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lIZjazd

Blisko dwumilionowa armia przodujgcej mtodziezy naszego kraju, zorganizowanej w szeregach
wigzku Mtodziezy Polskiej, podsumowata na Il Zjezdzie szes$cioletni dorobek swej dziatalnosci
i wytyczyta drogi dalszego rozwoju w stuzbie budownictwa socjalizmu w Polsce Ludowej.

Na zjezdzie mlodziez omowita zadania i problemy, ktére nasze bogate i wartko toczgce sie zycie
wysuwa przed, organizacjami miodziezowymi. Podstawowym zadaniem ZMP jest wychowywanie
catej mtodziezy na przodujgcych ludzi naszego kraju, na w petni uswiadomionych budowniczych
spoteczenstwa socjalistycznego. Dla urzeczywistnienia tego gtdwnego zadania organizacja miodziezy
polskiej prowadzi wielostronng dziatalno§¢ wychowawczg. W tej dziatalnosci specjalnie wazne zna-
czenie przypada rozwijaniu aktywnos$ci produkcyjnej mtodziezy, aktywnos$ci powigzanej z wycho-
wywaniem miodziezy w pracy. Organizacja mtodziezy polskiej moze sie poszczyci¢ duzymi osig-
gnieciami w dziedzinie mobilizacji mtodziezy do czynéw produkcyjnych. Starczy przypomnie¢ pio-
nierska role naszej mlodziezy w rozwoju ruchu wspéizawodnictwa pracy. W fabrykach i kopal-
niach, w hutach, w transporcie, na budowlach dziesiatki tysiecy miodych robotnikéw, brygadzistéw
technikdw, inzynierow przodujg w rozwijaniu nowych socjalistycznych metod pracy. Wtasnie w za-
kresie usprawnienia pracy we wszystkich dziedzinach naszej gospodarki, w dziedzinie wprowadze-
nia postepu technicznego, w rozwoju racjonalizatorstwa i wynalazczos$ci, w walce o obnizke kosztow
wtasnych produkcji — mtodziezy przypadajg specjalnie zaszczytne, cho¢ trudne zadania.

Techniczny, organizacyjny i ekonomiczny postep produkcji, odbywa sie w statej ivalce nowego ze
starem. Mtodziez, ktdra specjalnie wrazliwa jest na to co nowe i-niezwykte, wtasnie mtodziez, ktdra
marzy o wielkich i burzliwych czynach, przeksztalcajgcych rzeczywisto$¢, winna stang¢ w pierw-
szych szeregach frontu walki o nowg tepSzig organizacje produkcji, o nowe metody pracy, o uspraw-
nienie ekomonicznej dziatalnos$ci naszych przedsiebiorstw, o potanienie produkcji, stanowigce waru-
nek stalego wzrostu dobrobytu mas pracujgcych naszej Ojczyzny. '

Do tej walki, w ktoérej nasza mitodziez wykazuje tyle entuzjazmu i ofiarnosci, nalezy te mtodziez
uzbroi¢ w rzetelng wiedze przede wszystkim o przodujgcych osiggnieciach Radzieckiej mtodziezy,
radzieckich robotnik6w — nowatorow produkcji. Mitodziez musi sie zapoznawa¢ z podstawami so-
cjalistycznej ekonomiki i organizacji produkcji, musi by¢ stale poinformowana o sposobach i dro-
(*ch panoszenia wydajnosci pracy, musi zna¢ formy walki'z wszelkimi przejawami marnotrawstwa.

todziez musi stale wykazywa¢ inicjatywe w rozwijaniu wielkiego ruchu socjalistycznego wspoéiza-
wodnictwa pracy. Wiasnie mlodziezy trzeba w sposdb prosty, jasny, przystepny, pogladowy przy-
swoi¢ znajomos$¢ konkretnych produkcyjnych osiggnie¢ naszych robotnikbw oraz osiggnie¢ naszych
przodujgcych towarzyszy z krajow demokracji ludowej. W tym dziele wspolipraca «pracownikow
nauki z mtodzieza, zajetg w produkcji, a zwtaszcza wspoéilpraca mtodej kadry naukowcow z miodziezg
zatég fabrycznych odgrywa szczegdlng role.

Il Zjazd ZMP uchwalit statut, w ktorym na kazdego cztonka organizacji zostat natozony obowigzek
przodowania w nauce i pracy, obowigzek statego podnoszenia kwalifikacji zawodowych, uczestni-
ema w socjalistycznym wspétzawodnictwie, szanowania warsztatu pracy, zwalczania marnotraw-
wa, strzezenia wtlasnosci spotecznej. Przed mtodziezg Il Zjazd ZMP postawit nie tylko szerokie
anta ale wskazal na ogromne mozliwosci wszechstronnego rozwoju, petnego, aktywnego, twor-

czego uczestnictwa w budowaniu socjalizmu dla dobra catego narodu, dla dobra mtodziezy, ktéra
jest tego narodu przyszioscia.

Pod ideologicznym kierownictwem partii, dzieki opiece i pomocy wtadzy ludowej, nasza S$miata
i ofiarna, zahartowana w pracy i nieprzejednana w walce z wrogiem klasowym mtodziez wciela¢
bedzie w zycie wytyczne |l Zjazdu ZMP, mobilizujgce nas do idlalki o wykonanie zadan planu sze-
scioletniego, do walki o socjalizm i pokdj na catym Swiecie.

Zarzadowi Kota ZMP i catej organizacji zetempowskiej przy Instytucie Ekonomiki i Organizacji Prze-
mystu wyrazamy serdeczne podziekowanie za wspoiprace przy przygotowaniu tego numeru.
Redakcja
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Zbigniew Dabrowa, Tadeusz Marzantowicz
cztonek ZMP

Z prac nad ewidencjg normatywna

w przemysle cukierniczym*

/

Artykut zawiera opis rozwigzania ewidencji normatywnej, opracowanego w toku prac naukowo-badaw-
czych przez pracownikéw Zaktadu Organizacji i Techniki Rachunkowos$ci Instytutu Ekonomiki i Organizaciji
Przemystu.przy duzym wktadzie mtodych pracownikéw tego Zaktadu — cztonkéw ZMP. Opracowanie i prak-
tyczne wprowadzanie ewidencji normatywnej w ZPC im. 22 Lipca stalo sie Zrédtem cennych zobowigzan,

podejmowanych wspélnie przez mtodziez fabryki

i Zaktadu Rachunkowos$ci IEOP w przededniu Il Zjazdu

ZMP, rozszerzajgcych problematyke ewidencji normatywnej o zagadnienia planoioania zuzycia materiatow
w oddziatach produkcyjnych. Realizacja tych zobowigzan bedzie powaznym wktadem miodziezy IEOP oraz
ZPC im. 22 Lipca na odcinku walki o obnizenie kosztéw wtasnych.

miare rozwoju naszego przemystu

zadania kierownictwa gospodar-

czego staja sie coraz bardziej

skomplikowane. Jest rzeczg oczy-

wistg, ze nie mozna kierowac
przedsiebiorstwem, gatezig przemystu, nie po-
siadajac wyczerpujgcych, w peini realnych
i wiarygodnych danych o wykonaniu ilo$cio-
wych i jakoSciowych wskaznikéw planu.

Kierownictwo procesami wykonania planu
wymaga systematycznego ich studiowania i kon-
troli. Badanie i kontrola wykonania planu sg
mozliwe na podstawie okreslonych, wyrazonych
w cyfrach danych, ktére charakteryzujg prze-
bieg i rozwdj proceséw gospodarczych.

Niezbedne dla zarzgdu i kontroli wskazniki,
ktére sygnalizujg wielkos¢ i jakos¢ wydatkowa-
nej pracy daje ksiegowos¢. Odzwierciedla ona
proces wykonania planu, ruch $rodkéw gospo-
darczych nie tylko w jednostkach naturalnych,
ale rowniez bezwzglednie w wycenie pienieznej.

Ewidencja ksiegowa rejestrujgc przebieg
i wyniki wykonania planu w ujeciu pienieznym
jest jedynym z podstawowych narzedzi realnej
kontroli ztotdbwka pracy przedsiebiorstwa, re-
alizacji rozrachunku gospodarczego i przestrze-
gania dyscypliny finansowej.

W codziennej praktyce naszych przedsie-
biorstw mamy jeszcze pod wzgledem doktadno-
Sci, operatywnosci, dostosowania naszej ewi-
dencji do potrzeb produkcji, wiele brakéw. Pra-
cownicy ewidencji pracujg niejednokrotnie w
oderwaniu od zywej dziatalnosSci przedsie-
biorstw, nie widzg spoza opracowywanych
przez siebie liczb i dokumentéw realnych fak-
tobw, moéwiagcych o takich, czy innych przejaw
wach marnotrawstwa w gospodarowaniu socja-
listycznym mieniem, nie dostarczaja kierowni-
ctwu gospodarczemu konkretnych danych dla
zarzadzania produkcjg.

Przyczyng takiego stanu rzeczy jest niewat-
pliwie, miedzy innymi, niedostateczne uswia-
domienie sobie faktu nowej roli, nowego cha-
rakteru socjalistycznej ewidencji. Ewidencja
gospodarcza przeszia od biernej rejestracji
zjawisk gospodarczych w celu dostarczenia ka-
pitalistycznemu przedsiebiorcy danych orienta-

* Artykut obejmuje tylko zagadnienia dokumentacji Zré-
dlowej ewidencji normatywnej w zakresie materiatow w prze-
mys$le cukierniczym, poprzedzone obszernym wprowadzeniem
w istote, znaczenie i warunki zastosowania ewidencji norma-
tywnej w przemys$le, co wynika ze stosunkowo matej zna-
jomosci tej metody ewidencji wéréd naszego aktywu gospo-
darczego.
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cyjnych dla zwalczenia konkurenciji i osiggniecia
maksymalnego zysku — do aktywnego wspot-
udziatu w ksztattowaniu ekonomicznej dziatal-
nosci przedsiebiorstwa.

Ten nowy charakter ewidencji, bedacej funk-
cja potrzeb zarzgdzania, operatywnym jego na-
rzedziem, wymaga, aby dostarczata ona najwaz-
niejszych, biezacych danych dla kierownictwa,
przede wszystkim za$ danych dotyczacych pro-
cesu produkcji, najwazniejszego procesu gospo-
darczego w przedsiebiorstwie przemystowym.

Ewidencja produkcji powinna zapewni¢: (a)
ustalenie naktadéw pracy robotnikéw, wielkosé
produkcji wedlug poszczegélnych asortymen-
tow; (b) ustalenie rzeczywistej sumy naktadow
na produkcje globalng i towarowg; (c) ustalenie
rzeczywistego kosztu wilasnego poszczego6lnych
wyrobow i poréwnanie go z planem; (dj syste-
matyczng kontrole wykorzystania i przestrzega-
nie norm zuzycia materiatow a takze funduszu
ptac oraz preliminarzy nakfadow, zwigzanych
z zarzadem produkcji; (e) ustalenie wynikéw
pracy poszczeg6lnych miejsc powstawania nal
ktadéw tj. wydziatdéw, brygad i stanowisk
pracy.

Najwazniejszym zadaniem ewidencji pro-
dukcji jest operatywna pomoc zalodze przedsie-
biorstwa w wykrywaniu i mobilizacji wewnatrz-
zakladowych rezerw wzrostu wydajnosci pracy,
zmniejszenia zuzycia surowcO6w i materiatow,
podnoszenia jakosci produkcji i obnizenia jej
kosztow wiasnych.

Zadania ewidencji produkcji powinny pokry-
wac sie z zadaniami operatywnej kontroli i ana-
lizy danych a tym samym eliminowa¢ dwuto-
rowos¢ w tym zakresie.

Metoda, przy pomocy ktérej mozna osiggnac
szczego6lowg kontrole biezacego wykonywania
planu na kazdym odcinku pracy, w najwazniej-
szych elementach produkcji, jest metoda ewi-
dencji normatywnej opracowana i zastosowana
w ZSRR.

