług  odpow iednich no rm  po rc jo ­
w ych  lu b  lim itó w  i  ty lk o  tak ie  w ydan ie  po w in ­
no być spisywane na p rodukc ję  jako  zużycie 
rzeczyw iste.

Tak w ięc p rzy is tn ie n iu  magazynów oddzia­
łow ych, ich  odpowiedniego wyposażenia oraz 
dokum entac ji ź ród łow ej można przez p rzeciw ­
staw ien ie  zużycia rzeczywistego zużyciu norm a­
tyw nem u  usta lić  odchylen ie od zużycia. N ie  
spraw ia to w iększych trudności naw et w  prze­
k ro ju  stanow iska pracy, ze w zględu na k ró tk i 
jednodn iow y cy k l p rodukcy jny .

Tam, gdzie u tw orzen ie  magazynów je s t tru d ­
ne z p rzyczyn  technicznych, należy przejściowo 
stosować in n y  system —  miesięcznego plano­
w an ia  zużycia m ate ria łów  w  rozb ic iu  na po­
szczególne dn i oraz usta lan ia  raz na okres w y ­
sokości zużycia p rzy  pomocy inw en ta ryzac ji.

Zasadniczym zadaniem ew idenc ji m a te ria łów  
i  pó łfab ryka tó w  w  przem yśle cuk ie rn iczym  jest 
n ie ty le  ustalenie wysokości zużycia, bo to w  
części no rm a tyw ne j je s t znane, ale ustalenie 
odchylen ia od recep tu ry  (nam iaru) i  jego ana­
liza.

Pod ty m  kątem  rów nież pow inna być opraco­
wana dokum entacja  źródłowa, k tó ra  m usi za­
pew nić m aksym alną w iarygodność danych.

Prace przygotowawcze nad wprowadzeniem  
ewidencji norm atyw nej

W  przedsięb iorstw ie doświadczalnym, w  Za­
kładach P rzem ysłu  Cukierniczego im . 22 Lipca, 
przed przystąp ien iem  do w prow adzen ia ew iden­
c ji no rm a tyw ne j m a te ria łów  rozwiązano trz y  
następujące p rob lem y organizacyjne, k tó rych  
uporządkowanie by ło  niezbędne w  p ierw szym  
etapie.

(1) Uporządkowano nom enkla tu rę  w yrobów  
i  pó łfab ryka tów , stworzono je d n o lity  indeks 
m ate ria łow y, k tó ry  obok danych o nazwie, cha­
rakte rze  m a te ria łu  zaw iera stałą cenę ew iden­
cyjną. Ustalono rów nież d la  objętego pracam i 
badawczym i odcinka p ro d u k c ji ceny stałe na
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p ó łfa b ryka ty  w  oparciu  o ich  kosąt m ate ria ło ­
w y, w yn ika ją cy  z recep tu ry  i  cen ew idency j­
nych.

(2) Podjęto k ro k i w  celu uspraw nien ia  gospo­
d a rk i magazynowej zakładu przez tw orzen ie  
now ych magazynów oddzia łowych (tam, gdzie 
ich  n ie  było , a są konieczne), oraz podniesienie 
jakości pom iarów . A kc ję  uśw iadam ian ia załogi 
fa b ry k i o ro li dokładnego pom iaru  i  ew idencji 
oraz k o n tro li p rodukc ji, o konsekwencjach n ie ­
dbałego stosunku do pracy na ty m  odcinku 
w z ią ł na siebie k o le k ty w  m łodzieżowy pracow­
n ikó w  In s ty tu tu  E konom ik i i  O rgan izacji Prze­
m ysłu.

Równocześnie p rzy  ścisłej w spółpracy orga­
n izac ji społeczno-politycznych IEO P i  Zakładów  
im . 22 L ipca  ustalono, że dalsze rozszerzanie 
magazynów oddzia łowych podejm ie m łodzież 
zakładu. D z ięk i w spó lnym  w ys iłko m  został zo r­
ganizowany magazyn oddzia łow y na oddziale 
m łodzieżow ym  w a fla m i, co u m o ż liw i zastoso­
w anie  tam  ew idenc ji no rm a tyw ne j i  podniesie­
n ie  poziom u ochrony m ien ia  socjalistycznego.

(3) Podstawowym  w arunk iem  ew idenc ji no r­
m a tyw ne j je s t ja k  w iadom o ew idencja norm  
i  zm ian w  norm ach. Zagadnienie to w  w a ru n ­
kach przem ysłu  cukierniczego jes t nieco up ro ­
szczone przez fa k t, że receptura  jes t przeważnie 
norm ą roczną. Is tn ie ją  jednak m ożliwości zm ia­
n y  recep tu ry  na podstawie ana lizy je j w ykona­
n ia  zarówno w  k ie ru n ku  uzupe łn ien ia  recep tu r 
ja k  i  stw orzen ia  now ej receptury. Uporządko­
w anie  receptur, opracowanie system u ich  ana­
liz y  przez ustalenie rodza jów  odchyleń i  sposo­
bów  dysponowania zm ianam i w  recepturze 
s tw o rzy ły  podstawę do ulepszenia pracy D zia łu  
Technolog ii i  spo tka ły  się z uznaniem  zarówno 
Zakładów  im . 22 L ipca  ja k  i  CZPC, k tó ry  w p ro ­
w adz ił w  pod leg łych m u zakładach pewne ele­
m en ty  ew idenc ji no rm a tyw ne j.

(4) Przeprowadzono na podstawie nowej do­
ku m e n ta c ji prace doświadczalne, prowadzone 
w spóln ie  z przeszkolonym  personelem ZPC im . 
22 L ipca  na jednym  z w ydzia łów , na podstawie 
k tó rych  w prowadzono w  dokum entac ji pewne 
zm iany w  k ie ru n k u  zw iększenia je j ana litycz­
ności i  dokładności oraz opracowano in s tru kc ję  
roboczą d la  personelu zakładów.

d o k u m e n t a c j a  e w id e n c j i  n o r m a t y w n e j

/  ałożeniem dokum entac ji je s t ścisłe rozgra­
niczenie k o n tro li recep tu ry  standardowej i  

recep tu ry  opera tyw ne j. Receptura standardowa 
jes t podstawą do k a lk u la c ji, odchylen ia  od n ie j 
ustala się globaln ie. Na podstaw ie receptur 
opera tyw nych ko n tro lu je  się natom iast na 
szczeblu oddzia łu tak  odchylenia, spowodowane 
czynn ikam i zew nętrznym i, n ieza leżnym i od da­
nego oddziału, k tó re  pow sta ją  już  p rzy  w ydan iu  
nam ia ru  ja k  i  odchylenia, k tó re  powsta ją  w  to­
k u  samej p ro d u kc ji w  w y n ik u  p racy  danej 
kom órk i, poddawanej analizie. Również prob lem  
organ izacyjno-techn iczny samej ew idenc ji od­
chyleń zw iązanych z zaokrąglen iam i nam iarów

w  stosunku do recep tu ry  został w  ty m  rozw ią­
zaniu u ję ty  oddzielnie.

Tego rodza ju  założenia odpow iadają zasadom 
w łaściw e j ew idenc ji p ro d u kc ji i  rozw iązu ją  
p rob lem  podzia łu odchyleń na poszczególne 
zm iany, b rygady itp .

D okum entacja  podana została z w zoram i w  
celu u w yp u k le n ia  nowych, charakterystycznych 
d la  tego rozw iązania mom entów.

W N  — wydanie nam iarów

Dowód W N  (w ydan ie  nam iarów) jes t p ie rw ­
szym z ko le i i  na jba rdz ie j ope ra tyw nym  ogn i­
w em  ew idenc ji no rm atyw ne j. S łuży  on do u ję i  
cia ilości nam iarów , w ydanych  na określony 
w y ró b  w edług określonej recep tu ry  w  ciągu da­
ne j zm iany. Dowód W N  re je s tru je  nie ty lk o  
ilość nam iarów  niezm ienionych, w ydanych  do 
p ro d u kc ji lecz przede w szystk im  te  sk ła d n ik i 
nam ia rów  zm ienionych (w  ilośc i rzeczywiście 
w ydanej), k tó re  u le g ły  zm ianom ilośc iow ym  
(asortym entow ym ).

K ażdy nam iar (zm ieniony czy n iezm ieniony) 
m usi być pokw itow an y  przez odbierającego. 
Ilość pokw itow ań  (w  przypadku nam iarów  n ie­
zm ienionych, gdzie pozostałych ru b ry k  n ie w y ­
pe łn ia  się) jest rów nież podstawą do określenia 
łącznej ilośc i w ydanych  nam iarów .

Jeżeli k tó ryś  ze sk ładn ików  nam ia ru  u leg ł 
zm ianie, podaje się w  rub rykach  od 5 do 16 
rzeczyw istą ilość pobranego m ate ria łu , w y p e ł­
n ia jąc jednocześnie d la  danego m a te ria łu  na­
g łów ek całej ko lum ny, złożonej z trzech ru b ry k  
(symbol indeksu, nazwa itd .). Oprócz tego po­
daje się w  każdej ko lum n ie  w  ru b ryka ch  obok 
ilości kolejność zapisu (w  celu łatwego ustale­
nia, i le  by ło  w  danej pozyc ji m a te ria łu  nam ia­
ró w  zm ienionych) oraz sym bol p rzyczyny, k tó ra  
spowodowała w ydan ie  m a te ria łów  czy p ó łfa b ry ­
ka tó w  niezgodnie z nam iarem .

Sym bole przyczyn  zosta ły ograniczone do za­
ledw ie  paru, gdyż doświadczenia radzieckie 
w ykaza ły , iż  nadm ierne różnicowanie sym bo­
l ik i  przyczyn u tru d n ia  orien tację  i  analizę.

Ustalono następujące symbole przyczyn:
B  —  zm iany w  ilości i  asortym encie m ate ria ­

łów , ob ję tych  nam iarem , zarówno p ie rw otne  
ja k  i  pochodne (zastąpienie jednego m a te ria łu  
przez in n y  pow odu je  często konieczność zm ian 
rów nież in n ych  sk ładn ików ), spowodowane 
przez b rak  m ateria łów . O dchylen ia  niezależne 
od oddziału.

■S —  zm iany w  ilośc i (ew. rów nież w  asorty­
mencie) z powodu niezgodnej ze standardem  ja ­
kości m a te ria łu . O dchylenie rów nież niezależne 
od oddziału.

P  —  wszelkie zm iany w  składnikach nam iaru  
w yn ika jące  z przekraczania dyscyp liny  techno­
logicznej. Są to  odchylen ia zależne od w y ­
działu, k tó re  p o w in n y  być szczególnie ostro 
zwalczane.

I  —  inne przyczyny.
Obok każdego zmienionego sk ładn ika nam iaru  

podaje się sym bol te j p rzyczyny, k tó ra  spowo-
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dowała zmianę. Zagadnienie ana lizy  przyczyn  
poruszone zostanie dalej.

Chcemy tu  natom iast zw rócić uwagę na za­
gadnienie dysponowania zm ianam i nam iarów  
n iezm iern ie  ważne d la  podniesienia dyscyp liny  
technologicznej zużycia m ateria łów , a ty m  sa­
m ym  ich  oszczędności oraz podniesienia jakości 
w yrobów  (ostatnia ru b ry k a  wzoru).

K onkre tne  ustalenie odpowiedzialności za 
zm iany nam iarów , szczególnie te, k tó re  są w y ­
n ik ie m  przekroczenia dyscyp liny  technologicz­
ne j jes t pow ażnym  czynn ik iem  w a lk i o obniżkę 
kosztów  m ateria łow ych. W  zasadzie w szelkie 
odchylen ia od usta lonych nam iarów , powstałe 
p rzy  ich  w ydan iu  pow in ien  zatw ierdzać dzia ł 
technologii. W  praktyce  jest to n iem ożliw e ze 
względu na częstotliwość tych  zmian.

W yda je  się, że można jako  zasadę wysunąć 
postu lat, aby w szelkie zm iany, w y n ik łe  z p rzy ­
czyny b raku  m ateria łów , dysponował k ie ro w n ik  
w ydz ia łu  lu b  oddziału (oczywiście, w  ramach 
norm  zastępczych), zm iany natom iast w y n ik a ­
jące z nieodpowiedniego standardu m a te ria łu  
dz ia ł technolog ii (na podstaw ie pisemnego ze-i 
Zwolenia wydanego przez dzia ł techno log ii w aż- 
wego aż do wyczerpania danego m a te ria łu  pod­
p isu je  k ie ro w n ik  oddzia łu  lu b  w ydzia łu ). Wszel­
k ie  inne zm iany w ym agają  podpisu k ie ro w n ika  
dzia łu  technologii.

Takie  postawienie zagadnienia, mogące być 
oczywiście przedm iotem  dyskusji, podyktowane 
jes t przede w szystk im  koniecznością skończenia 
z m arno traw stw em  m a te ria łu  i  pogarszaniem 
jakości w y robu  przez im prow izow aną od p rzy ­
padku do przypadku „techno log ię “ .

W racając do dowodu W N  om ów im y sposób 
jego zakończenia i  uzgadniania. Po zakończeniu 
zm iany sum uje się dane zawarte w  poszczegól­
nych rub rykach  (zmienione sk ła d n ik i namia-t 
rów ) ta k  w  wierszach poziom ych ja k  i  p iono­
w ych  w  celu ich  krzyżowego uzgodnienia.

W zór zaw iera oprócz tego u do łu  szereg po­
zyc ji, k tó re  są przew idziane d la  ewentualnego 
zastosowania ich  w  przyszłości do- ana lizy  w y ­
korzystan ia  m a te ria łów  na danym  stanow isku 
pracy (potrzeby wewnątrzzakładowego rozra­
chunku gospodarczego).

Dowód ten opracow uje bieżąco nam iarow a 
i  po zakończeniu zm iany przechow uje  zakoń-i 
czony dowód re fe ren tow i m ateria łow em u (za­
leżnie od o rgan izacji zakładu), k tó ry  na pod­
staw ie dowodów W N  z 3 zm ian sporządza do­
wód Z W N  (zbiorcze w ydanie nam iarów ) na dany 
w y ró b  oraz dobę.

ZW N  — zbiorcze w yd a n ie  na m ia ró w

O ile  dowód W N, re jes tru jąc  g łów nie  odchy­
len ia  i  ich  p rzyczyny jes t źródłem , z którego 
„n a  gorąco“  mogą czerpać dane zarówno k ie ­
ro w n ik  oddzia łu ja k  rów nież dzia ł technologii, 
ko n tro lu ją c  dyscyp linę  technologiczną o ty le  
dowód Z W N  zaw iera dane w  pew nym  sensie 
syntetyczne, um ożliw ia jące głębszą i  bardzie j 
złożoną analizę, u jm u jące  zbiorcze ilośc i zuży­
cia tych  m ateria łów , p rzy  w ydaw an iu  k tó rych  
do p ro d u kc ji m ia ły  m iejsce zm iany ja k  również 
wartościowe u jęc ie  łącznego rzeczywistego zu­
życia m a te ria łów  na dany w yró b  w  ciągu doby 
(tak w  pozycjach i  nam iarach n iezm ienionych
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ja k  i  zm ienionych). To ostatnie osiąga się w  le ­
w e j części w zoru  przez zsumowanie przeniesio­
nych z W N  (ru b ryka  8) danych, dotyczących 
p lanow ej w artości w szystk ich  w ydanych  na­
m ia rów  i  odjęcie (lub  dodanie —  zależnie od 
znaku czy ,,— “ ) wycenionego salda odchy­
leń  pozostałych w sku tek zm ian p rzy  w ydaw a­
n iu  m a te ria łów  do p rodukc ji.

Saldo odchylen ia p rzy  w ydan iu  m ate ria łów  
usta la się sum ując w  ko lum nach od 7 do 12 
przeniesione z W N  ilośc i m a te ria łów  zm ienio­
nych  oraz ilości zapisów zm ienionych, rów no­
znaczne z ilością  zm ienionych nam iarów , na­
stępnie oblicza - się, ile  m a te ria łu  wydano by, 
gdyby n ie  by ło  zmian, mnożąc w  każdej ko­
lu m n ie  ilość zm ienionych nam iarów  przez po­
daną w  nag łów ku norm ę porcjową.

Przez porównanie ilośc i rzeczywiście w ydane j 
(w iersz 1) z ilością jaką  się pow inno wydać 
zgodnie z recepturą  (w iersz 2) usta la  się ilościow 
we odchylenie, te z ko le i wycenione (cena w  
nagłów ku) i  w zięte łącznie da ją  nam saldo, ko ­
nieczne —  ja k  pow iedziano poprzednio —  dla 
skorygow ania łącznej p lanow e j w artości m ate­
r ia łó w  w  celu o trzym an ia  zużycia rzeczywistego.

Dotychczas operow aliśm y ty lk o  ilością lu b  
w artością m a te ria łów  u ję tą  w  oderw aniu od 
w ie lkośc i p rodukc ji, jaką  pow inno się by ło  
otrzym ać z tych  m ateria łów . Z chw ilą  jednak, 
k ie d y  chcemy przejść do ana lizy  zużycia m ate­
ria łów , b iorąc pod uwagę n ie  ty lk o  odchylenia 
p rzy  ich  w ydan iu  lecz rów nież stopień ich  w y ­
korzystan ia  w  p rodukc ji, m us im y w prow adzić 
dodatkow y czynn ik  —  w ielkość rzeczyw iste j 
dziennej p ro d u kc ji (góra w zoru  —  „p rodukc ja  
dzienna razem “ ).

•  A b y  otrzym ać łączne odchylenie wartościowe, 
k tó re  scharakteryzu je  nam gospodarkę mate­
r ia ła m i w  ciągu danej doby p rzy  p ro d u kc ji 
określonego w yrobu  m us im y rzeczyw istą w a r­
tość zużycia porównać z w artością  planową, 
o trzym aną przez przemnożenie w artości mate­
r ia łó w  w ed ług  recep tu ry  na 1000 kg  i  

ilośc i p ro d u kc ji 
1000

Z a trzym a jm y  się chw ilę  nad w ew nętrzną 
s tru k tu rą  tego odchylenia. W iem y już, że za­
w ie ra  ono odchylenie powstałe ze zm ian nam ia­
ró w  p rz y  w ykonan iu , znam y rów nież jego w y ­
sokość (patrz w zó r pozycja  „sa ldo odchyleń“ ). 
Jest to  p ierw szy o na jw iększym  ciężarze gatun­
kow ym  elem ent łącznego odchylenia.

M a te ria ły  po w ydan iu  do p ro d u kc ji podlega­
ją  we w łaśc iw ym  procesie w y tw a rza n ia  prow 
d u k tu  całemu szeregowi czynn ików , k tó re  mogą 
w p łynąć  u jem nie  lu b  dodatnio na stopień w y ­
korzystan ia  m a te ria łu  czy li na ilość i  jakość 
otrzym anego p roduktu . Rzeczą n iezm iern ie  
ważną d la  ana lizy  poziom u w yko rzys tan ia  m a­
te ria łu , poziom u gospodarowania m ateria łem  w  
samym procesie p ro d u kc ji jes t wyłączenie 
z łącznego odchylen ia rów nież tego drugiego 
elem entu, któ rego wysokości n ie  znam y. W yso­
kość tego odchylen ia  usta lam y dodatkowo w  
dole w zoru  (w iersz A) porów nując p lanową

w ie lkość p rodukc ji, jaką  można by łoby  o trzy ­
mać z w ydanych  nam iarów  w  w arunkach zgod­
nych  z recepturą i  technologią —  z rzeczyw istą 
ilością otrzym anego p roduktu . O trzym ane od­
chylen ie  w ycen iam y mnożąc je  przez wartość 
„zużyc ia  m a te ria łów  na 1000 k g “  podzieloną 
przez 1000. W  ten sposób usta lam y wysokość 
drugiego e lem entu łącznego odchylenia.

O ile  dwa pierwsze e lem enty b y ły  zmienne, 
zależne od każdorazowych konkre tnych  w a ru n ­
ków , o ty le  trzec i elem ent odchylen ia jest w  
pew nym  sensie w  odniesieniu do nam ia ru  sta­
tyczny. Chodzi tu  o odchylenia, ja k ie  pow sta ją  
z ty tu łu  zaokrąglenia nam iarów  (ze w zględu na 
u ła tw ie n ie  ich  ważenia p rzy  w ydaw an iu ), p rzy  
dz ie len iu  recep tu ry  na parę nam iarów . Lep ie i 
w y ja śn i to p ros ty  p rzyk ład . Recepturę, w  k tó re j, 
wartość m a te ria łów  w ynos iła  10 000 z ł podzie­
lono na 5 nam iarów , p rzy  czym dzieląc poszcze­
gólne ilościowe sk ła d n ik i recep tu ry  zaokrąglono 
je. Spowodowało to  pewne nieznaczne zm iany 
w  wadze poszczególnych m ateria łów , a w ięc 
i  w  ich  wartości, k tó ra  po dokonaniu podzia łu 
w ynosiła : 1 nam iar =  2010 zł, a n ie  2000 zł, ile  
pow in ien  kosztować nam iar, gdyby  n ie  doko­
nano zaokrągleń. W  zw iązku z ty m  powstaje 
odchylenie, k tó re  jes t stałe d la  ustalonego na­
m ia ru , zm ienia jąc się zależnie od ilośc i w yda­
nych  nam iarów . Odchylenie to  usta lam y w  
w ierszu B.

Łączna suma odchyleń A, B  i  C w yprow adzo­
na in n ą  drogą n iż  odchylenie łączne, k tó re  
o trzym a liśm y już  poprzednio (lewa dolna część 
dowodu) pow inny  być ze sobą zgodne. Jest to 
jednocześnie sprawdzianem  praw id łow ości opra­
cowania dowodu.

Na m arginesie na leży zw rócić uwagę na to, 
że dowód zaw iera w  górnej części (nagłówek) 
dane dotyczące w ykonan ia  p lanu i  ew entua ln ie  
pod ję tych  zobowiązań oraz w  rub ryce  13 prze­
niesione z do lne j części dowodu W Ń  (pozycja 5 
lu b  6) odchylen ia ilościowe, k tó rych  suma po^ 
w inna  być zgodna z pozycją 5 w iersza A  dowo­
du Z W N  (o ile  część dolna W N  będzie w yp e ł­
niona).

Dowód Z W N  w ystaw ia , ja k  to zaznaczono na 
wstępie, re fe ren t m a te ria ło w y  w  oddziale do 
w iersza 4 —  „odchy len ia  ilościowe w  zm ienio­
nych nam iarach“ .

Pozostałą część dowodu o charakterze ana li­
tycznym  opracowuje się w  dziale techniczno- 
p rodukcy jnym , za jm u jącym  się m iędzy in n y m i 
analizą zużycia m a te ria łów  w  p rodukc ji, dokąd 
przesyła się dowód po jego zakończeniu.

Dowóa zużycia m ateriałów  (RZ)

Założenia p ierw szej fazy dokum entac ji źró­
d łow e j ja k ie  podano pow yżej w p ły n ę ły  na bu­
dowę dowodu zużycia, k tó ry  w  ty m  rozw iązaniu 
w yg ląda  następująco.

U jm u je  on ilość i  wartość rzeczywistego zu­
życia m a te ria łów  i  p ó łfa b ryka tó w  w  ty m  samym 
przekro ju , co ZW N  t j .  na w yró b  i  dobę, w ed ług 
poszczególnych pozyc ji m a te ria łów  i  p ó łfa b ry ­
katów .
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Na podstawie w ykazu sk ładn ików  nam iaru 
oraz ZW N  (m a te ria ły  nie przew idziane nam ia­
rem  —r- zastępcze względnie ponadnorm atywne) 
w ype łn ia  się nom enkla tu rę  m a te ria łów  oraz ru ­
b ry k i 3, 4, 8, 12 (można je  w  części zgodnej 
z nam iarem  w ype łn ić  d la u ła tw ien ia  pracy w  
części zgodnej z nam iarem  wcześniej, np. na 
powielaczu).

W  celu o trzym an ia  ilości rzeczywistego zuży­
cia w  poszczególnych pozycjach sum uje się i lo ­
ści m a te ria łów  w ydanych zgodnie z nam iaram i 
(o trzym uje  się je mnożąc odpowiednią normę 
porcjow ą przez ilość nam iarów  niezm ienionych 
otrzym aną w  w yn iku  odjęcia od ilości nam iarów  
ogołem przeniesionej z ZW N  ilości nam iarów  
l S nVCi  0rf Z Podniesione z Z W N  (w iersz 
t in  ! !  ™atena łow  zm ienionych. O trzym ane w  
„  ,so zuzy cie rzeczyw iste m nożym y przez 

o izym u ją c  rzeczyw istą wartość zużycia, 
K tóra pow inna w  sumie być zgodna z rzeczyw i­
stą wartością zużycia w  dowodzie ZW N.

Dowod RZ  opracowuje również re fe ren t m a­
te ria łow y. Dowód ten stanow i dla księgowości 
podstawę do rzeczywistego rozchodowania m a­
te ria łów  na produkcję .

O m ów iony p ro je k t obejm uje jedyn ie  doku­
m entację źródłową ew idenc ji no rm atyw ne j, n ie 
poruszając zagadnienia m etody k a lk u la c ji i  spo­
sobu w ykorzystan ia  danych z te j dokum entacji.

Celem bow iem  zasadniczym, om ów ionej do­
kum en tac ji jest w  p ierw szym  rzędzie dostarczyć 
tie ro w h ic tw u  opera tyw nem u danych ana litycz­
nych do konkretnego podejm owania środków 

a zaP°biegania w sze lk im  n iepraw idłowościom , 
zw iązku z tym  należałoby podkreślić m ocniej 

zadania i ro lę  dz ia łu  techniczno-produkcyjnego 
jako tego, k tó ry  nadzoruje i  ana lizu je  cało­
ksz ta łt gospodarki m a te ria łow e j zakładów.

Zadania działu techniczno-produkcyjnego 
w zakresie analizy

Podstawowym  zadaniem dzia łu techniczno- 
produkcyjnego jest bieżąca analiza w ykonania 
P-anu pod względem przestrzegania norm  tech­
nologicznych celem usta lenia postępu technicz­
nego w  p rodukc ji.

Obowiązek m iesięcznej analizy tzw. „b ilansu  
suchej m asy“  (zestawienie ilości suchej masy 
m ate ria łów  zużytych z suchą masą w yrobów  
go owych) powoduje konieczność sporządzania 
specjalnej sprawozdawczości, rozliczającej zu- 
z j cie m ate ria łów  na w y ro b y  oraz zużycie m ate- 
na  o w  w edług poszczególnych rodzajow ych 
grup m ateria łow ych. Sprawozdawczość ta spo­
rządzana jest na podstawie m ate ria łu  dostar­
czanego bieżąco przez re fe ren tów  gospodarki 
m a te ria łow e j z oddziałów p rodukcy jnych . B ra­
k iem  te j sprawozdawczości w  całym  przemyśle 
cuk ie rn iczym  jest to, że opiera się ona w yłącz­
nie na m iesięcznej analizie suchej masy, pom ija  
natom iast bieżącą kon tro lę  norm  technologicz­
nych.

Konsekwencją nowej dokum entacji jest za- 
gadnien iow y podzia ł pracy, k tó ry  w p ływ a  n ie -
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w ą tp liw ie  na zmianę s ty iu  pracy. D zia ł tech­
n iczno-p rodukcy jny  pow in ien po podzie leniu się 
na kom órk i zagadnieniowe, obejm ujące p iony 
produkcyjne , w yd z ia ły  i  oddziały, przekształcić 
się w  operatyw ną kom órkę zarządzania p ro ­
dukcją.

Bieżąco dostarczane dokum enty norm atyw ne 
do dzia łu techniczno-produkcyjnego stw arza ją  
ku  tem u w łaściw ą podstawę. Sygna ły odchyleń, 
zebrane i analizowane w  ty m  dziale w in n y  być 
przekazywane pozostałym  kom órkom  zarządu 
i ruchu  opera tyw n ie  w  celu bieżącego koo rdy­
nowania k ie ro w n ic tw a  p rodukc ji.

Zagadnien iow y podział stwarza ponadto typ  
pracownika, k tó ry  in teresu je  się przedm iotem  
swojej pracy, k tó ry  ży je  prob lem am i zakładu 
w  odróżnien iu  od czysto form alnego, technicz­
nego podzia łu pracy, k tó ry  zakłada bezduszny, 
fo rm a ln y  stosunek do pe łn ionych  fu n kc ji.

E W ID E N C JA  N O R M A T Y W N A  
A  W E W N Ą T R Z Z A K Ł A D O W Y  R O Z R A C H U N E K  

G O SPO D AR C ZY

O m ówienie tych  korzyści, ja k ie  może ew iden­
cja no rm atyw na  przynieść przedsiębiorstwu 

przem ysłu cukierniczego by łoby niepełne, gdy­
by pom inąć możliwości, ja k ie  ta metoda stwa­
rza dla wprowadzenia wewnątrzzakładowego 
rozrachunku gospodarczego, k tó ry  w  przem yśle 
spożywczym nie znalazł jeszcze szerszego za-* 
stosowania.

W ew nątrzzakładow y rozrachunek gospodar­
czy nolega, m ówiąc kró tko , na ko nkre tnym  
usta len iu  dla odpowiedniego ogniwa produk­
cyjnego jego zadań planowych, p rzyna jm n ie j 
w  najważnie jszych wskaźnikach ilościowych 
i  jakościowych oraz ustalenia stopnia w ykona­
nia tych  zadań (uwzględnia jąc ty lk o  te elemen­
ty , na k tó re  załoga ma w p ływ ).

Bodźcem do osiągnięcia i  przekroczenia zadań 
p lanow ych jest zainteresowanie m ateria lne w 
rezu lta tach wewnątrzzakładowego rozrachunku.

Jednym  z na jw ażnie jszych zagadnień w  
spraw nym  i e fek tyw nym  funkc jonow an iu  we­
wnątrzzakładowego rozrachunku gospodarczego 
jest dokładne ustalenie w yn ikó w  działalności 
gospodarczej danego ogniw a produkc ji.

T y lko  ściśle usta lony w y n ik  (oszczędność lub  
przekroczenie), może być podstawą do należyte j 
analizy pracy danego ogniwa i  ewentualnego 
prem iow ania  załogi. N iew łaściwe ustalenie w y ­
n iku , np. usta lenie oszczędności, niezgodne ze 
stanem rzeczyw istym  i  w yp ła ta  p rem ii za taką 
„oszczędność“  może spowodować wypaczenie 
m obilizu jącego charakteru  rozrachunku gospo­
darczego, stawiającego sobie za cel wciągnięcie 
załogi do w a lk i o obniżenie kosztów.

Dokładne ustalenie w y n ik u  m ożliw e jest je d y ­
nie p rzy sprawnie dzia ła jącym  systemie dopro­
wadzenia zadań p lanu oraz ew idencji ich  w y ­
konania. Szczególnie duże znaczenie ma tu  
w łaściw a metoda ew idencji. Ew idencja  norm a­
tyw na  u jaw n ia jąc  odchylenia, pozwala nie ty lko  
na ustalenie łącznego w y n ik u  (oszczędności czy 
przekroczenia) za dany okres sprawozdawczy,

lecz um ożliw ia  także codzienne, operatyw ne 
kon tro low an ie  w ykonania  p lanu a tym  samym 
na stalą m obilizac ję  załogi.

D latego też wprowadzenie ew idencji no rm a­
tyw n e j w  przem yśle cukiern iczym , chociażby 
ty lk o  w  p ierw szym  etapie u jm u jące j zagadnie­
n ia  m ateria łów , najważniejszego elementu kosz­
tów  w łasnych w  tym  przemyśle, m ogłoby się 
stać podstawą do wprowadzenia w ew ną trz ­
zakładowego rozrachunku gospodarczego.

Om ówiona poprzednio dokum entacja ew iden­
c ji no rm atyw ne j została opracowana pod kątem  
zastosowania je j również do potrzeb w ew nątrz ­
zakładowego rozrachunku. Należy podkreślić, że 
¡na je j podstawie można w prow adzić rozrachu­
nek stanow isk pracy. Łączy się to jedyn ie  z ko­
niecznością w ystaw ien ia  W N i ZW N  w  prze­
k ro ju  stanow isk pracy i  w yrobów .

Zastosowanie te j dokum entacji dla potrzeb 
wewnątrzzakładowego rozrachunku gospodar­
czego u m o ż liw i ustalenie ilościow ych i w a rto ­
ściowych odchyleń w  zużyciu m ateria łów , w  
szczególności odchyleń spowodowanych w łaści­
w ym  łub  n iew łaśc iw ym  (a w ięc odchyleń zależ­
nych) w ykorzystan iem  m ate ria łów  na poszcze­
gólnych stanowiskach pracy. W płynę łoby to n ie­
w ą tp liw ie  na podniesienie poziomu w a lk i 
o oszczędność m ate ria łów  w  tym  przemyśle.

W S P Ó ŁP R A C A  ZE S P O ŁÓ W  M Ł O D Z IE Ż O W Y C H  
IE O P  I  ZPC IM . 22 LIP C A .

W toku badania zakładu oraz opracowywania, 
a następnie wprow adzan ia p ro je k tu  ew i­

dencji no rm atyw ne j m ate ria łów  w  ZPC im . 22 
L ipca u s ta lił się system ścisłej współpracy ko­
le k tyw u  zakładów, a w  szczególności tego w y ­
działu, w  k tó rym  prowadzone są prace, d y re k c ji 
oraz organ izacji społeczno-politycznych ZPC im . 
22 L ipca z p racow n ikam i In s ty tu tu  E konom ik i 
i  O rgan izacji Przem ysłu. W zajemne dyskusje, 
ścieranie się poglądów p rzyczyn iły  się w  dużym 
stopniu do udoskonalenia p ro jek tu .

W  toku  jednej z tak ich  dyskus ji z in ic ja ty w y  
młodzieżowego ko le k tyw u  Zakładu Rachunko­
wości IEO P i dz ia łu  techniczno-produkcyjnego 
ZPC im . 22 L ipca podjęto zobowiązanie opraco­
w an ia  p ro je k tu  p lanowania zużycia m ateria łów  
w  oddziałach p rodukcy jnych . Zagadnienie p la ­
nowania zużycia m ate ria łów  wysuwano od daw­
na w  Zakładach jako problem  domagający się 
uregulow ania w  celu podniesienia poziomu 
w a lk i o obniżenie kosztów w łasnych.

Podjęcie się wspólnego rozw iązania tego za­
gadnienia przez m łodzież ZPC im . 22 L ipca 
i m łodzież Zakładu Rachunkowości w  przede^ 
dn iu  I I  Z jazdu ZM P jest w yrazem  tro sk i m ło ­
dzieży o podnoszenie poziomu socjalistycznego 
zarządzania oraz przekonania o skuteczności 
pracy zespołowej m łodych naukowców i  p ra k ­
tyków .

In ic ja tyw a  ta jest n ie w ą tp liw ie  godna ja k  
najszerszego rozpowszechnienia. Wszędzie tam, 
gdzie m łodzież, m łodzi naukowcy z in s ty tu tó w  
i wyższych uczelni p racu ją  nad postępem tech­
n icznym  naszego przem ysłu, nad podnoszeniem 
jego poziomu organizacyjnego jest m iejsce na
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tego rodzaju in ic ja tyw ę . Tam natom iast, gdzie 
nie ma wspom nianych w arunków  jest przecież 
zawsze m łodzież, pełna entuzjazm u, k tó ra  chce 
twórczo podchodzić do w ykonyw anych  zadań, 
walczyć z ru tyną , wprowadzać nowe, przodu­
jące m etody produkcyjne .

W  oparciu o doświadczenia radzieckie, w  
oparciu  o osiągnięcia nasze w  okresie dziesięd 
ciolecia ro zw ija m y  naszą wiedzę o ekonomice 
i o rgan izacji przedsiębiorstwa przemysłowego, 
szukamy now ych dróg w zrostu p ro d u kc ji i  pod­
niesienia poziomu zarządzania, p rzystępu jem y 
do w cie len ia  w  życie zadań, jak ie  postaw ił przed 
nam i I I  Z jazd ZM P.

* * *
A r ty k u ł obe jm uje  p ierw szy etap prac nad - 

ew idencją no rm atyw ną t j.  operatyw ną ew iden­
cję i dokum entację odchyleń od norm  oraz ogól­
ne założenia ana lizy  tych  odchyleń.

D ru g i etap wprow adzan ia ew idencji norm a­
tyw n e j w  przem yśle cuk ie rn iczym  t j.  zagadnie- 
n ie  zbiorczej analizy odchyleń w  ramach p ro ­
d u kc ji tow arow e j i  g lobalnej, zagadnienie syn­
tetycznej ew idenc ji odchyleń i  zagadnienie k a l­
k u la c ji no rm atyw ne j będzie przedm iotem  na­
stępnego a rtyku łu .

Z b ig n iew  D ąbrow a, Tadeusz M arzan tow icz

H alina Juchełko, Irena Koziełło
członek ZM P

Młodzież W arszawskiej Fabryki Motocykli podnosi 
kw alifikacje w  szkołach przodownictwa pracy

Ilościowy i  jakościow y w zrost p ro d u kc ji na 
bazie najwyższej techn ik i —  konieczny 
w arunek stałego podnoszenia stopy życio­
wej najszerszych mas ludności, może być 
rea lizow any p rzy pomocy w y k w a lif ik o w a ­

nych kadr.
Podkreśla to Bolesław B ie ru t na IX  P lenum  

KC  PZPR. „S ta ły  i szybki w zrost p ro d u kc ji za­
leży od poziomu s ił w y tw órczych  tzn. od pozio­
m u k w a lif ik a c ji kadr ludzkich , od zespołu wa-> 
runków  zapewniających n ieustanny wzrost 
w ydajności pracy człowieka. W  powstawaniu 
tak ich  w arunków  decydującą ro lę  odgrywa 
stworzenie najnowocześniejszej bazy przem y­
słowej, opierającej się na najwyższej technice 
i  na ludziach, um ie jących posługiwać się n a j­
wyższą techn iką“ .