Istota ewidencji normatywnej

Podstawowg zasadg metody ewidencji norma-
tywnej jest codzienne ustalanie przyczyn od-
chylen od biezgcych ** norm naktadéw na pro-

t* Normy biezace, sa to normy obowigzujace w danym,
stosunkowo krétkim okresie czasu (miesigc), w przeciwien-
stwie do noirm planowych, ktére sg normami przecietnymi,
uwzgledniajacymi planowana dynamike norm biezgcych w
diuzszym okresie czasu (kwartat, rok). Nalezy doda¢, ze
w niektérych wypadkach normy biezace mogag byc¢ state
w ciagu kwartatu lub nawet diluzej.



dukcje w taki sposob, azeby juz w toku prze-
biegu produkcji kierownicy oddziatow, wydzia-
té6w i catlego przedsiebiorstwa mogli zapobiec
przekroczeniom norm zuzycia (niewykonywaniu
norm czasu i produkcji) wzglednie upowszech-
ni¢ osiggniecia w zakresie wykonania norm na
inne ogniwa produkciji.

Ewidencja normatywna ustala odrebnie wy-
soko$¢ nakladéw na produkcje dokonanych w
granicach norm, w odrdéznieniu od naktadéw,
ktére stanowig odchylenia od norm lub powstaly
w wyniku zmian norm.

Na podstawie norm biezgcych ustala sie tzw.
normatywny koszt wtasny wyrobéw, ktory sta-
nowi podstawe normatywnej kalkulacji. W za-
kresie kalkulacji rzeczywistej metoda ewidencji
normatywnej stosujgc normatywny koszt wias-

>u” al°nY dla danego okresu i korygujac go
o odchylenia upraszcza znacznie obliczenie rze-
czywistego kosztu wilasnego wyrobdow. Koszt
wiasny przy normatywnej metodzie kalkulacji
mozna wyrazi¢ wzorem:

Rk = Nk i Od = Z

gdzie: Rk — rzeczywisty koszt wiasny,
Nk — normatywny koszt witasny,
Od — naktady powstate w wyniku od-
chylen,
Z = naktady powstate w wyniku zmian
norm.

Ewidencja normatywna umozliwia takze Sci-
ste ustalenie wynikéw tych ogniw produkcji,
ktore pracujg na zasadach wewnagtrzzaktadowe-
go rozrachunku gospodarczego, utatwiajgc jed-
noczesnie zejscie z rozrachunkiem do brygady,
a nawet stanowiska pracy.

Szczegllng wage przykiada sie w ewidencji
normatywnej do ewidencji odchylen od norm.
Ewidencja odchylen od norm powinna umozliw
wi¢ ustalenie przyczyny odchylenia, osoby za
nie odpowiedzialnej, miejsca jego powstania
oraz wptywu odchylenia na koszt witasny. Na
podstawie danych o odchyleniach powinna ona
umozliwi¢ biezace informowanie kierownikow
odpowiednich komdrek produkcyjnych o pozy-
tywnych lub ujemnych zjawiskach w produkcji
w_celu podjecia przez nich odpowiednich $rod-
kéw zaradczych.

Wynika z tego, ze ewidencja normatywna jest
obecnie najlepszg metodag kontroli wykonania
zadan planu. Kontroluje ona bowiem nie tylko
plan jako pewna wielko$¢ globalna, ustalong na
okres$lony odcinek czasu, lecz pozwala réwniez
na biezacg kontrole wykonywania poszczegdl-
nych podstawowych czesci skladowych tego
planu, ,planéw czastkowych“, bo czymze jest
norma, jak nie najbardziej podstawowym pla-
nem, okreslajacym wysoko$¢ zadania planowego
dla bezposredniego wykonawcy.

Kontrola wykonania planu przy pomocy ewi-
dencji normatywnej jest o tyle doskonalsza od
stosowanych dotychczas metod, o ile norma
biezgca, pa bazie ktorej dziata ewidencja nor-
matywna jest doskonalsza, bardziej aktualna od

normy planowej, bedacej jak wiadomo, prze-
cietng na dany okres.

Reasumujac nalezy stwierdzi¢, ze ewidencja
normatywna, $ciSle dostosowana do typu pro-
dukcji. oparta na technicznie uzasadnionych
normach i przez normy powigzana z procesem
technologicznym oraz planowaniem, ustalajgca
liczbowo wszelkie zakitécenia w normalnym
toku procesu produkcyjnego — speinia wszyst-
kie wymogi, jakie stawiamy ewidencji jako
narzedziu operatywnego zarzadzania.

Warunki organizacyjno-techniczne
zastosowania ewidencji normatywnej

Zastosowanie ewidencji normatywnej w

przedsiebiorstwie przemystowym wymaga
istnienia niezbednych warunkéw organizacyjno-
technicznych, nie wykraczajgcych zresztg poza
te wymogi, jakie stawiamy dobrze zorganizo-
wanemu przedsiebiorstwu.
o — . — witmianiy
technologiczne; technicznie uzasadnione normy
naktadéw na produkcje wszystkich produkowa-
nych w zaktadzie wyrobdéw; nalezyta organiza-
cja gospodarki magazynowej; wyposazenie w
Przybory pomiarowe (wagi, pojemniki) zapew-
niajace mozliwos¢ ustalenia wszystkich odchylen
od ustalonych normatywéw zuzycia; wtasciwa
organizacja kontroli technicznej, istnienie sta-
tych cen na materiaty (cen ewidencyjnych).

Realizacja tych przedsiewzie¢ wymaga zwykle
diuzszego czasu, dlatego tez ewidencje norma-
tywng mozna wprowadzaé¢ réwniez w zakresie
jednego elementu np. materiatéw, rozszerzajac
ja z kolei na inne pozycje nakladow.

Ogélnym warunkiem dziatania ewidencji
normatywnej jest odpowiednio opracowana do-
kumentacja zrédtowa, umozliwiajgca ustalenie
odchylen od norm oraz ewidencje zmian norm,
ustalenie i kontrola jej wystawiania oraz orga-
nizada iej obiegu.

Z doswiadczen wprowadzania ewidencji nor-
matywnej w ZSRR wynika, ze ewidencje nor-
matywng w przemys$le nalezy wprowadzaé w
dwu etapach.

Pierwszy etap to wprowadzenie dokumen-
tacji zré6dtowej i analizy norm wraz z instrukta-
zem na szczeblu wydziatu czy oddziatu. W tym
okresie powinien by¢ doktadnie opanowany spo-
s6b sporzadzania dokumentéw, ich obieg oraz
wykorzystywanie danych z analizy odchylen
oraz danych z ewidencji zmian norm. Metody
kalkulacji w tym etapie pozostajg bez zmiany.

(2) Drugi etap polega na wykorzystaniu da-
nych ewidencji normatywnej dla celow ewi-
dencji syntetycznej kosztow oraz opracowywa-
niu kalkulacji wedlug metody normatywnej.

O ile pierwszy etap dotyczy gtdwnie pracow-
nikéw operatywnych, o tyle drugi wtgcza apa-
rat ksiegowosci.

Wprowadzeniu ewidencji normatywnej po-
winna towarzyszy¢ zorganizowana na szerokg
skale akcja uswiadamiajgca przy udziale organi-
zacji spoteczno-politycznych.

51



Aktualno$¢ ewidencji normatywnej
w naszym przemys$le

Przemyst nasz posiada w dziedzinie zarzadza-
nia powazne osiggniecia. Wszystkie podstawowe
elementy organizacji produkcji jak organizacja
pracy, ruchu materiatow, poétabrykatow, plano-
wanie wykonawcze, stuzba dyspozytorska znaj-
dujg u nas coraz szersze zastosowanie. Posiada-
my juz pewne doswiadczenie z zakresu we-
wnatrzzaktadowego rozrachunku gospodarczego.

Stale rozszerza sie i doskonali baza norma-
tywna naszych przedsiebiorstw, stwarzajgc pod-
stawy do usprawnienia stylu kierownictwa.

Tak wiec istnieja juz mozliwosci, aby od indy-
widualnych przypadkéw tworczej inicjatywy
(zaktady w Dzierzoniowie) przejs¢ do szerzej
zakrojonej akcji wprowadzania ewidencji nor-
matywnej w przemysle.

Prace naukowo-badawcze nad normatywng
metoda ewidencji produkcji prowadzg obecnie
Instytut Organizacji Przemysiu Maszynowego
oraz Zaktad Organizacji i Techniki Rachunko-
wosci Instytutu Ekonomiki i Organizacji Prze-
mystu.

Prace Zaktadu Rachunkowos$ci IEOP dotycza
ewidencji normatywnej materiatdw podstawo-
wych i poHabrykatow, zuzywanych bezposred-
nio w produkcji jako jednego z najwazniejszych
odcinkéw walki o obnizke kosztéw wtasnych.
Jako obiekt badan wybrano przemyst cukierni-
czy, w ktéorym koszty materialowe stanowig
przecietnie okoto 80% kosztéow wiasnych pro-
dukcji. Zasadnicze prace skoncentrowaly sie w
ZPC im. 22 Lipca jako zaktadzie, reprezentujg-
cym wszystkie zasadnicze piony produkciji prze-
mystu cukierniczego.

WARUNKI ZASTOSOWANIA EWIDENCJI
NORMATYWNEJ W PRZEMYSLE CUKIERNICZYM

przemysle cukierniczym zuzycie materia-
t6w w produkcji ustala $cisle receptura.

Receptura jest zbiorczg normg ilosciowg zuzycia
materiatdw o ustalonym standardzie na okreslo-
ng ilos¢ produktu. Istniejg dwa zasadnicze ro-
dzaje receptur: receptura standardowa, jednolita
dla danego wyrobu, w catej branzy oraz recep-
tura tzw. operatywna, rozniaca sie nieco od
standardowej w niektérych pozycjach. Koniecz-
nos$¢ stosowania receptur operatywnych wynika
ze specyficznych warunkéw produkcji poszcze-
goOIlnych zaktadéw jak np. z koniecznosci zuzy-
wania pewnej masy odpadkéw uzytkowych, ja-
ka powstaje w roznych wydziatach.

llos§¢ materiatdbw okreslona receptura, nie
moze by¢ podstawg do jednorazowego wydania
do produkcji ze wzgledu na pojemnos$¢ urzag-
dzen produkcyjnych. Materiaty do produkcji
wydaje sie zgodnie z tzw. namiarem. Namiar
jest to norma porcjowa (o tych samych propor-
cjach poszczegdlnych materiatow, jakie posiada
receptura) dostosowana do pojemnosci urzgdzen,
w jakich dokonuje sie proces produkcji.

Istnienie receptur i ich pochodnych — namia-
réw stwarza podstawy dla ewidencji norma-
tywnej.
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Ustalonym normom nalezy z kolei przeciw-
stawi¢ zuzycie rzeczywiste. Dotychczas w przed-
siebiorstwach przemysiu cukierniczego identy-
fikowano wydanie materiatu do wydziatu z zu-
zyciem na produkcje oraz odnoszono na nakta-
dy. Taka ewidencja nie odzwierciedlata w petni
faktycznych naktadéw, poniewaz w ,robotach
w toku“ tkw ity czesto materiaty, ktére w ogodle
do produkcji nie weszly. W przedsiebiorstwie
cukierniczym wtasciwa produkcja w toku wy-
stepuje bowiem stosunkowo rzadko i tylko w
nielicznych procesach jak np. konszowanie lub
dojrzewanie ciasta do wyrobu piernikéw, trwa-
jace ponad dobe. W rezultacie powoduje to
znieksztalcenie normatywéw przedsiebiorstwa.

Whniosek, jaki z tego nalezy wyprowadzic,
mozna sformutowac¢ tak: w celu uchwycenia
potoku materiatbw odrebnie dla kazdej fazy
produkcji, nalezy wydawaé¢ materiaty z maga-
zynéw ogolnofabrycznych do produkcji nie bez-
posrednio lecz przez magazyny oddzialowe.
Magazyny oddzialowe wydajg materiaty do
produkcji wedlug odpowiednich norm porcjo-
wych lub limitéw i tylko takie wydanie powin-
no by¢ spisywane na produkcje jako zuzycie
rzeczywiste.

Tak wiec przy istnieniu magazynéw oddzia-
towych, ich odpowiedniego wyposazenia oraz
dokumentacji zrédtowej mozna przez przeciw-
stawienie zuzycia rzeczywistego zuzyciu norma-
tywnemu ustali¢ odchylenie od zuzycia. Nie
sprawia to wiekszych trudnos$ci nawet w prze-
kroju stanowiska pracy, ze wzgledu na krotki
jednodniowy cykl produkcyjny.

Tam, gdzie utworzenie magazynéw jest trud-
ne z przyczyn technicznych, nalezy przejsciowo
stosowaé inny system — miesiecznego plano-
wania zuzycia materiatbw w rozbiciu na po-
szczegblne dni oraz ustalania raz na okres wy-
sokosci zuzycia przy pomocy inwentaryzaciji.

Zasadniczym zadaniem ewidencji materiatow
i potfabrykatow w przemysle cukierniczym jest
nie tyle ustalenie wysoko$ci zuzycia, bo to w
cze$ci normatywnej jest znane, ale ustalenie
odchylenia od receptury (namiaru) i jego ana-
liza.

Pod tym katem réwniez powinna by¢ opraco-
wana dokumentacja zroédtowa, ktéra musi za-
pewni¢ maksymalng wiarygodno$¢ danych.

Prace przygotowawcze nad wprowadzeniem
ewidencji normatywnej

W przedsiebiorstwie doswiadczalnym, w Za-
ktadach Przemystu Cukierniczego im. 22 Lipca,
przed przystgpieniem do wprowadzenia ewiden-
cji normatywnej materiatlbw rozwigzano trzy
nastepujace problemy organizacyjne, ktorych
uporzagdkowanie byto niezbedne w pierwszym
etapie.

(1) Uporzadkowano nomenklature wyrobow

i poifabrykatéw, stworzono jednolity indeks
materiatowy, ktéry obok danych o nazwie, cha-
rakterze materiatu zawiera stalg cene ewiden-
cyjna. Ustalono réwniez dla objetego pracami
badawczymi odcinka produkcji ceny state na



péHabrykaty w oparciu o ich kosat materiato-
wy, wynikajacy z receptury i cen ewidencyj-
nych.

(2) Podjeto kroki w celu usprawnienia gospo-
darki magazynowej zaktadu przez tworzenie
nowych magazynéw oddziatowych (tam, gdzie
ich nie byto, a sg konieczne), oraz podniesienie
jakosci pomiaréw. Akcje uswiadamiania zalogi
fabryki o roli doktadnego pomiaru i ewidencji
oraz kontroli produkcji, o konsekwencjach nie-
dbatego stosunku do pracy na tym odcinku
wzigt na siebie kolektyw miodziezowy pracow-
nikéw Instytutu Ekonomiki i Organizacji Prze-
mystu.

Rownoczesnie przy Scistej wspotpracy orga-
nizacji spoteczno-politycznych IEOP i Zaktadow
im. 22 Lipca ustalono, ze dalsze rozszerzanie
magazynow oddzialowych podejmie mlodziez
zaktadu. Dzieki wspolnym wysitkom zostat zor-
ganizowany magazyn oddziatlowy na oddziale
miodziezowym waflami, co umozliwi zastoso-
wanie tam ewidencji normatywnej i podniesie-
nie poziomu ochrony mienia socjalistycznego.

(3) Podstawowym warunkiem ewidencji nor-
matywnej jest jak wiadomo ewidencja norm
i zmian w normach. Zagadnienie to w warun-
kach przemystu cukierniczego jest nieco upro-
szczone przez fakt, ze receptura jest przewaznie
norma roczng. Istniejg jednak mozliwosci zmia-
ny receptury na podstawie analizy jej wykona-
nia zarobwno w kierunku uzupetnienia receptur
jak i stworzenia nowej receptury. Uporzadko-
wanie receptur, opracowanie systemu ich ana-
lizy przez ustalenie rodzajow odchylen i sposo-
bow dysponowania zmianami w recepturze
stworzyty podstawe do ulepszenia pracy Dziatu
Technologii i spotkaty sie z uznaniem zaréwno
Zaktadéw im. 22 Lipca jak i CZPC, ktory wpro-
wadzit w podlegtych mu zakladach pewne ele-
menty ewidencji normatywnej.

(4) Przeprowadzono na podstawie nowej do-
kumentacji prace doswiadczalne, prowadzone
wspélnie z przeszkolonym personelem ZPC im.
22 Lipca na jednym z wydziatéw, na podstawie
ktorych wprowadzono w dokumentacji pewne
zmiany w kierunku zwiekszenia jej analitycz-
nosci i dokladnosci oraz opracowano instrukcje
roboczg dla personelu zaktadow.

dokumentacja ewidencji normatywnej

/| alozeniem dokumentacji jest Sciste rozgra-

niczenie kontroli receptury standardowej i
receptury operatywnej. Receptura standardowa
jest podstawg do kalkulacji, odchylenia od niej
ustala sie globalnie. Na podstawie receptur
operatywnych kontroluje sie natomiast na
szczeblu oddziatu tak odchylenia, spowodowane
czynnikami zewnetrznymi, niezaleznymi od da-
nego oddziatu, ktére powstaja juz przy wydaniu
namiaru jak i odchylenia, kt6re powstajg w to-
ku samej produkcji w wyniku pracy danej
komorki, poddawanej analizie. Rowniez problem
organizacyjno-techniczny samej ewidencji od-
chylen zwigzanych z zaokrggleniami namiaréow

w stosunku do receptury zostat w tym rozwig-
zaniu ujety oddzielnie.

Tego rodzaju zalozenia odpowiadajg zasadom
wtasciwej ewidencji produkcji i rozwiazuja
problem podziatu odchylen na poszczegodlne
zmiany, brygady itp.

Dokumentacja podana zostata z wzorami w
celu uwypuklenia nowych, charakterystycznych
dla tego rozwigzania momentow.

WN — wydanie namiaréw

Dow6d WN (wydanie namiarow) jest pierw-
szym z kolei i najbardziej operatywnym ogni-
wem ewidencji normatywnej. Stuzy on do ujei
cia ilosci namiaréw, wydanych na okreslony
wyrob wedtug okreslonej receptury w ciggu da-
nej zmiany. Dowéd WN rejestruje nie tylko
ilos¢ namiaréw niezmienionych, wydanych do
produkcji lecz przede wszystkim te skiadniki
namiar6w zmienionych (w ilosci rzeczywiscie
wydanej), ktére ulegly zmianom iloSciowym
(asortymentowym).

Kazdy namiar (zmieniony czy niezmieniony)
musi by¢ pokwitowany przez odbierajacego.
llos¢ pokwitowan (w przypadku namiaréow nie-
zmienionych, gdzie pozostatych rubryk nie wy-
petnia sie) jest réwniez podstawg do okreslenia
tacznej ilosci wydanych namiaréw.

Jezeli ktérys ze skltadnikéw namiaru ulegt
zmianie, podaje sie w rubrykach od 5 do 16
rzeczywistg ilos¢ pobranego materiatu, wypelt-
niajac jednoczesnie dla danego materiatu na-
gtowek catej kolumny, ztozonej z trzech rubryk
(symbol indeksu, nazwa itd.). Oprécz tego po-
daje sie w kazdej kolumnie w rubrykach obok
ilosci kolejnos$¢ zapisu (w celu tatwego ustale-
nia, ile bylo w danej pozycji materiatu namia-
row zmienionych) oraz symbol przyczyny, ktéra
spowodowata wydanie materiatéw czy potfabry-
katow niezgodnie z namiarem.

Symbole przyczyn zostaly ograniczone do za-
ledwie paru, gdyz doswiadczenia radzieckie
wykazaly, iz nadmierne réznicowanie symbo-
liki przyczyn utrudnia orientacje i analize.

Ustalono nastepujace symbole przyczyn:

B — zmiany w ilosci i asortymencie materia-
6w, objetych namiarem, zar6éwno pierwotne
jak i pochodne (zastgpienie jednego materiatu
przez inny powoduje czesto konieczno$¢ zmian
rowniez innych sktadnikéw), spowodowane
przez brak materiatbw. Odchylenia niezalezne
od oddziatu.

65— zmiany w ilosSci (ew. rowniez w asorty-
mencie) z powodu niezgodnej ze standardem ja-
kosci materiatu. Odchylenie réwniez niezalezne
od oddziatu.

P — wszelkie zmiany w skiadnikach namiaru
wynikajgce z przekraczania dyscypliny techno-
logicznej. Sg to odchylenia zalezne od wy-
dziatu, ktére powinny by¢ szczegdlnie ostro
zwalczane.

| — inne przyczyny.

Obok kazdego zmienionego sktadnika namiaru
podaje sie symbol tej przyczyny, ktéra spowo-
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dowata zmiane. Zagadnienie analizy przyczyn
poruszone zostanie dalej.

Chcemy tu natomiast zwr6ci¢ uwage na za-
gadnienie dysponowania zmianami namiaréw
niezmiernie wazne dla podniesienia dyscypliny
technologicznej zuzycia materiatow, a tym sa-
mym ich oszczednos$ci oraz podniesienia jakosci
wyrobow (ostatnia rubryka wzoru).

Konkretne ustalenie odpowiedzialnosci za
zmiany namiaréw, szczego6lnie te, ktdre sg wy-
nikiem przekroczenia dyscypliny technologicz-
nej jest powaznym czynnikiem walki o obnizke
kosztow materiatowych. W zasadzie wszelkie
odchylenia od ustalonych namiaréw, powstate
przy ich wydaniu powinien zatwierdza¢ dziat
technologii. W praktyce jest to niemozliwe ze
wzgledu na czestotliwos$¢é tych zmian.

Wydaje sie, ze mozna jako zasade wysunagc
postulat, aby wszelkie zmiany, wynikie z przy-
czyny braku materiatéw, dysponowat kierownik
wydziatu lub oddziatlu (oczywiscie, w ramach
norm zastepczych), zmiany natomiast wynika-
jace z nieodpowiedniego standardu materiatu
dziat technologii (na podstawie pisemnego ze-i
Zwolenia wydanego przez dziat technologii waz-
wego az do wyczerpania danego materiatu pod-
pisuje kierownik oddziatu lub wydziatu). Wszel-
kie inne zmiany wymagajg podpisu kierownika
dziatu technologii.

Takie postawienie zagadnienia, mogace by¢
oczywiscie przedmiotem dyskusji, podyktowane
jest przede wszystkim koniecznos$cia skonczenia
z marnotrawstwem materiatu i pogarszaniem
jakosci wyrobu przez improwizowang od przy-
padku do przypadku ,technologie”.
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“H namiaru nszystk. wyd nam
6 7 8

Podpis w<gdaiac«qo

Wracajgc do dowodu WN omoéwimy sposéb
jego zakonczenia i uzgadniania. Po zakohczeniu
zmiany sumuje sie dane zawarte w poszczegol-
nych rubrykach (zmienione sktadniki namia-t
row) tak w wierszach poziomych jak i piono-
wych w celu ich krzyzowego uzgodnienia.

Wzor zawiera oprécz tego u dotlu szereg po-
zycji, ktére sg przewidziane dla ewentualnego
zastosowania ich w przysztosci do- analizy wy-
korzystania materiatdbw na danym stanowisku
pracy (potrzeby wewnatrzzakladowego rozra-
chunku gospodarczego).

Dowo6d ten opracowuje biezgco namiarowa
i po zakonczeniu zmiany przechowuje zakon-i
czony dowdd referentowi materialowemu (za-
leznie od organizacji zakladu), ktéry na pod-
stawie dowodéw WN z 3 zmian sporzadza do-
wod ZW N (zbiorcze wydanie namiaréw) na dany
wyréb oraz dobe.