Stąd p rzy  rozw o ju  przem ysłu w  Polsce L u ­
dowej kw estia  szkolenia kadr, w ładających no­
wą techniką, nabrała pierwszorzędnego znacze­
nia i  staje się jednym  z czynn ików  decydują­
cych o m ożliwości dalszego rozw o ju  przem ysłu. 
Szkolenie robo tn ików  w  Polsce stanowiące 
część narodowego p lanu gospodarczego odbywa 
się w  szkołach zawodowych i poprzez szkolenie 
wewnątrzzakładowe, którego zadaniem jest 
podnoszenie poziomu k w a lif ik a c ji za trudn io ­
nych w  gospodarce narodowej robo tn ików , 
techników , inżyn ie rów .

Jednym  z centra lnych i  dotąd nienależycie 
docenianych problem ów szkolenia w ew nątrz ­
zakładowego jest opieka nad absolwentam i za­
sadniczych szkół zawodowych oraz m łodym i 
robo tn ikam i, k tó rzy  wym agają sta łe j pomocy 
w  opanowaniu p ra k ty k i p rodukcy jne j, w  uzy­
skaniu doświadczeń osiągniętych przez zasłużo­
nych przodow ników  pracy. Jedną z fo rm  za­
pew nia jących tę pomoc i  opiekę jest szkolenie 
w  szkołach przodow nictw a pracy.

Szkoły te są n ierozerw aln ie  związane z ak­
tyw ną, twórczą działalnością robo tn ików  —  
z socja listycznym  współzawodnictwem .

Ruch socjalistycznego współzawodnictwa 
s tw o rzy ł w  każdym  zakładzie liczne kad ry  
przodowników , k tó rzy  opanowując nową tech­
n ikę  stosują na jbardz ie j racjonalne m etody 
pracy. P rzekazywanie tych  doświadczeń szero­
k im  masom robo tn ików  odbywa się poprzez 
szkoły przodow nictw a pracy. Podstawowym  za­
daniem tych  szkół jest podniesienie k w a lif ik a c ji 
robo tn ików  do poziomu przodujących, oraz 
w pojen ie im  socjalistycznego stosunku do 
pracy.

Doceniając wagę szkół przodow nictw a pracy 
w  podnoszeniu k w a lif ik a c ji robo tn ików , oraz 
w p ły w  ich na rozw iązyw anie aktua lnych  po­
trzeb zakładu, personel inżyn ie ry jno -te chn iczny  
W arszawskiej F a b ryk i M o to cyk li w raz z zespo­
łem  Zakładu Badania i Rozpowszechniania 
P rzodujących M etod P racy In s ty tu tu  Ekono­
m ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu zorganizował 
szkołę przodow nictw a pracy w  w ydzia le  s iln i­
kow ym .

Na w ydzia le  ty m  pracow ali m łodzieżowcy, 
k tó rzy  m ie li trudności z w ykonyw an iem  norm . 
Szczególnie odnosiło się to do zorganizowanej 
w  ty m  czasie m łodzieżowej b rygady tokarzy 
rew o lw erów kow ych  im . gen. K a ro la  Ś w ie r­
czewskiego.

Brygada ta, składająca się z zetempowców, 
z pe łnym  entuzjazm em  i  zrozum ieniem  podeszła 
do in ic ja ty w y  zorganizowania szkoły przodow­
n ic tw a  pracy. Spośród b rygady w ybrano w yró ż ­
n ia jących się m łodych przodow ników , k tó rych  
doświadczenia p rodukcy jne  m ia ły  być przed­
m iotem  nauczania w  szkole przodownictwa.

P rzodow nicy ci —: to tokarze rew o lw erów - 
ko w i W ojciech B ruks i Jerzy M a jkow ski. Po­
m im o stosunkowo kró tk iego  stażu zawodowego 
(4 lata) w yko n yw a li oni przeciętn ie około 220% 
norm y. Osiągnięcia swoje zawdzięczali dobrej 
o rganizacji pracy, m aksym alnem u w ykorzys ta ­
n iu  maszyn i narzędzi oraz rac jona lizac ji p ro ­
cesu technologicznego.
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Szczegółowa analiza metod pracy przodow ni­
ków  wykazała, że przodow nik  W ojciech B ruks 
zracjona lizow a ł sw oją operację przez to, że za­
m iast s iedm iu zabiegów przew idzianych w  in ­
s tru kc ji, w ykonu je  ją  sześcioma zabiegami. 
Skrócenie czasu trw a n ia  operacji osiąga dzięki 
temu, że w ykonu je  jednocześnie zabieg toczenia 
i  w iercenia.

Poza tym  w ye lim in o w a ł on zabieg p lanowa­
n ia  dz ięk i uzyskaniu g ładk ie j pow ierzchn i w  
czasie obcinania, następnie un ika  dodatkowego 
stosowania noża p rzy  zabiegu fazowania, k tó ry  
w ykonu je  skrzyde łk iem  w ie rtła , stosowanym 
uprzednio p rzy  zabiegu w iercenia. M a jkow sk i 
p rzy  w yko n yw a n iu  operacji w  zależności od 
stopnia twardości obrabianego m a te ria łu  do­
b iera odpowiednie obro ty . To samo odnosi się 
do szybkości skrawania, k tó rą  M a jkow sk i do­
b iera  tak, aby w ykorzystać w  pe łn i moc obra­
b ia rk i. Dalsza analiza m etody M ajkow skiego 
wykazała, że stosuje on racjonalne usuwanie 
w ió rów . Polega ono na tym , że na samym po­
czątku toczenia w  czasie posuwu samoczynnego 
maszyny chw yta  w ió r  haczykiem  i  odciąga go 
wT m ia rę  skraw ania  od detalu.

Na podstawie dalszej analizy stw ierdzono, iż 
ruchy w ykonyw ane przez B ruksa są bardzie j 
racjonalne. W yn ika ło  to z w łaśc iw e j organiza­
c ji stanow iska pracy. Tak np. B ruks  p rzy od­
k ładan iu  de ta li do sk rzyn k i w yko n yw a ł ruch  na 
odległość 0,5 m podczas gdy M a jkow sk i w yko ­
n yw a ł ruch  dłuższy, ponieważ sk rzyn k i na de­
ta le  sta ły  na podłodze. Tak w ięc zatw ierdzono

p rzy  w ykonyw an iu  czynności pomocniczych 
metodę pracy W. Bruksa, k tó ra  w  tych  w a ru n ­
kach na jlep ie j zabezpieczała celowość w yko n y­
w anych ruchów.

Na skrócenie czasu pomocniczego u B ruksa 
w p ły w a ł też fa k t. iż w yko n yw a ł on pom iar 
obrabianego deta lu w  czasie pracy maszyny, co 
pozw oliło  m u na skrócenie czasu trw a n ia  ope­
ra c ji o czas w ykonan ia  tego zabiegu.

P rzodow nicy znani b y li wśród swoich ko le ­
gów jako ci do k tó rych  można zawsze by ło  się 
zwrócić o pomoc i  radę.

Już p rzy  prowadzeniu prac p rzygotow aw ­
czych, a przede w szystk im  przy  ana liz ie  ich 
metod pracy, oraz o rgan izacji stanowiska p ra ­
cy, p rzyczyn ili się oni do w łaściwego opraco­
w an ia  m etody przodującej, k tó ra  w  czasie szko­
len ia  p racow ników  stanow iła  podstawowy m a­
te r ia ł nauczania. Do opracowania m etody przo­
dującej czynnie w łączy ł się też personel inży-i 
n ie ry jno -techn iczny.

W yrazem  zrozum ienia is to ty  i  znaczenia 
szkół p rzodow nictw a pracy przez całą załogę 
s iln ik o w n i —  by ło  podjęcie wspóln ie z p ra ­
cow nikam i IEO P d la  uczczenia dziesięciolecia 
Polski Ludow e j zobowiązania uruchom ien ia 
szkoły przodow nictw a pracy dla tokarzy rew o l- 
w erów kow ych.

W  ty m  celu dzia ł szkolenia zawodowego 
W FM  zobowiązuje się: (1) dostarczyć pomoce 
niezbędne do prowadzenia szkoły, (2) przygoto­
wać loka l d la prowadzenia zajęć teoretycznych 
i praktycznych, (3) zabezpieczyć opłacenie in ­
s truk to ra  i  konsu ltan ta  szkoły.

K ie ro w n ic tw o  w yd z ia łu  s iln ikow ego i  dz ia łu  
głównego technologa zobowiązało się: (1) w y ty ­
pować in s tru k to ra  i konsu ltan ta  szkoły, (2) w y ­
typow ać pracow n ików  do szkolenia, (3) prze­
analizować p ro je k t przodujące j m etody pracy, 
przedstaw iony przez In s ty tu t E konom ik i i  O r­
ganizacji P rzem ysłu  celem zatw ierdzenia go, 
(4) w prow adzić p raw id łow ą  organizację stano­
w iska  pracy na podstawie p ro je k tu  In s ty tu tu  
EOP, (5) pomoc pracow nikom  In s ty tu tu  EOP w  
opracowaniu- program u szkoły w  części techno­
logicznej, (6) dokonać pom iarów  narzędzi skra­
w ających u dwóch przodow ników .

In s ty tu t E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu 
zobowiązał się: (1) opracować p ro je k t przodu­
jącej m etody pracy, (2) opracować p ro je k t p ra ­
w id łow e j o rgan izac ji stanowiska pracy, (3) 
opracować in s tru kc ję  d la  szkolenia in s tru k to ­
rów  i  konsu ltan tów , (4) opracować p ro je k t p ro ­
gram u szkoły przodow nictw a pracy, (5.) w yg ło ­
sić dla załogi pogadankę o znaczeniu szkół przo­
dow n ic tw a pracy.

D n ia  26 lipca  odbyło się pierwsze zajęcie w  
szkole przodow nictw a pracy. In s tru k to re m  zo­
stał w yb rany  przodow nik  W. B ruks. Do w yko ­
nyw an ia  swoich obow iązków podszedł on z pe ł­
nym  zrozum ieniem  zadań ja k ie  staw ia przed 
in s tru k to re m  szkolenia w  szkołach p rzodow ni­
ctwa pracy. P rzygo tow yw a ł się starannie do 
prowadzenia zajęć s tud iu jąc  odpow iednią l i te ­
ra tu rę  fachową, ja k  rów nież zapoznając się
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z podstaw ow ym i zasadami nauczania, k tó rych  
stosowanie w arunkow ało  w łaściwe w y n ik i 
szkolenia.

Sumienne przygotowanie, um ożliw ia jące jak  
najleDsze przysw ojen ie  przez uczniów  przodu­
jącej metody, oraz w ytw orzen ie  a tm osfery wza­
jem ne j w ym ia n y  doświadczeń p rzyczyn iło  się 
do tego, że uczniow ie uśw iadom ili sobie, że 
„se k re t“  pracy p rzodow ników  polega na um ie­
jętności w ykonyw an ia  zadań p rodukcy jnych  
różnym i sposobami i  różnym i metodam i, w  za­
leżności od konkre tnych  w arunków , na zasadzie 
k ry tyczn e j re w iz ji i twórczego udoskonalania 
daw nie j stosowanych metod i  sposobów pracy. 
Uczniow ie zrozum ieli, iż  n ie w ysta rczy jedyn ie  
kopiować sposoby pracy przodow ników , lecz 
J';'e a . zrozumieć istotę ich  tw órczych pom y-

s ow 1 dostosować do w łasnych w arunków  
pracy.

W om aw ianej szkole m ia ło  to szczególne zna­
czenie ze względu na to, iż przodująca metoda 
obejm owała typow e zabiegi obróbki toka rsk ie j 
na rew olw erów kach, co w yn ika ło  z tego, iż 
b iorący udzia ł w  szkoleniu w y ko n yw a li co 
prawda typowe zabiegi, lecz występujące p rzy 
różnych operacjach. D latego rozpatru jąc przo­
dującą metodę należało om ówić korzyści w y n i­
kające z zastosowania w ysokow yda jnych  urzą­
dzeń, narzędzi i przyrządów , z wprowadzonego 
Ulepszenia w  przebiegu procesu technologicz­
nego, słowem te wszystkie e lem enty pracy, 
k tó re  b y ły  wspólne dla specjalności tokarza re -  
wolwerówkowego.

W yrazem  tego, iż uczniow ie nie ty lk o  zrozu­
m ie li i  opanowali konkre tne  sposoby pracy 
przodow ników , lecz zdali sobie sprawę z dróg 
prowadzących do doskonalenia pracy i  zw ięk­
szenia wydajności, b y ły  zastosowane w  czasie 
szkolenia ulepszenia m etody pracy uczniów. 
Jako p rzyk ład  służyć mogą uspraw nien ia  m ło ­
dzieżowców Zb ign iew a Janickiego i  Stefana 
Prokopa.

Jan ick i —  przed szkoleniem w yko n yw a ł swo­
ją  operacje w  czasie 3,9 m in., podczas gdy czas 
w ykonania  sposobami przodow nika te j operacji 
wynosi 2,65 m in. Jan ick i czas ten osiągnął w  
p ią tym  dn iu  szkolenia. A na lizu jąc  jednak da l­
sze m ożliwości ulepszenia swej pracy przedsta­
w ił  in s tru k to ro w i p ro je k t nowego usprawnienia. 
Polegającego na tym , że w ykonu jąc  operacie 
obrobk; koła zębatego Z22 ustaw ia ł p rę t do 
o ro,j. i na długość jednego detalu, a następnie 
w yko n yw a ł ko le jne zabiegi. Przedstaw ia to 
rys i .  ko  uspraw nien iu  polegającym  na odpo- 

. ustaw ien iu  oporu, w ysuw a p rę t na
długość potrzebną do obróbki dwóch deta li 
(Rys. 2).

D zięk i tem u czas w ykonania  zabiegu moco­
w ania przedm iotów  w  uchwycie i w y jęc ia  go 
z uchw ytu  potrzebny dotychczas do w ykonania  
jedne j sztuki, obejm uje w ykonanie  dwóch 
sztuk.

W  zw iązku z tym  uspraw nien iem  czas w yko ­
nania operacji zm nie jszy ł się do 2,42 m in. (3,9 —- 
czas wzorcowy). D ru g i uczeń om awianej szkoły 
przodow nictw a pracy —  Prokop opracował p ro ­

je k t m ający na celu zaoszczędzenie m ate ria łu  
p rzy  w ykonyw an iu  obróbk i ko ła  zębatego Z22.

Przed usprawnien iem  nie w yko rzys tyw a ł on 
te j części m a te ria łu , k tó ra  znajdowała się w  
uchwycie (prę t 0 40 mm, dł. 70 mm) w y rz u ­
cając ją  jako odpad. Po uspraw n ien iu  w yko rzy ­
stu je  p rę t ca łkow icie  dz ięk i zastosowaniu spo­
sobu w ykonania  przedstawionego na rys. 3.

Zabieg 1. Końcówkę pręta mocuje tak, aby 
w ięcej n iż połowa w ystaw ała  do obróbki.

Zabieg 2. Toczy w edług in s tru kc ji, jednocze­
śnie w ie rc i o tw ór o 0 10 m m  (Rys. 4).

Zabieg 3. M ocuje m a te ria ł odwrotn ie, czy li 
cześć obtoczoną i pow tarza zabieg 2 (Rys. 5).

Zabieg 4. Ustaw ia przecinak tak, aby prze­
c ina ł p rę t do 0 14 mm. Przecina wystającą 
część z uchw y tu  (Rys. 6).

Zabieg 5. Po nacięciu po łow y pręta zamoco- 
w u je  go odw ro tn ie  i nacina drugą część 
(Rys. 7).

Zabieg 6. Po nacięciu całego kaw a łka  prze­
w ierca całość w ie rtłe m  14,5 m m  (gotowe detale 
zostają na w ie rtle ) (Rys. 8).

Jak w iec w id z im y  na przyk ładz ie  m łodzie­
żowców W arszawskiej F a b ryk i M o tocyk li, pod­
noszenie produkcyjno -techn icznych  k w a lif ik a c ji 
w  szkołach przodow nictw a pracy, staje się nie 
ty lk o  czynn ik iem  wzrostu w yda jności pracy, ale 
przyczynia się także do uspraw nien ia procesu 
produkcyjnego, dokonywanego przez samych 
robo tn ików .

H a lin a  Juchełko, Ire n a  K oz ie łło
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Jan Kubisiak, inż. K azim ierz Stąpor
członek ZM P

Jak młodzież Zakładów im. Róży Luksemburg
stosuje metodą Franciszka

Realizując w ytyczne IX  P lenum  KC  
PZPR w  spraw ie w a lk i o wzrost w y d a j­
ności pracy i  obniżkę kosztów w łasnych 
Franciszek K ła j a, p racow n ik  K ra ko w ­
skich Zakładów  W ytw órczych  M ate ria ­

łów  E lektro techn icznych, pod ją ł cenną in ic ja ­
tyw ę  w a lk i o oszczędność m ate ria łów  i surow ­
ców oraz o jakość w yrobów  przez ca ły cyk l 
p rodukcy jny . In ic ja tyw a  K la j i  zm ierza do 
zm niejszenia kosztów m ate ria łów  na jednostkę 
p rodukc ji, przez oszczędne gospodarowanie su­
rowcem, zmniejszenie odpadów, w ye lim inow a­
nie braków, danie p ro d u kc ji w ysok ie j jakości.

Walcząc o obniżkę kosztów w łasnych m łodzież 
Zakładów  W ytw órczych  Lam p E lek trycznych  
im . Róży Luksem burg w  W arszawie p rzy 
współpracy In s ty tu tu  E konom ik i i  O rganizacji 
P rzem ysłu p rzystąp iła  do wprowadzenia me^ 
tody K la ji.  W prowadzenie m etody K la j i  zaczęto 
od uśw iadom ienia załogi co do is to ty  i  znaczenia 
te j m etody. Przeprowadzono szereg pogadanek 
wskazując, że wprowadzenie m etody K la j i  
p rzyczyn i się' do uspraw nien ia organ izacji p ra ­
cy, a ty m  samym do wzrostu je j w ydajności 
i  polepszenia jakości p rodukc ji. Niezależnie od 
tego a k tyw iśc i gospodarczy i  zw iązkow i prze­
p row adz ili szereg in d yw id u a ln ych  rozm ów z ro ­
bo tn ikam i, zapoznając ich  z is to tą  m etody K la ji.
Na ten tem at wygłaszano rów nież k ró tk ie  po­
gadanki przez radiowęzeł, ja k  rów nież poświę­
cono k ró tk ie  a r ty k u ły  w  gazetkach. Wszech-, 
stronna popularyzacja  pomogła robo tn ikom  
zrozumieć istotę m etody K la j i  i  przystąp ić do 
dalszych prac zw iązanych z je j wprowadzeniem  
na zakładzie.

D la  planowego w prowadzenia m etody K la ji,  
ja k  rów nież k o n tro li pod ję tych  zobowiązań

Klaji
przez robo tn ików  i  personel in żyn ie ry jn o -te ch ­
niczny, powołano główną kom is ję .organ izacyjną 
(„a k ty w  K la j i “ ). W  skład ko m is ji weszli: g łów ­
n y  inżyn ie r, g łów ny technolog, g łów ny mecha­
n ik , g łów ny energetyk, k ie ro w n ik  w ydzia łu , 
przedstaw icie l POP PZPR i  przedstaw icie l 
Rady Zakładowej.

Jako p ierw szy p rzys tąp ił do stosowania m e­
tody K la j i  m łodzieżowy oddział starterów . Od-^ 
dzia ł ten m ia ł poważne trudności w  w ykonyw a­
n iu  planów, a procent braków  na n iek tó rych  
stanowiskach pracy dochodził do 50%. D la  pro­
wadzenia prac bezpośrednio związanych z w p ro ­
wadzeniem m etody K la j i  na tym  oddziale, po­
stanowiono powołać kom is ję  wydzia łow ą. Na 
odbyte j k ró tk ie j naradzie p racow ników  w y ło ­
niono kom is ję  w ydzia łow ą. W  skład kom is ji 
weszli: w ydz ia łow y technolog, nadm istrz, b ry ­
gadzista i dwóch przodow ników  pracy —  przo­
du jący m łodzieżowcy oddziału. Proces p roduk­
cy jn y  s ta rte rów  przebiega ja k  pokazuje to 
rys. 1.

Na p ierw szym  stanow isku roboczym odbywa 
się cięcie ru re k  szklanych u trzech różnych 
średnicach na ta le rzyk i, b a lo n ik i i  ru rk i pompo­
we, w ed ług  określonej długości. W skutek n ie­
rów ne j grubości ścianek i tępego noża duży 
procent ru re k  jest n ierów no uciętych, co u je ­
m nie w p ływ a  na w ykonyw an ie  dalszych ope­
rac ji. Pracownica, k tó ra  sortu je  ucięte ru rk i,  
często oddaje do dalszej p ro d u kc ji ru rk i n ie­
odpow iedniej jakości.

Na d rug im  stanow isku roboczym następuje 
podgrzewanie ru rk i gazem i rozszerzenie jednej 
końców ki p rzy  pomocy g ra fitu . W skutek tego, 
że rozszerzanie końca ru rk i odbywa się ręcznie 
(pracownica g ra fit  trzym a  w  ręku), obwód roz­
szerzonej ru rk i jest nie zawsze rów ny, co u tru d ­
nia pracę zatapiączkom i  powoduje zwiększenie 
braków.

Na trzecim  stanow isku roboczym następuje 
m ontaż t j.  stapianie ru rk i pom powej dwóch 
e lektrod  i  ta le rzyka  na specja lnym  urządze­
n iu  —  automacie. Często jednak przyrząd do 
podawania ru rk i pom powej zacina się, co po­
w oduje  w zrost odpadów.

Dalsza operacja, to e lektropolerowanie. P rzy 
pomocy prądu i  kwasu oczyszcza się końców ki 
e lektrod. P rzy  w ykonyw an iu  te j operacji b y ły  
często trudności związane z niesystem atycznym  
spływem  e lektrod  oraz dostarczaniem p łyn u  do 
polerowania. Urządzenie do e lektropole ro wania 
wym agało rów nież pewnego rem ontu, gdyż nie-' 
k tó re  pozycje b y ły  zużyte.

Dalsze operacje, to cięcie i  krępowanie b im e­
ta lu  oraz przyspawanie i  ustaw ianie b im eta lu . 
Z arkusza b lachy b im eta liczne j w ycina się pa- 
seczki określonego w ym ia ru , k tó re  następnie
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są odpowiednio w ykrzyw iane  (krępowanie) 
i przyspawane na spawarce do jednej z ele­
k trod . Operacja ta polega na w łaśc iw ym  usta­
w ien iu  b im eta lu  w  określonej odległości od 
d rug ie j e lektrody. Jakość przyspawania i  usta­
w ian ia  b im eta lu  nie zawsze by ła  w łaściwa, co 
na dalszych operacjach w p ływ a ło  na zw ięk­
szenie braków . Na następnym  stanow isku p ra ­
cownica zaciąga pastą zapłonową końcówkę 
ru rk i pom powej i przekazuje zestaw do zata­
piania. Zatapianie polega na stopieniu p rzy 
pomocy gazu zestawu z ba lon ik iem . W skutek 
n ierów nych kraw ędzi ta le rzyków  i  baloników', 
przychodzących z poprzednich operacji, pow ­
staje duży procent odpadów. Na zwiększenie 
braków  w p ływ a  rów nież słaba opieka nad m a­
szynami i niedostateczna jakość ru rk i ochronnej.

In a następnym stanow isku pracownica ba^a 
szczelność lam pk i czy przypadkiem  nie ma n ie ­
w idocznych szczelin, przez k tó re  m óg łby się 
u la tn iać gaz. Po sprawdzeniu szczelności nastę­
puje azotowanie. W  specja lnym  urządzeniu przy 
odpow iedniej tem peraturze w ypom pow uje  się 
pow ietrze i napełn ia azotem celem osuszenia 
od w ilgoc i i ochrony e lektrod  przed u tlen ie ­
niem. Zdarzało się jednak, że bu tle  z gazem 
w skutek słabej k o n tro li m ia ły  zbyt n iskie  ci­
śnienie, co u jem nie  w p ływ a ło  na proces azoto­
wania. Po azotowaniu następuje pompowanie.

Po przep łukan iu , la m p k i napełniane są argo­
nem, następnie idą do obcięcia ru rk i pompowej 
i wyświecania. P rzy  urządzeniu do pompowania 
by ła  słaba konserwacja kranów , ja k  również 
niedostateczna kon tro la  ilości argonu, co powo­
dowało m iędzy in n y m i przestoje.

P rzy wyśw iecaniu, a w ięc ostatecznej k o n tro li 
lam pek stw ierdzono w  poszczególnych m iesią­
cach roku  1954 procent braków , jak  następuje:

Miesiąc V V I V I I V I I I IX X

% braków 54,5 41 35 34 28,7 20

Jak w yn ika  z powyższego zestawienia m im o 
systematycznego zmniejszania się ilości braków, 
procent ten b y ł jednak bardzo duży. Analiza 
przyczyny powstawania tak dużej ilości braków  
wykazała, że przyczyny są różne. Jedną z p rzy ­
czyn jest n ieodpow iedni surowiec. R u rk i szkla­
ne, k tó re  używane są do w yrobów  ta lerzyków , 
ba lon ików  i ru rek  pom powych są często nieod­
pow iedn ie j jakości, w  w y n ik u  czego przy w y - 
robie np. ba lon ików  szkło pęka, podobnie rów - 
meż i p rzy  suszeniu ba lon ików  używane e lek- 
tro d y  są zbyt słabe i z ryw a ją  się. Z ryw an ie  się 
e lektrod w p ływ a  bardzo poważnie na zw ięk­
szenie ilości braków. Bardzo często zryw anie  się 
e lektrod następuje na końcowych operacjach, 
w skutek czego cały w ys iłek  p racow ników  w y ­
konujących poprzednie operacje zostaje zm ar­
nowany.

D ruga przyczyna to z ły  stan urządzeń. Złe 
u ch w y ty  p rzy  w yrob ie  ta le rzyków , wskutek 
czego często w ypadają  ru rk i,  zacinanie się auto­
m atu  p rzy podawaniu ru re k  pompowych, p rzy  
w yrob ie  nóżek, czy urządzenia p rzy e lektropo-

lerow aniu , m ają n ie w ą tp liw ie  poważny w p ływ  
na wzrost braków . Z ły  dop ływ  pow ie trza  i z ry ­
w anie się l in  p rzy  pedałach ża tap ia ln i, brak 
wskaźników  tem pera tu ry  oraz złe prze łącznik i 
pieców przy  pompie, ja k  również z ły  stan urzą­
dzenia do w yrobu  balon ików , w  efekcie dają 
podobny rezu lta t.

B ra k i powstają również z w in y  pracow ników . 
P racow nicy nie zawsze w ykonu ją  operacje 
zgodnie z in s tru kc ją  technologiczną, i  tak  złe 
ustaw ienie b im eta lu , przekazanie zestawu 
z brudną elektrodą, czy nieodpowiednie poma­
low anie pastą zapłonową powiększa ilość b ra ­
ków . Szczególnie p rzy  zatap ian iu  i pompowa­
niu, gdzie procent braków  jest stosunkowo n a j­
w iększy, zagadnienie w ykonyw an ia  operacji 
zgodnie z in s tru kc ją  technologiczną ma zasad­
nicze znaczenie. Sortowanie ru re k  by ło  nie 
zawsze staranne, często r u r k i k rzyw o  ucięte, 
czy popękane, przekazywano na dalsze operacje.

D la  usunięcia w ięc przyczyn powstawania 
braków , konieczna jest lepsza jakość surowców, 
doprowadzenie do należytego stanu urządzeń 
oraz staranniejsza, zgodnie z in s tru kc ją  techno­
logiczną, praca robotn ic  w ykonu jących  poszcze­
gólne operacje przez cały proces p rodukcy jny .

Ćzłonkoy/ie ko m is ji w ydz ia łow e j w raz z a k ty ­
wem zetem powskim  przed naradą roboczą prze­
p row adz ili szereg in dyw idua ln ych  rozm ów z ko­
leżankam i celem wspólnego usta lenia źródeł 
powstawania braków  i odpadów oraz om ówie­
nia środków zaradczych dla ich usunięcia. Roz­
m ow y te pozw o liły  .wszechstronnie zbadać za­
sadnicze niedociągnięcia w  p rodukc ji, ja k  ró w ­
nież zebrać m a te ria ł na naradę roboczą. W sku­
tek tych  rozm ów pracow nicy zaczęli analizować 
p rzyczyny tak dużego procentu braków  i w y ­
suwać swoje żądania, rea lizacja  k tó rych  p rzy ­
czyni się do zmniejszenia braków  i  odpadów.

I  tak okazało się, że szereg urządzeń wym aga 
rem ontu lu b  drobnych napraw, że e lek trody są 
nieodpow iednie j jakości i  w  bardzo w ie lu  w y ­
padkach łam ią  się p rzy  prostowaniu, że jakość 
ta le rzyków  i ba lon ików  jest nieodpowiednia, 
a wreszcie p ó łfa b ryka ty  z poprzednich operacji 
przychodzą często wybrakowane. Jeszcze przed 
naradą roboczą pracow nicy zaczęli wysuwać 
szereg żądań, zm ierzających do usunięcia p rzy ­
czyn powstawania braków. Żądania te ostatecz­
nie zostały skonkretyzowane na naradzie ro ­
boczej.

W  naradzie roboczej oprócz p racow ników  od­
dzia łu s ta rte rów  w z ią ł udzia ł g łów ny inżyn ie r, 
g łów ny  technolog, g łów ny m echanik, g łów ny 
e le k tryk  i przedstaw icie l Rady Zakładow ej. W  
w y n ik u  uprzednich rozm ów i  dyskus ji na nara­
dzie w ysun ię to  szereg żądań (patrz tab. 1).

Ustawiacze zw ró c ili uwagę na konieczność 
zaopatrzenia pomp do sta rte rów  w  ins ta lac ję  
elektryczną, jak : p rze łączn ik i do pieców, g rza ł­
k i do pomp dy fuzy jnych , osłony szklano-drew - 
niane na generatory w ysokie j częstotliwości. 
P rzy ża tap ia ln i zażądali ru rk i o 0 1,15 m m  do­
prowadzającej powietrze, r u r k i o 0 5 m m  dla 
osłony ru re k  pom powych popraw ian ia w yłącz­
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n ików  oraz dostarczenia p lecionej l in k i stalowej
0  0 3 mm. W skazali rów nież na słabą konserw 
wację urządzeń przez konserwatorów . W ysu­
nięte żądania przez pracow n ików  i  ustaw iaczy 
s ta ły  się podstawą do podjęcia zobowiązań przez 
personel in żyn ie ry jno -te chn iczny  i  p racow n i­
ków . G łów ny m echanik, g łów ny energetyk, 
g łów ny technolog zobowiązali się porozumieć ze 
sw ym i p racow n ikam i i  przedstaw ić w  n a jb liż ­
szym czasie harm onogram  w ykonania  prac, w y ­
suniętych pod ich  adresem. P racow nicy ze swej 
s trony, zgodnie z żądaniam i p racow ników  za­
trudn ionych  na poprzednich operacjach, zobo­
w iąza li się w ykonyw ać swoje operacje ja k  n a j­
lep ie j, by  nie dawać do dalszej p ro d u kc ji w y ­
brakow anych części, zm niejszyć ilość odpadów
1 braków . Ustawiacze zobowiązali się do w łaśc i­
wego ustaw ian ia  maszyn, tro sk liw e j op iek i nad 
maszynami, z likw idow an ia  postojów, w y n ik a ją ­
cych ze złe j pracy maszyn. C ały oddział zobo­
w iąza ł się roczny p lan p ro d u kc ji zakończyć 
15 grudn ia  1954 r.

W ysunięte przez pracow n ików  żądania i  pod­
ję te  zobowiązania, kom is ja  w ydzia łow a re je ­
s tru je  w  specja lnym  zeszycie, k tó ry  zawsze 
zna jdu je  się na oddziale do dyspozycji pracow­
n ików . Bieżąca re jestrac ja  żądań i  zobowiązań 
p racow n ików  pozwala zorientować się w  tru d ­
nościach, na ja k ie  napotyka ją  pracow nicy p rzy  
rea lizac ji swoich zobowiązań i  zapewnienia im  
w łaściw e j pomocy. W  zeszycie ty m  w p isu je  się 
żądania pracow ników , te rm in y  w ykonan ia  tych  
żądań, podjęte zobowiązania i okresowe e fek ty  
ekonomiczne. N iezm iern ie  ważną rzeczą jest 
szybka rea lizacja  w ysun ię tych  żądań przez p ra ­
cowników .

D zia ł głównego mechanika opracował harm o­
nogram rea lizac ji w ysun ię tych  żądań pracow ­
n ików , i  zrea lizow ał je, zgodnie z pod ję tym  
zobowiązaniem. W szystkie us te rk i w  zasadzie 
zostały usunięte w  przew idz ianym  te rm in ie . 
Podobnie, choć w  nieco dłuższym  te rm in ie , w y ­
kona ł żądanie pracow n ików  dzia ł głównego 
e le k tryka  i  dz ia ł głównego technologa.

Tabl. 1

Stanowisko pracy dz ia łn  g ł. m echanika 
dz ia łu  g ł. e lek tryka  i  innych

żądania w  stosunku do

k ie row n ic tw a w yd z ia łu poprzednich stanowisk 
pracy

W yrób  ta le rzyków (1) zmianę miseczek uchw ytów
(2) obniżenie pedału

systematyczna dostawa rurek 
pompowych

staranne sortowanie 
rurek

W yrób nóżek (1) naprawa przyrządu do poda­
wania ru rek  pompowych
(2) zainstalowanie w enty la to ra

(1) ciągłość dostawy e lektrod 
i  ta le rzyków
(2) odpowiednie ustaw ienie ogni

dobra jakość ta le rzyków

E lektropo lerow anie (1) w ym iana n iek tó rych  pozycji 
w  maszynie
(2) zainstalowanie w yciągu nad 
naczyniam i z kwasem

zapas kwasu i e le k tro d  na jed­
ną zmianę

odpowiednie sortowanie 
rurek pom powych

Przyspawanie b im e ta lu Napraw ienie spawarki systematyczna konserwacja spa­
w a rk i

dokładniejsze sortowanie 
pasków b im eta licznych

Ustaw ien ie b im e ta lu właściwe przyspawanie 
b im et.

M alowanie pastą zapło­
nową

zapewnienie odpowiedniego za­
pasu pasty

czystość ru rek  pompo­
wych

W yrób ba lon ików rem ont urządzenia
• dokładne sortowanie ru ­

rek na b a lo n ik i

M ycie ba lo n ikó w (1) stała konserwacja urządzenia
(2) ciągłość dostawy acetonu

staranne sortowanie ba lo­
n ików

Zatap ian ie (1) nowe ru rk i ochronne
(2) podwyższenie krzeseł

systematyczna dostawa ba lo­
n ików  oraz zestawów

dobra jakość ta le rzyków  
oraz czystość ba lon ików

Sprawdzenie na szczelność (1) odpowiedni w ygląd 
zewnętrzny lam pek
(2) właściwe zatapianie

Azotowanie (1) kon tro la  na szczelność b u ll i  
z gazem
(2) zmiana węża gumowego 
doprowadza wodę
(3) wykonanie 10 pudełek b la ­
szanych do azotowania lampek

sta ła  dostawa lampek 

•

(1) właściwe zatopienie
(2) odpow iedni w yg ląd 
zewnętrzny lam pek

*

Pompowanie ( I ) systematyczna dostawa sl art.
ciągłość dostawy argonu 

(3) konserwacja pomp

właściwe w y azotowanie 

*

O bcinanie rurek pompo­
wych

dokładnie jsza kon tro la  za­
łap.

W yświecanie ( ł )  napraw ienie urządzenia 
(2) odp. jak. e lektrod

konserwacja urząd żeni a zgodnie z przepisam i tech- 
no l. pompowanie lam pek
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K om is ja  w ydzia łow a znając harm onogram y 
rea lizac ji w ysun ię tych  żądań pracow n ików  czu­
wa nad tym , aby b y ły  one zrealizowane zgodnie 
z podanym  term inem . W  w ypadku  trudności na 
ty m  odcinku kom is ja  w ydzia łow a zwraca się do 
ko m is ji g łów nej, k tó ra  ana lizu je  p rzyczyny 
niedociągnięć i  wyciąga praktyczne w n iosk i 
zm ierzające do szybkie j rea lizac ji w ysun ię tych  
żądań.

K om is ja  w ydzia łow a przeprowadza systema­
tyczną kon tro lę  pod ję tych  zobowiązań przez 
pracow ników . W  przypadku stw ierdzen ia  tru d ­
ności w  w yko n yw a n iu  pod ję tych  zobowiązań 
K om is ja  stara się p racow n ikow i pomóc i  za-> 
pewnia w szelkie w a ru n k i w ykonan ia  podjętego 
zobowiązania. Oprócz okresowej k o n tro li w yko ­
nania zobowiązań prowadzona jes t bieżąca 
wzajem na kon tro la  pracow ników . P racow nicy 
znając zobowiązania sw ych ko legów  pracu ją ­
cych na poprzednich stanow iskach p racy dop il­
now ują, aby poprzednie operacje b y ły  w y k o ­
nyw ane zgodnie z p o d ję tym i zobowiązaniam i. 
Każdy p racow n ik  ze swej s trony  stara się, aby 
wychodzący od niego pó łw yrób  b y ł odpowied­
n ie j jakości, zgodnie z pod ję tym  zobowiązaniem.

Doprowadzenie do należytego stanu maszyn 
i  urządzeń, sprawniejsze zaopatrzenie w  m ate­
r ia ły , w ykonyw an ie  operac ji zgodnie z pod ję­
ty m i zobow iązaniam i znalazło sw oje odbicie w  
pew nym  zm niejszeniu się braków . W  okresie od 
1— 15 g rudn ia  ubiegłego ro ku  ilość b raków  w  
stosunku do listopada spadła o 10%.