ZWN — zbiorcze wydanie namiaréw

O ile dowo6d WN, rejestrujgc gtéwnie odchy-
lenia i ich przyczyny jest zroditem, z ktérego
.na goraco“ moga czerpa¢ dane zaréwno kie-
rownik oddziatu jak réwniez dziat technologii,
kontrolujgc dyscypline technologiczng o tyle
dowéd ZWN zawiera dane w pewnym sensie
syntetyczne, umozliwiajgce gilebszg i bardziej
ztlozong analize, ujmujgce zbiorcze iloSci zuzy-
cia tych materiatow, przy wydawaniu ktérych
do produkcji miaty miejsce zmiany jak réwniez
wartosciowe ujecie lacznego rzeczywistego zu-
zycia materiatdw na dany wyréb w ciggu doby
(tak w pozycjach i namiarach niezmienionych
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jak i zmienionych). To ostatnie osigga sie w le-
wej cze$ci wzoru przez zsumowanie przeniesio-
nych z WN (rubryka 8) danych, dotyczacych
planowej wartosci wszystkich wydanych na-
miarow i odjecie (lub dodanie — zaleznie od
znaku czy ,—") wycenionego salda odchy-
len pozostalych wskutek zmian przy wydawa-
niu materiatéw do produkciji.

Saldo odchylenia przy wydaniu materiatow
ustala sie sumujgc w kolumnach od 7 do 12
przeniesione z WN ilosci materiatéw zmienio-
nych oraz ilosci zapiséw zmienionych, réwno-
znaczne z iloscig zmienionych namiaréw, na-
stepnie oblicza-sie, ile materialu wydano by,
gdyby nie byto zmian, mnozgc w kazdej ko-
lumnie ilos¢ zmienionych namiarow przez po-
dang w nagtowku norme porcjowq.

Przez poréwnanie ilosci rzeczywiscie wydanej
(wiersz 1) z ilosciag jaka sie powinno wydac
zgodnie z recepturg (wiersz 2) ustala sie iloSciow
we odchylenie, te z kolei wycenione (cena w
nagtdwku) i wziete tgcznie dajg nam saldo, ko-
nieczne — jak powiedziano poprzednio — dla
skorygowania tgcznej planowej warto$ci mate-
riatbw w celu otrzymania zuzycia rzeczywistego.

Dotychczas operowalismy tylko iloscig Ilub
wartoscig materiatbw ujetg w oderwaniu od
wielkosci produkcji, jaka powinno sie byto
otrzymaé¢ z tych materiatbw. Z chwilg jednak,
kiedy chcemy przejs¢ do analizy zuzycia mate-
riatbw, biorgc pod uwage nie tylko odchylenia
przy ich wydaniu lecz rowniez stopien ich wy-
korzystania w produkcji, musimy wprowadzié
dodatkowy czynnik — wielko$¢ rzeczywistej
dziennej produkcji (géra wzoru — ,produkcja
dzienna razem*").

« Aby otrzymac taczne odchylenie warto$ciowe,
ktore scharakteryzuje nam gospodarke mate-
riatami w ciggu danej doby przy produkcji
okreslonego wyrobu musimy rzeczywistg war-
tos¢ zuzycia poréwnaé¢ z wartoscig planowa,
otrzymang przez przemnozenie wartosci mate-
riatbw wedtug receptury na 1000 kg i
ilosci produkcji
1000

Zatrzymajmy sie chwile nad wewnetrzng
strukturg tego odchylenia. Wiemy juz, ze za-
wiera ono odchylenie powstate ze zmian namia-
row przy wykonaniu, znamy réwniez jego wy-
sokos$¢ (patrz wzdér pozycja ,saldo odchylen*).
Jest to pierwszy o najwiekszym ciezarze gatun-
kowym element tgcznego odchylenia.

M ateriaty po wydaniu do produkcji podlega-
ja we witasciwym procesie wytwarzania prow
duktu catemu szeregowi czynnikéw, ktore moga
wptynaé¢ ujemnie lub dodatnio na stopien wy-
korzystania materiatu czyli na ilos¢ i jakos¢
otrzymanego produktu. Rzeczg niezmiernie
wazng dla analizy poziomu wykorzystania ma-
teriatu, poziomu gospodarowania materiatem w
samym procesie produkcji jest wylgczenie
z tacznego odchylenia réwniez tego drugiego
elementu, ktérego wysokos$ci nie znamy. Wyso-
kos¢ tego odchylenia ustalamy dodatkowo w
dole wzoru (wiersz A) poréwnujgc planowg
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wielko$¢ produkcji, jaka mozna byloby otrzy-
macé¢ z wydanych namiaréw w warunkach zgod-
nych z recepturg i technologia — z rzeczywistg
iloscig otrzymanego produktu. Otrzymane od-
chylenie wyceniamy mnozac je przez wartos$¢
.Zuzycia materiatbw na 1000 kg“ podzielong
przez 1000. W ten spos6b ustalamy wysokos¢
drugiego elementu tgcznego odchylenia.

O ile dwa pierwsze elementy byly zmienne,
zalezne od kazdorazowych konkretnych warun-
kow, o tyle trzeci element odchylenia jest w
pewnym sensie w odniesieniu do namiaru sta-
tyczny. Chodzi tu o odchylenia, jakie powstajg
z tytutu zaokrgglenia namiaréow (ze wzgledu na
utatwienie ich wazenia przy wydawaniu), przy
dzieleniu receptury na pare namiaréw. Lepiei
wyjasni to prosty przyktad. Recepture, w ktorej,
wartos¢ materiatéw wynosita 10 000 zt podzie-
lono na 5 namiaréw, przy czym dzielgc poszcze-
gélne ilosciowe sktadniki receptury zaokraglono
je. Spowodowalo to pewne nieznaczne zmiany
w wadze poszczegdlnych materiatow, a wiec
i w ich wartosci, ktéra po dokonaniu podziatu
wynosita: 1 namiar = 2010 zt, a nie 2000 zi, ile
powinien kosztowa¢ namiar, gdyby nie doko-
nano zaokraglen. W zwigzku z tym powstaje
odchylenie, ktére jest state dla ustalonego na-
miaru, zmieniajgc sie zaleznie od ilosci wyda-
nych namiaréw. Odchylenie to ustalamy w
wierszu B.

taczna suma odchylen A, B i C wyprowadzo-
na inng droga niz odchylenie tgczne, ktore
otrzymaliS$my juz poprzednio (lewa dolna czes¢
dowodu) powinny by¢ ze sobg zgodne. Jest to
jednoczesnie sprawdzianem prawidtowos$ci opra-
cowania dowodu.

Na marginesie nalezy zwréci¢ uwage na to,
ze dowdd zawiera w goOrnej czesci (nagtdwek)
dane dotyczace wykonania planu i ewentualnie
podjetych zobowigzan oraz w rubryce 13 prze-
niesione z dolnej czesci dowodu WN (pozycja 5
lub 6) odchylenia ilosciowe, ktorych suma po”
winna by¢ zgodna z pozycjg 5 wiersza A dowo-
du ZWN (o ile cze$¢ dolna WN bedzie wypel-
niona).

Dowdéd ZWN wystawia, jak to zaznaczono na
wstepie, referent materialowy w oddziale do
wiersza 4 — ,odchylenia iloSciowe w zmienio-
nych namiarach”.

Pozostalg czes¢ dowodu o charakterze anali-
tycznym opracowuje sie w dziale techniczno-
produkcyjnym, zajmujacym sie miedzy innymi
analizg zuzycia materiatbw w produkcji, dokad
przesyta sie dowod po jego zakonczeniu.

Dowéa zuzycia materiatéw (RZ)

Zatozenia pierwszej fazy dokumentacji zro-
dtowej jakie podano powyzej wptynety na bu-
dowe dowodu zuzycia, ktéry w tym rozwigzaniu
wyglada nastepujgco.

Ujmuje on ilos¢ i warto$¢ rzeczywistego zu-
zycia materiatow i potfabrykatow w tym samym
przekroju, co ZWN tj. na wyréb i dobe, wedtug
poszczego6lnych pozycji materiatow i poHabry-
katow.



Na podstawie wykazu sktadnikdw namiaru
oraz ZWN (materiatly nie przewidziane namia-
rem —+ zastepcze wzglednie ponadnormatywne)
wypetnia sie nomenklature materiatdw oraz ru-
bryki 3, 4, 8, 12 (mozna je w czesci zgodnej
z namiarem wypetni¢ dla utatwienia pracy w
czesci zgodnej z namiarem wczesniej, np. na
powielaczu).

W celu otrzymania iloSci rzeczywistego zuzy-
cia w poszczegélnych pozycjach sumuje sie ilo-
Sci materialtbw wydanych zgodnie z namiarami
(otrzymuje sie je mnozac odpowiednig norme
porcjowg przez ilo§¢ namiaréw niezmienionych
otrzymang w wyniku odjecia od ilosci namiarow
ogotem przeniesionej z ZWN iloSci namiarow
IS nVCi Orf Z Podniesione z ZWN (wiersz
tin ! I ™atenatlow zmienionych. Otrzymane w
B SO zuzycie rzeczywiste mnozymy przez

0 izymujgc rzeczywistg warto$¢ zuzycia,
Ktéra powinna w sumie by¢ zgodna z rzeczywi-
stg warto$cig zuzycia w dowodzie ZWN.

Dowod RZ opracowuje rowniez referent ma-
teriatowy. Dowdd ten stanowi dla ksiegowosci
podstawe do rzeczywistego rozchodowania ma-
teriatbw na produkcje.

Omoéwiony projekt obejmuje jedynie doku-
mentacje zrodlowg ewidencji normatywnej, nie
poruszajac zagadnienia metody kalkulacji i spo-
sobu wykorzystania danych z tej dokumentacji.

Celem bowiem zasadniczym, omoéwionej do-
kumentacji jest w pierwszym rzedzie dostarczyé
tierowhictwu operatywnemu danych analitycz-
nych do konkretnego podejmowania S$rodkow

a zaP°biegania wszelkim nieprawidtowo$ciom,

zwigzku z tym nalezatoby podkresli¢ mocniej
zadania i role dziatu techniczno-produkcyjnego
jako tego, ktory nadzoruje i analizuje cato-
ksztatt gospodarki materialowej zaktadow.

Zadania dziatu techniczno-produkcyjnego
w zakresie analizy

Podstawowym zadaniem dziatlu techniczno-
produkcyjnego jest biezgca analiza wykonania
P-anu pod wzgledem przestrzegania norm tech-
nologicznych celem ustalenia postepu technicz-
nego w produkciji.

Obowigzek miesiecznej analizy tzw. ,bilansu
suchej masy“ (zestawienie ilosci suchej masy
materiatbw zuzytych z suchga masg wyrobow
go owych) powoduje konieczno$¢ sporzadzania
specjalnej sprawozdawczosci, rozliczajacej zu-
zjcie materiatbw na wyroby oraz zuzycie mate-
na ow wedlug poszczegdlnych rodzajowych
grup materiatowych. Sprawozdawczo$¢ ta spo-
rzgdzana jest na podstawie materiatu dostar-
czanego biezaco przez referentéw gospodarki
materialowej z oddziatéw produkcyjnych. Bra-
kiem tej sprawozdawczosci w calym przemysle
cukierniczym jest to, ze opiera sie ona wytacz-
nie na miesiecznej analizie suchej masy, pomija
natomiast biezacg kontrole norm technologicz-
nych.

Konsekwencjg nowej dokumentacji jest za-
gadnieniowy podziat pracy, ktéry wplywa nie-
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watpliwie na zmiane styiu pracy. Dziat tech-
niczno-produkcyjny powinien po podzieleniu sie
na komorki zagadnieniowe, obejmujgce piony
produkcyjne, wydzialy i oddziaty, przeksztalci¢
sie w operatywng komdrke zarzadzania pro-
dukcja.