Zgodnie z p o d ję tym i zobow iązaniam i p lan 
p ro d u kc ji rocznej został w ykonany z nadwyżką 
do 15 grudnia. W zrosła w ydajność p racy i  za­
ro b k i poszczególnych robo tn ików . Bogum iła

Czarnecka przed stosowaniem m etody K la j i  
w y ra b ia ła  średnio 145% norm y, po zastosowa­
n iu  m etody K la j i  w yrab ia  184%. Z arobk i je j 
w zros ły  o 200 zł. Podobnie w zros ły  zarobki 
Fe liksa Broszkiew icza. Znacznie podniosły swo­
ją  w ydajność p racy m łode pracownice Jadw iga 
B u jnow icz i  M a ria  Brzezińska, k tó re  uzysku ją  
na jm n ie jszą  ilość odpadów, ja k  rów nież i  inn i.

Poważnym  czynn ik iem  w p ływ a ją cym  na 
w zrost ilośc i b raków  są, ja k  już  wspomniano, 
n ieodpow iednie j jakości e lektrody. A b y  popra­
w ić  jakość e lektrod  opracowana została nowa 
ko ns trukc ja  e lektrod, co poważnie p rzyczyn i się 
do zm niejszenia odpadów. Inż. K az im ie rz  S tą- 
po r w spóln ie  z m a js trem  M ieczysławem  K op­
ciem opracow ują p ro je k t ulepszenia w yrobu  
ta le rzyków , co w p łyn ie  na lepszą jakość ta le ­
rzykó w  i  zm niejszy ilość odpadów w  dalszych 
operacjach.

Te wstępne osiągnięcia m o b ilizu ją  m łodzież 
do wzmożonego w y s iłk u  celem uzyskania syste­
m atycznej popraw y jakości p ro d u kc ji i  zw ięk­
szenia w yda jności pracy.

W prowadzenie m etody K la j i  pozw o liło  usta lić  
miejsce, gdzie powstają trudności w  p ro d u kc ji 
i  znaleźć środki zaradcze celem ich  usunięcia. 
Usunięcie trudności w  p ro d u kc ji b y ło  m ożliw e 
ty lk o  dz ięk i wspólnem u w y s iłk o w i m łodzieży 
i  personelu inżyn ie ry jno-techn icznego, co w  
efekcie przyn iesie  poważne oszczędności i  po- 
lepszenie jakości w yrobu . Metoda K la j i  zw ięk­
szyła rów nież odpowiedzialność p racow n ików  za 
w ykonyw ane  prace oraz współodpowiedzialność 
p racow n ików  za działalność i  w y n ik i zakładu.

Jan K ub is ia k , K a z im ie rz  S tąpor

Janusz Trzciński
Przewodniczący Zarządu Koła ZM P  
przy  Instytucie Ekonom iki 1 Orga­
nizacji Przemysłu

W prowadzenie taryfikatora kwalifikacyjnego  
dla robotników zatrudnionych 
przy napraw ie taboru kolejowego

Na podstaw ie rozporządzenia Rady M i­
n is trów  z dn ia  21 kw ie tn ia  1954 r. zo­
sta ł wprow adzony „ ta ry f ik a to r  kw a­
lif ik a c y jn y  dla robo tn ików  za trudn io ­
nych p rzy  napraw ie i  u trzym a n iu  ta­

boru  ko le jow ego". W prow adzony ta ry f ik a to r  
k w a lif ik a c y jn y  został opracowany w  przedsię­
b iorstw ach podleg łych C entra lnem u Zarządow i 
K o le jow ych  Zakładów  P rodukcy jnych  oraz w  
zakładach służby mechanicznej przedsiębior­
stw a „P o lsk ie  K o le je  Państwowe“ .

Do c h w ili w prowadzenia ta ry fik a to ra  w yn a ­
grodzenie robo tn ików  za trudn ionych  w  służbie 
mechanicznej przedsiębiorstwa „P o lsk ie  K o le je  
Państwowe“  by ło  opa ite  na 12-grupowej tabe li 
uposażenia, k tó rą  objęci b y li zarówno pracow­
n icy  fizyczn i, ja k  i  um ysłow i. D la  robo tn ików  
jednak przew idziane by ło  jedyn ie  pięć niższych

g rup  uposażenia: V I I I ,  IX , X , X I,  X I I .  Tajea 
ilość grup n ie  dawała, jako zby t wąska, m oż li­
wości rozgraniczenia k w a lif ik a c ji robo tn ików , 
ponadto wobec b raku  ta ry fik a to ra  n ie  by ło  
podstaw do ob iektyw nego stw ierdzan ia  k w a li­
f ik a c ji robo tn ika  i  zaliczenia go do w łaściw e j 
grupy.

Znaczna część robo tn ików  o trzym yw a ła  w y ­
nagrodzenie akordowe, zależnie od ilośc i i  ro ­
dzaju pracy, opłacanej w ed ług  norm  czasowych. 
P racow a li oni na ogół zespołowo. Podzia ł za­
robków  zespołu odbyw a ł się na zasadach ró w ­
ności, bez w zględu na posiadane przez robo tn i­
ków  k w a lif ik a c je  zawodowe i  grupę uposażenia, 
co w  sposób w yraźny  w idać na poniższym p rz y ­
k ładz ie -

P rzy  napraw ie  re w izy jn e j parowozu praco­
w ało 5 ślusarzy posiadających V I I I ,  IX , X , X I,
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X I I  grupę uposażenia. W ykona li oni, pracując 
w  m iesiącu po 200 godzin, 186,8% planu, za co 
o trzym a li 4137 zł.

Każdy robo tn ik  o trzym yw a ł w ięc z ł 828. P rzy 
tego rodza ju  rów nym  podziale zarobków m ię­
dzy członków zespołu, nadw yżka zarobku za 
przekroczenie no rm y nazywana „p rem ią  akor­
dową“  kszta łtow a ła  się w  sposób następujący:

Zarobek.
rzeczyw is ty

G rupa
uposażenia

W ynagrodzenie
zasadnicze

P rem ia
akordow a

828 V I I I 418 410
828 IX 396 429
828 X 376 452
828 X I 352 476
828 X I I 332 486

Jak w idać z powyższego p rzyk ładu , prem ia 
ta zrów nyw a ła  faktyczne zarobki robo tn ików , 
jednocześnie stw arza ła  paradoksalną sytuację 
wyrażającą się tym , że im  ro b o tn ik  m ia ł w ię k ­
sze wynagrodzenie podstawowe, ty m  m niejszą 
o trzym yw a ł prem ię.

O m ów iony system płac nie dawał pełnej moż­
liw ośc i stosowania socja listycznej zasady w y -1 
nagradzania w edług ilości i  jakości pracy, 
a w ięc u jem nie  w p ły w a ł na podnoszenie k w a li­
f ik a c ji przez robo tn ików  na wydajność i  jakość 
pracy, ham ował postęp techniczny i  p rzyczyn ia ł 
się do p łynności kadr.

Ten stan rzeczy zrodz ił potrzebę zm ian w  do­
tychczasowym  system ie płac, a stąd potrzebę 
opracowania ta ry fik a to ra  kw a lifikacy jnego . 
N ieco odm iennie natom iast przedstaw ia ły  się 
zagadnienia płacowe w  in n ych  działach resortu  
ko le jn ic tw a . Od lip ca  1953 ro ku  do m a ja  br. 
podstawę wynagradzania robo tn ików  za trudn io ­
nych w  przedsiębiorstwach pod leg łych C en tra l­
nemu Zarządow i K o le jow ych  Zakładów  Pro­
dukcy jnych  s tanow ił uzupe łn iany częściowo ta ­
ry f ik a to r  przem ysłu  maszynowego.

Jednoroczna p ra k tyka  w ykaza ła  jednak, że 
ch a ra k te rys tyk i robo tn ików  opracowane w  ta­
ry fika to rze  przem ysłu maszynowego n ie  odpo­
w iada ły  specyfice ko le jn ic tw a  zarówno pod 
względem  w ym aganych k w a lif ik a c ji,  ja k  i  w y­
konyw anych robót. Te zasadnicze różnice s tw o -: 
rz y ły  konieczność opracowania nowego ta ry f i­
ka to ra  i  d la  te j p rodukc ji. W  ty m  celu zostały 
powołane dw ie kom is je  ta ry fik a c y jn e  w  wym ię-; 
n ionych dwóch zainteresowanych jednostkach 
(służba mechaniczna P K P , C en tra lny  Zarząd 
K o le jow ych  Zakładów  P rodukcy jnych ), k tó rych  
zadaniem było zebranie m a te ria łu  z podleg łych 
im  zakładów, dotyczącego proponowanych uzu­
pe łn ień i  now ych pozyc ji we w spom nianym  
ta ry fika to rze , a po przeprowadzeniu ana lizy 
przedstaw ienie p ro jek tów  ta ry fik a to ró w  kom i­
s ji koordynacy jne j.

M a te ria ł dotyczący proponowanych zm ian 
i  poprawek zebrano z przedsiębiorstw  drogą 
ank ie ty . Metoda ta w  p rak tyce  byw a często za­
wodna, jednakże w  przypadku ko le jn ic tw a  oka­
zała się słuszna i  dała obszerny m ate ria ł. K o ­
ordynacy jna  kom is ja  ta ry fika cy jn a , składająca 
się z p rzedstaw ic ie li s łużby mechanicznej przede 
śięb iorstw a Polskie K o le je  Państwowe i  Cen­

tra lnego Zarządu K o le jow ych  Zakładów  Pro­
dukcy jnych  połączyła oba wstępne p ro je k ty  
ta ry fik a to ró w  w  jeden p ro jek t, k tó ry  przekazała 
M in is te rs tw u  Ko le i. W  resorcie nastąpiło osta­
teczne „osz lifow an ie “  ta ry fika to ra . Zaintereso­
wane departam enty w y ty p o w a ły  fachowców, 
k tó rzy  skon tro low a li i  u zupe łn ili nazwy zawo­
dów, kategorie  zaszeregowania i  p rzygo tow a li 
ta ry f ik a to r  do d ruku . Ostateczny p ro je k t ta ry ­
fika to ra  został ponadto sprawdzony na zakła­
dach pracy. T a ry fik a to r poprzedzony jest w stę­
pem, k tó ry  określa cel, przepisy szczegółowe 
i  sposób posług iw ania się ta ry fika to re m , oraz 
a lfabetycznym  spisem zawodów; składa się z 7 
poniższych części, obejm ujących 936 charakte­
ry s ty k  k w a lif ik a c y jn y c h  w  252 zawodach (spe­
cjalnościach):

Część I  —  obróbka w iórowa.
Część I I  —  od lew nictw o, cynkowanie, ga lw a­

nizowanie, m etalizacja.
Część I I I  —  robo ty  blacharskie, tokarskie  

i  n itow anie , obróbka plastyczna, trasowanie, 
obróbka cieplna, spaw aln ictw o i  lu tow an ie , p ro ­
dukc ja  p iln ikó w .

Część IV  —  obróbka drewna, robo ty  m a la r­
skie i  lak iern icze, robo ty  e lektrom onterskie , 
różne zawody produkcyjne .

Część V  —  robo ty  ślusarsko-montażowe.
Część V I —  urządzenia bezpieczeństwa ruchu 

pociągów.
Część V I I  —  obsługa urządzeń zakładowych 

i  usługowych, robo ty  gospodarcze.
Dużą pomocą p rzy  opracowaniu tego ta ry f i­

ka to ra  kw a lifika cy jn e g o  b y ł ta ry f ik a to r  prze­
m ys łu  maszynowego, z któ rego p rzy ję to  m eto* 
dologię opracowania cha rak te rys tyk  k w a lif ik a ­
cy jnych , uk ład  ta ry fika to ra , wstęp oraz cały 
szereg opisów zawodów, k tó re  w ystępow ałv 
rów nież w  służbie mechanicznej przedsiębior­
stwa Polskie K o le je  Państwowe, lu b  w  przed­
siębiorstwach podleg łych C entra lnem u Zarzą­
dow i K o le jow ych  Zakładów  P rodukcy jnych , 
jednakże przeróbka adaptacyjna cha rak te rys tyk  
k w a lif ik a c y jn y c h  została daleko posunięta. P rzy 
porów nan iu  opisów zawodów ta ry fika to ra  prze­
m ys łu  maszynowego z opisam i zawodów ta ry f i­
ka to ra  ko le jn ic tw a , zarysow ują  się w  tych  
ostatn ich wyraźne zm iany, szczególnie w  typo ­
w ych  przykładach robót, w  k tó rych  uw zględ­
niono specyfikę ko le jn ic tw a .

T a ry fik a to r  zaw iera rów nież nowo opraco­
wane pozycje. Do n ich  należą pozycje części 
V I ta ry fik a to ra  —  urządzenia bezpieczeństwa 
ruchu  pociągów oraz część V I I  —  obsługa urzą­
dzeń zakładowych i  usługowych, robo ty  gospo­
darcze. Z d rug ie j zaś s trony  części V II ,  V I I I  
i  IX  ta ry fik a to ra  przem ysłu  maszynowego obej­
mujące p rodukc ję  w yrobów  e lektro techn icznych 
i  e lektrycznych  zostały pom in ię te jako  n ie typo ­
we d la  w yże j w ym ien ionych  dzia łów  k o le jn i­
ctwa. W prowadzenie ta ry fik a to ra  k w a lif ik a c y j­
nego dla robo tn ików  za trudn ionych  p rzy  na­
p raw ie  i  u trzym an iu  taboru  ko le jowego spowo­
dowało poważne zm iany w  dotychczasowym 
system ie płac. Przede w szystk im  ta ry f ik a to r  
zniósł d la  robo tn ików  dotychczasowe g rupy
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uposażenia, wprowadzając na ich  m iejsce kate­
gorie osobistego zaszeregowania. K a tegoria  za­
szeregowania w y n ik a  z posiadanych przez ro ­
bo tn ika  k w a lif ik a c ji zawodowych oraz w a ru n ­
ków  w  jak ich  praca się odbywa. O przyznan iu  
ka tego rii osobistego zaszeregowania robo tn ików  
decyduje kom is ja  kw a lif ika cy jn a , k tó ra  prze­
prowadza egzamin na podstawie cha rak te rys tyk  

% kw a lif ika cy jn ych .
Sprawdzanie k w a lif ik a c ji zawodowych robo t­

n ikó w  przez kom is je  na podstawie ta ry fik a to ra  
stwarza w a ru n k i do un ikn ięc ia  dowolności 
i  przypadkowości zaliczania do ka tegory j 
i  awansowania robo tn ików . W  zw iązku z w p ro ­
wadzeniem ta ry fik a to ra  u leg ł rów nież zm ianie 
sposób obliczania zarobków robo tn ików  pracu­
jących akordowo w  zespole, k tó re  obecnie 
ksz ta łtu ją  się w edług ka tego rii osobistego za­
szeregowania. N aw iązując do podanego po­
przednio p rzyk ładu  p rzy  napraw ie re w izy jn e j 
parowozu pracow ał zespół składający się z 5 
ślusarzy, k tó rzy  po w prow adzen iu  ta ry fik a to ra  
zostali za kw a lifiko w a n i do ka tego rii 3, 4, 5, 6, 7. 
Łączny zarobek zespołu p rzy przepracowaniu 
przez każdego członka zespołu 200 godzin i  w y ­
konan iu  186,8% p lanu w ynosi 4137 z ł (zaro­
bek A).

S taw ka akordowa robo tn ika  w  zł/godz. w y ­
nosi w  ka tego rii:

3 —  2,24 —  ai
4 —  2,39 —  aa
5 •— 2,63 —  as
6 —  2,86 —  a4
7 —  3,30 —  a s

F aktyczny zarobek każdego robotn ika  (X  1, 
2, 3, 4, 5) w ynosi:

Xl ,  2, 3, 4, 5 =  Z . ai,- 2, 3, 4, 5

ai+as+as+fu+as

Z =  .-----------------4137-------------------- — =  308,27
2 ,24+2 ,39+2 ,63+2 ,86+3 ,30

X i =  308,27 X 2,24 =  690,53 zł
• Xa =  308,27 X 2,39 =  736,77 zł

Xs =  308,27 X 2,63 =  810,75 zł
X4 =  308,27 X 2,86 =  881,65 z ł
Xs =  308,27 X 3,30 =1017,30 z ł

4137,00 z ł

Z podanego p rzyk ładu  w yraźn ie  w idać, że 
obecnie fak tyczny  zarobek każdego robo tn ika  
jest (przy ty m  samym czasie pracy) p roporc jo ­
na lny  do jego s taw k i ta ry fo w e j, a w ięc odpo­
w iada jego kw a lifika c jo m .

Obliczanie zarobków robo tn ików  w ed ług  ka­
te g o rii osobistego zaszeregowania zapobiega 
z jedne j s trony szkodliw ej po lityce  zrów nyw a­
n ia  płac, z d rug ie j zaś s trony jest bodźcem eko­
nom icznym  do podnoszenia k w a lif ik a c ji zawo­
dowych. System ten jednak będzie ty lk o  w tedy 
dzia ła ł skutecznie, jeże li robo tn icy  o trzym yw ać 
będą robo ty  odpowiadające ich  kategoriom  oso­
bistego zaszeregowania.

W prowadzenie ta ry fik a to ra  kw a lifika cy jn e g o  
d la  robo tn ików  za trudn ionych  p rz y  napraw ie 
i  u trzym a n iu  taboru kole jowego ma w ie lk ie  
znaczenie w  walce o coraz wyższy poziom kw a ­
l i f ik a c j i  robo tn ików , o postęp techniczny, o sta­
b ilizac ję  załogi i  dyscyp linę  płac.

Ponadto ta ry f ik a to r  będzie s łuży ł pomocą 
p rzy  usta lan iu  kata logów  norm , p rzydz ie lan iu  
robó t zgodnie z k w a lif ik a c ja m i robo tn ików , 
opracowaniu program ów  szkolenia zawodowego 
oraz p lanow an iu  za trudn ien ia  i  płac. B iorąc pod 
uwagę fa k t, że służba mechaniczna przedsię­
b io rs tw a  „P o lsk ie  K o le je  Państwowe“  nie m ia ła  
dotychczas w  ogóle ta ry fika to ra , a przedsiębior­
stw a podległe C entra lnem u Zarządow i K o le jo ­
w ych  Zakładów  P rodukcy jnych , ta ry f ik a to r  n ie 
odpow iadający ich specyfice, wprowadzenie ta ­
ry fik a to ra  ko le jn ic tw a  jest bezsprzecznie po­
w ażnym  k ro k ie m  na drodze rea lizac ji soc ja li­
stycznej zasady wynagradzania: „od  każdego 
w edług zdolności, każdemu w edług ilośc i i  ja ­
kości p racy“ .

Janusz T rz c iń s k i

M arian  Kuczyński

Niektóre zagadnienia regulacji płac i metod 
badania jej ekonomicznych skutków

W  a rty k u le  om ów iono zagadnienia dotyczące badania s ku tkó w  ekonom icznych w prow adzen ia  no icych  
w a ru n k ó w  ta ry fo w y c h  i no rm  pracy. W skazano na z w ią z k i ja k ie  is tn ie ją  m iędzy poszczególnym i e lem entam i 
system u ta ry fow ego  i  no rm  p racy i  ja k  one .w p ły w a ją  na kszta łtow an ie  się płac.

Istota p łacy roboczej w  u s tro ju  socjalistycz­
nym  jest zasadniczo odmienna od is to ty  
p łacy roboczej w  kap ita lizm ie . W  u s tro ju  
socja lis tycznym  siła robocza przestała być 
tow arem  i  dlatego też płaca robocza prze­

sta ła  być ceną s iły  roboczej. K a tegoria  p łacy 
roboczej w  kap ita lizm ie  w yraża ła  ekonomiczne 
stosunki m iędzy kap ita łem  a pracą, m iędzy 
w yzyskiw aczam i a w yzysk iw anym i, w  u s tro ju  
zaś socja listycznym  kategoria  p łacy roboczej

w yraża  stosunek m iędzy państwem socja listycz­
nym , reprezentu jącym  in te resy całego społe­
czeństwa socjalistycznego, a poszczególnym p ra ­
cow nik iem  —  pracu jącym  d la  siebie i  na rzecz 
całego społeczeństwa socjalistycznego.

W  m ia rę  w zrostu  i  doskonalenia p ro d u kc ji 
socja listycznej rośnie realna p łaca robocza. 
Płaca robocza ksz ta łtu je  się zgodnie z podsta­
w ow ym  ekonom icznym  praw em  socja lizm u 
i  praw em  podzia łu w edług pracy. Zgodnie z

67



ekonom icznym  praw em  socjalizm u —  podziału 
w edług pracy, udzia ł każdego pracującego we 
w spó lnym  społecznym produkcie, określony jest 
ilością  i  jakością jego pracy.

Płaca robocza jes t jednym  z g łów nych in s tru ­
m entów  ekonomicznych, p rzy  pomocy którego 
stwarza się m ate ria lne  zainteresowanie każde­
go pracow n ika  w  w yn ikach  jego pracy. D z ięk i 
tem u płaca robocza jes t potężnym  środkiem  
w zrostu  w yda jności p racy i  łączenia interesów  
każdego poszczególnego pracow nika z in te re ­
sam i całego społeczeństwa socjalistycznego. 
P łaca robocza w  socja lizm ie w ystępu je  w  fo r­
m ie  p ieniężnej, ponieważ p rzedm io ty  powszech­
nego spożycia realizowane są jako  tow ary. D la ­
tego też określa się isto tę  p łacy roboczej w  so­

cja lizm ie, jako  w yrażony w  pieniądzu, udz ia ł 
p racow nika w  te j części dochodu narodowego, 
k tó ra  w ypłacana jes t przez państwo robo tn ikom  
i  p racow nikom  um ys łow ym  zgodnie z ilością 
i  jakością ich  pracy.

Podział dochodu narodowego, ja k  i  jego czę­
ści —  p łacy roboczej —  dokonyw any jest przez 
państwo socjalistyczne zgodnie z p raw am i eko­
nom icznym i socjalizm u, a w  p ie rw szym  rzędzie 
zgodnie z podstaw ow ym  praw em  ekonom icznym  
socja lizm u. Stąd i  zagadnienie w k ła d u  pracy 
poszczególnego pracow nika analizowane jest nie 
ty lk o  ped względem  zużytego w y s iłk u  pracow ­
n ika, lu b  bezpośredniego m ateria lnego w y n ik u  
jego pracy, ale rów nież pod względem  znacze­
n ia  jego pracy d la  rea lizac ji podstawowego p ra -

T ab l. 1

M in is te rs tw o .................................................................. ..  .
A na liza  skutków  zm iany warunków  ta ry fow ych  (ta ry fik a to ra
kw a lifikacy jnego , s ia tk i ta ry fow e j, s taw ki ta ry fow e j 1 kate­

g o rii rob o tn ików  akordowych) i  norm.
C entra lny Z a r z ą d .............................................................. Zm iana norm  w yrohu 

w  % (średnia) — 20
Zm iana s taw ki ta ry fow e j 1 kat. 

rob o tn ików  akordowych w % — 10
Z a k ła d .................................................................................... a S

A Kategoria T 2 3 4 5 6 7 8 Ogółem
B W spó łczynn ik i taryfow e (przed 

zmianą)
T 1 1,12 1,28 1,46 1,68 1,49 2,25 2,6 —

C W spó łczynn ik i taryfowe (po zm ianie) T 1 1,2 1,45 1,75 2,1 2,5 3,0 3,6 —

1) L iczba rob o tn ików h 50 250 200 ' 300 175 200 150 100 1425
Suma k w a łif ik o -ro b o tn ik ó w K r 50 500 600 1200 875 1200 1050 800 6275
Suma ta ry fo ro bo tn ików  
(przed zmianą)

T r 50 280 256 438 249 388 337 260 • 2258

E Liczba robo tn ików 60 230 175 340 180 175 165 100 1425
Suma k w a łif ik o -ro b o tn ik ó w K r 1 60 460 525 1360 900 1050 1155 800 6310
Suma ta ry fo ro bo tn ików  (po zm ianie) 7V1 60 276 254 595 378 437 495 360 2855

F Suma norm ogodzin (w  tys. godz.) N 180 500 300 700 250 400 400 350 3080
K w a lif ik a c y jn y  fundusz czasu K f 180 1000 900 2800 1250 2400 2800 2800 14130
T a ry fow y  fundusz czasu (przed 
zmianą)

T f 180 560 384 1022 426 776 900 910 5152

G Suma norm ogodzin N 1 170 350 280 550 244 300 300 270 2464
K w a lif ik a c y jn y  fundusz czasu H f 1 170 700 840 2200 1220 1800 2100 2160 11190
T ary fow y  fundusz czasu (po zm ianie) T f 170 420 406 962 512 750 900 972 5092

Średnia kategoria robo tn ików

Średni w spó łczynn ik ta ry fow y  
rob o tn ików

Średnia kategoria rob o tn ików

Średni w spó łczynn ik  ta ry fow y  
rob o tn ika  (przed zmianą)

Sk

St

Skr

Str

6275

1425

2258
1425

14130
3080
5152
3080

=  4,39 

=  1,58 

=  4,59 

=  1,67

Średnia kategoria rob o tn ików Sk1 6310
=  4,44

1425
Średni w spó łczynn ik ta ry fow y S t1 2855
rob o tn ików 1425

=  2

Średnia kategoria robo tn ików S kr1 11190
=  4,14

2464
Średni w spó łczynn ik  ta ry fo w y  ro- S i r 1 5092
bo tn ikó w  (po zm ianie) 2464

=  2,07

(5092 4- 509) X 100
Zm iana średniej ceny jednostkowej w  % a1

5152
-  100 •= 8,7
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wa ekonomicznego socja lizm u, d la  stworzenia 
w a runków  um oż liw ia jących  zaspokajanie stale 
rosnących m a te ria lnych  i  k u ltu ra ln y c h  potrzeb 
całego społeczeństwa.

A na lizu jąc  zagadnienie jednakow ej p łacy za 
jednakową pracę, przez „jednakow ość“  pracy 
rozum iem y jednakową, co do je j znaczenia d la  
rea lizac ji podstawowego ekonomicznego prawa 
socjalizm u. Stąd też dla p o lity k i płac rzeczą 
ważna jest k la sy fika c ja  p racy n ie ty lk o  w edług 
k w a lif ik a c ji w ym aganych do je j wykonania , 
w ed ług  je j złożoności i  odpowiedzialności, ale 
rów nież w ed ług  znaczenia danej gałęzi p rzem y­
słu i  przedsiębiorstw , w  k tó rych  praca dana zo­
sta ła zastosowana, d la  gospodarki narodowej.

Z na jdu je  to m iędzy in n y m i w yra z  p rzy  usta­
la n iu  różnych stawek ta ry fo w ych  d la  różnych 
przem ysłów . Oznacza to, że zróżnicowanie płac 
w  zależności, na p rzyk ład , od ważkości danej 
gałęzi gospodarki narodowej, n ie  jes t dow olno­
ścią, a le jes t koniecznością w yn ika jącą  z w y ­
mogów p ra w  ekonom icznych socjalizm u. Chodzi 
jednak o to, aby to zróżnicowanie w yn ika ło  
is to tn ie  z w ym ogów  p raw  ekonomicznych, to 
znaczy, by ło  poparte  naukowo uzasadnioną ana­
lizą  ekonomiczną.

Państwo socjalistyczne usta la poziom płacy 
w  zależności od konkre tnych , po litycznych  
i  ekonom icznych zadań budow n ic tw a socja li­
stycznego, w yn ika jących  z dzia łania p raw  eko­
nom icznych. Jest to bardzo istotne dla zrozu­
m ien ia  ro li  p łacy roboczej i  zagadnienia regu­
la c ji p łac w  socjalizm ie.

Znaczenie i niektóre form y regulacji plac

Odpowiednie regu low an ie  płac jest niezbęd­
nym  w a runk iem  w ykonan ia  p lanów  gospodar­
czych. Poprzez w łaściwe regulow anie płac usta­
la  się, m iędzy innym i, odpowiednie proporcje  
m iędzy funduszam i przeznaczonym i na in d y -

* Sumę k w a łłf ik o - fro b o tn ik ó w  (K r )  o trz y m u je m y  m nożąc 
liczbę  ro b o tn ik ó w  przez ka te g o rię  zaszeregow ania; Sumę ta - 
ry fo - ro b o tn ik ó w  (T r)  o trz y m u je m y  m nożąc liczbę  ro b o tn ik ó w  
przez w sp ó łczyn n ik  ta ry fo w y ; K w a lif ik a c y jn y  fundusz czasu 
(K f )  o trz y m u je m y  mnożąc sum ę no rm ogodz in  przez ka te go rię  
zaszeregow ania; T a ry fo w y  fundusz czasu (T f)  o trz y m u je m y  
m nożąc sumę no rm ogodz in  przez w sp ó łczyn n ik  ta ry fo w y ; 
Ś redn ią  ka te g o rię  ro b o tn ik ó w  (Sk)  o trz y m u je m y  dzie ląc sumę 
k w a lif ik o ro b o tn ik ó w  (K r )  p rzez liczbę  ro b o tn ik ó w  (R).

Ś redn i w sp ó łczyn n ik  ta ry fo w y  ro b o tn ik ó w  (St) o trz y m u ­
je m y  dz ie ląc sum ę ta ry fo ro b o tn ik ó w  (T r)  p rzez liczbę  ro b o t­
n ik ó w  (R).

Ś redn ią  ka te go rię  ro b ó t (Skr)  o trz y m u je m y  dz ie ląc k w a li­
f ik a c y jn y  fundusz czasu (K f )  p rzez sumę no rm ogodz in  (N).

Ś redn i w sp ó łczyn n ik  ta ry fo w y  ro b ó t (Str)  o trz y m u je m y  
dzie ląc ta ry fo w y  fundusz czasu (T f )  przez sum ę norm ogodzin .

Z m iana  ś re d n ie j ceny je d n o s tko w e j (w  •/«>) — a1 
Z m iana  s ta w k i ta ry fo w e j 1 k a te g o r ii (w  %) — s

( u 1 + " T i r )  x 100
a < -------------- — ----------------------- ^ ------------------------------------------100

(Z m ianę  ś re dn ie j ceny je d n o s tko w e j w y ra ża  zm iana ta ry fo ­
w ego fun duszu  czasu skorygow anego o zm ianę s ta w k i ta ry ­
fo w e j) .

w idua lne  spożycie, a funduszam i przeznaczo­
n y m i d la  zaspokojenia potrzeb społeczeństwa 
jako  całości.

Zasadniczym i środkam i regu lac ji płac są: (A ) 
P lanowanie funduszu i  średniego poziom u płac. 
(B) Ustalenie konkre tnych  fo rm  płacy. (C) Usta­
len ie  odpowiedniego systemu taryfow ego. Za­
gadnienia p lanow ania Junduszu i  średniego po­
ziom u płac, oraz ustalenie konkre tnych  fo rm  
p łacy n ie  będą w  ty m  a rty ku le  szerzej rozw i­
nięte, natom iast nieco uw ag i pośw ięcim y syste­
m ow i ta ry fow em u, k tó ry  to  tem at ściśle wiąże 
się ze sprawą badania ekonom icznych sku tków  
re fo rm y  płac.

System ta ry fo w y  składa się z następujących 
elem entów: (1) s ia tk i ta ry fo w e j, (2) staw7ek ta ry ­
fow ych, (3) ta ry fik a to ró w  kw a lif ika cy jn ych .

S iatka ta ry fo w a  służy do usta len ia  w łaści­
w ych  p ro p o rc ji m iędzy wynagrodzeniem  robo t­
n ikó w  w  zależności od ich  ka te g o rii zaszerego­
wania. S iatka ta ry fo w a  składa się ze współ­
czynn ików  k w a lif ika cy jn ych , określa jących sto­
sunek s taw k i danej ka te g o rii zaszeregowania do 
s taw k i p ierw szej ka tegorii. P rzy  uk ładan iu  sia­
tek  ta ry fo w ych  bierze się pod uwagę: (a) cha­
ra k te r p rodukc ji, stopień złożoności, różnorod­
ności i  podzia łu pracy, (b) potrzebę usta lania 
takiego w zrostu w spó łczynn ików  k w a lif ik a c y j­
nych, k tó ry  p rzyczyn iłb y  się do m ateria lnego 
zainteresowania ro b o tn ikó w  w  podnoszeniu 
k w a lif ik a c ji,  oraz uw zględn ia ł konieczność prze­
strzegania usta lonych lim itó w  funduszu płac.

S taw ka ta ry fo w a  jest to  wynagrodzenie za 
jednostkę czasu (godzina, dzień) pracy robo t­
n ika  danej ka tegorii. S tawkę ta ry fo w ą  poszcze­
gólnej ka tego rii oblicza się przez pomnożenie 
s taw k i ta ry fo w e j pierwszej ka tego rii przez od­
nośny w spó łczynn ik k w a lif ik a c y jn y . Wysokość 
s taw k i ta ry fo w e j ustala się w  zależności od wa­
ru n kó w  pracy, fo rm y  płacy, znaczenia danej 
gałęzi przem ysłu.

T a ry fik a to r k w a lif ik a c y jn y  składa się z cha­
ra k te rys tyk  k w a lif ik a c y jn y c h  robo tn ików  
w szystk ich  ka tego rii i  zawodów spotykanych 
w  danej gałęzi przem ysłu. Każda charak te ry­
styka k w a lif ik a c y jn a  określa poziom w iadom o­
ści i  um iejętności, k tó re  pow in ien  posiadać ro­
b o tn ik  danego zawodu i  ka tegorii, a  także za­
w iera , o i le  to  jes t konieczne, spis typow ych  
robót, odnoszących się do danej ka tegorii. Na 
podstawie ta ry fik a to ra  kw a lifika cy jn e g o  p rzy ­
znaje się ro b o tn iko w i w łaściw ą kategorię  za­
szeregowania, zgodną z jego k w a lif ik a c ja m i 
i  ustala się kategorię  zaszeregowania danej ro­
boty, zgodnie z k w a lif ik a c ja m i w ym aganym i dla 
je j wykonania.

T a ry f ik a to r  k w a lif ik a c y jn y  pomaga również:
(a) planowo rozdzielać pracę stosownie do kw a ­
l i f ik a c j i  robotników7, (b) organizować i  regu lo­
wać płace, (c) planować zapotrzebowanie na 
ka d ry  robocze o określonych kw a lifika c ja ch , 
(d) układać p rogram y szkolenia w ewnątrzza­
kładowego, (s) planować środki zm ierzające do 
podwyższania k w a lif ik a c ji robo tn ików .
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Zm iana systemu taryfowego i norm pracy

Jednym  z g łów nych zadań regu lac ji plac jest 
odpowiednie zróżnicowanie p łac w edług kw a­
l i f ik a c ji pracownika, w yda jności i  jakości jego 
pracy, uciążliwości w a runków  pracy, oraz w  
zależności od ekonomicznego znaczenia danej 
gałęzi gospodarki narodowej d la  państwa. Z róż­
n icow anie płac w  zależności od k w a lif ik a c ji 
pracow nika dokonywane jest przez system ta ry ­
fow y, a w  szczególności przez ustalenie w łaści­
w e j ka tego rii zaszeregowania, zaw arte j w  ta ry ­
fika to rze  k w a lif ik a c y jn y m  i  odpowiadającego 
je j w spó łczynn ika taryfow ego, określonego w  
siatce ta ry fo w e j. Zróżnicowanie p łac w  zależ­
ności od w yda jnośc i pracy, dokonywane jest 
p rzy  pomocy w łaściw ych  fo rm  p łacy i  tech­
nicznie uzasadnionych norm  pracy.

Uciążliwość w arunków  pracy uwzględniana 
jes t przeważnie w  zależności od charakteru  
uciążliwości, w  dodatkach specjalnych lub  ka ­
te g o rii zaszeregowania. Ekonomiczne znaczenie 
w  danej gałęzi przem ysłu uwzględniane jest 
przeważnie w  stawce ta ry fo w e j. W  m iarę  roz­
w o ju  gospodarki narodowej zm ienia się poziom 
k w a lif ik a c y jn y  pracow ników , zm ien ia ją  się 
w a ru n k i pracy, w y ła n ia ją  się nowe zadania bu­
dow n ic tw a socjalistycznego i  w  zw iązku z tym  
powstaje konieczność zm iany w a ru n kó w  ta ry fo ­
wych,^ norm  pracy, a w ięc i  potrzeba badania 
sku tków  wprowadzenia tych  zmian.

Zm iana systemu ta ry fow ego oraz norm  w y ­
w o łu je : (a) zm ianę funduszu płac, (b) zm ianę 
średnie j p łacy robotn ika, (c) przesunięcia w  za­
szeregowaniu robo tn ików  i  robót, (d) zmianę 
średnie j ka tego rii ro b o tn ikó w  i  robót, (e) zm ia­
nę rozpiętości m iędzy średnią kategorią  robo t­
n ików , a średnią kategorią  robót na zakładzie, 
(f) zm ianę rozpiętości m iędzy ta ry fo w y m i p ła ­
cami robo tn ików  poszczególnych ka tego rii (przez 
płacę ta ry fo w ą  rozum iem y płacę obliczoną we­
d ług  osobistego zaszeregowania robo tn ika  n ie­
zależnie od pracy przez niiego rzeczyw iście w y ­
konyw ane j), (g) zmianę rozpiętości m iędzy śred­
n im  ta ry fow ym , a średnim  rzeczyw istym  w yna­
grodzeniem robotn ików .

W szystkie w ym ien ione sku tk i zm iany syste­
m u  taryfow ego i  no rm  pracy są w zajem nie ze 
sobą powiązane. Metodę badania tych  zw iązków 
ilu s tru je  tab. 1. W prowadzono now y ta ry f ik a to r  
i  nową siatkę ta ry fow ą. Stawkę ta ry fo w ą  pod­
niesiono o 10 %, a no rm y w yrobu  średnio o 20 %.