Biezgco dostarczane dokumenty normatywne
do dzialu techniczno-produkcyjnego stwarzajg
ku temu wtasciwg podstawe. Sygnaly odchylen,
zebrane i analizowane w tym dziale winny by¢
przekazywane pozostatym komérkom zarzadu
i ruchu operatywnie w celu biezgcego koordy-
nowania kierownictwa produkcji.

Zagadnieniowy podziatl stwarza ponadto typ
pracownika, ktoéry interesuje sie przedmiotem
swojej pracy, ktéry zyje problemami zaktadu
w odréznieniu od czysto formalnego, technicz-
nego podzialu pracy, ktéry zaktada bezduszny,
formalny stosunek do petnionych funkcji.

EWIDENCJA NORMATYWNA
A WEWNATRZZAKLADOWY ROZRACHUNEK
GOSPODARCZY

mowienie tych korzysci, jakie moze ewiden-

cja normatywna przynies¢ przedsiebiorstwu
przemystu cukierniczego bytoby niepetne, gdy-
by poming¢ mozliwosci, jakie ta metoda stwa-
rza dla wprowadzenia wewnatrzzakladowego
rozrachunku gospodarczego, ktéry w przemysle
spozywczym nie znalazt jeszcze szerszego za-*
stosowania.

Wewnatrzzaktadowy rozrachunek gospodar-
czy nolega, mowiagc krotko, na konkretnym
ustaleniu dla odpowiedniego ogniwa produk-
cyjnego jego zadan planowych, przynajmniej
w najwazniejszych wskaznikach ilosciowych
i jakosciowych oraz ustalenia stopnia wykona-
nia tych zadan (uwzgledniajgc tylko te elemen-
ty, na ktére zatoga ma wpilyw).

Bodzcem do osiggniecia i przekroczenia zadan
planowych jest zainteresowanie materialne w
rezultatach wewnatrzzaktadowego rozrachunku.

Jednym z najwazniejszych zagadnien w
sprawnym i efektywnym funkcjonowaniu we-
wnatrzzaktadowego rozrachunku gospodarczego
jest doktadne ustalenie wynikéw dziatalnosci
gospodarczej danego ogniwa produkciji.

Tylko Scisle ustalony wynik (oszczedno$¢ lub
przekroczenie), moze by¢é podstawg do nalezytej
analizy pracy danego ogniwa i ewentualnego
premiowania zatogi. Niewtasciwe ustalenie wy-
niku, np. ustalenie oszczednos$ci, niezgodne ze
stanem rzeczywistym i wyplata premii za taka
.,0szczednos¢® moze spowodowadé wypaczenie
mobilizujagcego charakteru rozrachunku gospo-
darczego, stawiajgcego sobie za cel wciggniecie
zatogi do walki o obnizenie kosztow.

Doktadne ustalenie wyniku mozliwe jest jedy-
nie przy sprawnie dziatajgcym systemie dopro-
wadzenia zadah planu oraz ewidencji ich wy-
konania. Szczeg6lnie duze znaczenie ma tu
wtasciwa metoda ewidencji. Ewidencja norma-
tywna ujawniajgc odchylenia, pozwala nie tylko
na ustalenie tgcznego wyniku (oszczednosci czy
przekroczenia) za dany okres sprawozdawczy,
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lecz umozliwia takze codzienne, operatywne
kontrolowanie wykonania planu a tym samym
na stalg mobilizacje zalogi.

Dlatego tez wprowadzenie ewidencji norma-
tywnej w przemysle cukierniczym, chociazby
tylko w pierwszym etapie ujmujgcej zagadnie-
nia materiatdw, najwazniejszego elementu kosz-
tow wiasnych w tym przemys$le, mogtoby sie
sta¢ podstawg do wprowadzenia wewnatrz-
zaktadowego rozrachunku gospodarczego.

Omoéwiona poprzednio dokumentacja ewiden-
cji normatywnej zostatla opracowana pod katem
zastosowania jej réwniez do potrzeb wewnatrz-
zakladowego rozrachunku. Nalezy podkresli¢, ze
ina jej podstawie mozna wprowadzi¢ rozrachu-
nek stanowisk pracy. Laczy sie to jedynie z ko-
niecznoscig wystawienia WN i ZWN w prze-
kroju stanowisk pracy i wyrobéw.

Zastosowanie tej dokumentacji dla potrzeb
wewnatrzzaktadowego rozrachunku gospodar-
czego umozliwi ustalenie ilosciowych i warto-
sciowych odchylen w zuzyciu materiatow, w
szczegoblnosci odchylen spowodowanych wtasci-
wym tub niewtasciwym (a wiec odchylen zalez-
nych) wykorzystaniem materialdbw na poszcze-
golnych stanowiskach pracy. Wptynetoby to nie-
watpliwie na podniesienie poziomu walki
0 oszczedno$¢ materiatdbw w tym przemysle.

WSPOLPRACA ZESPOLOW MLODZIEZOWYCH
IEOP | ZPC IM. 22 LIPCA.

toku badania zakladu oraz opracowywania,
W a nastepnie wprowadzania projektu ewi-
dencji normatywnej materiatbw w ZPC im. 22
Lipca ustalit sie system S$cistej wspotpracy ko-
lektywu zaktadéw, a w szczegdélnosci tego wy-
dziatu, w ktérym prowadzone sg prace, dyrekcji
oraz organizacji spoteczno-politycznych ZPC im.
22 Lipca z pracownikami Instytutu Ekonomiki
i Organizacji Przemystu. Wzajemne dyskusje,
Scieranie sie pogladéw przyczynity sie w duzym
stopniu do udoskonalenia projektu.

W toku jednej z takich dyskusji z inicjatywy
miodziezowego kolektywu Zaktadu Rachunko-
wosci IEOP i dziatu techniczno-produkcyjnego
ZPC im. 22 Lipca podjeto zobowigzanie opraco-
wania projektu planowania zuzycia materiatow
w oddziatach produkcyjnych. Zagadnienie pla-
nowania zuzycia materiatdw wysuwano od daw-
na w Zaktadach jako problem domagajgcy sie
uregulowania w celu podniesienia poziomu
walki o obnizenie kosztéw wtasnych.

Podjecie sie wspodlnego rozwigzania tego za-
gadnienia przez miodziez ZPC im. 22 Lipca
i miodziez Zaktadu Rachunkowos$ci w przede”
dniu Il Zjazdu ZMP jest wyrazem troski mto-
dziezy o podnoszenie poziomu socjalistycznego
zarzadzania oraz przekonania o skutecznosci
pracy zespotowej mitodych naukowcow i prak-
tykow.

Inicjatywa ta jest niewatpliwie godna jak
najszerszego rozpowszechnienia. Wszedzie tam,
gdzie miodziez, mtodzi naukowcy z instytutéw
i wyzszych uczelni pracujg nad postepem tech-
nicznym naszego przemystu, nad podnoszeniem
jego poziomu organizacyjnego jest miejsce na



tego rodzaju inicjatywe. Tam natomiast, gdzie
nie ma wspomnianych warunkéw jest przeciez
zawsze milodziez, petna entuzjazmu, ktéra chce
twérczo podchodzi¢ do wykonywanych zadan,
walczy¢ z rutyng, wprowadza¢ nowe, przodu-
jace metody produkcyjne.

W oparciu o doswiadczenia radzieckie, w
oparciu o osiagniecia nasze w okresie dziesied
ciolecia rozwijamy naszg wiedze o ekonomice
i organizacji przedsiebiorstwa przemystowego,
szukamy nowych drég wzrostu produkcji i pod-
niesienia poziomu zarzgdzania, przystepujemy
do wcielenia w zycie zadan, jakie postawit przed
nami Il Zjazd ZMP.

Halina Juchetko, Irena KozieHo
cztonek ZMP

* * *

Artykut obejmuje pierwszy etap prac nad -
ewidencjg normatywng tj. operatywna ewiden-
cje i dokumentacje odchylen od norm oraz ogol-
ne zalozenia analizy tych odchylen.

Drugi etap wprowadzania ewidencji norma-
tywnej w przemysle cukierniczym tj. zagadnie-
nie zbiorczej analizy odchylen w ramach pro-
dukcji towarowej i globalnej, zagadnienie syn-
tetycznej ewidencji odchylen i zagadnienie kal-
kulacji normatywnej bedzie przedmiotem na-
stepnego artykutu.

Zbigniew Dabrowa, Tadeusz Marzantowicz

Mtodziez Warszawskiej Fabryki Motocykli podnosi
kwalifikacje w szkotach przodownictwa pracy

losciowy i jakosSciowy wzrost produkcji na

bazie najwyzszej techniki — konieczny

warunek stalego podnoszenia stopy zycio-

wej najszerszych mas ludnosci, moze by¢

realizowany przy pomocy wykwalifikowa-
nych kadr.

Podkresla to Bolestaw Bierut na IX Plenum
KC PZPR. ,Staly i szybki wzrost produkcji za-
lezy od poziomu sit wytwérczych tzn. od pozio-
mu kwalifikacji kadr ludzkich, od zespoilu wa->
runkéw zapewniajgcych nieustanny wzrost
wydajnosci pracy czlowieka. W powstawaniu
takich warunkéw decydujgca role odgrywa
stworzenie najnowocze$niejszej bazy przemy-
stowej, opierajgcej sie na najwyzszej technice
i na ludziach, umiejacych postugiwa¢ sie naj-
wyzszg technika"”.

Stad przy rozwoju przemysiu w Polsce Lu-
dowej kwestia szkolenia kadr, wtadajgcych no-
wag technikg, nabrata pierwszorzednego znacze-
nia i staje sie jednym z czynnikéw decydujg-
cych o mozliwosci dalszego rozwoju przemystu.
Szkolenie robotnikbw w Polsce stanowigce
czes¢ narodowego planu gospodarczego odbywa
sie w szkotach zawodowych i poprzez szkolenie
wewnatrzzaktadowe, ktéorego zadaniem jest
podnoszenie poziomu kwalifikacji zatrudnio-
nych w gospodarce narodowej robotnikow,
technikow, inzynierow.

Jednym z centralnych i dotgd nienalezycie
docenianych problemoéw szkolenia wewnatrz-
zaktadowego jest opieka nad absolwentami za-
sadniczych szkét zawodowych oraz miodymi
robotnikami, ktérzy wymagajg statej pomocy
w opanowaniu praktyki produkcyjnej, w uzy-
skaniu doswiadczen osiggnietych przez zastuzo-
nych przodownikéw pracy. Jedng z form za-
pewniajgcych te pomoc i opieke jest szkolenie
w szkotach przodownictwa pracy.

Szkoty te sg nierozerwalnie zwigzane z ak-
tywna, twdrcza dziatalnoscia robotnikéw —
z socjalistycznym wspotzawodnictwem.

Ruch socjalistycznego  wspoétzawodnictwa
stworzyt w kazdym zaktadzie liczne kadry
przodownikéw, ktérzy opanowujac nowag tech-
nike stosujg najbardziej racjonalne metody
pracy. Przekazywanie tych dos$wiadczen szero-
kim masom robotniké6w odbywa sie poprzez
szkoty przodownictwa pracy. Podstawowym za-
daniem tych szk6t jest podniesienie kw alifikacji
robotnikbw do poziomu przodujgcych, oraz
wpojenie im socjalistycznego stosunku do
pracy.

Doceniajac wage szko6t przodownictwa pracy
w podnoszeniu kwalifikacji robotnikéw, oraz
wptyw ich na rozwigzywanie aktualnych po-
trzeb zaktadu, personel inzynieryjno-techniczny
Warszawskiej Fabryki Motocykli wraz z zespo-

tem Zakladu Badania i Rozpowszechniania
Przodujgcych Metod Pracy Instytutu Ekono-
miki i Organizacji Przemysiu zorganizowat

szkote przodownictwa pracy w wydziale silni-
kowym.