Przeprowadzona w  tab. 1 analiza w ykazu je :

(1) W zrost średniej ka tego rii robo tn ików  spo­
wodowany wzrostem  ich k w a lif ik a c ji (przed 
zm ianą —  4,39; po zm ianie —  4,44);

(2) Obniżenie średniej ka tego rii robó t spowo­
dowane zmniejszeniem pracochłonności robót 
w ym agających wyższych k w a lif ik a c ji,  w skutek 
stosunkowo wyższego w zrostu w yda jności p ra ­
cy robo tn ików  o w ysokich kw a lifika c ja ch  
(przed zm ianą —  4,59; po zm ianie —  4,14);
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(3) U k ry te  rezerw y w ykw a lif iko w a n ych  sił. 
Średnia kategoria  robo tn ików  jest wyższa od 
średnie j ka tego rii robót na zakładzie (średnia 
kategoria  robo tn ików  —  4,44; średnia kategoria 
robó t —  4,14);

(4) W zrost średniego w spó łczynn ika ta ry fo w e ­
go robót, spowodowany wprowadzeniem  nowej 

.¿siatki ta ry fo w e j o znacznej rozpiętości (1— 3, 6), 
k tó re j sku tk i przeważają zmniejszenie praco­
chłonności robót (przed zm ianą średni w spół­
czynn ik  ta ry fo w y  robó t —  1,67; po zm ianie 
średni w spó łczynn ik ta ry fo w y  robót —  2,07;

(5) W zrost średniej ceny jednostkowej o 8,7%, 
pom im o zwiększenia norm  w yro b u  o 20% 
i obniżenia średniej ka tego rii robót. W zrost ten 
został spowodowany tak znaczną zm ianą s ia tk i 
ta ry fo w e j.

Jakie  są s k u tk i zm iany poszczególnych ele­
m entów  systemu taryfow ego i  norm  w yrobu  na 
cenę jednostkową?

W p ły w  zm iany s ia tk i ta ry fo w e j na cenę jed­
nostkową usta lam y w  sposób następujący: (a) 
obliczam y ta ry fo w y  fundusz czasu d la  do tych­
czasowej s ia tk i ta ry fo w e j, (b) obliczam y ta ry ­
fo w y  fundusz czasu d la  nowej s ia tk i ta ry fo w e j, 
(c) dz ie lim y  ta ry fo w y  fundusz czasu dla nowej 
s ia tk i ta ry fo w e j przez ta ry fo w y  fundusz czasu 
d la  dotychczasowej s ia tk i ta ry fo w e j. O trz y m a n i 
w y n ik  jest w spó łczynn ik iem  zm iany ceny jed ­
nostkowej w sku tek wprow adzen ia now ej s ia tk i 
ta ry fow e j.

W p ływ  zm iany ta ry fika to ra  kw a lifika cy jn e g o  
na cenę jednostkową obliczam y w  sposób na­
stępujący: (a) usta lam y sumę norm ogodzin z 
rozbiciem  na kategorie w edług dawnego ta ry ­
fika to ra  kw a lifikacy jnego , (b) usta lam y sumę 
norm ogodzin z rozbiciem  na kategorie  w edług 
nowego ta ry fik a to ra  kw a lifikacy jnego , (c) usta­
lam y  ta ry fo w y  fundusz czasu w ed ług  dawnego 
ta ry fika to ra  kw alifikacyjnego ', (d) usta lam y ta ­
ry fo w y  fundusz czasu w edług nowego ta r y f i­
ka to ra  kw a lifikacy jnego , (e) dz ie lim y  ta ry fo w y  
fundusz czasu nowego ta ry fik a to ra  k w a lif ik a ­
cyjnego przez ta ry fo w y  fundusz czasu dawnego 
ta ry fik a to ra  kw a lifikacy jnego . O trzym any w y ­
n ik  jes t w spó łczynn ik iem  zm iany ceny jedno­
stkowej w sku tek w prowadzenia nowego ta ry ­
fika to ra  kw a lifikacy jnego .

Co się tyczy  zaś s taw k i ta ry fo w e j i norm  w y ­
robu, to  cena jednostkowa rośnie w prost pro­
porc jona ln ie  do s taw k i ta ry fo w e j i  odw rotn ie  
proporc jona ln ie  do no rm  w yrobu .

Zależność zm ian ceny jednostkowej od zm ian 
w arunków  ta ry fo w ych  i no rm  w yrobu  w ' % 
w yraża w zór poniższy:

, 100 X  (a ±  Jt)
a1 = --------------;-----------

100 +  a

gdzie a1— jorocent obniżenia cen jednostkowych, 
a —  procent podwyższania n o rm  w yrobu, 
a —  procent zm iany w arunków  ta ry fo w ych  

Uzasadnienie dla przytoczonego wzoru.
Jeśli cenę jednostkową (C j) obn iżym y o a1 

procent, wówczas nowa cena jednostkowa w y - 
■ ■ r  Cs x  al

mesie c > — w -

Jeśli norm a w yrobu  (Nw ) będzie podwyższona
o a procent, wówczas nowa norm a w yrobu  w y ­
niesie:

N  +
W  1

X  a  
100

G dy w skutek zm iany w arunków  ta ry fo w ych  
stawka ta ry fo w a  (S) zm ieni się o ±  procent, 
wówczas nowa staw ka ta ry fo w a  wyniesie:

S ±
S X  JC

~~7ocP

Wiedząc, że cena jednostkowa je s t  w prost 
p roporc jona lna do s taw k i godzinowej i  od­
w ro tn ie  proporc jona lna do no rm y w yrobu , m o­
żem y ułożyć równanie:

C,
Cj X  a1 

4 0 0

S ~h S X Jt
~~ioo

N  +
W  1

Ww x  a 
100

Dzieląc lew ą stronę rów nan ia  przez C, i p ra - 
S

w ą przez - jy -  rów ną C j o trzym u jem y:
V W

1 _aj_
100

1 ±
7t

100

100

a, — l i  —
1 ± 100

X  100 =  100 -

1 0------
^  100

100 ±  Jt __ 100 4 -  a -  100 ±  Jt

1 +
(« ±  Jt) :

100
1 -4- -  

~  100
100 +  a =  100 (a ±  n)

100 100 +  a

Zależności te p rz e d s ta w i rys. 1.
D la  usta len ia  w artości a i d la  poszczególnej 

w artości a, można rów n ież posługiwać się l in i j ­
kam i A, B, (rys. 2). Na podziałce l in i jk i  A  m am y 
w artości d la a od —  100 do + ° o .  Ńa podziałce 
l in i jk i  B  m am y w artości d la  ai od + o °  do —  
—  100. Celem usta lenia w artości ai należy zna-
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leźć wartość Jt na lin ijc e  B oraz przesunąć do 
tego punk tu  —  p k t zerow y l in i jk i  A, wówczas 
odnośny p u n k t zetknięcia się l in i jk i  B  z daną 
w artością  a l in i jk i  A  da nam poszukiwaną w a r­
tość 0 1 . *

# *
I I  Z jazd P a rt ii postaw ił zadanie, aby w  ciągu 

la t 1954— 1955 płace realne p racow n ików  w zro­
s ły  o 15— 20%. Zadanie to  będzie realizowane 
poprzez: (a) stopniowe obniżenie cen a rty ku łó w  
powszechnego spożycia, (b )  p o lity kę  wzrostu 
płac w  oparciu o zwiększoną wydajność pracy, 
(c) stopniową podwyżkę płac tych  ka tego rii ro ­
bo tn ików  i  p racow ników , k tó rych  płace nie 
zna jdu ją  się na odpow iednim  poziom ie w  sto­
sunku do ich  k w a lif ik a c ji i  pe łn ionych  fu n k c ji.

S topniowa podwyżka płac tych  ka tego rii ro ­
bo tn ików , k tó rych  płace n ie  zna jdu ją  się na od­
pow iedn im  poziom ie w  stosunku do ich  k w a lif i­
ka c ji, wym aga w prowadzenia zm ian do is tn ie ­
jących  systemów ta ry fow ych . Z m iany  te zostały 
już  w  n ie k tó rych  resortach przem ysłow ych 
przeprowadzone, a w  innych  są w  trakc ie  prze­

prowadzania. P rzystępując do regu lac ji płac, 
na leży usta lić: (1) możliwość podw yżk i norm  na 
bazie postępu technicznego i  zwiększonej w y ­
dajności pracy, (2) zadanie obn iżk i cen jednost­
kow ych, celem zm niejszenia kosztów  w łasnych.

Po o trzym an iu  tych  danych należy usta lić, ile  
można przeznaczyć na polepszenie w a runków  
ta ry fo w ych  p łacy: (1) w  zw iązku z zaszerego­
w aniem  prac w ym agających d la  ich  w ykonania  
wyższych k w a lif ik a c ji —  do wyższych katego­
r i i .  (2) d la  stwarzania s iln ie jszych bodźców ma­
te ria ln ych  do podnoszenia k w a lif ik a c ji poprzez 
ustalenie wyższej rozpiętości w spó łczynn ików  
s ia tk i ta ry fo w e j, oraz d la  proporcjonalnego pod­
niesienia zarobków  w szystkich ka tego rii po­
przez zw iększenie s taw k i ta ry fo w e j p ierwszej 
ka tegorii.

Zagadnienia te muszą być rozstrzygane sto­
sownie do zadań budow n ic tw a socjalistycznego, 
m ożliwości finansowych, oraz praw id łow ości 
k o n s tru kc ji poszczególnych elem entów systemu 
taryfowego.

M a ria n  K uczyń sk i

Józef R aw luk

W ęzłow e zagadnienia opracowania planu  
rozwoju techniki

W  gospodarce p lanow ej m usi m ieć 
m iejsce powiązanie ilościow ych 
i  jakościow ych w skaźn ików  tech­
n icznych z w skaźn ikam i ekono­
m icznym i.* Ścisły zw iązek ele­

m entów  techn ik i i  ekonom ik i w  p lanach przed­
siębiorstwa osiąga się poprzez realizowanie zasa­
dy: każdy ze w skaźn ików  obrazujących ekono­
m iczną stronę działalności ma należytą podbu­
dowę techniczną i  odw rotn ie ; każde zamierzone 
zm iany w  procesie p rodukc ji, p a rku  maszyno­
w y m  i urządzeniach p rodukcy jnych , reżim ach 
technologicznych, organ izac ji p racy muszą być 
poparte odpow iedn im i ob liczen iam i w ykazu ją ­
cym i e fe k ty  ekonomiczne.

W szystkie zam ierzenia zdążające do podnie­
sienia stanu technicznego przedsiębiorstwa zna j­
du ją  swe odzw iercied len ie  w  p lan ie  rozw o ju  
techn ik i.

Przed rok iem  1952 p lan rozw o ju  techn ik i na­
zyw a ł się planem  technicznym  i  został po raz 
p ie rw szy opracowany na rok  1949. Na całość 
p lanu  technicznego sk łada ły  się wówczas je d y ­
n ie  planowane w ie lko śc i. podstawowe oraz w y ­
prowadzone z n ich  w skaźn ik i techniczno-ekono-i 
miczne. Na następny-rok, t j .  na 1950, p lan ten 
b y ł ju ż  bardzie j treśc iw y, gdyż obejm ował 
oprócz p lanow anych w ie lkości podstawowych 
i  w skaźn ików  techniczno-ekonom icznych na­
stępujące e lem enty: uruchom ien ie now ych od­
dz ia łów  p rodukcy jnych  w zg lędn ie  agregatów

* A r ty k u ł  d ysku sy jn y .

maszyn, p lan zdolności p rodukcy jne j, p lan 
uspraw n ień  techniczno-organizacyjnych, p lan 
p rzygotow an ia  i  u ruchom ien ia  now ych w y ro ­
bów, p lan prac naukowo-badawczych.

P rzy opracowaniu p lanu  techniczno-przem y- 
słowo-finansowego na ro k  1952 nastąp iły  zm ia­
n y  na odcinku p lanu technicznego ta k  form alne 
ja k  i  m erytoryczne, a m ianow icie : (a) nazwa 
„p la n  techn iczny“  zostaje zm ieniona na nazwę 
„p la n  rozw o ju  te ch n ik i“ ; (b )  z p lanu  rozw o ju  
techn ik i zostały wyłączone: p lan uruchom ien ia 
now ych oddziałów  p rodukcy jnych , p lan  zdol4 
ności p rodukcy jne j, p lan  w ie lkośc i podstawo­
w ych i  w skaźn ików  techniczno-ekonom icznych, 
k tó re  przydzie lono do innych  p lanów  przed­
m io tow ych.

P lan rozw o ju  te ch n ik i obe jm ow ał i  obejm uje 
w  dalszym ciągu następujące zagadnienia: (a) 
mechanizację robót ciężkich i  pracochłonnych 
oraz autom atyzację procesów p rodukcy jnych ,
(b )  wprowadzenie now ych procesów technologi­
cznych i  m etod p rodukcy jnych  oraz rozszerzenie 
zastosowania przodujących procesów i  metod 
p rodukc ji, (c) wprowadzenie do p ro d u kc ji ma­
te ria łó w  zastępczych, (d )  przygotow an ie  pro­
d u kc ji now^ych w yrobów , (e ) prace naukowe, 
badawcze i  doświadczalne, ( f ) opracowanie 
i  wprowadzenie norm  państwowych i  resorto­
wych.

Pom im o zm ian ta k  co do fo rm y  ja k  i  treści 
p lanu  ro zw o ju  techn ik i, zagadnienie m etody 
i  o rgan izacji opracowania tego p lanu pozosta­
w ało  i  pozostaje nadal otwarte.
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Zresztą odnosi się to nie ty lk o  do organizacji 
i  m etody opracowania p lanu, ale is tn ie je  jeszcze 
szereg in n ych  spraw  i  zagadnień zw iązanych 
ściśle z ty m  planem, k tó re  w ym agają  p rak tycz­
nego rozwiązania, bądź ściśle sprecyzowanej 
decyzji w ładz gospodarczych.

W  n in ie jszym  a rtyku le  omówię k ilk a  zagad­
nień, k tó re  m oim  zdaniem są na jbardz ie j palące 
i  z tego powodu w ym agają  naśw ietlen ia . Do 
tych  zagadnień można zaliczyć: (1) Treść i  zna­
czenie p lanu  rozw o ju  techn ik i. (2) Zależność 
m iędzy planem  postępu technicznego a planem  
prac naukowo-badawczych. (3) P odm iot opra­
cow ujący p lan  rozw o ju  techn ik i. (4) Analizę 
przed, opracowaniem p lanu  rozw o ju  te c h n ik iv
(5) D okum entację związaną z opracowaniem p la ­
nu rozw o ju  techn ik i. (6) Zagadnienie e fektu 
technicznego i  ekonomicznego. (7) Powiązanie 
p lanu rozw o ju  te ch n ik i z in n y m i p lanam i 
p rzedm io tow ym i.

Treść planu rozwoju techniki

N ajbardz ie j palącym  zagadnieniem jest usta­
len ie  czym w in ie n  być i  oo w in ien  zawierać 
p lan rozw o ju  technik i?

W  ciągu całego okresu is tn ien ia  i  opracowy­
w ania p lanu rozw o ju  techn ik i śc iera ły się ze 
sobą dwa poglądy.

P ierw szy pogląd, wcześniejszy, k tó ry  swego 
czasu mocno b y ł fo rsow any przez w ładze na­
czelne. można streścić w  następującym  zdaniu: 
p lan rozw o ju  te ch n ik i pow in ien  poprzedzać 
opracowanie pozostałych p lanów  przedm ioto­
w ych  oraz stwarzać i  uzasadniać progresję 
w szystkich w skaźników  i  norm , k tó re  są pod­
stawą opracowania tychże p lanów  przedm ioto­
wych.

Pogląd ten p raktyczn ie  nie został zrealizowa­
ny. P lan rozw o ju  techn ik i, w  dotychczasowej 
praktyce, n ig d y  ń ie  uzasadniał w zrostu wskaź­
n ików  dla pozostałych p lanów  przedm iotowych. 
P rzedsiębiorstwa łam a ły  tę zasadę tw ie rdze­
niem , że n ie  można p lanu  rozw o ju  techn ik i 
wcześniej opracować, zanim  nie zostanie opra­
cowany p rzyna jm n ie j p lan p ro d u kc ji .i p lan 
zatrudnien ia , ze w zględu na niemożność o b li­
czenia e fektów  ekonom icznych. Dlaczego tak 
było? T rudno w  te j c h w ili przeprowadzić ocenę 
takiego stanu rzeczy.

Jeżeli jednak p rzeana lizu jem y w a ru n k i w  
ja k ich  opracowTyw a ł się p lan  rozw o ju  techn ik i, 
to s tw ie rdz im y, że: (1) P racow nicy opracowu­
jący  ten nlan na szczeblu przedsiębiorstwa b y li 
p racow n ikam i przeważnie o m a łych  k w a lif ik a ­
cjach, a k ie row n ic tw o  przedsięb iorstw  tra k to ­
w a ło  ten plan po macoszemu. (2) Z d rug ie j zaś 
s trony odczuwało sie bardzo d o tk liw ie  b rak 
sprecyzowanej i  konkre tne j in s tru k c ji usta la­
jącej m etody opracowania tego planu. Is tn ie ­
jące in s tru kc je  b y ły  niepełne i  ogólnikowe, w  
dodatku n iejasno sform ułowane.

N ic  też dziwnego, że w  większości przedsię­
b io rs tw  p lan  rozw oju* te ch n ik i b y ł opracowy­
w any  bardzo słabo, rów noleg le  z in n y m i plana­
m i przedm io tow ym i, a bardzo często naw et

i  później, i  z tego powodu n igdy  nie podawał 
progresji, jaką  należy stosować do osiągniętych 
norm , względnie w skaźn ików  będących podsta­
w ą opracow yw an ia pozostałych p lanów  przed­
m io tow ych.

D ru g i pogląd na p lan rozw o ju  techn ik i jest 
pojęciem  węższym i ogranicza się do tego, że 
p lan ten pow in ien  obejmować ty lk o  ważniejsze 
usprawnien ia, to znaczy ty lk o  te, k tó re  rzeczy­
w iście  wnoszą coś nowego do techn ik i danego 
przedsiębiorstwa i  pow odują ty m  samym je j 
ro zw ó j.

Jeżeli p rzy jm ie m y  p ierw szy pogląd za słusz­
ny, wówczas wszystkie tem aty  p lanu  uspraw ­
n ień techniczno-organizacyjnych należałoby po­
dzie lić  na  dw ie zasadnicze grupy.

Do pierwszej g rupy  w eszłyby te  tem aty, k tó re  
w prow adza ją  nowe ulepszenia, ew entua ln ie  
powodują częściową lu b  ca łkow itą  rekons truk­
cję i  m odernizację tak urządzeń p rodukcy jnych  
jak  i  samych procesów p ro d u kc ji oraz uspraw ­
n ia ją  organizację pracy.

U spraw nien ia  tego rodzaju pow odu ją  w  peł­
nym  znaczeniu tego słowa rozw ój techn ik i. Będą 
to tak ie  tem aty, ja k : autom atyzacja  krosien, 
założenia lam elek, m okre przędzenie ln u  na 
zimno, zmechanizowanie transpo rtu  surowca 
z p a ku ła m i do zgrzeb łam i, zainstalowanie pie­
ca do term iczne j obróbki m e ta li itp . Te tem aty 
należałoby otoczyć specjalną opieką, gdyż roz­
w ó j te ch n ik i w  przem yśle w łók ienn iczym  oraz 
is to ta  procesów p rodukcy jnych  i  technologicz­
nych od dłuższego czasu, nieznacznie ty lk o  po­
s tąp iła  naprzód.

Do d rug ie j g ru p y  w eszłyby te  tem aty, k tó ­
rych  treść jes t w praw dzie" nastawiona na 
uspraw nien ie urządzeń p rodukcy jnych  i  tech- 
nięznych oraz organ izacji pracy, ale uspraw nie­
n ia  te m a ją  charakter Doprawy obecnego zanie­
dbanego stanu, k tó ry  w y n ik ł z nieudolnego k ie ­
row n ic tw a  gospodarką zakładu. N a leża łyby tu  
takie  tem aty jak : rem ont pa rku  maszynowego, 
szkolenie załogi nie w ykonu jące j norm  akordo­
wych. w łaściw e garściowanie ln u  w  przędzal­
niach ln ianych  itp .

W  przedsiębiorstw ie pracu jącym  racjonaln ie , 
tem aty  te, z w y ją tk ie m  n iektó rych , n ie  będą 
m ia ły  m iejsca. Poza ty m  należy zaznaczyć, że 
n iek tó re  z tych  tem atów  ja k  rem ont maszyn, 
obe jm u ją  część obow iązków ciążących na przed­
siębiorstw ie. Is tn ie je  szereg in s tru k c ji i  przep i­
sów regu lu jących  na p rzyk ład  zagadnienie re­
m ontu  maszyn i  urządzeń p rodukcy jnych , a w  
p lan ie  techniczno -  p rzem ysłowo -  finansow ym  
is tn ie je  naw et p lan rem ontów , niezależny od 
p lanu uspraw nień techniczno-organizacyjnych. 
Z d rug ie j zaś s trony n iew ą tp liw ie , że. tem aty te 
aczko lw iek n ie  p rzyczyn ia ją  się do rozw o ju  
techn ik i an i rozw o ju  procesów p rodukcy jnych  
i  technologicznych, wnoszą jednak pew ien po­
stęp w  stosunku do zaniedbanego stanu w  
przedsiębiorstw ie. Postęp ten ma odzw ierciedle­
n ie  we wzroście w skaźn ików  technicznych 
i  ekonomicznych.

Jeżeli p rzy jm ie m y  natom iast d rug i pogląd to 
z planu rozw o ju  techn ik i odpad łyby wszystkie
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zagadnienia tworzące drugą grupą tematów, to 
znaczy te. k tó re  w y p ły w a ją  z obow iązkowej 
działalności przedsiębiorstwa, ja k  szkolenie 
w ewnątrzzakładowe itp .

M o je  stanowisko jest następujące: p lan roz­
w o ju  te ch n ik i w in ie n  uzasadnić i  stw orzyć pod­
budowę pod progresję w szystkich norm  i  wskaź­
n ików , na k tó rych  zostały opracowane pozostałe 
p lany  przedsiębiorstwa.

W  zw iązku z ty m  p lan ten pow in ien  zawierać 
wszystkie uspraw nien ia w łaściwe oraz uspraw­
n ien ia  w yp ływ a jące  z norm a lnych  czynności 
przedsiębiorstwa ja k  rem onty, szkolenie itp .

S tanow isko m oje pokryw a  się w ięc z p ie rw ­
szym poglądem na isto tę  p lanu rozw o ju  tech­
n ik i. T a k i p u n k t w idzen ia  uzasadniam następu­
jąco:

(a) W szystkie n o rm y  i  w skaźn ik i, k tó re  służą 
za podstawę opracowania całego p lanu  techn i­
czno - p rzem ysłow o - finansowego muszą bez­
w zględnie wykazać pewną progresję w  stosunku 
do osiągnięć na danym  odcinku. Jest to jedna 
z podstawowych zasad planow ania gospodar­
czego.

(b) Progresję no rm  i  w skaźn ików  nie można 
fik c y jn ie  p rzy jm ow ać do planu. Zresztą p ro ­
gresja sama z siebie nie powstanie. Może ona 
być jedyn ie  w yn ik ie m  pew nych poczynań, za­
m ierzeń bądź n a tu ry  technicznej, bądź n a tu ry  
organizacyjne j. Jeżeli w ięc jest ona w yn ik ie m  
pewnych zamierzeń w ystępu jących w  fo rm ie  
pewnych usprawnień, to w  ta k im  razie uspraw ­
n ien ia  te. bez względu na swą treść, muszą zna­
leźć się w  jednym  z p lanów  przedm iotowych. 
Progresję zatem należy udokum entować pew­
n ym i p lanow anym i uspraw nien iam i.

(c) P lan rozw o ju  techn ik i jes t w łaśnie tym  
planem  przedm iotow ym , k tó ry  zaw iera plano­
wane usprawnien ia. Ponieważ zachodzi koniecz­
ność wskazania ja k im i drogam i zam ierzamy 
osiągnąć planowaną progresję norm  i w skaźni­
ków. stad też p lan rozw o ju  techn ik i pow in ien  
zawierać wszystkie planowane usprawnienia, 
k tó re  w  końcow ym  efekcie podadzą, a tym  sa­
m ym  uzasadnią p lanowaną progresję norm  
i w skaźników  stanow iących podstawę opraco­
w ania  pozostałych p lanów  przedm iotowych. 
Powyższy p u n k t w idzen ia  autom atycznie segre­
guje uspraw nien ia na dw ie  grupy, o k tó rych  
wyże i m ów iłem .

U spraw nien ia  należące do p ierwszej g rupy 
w ym agają szczegółowego opracowania w  planie 
rozw o ju  techn ik i. Odnośnie tych  uspraw nień 
now inna być rów nież odpowiednio opracowana 
dokum entacja p ie rw o tna  to  jest źródłowa oraz. 
dokum entacja p lanowania w ew nątrzzak ładow e­
go. oczywiście na odcinku p lanu rozw o ju  tech­
n ik i.

D rug i natom iast rodzaj uspraw nień to jest 
tych, k tó re  częściowo w y p ły w a ją  z bieżących 
obow iązków przedsiębiorstwa, w ystępow ałby 
raczei w  p lan ie  rozw o ju  techn ik i w  fo rm ie  ia k - 
gdyby statystycznej, to znaczy b y ły b y  podane 
ty lk o  tak ie  e lem enty jak : te rm in  wprowadzenia, 
zakres wprowadzenia, e fek t techniczny, e fekt

ekonom iczny. Dokładnie jsze natom iast opraco­
w anie tych  tem atów  m ia łoby m iejsce w  innych  
planach, tak ich  ja k  p lan rem ontu, p lan szkole­
n ia  wewnątrzzakładowego itp ., opracow anym i 
zgodnie z obow iązu jącym i przepisam i i  in s tru k ­
cjam i.

Zależność między planem prac naukowo- 
badawczych a planem rozwoju techniki

Zależność m iędzy planem  prac naukowo-ba­
dawczych, a planem  uspraw nień technicznoi- 
o rgan izacyjnych przedstaw ia się następująco:

P lan techniczno - przem ysłowo - finansow y 
składa się z trzech części: (a) technicznej, w  
skład k tó re j wchodzi p lan  rozw o ju  techn ik i, (B f 
przem ysłowej, na k tó rą  składa się p lan p roduk­
c ji, p lan zatrudn ien ia  i  płac, p lan zaopatrzenia 
i  p lan kosztów w łasnych, (c) finansow ej, t j.  
p lan finansowy.

Z ko le i p lan rozw o ju  techn ik i (dawniejszy 
p lan techniczny) rozpada się na dw ie części: V
(a) plan uspraw nień (przedsięwzięć) techniczno- 
organizacyjnych, k tó ry  potocznie p rzy ję to  na­
zywać planem  postępu technicznego, oraz (b) 
p lan prac naukowo-badawczych.

T e rm in y  tak ie  jak  ,,uspraw nien ie“ , „p rzed­
sięwzięcie“  oraz „zam ierzen ie“  tra k tu ję  jako 
synonim y, to  znaczy w yra zy  o różnym  brzm ie­
n iu , a tym  samym znaczeniu.

P lan uspraw nień techniczno-organizacyjnych 
obe jm uje  zagadnienia i tem atykę już  skonkre­
tyzowaną. Tem atyka  ta przeszła ju ż  swego cza­
su okres p rób i  badań. Przydatność i  celowość 
ich  w  przem yśle zostały określone i  sprecyzo­
wane. N ie muszą one koniecznie być w yn ik ie m  
prac naukow ych, ale mogą w yp ływ a ć  z za­
tw ie rdzonych  już  w niosków  racjona liza to rsk ich . 
In n y m i słowy, plan uspraw nień jest to do pew­
nego stopnia harm onogram  wprow adzan ia róż­
nego rodzaju usprawnień, k tó rych  zadaniem 
jest podnieść stan rozw o ju  technicznego.

W yrazem  zaś tego nozwoju jest w zrost odpo­
w iedn ich  w skaźn ików  technicznych i  ekono­
m icznych, k tó re  określa ją słuszność, celowość 
oraz opłacalność wprowadzanego usprawnien ia. 
Natom iast p lan prac naukowo-badawczych 
u jm u je  szereg zagadnień sform ułow anych w  
pewne tem aty, k tó re  należy rozwiązać, ewen­
tua ln ie  zbadać celowość i  możliwość ich  w pro­
wadzenia jako  uspraw nień do przem ysłu, na 
skalę p ro d u kc ji przem ysłowej. Na p rzyk ład : 
badanie nad sposobem przędzenia ln u  na zimno 
będzie tem atem  prac naukowo-badawczych 
i  dopiero po rozw iązaniu tego zadania, to zna­
czy po przeprowadzeniu prób i  doświadczeń 
z w yn ik ie m  pozytyw nym , będzie można ten 
tem at w prow adzić do p lanu postępu technicz­
nego. M iędzy ty m i dwoma p lanam i is tn ie je  w ięc 
ścisły związek.

Podmiot opracowujący plan rozwoju techniki

Następna sprawa . leżąca u podstaw prob le ­
m a tyk i opracowania p lanu  rozw o ju  techn ik i, to 
podm io t opracowujący tenże plan. In s tru kc ja  
P K P G  n r  95 dość szeroko m ów i o organizacji
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opracowania tego planu, p rzy  czym p u n k t cięż­
kości opracowania przesuwa na u tw orzony w  
ty m  celu ośrodek m etodyczno-orgam izacyjny 
p lus dz ia ł p lanowania. Poza ty m  przew idu je  
u tw orzen ie  ko m is ji zakładowych, w ydz ia ło ­
wych, zespołów prob lem ow ych itp . M n ie j w ię ­
cej w  ten sam sposób określa podm io t opraco­
w u ją cy  p lan ii in s tru kc ja  n r  95A z tą zmianą, 
że p u n k t ciężkości przesuwa na dzia ł p lanowa­
nia, a le  n ic  już n ie wspom ina o ośrodku meto­
dy czno-organ izacyjnym ; m ów i ty lk o  o ko m is ji 
zakładowej.

W ydaje  m i się, że zagadnienie n ie  zostało po­
stawione na w łaśc iw e j płaszczyźnie. P racow nicy 
przem ysłu opracowujący rokrocznie szereg p la ­
nów  stw ierdzają, że zagadnienie doboru w ła ­
ściwego podm iotu  do opracowania danego p lanu 
przedm iotowego jest rzeczą nadzwyczaj ważną. 
Ze w zg lędu chociażby na fa k t, że podm iot ten 
pow in ien dobrze znać zagadnienie będące przed­
m iotem  opracowywania.

Pod pojęciem  podm iotu opracowującego dany 
p lan przedm io tow y rozum iem y odpow iednią ko­
m órkę organizacyjną przedsiębiorstwa, k tó ra  
n ie  ty lk o  k ie ru je  opracowaniem p lanu ale sama 
opracowuje i  w ype łn ia  dokum entację związaną 
z planem, względnie spraw uje  m erytoryczną 
kon tro lę  nad jego w ype łn ien iem .

Jeżeli chodzi o p lan rozw o ju  te ch n ik i słuszna 
jest zasadą, że pow in ien  on powstawać w  n a j­
niższych ogniwach organ izacyjnych ruchu 
przedsiębiorstwa, w  tak ich  jak  w yd z ia ły  p ro ­
dukcyjne, oddziały, b rygady itp . N ie ulega n a j­
m nie jsze j w ątp liw ośc i, że słuszna jest zasada 
aby dobór usprawnień dokonyw a ł się poprzez 
różnego rodza ju  g rupy, zespoły problemowe, 
kom is je  w ydzia łow e itp .

N iezależnie jednak od tych  grup, zespołów 
i  ko m is ji powołanych jednorazowo m usi istn ieć 
s ta ły  podm iot, k tó ry  bv k ie row a ł, koordynow a ł 
i  w iaza ł ze sobą prace zespołów, w  celu w y e li­
m inow ania  niepotrzebnych, pow tarza jących się 
w  różnych zespołach czynności, oraz przekazy­
w a ł zdobyte doświadczenia jednego zespołu in ­
nym  zespołom.

Tych  zadań w  żadnym w ypadku nie spełni 
u tw o rzony  w  tym  celu ośrodek metodyczny, ani 
kom isja, gdyż w  skład ośrodka w zględnie ko­
m isu  wchodzą osoby (g łów ny in żyn ie r zakładu, 
k ie ro w n ik  dzia łu  planowania, g łów ny technolog 
przędzaln i, tk a ln i i  w ykończa ln i, zastępca g łów ­
nego mechanika, k ie ro w n ik  ko m ó rk i w yna laz­
czości, p rzedstaw icie l podstawowej organ izacji 
p a rty jn e j, przedstaw icie l rady  zakładowej), k tó ­
re ze względu na swe obow iązki codziennie nie 
rozporządzają dostateczną ilością czasu, potrzeb­
nego do opraco-wania p lanu rozw o ju  techn ik i.

Jeżeli weźm iem y dla p rzyk ładu  k ie row n ika  
dzia łu  planowania, to  należy stw ierdzić, że w  
tym  samym czasie opracowuje p lan p ro d u kc ji 
z pod leg łym  m u personelem oraz w  ty m  samym 
czasie k ie ru je  i  koo rdynu je  opracowaniem po­
zostałych p lanów  przedm iotow ych. Zastępca zaś 
k ie ro w n ika  dzia łu  p lanow ania w  większości za­
kładów  za jm u je  się sprawozdawczością.

W szystko w ięc przem aw ia za tym , że opraco­
wanie p lanu pow inno być um iejscow ione, w  
ściśle określonej komórce organ izacyjne j za­
rządu przedsiębiorstwa. In s tru kc ja  P KPG  
w praw dzie  wspom ina o dziale planowania, ale 
sprawa ta nie jes t taka prosta i  w iąże się w  
ogóle z ro lą  dzia łu  p lanow ania w  opracowaniu 
całego p lanu  techniczno-przem ysłowo-finanso- 
wego, k tó ra  w  te j c h w ili n ie jes t jeszcze nale­
życie skonkretyzowana i  dz ia ły  p lanow ania za j­
m u ją  się przede w szystk im  opracowaniem w 
szczegółach p lanu p ro d u kc ji tak  rocznego jak  
i kwartalno-m iesięcznego, oraz opracowaniem 
sprawozdawczości z w ykonania  tego planu.

Z różnych w ięc względów, a przede wszyst­
k im  z uw agi na fa k t, że kom órka w  ręku  k tó re j 
spoczywałoby opracowywanie p lanu rozw oju  
techn ik i, pow inna stać na jb liże j zagadnień tech­
n icznych przedsiębiorstwa, proponu ję aby pod­
m io tem  opracowującym  ten p lan b y ł dz ia ł tech­
n iczno-p rodukcy jny.

B y łoby  bardzo pożądane i wskazane, ażeby 
zagadnienie to w yraźn ie  zostało w  przyszłości 
sprecyzowane w  in s tru k c ji w ydaw anej tak  przez 
M in is te rs tw o  jak  i  przez PKPG . Należy również 
ob iek tyw n ie  stw ierdzić, że w  większości przed­
sięb iorstw  przem ysłu w łókienniczego p lany  roz,- 
w o ju  techn ik i opracowują w łaśnie dz ia ły  tech­
n iczno-produkcyjne  i  m ój wniosek n ie  przynosi 
zasadniczo zm ian na tym  odcinku.

Analiza działalności gospodarczej

Następne zagadnienie to analiza. N ie ulega 
w ątp liw ości, że analiza działalności gospodar­
czej jest zagadnieniem bardzo w a żn ym 'i bardżo 
obszernym. Spostrzeżenia i  w n iosk i pow inny 
być przedm iotem  system atycznych narad. W ła ­
ściwa rea lizacja  w yc iągn ię tych  w niosków  w  
znacznym stopniu p rzyczyn i się do popraw y 
istniejącego stanu w  przedsiębiorstw ie.

Pomimo, że analiza jest przedm iotem  dość 
obszernej lite ra tu ry  gospodarczei. zagadnienie 
samej m etody ana lizy  nie zostało jednak rozw ią­
zane w  prak tyczne j fo rm ie  w yn ika jące j z po­
trzeb przem ysłu.

W  n in ie jszym  a rtyku le  zatrzym am  się nieco 
nad trzem a fragm entam i tego zagadnienia.

(1) Czas przeprowadzania analizy. A na liza  
m usi być prowadzona stale i  systematycznie. 
Jest to jeden z zasadniczych w arunków  analizy 
spełniającej dobrze swe zadania w  gospodarce 
p lanowej. N iezależnie od bieżącej systematycz­
nie prowadzonej analizy, należy rów nież każdo­
razowo przed opracowaniem tak ich  p lanów  jak  
plan p rodukc ji, zatrudnien ia, zaopatrzenia, roz­
w o ju  techn ik i itd . przeprowadzać analizę osiąg­
n ię tych  norm  i  w skaźników . Analiza, k tó ra  bę­
dziem y prowadzić bezpośrednio przed opraco­
waniem  poszczególnego p lanu  przedm iotowego 
nosi, w zględnie pow inna nosić, charak te r re - 
asum cii wniosków , k tó re  w y ło n iły  sie w  ciągu 
systematycznie prowadzonej ana lizy w  okresie 
poprzedzającym okres opracowania planu. Re- 
asumcja ta przede w szystk im  m a na celu 
uchwycenie stanu i jakości pracy tak  urządzeń
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p rodukcy jnych  ja k  i  pracy lu d zk ie j. Reasumcja 
ta  będzie m ia ła  w ięc pewnego rodza ju  charakte r 
fo to g ra fii p rzek ro ju  działalności przedsię­
b io rs tw  na każdym  odcinku w  momencie, w  
k tó ry m  przys tępu jem y do opracowania danego 
p lanu przedm iotowego. Podsumowania zaś 
w niosków  można dokonać jedyn ie  w tedy, je że li 
is tn ie ją  m a te ria ły  ana lityczne nagromadzone 
w  ciągu system atycznie prowadzonej ana lizy  
przez ca ły przeszły okres działalności gospodar­
czej przedsiębiorstwa.

W yda je  się błędne tw ie rdzen ie  n iek tó rych  
osób, k tó re  uważają, że analizę należy prze­
prowadzać w  momencie o trzym ania  lim itó w  do 
p lanów  rozw o ju  techn ik i, to jest w  m om encie; 
w  k tó rym  rozpoczynam y opracowywać plan.

Jeżeli n ie  by ła  system atycznie prowadzona 
analiza w  okresie poprzedzającym  opracowanie 
p lanu  nie zdąży się i  n ie  p o tra fi się przeprowa>-> 
dzić w łaśc iw e j analizy.

(2) Treść analizy. A na liza  pow inna obejmować 
ca łokszta łt działalności gospodarczej przedsię­
b io rs tw a  ta k  pod względem  jego wyposażenia' 
technicznego oraz p racy tychże urządzeń, ja k  
i  organ izacji pracy, a naw et ¡i s tru k tu ry  organ i­
zacyjne j przedsiębiorstwa. W  szczególności ana­
liza  ta  pow inna dotyczyć:

(ą) P arku  maszynowego i  urządzeń technicz­
nych. Stan ilośc iow y i  jakościow y posiadanego 
parku  maszynowego, procent uruchom ienia, 
w spó łczynn ik  zm ianowości, w spó łczynn ik  w y ­
dajności z uw zględn ien iem  ilośc i obrotów , sto­
pień zużycia, rodzaj napędu (indyw idua ln y , ze­
społowy. energetyczny, s iln ikow y), autom aty­
zacja urządzeń, przebieg rem ontów  i  ich jakość, 
czyszczenie i  konserwacja, przestoje, zabezpie­
czenie maszyn przed w ypadkam i nieszczęśliwy­
m i, pomieszczenia p rodukcyjne , rodzaj ośw iet­
lenia, urządzenia k lim a tyzacy jno -w en ty la cy jne .

(b) Surowca. N o rm y  zużycia (wyczesy, w y - 
przedv, w y  tkania, skurcze i  w yciąg i), norm a­
ty w y  zapasu w  m agazynie oraz robó t w  toku, 
kszta łtow anie  się dostaw surowca w  p lanow a­
nym  asortymencie, stosowanie przepisowych 
mieszanek, odpadki zw rotne i  bezzwrotne, s tra­
ty , kon tro la  techniczna jakości surowca, re k la ­
macje, ciężar rzeczyw is ty  i  hand low y, w a ru n k i 
k lim a tyczne  magazynowania.

(c) P rodukc ji. Rytm iczność w ykonyw an ia  plan 
nów  w  poszczególnych asortym entach, p ra w i­
d łow y  przebieg reż im u  technologicznego, d łu ­
gość cyk lu  produkcyjnego, kooperacja m iędzy 
poszczególnymi w ydz ia łam i p ro d u kcy jn ym i 
synchronizacja maszvn p rodukcy jnych , organ i­
zacja i  mechanizacja transpo rtu  w ew ną trz ­
zakładowego, m agazynowanie pó łfab ryka tów , 
kon tro la  techniczna w  poszczególnych fazach 
o rodukc ii, jakość pó łp rodu k tów  i  w y robów  go­
towych, b ra k i i  p rzyczyna ich  powstawania.

ćd) Pracy. Norm a obsługi, ilość robo tn ików  na 
jednostkę urządzenia produkcyjnego, stan za­
trudn ien ia  w  stosunku do p lanu, przepracowa­
ne robotn ikogodziny, wydajność pracy, średnie 
w ykonan ie  norm , ilość robo tn ików  nie w y k o - 
nu jących norm , flu k tu a c ja , nieobecność uspra­

w ie d liw io n a  i  n ieuspraw ied liw iona, współza­
w odnictw o, w ielowarsztatowość, szkolenie w e­
wnątrzzakładowe, ilość prac znormowanych, 
faktyczne w y p ła ty  za prace znormowane, 
kszta łtow anie  się średnich zarobków, urządze­
n ia  socjalne i sanitarne (żłobki, przedszkola, 
św ietlice, łaźnie, um yw aln ie , szatnie, ub ikacje  
itd.).

Tak przedstaw ia łby się przedm io t analizy. 
Jest on ca łkow icie  w ystarcza jący do uchw yce­
n ia  całokszta łtu  działalności przedsiębiorstwa. 
Należy un ikać zby t w ie lk iego  rozdrabn ian ia  
p rzy  przeprowadzaniu ana lizy, gdyż n ie jedno­
k ro tn ie  n ie  jest się w  stanie dokładn ie przeglą­
dnąć ob fic ie  nagromadzonego m ateria łu , w  na­
stępstw ie czego analiza jest zbyt pow ierzchow ­
na, a ty m  samym n ie  spełnia swego zadania. 
Należy trzym ać się zasady: m n ie jszy zakres ale 
dokładnie.

(3) Trzecia sprawa to metoda przeprowadza­
n ia  analizy, p rzy  usta lan iu  k tó re j należy mieć 
na uwadze przede w szystk im  środki przeprow a­
dzenia te jże ana lizy  i  sposób ich  w ykorzystan ia .

Jeżeli chodzi o środki, to m oim  zdaniem n a j­
isto tn ie jsze są w skaźn ik i techniczno-ekonom icz­
ne oraz kon tro la  techniczna. W  m ow ie potocznej 
pod pojęciem  w skaźn ików  techniczno-ekonom i­
cznych u ta rło  się pojęcie stosunku jedne j w ie l­
kości do d rug ie j, k tó re  to w ie lkośc i w  dz ia ła l­
ności p rodukcy jne j ze sobą zazębiają się. W skaź­
n ik i w ięc techniczne w yraża ją , ile  jednostek 
jednej w ie lkośc i przypada na. jednostkę d rug ie j 
w ie lkości.

P rzyk ład : w skaźn ik w yda jności maszyn bę­
dzie to stosunek o trzym anej p ro d u kc ji do ilości 
przepracowanych maszynogodzin, względnie do 
uruchom ionych maszyn. W skaźnik w ydajności 

•  p racy zaś będzie to  stosunek otrzym anej p ro ­
d u kc ji do ilo śc i przepracowanych robo tn iko - 
godzin, w zględnie (sprawa um ow y) do ilości 
robo tn ików  zatrudn ionych  w  danym  okresie.

Tak w  jednym  ja k  i w  d rug im  przypadku, 
w skaźnik iem  w ydajności będzie ilość jednostek 
p rodukc ji, jaka  przypada na 1 maszyno-godzinę, 
albo na 1 maszynę, w zględnie na 1 robo tn iko - 
godzinę, albo na 1 robotn ika.

T ak pojęte w skaźn ik i różnią się od no rm y 
w yda jności n ie  ty le  treścią, ile  metodą oblicze­
nia. W skaźnikam i p rzy ję to  nazywać również 
procentow y stosunek porównawczy w ie lkośc i 
osiągniętej w  stosunku do planowanej.

W skaźn ik i stanow ią jeden z na jis to tn ie jszych  
ins trum en tów  ana lizy  w  poszczególnych ogni­
wach skom plikowanego procesu produkcyjnego, 
ja k im i bezsprzecznie cechuje się przem ysł w łó ­
k ienn iczy. W  zw iązku z tym , w skaźn ik i pow inny  
być tak  dobrane i  ze sobą powiązane, ażeby 
w y k ry w a ły  niedociągnięcia przede w szystk im  
w  poszczególnych fazach produkcy jnych , tak ich  
ja k  np. w  przem yśle baw e łn ianym  —  (a) w  
przędzalniach cienko i  średnioprzędnych: m ie­
szanie, trzepanie, zgrzeblenie, czesanie, ciąg­
nienie, przędzenie niedoprzędu, w łaściw e przę­
dzenie. przew ijan ie , dwojenie, motanie, skrę­
canie; (b) w  przędzaln i odpadkowej: czyszcze­
nie, szarpanie, w ilkow an ie , zgrzeblenie, w łaści­
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we przędzenie, p rzew ijan ie ; (c) w  tk a ln i;  prze­
w ijan ie , snucie, krochm alenie, przew lekanie, 
cewienie. tkanie, przeglądanie, czyszczenie; (d) 
w  w ykończa ln i: b ielenie, drapanie, drukow anie , 
fa rbow anie tkan in , fa rbow anie przędzy i  luźne­
go w łókna, apreturow anie, składanie.

W  przem yśle odzieżowym: kra jan ie , rozdzie­
lanie, w łaściwe szycie, wykończanie, pakowanie.

W  przem yśle dz iew iarsk im : cewienie, dzia­
nie, k ro jen ie , szycie, wykończanie.

Następnie w skaźn ik i pow inny  dotyczyć w y ­
dzia łu  p rodukcyjnego i  dopiero całego przedsię­
b iorstwa.

Ilość i  jakość w skaźn ików  należy opracować 
d la  każdego w ydzia łu . Należy un ikać zb y t w ie l­
k ie j ilo śc i ich  i  drobiazgowości. Należy dobrać 
je  tak, ażeby w  pow iązan iu ze sobą daw a ły fo to ­
g ra fię  całości pracy danego odcinka np. (a)  p ro ­
cent w ykonania  p lanu  p rodukc ji, (b) procent 
w ykonan ia  p lanu zatrudn ien ia , (c) procent w y ­
konania p lanu  robotnikogodzin, (d) procent 
w ykonan ia  p lanu  w yda jności pracy, (e) p ro ­
cent w ykorzys tan ia  planowanego funduszu płac, 
(f) procent średniego przekroczenia norm .

Powyższy cyk l w skaźn ików  pozw o li zoriento­
wać się: (a) w  ja k im  stopniu jest uzależnione 
w ykorzystan ie  planowanego funduszu płac od 
w ykonan ia  p lanu p rodukc ji, w ykonan ia  p lano­
w anych robotn ikogodzin  i  średniego przekrocze­
n ia  norm ; (b) ja k  przedstaw ia się w ykonanie  
p lanu za trudn ien ia  w  porów nan iu  z w ykona­
n iem  p lanu  robotn ikogodzin oraz p lanu  p roduk­
c ji; (c) ja k  ksz ta łtu je  się w ykonan ie  p lanu  w y ­
dajności pracy w  porów nan iu  ze średnim  prze­
kroczeniem  norm  oraz w ykonaniem  p lanu  zr> 
tru d n ie n ia  i  p lanu  p rodukc ji. W  razie rozbież­
ności m iędzy ty m i w skaźnikam i szukam y p rzy ­
czyny, a następnie w ysuw am y pewne w n iosk i 
zm ierzające do uzdrow ien ia  tego odcinka.

D ru g im  ta k im  instrum entem  przeprowadzenia 
analizy, to is tn ie jąca kon tro la  techniczna w  
przedsiębiorstw ie.

Jeżeli kon tro lę  jakości p ro d u kc ji w  poszcze­
gólnych je j fazach powstawania połączym y 
z równoczesną ko n tro lą  samych urządzeń pro­
dukcy jnych , w  celu w y k ry c ia  źródła i przyczyn 
powstawania błędów i  niedociągnięć w  p roduk­
c ji, a następnie zorganizu jem y pewną form ę 
sporządzania notatek, wówczas o trzym am y d ru ­
g i bardzo potężny in s tru m e n t m etody analizy.

Form ę i  sposób notow ania spostrzeżeń nale- 
żałobv konkre tn ie  przepracować. Będzie ona 
specyficzna d la  każdej branży przem ysłu. Jeżeli 
chodzi o w skaźn ik i, to  n iek tó re  z n ich  należy 
prow adzić system atycznie każdego dnia, n ie ­
k tó re  zaś w  okresie dekady, a jeszcze inne 
w  okresie miesiąca, a nawet i  k w a rta łu  (bardzo 
małe w y ją tk i) .

Natom iast, jeże li chodzi o w y n ik i k o n tro li 
technicznej, to spostrzeżenia te należy systema­
tyczn ie  re jestrow ać tak, aby można by ło  z tych  
spostrzeżeń w  każdej c h w ili korzystać.

Podsumowanie w ięc ana lizy  bezpośrednio 
przed opracowaniem p lanu rozw o ju  techn ik i, 
op iera łoby się przede w szystk im  na osiągniętych 
wskaźnikach techniczno - ekonom icznych po­

szczególnych faz p rodukcy jnych  oraz poczynio­
nych notatkach system atycznie przeprowadzo­
nej k o n tro li technicznej.

Dokumentacja planu rozwoju techniki

Dokum entacja  p lanu rozw o ju  techn ik i tak  sa­
mo ja k  i  pozostała dokum entacja w  przedsię­
b io rs tw ie  p ro d u kcy jn ym  jest rzeczą ważną. 
Is tn ie jącą  dokum entację należy podzie lić na 
dwa rodzaje: (a) p ie rw o tną  (źródłową), n iek tó ­
rzy  nazyw a ją  ją  rów nież p ierw iastkow ą, (b) 
w tórną, w zględnie pochodną, gdyż jes t opraco­
w yw ana na podstawie dokum entac ji ź ród łow ej.

P ierw szy rodzaj jes t dokum entacją  w yłączn ie  
w ew nętrzną przedsiębiorstwa (raporty , k w ity ,  
ka rto te k i itp .), natom iast d ru g i rodzaj dokum en­
ta c ji stanow ią różnego rodza ju  zbiorcze zesta­
w ien ia, sprawozdania i  p lany.

Do tego też rodza ju  dokum entacji, to  znaczy* 
do drugiego, należy rów nież zaliczyć i  fo rm u ­
larze do p lanu  uspraw nień techniczno-organi­
zacyjnych, k tó ry  to po opracowaniu i  za tw ie r­
dzeniu stanow i w łaśc iw y p lan  będący m e ry to ­
ryczną, fo rm a lną  i  p raw ną fo rm ą  postępu tech­
nicznego. Form ularze spe łn ia ją  w ięc ważną ro lę  
p rzy  opracowaniu p lanu. Dobrze przem yślany 
i  u łożony fo rm u la rz  w a ru n ku je  dobre, p rze jrzy ­
ste i  należyte opracowanie planu. Pod pojęciem  
dobrego fo rm u la rza  rozum iem y ta k i fo rm u la rz , 
k tó ry  w ym aga podawania w  n im  w szystk ich  
e lem entów tworzących całość planu, p rzy  czym 
kolejność podawania tych  elem entów  oraz dobór 
ich  pow in ien  być tak i, aby  log iczn ie  i  m e ry to ­
ryczn ie  w iąza ły  się, odpowiednio następowały 
jeden po d rug im  oraz w y p ły w a ły  z siebie.

Tak u łożony fo rm u la rz  czyni wszystkie  ob li­
czenia p rze jrzys tym i, a opracowany na n im  
p lan n ie  budzi żadnych w ą tp liw ośc i i  zastrze­
żeń. Form u la rz  do opracowania p lanu m usi tw o ­
rzyć zam kniętą logiczną całość.

Poza tym  należy dodać, że fo rm u la rz , na k tó ­
ry m  przedsiębiorstwo opracow uje p lan  n ie  po­
w in ien  podawać ty lk o  program u usprawnień, czy 
program u rozw o ju  techn ik i, ale pow in ien  zawie­
rać wszystkie tak ie  e lem enty, k tó re  by w yraźn ie  
nadaw ały m u p ię tno i  charakte r p lanu robo­
czego.

W  dotychczasowej h is to r ii p lanu  rozw o ju  
te ch n ik i kw estia  w łaściwego doboru fo rm u la rza  
by ła  zawsze chybiona. F orm u la rz  a lbo b y ł za­
nadto tru d n y  do odcyfrow an ia  (ins trukc ja  
P K P G  n r  28) albo zanadto uproszczony ( in s tru k ­
c ja  P K P G  n r  95-A). Trzeba zbudować ja k iś  po-; 
średni, p ros ty  w  u jęc iu , ale zaw iera jący rów no­
cześnie wszystkie potrzebne e lem enty zgodnie 
z ustaloną m etodyką opracowania tego planu.

Form u la rz  do opracowania p lanu  uspraw nień 
techniczno-organizacyjnych, m oim  zdaniem, po­
w in ie n  zaw ierać następujące e lem enty (ru b ry ­
k i) : (1) K ró tk a  nazwa i  charakte rystyka  p lano­
wanego usprawnien ia. (2) M iejsce wprow adzen ia 
planowanego usprawnien ia. (3) Zakres w pro ­
wadzanego uspraw nien ia z ta k im i podpunktam i: 
(a) ilość maszyn lu b  stanow isk pracy, ew entu­
a ln ie  w ie lkość p rodukc ji, k tó rą  obe jm uje
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usprawnien ie, (b) ilość maszyn lu b  stanowisk 
pracy ew entua ln ie  w ie lkość p ro d u kc ji tego sa­
mego rodzaju, k tó re j dotyczy usprawnien ie,
(c) w spółczynn ik zakresu wprowadzanego 
usprawnien ia, czy li stosunek maszyn (stanowisk 
pracy, ew entua ln ie  ilość p rodukc ji) ob ję tych 
uspraw nien iem  do ogólnej ilośc i tego samego 
rodza ju  m aszyn (stanowisk pracy ew entua ln ie  
p rodukc ji) p lanow anych do uruchom ienia. (4) 
T e rm in  wprow adzen ia usprawnien ia. Jest on 
konieczny do obliczenia w spółczynnika czaso­
kresu dzia łania wprowadzonego uspraw nien ia 
(stosunek czasu, w  k tó ry m  uspraw nien ie dzia ła  
do czasu nom inalnego w  danym  okresie p lano­
wania). (5) Koszt wprowadzanego uspraw nien ia 
i  źródło jego pokryc ia  (inw estyc je  kapita lne, 
rem onty, środki obiegowe). (6) E fe k t techniczny 
z k ró tk im  objaśnieniem  sposobu jego oblicze­
nia. (7) E fek t ekonom iczny z k ró tk im  objaśnie­
n iem  sposobu jego obliczenia. (8) Na ja k ie  n o r­
m y  i  w skaźn ik i w p ływ a  dane usprawnienie.

Jeżeli zaś chodzi o p ierw szy rodzaj dokum en­
ta c ji to należy podkreślić, że jest ona związana 
z p lanowaniem  i  rozrachunkiem  w ew nątrzzakła­
dowym . W yda je  m i się, że proponowana swego 
czasu przez M in is te rs tw o  P rzem ysłu Lekkiego 
i In s ty tu t W łók ienn iczy ka rta  usprawnien ia, ma 
rację by tu .

K a rta  taka by łaby  prowadzona oddzielnie dla 
każdego usprawnien ia. K a r ty  te tw o rz y ły b y  
pewnego rodza ju  ka rto tekę  usprawnień. Za 
prowadzeniem  k a r ty  uspraw nień przem aw ia ją  
następujące m om enty: (a) ka rta  uspraw nien ia 
przechowywana w  kartotece s tanow iłaby  doku­
m ent fizycznego is tn ien ia  usprawnien ia, k tó ry  
w  znacznym stopniu u ła tw iłb y  przeprowadza­
nie ana lizy na odcinku p lanu rozw o ju  techn ik i; 
(b) ka rta  uspraw nien ia s tanow iłaby p ie rw otną  
dokum entację postępu technicznego; (c) ka rta  
uspraw nien ia s tanow iłaby rów nież podstawowy 
dokum ent p lanow ania i  sprawozdania z prze­
biegu rea lizac ji i działania uspraw nien ia  *.

E fekt techniczny usprawnienia

Następnym  zagadnieniem, którego znaczenia 
szereg p lan istów  w  przem yśle n ie  docenia, po­
m im o tego, że stanow i ono istotę i  cel w prow a­
dzanych usprawnień, to zagadnienie e fektu

* W  zw iązku  z zadaniem , ja k ie  s to i p rzed  k a r tą  u sp ra w ­
n ie n ia  po w in n a  ona zaw ierać dane, k tó re  w  znacznym  stop­
n iu  p o k ry w a ły b y  się z e lem en tam i fo rm u la rz a  do opraco­
w a n ia  p la n u  usp raw n ień  te ch n iczno -o rg an izacy jn ych . E le ­
m e n ty  te  b y ły b y  następu jące : (1) nu m er po rzą d ko w y  i  nazwa 
usp raw n ien ia , (2) k ró tk i  op is i  cel w prow adzen ia  u sp raw n ie ­
n ia , (3) m ie jsce  w pro w adze n ia  usp raw n ien ia , (4) ilość  m aszyn, 
s ta n o w isk  p ra cy  ew e n tu a ln ie  w ie lkość  p ro d u k c ji,  k tó rą  o b e j­
m u je  usp raw n ien ie , (5; te rm in  w prow adzanego usp raw n ie n ia  
(6) koszt usp raw n ie n ia  i ź ród ło  jego p o k ryc ia , (7) w yszczegól­
n ie n ie  noa-m e w en tua ln ie  w skaźn ikó w , k tó re  u legną zm ian ie  
pod w p ły w e m  dz ia łan ia  usp raw n ien ia , (8) w szystk ie  e lem en ty  
po trzebne  do ob liczen ia  e fe k tu  technicznego oraz sam e fe k t 
tech n iczny , (9) e fe k t eko nom iczn y  z w yszczegó ln ien iem  spo­
sobu jego ob liczen ia , (10) w yszczegó ln ien ie  pozosta łych  w y ­
dz ia łó w  p ro d u k c y jn y c h , w  k tó ry c h  au tom a tyczn ie  będzie po­
w s ta w a ł e fe k t ekonom iczny, (U )  u rządzen ia  i  m a te r ia ły  po ­
trzebne  do w pro w adze n ia  usp raw n ien ia , (12) us ta len ie  zadań 
d la  poszczególnych w a rsz ta tó w  zw iązanych  z w p row adzan iem  
u sp raw n ie n ia , (13) ha rm on ogram  w prow adzen ia  usp raw n ien ia , 
(14) us tanow ien ie  p ra co w n ika  odpow iedz ia lnego za w p ro w a ­
dzanie usp raw n ien ia , (15) uw ag i.

K a żd y  z w yże j w yszczegó ln ionych  e lem entów , p o w in ie n  za­
w ie ra ć  dane odnośnie p lan ow an ia  i  w ykona n ia .

Część danych  k a r ty  usp raw n ie ń  będzie w ype łn iana  w  cza­
sie op racow an ia  p lanu, część zaś dop ie ro  bezpośrednio  przed 
lu b  na w e t w  czasie re a liz a c ji (w prow adzan ia ) usp raw n ien ia  
o raz po w p ro w adze n iu  (dane dotyczące w yko n a n ia ).

technicznego. Tak jakoś dziw n ie  u łożyło  się, że 
pozostawał on i  pozostaje w  dalszym ciągu w  
c ien iu  e fektu  ekonomicznego, k tó ry  dla szeregu 
p lan is tów  stanow i w łaśnie jedyną treść p lanu 
uspraw nień techniczno-organizacyjnych.

E fektem  technicznym  nazywam y w zrost norm  
względnie w skaźników  technicznych na skutek 
wprowadzonego uspraw nien ia. E fe k t techniczny 
określa w ięc, m iędzy in n ym i, o ile  wzrośnie 
w ydajność na maszyno-godzinę, w zg lędn ie  o ile  
podniesie się w spó łczynn ik w yda jności maszy­
ny, w  stosunku do osiąganego, o i le  obn iży się 
norm a zużycia surowca, w zględnie o ile  pod­
niesie się w spó łczynn ik  w ykorzys tan ia  surowca 
lu b  innych  m a te ria łów  podstawowych w zględ­
n ie  pomocniczych, o ile  zm nie jszy się praco-' 
chłonność lu b  zw iększy się wydajność pracy, 
o ile  podniesie się w spó łczynn ik gatunkowości 
lu b  o ja k i procent zw iększy się I  gatunek itp . 
E fe k t techniczny należy obliczać na podstawie 
danych technicznych p racy maszyny.

P rzyk ład : w prow adzam y au tom aty na krosna, 
k tó re  pow odują samoczynną w ym ianę czółenek 
w sku tek  czego podnosi się w spó łczynn ik w yd a j­
ności krosna. Jeżeli, d la p rzyk ładu , w  ciągu go­
dz iny tkacz w ym ie n ia ł 6 razy czółenko, a każda 
w ym iana  trw a ła  10 sekund, przez wprowadzenie 
autom atu  zostanie zaoszczędzona 1 m inu ta  prze­
s to ju  krosna, czy li w spó łczynn ik w ydajności 
krosna podniesie się o 0,02, gdyż 1' : 60' =  
=  0,016 =  0,02. W zrost w spó łczynn ika w yd a j­
ności o 0,02 będzie efektem  technicznym .

E fe k ty  techniczne p rzy  zastosowaniu odpo­
w iedn ich  w spó łczynn ików  czasokresu i  zakresu 
dzia łan ia  uspraw nien ia w skazują na progresję 
odpow iednich norm  i  wskaźników , na ja k ich  
pow inny  być opracowywane pozostałe p lany  
przedm iotowe.

Obok e fek tu  technicznego, w ystępu je  rów nież 
e fek t ekonomiczny, k tó ry  dotyczy w artościow ej 
s trony  wprowadzanego usprawnien ia. W  po­
rów nan iu  zaś z kosztem wprowadzenia w yka ­
zu je  opłacalność uspraw nien ia. E fe k t ekono­
m iczny jest w ie lkością  pochodną e fektu  tech­
nicznego i rozm iaru  p rodukc ji, na k tó rych  to 
param etrach jest obliczany. Należy również 
nadm ienić, że obliczanie e fektu  ekonomicznego 
jest często dość trudne. R ozm iary niniejszego 
a r ty k u łu  n ie  pozwalają na om ówienie sposobów 
jego obliczania, ograniczę się jedyn ie  do s tw ie r­
dzenia, że można w szystkie  e fe k ty  ekonomiczne 
podzielić na następujące cztery g rupy: (a) efek­
ty  ekonomiczne jak ie  powsta ją  na skutek wzro­
stu w yda jności maszyn; (b) e fek ty  ekonomiczne 
jak ie  powstaią na skutek zmniejszenia się 
pracochłonności; (c) e fek ty  ekonomiczne, jak ie  
powstają na skutek zmniejszenia no rm  zużycia 
surowca i  innych  m ate ria łów ; (d) e fek ty  ekono­
miczne, ja k ie  powstają na skutek zwiększenia 
jakości p rodukc ji.

Odnośnie e fektów  ekonom icznych należy rów ­
nież podkreślić, że praktyczn ie  mogą one w ystę ­
pować w  k ilk u  postaciach, a przede w szystk im  
w  postaci obn iżk i kosztów p ro d u kc ji oraz w  
postaci zwiększenia zysku na skutek polepszenia 
planowanej gatunkowości produkow anych w y -
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robów. Zagadnienie w  ja k ie j postaci e fekt eko­
nom iczny w ystępu je  i  w  ja k ich  pozostałych 
planach przedm iotow ych ma odbicie jes t raczej 
obojętne, by leby ty lk o  b y ł i  to ja k  najw iększy, 
gdyż w  ostateczności wszystko prowadzi do 
zwiększenia się akum u lac ji.

Jeżeli ju ż  m owa o efekcie ekonom icznym, to 
rów n ież należy zaznaczyć, że wprowadzone 
uspraw nien ia w  jednym  w ydzia le  p ro d u kcy j­
n ym  pow odują n ieraz samorzutne powstawanie 
e fektów  ekonom icznych w  pozostałych w ydz ia ­
łach p rodukcy jnych , k tó re  są da lszym i etapami 
przebiegu cyk lu  p rodukcyjnego w  danym  przed­
siębiorstw ie.

P rzyk ład : wprowadzone usprawnien ie w  
przędzaln i powodujące poprawę jakości p ro ­
dukc ji, autom atycznie spowoduje powstawanie 
e fektów  ekonom icznych w  tk a ln i i  w ykończa ln i 
pom imo, że w  tych  w ydzia łach usprawnien ia 
me wprowadzam y.

Powiązanie planu usprawnień techniczno- 
organizacyjnych z planem tp f

W reszcie ostatn im  zagadnieniem, o k tó ry m  
pragnę parę słów  powiedzieć, to zagadnienie 
powiązania p lanu usprawnień techniczno-orga­
n izacy jnych  z pozosta łym i p lanam i przedm ioto­
w ym i.

Na ogół panu je  nastawienie, ażeby poszcze­
gólne w ie lkości ja k ie  w y n ik a ją  z podsumowania 
e fektów  technicznych ii ekonom icznych dodawać 
względnie odejmować od końcowych liczb  po­
szczególnych p lanów  przedm iotowych. Metodę 
tę nazyw ają naw et w  potocznym  języku  „m eto­
dą b ilansow ą“ .

P rzyk ład : na skutek w prow adzen ia pewnego 
uspraw nien ia  w yn ika , że można zm niejszyć stan 
za trudn ien ia  o 15 robo tn ików . A  zatem z koń­
cowej liczby  opracowanego p lanu zatrudnien ia  
ode jm u je  się 15 robo tn ików .

Metoda powyższa w yda je  się m i niesłuszna, 
gdyż zniekształca ona opracowanie pozostałych 
p lanów  przedm iotow ych i  w sku tek tego czyni 
je  n iep rze jrzys tym i. Końcowe liczby  tych  p la ­
nów  w  ty m  w ypadku  n ie  są powiązane z n o r­
m am i i  wskaźnikam i, na podstawie k tó rych  zo­
s ta ły  opracowane.

P rzyk ład : p lan  za trudn ien ia  został opracowa­
n y  na podstaw ie -wielkości p ro d u kc ji i  w yda jno ­
ści pracy. W  IV  kw a rta le  należy w yprodukow ać 
10.000 kG  przędzy. 1 prządka w  danym  okresie 
może zrobić 1.000 kG. Końcowa w ięc liczba w  
p lan ie  za trudn ien ia  w ynosi 10 prządek. Jeżeli 
na skutek wprowadzonego usprawnien ia będzie­
m y  m og li w ykonać plan p ro d u kc ji w  obsadzie 
m nie jsze j o 2 prządki, wówczas od końcowego 
w y n ik u  10 prządek ode jm u jem y 2 prządk i 
i o trzym u jem y jako  p lan —  8 prządek. Ta 
ostatn ia  liczba nie jest powiązana w  p lan ie  za­
trudn ien ia  z ilością p ro d u kc ji i  p rzy ję tą  normą 
w ydajności, k tó re  to  w ie lkośc i są punktem  w y j­
ściowym  p rzy  opracowaniu p lanu zatrudnien ia, 
natom iast sama ilość lu d z i jes t ju ż  w ie lkością 
pochodną.

Powiązanie p lanu uspraw nień techniczno- 
organ izacyjnych z in n ym i p lanam i, m oim  zda­

niem , należy raczej szukać poprzez e fek ty  tech­
niczne przeliczone, ja k  już  poprzednio wspornic 
nałem, p rzy  pomocy odpow iednich w spółczynni­
ków , na średnie roczne (względnie kw arta lne ) 
poszczególnych w ydz ia łów  p rodukcy jnych .

Tak otrzym ane e fek ty  techniczne wskazywa­
ły b y  konkre tn ie  progresję norm  i  wskaźników , 
k tó re  służą za podstawę opracowania innych  
p lanów  przedm iotowych.

P rzyk ład : obliczam y, że na skutek jednego 
uspraw nien ia  w ydajność na 1 robo tn ika  pod­
niesie się przykładow o o 20 %. Uspraw nien ie 
w prow adzam y z dniem  1 kw ie tn ia , a zatem 
w spó łczynn ik  czasokresu dzia łan ia  uspraw nie­
n ia  (stosunek czasu, w  k tó ry m  usprawnien ie 
działa, w  naszym przyk ładz ie  8 miesięcy, do 
całego okresu, a w ięc 12 m iesięcy) będzie w yno-

8 v
sić — =0,75;

12
W  przedsiębiorstw ie jes t za trudnionych, p rzy ­

kładowo, 800 ludz i, usprawnien ie obejm uje, 
przykładow o, 400 ludzi, czy li w spó łczynn ik za­
kresu dz ia łan ia  uspraw n ien ia  (stosunek stano­
w isk  pracy ob ję tych  usprawnien iem , do ilości 
w szystk ich  stanow isk pracy) wynosi:

400
-------=  0,5;

800
W zrost w ięc w yda jności pracy średnio w  roku  
d la  całego przedsiębiorstwa wynosi:

20% . 0,75 . 0,5 =  7,5%.
Jeżeli, przyk ładow o, m am y jeszcze dwa uspraw ­
nien ia , z k tó rych  jedno podwyższa wydajność 
o 8,5%, a drug ie  o 9%' (obliczeń dokonu je się 
w  powyższy sposób), łączny w ięc w zrost w y d a j­
ności będzie w ynosić

7,5 %' +  8,5% +  9% =  25%.
Jeżeli w  obecnych w arunkach norm a w yda jno ­
ści na 1 prządkę w  IV  kw a rta le  pow inna ksz ta ł­
tować się w  wysokości 1000 kG, to  na skutek 
p lanowanych uspraw nień wzrośnie do p lano­
wanej wysokości 1250 kG  gdyż 

1000 kG  . 125% =  1250 kG .
P rzy  p ro d u kc ji w ięc 10.000 kG  oraz w yżej o b li­
czonej norm ie  w ydajności, potrzeba będzie 
ty lk o  8 prządek.

Z powyższej w ięc m etody w yn ika , że p lan 
uspraw nień techniczno-organizacyjnych pow i­
n ien rzutować przede w szystk im  na norm y 
względnie w skaźn ik i stanowiące podstawę 
opracow yw ania pozostałych p lanów  przedm io­
towych.

Opracowane zaś p lany  przedm iotowe w  opar­
ciu o zwiększone n o rm y  i  w skaźn ik i w  swych 
końcowych w yn ikach  będą ^uż uw zględn ia ły  
e fek ty  techniczne i ekonomiczne ja k ie  przynoszą 
planowane usprawnien ia. W yda je  się, że ta me­
toda jest metodą jedyną.

Wobec powyższego rodzi się zastrzeżenie, czy 
w  ty m  w ypadku konieczne jest obliczanie efek­
tów  ekonom icznych w  p lan ie  usprawnień. O b li­
czanie to  jest konieczne, chociażby ze względu 
na fa k t określenia opłacalności p lanowanych 
usprawnień.

Józef Ra w lu k
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Ignacy Suchanek

Projektowanie linii potokowej przy montażu 
drobnych konstrukcji w  produkcji masowej

P rodukc ja  potokow a um oż liw ia  uzy­
skanie poważnych e fektów  ekonomicz­
nych  w  postaci w zrostu  w yda jności p ra ­
cy, ry tm icznego w ykonania  pianu, skró­
cenia c y k lu  produkcyjnego, polepszenia 

jakości p rodukc ji, zmniejszenia środków  obro­
towych, obniżenia kosztów w łasnych, a co n a j­
ważniejsze —  staje się bodźcem do pełnego sto­
sowania postępu technicznego i  p rzodujących 
m etod pracy.

Z a le ty  te  powodują, że w  ślad za Zw iązk iem  
Radzieckim  p rodukc ja  potokowa zna jdu je  u nas 
coraz szersze zastosowanie w  różnych gałęziach 
przem ysłu  i  to  zarówno w  zakładach o p ro d u kc ji 
masowej, ja k  i  se ry jne j a naw et m ałosery jne j.

P rodukc ja  potokowa charakte ryzu je  się: (a) 
tw orzen iem  odcinków  p rodukcy jnych  w  postaci 
l in i i  po tokow ych drogą rozmieszczenia stano­
w isk  roboczych odpow iednio do ko le jności w y ­
konyw anych  operacji; (b) ścis łym  przydzie le­
n iem  do każdej l in i i  potokowej p ro d u kc ji jedne­
go w yrobu , lu b  d la  l in i i  o po toku  zm iennym , 
p ro d u kc ji k i lk u  pod względem  technologicznym  
podobnych do.siebie w yrobów ; (c) w ykonyw an ie  
poszczególnych operac ji na l in i i  potokowej 
w  rów nych  lu b  w ie lo k ro tn ych  odcinkach czasu;
(d) bezpośrednim przekazyw aniem  przedm iotu 
p racy  z jedne j operacji na drugą; (e) w yko rzy ­
staniem  na szeroką skalę specja lnych środków  
transportow ych  d la  m iędzyoperaeyjnego prze­
kazyw ania  p rzedm iotów  pracy.

P ro jek tu jąc  lin ię  potokową m usim y sobie od­
powiedzieć na następujące pytan ia : (1) ja k i jest 
ty p  p ro d u kc ji na odcinku, k tó ry  chcemy objąć 
potokiem  (masowa, w ie lkose ry jna  itp .); (2) ja k i 
je s t rodzaj p ro d u k c ji (montaż, obróbka skraw a­
n iem  itp .); (3) i le  sztuk danego w yrobu  (według 
p lanu  p ro d u kc ji) pow inna lin ia  w yprodukow ać 
w  m iesiącu; (4) ja ka  jes t przeciętna liczba b ra ­
ków  na danym  odcinku w  ciągu miesiąca; (5) ja ­
ką  ilość p rze rw  p rzew idu jem y w  ciągu zm iany 
oraz czas trw a n ia  tych  p rze rw ; (6) jaką  ilością 
czasu (w  roboczo-m inutach) dysponujem y % na 
w ykonan ie  miesięcznego zadania p rodukcy jne ­
go; (7) ja ką  pow ierzchnią h a li p rodukcy jne j dy­
sponujemy.

M ając te dane oraz dokum entację procesu 
technologicznego możemy przystąp ić do p ro je k ­
tow ania i organ izacji l in i i  potokowej w  porząd­
ku  podanym  w  tabl. 1.

Sposób oragn izacji p ro d u kc ji potokowej po­
sta ram y się w y jaśn ić  szerzej na p rzyk ładz ie  
m ontażu w yb ie raka  skokowo-obrotowego uży­
wanego powszechnie w  autom atycznych centra­
lach te lefonicznych.