Na wydziale tym pracowali mtodziezowcy,
ktérzy mieli trudnosci z wykonywaniem norm.
Szczegélnie odnosito sie to do zorganizowanej
w tym czasie miodziezowej brygady tokarzy
rewolweréwkowych im. gen. Karola Swier-
czewskiego.

Brygada ta, sktadajgca sie z zetempowcow,
z peinym entuzjazmem i zrozumieniem podeszta
do inicjatywy zorganizowania szkoly przodow-
nictwa pracy. Sposréd brygady wybrano wyréz-
niajgcych sie mitodych przodownikéw, ktorych
doswiadczenia produkcyjne miaty by¢ przed-
miotem nauczania w szkole przodownictwa.

Przodownicy ci —: to tokarze rewolweréw-
kowi Wojciech Bruks i Jerzy Majkowski. Po-
mimo stosunkowo krétkiego stazu zawodowego
(4 lata) wykonywali oni przecietnie okoto 220%
normy. Osiggniecia swoje zawdzieczali dobrej
organizacji pracy, maksymalnemu wykorzysta-
niu maszyn i narzedzi oraz racjonalizacji pro-
cesu technologicznego.
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Szczegdtowa analiza metod pracy przodowni-
kéw wykazata, ze przodownik Wojciech Bruks
zracjonalizowat swojg operacje przez to, ze za-
miast siedmiu zabiegéw przewidzianych w in-
strukcji, wykonuje ja szesScioma zabiegami.
Skrécenie czasu trwania operacji osigga dzieki
temu, ze wykonuje jednoczes$nie zabieg toczenia
i wiercenia.

Poza tym wyeliminowat on zabieg planowa-
nia dzieki uzyskaniu gtadkiej powierzchni w
czasie obcinania, nastepnie unika dodatkowego
stosowania noza przy zabiegu fazowania, ktdry
wykonuje skrzydetkiem wiertta, stosowanym
uprzednio przy zabiegu wiercenia. Majkowski
przy wykonywaniu operacji w zaleznosci od
stopnia twardosci obrabianego materiatu do-
biera odpowiednie obroty. To samo odnosi sie
do szybkosci skrawania, ktérg Majkowski do-
biera tak, aby wykorzysta¢ w peini moc obra-
biarki. Dalsza analiza metody Majkowskiego
wykazata, ze stosuje on racjonalne usuwanie
wiéréw. Polega ono na tym, ze na samym po-
czatku toczenia w czasie posuwu samoczynnego
maszyny chwyta wiér haczykiem i odcigga go
wTmiare skrawania od detalu.

Na podstawie dalszej analizy stwierdzono, iz
ruchy wykonywane przez Bruksa sg bardziej
racjonalne. Wynikato to z wlasciwej organiza-
cji stanowiska pracy. Tak np. Bruks przy od-
ktadaniu detali do skrzynki wykonywat ruch na
odlegtos¢ 0,5 m podczas gdy Majkowski wyko-
nywat ruch diuzszy, poniewaz skrzynki na de-
tale staly na podtodze. Tak wiec zatwierdzono
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przy wykonywaniu czynnos$ci pomocniczych
metode pracy W. Bruksa, ktéra w tych warun-
kach najlepiej zabezpieczata celowos¢ wykony-
wanych ruchow.

Na skrécenie czasu pomocniczego u Bruksa
wpltywat tez fakt. iz wykonywat on pomiar
obrabianego detalu w czasie pracy maszyny, co
pozwolito mu na skrocenie czasu trwania ope-
racji o czas wykonania tego zabiegu.

Przodownicy znani byli wsréd swoich kole-
goéw jako ci do ktéorych mozna zawsze byto sie
zwréci¢ o pomoc i rade.

Juz przy prowadzeniu prac przygotowaw-
czych, a przede wszystkim przy analizie ich
metod pracy, oraz organizacji stanowiska pra-
cy, przyczynili sie oni do wlasciwego opraco-
wania metody przodujgcej, ktéra w czasie szko-
lenia pracownikéw stanowita podstawowy ma-
teriat nauczania. Do opracowania metody przo-
dujacej czynnie wtgczyt sie tez personel inzy-i
nieryjno-techniczny.

Wyrazem zrozumienia istoty i znaczenia
szkot przodownictwa pracy przez calg zaloge
silnikowni — byto podjecie wspodlnie z pra-

cownikami IEOP dla uczczenia dziesieciolecia
Polski Ludowej zobowigzania uruchomienia
szkoly przodownictwa pracy dla tokarzy rewol-
weréwkowych.

W tym celu dziat szkolenia zawodowego
WFM zobowigzuje sie: (1) dostarczy¢ pomoce
niezbedne do prowadzenia szkoty, (2) przygoto-
wacé lokal dla prowadzenia zaje¢ teoretycznych
i praktycznych, (3) zabezpieczy¢ optacenie in-
struktora i konsultanta szkoty.

Kierownictwo wydziatu silnikowego i dziatu
gtéwnego technologa zobowigzato sie: (1) wyty-
powac instruktora i konsultanta szkoly, (2) wy-
typowaé¢ pracownikéw do szkolenia, (3) prze-
analizowa¢ projekt przodujacej metody pracy,
przedstawiony przez Instytut Ekonomiki i Or-
ganizacji Przemystu celem zatwierdzenia go,
(4) wprowadzi¢ prawidlowa organizacje stano-
wiska pracy na podstawie projektu Instytutu
EOP, (5) pomoc pracownikom Instytutu EOP w
opracowaniu- programu szkoty w czesci techno-
logicznej, (6) dokona¢ pomiaréw narzedzi skra-
wajgcych u dwoch przodownikow.

Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemystu
zobowigzat sie: (1) opracowac¢ projekt przodu-
jacej metody pracy, (2) opracowac¢ projekt pra-
widtowej organizacji stanowiska pracy, (3)
opracowac¢ instrukcje dla szkolenia instrukto-
row i konsultantéw, (4) opracowac projekt pro-
gramu szkoly przodownictwa pracy, (5.) wygto-
si¢ dla zalogi pogadanke o znaczeniu szk6t przo-
downictwa pracy.

Dnia 26 lipca odbyto sie pierwsze zajecie w
szkole przodownictwa pracy. Instruktorem zo-
stat wybrany przodownik W. Bruks. Do wyko-
nywania swoich obowigzkéw podszedt on z pet-
nym zrozumieniem zadan jakie stawia przed
instruktorem szkolenia w szkotach przodowni-
ctwa pracy. Przygotowywal sie starannie do
prowadzenia zaje¢ studiujac odpowiednig lite-
rature fachowa, jak réwniez zapoznajgc sie



z podstawowymi zasadami nauczania, ktérych
stosowanie warunkowato wlasciwe wyniki
szkolenia.

Sumienne przygotowanie, umozliwiajgce jak
najleDsze przyswojenie przez ucznibw przodu-
jacej metody, oraz wytworzenie atmosfery wza-
jemnej wymiany doswiadczen przyczynitlo sie
do tego, ze uczniowie uswiadomili sobie, ze
.sekret" pracy przodownikéw polega na umie-
jetnosci wykonywania zadan produkcyjnych
roznymi sposobami i ré6znymi metodami, w za-
leznosci od konkretnych warunkdéw, na zasadzie
krytycznej rewizji i tworczego udoskonalania
dawniej stosowanych metod i sposobdw pracy.
Uczniowie zrozumieli, iz nie wystarczy jedynie
kopiowa¢ sposoby pracy przodownikéw, lecz
J'i'e a.zrozumieé istote ich tworczych pomy-
sow 1 dostosowa¢ do wtasnych warunkow
pracy.

W omawianej szkole miato to szczegb6lne zna-
czenie ze wzgledu na to, iz przodujgca metoda
obejmowata typowe zabiegi obrobki tokarskiej
na rewolwerowkach, co wynikalo z tego, iz
biorgcy udziat w szkoleniu wykonywali co
prawda typowe zabiegi, lecz wystepujgce przy
réznych operacjach. Dlatego rozpatrujac przo-
dujacga metode nalezato omowi¢ korzysci wyni-
kajgce z zastosowania wysokowydajnych urzg-
dzen, narzedzi i przyrzadéw, z wprowadzonego
Ulepszenia w przebiegu procesu technologicz-
nego, stowem te wszystkie elementy pracy,
ktore byty wspdlne dla specjalnosci tokarza re-
wolweréwkowego.

Wyrazem tego, iz uczniowie nie tylko zrozu-
mieli i opanowali konkretne sposoby pracy
przodownikow, lecz zdali sobie sprawe z drég
prowadzgacych do doskonalenia pracy i zwiek-
szenia wydajnosci, byly zastosowane w czasie
szkolenia ulepszenia metody pracy ucznidw.
Jako przyktad stuzyé moga usprawnienia mto-

dziezowcOw Zbigniewa Janickiego i Stefana
Prokopa.
Janicki — przed szkoleniem wykonywat swo-

ja operacje w czasie 3,9 min., podczas gdy czas
wykonania sposobami przodownika tej operaciji
wynosi 2,65 min. Janicki czas ten osiggnagt w
pigtym dniu szkolenia. Analizujgc jednak dal-
sze mozliwosci ulepszenia swej pracy przedsta-
w it instruktorowi projekt nowego usprawnienia.
Polegajacego na tym, Zze wykonujgc operacie
obrobk; kota zebatego Z22 ustawial pret do
0 ro,j. i na dlugos¢ jednego detalu, a nastepnie
wykonywatl kolejne zabiegi. Przedstawia to
rys i. ko usprawnieniu polegajacym na odpo-
. ustawieniu oporu, wysuwa pret na
dtugos¢ potrzebng do obrobki dwdch detali
(Rys. 2).

Dzieki temu czas wykonania zabiegu moco-
wania przedmiotow w uchwycie i wyjecia go
z uchwytu potrzebny dotychczas do wykonania
jednej sztuki, obejmuje wykonanie dwoch
sztuk.

W zwigzku z tym usprawnieniem czas wyko-
nania operacji zmniejszyt sie do 2,42 min. (3,9 —
czas wzorcowy). Drugi uczeh omawianej szkoty
przodownictwa pracy — Prokop opracowat pro-

jekt majagcy na celu zaoszczedzenie materiatu
przy wykonywaniu obrébki kota zebatego Z22.

Przed usprawnieniem nie wykorzystywat on
tej czesci materiatu, ktéra znajdowata sie w
uchwycie (pret O 40 mm, a. 70 mm) wyrzu-
cajac ja jako odpad. Po usprawnieniu wykorzy-
stuje pret catkowicie dzieki zastosowaniu spo-
sobu wykonania przedstawionego na rys. 3.

Zabieg 1. Koncowke preta mocuje tak, aby
wiecej niz potlowa wystawata do obrobki.

Zabieg 2. Toczy wedilug instrukcji, jednocze-
$nie wierci otwor o O 10 mm (Rys. 4).

Zabieg 3. Mocuje materiat odwrotnie, czyli
cze$¢ obtoczong i powtarza zabieg 2 (Rys. 5).

Zabieg 4. Ustawia przecinak tak, aby prze-
cinat pret do 14 mm. Przecina wystajaca
cze$¢ z uchwytu (Rys. 6).

Zabieg 5. Po nacieciu potowy preta zamoco-
wuje go odwrotnie i nacina druga czesé
(Rys. 7).

Zabieg 6. Po nacieciu calego kawatka prze-
wierca cato$¢ wierttem 145 mm (gotowe detale
zostajg na wiertle) (Rys. 8).