Zgodnie z tym  co pow iedzie liśm y w yże j usta­
lam y, że:

typ  p ro d u k c ji —  masowa; 
rodzaj p ro d u kc ji —  montaż;

p lan  p ro d u k c ji na jedną zmianę —  p lan  m ie­
sięczny 4.200 szt. 4.200 : 25 dn i rob. =  164 szt. 
(montaż pracu je  na jedną zmianę);

liczba b raków  —  około 0,5 % w  stosunku m ie­
sięcznym, co w yniesie  na 1 zm ianę 1 szt.;

czas p rze rw  zaplanowanych —  3 X  po 10 m in . 
w  ciągu zm iany;

czas pracy w  m in. na 1 zm ianę —  480 m in .;
pow ierzchn ia  h a li p rodukcy jne j —  50 m 2.
Typ  p ro d u kc ji i  rodzaj o rie n tu ją  nas, ja k i 

w a ria n t potoku możemy w  danych w arunkach 
zastosować. W  p ro d u kc ji masowej —  stosuje się 
potok p ros ty  o ca łkow ite j ha rm on izac ji w szyst­
k ic h  operacji. W  p ro d u kc ji w ie lkose ry jne j —  
stosuje się na montażu potok zm ienny a na dzia­
łach ob róbk i mechanicznej potok zm ienny lu b  
p rzeryw any.

W  średnioseryjne j —  na m ontażu stosuje się 
potok zm ienny a na działach obróbk i mechanicz­
ne j potok przedm io tow y (gniazdo obróbcze). 
W  p ro d u kc ji m a łosery jne j można w  n iek tó rych  
przypadkach stosować pewne elem enty potoku 
z częściową harm onizacją. W  ty m  ko n k re tn ym  
przypadku w a ru n k i pozwalają na zastosowanie 
potoku prostego zwanego „k lasycznym “  z całko­
w itą  harm onizacją  p rodukc ji. Dalsze dane są 
nam  potrzebne do obliczenia ta k tu  lu b  ry tm u  
potoku. T a k t po toku  —  „ je s t to  okres czasu od 
w y jśc ia  (wejścia) przedm io tu  obrabianego z l in i i  
do w y jśc ia  (wejścia) następnego przedm iotu  z l i ­
n ii obróbkowej lu b  m ontażow ej“ .1

R ytm  jest w ie lokro tnością  ta k tu  i  w ystępu je  
wtenczas, gdy przedm iot pracy m ontow any jest 
pa rtiam i.

Podstaw iając do w zoru podanego w  tab l. 1 
w artości konkre tne  o trzym u jem y:

480 —  30 m in. 450 m in.
t = -------------------------= --------------- =  2,72,

164 +  1 szt. 165 szt.

po zaokrąglen iu 2,7.
A  w ięc okres czasu od w y jśc ia  p rzedm iotu  

montowanego z l in i i  do w y jśc ia  następnego 
przedm iotu  będzie w ynos ił 2,7 m in.

Następnie przechodzim y do ana lizy procesu 
m ontażu w yb ie raka . W  ty m  celu dz ie lim y p ro­
ces m ontażu na najm niejsze, technologicznie 
niepodzielne e lem enty w edług ko le jności ich 
występow ania zgodnie z procesem technologicz­
n ym  i  przeprowadzam y chronom etraż tych  
czynności lu b  zabiegów w  celu ustalenia ich cza­
sów wykonania . Tabl. 2 przedstaw ia zestawienie 
czynności lu b  zabiegów w ystępu jących p rzy  
m ontażu w yb ie raka  oraz w y n ik i przeprowadzo­
nego chronometrażu.

1 B. J. Kacenbogen. Organizacja produkcji potokowej 1 pra­
cy na przenośnikach rozdzielczych.
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Dzieląc łączny czas m ontażu w yb ie raka  przez 
ta k t o trzym u jem y potrzebną ilość stanow isk ro­
boczych na l in ii.

24,92
A  w ięc — --------=  9,19 po zaokrąglen iu o trzy -

2,7
m u jem y 9 stanowisk.

Z ko le i p rzystępu jem y do wstępnej ha rm on i­
zacji l in i i .  Harm onizacją  nazyw am y zespół dzia­
łań  zm ierzających do w yrów nan ia  w ydajności 
w szystk ich  operacji technologicznych na danej 
lin ii.

Pracę zaczynamy od um ie jscow ienia poszcze­
gólnych zabiegów i czynności na stanowiska ro ­
bocze. Dokonując tego należy m ieć na uwadze 
by suma czasu trw an ia  zabiegów i czynności 
um ie jscow ionych na każdym  stanow isku by ła

równa ta k to w i z p rz y ję ty m i w  przem yśle od­
chy len iam i +  15%, lu b  — 10% od taktu , co 
szczegółowo w y jaśn ia  w ykres wstępnej harm o­
n izac ji l in i i  potokowej.

Tabl. 3 przedstaw ia nam w  ja k i sposób można 
przykładow o dokonać um ie jscow ienia poszcze­
gólnych zabiegów i  czynności na poszczególne 
stanowiska robocze z ścis łym  przestrzeganiem 
ich  ko le jności dyktow ane j przez proces techno­
logiczny.

Jak w yn ika  z tabl. 3 operacja 7 w ykonyw ana 
będzie na dwóch stanowiskach, ponieważ czas 
w ykonania  montażu zapadek i  zamocowania ich 
do korpusu jest dw ukro tn ie  w iększy od taktu . 
A b y  zachować harm on ijne  zgranie na l in i i  u s ta ­
w ia m y dwa stanow iska równolegle, na k tó rych  
będzie w ykonyw ana  operacja 7.

Tab 1

Lp. Kolejność P ™ .P ™ y pro jek tow an iu  W zory podstawowe M a te ria ły  niezbędne do pro jektow an ia

F1 Obliczenie ta k tu  potoku t =  ta k t  po toku

T  — /pi; z 

n 1 n  b r .

Nr program p ro du kcy jny  na określony czas 
(m iesiąc, dzień, zmianę roboczą)
T — dysponowany l im i t  czasu roboczego 
na ten okres ,
/prz =  czas przew idzianych przerw w czasie 
pracy
n br. — przeciętna ilość braków  w danym  
okresie

2 Obliczenie ry tm u  potoku B — ry tm  potoku t =  ta k t  po toku
B — t y p  p — liczba przedm iotów  w p a r ti i

3 Podzia ł procesu technologicznego dane­
go w yrobu na elem enty tech­
nologicznie niepodzielne

4 Ustalenie czasu w ykonan ia  tych ele­
mentów

Dokum entacja technologiczna danego w yro­
bu.

(1) w y n ik i chronom etrażu lu b  w y n ik i od­
czytane z ta b lic  norm atyw ów

5 Określenie lic z b y  stanowisk roboczych ds =  liczba stanowisk 
d la  danej l in i i  rob.

7'w
ds =  ’----------

t
fi P lan obłożenia stanowisk roboczych 

l in i i

7 Wyposażenie stanow isk roboczych,- l in i i  
oraz opracowanie k a rt operacyjnych

8 W ybór środka transportowego i roz­
mieszczenie st. rob. na l in i i .

9 Obliczenie długości l in i i  L  =  długość l in i i
L  =  ds X s

10 Ustalenie szybkości ruchu taśm y r  =  szybkość ruchu
taśmy

d
i

l t  Opracowanie planu uruchom ienia l in i i

T w  =  suma czasu w ykonan ia  wszystkich 
operacji
/ =7. ta k t potoku

( / )  ta k t  potoku
(2) dane dotyczące rozb ic ia  procesu tech ­
nologicznego na elem enty
(3) w y n ik i chronom etrażu
(4) liczba  stanowisk 
(J) diagram  obciążenia

(7) opis procesu technologicznego
(2) usta lenie metod pracy na poszczególnych 
stanowiskach.
(3) przegląd is tn ie jących  na stanowiskach 
przyrządów i  narzędzi oraz zastąpienie 
zużytych nowym i

(Z) dane dotyczące ksz ta łtu  i  rozm iaru  
przedm iotu
(2) w ielkość pow ierzchni h a li p rodukcy jne j
(3) w ym ia ry  is tn ie jących lu b  nowozapro- 
jek tow anyc ii stanowisk roboczych.

ds — liczba stan. roboczych na l in i i  
s — szerokość +  rozstaw ienie stanowisk 

roboczych w metrach.

d  =  długość d z ia łk i transportera lu b  od le­
głość m iędzy stanow iskam i rob, 
t =rr takt potoku

( ! )  in s tru k ta ż  pracowników 
(2) in s trukc ja  obsługi l in i i
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R yt. 4

Po zapro jektow aniu  poszczególnych operacji 
sporządzamy diagram  obciążenia l in i i  potoko­
w ej, k tó ry  poglądowo zo rien tu je  nas o waha­
niach, ja k ie  mogą zaistnieć w  czasie pracy na 
l in i i  (rys. 1).

Jak w idać z wykresu, odchylenia czasów w y ­
konania, zapro jektow anych operacji od tak tu  
zna jdu ją  się w  granicach dopuszczalnych.

Dalsza praca to wyposażenie stanow isk robo­
czych w  przyrządy i urządzenia dla zabezpie­
czenia norm alne i pracy lin ii.  O rganizacja stano­
w isk  roboczych odgryw a poważną rolę przy pro­

d u kc ji potokowej i  jest jednym  z czynn ików  
um ożliw ia jących  w łaściwą harm onizację pracy 
lin ii.  Po uporządkowaniu wyposażenia i w łaści­
wej organ izacji stanow isk roboczych opracowu­
jem y k a rty  operacyjne dla noszczególnych ope­
rac ji, w  k tó rych  pow inno się podać dane do ty­
czące wyposażenia stanow isk roboczych, narzę­
dzi, m etody pracy i norm y pracy oraz podany 
sposób obsługi stanowiska roboczego.

Następnie p rzystępu jem y do w y typow an ia  
sposobu przekazywania przedm io tu  m ontowa­
nego z operacji na operację.

Tab. 2

Czas w m in .
i.p. Zabiegi lu b  czynności na w vko -

nanie I s z l.

i Zamocowanie p ły tk i regulacyj-
nej elektromagnesu obrotowego 0 23 '
Zamocowanie p ły tk i regulacyj-
nej elektromagnesu pionowego 0,35

3 Zamocowanie skobelka 0,33
4 W kręcenie śruby regulacyjnej

zderzaka k o tw ic y  p ionowej 0,39
5 W kręcenie śruby regulacyjne j
' zderzaka k o tw ic y  poziom ej 0 ,9 1

j Zamocowanie grzebienia 0,(53
7 ! Zamocowanie p ły tk i  regulacy j-

j nej przesuwacza obrotowego O.til
8 Zamocowanie śruby regulacyj-

nej 0,32
:» W kręcenie śruby ochronnej do

części w ierconej korpusu 0,50
to Zamocowanie p fy l k i ochronnej 0,59
11 Zamocowanie ram ienia Oporo-

wego przesuwacza pionowego 0,33
I2 W kręcenie osi dźw ign i „ S ” ,

, , i i ” , , ,H H ” 0,53
i;t Mocowanie dźw igni 1,08
14 Mocowanie podpory lewej l ,20
I .) Mocowanie pod póry prawe j 0,87-
Ili Mocowanie podstaw ki do lnej 0,98
17 Mocowanie p ły tk i tłum iące j 0,32
I8 Regulacja podpór na p łyc ie 0,38
l!) Regulacja podpór w przy-

rządzie 0,73
20 Zamocowanie uchw ytu  ,. li ” 0,23
2 1 Zamocowanie zespołu p ias ty 1,72
22 Zamocowanie elektromagnesu

obrot owego 1,32
2.'! Zamocowańie elektromagnesu

pionowego 1,4.3'
! 24 Montaż zapadek i zamocowanie

do korpusu 5,72 |
25 M oc o wanie ł  ąc z ó w k i 1,09
20 Zamocowanie p ły tk i  ochronnej

lewej. 0,75
27 Zamocowanie gniazdka pro-

bierniczego 0,78

Łączny czas procesu m ontażu •
w yb ieraka 24,92 m in .

Tir zabiegu 1 2 3 2 5 6 7 8 9 10 11 12 15 U 15 16 17 18 19 2 0 21 22  ¡2 5 24 25 2 6 ?7
Czas zabiequ lub czyn­
n o śc i w m m utach 0,23

053
0 3 3

039
O,Si

0.63
0,61

0.32
0.50

0.59
0,33

0,53
1.66

1,20
0,67

0,98
0,32

0,38
0.73

023
1 7? | i  AS

5,72
109

0  75

Operacja projektowana y 2 5 2 5 6 7 8
Czas operac/i w mmutach 2.82 2,88 2.88 2.55 2 .6 8 2 .77 572 25 9
L/czba stanowisk roboczych 1 1 1 1 1 1 2 y
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W  ty m  przypadku m usim y usta lić  sposób 
u trzym an ia  taktu , od którego zależy ciągłość 
p ro d u kc ji i niedopuszczanie do p rze rw  i  posto­
jó w  na stanowiskach.

Praca w  potoku odbywa się w  takcie swobod­
nym  lu b  przym usowym . Chcąc zachować ta k t 
swobodny stosuje się następujące m etody: (a) 
p racow nik w ykonu jący  pierwszą operację nada­
je  tak t, (b) ta k t nadaje m is trz  za pomocą regu­
lowanego urządzenia podającego autom atycznie 
przedm ioty montowane.

T a k t przym usow y nadają urządzenia autom a­
tycznie dyktu jące  w szystk im  pracow nikom  l in i i  
określoną wydajność pracy. Do tego celu służą 
przede w szystk im  przenośniki mechaniczne, 
a poza n im i urządzenia sygna lizacji św ie tlne j 
lu b  dźw iękowej. Ponieważ w  om aw ianym  przez 
nas p rzykładzie  w ystępuje potok prosty z pełną 
harm onizacją, w yb ie ram y metodę drugą, a w ięc 
ta k t przym usowy.

Teraz możemy przystąp ić do 
w yrobu  środka transportow e­
go. Rys, 2 przedstaw ia nam 
różne rodzaje transporte rów  
stosowanych na lim ach  poto­
kowych. Na w yb ó r w łaściwe­
go środka transportowego ma 
w p ły w  przede w szystk im : (1) 
waga przedm iotu, (2) ko n fig u ­
rac ja  przedm iotu, (3) rodzaj 
p ro d u kc ji potokowej.

D la  naszych celów najodpo­
w iedn ie jszym  środkiem  będzie 
taśma. Napęd taśm y wyposa­
żony jest w  urządzenie regu lu ­
jące je j szybkość, aby dozór 
techniczny m ógł przyspieszać 
lu b  w  razie potrzeby zwaln iać 
tempo pracy na lin ii.

P ro jek tu jąc  rozmieszczenie 
stanow isk roboczych na l in i i  
b ierzem y przede w szystk im  pod 
uwagę pow ierzchnię h a li p ro ­
dukcy jne j przeznaczoną na u - 
m iejscow ienie l in ii.  Rys. 3 i 4 

"przedstaw iają dwa sposoby roz­
mieszczenia stanow isk p rzy  taś­
mie. P rze jrzys ty  i  w ygodny w 
obsłudze jest sposób podany na 
rys. 3. Rys. 4 przedstaw ia bar­
dziej ekonom iczny sposób roz­
mieszczenia stanowisk, zaoszczę­
dza on pow ierzchnię p roduk­
cy jną  oraz skraca poważnie d łu ­
gość przenośnika, dlatego też 
w yb ie rzem y sposób drugi.

Dalsze obliczenia w ykonu je ­
m y na podstawie zestawionych 
w  tabl. 1 wzorów.

P ro jektow an ie  w  zasadzie za­
kończone. Trzeba teraz dokład­
nie zaplanować uruchom ienie 
przenośnika oraz opracować za­
sady p racy l in ii.  W  planie

uruchom ien ia  przenośnika pow inny być prze­
w idziane wszystkie czynności związane z p rze j­
ściem danej jednostk i p rodukcy jne j na po­
tok, tak by  nie spowodować żadnych przesto­
jó w  w  pracy. Jedną z na jw ażn ie jszych części 
p lanu jest dobór ka d r do l in i i  potokowej. W  p la ­
nie pow in ien być przew idziany porządek i te r­
m in  montażu przenośnika, ustaw ienia stanowisk 
roboczych, zasobników i  innych  urządzeń.

Po przygotow an iu  i  zaopatrzeniu we wszystko 
co potrzebne, lin ia  pracuje przez pew ien okres 
czasu w edług starego systemu organizacyjnego. 
Przed uruchom ien iem  przenośnika i  przejściem  
na ta k t przym usowy, należy na jdok ładn ie j po in ­
struować robo tn ików  i  cały personel obs ługu ją ­
cy lin ię  co do nowego systemu pracy. Następnie 
przechodzim y do uruchom ien ia przenośnika. 
U rucham ia jąc przenośnik nastaw iam y go na 
m niejszą szybkość, aby p racow n ik  mógł się 
przyzwyczaić do pracy na taśmie. Co pewien
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czas zw iększam y szybkość taśm y i  dokładnie 
obserw ujem y czy wszystkie p raw id ła  są prze­
strzegane, a w  razie potrzeby dokonu jem y in ­
s truktażu  pracow n ików  ham ujących norm a lny  
bieg pracy. Przez stopniowe przyśpieszenie ta- 
sm y dochodzimy po dwóch lu b  trzech dniach do 
tego, że korpus w yb ie raka  przechodzi ze stano­
w iska na stanow isko w  czasie rów nym  tak tow i.

W  czasie pracy l in i i  potokowej dozór technicz­
n y  pow in ien  n ieustannie czuwać nad u trzym a­
niem  i doskonaleniem harm onizacji oraz prze­

strzeganiem  zasad pracy ustalonych dla dane i 
l in ii.

P rzedstaw iliśm y w  a rtyku le  ty lk o  jeden z w a­
ria n tó w  potoku i rzecz jasna, nie w yczerpa liśm y 
w szystkich zagadnień zw iązanych z p ro jek tow a­
n iem  p ro d u kc ji potokow ej. Przytoczone rozw ią ­
zanie może jednak służyć za p rzyk ład  p rzy  za­
p ro jek tow an iu  potoku montażu drobnych kon­
s tru k c ji w  p ro d u kc ji masowej lub  w ie lko se ry j- 
nej.

Ignacy  Suchanek

Jan F rąck ie w icz

Zagadnienia rozrachunku wewnątrzzakładowego  
w  przemyśle maszynowym

Sprawa wewnątrzzakładowego rozrachun­
ku  gospodarczego w  przem yśle maszyno­
w ym  stanow i specjalne zagadnienie. Jest 
rzeczą oczywistą, że w  okresie k iedy  na 
czoło zagadnień ekonom icznych w ysu­

nięto sprawę obniżenia kosztów p rodukc ji, w  
żadnym przemyśle, a w ięc rów nież w  przem yśle 
m aszynowym , nie można pom inąć w ew ną trz ­
zakładowego rozrachunku gospodarczego, jako 
.jednego z na jp recyzy jn ie jszych  narzędzi dzia­
łan ia  w  tym  k ie runku .

W iadomo bowiem, że p lanowanie w ew nątrz­
zakładowe i  rozrachunek w ew nątrzzakładow y 
u m o ż liw ia ją  w  pe łn i systematyczne i  świadome 
oddzia ływ anie na poziom kosztów p rodukc ji.

N ie w yda je  się konieczne bliższe om aw ianie 
znaczenia rozrachunku wewnątrzzakładowego 
i  skutków , jak ie  on w yw ie ra  na działalność eko­
nomiczną przedsiębiorstwa, bo są to rzeczy na 
ogoł znane.

Tematem n in ie jszych  rozważań będzie w ięc 
ty lk o  zagadnienie rozrachunku i p lanowania 
wewnątrzzakładowego w  przem yśle maszyno 
w ym  i  wyciągnięcie  odpowiednich w niosków  
z analizy obecnego stanu.

P ized tym  jednak w arto  będzie b liże j okre ­
ślić samo pojęcie rozrachunku w ew nątrzzakła- 
ciowego, gdyż naw et wśród działaczy gospodar- 
czych, n ie m ówiąc już  o osobach nie znających 
b liże j zagadnienia, zdarzają się nieporozum ienia 
i  rozmee zdań na tem at treści i  zakresu tego 
pojęcia. Jasnej i  ogóln ie j p rzy ję te j d e fin ic ji, jak  
się zdaje, n ie ma.

Na ogół p rzy jm u je  się, że w ew nątrzzakładow y 
rozrachunek gospodarczy jest dalszym rozw i­
nięciem  i  pogłębieniem  rozrachunku gospodar­
czego przedsiębiorstwa.1 M ów i się, że jest to 
metoda gospodarowania na podstawie planu 
państwowego, p rzy k tó re j wszystkie  s iły  pra - 
cowmików przedsiębiorstwa skierowane są na 
w ykonanie  i  przekroczenie p lanów  gospodar­
czych p rzy  na jw iększe j oszczędności nakładów .2

1T ? i I l ra k ’-0 ” K u r£ rachunko w ośc i p rze m y s ło w e j“  s tr  22 
? tr ' ” ROZrachunek  gospodarczy w  p rze d s ię b io S tw ie

s tw ie y  sTnTo. ” ROZraChUnek gospodarczy w  przedsiębio.

D e fin ic je  te są jednak zby t ogólne i abstrak­
cyjne. Dokładnie jsze i  bardzie j wyczerpujące 
będzie może następujące określenie: w ew nątrz ­
zakładow y rozrachunek gospodarczy jest to 
metoda zarządzania przedsiębiorstwem , polega­
jąca na doprowadzeniu do poszczególnych ko ­
m órek przedsiębiorstwa zadań ekonomicznych, 
p rzydz ie len iu  im  środków um ożliw ia jących  w y j 
konanie tych  zadań, stw orzen iu  w a runków  do 
oceny w yn ikó w  działalności tych  kom órek 
i ulepszaniu jakości pracy przez odpowiednie 
bodźce m ateria lne  i  w yzw a lan ie  in ic ja ty w y  mas 
pracujących. Ocena działalności poszczególnych 
kom órek może następować bądź przez porów na­
nie rzeczyw istych nakładów  z osiągn ię tym i w y ­
n ika m i gospodarczym i i zadaniam i’ p lanow any­
m i, bądź ty lk o  z zadaniam i p lanow anym i, jeś li 
chodzi o kom órk i funkcjona lne. Rozliczenie to 
może być dokonane bądź w  jednostkach na tu - 
la ln ych , bądź pieniężnych, p rzy  czym w y n ik  
działalności ko m ó rk i na jlep ie j charakte ryzu je  
na jbardz ie j uogó ln ia jący w skaźnik pieniężny, 
obe jm ujący całość nakładów  kom órk i w  sto­
sunku do tegoż w yn iku .

Za ogólnie p rzy ję te  sk ładn ik i rozrachunku 
wewnątrzzakładowego można uważać: (1) sy­
stem ekonom icznych zadań p lanow ych dopro­
wadzonych do kom órek przedsiębiorstwa, (2) 
kon tro la  w ykonan ia  zadań poprzez odpowiednią 
ew idencję i analizę w yn ikó w  działalności tych  
kom órek ,,(3) oddzia ływ anie p rzy  pomocy bodź­
ców m a te ria lnych  na poprawę w skaźników  
ekonomicznych.

Teraz można będzie przystąp ić do rozważa­
nia, ja k  przedstaw ia się sprawa tak pojętego 
rozrachunku wewnątrzzakładowego w  przem y­
śle maszynowym.

Jak wiadomo, rozrachunek w ew nątrzzak ła ­
dow y zaprowadzony jest z powodzeniem w  sze- 
regu przedsiębiorstw  ZSRR i  naszego k ra ju .

U  nas dla tak ich  przem ysłów  ja k  w łó k ie n n i­
czy, odzieżowy, dz iew iarsk i i  inne, zagadnienie 
rozrachunku wewnątrzzakładowego nie jest 
problem em  zbyt trudnym .

Inaczej jest z przem ysłem  budow y maszyn. 
Jak w ykazu je  p rak tyka , pom imo licznych  prób
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pro jek tów , a nawet poleceń typ u  adm in is tra ­
cyjnego pełny rozrachunek w ew nątrzzakładow y 
w  przem yśle m aszynowym  praw ie  że nie is t­
n ieje.

Ważne jest w ięc ustalenie przyczyn, ja k ie  się 
na to z łożyły , oraz ew entua ln ie  wskazanie dróg 
w y jśc ia  z te j sytuac ji.

Na ogólnopolskiej kon fe renc ji w  spraw ie w e­
wnątrzzakładowego planowania i  rozrachunku 
gospodarczego, zorganizowanej przez K o m ite t 
N auk Ekonom icznych P A N  p rzy  współudzia le 
P K P G  i  M in is te rs tw a  Szko ln ic tw a Wyższego 
w  g ru d n iu  1953 r. w  Warszawie, zarysow ały się 
dwa stanowiska odnośnie prob lem u rozrachun­
ku  wewnątrzzakładowego w  przem yśle maszy­
now ym : jedno tłumaczące niepowodzenia na 
ty m  polu trudnościam i o b iek tyw nym i, w y n i­
k ły m i g łów nie  ze specyfik i tego przem ysłu, 
i  d rug ie  negujące tego rodza ju  trudności, p rzy ­
taczające na poparcie swoje j tezy doświadczenia 
ZSRR i  innych  k ra jó w  dem okrac ji ludow e j, 
sugerujące w ięc is tn ien ie  ty lk o  przyczyn su­
b iek tyw nych .

Trzeba w ięc sięgnąć do doświadczeń naszego 
przem ysłu maszynowego, aby dać w łaściw ą od­
powiedź na pytan ie : dlaczego nie ma w  n im  
w łaściw ie  rozrachunku wewnątrzzakładowego?

Należy dojść, ja k ie  czynn ik i z łoży ły  się na 
niepowodzenia prób pod ję tych  w  ty m  k ie ru n ku  
w  n iek tó rych  zakładach i  w  cen tra lnych  zarzą­
dach podleg łych M in is te rs tw u  P rzem ysłu M a­
szynowego.

Po głębszej analizie można przy jąć, że na 
u jem ne w y n ik i w p ły n ę ły  zarówno przyczyny 
n a tu ry  ob iek tyw ne j ja k  i  sub iek tyw ne j.

Należy poddać w ięc badaniu zarówno jedne 
ja k  i  drug ie  zaczynając od powodów o charak­
terze ob iek tyw nym .

W  św ietle  doświadczenia nie ulega n a jm n ie j­
szej w ątp liw ości, że przem ysł m aszynowy po­
siada specyficzne w a runk i, w yp ływ a jące  z cha­
ra k te ru  p rodukc ji, k tó re  staw ia ją  go w  dużo 
gorszej sy tuac ji n iż np. przem ysł hu tn iczy  czy 
w łók ienn iczy. Konieczność odmiennego podej­
ścia do rozrachunku wewnątrzzakładowego w  
przem yśle m aszynowym  podkreślana jes t zgod­
n ie  w  lite ra tu rze  radzieckie j.

W ysuwa się tam  koncepcje znacznych n ie ­
k ie d y  uproszczeń p rzy  rozrachunku d la  tego 
przem ysłu, ja k  np. ustalenie jednostk i ka lku la ­
cy jne j d la  w ydz ia łu  w  fo rm ie  norm ogodziny.

Na czym polega ta specyficzność w arunków  
w  przem yśle m aszynowym , je ś li n ie d la wszyst­
kich. to p rzyna jm n ie j d la znacznej większości 
przedsiębiorstw  podleg łych MPM?

(1) Podstawową trudność stanow i tu  zróżni­
cowanie części (pó łfabryka tów ), w ykonyw anych  
przez poszczególne w yd z ia ły  podstawowe. Asor­
tym e n t ich  obejm uje p rzy  w iększej złożoności 
w yrobów  od k ilk u  do k ilkudz ies ięc iu  tysięcy 
różnych części (elementów).

(2) Ponieważ w ykonanie  każdej części składa 
się z k ilk u  lu b  k ilku n a s tu  (w praktyce  do 30) 
rozm aitych  operacji ko m p liku je  to jeszcze b a r­
dziej rozw iązanie rozrachunku w ew nątrzzak ła ­
dowego.

(3) Łączy się to z o lb rzym im  n ieraz asorty­
m entem  narzędzi, p rzy  czym duża ich część spo­
rządzana jest we w łasnym  zakresie. W  w ię k ­
szych zakładach asortym ent ten może wynosić 
20.000 i w ięcej różnych narzędzi, przyrządów, 
sprawdzianów, m odeli itp .

(4) Ponadto trudno  usta lić często ściśle okre­
ślone fazy p rodukc ji, p rzy k tó rych  p ó łfa b ryka ty  
przechodziłyby sukcesywnie z w ydz ia łu  na w y ­
dział, w ystępu je  natom iast, tzw . kooperacja 
m iędzyw ydzia łow a, k iedy  niezakończone części 
w ęd ru ją  po różnych w ydzia łach nie nabierając 
jeszcze cech pó łfab ryka tu , tzn. n ie  osiągając 
pewnej określonej fazy obróbki (np. m iędzy 
wydz. mechanicznym, a spawalnią, hartow nią , 
galwanizern ią, lu b  m iędzy różnym i w ydz ia łam i 
mech.). ; |

(5) W  zw iązku z tym  n ie  zawsze występować 
mogą zam knięte cyk le  p rodukcy jne  (w sensie 
pó łfab ryka tów ) na pewnych wydzia łach, co 
znacznie u tru d n ia  uchwycenie p ro d u kc ji tow a­
row e j tych  w ydzia łów .

(6) W szystko to  stwarza poważne trudności 
dla racjonalnego planow ania operatywnego p ro ­
dukc ji, za trudn ien ia  i  płac i  co najważnie jsze -—• 
kosztów.

(7) Jeszcze gorzej sytuacja  w yg ląda wówczas, 
gdy przedsiębiorstwo n ie  może otrzym ać na 
czas lu b  w  ogóle nie może dostać potrzebnych 
m u odpow iednich m a te ria łów  i  używa m ateria ­
łów  zastępczych.

W arto  też zaznaczyć, że asortym ent m ate­
ria łó w  bezpośrednich i  pośrednich używ anych 
w  przem yśle m aszynowym  sięga w  n iek tó rych  
przedsiębiorstwach c y fry  k ilku n a s tu  tysięcy.

(8) E w idencja  ruchu p ó łfab ryka tó w  wymaga 
z uw agi na ich  liczbę sporo nakładu pracy, je ś li 
naw et ograniczyć się do u jęcia ilościowego. U ję ­
cie wartościowe w  księgowości, pom ija jąc  już 
prace przygotowawcze (cenn ik i w ed ług  kosztu 
planowanego lu b  norm atywnego), podwaja p ra ­
w ie  ten nakład pracy.

(9) Opracowanie cenników  w szystk ich  pó łfa ­
b ryka tó w  w  stanie zakończonym oraz kosztu 
narastającego po w ykonan iu  poszczególnych 
operacji obróbczych —■ choćby ty lk o  n iek tó ­
rych  —  tzw . węzłowych, d la  potrzeb ew idencji 
w artościow ej i  in w e n ta ryza c ji robó t w  toku, 
rów nież z powodu dużej ilośc i części i  poszcze­
gólnych operacji wym aga ogromnego nakładu 
pracy, powtarzającego się p rzyna jm n ie j raz do 
roku.

(10) P rzy  ta k im  asortym encie różnych części 
(elementów) i  zróżnicowaniu operacji obrób­
czych n iezm iern ie  pracochłonna jest również 
inw en ta ryzac ja  p ó łfab ryka tó w  i robót w  toku.

(11) W  zw iązku z roz leg łym  asortym entem  
narzędzi, m odeli, p rzyrządów  itp . oraz m ate­
ria łó w  pomocniczych pozostaje duża praco­
chłonność opracowania norm  w  zakresie zużycia 
tych  środków p ro d u kc ji oraz w yceny przedm io­
tów, w ykonyw anych  we w łasnym  zakresie.

(12) W  dotychczasowych pracach i  pub lika ­
cjach b rak  wzorcowego, szczegółowego rozpra­
cowania systemu rozrachunku w ew nątrzzakła ­
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dowego dla przem ysłu maszynowego, należycie 
uzasadnionego teoretycznie, a jednocześnie po­
dającego praktyczn ie  p rzyk ła d y  odpowiednich 
urządzeń rozrachunku.

Oto są trudności specyficzne dla przem ysłu 
maszynowego, k tó re  uogóln ia jąc sprowadzić 
można do dwóch zasadniczych: (1) do trudności 
n a tu ry  technicznej, w yn ika jących  ze specyfik i 
p ro d u kc ji (pkt. 1, 2, 3, 4, 5), k tó re  ko m p liku ją  
ścisłe p lanowanie operatywne na w ydzia łach 
(pkt. 6, 7), ja k  rów nież powodują dużą praco­
chłonność czynności przygotowawczych (pkt. 9, 
11) oraz bieżącej obsługi rozrachunku we­
wnątrzzakładowego (pkt. 8, 10), oraz (2) do 
trudności w yp ływ a jących  z b raku  wzoru, we­
d ług którego m ożliw e by łoby  wprowadzanie 
rozrachunku wewnątrzzakładowego w  tych  za­
kładach, w  k tó rych  powyższe w a ru n k i nie w y ­
stępują tak  jaskraw o (pkt. 12).

Do tych  okoliczności charakterystycznych dla 
przem ysłu maszynowego dochodzą jeszcze inne 
powody n a tu ry  ob iek tyw ne j, k tó re  ham ow ały 
i  ham ują  rozszerzanie się pełnego rozrachunku 
wewnątrzzakładowego również w  innych  dzia­
łach naszej gospodarki. Należą tu :

(1) Konieczność w łożenia dużego w ys iłku  
organizacyjnego i podniesienia poziomu zarzą­
dzania przedsiębiorstwem.

(2) D uży nakład pracy potrzebny p rzy  czyn­
nościach w stępnych jak : dostosowanie doku­
m entac ji i  urządzeń ew idency jnych  do potrzeb 
rozrachunku wewnątrzzakładowego, opracowa­
nie cenników  usług m iędzyw ydzia łow ych , spo­
rządzenie p re lim in a rzy  kosztów dla w ydz ia łów  
i  innych  kom órek itd .

(3) Stan etatów w  połączeniu z poziomem 
k w a lif ik a c ji p racow n ików  przeważnie nie po­
zwala na w ykonanie  tych  prac wstępnych, po-'1 
w tarza jących się co n a jm n ie j raz do roku, w 
ramach norm alnych  zajęć. Na prace w  godzi­
nach nadliczbow ych przedsiębiorstwa m ają 
zbyt ograniczone fundusze (na godziny nadlicz­
bowe i  fundusz bezosobowy).

(4) Bieżąca obsługa rozrachunku, ja kko lw ie k  
w  innych  działach przedsiębiorstwa przyczyn ia  
się do „w ygospodarow ania“  pracow ników , to 
jednak wym aga dodatkowej obsady p racow ni­
kam i ks ięgow ym i,* * 3 k tó rych  dz ia ły  księgowości 
nie m ają w  rezerw ie, ani ja k  dotąd, z powodu 
braku  zrozum ienia nie mogą uzyskać z innych  
działów.

(5) P rzy rozpoczęciu prac nifezbędne jest 
grun tow ne przeszkolenie odpow iednich p ra ­
cowników , na co rów nież z regu ły  b rak  czasu 
i  środków.

(6) N isk i w  stosunku do innych  dzia łów  po­
ziom płac powoduje płynność personelu k ie ro w ­
niczego aparatu księgowości i  n ie stwarza od­
pow iedn ich bodźców m a te ria lnych  do podnosze­
n ia  k w a lif ik a c ji pozostałych pracow ników . Jest 
to okoliczność ważna, bow iem  rozrachunek go­
spodarczy, jako wyższa form a gospodarowania,

■ P a trz  ró w n ież : z  Fedak: ..Rachunko-wość p rzy  w y d z ia ­
ło w y m  ro z ra ch u n ku  sospodarczym " — „E k o n o m ik a  i  o rsa n i-
zayja  p ra c y “ , n r  7/54, str. 297.

staw ia też większe wym aganie co do jego u ru ­
chom ienia i  obsługi.

T y le  ogólnie można by powiedzieć o p rzyczy­
nach ob iektyw nych .

Jako sub iek tyw ne ,. nie koniecznie dotyczące 
ty lk o  przem ysłu maszynowego, należy w ym ie ­
nić następujące:

(1) Częsty b rak zrozum ienia ze s trony k ie ro w ­
n ic tw a  przedsiębiorstwa d la  doniosłego1 znacze­
nia, ja k ie  rozrachunek w ew nątrzzakładow y po­
siada dla gospodarki k ra jow e j i  dobrobytu  spo­
łeczeństwa, ja k  rów nież d la gospodarki każdego 
przedsiębiorstwa. W  w ie lu  przypadkach zna j­
du je  on naw et swój w yraz  w  staw ian iu  oporu 
p rzy  w prow adzen iu rozrachunku.

(2) Tam  gdzie nawet is tn ie je  pewne zrozu­
m ienie, to ca łkow ite  zaabsorbowanie w yko n y ­
waniem  p lanów  p ro d u kc ji przez k ie row n ic tw o  
i  personel techn iczno-adm in istracyjny, czemu 
przeważnie trudno się dziw ić, n ie daje m oż li­
wości wprowadzania rozrachunku.

(3) F ak t powyższy zrozum ia ły  jes t w  św ietle 
tego, że wynagrodzenie k ie ro w n ic tw a  i  persone­
lu  techniczno-adm in istracyjnego zależne jest 
g łów nie od ilościowego i  asortym entowego w y ­
konania p lanu p ro d u kc ji bez. zw iązku z nak ła ­
dami, ja k ie  w  tym  celu poniesiono.

(4) B rak  też praktyczn ie  biorąc innych  bodź­
ców m ateria lnych , k tó re  s tw arza łyby w a ru n k i 
do żywszego zainteresowania się oszczędną go­
spodarką ze s trony k ie row n ic tw a  w ydz ia łów  
i  dzia łów  przedsiębiorstwa. Powoduje to z ko­
le i, że jedyne dostępne źródło wynagradzania, 
a m ianow icie  fundusz zakładowy, przeważnie 
nie jest osiągany.

(5) W yżej podane przeszkody us tąp iłyby  mo­
że wszędzie tam, gdzie w a ru n k i ob iektyw ne są 
bardzie j sprzyja jące dla wprowadzania rozra­
chunku gdyby m ia ło  miejsce w łaściwe ustosun­
kowanie się w ładz nadrzędnych. B rak  rozezna­
n ia  w  całości zagadnienia i  w  sy tuac ji przed­
sięb iorstw  nie pozwalał jednak na zorientow a­
nie się, czego można żądać w  zakresie rozra­
chunku wewnątrzzakładowego od wszystkich, 
bądź n iek tó rych  przedsiębiorstw .

(6) W  większości zakładów współpraca pionu 
technicznego z pionem  księgowości układa się 
dość opornie, co jes t w yn ik ie m  m. in. w za jem ­
nego b raku  zrozumienia:

(7) Osobnego rozważenia wym aga kwestia, 
czy zleceniowa metoda k a lk u la c ji nie jest ró w ­
nież czynn ik iem  ham ującym ?

A na liza  powyższa z pewnością nie w yczerpu je  
w  całości zagadnienia. W ydaje się jednak, że 
rzuca św ia tło  na m om enty na jisto tn ie jsze.

Za główne przyczyny, dla k tó rych  nie ma 
pełnego rozrachunku wewnątrzzakładowego w  
przem yśle maszynowym  należy przy jąć:

(1) Stosunkowo duża pracochłonność przygo­
tow ania i obsługi rozrachunku oraz inne tru d ­
ności w yn ika jące  ze specyfik i p rodukc ji.

(2) B rak  w  naszej pub licystyce wzorcowych 
rozpracowań wewnątrzzakładowego rozrachun­
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ku  d la przem ysłu maszynowego, przez co nawet 
tam, gdzie w a ru n k i na to pozwalają (mała złożo­
ność procesu p rodukc ji) nie ła tw o jest rozra ­
chunek ten wprowadzać.

(3) B rak  zrozum ienia dla ro li, jaką  rozrachu­
nek może i  pow in ien  odgrywać w  gospodarce 
k ra ju  i poszczególnego przedsiębiorstwa. D o ty - ' 
czy to w  szczególny sposób k ie row n ic tw a  przed­
siębiorstw , przez co nawet tam, gdzie są odpo­
w iednie w a ru n k i i  wypracowane fo rm y  pe łny 
rozrachunek nie jest zaprowadzony.

(4) B rak  odpowiednich bodźców m ateria lnych, 
k tó re  by s łuży ły  z jednej s trony jako ekw iw a len t 
za w łożony ogrom ny w ys iłek  p rzy wprow adza­
n iu  rozrachunku, z d rug ie j zaś jako nagrody za 
osiągnięcia w  zakresie popraw y wskaźników  
ekonomicznych dla k ie ro w n ic tw a  i  ew. perso­
nelu odpow iednich kom órek.

Z rozważań powyższych należy wyciągnąć od­
pow iednie w nioski, a b y 'm ó c  odpowiedzieć na 
następujące pytan ia : (1) Jakie is tn ie ją  m oż li­
wości w prowadzania na dalszym etapie rozra­
chunku wewnątrzzakładowego w  przedsiębior­
stwach przem ysłu maszynowego? (2) Co można 
już  rob ić w  tym  zakresie?

Na pytan ie  pierwsze trzeba odpowiedzieć, że 
m ożliwości w prowadzenia rozrachunku we­
wnątrzzakładowego w  przem yśle maszynowym  
n ie w ą tp liw ie  is tn ie ją , aczko lw iek n ie  jest to 
sprawa prosta i  wym aga w łożenia poważnego 
w ys iłku  przez dłuższy okres czasu celem usu­
nięcia p rzyna jm n ie j g łów nych przeszkód. Oczy­
wiście do zagadnienia tego należy podejść pod 
kątem  zróżnicowania branżowego i  s tru k tu ry  
p rodukcy jne j odpow iednich typów  zakładów.

Tak w ięc może się okazać, że pewne gałęzie 
przem ysłu maszynowego i n iektó re  zakłady 
wchodzące w  skład innych  gałęzi nie będą 
m ia ły  w iększych trudności w yp ływ a jących  z 
charakteru  p ro d u kc ji i  złożoności w yrobów .

Do w niosków  tak ich  można dojść po rozwa­
żeniu sytuacji, jaka  is tn ie je  pod t^m  względem 
na zakładach w  zależności od charakteru  pro­
dukc ji.

Zak łady o średnio i w ie lkose ry jnym  typ ie  
p ro d u kc ji w  przypadku n iew ie lk iego  asorty ­
m entu m ałej złożoności w yrobów  (np. do 50 
części —  elementów) i  zam kn ię tym  cyk lu  p ro ­
d u kcy jn ym  gotowych p ó łfab ryka tó w  lu b  okreś­
lonych faz ich  obróbki na poszczególnych w y ­
działach —  nie ma z te j s trony poważniejszych 
przeszkód do wprow adzan ia rozrachunku we­
wnątrzzakładowego. Rozpracowanie rozrachun­
ku  wewnątrzzakładowego dla tych  zakładów 
prawdopodobnie nie będzie różn iło  się w ie le  od 
wzorów  zastosowanych w  innych  przemysłach, 
oczywiście po pewnym  przystosowaniu do w a­
runków  branżowych.

P rzy bogatszym asortym encie lu b  w iększej 
złożoności w yrobów , jeś li ty lk o  is tn ie je  zam­
k n ię ty  c y k l p ro d u kcy jn y  na wydzia łach, zapro­
wadzenie i  obsługa rozrachunku w ew nątrz ­
zakładowego mogą być dość pracochłonne, ale 
zasadnicze rozw iązanie rozrachunku nie będzie 
się różn iło  w ie le  od poprzedniego.

P rzy dużym  zróżnicowaniu asortym entu i  zło­
żoności w yrobów , jak  rów nież b raku  zam kn ię ­
tego cyk lu  produkcyjnego na wydzia łach, ko ­
nieczne jest w ypracow anie snecja lnych fe rm  
rozrachunku.

Zak łady o m a łosery jnę j i indyw idua ln e j p ro ­
d u kc ji w  warunkach, w  k tó rych  asortym ent w y ­
robów  i  ich złożoność b y ły b y  n iew ie lk ie , oczy­
w iście p rzy  jednoczesnym zam kn ię tym  cyk lu  
p rodukcy jnym  na wydzia łach, zasadnicze roz­
w iązanie rozrachunku wewnątrzzakładowego 
(jak  w yże j) m ogłoby również m ieć zastosowa­
nie, po w prowadzeniu ew en tua lnych  n ie w ie l­
k ich  zmian.

P rzy  w iększym  asortym encie i złożoności 
w yrobów  oraz b raku  zamkniętego cyk lu  na w y ­
działach należałoby opracować inne, odpowied­
nie do danych w arunków  branżowych rozw ią­
zania rozrachunku wewnątrzzakładowego.

Tak w ięc nie mogąc zm ienić w a runków  pro­
dukc ji, dostosować należy fo rm y  rozrachunku 
wewnątrzzakładowego do specyfik i przem ysłu 
maszynowego i  w  ten sposób usunąć pierwszą 
z g łów nych przeszkód.

Co do zwiększonej pracochłonności, zaradzić 
by można częściowo przez wygospodarowanie 
rezerw  w ew nątrz  przedsiębiorstw  bądź w  dzia­
łach księgowości, co jednak nastąpić będzie mo­
gło na ogół w  dość ograniczonym  zakresie, bądź 
w  pozostałych kom órkach funkc jona lnych  
przedsiębiorstwa, co w yda je  się już  bardzie j 
realne, częściowo zaś, o ile  okaże się to n ie u n i­
k n io n e .. przez przejściowe zwiększenie etatów 
d la  zakładu.

Odnośnie d rug ie j p rzyczyny, a m ianow icie  
b raku  odpowiednich wzorców rozrachunku we­
wnątrzzakładowego, stw ierdzono już  w yże j, że 
zachodzi konieczność przystosowania rozra­
chunku wewnątrzzakładowego do specyfik i 
przem ysłu maszynowego, a w  dalszym etapie 
w ypracow ania  być może specjalnych fo rm  dla 
pewnych gałęzi przem ysłu i  typów  zakładów. 
W yda je  się, że na jkró tszą drogą do tego by łoby 
rozpracowywanie zagadnienia przez poszczegól­
ne centra lne zarządy branżowe w  ścisłej współ­
pracy z odpow iedn im i p laców kam i naukowo- 
badawczym i, z ew entua lnym  jednoczesnym 
przeprowadzaniem  prób p raktycznych  na jed ­
nym , jednak nie na jlep ie j zorganizowanym  ty ­
pow ym  zakładzie.

W  ten sposób wypracowane i wypróbowane 
praktyczn ie  w zory można by  później, oczyw i­
ście z uw zględn ien iem  w arunków  loka lnych, 
narzucić w  drodze adm in is tracy jne j in n ym  za­
kładom .

Rzecz jasna, centra lne zarządy i przodujące 
zakłady, k tó re  chc ia łyby już  wcześniej w p ro ­
wadzać u siebie rozrachunek wew nątrzzakłado­
w y, muszą m ieć jakieś oparcie w  postaci ram o­
wego rozpracowania rozrachunku w ew nątrz­
zakładowego dla przem ysłu maszynowego. Do­
tyczy  to w  p ierw szym  rzędzie w ydz ia łów  me­
chanicznych, m ających na jw iększy ciężar ga­
tu n ko w y  w  zakładach tego przem ysłu, k tó re

87



zarazem są na jtrudn ie jsze , ja k  się zdaje do 
wprowadzenia rozrachunku gospodarczego.

Oczywiście p rzy  pracach powyższych należa­
łoby  oprzeć się na doświadczeniach ZSRR, po­
dobnie ja k  i  na doświadczeniach poczynionych 
już  w  naszym przemyśle.

Trzecia z ko le i g łów na przyczyna n ik ły c h  po­
stępów na po lu  rozrachunku gospodarczego też 
nie jest ła tw a  do usunięcia. N ie chodzi bow iem  
ty lk o  o to, aby przeprowadzić d la  k ie row n ic tw a  
i  personelu zarządu przedsiębiorstwa (w  tym  
również personelu kierowniczego kom órek p ro ­
dukcy jnych) szereg ku rsów  w  celu zapoznania 
go z rozrachunkiem  gospodarczym, ekonomiczną 
stroną procesów p rodukcy jnych . Trudność po­
lega na tym , że jeś li naw et przedstaw i się na 
tych  kursach w  przystępny i  popraw ny sposób 
zasady, metodę i korzyści rozrachunku w e­
wnątrzzakładowego, a w  sposób rzeczowy i  zro­
zum ia ły  n ie  wykaże się konkre tnych  korzyści 
d la przedsiębiorstwa i  całego społeczeństwa 
i  n ie przekona o ty m  słuchaczy —  cała praca 
nie da efektów .

Słuszność i  celowość rozrachunku muszą bo­
w iem  dotrzeć nie ty lk o  do wiadomości, ale ró w ­
nież do świadomości słuchających tak, aby jego 
zasady w c ie la li w  życie w  pracy codziennej. Tu 
bowiem, jak  m ów i doświadczenie, leży główne 
źródło lekceważącego podejścia do spraw  eko­
nom icznych i  nieoszczędnej gospodarki.

Tam  gdzie m im o wszystko odpowiedniego 
uśw iadom ien ia i  w łaściw e j postawy zarządu 
przedsiębiorstwa n ie  uda się w yrob ić , muszą 
skutkować już ty lk o  bodźce m ateria lne, jako  
nieodzowny, podkreślany zgodnie przez wszyst­
k ich  autorów , sk ładn ik  rozrachunku.

Przede w szystk im  system prem iow ania  za 
w y n ik i p rodukcy jne  m usi w  znacznie w ię k ­
szym, n iż  obecnie stopniu uwzględniać jakość 
pracy przedsiębiorstwa. Dopóki n ie można bę­
dzie podejść do tego zagadnienia w  sposób ba r- 
dziej p recyzy jny  należałoby rozważyć ew entu­
alność w iązania poziomu p rem ii z wysokością 
nakładów  na płace i  m a te ria ły , jako  na jw ażn ie j­
szych pozyc ji nakładów.

Trzeba przew idzieć nagrody za wprowadzenie 
rozrachunku (z uw agi na duży nakład pracy 
i energii), ja k  też za osiągnięcia poszczególnych 
p racow ników  w  zakresie w ypracow yw an ia  od­
pow iedn ich fragm entów  rozrachunku, mogą­
cych m ieć zastosowanie w  innych  zakładach.

Do wynagradzania pracow n ików  za osiągnię­
cia ekonomiczne w ydz ia łów  p rzy  prze jśc iu  na 
rozrachunek w ew nątrzzakładow y choćby nawet 
rozrachunek ten b y ł mocno uproszczony i  w y -  
n ik i ustalane b y ły  w  sposób szacunkowy, muszą 
być środki pieniężne urucham iane bieżąco, n ie ­
zależnie od funduszu zakładowego, łu b  też na 
jego poczet.

Równolegle z ty m i pociągnięciam i należy 
usuwać, rzecz zrozum iała, pozostałe trudności, 
z ja k im i ma do czynienia przem ysł maszynowy.
A  w ięc zaprowadzać, lu b  ulepszać tam  gdzie już 
is tn ie je , p lanowanie wykonawcze p ro d u kc ji 
i p lanowanie techniczno-ekonom iczne w ydz ia ­

łowe. Usprawniać organizację zakładów. Pod­
nosić k w a lif ik a c je  pracow n ików  księgowości. 
Z rew idow ać system płac tychże pracow ników . 
Opracować wyczerpująco całość zagadnienia w  
sposób szczegółowy in s tru kc je  branżowe do ty ­
czące rachunkowości (przede w szystk im  rachun­
kowości kosztów) przystosowane do potrzeb roz­
rachunku wewnątrzzakładowego. In s tru kc je  
tak ie  zaw ie ra łyby w zory dokum entacji płacy, 
ich  obieg, dokum entację m ateria łow ą i  je j 
obieg, w zo ry  rozdzie ln ików , k a r t k a lk u la c y j­
nych, re jestrów , itd .

Ponadto proponu je się ogłaszanie konkursów  
z nagrodam i na najlepsze branżowe opracowa­
n ia  pewnych zagadnień, szczególnie w  dziedzi­
nie rachunkowości.

W szystko to są posunięcia d ługofalowe, obie­
cujące wprowadzenie pełnego rozrachunku w e- 
wnątrzzakładowego dopiero w  pewnej dalszej 
lub  bliższej przyszłości.

Czy do tego czasu przem ysł m aszynowy ma 
zrezygnować z korzyści, ja k ie  daje rozrachunek 
gospodarczy w ew nątrzzakładow y i  zubożyć 
przez to swój w k ład  w  dzieło obn iżk i kosztów, 
na k tó rą  czeka całe społeczeństwo?

Śmiało można powiedzieć, że nie. P rzem ysł 
m aszynowy nie jest na razie is to tn ie  w  stanie 
w prowadzić na szerszą skalę pełnego rozrachun­
ku  wewnątrzzakładowego, może jednak w  
k ró tk im  czasie czerpać znaczne korzyści i  p rzy ­
czynić się w a ln ie  do obn iżk i kosztów przez po­
wszechne zastosowanie pewnych uproszczonych 
fo rm  rozrachunku wewnątrzzakładowego.

Polegać one mogą na m n ie j lub  w ięcej ścisłym  
usta lan iu  zadań ekonom icznych dla w ydzia łów , 
oraz k o n tro li i system atycznej analiz ie  ich  w y ­
konania w  połączeniu z odpow iedn im i bodźcami 
m a te ria lnym i. Pracochłonność na tym  etapie 
jest n iew ie lka , gdyż w  m aksym alnym  stopniu 
opiera się na is tn ie jących  już  urządzeniach księ­
gowych i innych. Obsługa prosta i  ła tw a  w y-j 
maga ty lk o  choć trochę dobrych chęci ze strony 
k ie row n ic tw a . E fe k ty  ekonomiczne i  organiza­
cy jne doskonałe gdyż w y k ry w a  się rozm aite 
b łędy, w ady i  ob jaw y nieoszczędnej gospodarki 
choć z pewnością nie takie, jak ie  może dać 
pe łny  rozrachunek.

Podnosi się jednocześnie poziom zarządzania 
przedsiębiorstwem  i stwarza w a ru n k i do w p ro ­
wadzenia pełnego rozrachunku.

Można w praw dzie  m ieć w ątp liw ość, czy w a r­
to w  ogóle zajm ować się czymś tak  p ry m ity w ­
nym , zamiast myśleć o pe łnym  rozrachunku 
w ew nątrzzakładowym ? P ra k tyka  m ów i, że w a r­
to. Snrawa ta w ym agałaby jednak obszerniej­
szego omówienia.

Jan F rąck ie w icz

P ros im y w szys tk ich  p renum era to rów , czy­
te ln ik ó w  i w sp ó łp raco w n ików  naszego 
czasopisma o zaw iadam ian ie  re d a k c ji o 
w sze lk ich  w ypadkach  trudn ośc i i  n iedo­
kładności w  o trz y m y w a n iu  poszczególnych  

egzem plarzy czasopisma.
Redakcja
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Lech A. Załęczny

Służba dyspozyiorska w  schemacie 
organizacyjnym przedsiębiorstwa’

Z agadnienie dyspozytorstw a w  po lskim  
przem yśle w y ło n iło  się stosunkowo 
niedawno. Jest to p rob lem  nowy, nie 
posiadający tra d y c ji organizacyjnych. 
Jeszcze w  roku  1950, w  c h w ili w e j­

ścia w  życie U chw a ły  K o m ite tu  Ekonomicznego 
Rady M in is tró w  z dn ia  12 maja, o dyspozytor- 
s tw ie  w  przem yśle nie m ów iło  się w  ogóle. 
W spomniana Uchwała K E R M  w  spraw ie s tru k ­
tu ry  organizacyjne j uspołecznionych przedsię­
b io rs tw  przem ysłu  kluczowego, cen tra lnych  za­
rządów przem ysłu  i  zjednoczeń, wprowadzająca 
jedno lite  fo rm y  organizacyjne w  ca łym  prze­
myśle, służb dyspozytorskich n ie  przew idu je . 
W kró tce  jednak poszczególne reso rty  wydawać 
zaczęły w łasne zarządzenia, stanowiące praw ne 
podstawy dla stw orzenia zakładow ych służb 
dyspozytorskich.

P ierw szym  bodajże aktem  praw nym , w  k tó j  
ry m  postanowiono w prow adzić do polskiego 
przem ysłu dyspozytorstwo, jes t opub likow ane 
w  B iu le tyn ie  P K P G  dnia 4 m aja  1951 roku  za­
rządzenie Przewodniczącego P K P G  w  spraw ie 
p lanow ania  wewnątrzzakładowego. Polecając 
opracowanie metod i  w zorów  d la  p lanów  we­
w nątrzzakładow ych, zarządzenie zaleca m iędzy 
in n y m i „us ta len ie  sposobu organ izac ji służby 
dyspozytorskie j w  zakładzie“  (zarządzenie Prze­
wodniczącego P K P G  n r  160, p k t 140).

W  resorcie M in is tra  P rzem ysłu Ciężkiego 
(MPC) w ydane zostało w  g ru d n iu  1951 roku  za­
rządzenie, powołujące do życia stanowisko 
głównego dyspozytora M PC oraz stanowiska 
dyspozytorów  cen tra lnych  zarządów. Ponadto 
zarządzenie to nakazywało zorganizowanie w  
zakładach w y tw órczych  —  podleg łych M PC —  
stanow isk „zm ianow ych  k ie ro w n ikó w  zakła­
dów “ . W prowadzenie stanow iska „zm ianow ych 
k ie ro w n ikó w  zakładów “  —  rozw o ju  służb d y ­
spozytorskich —  uznać można n ie w ą tp liw ie  za 
bezpośrednio poprzedzające —  wprowadzenie 
stanow iska g łów nych dyspozytorów  w  zakła­
dach przem ysłowych. P ro f. L u d w ik  M ayre  do­
chodzi naw et do w n iosku  w  swych rozważa­
niach, że „kom órka  ta  (zm ianowy k ie ro w n ik  
zakładu) jes t identyczna z przew idzianą sche­
m atem  o rgan izacy jnym  kom órką  dyspozytora 
zakładu.“  * 1 2

U staw ien ie  s łużby dyspozytorskie j w  sche­
m atach o rgan izacyjnych zależy w  dużej m ierze 
od tego, ja k  pojm owana jest is to ta  dyspozytor­
stwa. Jeżeli p rzy jąć, że dyspozytorstwo w  za­
kładzie  p rzem ysłow ym  spełniać pow inno ro lę  
pomocniczą w  k ie row an iu  całokształtem  pro­
cesów produkcy jnych , a w yda je  się, iż  jedyn ie  
tak ie  stanow isko je s t słuszne, to  rozstrzygnięcie

* A r ty k u ł  d y s k u s y jn y
1 L u d w ik  M a yre , D ysp o zy to rsk i system  k ie ro w a n ia  p ro ­

d u k c ją  w  przem yś le  h u tn iczym , Polgos 1952 r . ,  s tr. 61.

tak ie  pow inno pociągnąć za sobą określone 
sku tk i w  us taw ien iu  służby dyspozytorskie j w  
ąchemacie o rgan izacy jnym  przedsiębiorstwa.

W  lite ra tu rze  fachowej, tra k tu ją ce j o dyspo- 
zytorstw ie , n ie  zawsze wychodzi się z tego za­
łożenia, toteż w  spotykanych tam  schematach 
organ izacyjnych n a tra fić  można na na jroz­
maitsze rozwiązania. Rozwiązania te n ierzadko 
są wręcz niew łaściwe. N ie jednokro tn ie  na prze^ 
szkodzie p raw id łow em u zbudowaniu schematu 
organizacyjnego, z wm ontowaną w eń służbą 
dyspozytorską, sto i fa k t utożsam iania s tanow i­
ska głównego dyspozytora ze stanow iskiem  
szefa p rodukc ji. Tak np. w  radzieckim  przem y­
śle kon fe kcy jn ym  nie p rzew idu je  się stanowiska 
szefa p rodukc ji. N ic w ięc dziwnego, że w  sche­
matach o rgan izacyjnych podawanych przez 
Ł. D. Kaszubskiego kom órka  głównego dyspo­
zy to ra  zaję ła m iejsce ko m ó rk i szefa p ro d u kc ji 
(rys. 1), co nadaje je j fu n kc jo n a ln y  charakter. 
Z  przytoczonego na rys. 1 schematu w yn ika  
h ierarch iczna zależność: g łów ny inżyn ie r, g łów ­
ny dyspozytor, k ie ro w n ik  w ydz ia łu  p ro d u kcy j­
nego, dyspozytor w ydz ia łow y, m is trz . W  ta k im  
układzie  g łów nem u in żyn ie ro w i podlega g łów ­
n y  dyspozytor, tem u z ko le i k ie ro w n icy  w y ­
dzia łów  p rodukcy jnych  itd .

Czy rozw iązanie tak ie  jest słuszne?
W yda je  się, że nie. Chodzi m ianow ic ie  o to, 

że b rak  stanow iska szefa p ro d u kc ji n ie  wska­
zuje wcale na konieczność w prowadzenia w  to 
m iejsce now ej ko m ó rk i —  głównego dyspozy­
tora. Charakterystyczne u  Ł . D. Kaszubskiego 
jes t to, że om aw iając ro lę  s łużby dyspozytor­
sk ie j w  procesie p rodukcy jnym , w yraźn ie  
w skazuje on na je j zasadniczą właściwość, pon 
legającą na n iesien iu  pomocy aparatow i tech­
nicznem u zakładu produkcyjnego w  zakresie 
odciążania go od bieżących spraw, zw iązanych 
z obsługą procesu produkcyjnego. A u to r  ten 
fo rm u łu je  tę w łaściwość w  sposób następujący: 
„odciążając naczeln ika oddzia łu  od zagadnień 
zw iązanych z obsług iw aniem  p ro d u kc ji (dostar­
czanie do oddzia łów  w yk ro jó w , dodatków, 
obsługa urządzeń i  inne) dyspozytorski system 
k ie row an ia  daje m u możność zająć się w łaściw ą 
organizacją pracy i  p ro d u k c ji“ .3 Z tego s tw ie r­
dzenia nie zostały w yciągn ię te  przez Ł . D. K a ­
szubskiego w łaściwe w n iosk i w  przedm iocie 
ustaw ien ia  s łużby dysnozytorskie j w  schemacie 
organizacyjnym .

O podobnych rozbieżnościach pom iędzy te k ­
stem  i  przytaczanym i schematami, w ystępując 
cych u n iek tó rych  autorów , om aw ia jących za­
gadnienia organ izacji zarządzania w  przem yśle

2 Ł. D . K aszubski, D ispe tcze rska ja  sistema u p ra w ie n i ja  
na szw e jno j fa b r ik e , G ossudarstw ienno je  N auczno-techn icze - 
sko je  Iz d a tie ls tw o  L e g kp j P rom ysz le nno s ti 1949 r.

3 Tamże.
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Rys. 1

Rys. 2

lin iow ego przedsiębiorstwa. Tak np. P ry jm ak, 
w  swej pracy „O rgan izacja  truda  i  techniczes- 
ko je  no rm irow an ie  w  m etałłurg iczeskom  pro-; 
izw odstw ie “ , przytacza schemat o rgan izacyjny 
w yd z ia łu  w ie lk ic h  p ieców w  hucie radzieckie j 
ja k  pokazano na rys. 2. (cyt. za p ro f. L . M ayre).

Ze schematu tego można wnosić, ja k  słusznie 
wskazuje p ro f. L . M ayre, że kom órka m istrza

hu tn iczym  w  ZSRR, pisze prof. L u d w ik  M ayre 
w  a rty ku le  „D yspozytorsk ie  k ie row an ie  p ro ­
dukc ją  w  przem yśle hu tn iczym “ ,4 wskazując, 
że u tru d n ia  to w łaściw e naśw ietlen ie  h ie ra r­
chicznego ustaw ien ia  dyspozytorstwa zakłado- 
w ego lub  w ydziałowego w  stosunku do aparatu 1

1 L u d w ik  M ayre , D yspozy to rsk ie  k ie ro w a n ie  p ro d u k c ją  
w  przem yśle  h u tn iczym , E kono m ika  i  O rgan izac ja  P racy
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pieców podlega bezpośrednio i  dyspozytorow i 
w ydz ia łu  i  k ie ro w n iko w i zm iany. B y ło b y  to 
jednak sprzeczne z zasadą jednoosobowego' k ie ­
row n ic tw a , a ponadto w skazyw ałoby na naw ró t 
do funkc jona lizm u .5

P rof. L . M ayre, poddając k ry ty c e  omawiane 
przez siebie schematy organizacyjne, nie podaje 
swojego rozw iązania zagadnienia w  odniesieniu 
do zakładu produkcyjnego.

Nasuwa się wobec tego pytan ie , ja k  pow inna 
być ustaw iona służba dyspozytorska w  schema­
cie o rgan izacyjnym  zakładu?

A na lizu jąc  ten prob lem  trzeba w y jść  od 
stw ierdzenia, że n ie  może ona żadną m iarą  za­
stąpić k ie ro w n ic tw a  zakładu, bądź też k ie ro w ­
n ic tw a  w ydz ia łu  produkcyjnego. W  konsek­
w e n c ji w y ła n ia  się wniosek, że, m im o całej 
ważności ro li jaką  odgryw a dyspozytorstwo w  
nowocześnie zorganizowanym  zakładzie, n ie  
może być ono włączone do lin iow ego  systemu 
zarządzania danej jednostk i. Tę niekonsekwen­
cję popełnia, ja k  to  ju ż  wykazano, Ł . D. K a - 
szubskij w e w spom nianych w yże j schematach.

Zupe łn ie  p raw id łow e rozw iązanie spotkać 
można natom iast w  pracy trzech innych  auto­
rów : P. T ie jkowcewa, D. Szwarcmana i  P. G r i-  
szyna.6

Schemat tam  w ystępu jący (rys. 3) wskazuje 
w yraźn ie  na pomocniczą rolę, ja ką  pow inno 
spełniać dyspozytorstwo. S łużba dyspozytorska * *

5 Tamże, s tr. 108.
* P. T ie jko w ce w , D. Szw arcm an, P. G riszyn , System  d y ­

sp o zy to rsk i w  p rzem yś le  w łó k ie n n ic z y m , Polgos 1953 r., s tr. 9.

nie jest tam  włączona do lin iow ego aparatu k ie ­
rowniczego; n ie  m a także w  n im  m iejsca na 
funkc jona lizm . L in ie  ciągłe pom iędzy poszcze­
gó lnym i kom órkam i oznaczają zależność adm i­
n is tracy jną . Ze schematu w yn ika  w ięc, że 
wszyscy dyspozytorzy, od starszego (głównego) 
począwszy, a na w ydz ia łow ych  skończywszy, 
podporządkowani są sw ym  k ie row n ikom  tech­
nicznym . Poszczególni dyspozytorzy w ydz ia ło ­
w i n ie  są podporządkowani adm in is tracy jn ie  
starszemu (głównemu) dyspozytorow i zakłado­
wem u; u trzym ana  jest jednak m iędzy n im i 
łączność opera tyw na i  metodyczna. Podobnie 
poszczególni k ie ro w n icy  w ydz ia łów  n ie  podle­
gają dyspozytorow i zakładowem u (g łównem u 
dyspozytorow i), ale m ają  obowiązek w ykonyw a­
n ia  w szystk ich  jego d y re k tyw .

Zachodzi teraz pytan ie , w  ja k im  stosunku 
h ie ra rch icznym  względem  siebie pow inny  w y-i 
stępować tak ie  ko m ó rk i organizacyjne ja k  szef 
p ro d u kc ji i  g łów ny dyspozytor?

W  schemacie pokazanym na rys. 3 to  zagad­
nienie nie w ystępu je , gdyż w  przem yśle w łó ­
k ienn iczym  n ie  ma stanowiska szefa p rodukc ji. 
O pierając się jednak na n im , można podać pró­
bę rozw iązania i  tego w arian tu . W skazuje to  
rys. 4. Szef p ro d u kc ji jes t w  tym  schemacie za­
stępcą głównego inżyn ie ra  do spraw  p rodukc ji. 
K ie ru je  on bezpośrednio w ydz ia łam i p roduk­
cy jn ym i. Do pomocy w  swej pracy posiada 
głównego dyspozytora oraz dzia ł szefa p roduk­
c ji (b iu ro  p rodukc ji). Ta ostatnia kom órka w y ­
stępuje pod na jrozm aitszym i nazwam i; ta k  np.

Za leżność  _______ K ie ro w n ic tw o  operatyw ne, _______ Ł ą c z n o ś ć
a d m in is tra c y jn a  dyspozy to rsk ie  i  m e todyczne  o p e ra ty w n a

Rys. 3
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Ryfe. i

F ilip  Goldenberg nazywa ją  działem  w ykonaw ­
czym p lanow ania p ro d u kc ji.7 Zadania te j ko ­
m ó rk i organizacyjne j, p rzyn a jm n ie j w  przem y­
śle m aszynowym , są na ogół podobne. Sprowa­
dzają się one do opracowywania, na podstawie 
m iesięcznych planów, dostarczanych przez dział 
p lanowania, zadań dla poszczególnych w ydz ia ­
łów  p rodukcy jnych  oraz do za ła tw ian ia  wszel­
k ich  form alności zw iązanych z uruchom ien iem  
zleceń p rodukcy jnych .

O ile  w  lite ra tu rze  bezsporną jes t kwestia, czy 
dyspozytor ma stanow ić odrębną kom órkę orga­
n izacy jną  w  schemacie o rgan izacyjnym  przed­
sięb iorstw a w ytwórczego, o ty le  w  praktyce, 
w  po lskich w arunkach, daje się zaobserwować 
dziw ną i  n iezrozum ia łą  dążność do komasowania 
stanow iska głównego dyspozytora bądź ze sta­
now isk iem  głównego inżyn ie ra , bądź też ze sta­
now isk iem  szefa p rodukc ji. N ie w iadom o wła-> 
ściw ie czym mogą być podyktow ane tak ie  roz­
w iązania.

Tak np. zarządzenie z dn ia  1 lip ca  1953 roku  
w  spraw ie o rgan izacji s łużby dyspozytorskie j 
w  resorcie M in is te rs tw a  P rzem ysłu  Lekkiego 
m ów i, że w  przedsiębiorstwach m a łych  fu n kc je  
dyspozytora pe łn ić  ma g łów ny inżyn ie r, k ie ­
ro w n ik  techniczny, bądź też z ich  upoważnie­
n ia  —  k ie ro w n ik  dz ia łu  techn iczno -p rodukcy j­
nego. W  przedsiębiorstwach średnich, w  m yśl 
tego zarządzenia, fu n kc je  dyspozytora ma pe ł­
n ić  k ie ro w n ik  dz ia łu  techniczno-produkcyjnego.

7 F i l ip  G oldenberg, D yspe tcze ryzac ja  w  zak ładz ie  h u tn i­
czym , E ko n o m ika  i  O rgan izac ja  P racy , n r  4/53, s łr .  153.

Zupe łn ie  identyczne stanow isko za ję to  w  
„ In s tru k c ji ram ow e j“  z dn ia  26 sierpn ia 1953 
ro ku  w  spraw ie o rgan izac ji oraz zakresu i  try b u  
dzia łan ia  służby dyspozytorskie j na szczeblu 
przedsiębiorstwa, w ydanej przez ten sam re­
sort. W  in s tru k c ji te j, w  rozdziale om aw ia jącym  
organizację służby dyspozytorskie j, postanawia 
się, że w  zależności od rozm ia ru  przedsiębior­
stw a oraz od potrzeb i  celowości gospodarczej, 
można powołać odrębną służbę dyspozytorską 
w  przedsiębiorstw ie, lu b  pow ierzyć fu n kc je  dy­
spozytora jako  zadanie dodatkowe in n ym  p ra ­
cownikom  przedsiębiorstwa.

Tak to w  przem yśle, w  k tó ry m  nie znane jes t 
stanow isko szefa p rodukc ji, dają się zaobser­
wować tendencje zm ierzające albo do w staw ie­
n ia  w  to n ie jako  puste m iejsce nowej kom ór­
k i —  głównego dyspozytora, na co wskazywano 
ju ż  w yże j, albo do przyczepienia fu n k c ji dyspo­
zy to rsk ich  do jednego z już  is tn ie jących  sta­
now isk.

W  przemyśle, gdzie tra d yc ją  uświęcone jest 
ju ż  stanowisko szefa p rodukc ji, bez w iększych 
skrupu łów  pow ierza się pe łn ien ie  fu n k c ji g łów ­
nego dyspozytora w łaśnie szefowi p rodukc ji. 
W  przem yśle m aszynowym  czynione są w y s iłk i 
w  k ie ru n ku  skomasowania tych  dwóch fu n k c ji 
w  jedną. M ów i się wręcz, że na czele służby 
dyspozytorskie j sto i szef p rodukc ji, podając w  
naw iasie drugą nazwę tego stanow iska —  g łów ­
n y  dyspozytor. Zaznacza się p rzy  tym , że z 
chw ilą  zorganizowania s łużby dyspozytorskie j 
n ik t  w  zakładzie nie w trąca się do zagadnień
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operatywnego k ie row an ia  i  organ izacji w yko ­
nania planu, że za te rm inow e w ykonan ie  zadań 
ponosi odpowiedzialność jedyn ie  służba dyspo­
zytorska. Nasuwa się wobec tego pytan ie , co 
w łaściw ie  ro b ił szef p ro d u kc ji w  czasie, gdy n ie  
b y ł nazwany jeszcze dodatkow ym  m ianem  
głównego dyspozytora? Przecież nie k to  in n y  
ja k  on b y ł odpow iedzia lny za te rm inow e w yko ­
nanie zadań planowych, n ik t  in n y  nie zajm ow ał 
się zagadnieniam i operatywnego k ie row an ia  
i  o rgan izacji w ykonan ia  planu.

Co wobec tego ulega w  ty m  w ypadku  zm ia­
nie?

Faktyczn ie  n ic poza tym , że jednem u czło­
w ie ko w i nadano dodatkow y ty tu ł.

Stale postępujący rozw ój przem ysłu w y ła n ia  
ob iektyw ną  konieczność znalezienia nowych, 
bardzie j postępowych fo rm  organizacyjnych. 
Należy wobec tego w ątp ić , czy tak ie  połow iczne 
rozw iązyw anie  sprawy, jak ie  daje się zaobser­
wować w  praktyce, przez pow ierzanie czynno­
ści dyspozytorskich g łównem u in żyn ie ro w i, k ie ­
ro w n iko w i technicznemu, k ie ro w n ik o w i dzia łu  
techniczno-produkcyjnego lu b  szefowi p roduk­
c ji, jes t słuszne i  czy można się po n im  spodzie­
wać w łaśc iw ych  rezu lta tów . Czyżby w  pew nym  
momencie dochodziło się do w niosku, że w y - 
m ien ien i tu ta j k ie ro w n icy  są „n iedociążen i“

i  wobec tego należy im  dołożyć zadań, aby w y ­
pe łn ić  ca łkow icie ich  ośm iogodzinny dzień p ra ­
cy? W  praktyce  w iadom o jest powszechnie, że 
we w szystk ich  zakładach, nawet w  m ałych, tak 
g łów ny in żyn ie r ja k  i  szef p ro d u kc ji m a ją  aż 
za dużo obowiązków. Obarczanie ich  dodatkowo 
jeszcze fu n kc ja m i now ym i, wchodzącym i w  za­
kres obow iązków dyspozytorskich, osiągnąć 
może w  tych  w ypadkach sku tk i w ręcz nieza­
m ierzone. D yspozytorstwo, m ając odciążyć 
techniczne k ie row n ic tw o  od bieżących spraw 
n a tu ry  organizacyjne j, stać się może w  tak ich  
w arunkach przyczyną dezorganizacji pracy. 
Bow iem  pracow n ik  obarczony dodatkowo fu n ­
kc ja m i głównego dyspozytora albo stanie się 
rzeczywiście n im , a tym  samym przestanie 
faktyczn ie  pe łn ić  dotychczasowe funkc je , albo 
też wszystko pójdzie starym , u ta rty m  torem  to 
znaczy, że dyspozytorstwo zostanie w p row a­
dzone ty lk o  fo rm a ln ie , na pap ierku przypadko­
wo nazwanym  ins trukc ją , n ie zna jdu jąc w  ogóle 
zastosowania w  życiu  zakładu.