Jak wiec widzimy na przyktadzie miodzie-
zowcow Warszawskiej Fabryki Motocykli, pod-
noszenie produkcyjno-technicznych kwalifikacji
w szkotach przodownictwa pracy, staje sie nie
tylko czynnikiem wzrostu wydajnosci pracy, ale
przyczynia sie takze do usprawnienia procesu
produkcyjnego, dokonywanego przez samych

robotnikéw.
Halina Juchetko, Irena Kozielo
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Jan Kubisiak, inz. Kazimierz Stgpor
cztonek ZMP

Jak mitodziez Zaktadow im. Rézy Luksemburg

stosuje metodag Franciszka

ealizujgc  wytyczne IX Plenum KC
PZPR w sprawie walki o wzrost wydaj-
nosci pracy i obnizke kosztow wtasnych
Franciszek Ktaja, pracownik Krakow-
skich Zaktadéw Wytwdrczych Materia-
téw Elektrotechnicznych, podjat cenna inicja-
tywe walki o oszczedno$¢ materiatbw i surow-
cow oraz o jakos¢ wyrobow przez caly cykl
produkcyjny. Inicjatywa Klaji zmierza do
zmniejszenia kosztow materialdbw na jednostke
produkciji, przez oszczedne gospodarowanie su-
rowcem, zmniejszenie odpaddéw, wyeliminowa-
nie brakéw, danie produkcji wysokiej jakosci.
Walczac o obnizke kosztow wtasnych mtodziez
Zaktadow Wytwérczych Lamp Elektrycznych
im. Roé6zy Luksemburg w Warszawie przy
wspotpracy Instytutu Ekonomiki i Organizacji
Przemystu przystgpita do wprowadzenia me”
tody Klaji. Wprowadzenie metody Klaji zaczeto
od uswiadomienia zalogi co do istoty i znaczenia
tej metody. Przeprowadzono szereg pogadanek
wskazujac, ze wprowadzenie metody Klaji
przyczyni sie' do usprawnienia organizacji pra-
cy, a tym samym do wzrostu jej wydajnosci
i polepszenia jakosci produkcji. Niezaleznie od
tego aktywisci gospodarczy i zwigzkowi prze-
prowadzili szereg indywidualnych rozméw z ro-
botnikami, zapoznajgc ich z istotg metody Klaji.
Na ten temat wygtaszano réwniez krétkie po-
gadanki przez radiowezet, jak réwniez poswie-
cono krotkie artykuty w gazetkach. Wszech-,
stronna popularyzacja pomogta robotnikom
zrozumie¢ istote metody Klaji i przystgpi¢ do
dalszych prac zwigzanych z jej wprowadzeniem
na zaktadzie.
Dla planowego wprowadzenia metody Klaji,
jak réwniez kontroli podjetych zobowigzan

62

Klaji

przez robotnikéw i personel inzynieryjno-tech-
niczny, powotano gtdwng komisje.organizacyjna
(,aktyw Klaji*). W sktad komisji weszli: gtow-
ny inzynier, gtéwny technolog, gtéwny mecha-
nik, gtéwny energetyk, kierownik wydziatu,
przedstawiciel POP PZPR i przedstawiciel
Rady Zakladowej.

Jako pierwszy przystgpit do stosowania me-
tody Klaji mtodziezowy oddziat starteré6w. Od-"
dziat ten miat powazne trudnos$ci w wykonywa-
niu planéw, a procent brakéw na niektérych
stanowiskach pracy dochodzit do 50%. Dla pro-
wadzenia prac bezposrednio zwigzanych zwpro-
wadzeniem metody Klaji na tym oddziale, po-
stanowiono powota¢ komisje wydzialowg. Na
odbytej krétkiej naradzie pracownikéw wyto-
niono komisje wydzialowg. W skiad komisji
weszli: wydziatowy technolog, nadmistrz, bry-
gadzista i dwoch przodownikéw pracy — przo-
dujagcy mtodziezowcy oddziatu. Proces produk-
cyjny starter6w przebiega jak pokazuje to
rys. 1

Na pierwszym stanowisku roboczym odbywa
sie ciecie rurek szklanych u trzech réznych
Srednicach na talerzyki, baloniki i rurki pompo-
we, wedlug okreslonej diugosci. Wskutek nie-
rownej grubosci S$cianek i tepego noza duzy
procent rurek jest nierbwno ucietych, co uje-
mnie wplywa na wykonywanie dalszych ope-
racji. Pracownica, ktéra sortuje uciete rurki,
czesto oddaje do dalszej produkcji rurki nie-
odpowiedniej jakosci.

Na drugim stanowisku roboczym nastepuje
podgrzewanie rurki gazem i rozszerzenie jednej
koncowki przy pomocy grafitu. Wskutek tego,
ze rozszerzanie konca rurki odbywa sie recznie
(pracownica grafit trzyma w reku), obwdd roz-
szerzonej rurki jest nie zawsze réwny, co utrud-
nia prace zatapigczkom i powoduje zwiekszenie
brakow.

Na trzecim stanowisku roboczym nastepuje
montaz tj. stapianie rurki pompowej dwdch
elektrod i talerzyka na specjalnym urzadze-
niu — automacie. Czesto jednak przyrzad do
podawania rurki pompowej zacina sie, co po-
woduje wzrost odpadow.

Dalsza operacja, to elektropolerowanie. Przy
pomocy pradu i kwasu oczyszcza sie koncowki
elektrod. Przy wykonywaniu tej operacji byty
czesto trudnosci zwigzane z niesystematycznym
splywem elektrod oraz dostarczaniem pitynu do
polerowania. Urzadzenie do elektropolerowania
wymagato roOwniez pewnego remontu, gdyz nie-'
ktore pozycje byty zuzyte.

Dalsze operacje, to ciecie i krepowanie bime-
talu oraz przyspawanie i ustawianie bimetalu.
Z arkusza blachy bimetalicznej wycina sie pa-
seczki okreslonego wymiaru, ktdére nastepnie



sg odpowiednio wykrzywiane (krepowanie)
i przyspawane na spawarce do jednej z ele-
ktrod. Operacja ta polega na wtasciwym usta-
wieniu bimetalu w okreslonej odlegtosci od
drugiej elektrody. Jako$¢ przyspawania i usta-
wiania bimetalu nie zawsze byla witasciwa, co
na dalszych operacjach wplywato na zwiek-
szenie brak6w. Na nastepnym stanowisku pra-
cownica zacigga pasta zaptonowg koncowke
rurki pompowej i przekazuje zestaw do zata-
piania. Zatapianie polega na stopieniu przy
pomocy gazu zestawu z balonikiem. Wskutek
nierownych krawedzi talerzykéw i balonikéow’,
przychodzacych z poprzednich operacji, pow-
staje duzy procent odpadow. Na zwiekszenie
brakéw wplywa réwniez staba opieka nad ma-
szynami i niedostateczna jako$¢ rurki ochronnej.

Ina nastepnym stanowisku pracownica ba”a
szczelnos¢ lampki czy przypadkiem nie ma nie-
widocznych szczelin, przez ktore maogiby sie
ulatnia¢ gaz. Po sprawdzeniu szczelnosci naste-
puje azotowanie. W specjalnym urzadzeniu przy
odpowiedniej temperaturze wypompowuje sie
powietrze i napetnia azotem celem osuszenia
od wilgoci i ochrony elektrod przed utlenie-
niem. Zdarzato sie jednak, ze butle z gazem
wskutek stabej kontroli miaty zbyt niskie ci-
$nienie, co ujemnie wplywato na proces azoto-
wania. Po azotowaniu nastepuje pompowanie.

Po przeptukaniu, lampki napeiniane sg argo-
nem, nastepnie idg do obciecia rurki pompowej
i wyswiecania. Przy urzadzeniu do pompowania
byta staba konserwacja kranow, jak réwniez
niedostateczna kontrola ilosci argonu, co powo-
dowato miedzy innymi przestoje.

Przy wyswiecaniu, a wiec ostatecznej kontroli
lampek stwierdzono w poszczeg6lnych miesiag-
cach roku 1954 procent brakéw, jak nastepuje:

Miesigc \Y Vi VI VIl IX X

% brakéw 545 41 35 34 28,7 20

Jak wynika z powyzszego zestawienia mimo
systematycznego zmniejszania sie ilosci brakéw,
procent ten byt jednak bardzo duzy. Analiza
przyczyny powstawania tak duzej ilosci brakow
wykazata, ze przyczyny sa rézne. Jedng z przy-
czyn jest nieodpowiedni surowiec. Rurki szkla-
ne, ktdre uzywane sa do wyrobow talerzykow,
balonikéw i rurek pompowych sg czesto nieod-
powiedniej jakosci, w wyniku czego przy wy-
robie np. balonikéw szkio peka, podobnie réw-
mez i przy suszeniu balonikobw uzywane elek-
trody sg zbyt stabe i zrywajg sie. Zrywanie sie
elektrod wplywa bardzo powaznie na zwiek-
szenie iloSci brakéw. Bardzo czesto zrywanie sie
elektrod nastepuje na koncowych operacjach,
wskutek czego caly wysitek pracownikow wy-
konujgcych poprzednie operacje zostaje zmar-
nowany.

Druga przyczyna to zty stan urzadzen. Zie
uchwyty przy wyrobie talerzykéw, wskutek
czego czesto wypadajg rurki, zacinanie sie auto-
matu przy podawaniu rurek pompowych, przy
wyrobie nézek, czy urzadzenia przy elektropo-

lerowaniu, majg niewatpliwie powazny wplyw
na wzrost brakéw. Zty doptyw powietrzai zry-
wanie sie lin przy pedatach zatapialni, brak
wskaznikOw temperatury oraz zte przetgczniki
piecow przy pompie, jak rowniez zly stan urzag-
dzenia do wyrobu balonikéw, w efekcie dajg
podobny rezultat.

Braki powstajg rowniez z winy pracownikéw.
Pracownicy nie zawsze wykonuja operacje
zgodnie z instrukcjg technologiczng, i tak zte
ustawienie bimetalu, przekazanie zestawu
z brudng elektroda, czy nieodpowiednie poma-
lowanie pasta zaptonowag powieksza ilos¢ bra-
kow. Szczego6lnie przy zatapianiu i pompowa-
niu, gdzie procent brakow jest stosunkowo naj-
wiekszy, zagadnienie wykonywania operacji
zgodnie z instrukcja technologiczng ma zasad-
nicze znaczenie. Sortowanie rurek byto nie
zawsze staranne, czesto rurki krzywo uciete,
czy popekane, przekazywano na dalsze operacje.

Dla usuniecia wiec przyczyn powstawania
brakéw, konieczna jest lepsza jako$¢ surowcoéw,
doprowadzenie do nalezytego stanu urzgdzen
oraz staranniejsza, zgodnie z instrukcjg techno-
logiczng, praca robotnic wykonujacych poszcze-
gblne operacje przez caly proces produkcyjny.

Czionkoyl/ie komisji wydziatowej wraz z akty-
wem zetempowskim przed naradag roboczg prze-
prowadzili szereg indywidualnych rozmoéw z ko-
lezankami celem wspdlnego ustalenia Zrodet
powstawania brakéw i odpadéw oraz omoéwie-
nia srodkow zaradczych dla ich usuniecia. Roz-
mowy te pozwolily .wszechstronnie zbada¢ za-
sadnicze niedociggniecia w produkcji, jak row-
niez zebra¢ materiat na narade roboczg. Wsku-
tek tych rozmoéw pracownicy zaczeli analizowaé
przyczyny tak duzego procentu brakéw i wy-
suwaé swoje zadania, realizacja ktérych przy-
czyni sie do zmniejszenia brakéw i odpadow.

| tak okazato sie, ze szereg urzadzen wymaga
remontu lub drobnych napraw, ze elektrody sg
nieodpowiedniej jakosci i w bardzo wielu wy-
padkach tamia sie przy prostowaniu, ze jakos$¢
talerzykéw i balonikdw jest nieodpowiednia,
a wreszcie potfabrykaty z poprzednich operaciji
przychodzg czesto wybrakowane. Jeszcze przed
naradg roboczg pracownicy zaczeli wysuwac
szereg zadan, zmierzajgcych do usuniecia przy-
czyn powstawania brakéw. Zgdania te ostatecz-
nie zostaly skonkretyzowane na naradzie ro-
boczej.