W yda je  się, że by łoby już  o w ie le  lep ie j n ie 
stwTarzać f ik c j i  i  n ie  wprowadzać służby dyspo­
zy to rsk ie j wszędzie tam , gdzie nie można za­
pewnić dla n ie j, z tych  czy innych  względów, 
odrębnej obsady personalnej.

Lech A. Zcilęczny

GŁOSY CZYTELNIKÓW -  WYMIANA DOŚWIADCZEŃ

Zygmunt Sojecki

łan  W ojtkow iak — przodujący brygadzista 
młodzieżowy Zakładów im. Stalina

I an W o jtkow iak , m łody  zetempowiec roz­
począł pracę w  ZISPÓ, w  Zakładzie W-7, 
w  roku  1950. Początkowo pracow ał jako 
ślusarz m ontażowy i  w ie le  m ia ł k łopo tu  
z w ykonan iem  norm y. M łodem u i  niedo­

świadczonemu p racow n ikow i trudno  by ło  opa­
nować skom plikow ane zadania ś lusarza-m onta- 
żysty. P iln ie  w ięc p rzyg ląda ł się p racy starych, 
doświadczonych robo tn ików  oraz b ra ł udzia ł 
w  szkoleniu p rzyw arszta tow ym . Stopniowo też 
nab iera ł coraz w iększych k w a lif ik a c ji,  k tó re  
uw idaczn ia ły  się we wzroście w yda jności pracy. 
Już po czterech miesiącach w yko n yw a ł 160% 
norm y. N ie przestawał jednak na tym . Często 
można go by ło  spotkać w  zakładowej b ib lio tece 
technicznej, gdzie pogłęb ia ł swoje w iadomości 
zawodowe.

Jednocześnie Jan W o jtko w ia k  w y różn ia ł się 
w  pracy społecznej.

Po pó ł roku  oracy W o jtko w ia k  zostaje awan­
sowany na brvgadzistę. Nowa fu n kc ja  nałożyła 
na niego dodatkowe obow iązki, k tó re  jako  m ło ­
dy i  jeszcze mało doświadczony brygadzista  nie

zawsze sam b y ł w  stanie pokonać. Jednak k ie ­
row n ic tw o  w ydz ia łu  i  organizacja p a rty jn a  n ie  
opuściły  go w  tych  chw ilach. K ie ro w n ik  m on­
tażu tow . Grzeszczuk w sp ó ln ie ' z sekretarzem 
oddziałowej organizacji p a rty jn e j tow . P iaskow­
skim  często odbyw a li wspólnie z W o jtkow iak iem  
d ług ie  narady w  celu znalezienia w łaściw ych  
fo rm  pracy. W' naradach tych  szukano sposobu 
aby ja k  na jle p ie j zorganizować pracę i  podnieść 
je j wydajność. Jan W o jtko w ia k  postanawia z po­
czątkiem  1953 ro ku  założyć brygadę m łodzie­
żową, gdyż rozum ia ł, że ko le k tyw n ą  pracą moż­
na lep ie j walczyć o zwiększenie w yda jności p ra ­
cy i  obniżkę kosztów w łasnych. W  początkach 
brygada ta składała się z 12 m łodzieżowców, 
k tó rz y  po d ję li zobowiązanie pracować metodą 
Żandarow ej. W  początkach praca tą metodą nie 
szła w łaściw ie, a to g łów nie  dlatego, że n ie  
wszyscy członkow ie b rygady w iedz ie li w  pe łn i 
na czym  ona polega. Każdy pracow ał na in d y w i­
dualną ka rtę  roboczą i  zamiast starać się 
o w zrost w yda jnośc i całej b rygady b y ł zainte­
resowany w yłącznie swoją normą. W o jtko w ia k
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znalazł i na to radę. W  czasie in dyw idua ln ych  
rozm ów ze sw oim i m łodzieżowcam i tłum aczy ł 
im , że dz ięk i ko le k tyw n e j pracy na wspólną k a r­
tę roboczą będą m og li podnieść wydajność p ra ­
cy n ie ty lk o  b rygady ale i  własną, a tym  samym 
powiększyć swoje zarobki. Po k ró tk ie j naradzie 
ca'ła brygada zobowiązała się pracować na 
wspólną ka rtę  roboczą i  odtąd zaczynają się je j 
sukcesy. W  początkach brygada w ykonyw a ła  
14U— 160% norm y, lecz już  po dwóch m iesią­
cach w ykona ła  200%, co by ło  już  poważnym  
osiągnięciem.

Przez cały ten czas W o jtko w ia k  ak tyw n ie  p ra ­
cował w  organ izacji ZM P  jako  przewodniczący 
K o ła  ZM P  na w ydzia le  W — 7. Funkc ję  tę p e łn ił 
n ieprzerw an ie  trz y  lata. O rganizacja pa rty jna , 
wadząc jego w ie lk i zapał do pracy i  twórczą in i ­
c ja tyw ę  stałego podnoszenia poziom u zawodo­
wego oraz politycznego, p rz y jm u je  go w  szeregi 
kandyda tów  Polsk ie j Zjednoczonej P a rtii Ro­
botniczej. N ie  długo trw a ł okres kandydacki tow. 
W o jtkow iaka  —  gdyż zaledwie pó ł roku. Za swą 
wzorow ą pracę zawodową i  społeczną został on 
P rzy ję ty  w  szeregi członków  PZPR, co jeszcze 
bardzie j m o b ilizu je  am bitnego brygadzistę do 
w a lk i o podniesienie w yda jności pracy.

A na lizu jąc  dokładn ie pracę poszczególnych 
członków brygady, tow. W o jtko w ia k  dochodzi 
do wniosku, że we czwórkę doskonale mogą w y ­
konać swą obecną pracę, nie obniżając jednocze­
śnie w yda jności pracy dotychczasowej brygady. 
Toteż pozostałych 8 członków b rygady ' przeka­
zano do innych  prac.

Powyższa decyzja w p łynę ła  m ob ilizu jąco na 
resztę załogi w ydz ia łu , zaś sama brygada stała 
się znana w  całych zakładach ty m  bardzie j że 
w ykonyw a ła  220% norm y, b ijąc  ty m  samym 
w ie le  czołowych i  doświadczonych brygad za­
kładu.

B rygada długo zastanawiała się jaką  nazwę 
przy jąć  aby jeszcze bardzie j podnieść sw oją w y ­
dajność. W  końcu zadecydowano. Brygada p rzy ­
ję ła  zaszczytną nazwę: „B ryg a d y  im . Józefa 
b ta lm a “ . W  tym  czasie brygada zm nie jszyła  
czte rokro tn ie  czas ka lku lo w a n y  na jedną opera­
cję, zw iększając znacznie swoją wydajność p ra ­
cy. Stale też dążono do podnoszenia poziomu 
zawodowego, co w  dużym  stopniu p rzyczyn iło  
się do tak w spania łych sukcesów.

Nadszedł okres przygotow ań do I I  Z jazdu 
ZM P. B rygada w ykonyw a ła  250% norm y. Tow. 
W o jtko w ia k  ze swą czteroosobową brygadą jako 
p ie rw szy stanął do czynu przedzjazdowego, po­
de jm ując zobowiązanie w ykonan ia  280% no rm y 
oraz zrealizowania p lanu  za m iesiąc lis topad 
o dwa dn i przed term inem . Zobowiązanie to b ry ­
gada w  pe łn i w ykonała, stając się przodującą 
brygadą m łodzieżową „Z isp o “ .

M łodzież oddziału W — 7 widząc zapał i  po­
święcenie w  pracy tow . W o jtkow iaka , w yb ra ła  
go jako  delegata na K on fe renc ję  W yborczą Za­
rządu Dzielnicowego ZM P  i  tu ta j m łodzież Za­
k ładów  Przem ysłu Metalowego im . J. S ta lina 
w  Poznaniu jednogłośnie wysunęła jego kandy­
daturę na delegata na I I  Z jazd Z w iązku  M ło ­
dzieży Po lskie j.

Zygmunt Sojecki

Ire n a  C ichecka
cz łonek ZM P

Jak pracują, aby tkaniny

K iedy rozpoczęłam pracę w  1948 roku, 
w  Zakładach P rzem ysłu Bawełnianego 
im . Ju liana  M archlewskiego jako 
uczennica w  tka ln i, n ie  spodziewałam 
się, że po ro ku  zostanę przodownicą 

pracy. P ierwsze tygodn ie  i  m iesiące p rzyn ios ły  
m i w ie le  niepowodzeń. Szczególnie, k ie d y  już  
jako  samodzielna tkaczka dostałam do obsługi 
cztery krosna. N ie w ykonyw a łam  bazy.1 N ie 
m ia łam  dostatecznej w p ra w y  w  obsług iw aniu 
krosien, n ie  um ia łam  sobie poradzić, gdy m a­
szyny się za trzym yw a ły , gdy coś się psuło. M u ­
szę tu  dodać, że w inę  za ten stan rzeczy ponosił 
m ój m a js te r i  pomagaczka.2 Bo m a js te r i  poma- 
gaczka pow inn i pomagać m łodym  tkaczkom, 
uczyć je, przekazywać swoje doświadczenie. 
N iestety, w te d y  tak  n ie  było.

„ „ „  Baza Jest to  ilo śc io w a  n o rm a  skorygow ana o rze czyw is ty  
oZ5Srf®raCy' P rządka m ia ła  w yp ro d u ko w a ć  w  czasie
8-godzinnego d n ia  p ra cy  40 k g  p rzędzy. W ykona ła  50 kg , p r z y  
czym  w  c iągu 2  godzin n ie  p racow a ła  z pow o du  chw ilow ego  
b ra k u  surow ca. Je j dzienna baza w y n io s ła  za tem  30 k g  p o ­
n iew aż zaś w yp ro d u k o w a ła  50 k g  — w y ko n a ła  bazę w  167'/«.
„ „ i "  iP om * Baczka. — doświadczona tkaczka , do zadań k tó re j 

pom aganie  tkaczko m  sw o jego zespołu w  p racy , usu­
w a n i»  d ro b n ych  a w a r ii k ro s ie n , z ry w ó w  n ic i  i td .  *

były najwyższej jakości
Zastanaw iałam  się, dlaczego źle pracuję. Za­

częłam obserwować pracę innych, dobrych tka ­
czek, k tó re  w yko n yw a ły  i  przekraczały swoją 
bazę. Zaczęłam lep ie j poznawać krosna, uczy­
łam  się sama usuwać drobne uszkodzenia, u ru ­
chamiać zatrzym ane czółenka, w yszukiw ać 
i  w iązać u rw aną  nić.

I  zrozum iałam , że g łów nym  w a runk iem  do­
b re j pracy —  to u trzym yw an ie  maszyn w  na­
leży tym  porządku. Toteż zaczęłam lep ie j dbać 
o swoje krosna, starannie je  czyściłam, dbałam  
aby krosna b y ły  w yregulowane, aby czółenka 
b y ły  nastawione pod w łaśc iw ym  kątem.

Po roku  pracy zaczęłam w ykonyw ać bazę, 
a naw et nieco ją  przekraczać. W  la tach 1949—  
1951 w ykonyw a łam  bazę w  105— 110%. Zosta­
łam  przodownicą pracy.

Jednak trzeba przyznać, że w  ty m  okresie 
„le c ia ła m “  na ilość, o jakość m n ie j dbałam. 
W tedy w  ogóle w  naszych Zakładach z jakością 
b y ło  źle. Pam iętam, że u nas w  tk a ln i p roduko­
w a liśm y zaledw ie 30% tka n in  pierwszego ga­
tunku , b ra k i zaś sięgały do 50 %.
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W alka  o jakość rozpoczęła się w  1953 roku. 
P rzyk ład  dała nam przędzalnia. W anda Syg- 
dziak rzuc iła  w  dn iu  3 k w ie tn ia  1953 roku  ha­
sło organizowania „p ionów  bezbrakow ych“ . 
P rzyk ład  przędzaln i zaraził i  nas —  tkaczy. 
Początkowo w praw dzie  w ydaw ało  się nam, że 
w  tk a ln i n ie da się u tw o rzyć  tak ich  „p io n ó w “ , 
że trzeba tkać po starem u, p roduku jąc b rak i, bo 
„ ta k  już  je s t“ . Jednak pod ję liśm y próbę. P ie rw ­
szy „bezbrakow y p ion “  w  tk a ln i zorganizowała 
p a r t ia 3 trzynasta. M a js trem  „trz y n a s tk i“  b y ł 
i w  dalszym ciągu jest m is trz  M arc in iak . Muszę 
tu  z zadowoleniem dodać, że w  sk ład tego ze­
społu wchodziłam  i ja.

W alka o jakość, o likw id o w a n ie  braków , 
trw a ła  przez k ilk a  miesięcy. S zko liliśm y się 
metodą Kowalowa, aby w yrów nać poziom  tka ­
czek słabszych. U czy liśm y się pracować tak ja k  
tkaczki W ilm ańska i M arcikow ska, k tó re  nie 
ty lk o  braku, ale naw et I I  ga tunku  n ie  w ypusz­
czą. A  przede wszystkim i s ta ra liśm y się u trz y ­
m yw ać krosna w  jak  na jlepszym  porządku.

To, że pracowałam  w  zespole m a js tra  M a rc i­
niaka, że bra łam  udzia ł w  p ierw szym  w  tk a ln i *

* P a rtia , c z y li zespół składa się z ośm iu tkaczek. Zespołem  
k ie ru je  m a js te r. W każdym  zespole je s t też pom agaczka. 
Razem 10 osób p ra cu ją cych  na je d n e j zm ian ie .

„p ion ie  bezbrakow ym “ , w ie le  m nie nauczyło. 
Teraz czuję się ja k  „s ta ra “  tkaczka. P racuję na 
6 krosnach i  w yrab iam  do 130% bazy. Np. w  
okresie swojego długofalowego zobowiązania 
d la  uczczenia 37 rocznicy R ew o luc ji Paździer­
n ikow e j i  w yborów  do rad narodowych wyko-, 
nyw a łam  bazę w  127%. B raków  nie w ypusz­
czam.

Obecnie podję łam  nowe zobowiązanie dla 
uczczenia I I  Z jazdu Zw iązku  M łodzieży P o l­
skie j, którego jestem członkiem.

M oje  ostatnie zobowiązanie idzie g łów nie w  
k ie ru n ku  oszczędności —  surowca (przędzy) 
i  m a te ria łów  technicznych. Będę się starała ja k  
na jle p ie j w ykonyw ać swoją pracę, aby re a li­
zować te zadania, k tó re  postaw ił przed nam i —  
zetempowcam i I I  Zjazd.

Oprócz m ej pracy zawodowej i  działalności 
po lityczne j, p racu ję  ostatnio jeszcze społecznie 
jako  radna M ie jsk ie j Rady Narodowej m iasta 
Łodzi. Spotka ł m nie  bow iem  ten w ie lk i zaszczyt, 
że zostałam w ybrana  przez m ieszkańców nasze­
go m iasta w  g rudn iow ych  w yborach do M ie j­
skie j Rady Narodowej.

Irena Cichecka

S P R  A W O Z D A N I A  -  I N F O R M A  C J E

D l a  u c z c z e  n i a  I I  Z ] a z cl u 
Z w i ą z k u  M ł o d z i e ż y  P o l s k i e j

M ło d z i ro b o tn ic y  czynem  p ro d u k ­
c y jn y m  u czc ili I I  Z jazd  Z w ią zku  
M łodz ieży P o lsk ie j. W  dn iach  po­
przedza jących Z jazd  w  tysiącach 
zak ładów  p ro d u k c y jn y c h  całego k ra ­
ju  p o ja w iły  się b ia ło -czerw one p ro ­
porce —  sym bo l w a r t  z jazdow ych.

W  K O M B IN A C IE  im . Le n in a  na 
I  w ie lk im  p iecu m łodzież zaciągnęła 
152 w a r t  z jazdow ych —  zobow iązu­
ją c  się do w y p ro d u ko w a n ia  w  p ie r­
w szym  k w a rta le  100 to n  su ró w k i 
ponad p lan .

M Ł O D Z I w łó k n ia rz e  Z P B  im . S ta­
lin a  w  Ło dz i zobow iąza li się p ro d u ­
kow ać o 100 W ątków  w ięce j na je d ­
ną krosnogodzinę i  o 1 % podnieść 
w yko n a n ie  p la n u  jakościowego.

W  Z A K Ł A D A C H  M echan icznych 
„U rs u s “  m łodzież zaciągnęła ponad 
800 in d y w id u a ln y c h  i  zespołowych 
w a r t p ro d u kcy jn ych . W a rty  zaciąg­
nęła, m ię dzy  in n y m i, eała załoga w y ­
d z ia łu  m echanicznego n r  1. Tokarz  
tego w y d z ia łu  —  Je rzy  M aślanka 
zobow iąza ł się zm n ie jszyć odpady 
surow cow e z 2,5% do 1%. Zaś toka rz  
W łod z im ie rz  C in c iu ra  pos tanow ił 
z lik w id o w a ć  ca łkow ic ie  b ra k i oraz 
zw iększyć ilość w yko n yw a n ych  
przez siebie d e ta li z 250 do 300 
dziennie.

P O N A D  1100 w a r t  zaciągnęli m ło ­
d z i ro b o tn ic y  Z a k ła d ó w  P rzem ysłu  
M eta low ego im . S ta lina  w  Poznaniu. 
W iększość zobow iązań m łodzieży

Z ISPO  do tyczy  podn ies ien ia  w y d a j­
ności p r a ty  oraz stosowania m etod 
Ż andarow e j i  Saja. W  ram ach  w a r t 
ro z w ija  się rów n ie ż  w spó łza w o dn ic t­
w o  o ty tu ł na jlepszego w  zawodzie, 
za in ic jow ane  przez toka rza  M ariana  
Roka. Dotychczas do w spó łzaw od­
n ic tw a  tego, polegającego na uzys­
k a n iu  ja k  na jw yższe j w yd a jn o śc i i  
ja k  na jlepsze j jakośc i p ro d u k c ji,  
p rzys tą p iło  30 zetem powców.

W  F A B R Y C E  Sam ochodów Oso­
bow ych  na Ż e ran iu  m łodzież zacią­
gnęła ponad 700 in d y w id u a ln y c h  i 
zespołowych w a r t  z jazdow ych. W  
dz ia le  re m o n to w ym  FSO p rzo du jący  
s z lifie rz  Z yg m u n t B uśm icz postano­
w i ł  zw iększyć w yda jność  p ra cy  do 
350% oraz skróc ić  o 2 d n i w y k o n a ­
n ie  rem o n tu  k ó ł zębatych.

M Ł O D Z IE Ż  zetem pow ska P ań­
s tw ow e j F a b ry k i W agonów  „P a fa - 
w a g “  w e  W ro c ła w iu  zaciągnęła ju ż  
na  w ie le  d n i przed rozpoczęciem  
Z jazd u  ponad 400 w a r t  p ro d u k c y j­
nych . Cenne zobow iązanie p o d ję li 
m ło dz i frezerzy, k tó rz y  po s ta n o w ili 
w  sw e j p ra cy  zastosować m etodę 
szybkościow ej ob rób k i.

P O N A D  700 w a r t  zaciągnęła m ło ­
dzież L u b lin a , a to  g łów n ie  z F a b ry ­
k i  Sam ochodów C iężarow ych im . 
B o les ław a B ie ru ta . Tadeusz G rzyb u - 
ła, de legat na I I  Z jazd, pos tano w ił 
zw iększyć ilość p ro du kow a nych  śrub 
z 350 do 390 dziennie. M a ria n  Ja ro -

siew icz z na rzędz iow n i zobow iąza ł 
się w yko na ć  w  s tyczn iu  dodatkow o 
70 szt. k ó ł zębatych, a Józef K o w a l­
czyk —  350 k ó ł pasowych. W ie lu  
m ło dych  ro b o tn ik ó w  FSC, k tó rz y  n ie  
na leżą jeszcze do ZM P , zaciągając 
w a r ty  z jazdowe z w ró c iło  się z p roś­
bą o p rzy ję c ie  ic h  do Z w ią z k u  M ło ­
dzieży P o lsk ie j.

R Ó W N IE Ż  w  L u b e ls k ie j Fabryce 
M aszyn R o ln iczych  zetem pow cy 
po d ję li ponad 120 w a rt. B rygada 
¡montażowa podzespołów do k ie ra tó w  
zobow iąza ła się w ykonać w  styczn iu  
b r. 30 podzespołów  do k ie ra tó w  po­
nad p lan . B rygada  m ontażow a Bo­
les ław a D z iechc ia rnka  i  A nd rze ja  
K ru ko w sk ie g o  po s tanow iła  w ykonać 
w  ty m  te rm in ie  doda tkow o 30 k ie ra ­
tów . P od ję to  rów n ież  w ie le  cennych 
zobow iązań in d y w id u a ln y c h . Do czy­
n u  przędz jazdowego w łą c z y li się 
rów n ież  s ta rs i rob o tn icy , k tó rz y  
w ra z  z m łodzieżą s tanę li na  w a rta ch  
p ro d u kcy jn ych .

SZER O KO  w z ię ła  ud z ia ł w  w a r ­
tach  z jazdow ych m łodzież hu tn icza . 
W  sta low n iach , w a lcow n iach , w y ­
dz ia łach  w ie lko p ie co w ych  i  koksow ­
n ia ch  w ie lu  h u t p o ja w iły  się b ia ło - 
czerwone p ro po rczyk i. W  H ucie  
..F lo r ia n “  hasło do pod jęc ia  w a r t  
rz u c ił Józef Z ie liń s k i —  p iecow y z 
w y d z ia łu  w a lcow n i-zgn ia tacza . W  
ślad za n im  poszły  m łodzieżow e b ry ­
gady tego w y d z ia łu  i  ca łe j H u ty . 
M iędzy  in n y m i, m ło dz i s ta lo w n icy  
zobow iąza li się p rzeprow adzić  w  
czasie p e łn ie n ia  w a r t  ponad 30 p rz y ­
spieszonych i  szybkościow ych w y to ­
pów  sta li, (tb)
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W a ż n ie js z e  p r a c e  Z a k ła d ó w
In s ty tu tu  E k o n o m ik i  i  O r g a n iz a c j i  P rz e m y s łu

Z a k ła d  O r g a n iz a c j i  P rz e m y s łu  O d z ie ż o w e g o  
w  W a r s z a w ie

Z akład Przemysłu Odzieżo­
wego IEOP przygotował 

pracę zbiorową pt. „ANALIZA 
DZIAŁALNOŚCI GOSPODAR­
CZEJ PRZEDSIĘBIORSTWA 
PRZEMYSŁU ODZIEŻOWE-
UW .

Celem  p ra cy  b y ło  podan ie  
sposobów an a lizy  dz ia ła lnośc i 
p ro d u k c y jn e j n ie  ty lk o  w  ska­
l i  całego p rzeds ięb io rs tw a  lecz 
w  szczególności o g n iw  p ro d u k ­
c y jn ych , a n a lizy  ta k  bieżącej 
ja k  i  okresow e j. W ten  spo­
sób u ję ta  analiza s ta je  się ope­
ra ty w n y m  narzędziem  w yk o n a ­
n ia  p lanu .

Na w stęp ie  om ów iono is to ­
tę, cel, p rze d m io t i  m etodę 
op racow an ia  an a lizy  oraz za­
sadnicze po ję c ia  z tego zakre ­
su. Ze w zg lędu na ważną ro lę  
w ska źn ikó w  techn iczno-ekono­
m iczn ych  ja k o  narzędzia  ana­
liz y  zosta ły  one szczegółowo 
om ów ione i  sk lasy fikow a ne .

A u to rz y  w ie le  m ie jsca  po­
św ięca ją  zagadn ien iu  an a lizy  
p ra cy  zespołów  ja k o  podsta­
w ow ego ogn iw a  p ro d u k c y jn e ­
go. Z e jśc ie  z ana lizą w  dó ł do 
zespołu je s t bardzo ważne ze 
w zg lędu  na coraz szersze za in ­
teresow an ie  ro b o tn ik ó w  zespołu 
i  m a js tró w  swą pracą, je j  w y ­
n ik a m i.

W an a liz ie  b ieżącej zespołu 
ro z p a tru je  sie szereg w skaź­
n ik ó w . k tó re  są podzie lone na 
d w ie  g ru p y : w sk a ź n ik i d o ty ­
czące w yko n a n ia  i  w ska źn ik i 
dotyczące ty c h  e lem entów  p ro ­
cesu, od k tó ry c h  zależy w y k o ­

nanie. Do p ie rw sze j należą: w y ­
kon an ie  w ed ług  ilośc i, jakośc i, 
ry tm iczn o śc i w ykona n ia . Do 
d ru g ie j:  za tru d n ie n ie , zdolność 
p ro d u k c y jn a  m aszyn i  urządzeń 
oraz zaopa tizen ie . P ow iązan ie  
ty c h  e lem en tów  o b razu je  w y ­
kres. W an a liz ie  zespołu roz­
w iązano spraw ę w yka zyw a n ia  
m a js tro w i codziennie  s tra t, spo­
w odo w anych  przez zespół, a 
o b e jm u ją cych  s tra ty  w  m a te ­
ria ła ch , robocizn ie , s tra t po­
w s ta łych  z pow odu z łe j ja ko ś ­
c i i  z pow odu  p rzesto jów .

S tra ty  te podzie lono na za­
leżne i  n ieza leżne od zespołu. 
W ten  sposób m a js te r o trz y ­
m u ją c  dane o w ie lko śc i s tra t, 
ja k ie  pow sta ją  w  jego  zespo­
le stara się je  usunąć. A n a li­
za okresow a zespołu om aw ia 
ksz ta łto w an ie  się w y n ik ó w  
p racy  za okres m ies ięczny.

W p ra cy  oparto  się na za ło­
żen iu , że w  przem yś le  odzie­
żow ym  w y d z ia ł je s t a d m in i­
s tra c y jn ą  kom órką , łączącą k i l ­
ka  lu b  k ilka n a śc ie  zespołów 
p ro d u k c y jn y c h . D la tego też po­
tra k to w a n o  analizę w yd z ia łu  
ja k o  analizę sum y dz ia ła lności 
zespołów. W zakończeniu  p ra ­
cy  om ów iono  zagadnienie ana- 
l ic y  b ieżącej i  okresow e j p rzed­
s ięb io rstw a.

Praca może być w y k o rz y s ta ­
na w  zakładach przem ys łu  
odzieżowego oraz w  branżach 
p o k re w n ych  — po o d pow ied ­
n ie j adap ta c ji, ja k  ró w n ież  w 
celu szko len ia  persone lu  za­
k ła d ó w  w  zagadnien iach ana­
liz y  przeds ięb io rs tw a, (bb)

Z a k ła d  Ś ro d k ó w  T e c h n ic z n y c h  
P ra c y  B iu ro w e j w  W a r s z a w ie

D o czynności b iu ro w y c h  
n a jb a rd z ie j u c ią ż liw ych , je ­

że li chodzi o w ie lkość  w y s iłk u  
ludzk iego , n a jb a rd z ie j p raco­
ch ło n n ych  z uw ag i na koszty 
ro boc izny , a jednocześn ie  n a j­
is to tn ie js zych  z p u n k tu  w id ze ­
n ia  po trzeb  zarządzania i  k ie ­
ro w a n ia  p ro d u k c ją  w  p rzed­
s ięb io rs tw ach  p rzem ys łow ych  
należą czynności ob ra ch u n ko ­
w e zw iązane z o p racow yw a­
n ie m  m a te ria łó w  e w id e n c y j­
n y c h  i  sprawozdawczością.

W zw ią zku  z ty m  is tn ie je  
po trzeba stałego usp raw n ia n ia  
p rac  o b ra ch u n ko w ych  p rzy  
p e łn ym  zabezpieczeniu ic h  te r ­
m inow ośc i, ja ko śc i i  tan iośc i. 
U zasadniona o rg a n iza cy jn ie  i 
ekonom iczn ie  m echanizacja  
p rac  o b rachu nkow ych , uw zg lę ­
dn ia jąca , je ż e li chodzi o ro ­
dzaj m e tod  i  ś ro dków  te ch ­
n icznych  te j m echan izac ji, 
sp e cy fikę  po trzeb  danego 
p rzeds ięb io rs tw a  p rzem ys łow e­

go — je s t jedną  z podstaw o­
w ych  dróg prow adzących do 
usp raw n ien ia , a w ięc  do pod­
n ies ien ia  na w yższy poziom  o r­
g a n izac ji i  te c h n ik i zarządza­
n ia  oraz k ie ro w a n ia  p ro d u kc ja  
w  soc ja lis tyczn ych  przedsię­
b io rs tw a ch  przem ys łow ych .

Zespół s e kc ji m e chan iza c ji i 
a u to m a tyza c ji p ro s tych  czyn­
ności b iu ro w y c h  p rzy  Z a k ła ­
dzie Ś rod ków  Techn icznych  
P racy  B iu ro w e j IE O P  — w y ­
kon a ł pracę p t.: 

„M E C H A N IZ A C J A  O B R A ­
C H U N K U  W Z A K Ł A D A C H  
P R ZE M Y S ŁU  M A S ZY N O W E ­
GO W Z A K R E S IE  E W I­
D E N C JI M A T E R IA Ł Ó W  (N A 
B A Z IE  M A S Z Y N  L IC Z Ą C O - 
A N A L IT Y C Z N Y C H ).“  

P rzedm io tem  te j p racy , i l u ­
s tro w ane j fo to g ra fia m i, ry s u n ­
kam i, w zo ra m i i  ta b lic a m i — 
są g łó w n ie  w skazów k i m e todo­
logiczne, dotyczące p ra k ty c z ­
n ych  sposobów ro zw iązyw an ia

ró żnych  zagadnień o rg a n iza cy j­
n o -tech n icznych  w  przedsię­
b io rs tw a ch  przem ys łow ych , w  
k tó ry c h  zam ierza się rozpocząć 
prace przygotow aw cze do m e­
ch a n iza c ji o b ra ch u n ku  w  op a r­
c iu  o m aszyny liczą co -a n a li- 
tyczne . W p racy  poświęcono 
w ie le  uw ag i i  m ie jsca  m om en­
to m  eko nom iczn ym  m e chan i­
z a c ji ob rachu nku .

W p ra cy  om ów iono  cel i za­
dan ia  m e chan iza c ji ob rachu n ­
ku , w y jaśn io no  ogólne zasady 
dz ia ła n ia  i k o n s tru k c ji radz iec­
k ic h  m aszyn licząco -ana litycz - 
nych  w  zakresie w ys ta rcza ją ­
cym  d la  po trzeb  organ iza to rów , 
podano m o ż liw o śc i w y k o rz y ­
stan ia  oraz sposoby p rzep ro ­
w adzania  an a lizy  e fe k tó w  za­
stosow ania ty c h  m aszyn. W ska­
zano ró w n ież  k ie ru n k i o rg a n i­
zac ji p rac  p rzygo to w a w czych  
do m e chan iza c ji ob rachu nku . 
Opisano d o kum en tac ję  ź ró d ło ­
w ą ra ch u b y  m a te ria ło w e j, sta­
now iącą  podstaw ę d la  m e­
ch a n izac ji p rac  ob ra ch u n ko ­
w y c h  oraz w y ja śn io n o  znacze­
n ie  n o m e n k la tu r i  sym b o lik  
i ic h  szy fro w a n ie  w  oparc iu  
o szereg p rzyk ła d o w y c h  roz­
w iązań, gdyż szy fro w an ie  ma

decydu jące  znaczenie o rg a n i­
zacyjne , w a ru n ku ją ce  tech n icz ­
ne dz ia łan ie  m aszyn licząco- 
a n a lity czn ych . S praw ie  sche­
m a tów  p e rfo ra c ji, w zorów  k a r t  
d z iu rko w a n ych  oraz ta b u lo g ra ­
m ów  w  zakres ie  ra ch u b y  m a­
te r ia ło w e j pośw ięcono stosun­
kow o m ało m ie jsca , poniew aż 
b ra k  je s t jeszcze w  Polsce 
o ra k ty c z n y c h  dośw iadczeń w  
te i dz iedzin ie , na k tó ry c h  m o­
żna by  się b y ło  oprzeć w  p ra ­
cy.

W zakończeniu p racy  poda­
no w yka z  b ib lio g ra f ic z n y .

P raca p t. „M e ch a n iza c ja  o- 
b ra e h u n ku  w  zakładach prze­
m ys łu  m aszynowego w  zakre ­
sie e w id e n c ji m a te r ia łó w “  — 
na leży do p ie rw szych  tego 
ro d za ju  p rac  w  Polsce. M i­
mo je j  w ie lu  us te rek  i  lu k  po ­
w inna  ona p rzyczyn ić  się do 
p o n u la ryza e ji zapoczątkow ane­
go od n iedaw na  zagadnienia 
m e chan iza c ji o b ra ch u n ku  i  po ­
m óc p ra co w n iko m  przedsię­
b io rs tw  p rze m ys ło w ych  w  p ro ­
w adzen iu  p rac p rzygo to w a w - 
czo -o rga n izacy jnych , w a ru n k u ­
ją cych  e fe k ty w n e  zastosowa­
n ie  m aszyn lic zą co -a n a litycz - 
nych . (j . r .)

| UWAGA CZYTELNICY!
M iesięcznik nbsz można już nabyć 

w każdym  mieście w ojew ódzkim  w 
kiosku „Ruchu" na kolejow ym  dworcu  
głównym  oraz w następujących kios­
kach w W arszaw ie: w kioskach przy  
wyższych uczelniach, m inisterstwach, 
w kiosku KG PZPR, P K P G ,C U S Z ,C R Z Z , 
Prezydium  Rady M inistrów , w kiosku 
przy Radzie Państwa, w G łów nym  U - 
rzędzie  Statystycznym, w Narodow ym  

| Banku Polskim i w Banku Inwesty­
cyjnym . W  W arszaw ie m iesięcznik  

{ nasz będzie sprzedaw any ponadto
| w kiosku przy Dworcu Śródm ieście.

P o w iadam iając o tym C zytelników  i naszych  
w spółpracow ników  uprze jm ie  prosim y o p ow ia­
dom ienie R edakcji, w  jakich  punktach n a leża ło by  
jeszcze w prow adzić sp rzedaż, ja k  rów nież o In ­
fo rm ow anie o w ypadkach zak łóceń , jeś li chodzi o 
ko lpo rtaż „Ekonom iki“  w podanych tu kioskach.

M IE S IĘ C Z N IK  — Organ In s ty tu tu  E k o n o m ik i i  O rg an izac ji P rzem ysłu . 
W ydaw ca: P olsk ie  W yd a w n ic tw a  Gospodarcze — P rzeds ięb io rs tw o P aństw owe, W ar­
szawa, ul. Poznańska 15. R edaguje  K o m ite t w  sk ładz ie : re d a k to r nacze lny — m g r inż. 
I I ja  E pszte jn ; m g r Tadeusz B ien ias  (sekreta rz re d a k c ji) ; d r  inż  B ro n is ła w  B ige le isen- 
Ze lazow sk i; m g r Ju liu sz  G u to w sk i; m g r inż. A dam  K ra m a rz ; M a ria n  K u czyń sk i; S ta ­
n is ław  Poznański (zast. re d a k to ra  naczelnego); inż. Tadeusz W a s ilje w ; d r  inż. Z yg m un t 
Z b ich o rsk i. R E D A K C JA : W arszawa, u l. S łupecka 2a, I  p. p o kó j 14. T r i.  4-42-2; 

(s k ry tk a  pocztow a 153). R eda k to r nacze lny p rz y jm u je  w e w to rk i i c z w a rtk i od godz. 9 do 11. P R E N U M E R A TA : 
Rocznie 90 zł, pó łroczn ie  45 zl, k w a rta ln ie  22,50 zł, n u m e r po je dynczy  7,50 zł. W p ła ty  na p renum era tę  p rz y jm u ją

urzędy pocztow e i  listonosze.

Z am ów ien ie  PW G  — 48/Cz/54 — z dn ia  16.1.54 r. Podpisano do d ru k u  3.2.55 r. D ru k  ukończono 10.2.55 r. N a k ła d  6522 
egz., a rk . w yd . 8,7. P ap ie r d ru k . sat. V I I  Ai60 g. Zam . 312/c. Z a k ła d y  G ra f. D om  Słowa P olskiego. B-6-1504



W UPOWSZECHNIENIU PRZODUJĄ­
CYCH METOD PRACY-PLAKAT, PLAN­
SZA, TABLICA POGLADOWA-TO CENNA 
POMOC AGITACYJNA I SZKOLENIOWA

SIEBZMT PBZTKŁAD 1 MISTRZ*« OSl£«»«MAI 
STOSUJMY METOM «0RAB1ELHIK9WCJI

Nowa plansza W yd. A rt.-G rat. RWS „ Prasa“ , poświęcona populary- 
zac |ifm etody K orab iein fkow ej w  naszych zakładach przem ysłowych. 
Opr. graf. W. G ierow ski, red. J. Schafer. ■ ***$ $