W naradzie roboczej oprécz pracownikow od-
dzialu starteréw wzigt udziatl gtéwny inzynier,
gtéwny technolog, gtowny mechanik, gtowny
elektryk i przedstawiciel Rady Zakladowej. W
wyniku uprzednich rozmdéw i dyskusji na nara-
dzie wysunieto szereg zadan (patrz tab. 1).

Ustawiacze zwrécili uwage na koniecznosé
zaopatrzenia pomp do starterow w instalacje
elektryczna, jak: przetgczniki do piecow, grzal-
ki do pomp dyfuzyjnych, ostony szklano-drew-
niane na generatory wysokiej czestotliwosci.
Przy zatapialni zazadali rurki o 0O 1,15 mm do-
prowadzajgcej powietrze, rurki o 5 mm dla
ostony rurek pompowych poprawiania wytgcz-
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nikdw oraz dostarczenia plecionej linki stalowej
o 0 3 mm. Wskazali réwniez na stabg konserw
wacje urzadzen przez konserwatoréw. Wysu-
niete zadania przez pracownikéw i ustawiaczy
staly sie podstawag do podjecia zobowigzan przez
personel inzynieryjno-techniczny i pracowni-
kow. Giowny mechanik, gtowny energetyk,
gtowny technolog zobowigzali sie porozumiec¢ ze
swymi pracownikami i przedstawi¢ w najbliz-
szym czasie harmonogram wykonania prac, wy-
sunietych pod ich adresem. Pracownicy ze swej
strony, zgodnie z zgdaniami pracownikow za-
trudnionych na poprzednich operacjach, zobo-
wigzali sie wykonywa¢ swoje operacje jak naj-
lepiej, by nie dawaé¢ do dalszej produkcji wy-
brakowanych czesci, zmniejszy¢ ilos¢ odpadow
lbrakéw. Ustawiacze zobowiagzali sie do wtasci-
wego ustawiania maszyn, troskliwej opieki nad
maszynami, zlikwidowania postojéw, wynikaja-
cych ze ztej pracy maszyn. Caly oddziat zobo-
wigzal sie roczny plan produkcji zakonczyé¢
15 grudnia 1954 r.

Stanowisko pracy dziatn gt. mechanika

dziatu gt elektryka i innych

Wyréb talerzykéw (1) zmiane miseczek uchwytéw

(2) obnizenie pedatu
Wyréb nézek (1) naprawa przyrzadu do poda-
wania rurek pompowych
(2) zainstalowanie wentylatora

Elektropolerowanie (1) wymiana niektérych pozyciji
W maszynie
(2) zainstalowanie wyciggu nad

naczyniami z kwasem
Przyspawanie bimetalu Naprawienie spawarki
Ustawienie bimetalu

Malowanie pastg zapto-

Wysuniete przez pracownikdéw zadania i pod-
jete zobowigzania, komisja wydziatowa reje-
struje w specjalnym zeszycie, ktéry zawsze
znajduje sie na oddziale do dyspozycji pracow-
nikbw. Biezaca rejestracja zadan i zobowigzan
pracownikéw pozwala zorientowaé¢ sie w trud-
nosciach, na jakie napotykaja pracownicy przy
realizacji swoich zobowigzan i zapewnienia im
wtasciwej pomocy. W zeszycie tym wpisuje sie
zgdania pracownikéw, terminy wykonania tych
zadan, podjete zobowigzania i okresowe efekty
ekonomiczne. Niezmiernie wazng rzeczg jest
szybka realizacja wysunietych zadan przez pra-
cownikow.

Dziat gtbwnego mechanika opracowat harmo-
nogram realizacji wysunietych zadan pracow-
nikéw, i zrealizowal je, zgodnie z podjetym
zobowigzaniem. Wszystkie usterki w zasadzie
zostaly usuniete w przewidzianym terminie.
Podobnie, cho¢ w nieco dluzszym terminie, wy-
konat zadanie pracownikow dziat giéwnego
elektryka i dziat gtéwnego technologa.

Tabl. 1

zgdania w stosunku do

poprzednich stanowisk

kierownictwa wydziatu pracy

staranne sortowanie
rurek

systematyczna dostawa rurek

pompowych
(1) ciagto$¢ dostawy elektrod dobra jako$¢ talerzykéw
i talerzykow

(2) odpowiednie ustawienie ogni

zapas kwasu i elektrod na jed-
ng zmiane

odpowiednie sortowanie
rurek pompowych

doktadniejsze sortowanie

systematyczna konserwacja spa-
paskéw bimetalicznych

warki

wiasciwe przyspawanie

nowa

Wyréb balonikéw

Mycie balonikow

Zatapianie

Sprawdzenie na szczelnos¢

Azotowanie

Pompowanie

Obcinanie
wych

rurek pompo-

Wyswiecanie

remont urzadzenia

(1) nowe rurki ochronne
(2) podwyzszenie krzeset

(1) kontrola na szczelnos¢ bulli
z gazem

(2) zmiana weza
doprowadza wode

(3) wykonanie 10 pudetek bla-
szanych do azotowania lampek

gumowego

(1) naprawienie urzadzenia
(2) odp. jak. elektrod

bimet.
zapewnienie odpowiedniego za- czysto$¢ rurek pompo-
pasu pasty wych

(1) stata konserwacja urzadzenia
(2) ciggto$¢ dostawy acetonu

systematyczna dostawa balo-

nikéw oraz zestawoéw

stata dostawa lampek

(1)systematyczna dostawa slart.
ciggto$¢ dostawy argonu
(3) konserwacja pomp

konserwacja urzadzenia

doktadne sortowanie
rek na baloniki

ru-

staranne sortowanie balo-
nikéw

dobra jako$¢ talerzykow
oraz czysto$¢ balonikow

(1) odpowiedni wyglad
zewnetrzny lampek
(2) witasciwe zatapianie

(1) witasciwe zatopienie

(2) odpowiedni wyglad
zewnetrzny lampek

wiasciwe wyazotowanie

*

doktadniejsza kontrola za-
tap.

zgodnie z przepisami tech-
nol. pompowanie lampek



Komisja wydzialowa znajgc harmonogramy
realizacji wysunietych zadan pracownikéw czu-
wa nad tym, aby byty one zrealizowane zgodnie
z podanym terminem. W wypadku trudnosci na
tym odcinku komisja wydziatlowa zwraca sie do
komisji gtéwnej, ktéra analizuje przyczyny
niedociggnie¢ i wycigga praktyczne wnioski
zmierzajgce do szybkiej realizacji wysunietych
zadan.

Komisja wydzialowa przeprowadza systema-
tyczng kontrole podjetych zobowigzan przez
pracownikéw. W przypadku stwierdzenia trud-
nosci w wykonywaniu podjetych zobowigzan
Komisja stara sie pracownikowi pomoc i za>
pewnia wszelkie warunki wykonania podjetego
zobowigzania. Opr6cz okresowej kontroli wyko-
nania zobowigzan prowadzona jest biezgca
wzajemna kontrola pracownikéw. Pracownicy
znajagc zobowigzania swych kolegéw pracuja-
cych na poprzednich stanowiskach pracy dopil-
nowujg, aby poprzednie operacje byty wyko-
nywane zgodnie z podjetymi zobowigzaniami.
Kazdy pracownik ze swej strony stara sie, aby
wychodzgcy od niego po6twyréb byt odpowied-
niej jakosci, zgodnie z podjetym zobowigzaniem.

Doprowadzenie do nalezytego stanu maszyn
i urzadzen, sprawniejsze zaopatrzenie w mate-
riaty, wykonywanie operacji zgodnie z podje-
tymi zobowigzaniami znalazto swoje odbicie w
pewnym zmniejszeniu sie brakow. W okresie od
1— 15 grudnia ubiegtego roku ilo$¢ brakow w
stosunku do listopada spadia o 10%.

Zgodnie z podjetymi zobowigzaniami plan
produkcji rocznej zostalt wykonany z nadwyzkg
do 15 grudnia. Wzrosta wydajnos$¢ pracy i za-
robki poszczegélnych robotnikéw. Bogumita

Janusz Trzcinski
Przewodniczacy Zarzadu Kota ZMP
przy Instytucie Ekonomiki 1 Orga-
nizacji Przemystu

Czarnecka przed stosowaniem metody Klaji
wyrabiata Srednio 145% normy, po zastosowa-
niu metody Klaji wyrabia 184%. Zarobki jej
wzrosty o 200 zi. Podobnie wzrosty zarobki
Feliksa Broszkiewicza. Znacznie podniosty swo-
ja wydajnos$¢ pracy miode pracownice Jadwiga
Bujnowicz i Maria Brzezinska, ktére uzyskuja
najmniejsza ilos¢ odpadow, jak réwniez i inni.

Powaznym czynnikiem wplywajgcym na
wzrost ilosci brakéw sa, jak juz wspomniano,
nieodpowiedniej jakosci elektrody. Aby popra-
wi¢ jakos¢ elektrod opracowana zostata nowa
konstrukcja elektrod, co powaznie przyczyni sie
do zmniejszenia odpadow. Inz. Kazimierz Sta-
por wspdélnie z majstrem Mieczystawem Kop-
ciem opracowujg projekt ulepszenia wyrobu
talerzykéw, co wptynie na lepszg jakos$¢ tale-
rzykéw i zmniejszy ilos¢ odpadéw w dalszych
operacjach.

Te wstepne osiggnhiecia mobilizujg mlodziez
do wzmozonego wysitku celem uzyskania syste-
matycznej poprawy jakosci produkcji i zwiek-
szenia wydajnosci pracy.

Wprowadzenie metody Klaji pozwolito ustali¢
miejsce, gdzie powstajg trudnosci w produkcji
i znalez¢ Srodki zaradcze celem ich usuniecia.
Usuniecie trudnosci w produkcji byto mozliwe
tylko dzieki wspélnemu wysitkowi mtodziezy
i personelu inzynieryjno-technicznego, co w
efekcie przyniesie powazne oszczednosci i po-
lepszenie jakosci wyrobu. Metoda Klaji zwiek-
szyta robwniez odpowiedzialno$¢ pracownikow za
wykonywane prace oraz wspo6todpowiedzialnos¢
pracownikdow za dziatalno$¢ i wyniki zakfadu.

Jan Kubisiak, Kazimierz Stapor

Wprowadzenie taryfikatora kwalifikacyjnego
dla robotnikdw zatrudnionych
przy naprawie taboru kolejowego

a podstawie rozporzadzenia Rady Mi-

nistrow z dnia 21 kwietnia 1954 r. zo-

stal wprowadzony ,taryfikator kwa-

lifikacyjny dla robotnikéw zatrudnio-

nych przy naprawie i utrzymaniu ta-
boru kolejowego". Wprowadzony taryfikator
kwalifikacyjny zostat opracowany w przedsie-
biorstwach podlegtych Centralnemu Zarzgdowi
Kolejowych Zaktadow Produkcyjnych oraz w
zakladach stuzby mechanicznej przedsiebior-
stwa ,Polskie Koleje Panstwowe".

Do chwili wprowadzenia taryfikatora wyna-
grodzenie robotnikow zatrudnionych w stuzbie
mechanicznej przedsiebiorstwa ,Polskie Koleje
Panstwowe"“ byto opaite na 12-grupowej tabeli
uposazenia, ktérg objeci byli zarbwno pracow-
nicy fizyczni, jak i umystowi. Dla robotnikow
jednak przewidziane byto jedynie pie¢ nizszych

Ekonomika i Org. Pracy

grup uposazenia: VIII, IX, X, XI, XIl. Tajea
ilo§¢ grup nie dawata, jako zbyt waska, mozli-
wosci rozgraniczenia kwalifikacji robotnikéw,
ponadto wobec braku taryfikatora nie byto
podstaw do obiektywnego stwierdzania kwali-
fikacji robotnika i zaliczenia go do wtasciwej
grupy.

Znaczna cze$¢ robotnikéw otrzymywata wy-
nagrodzenie akordowe, zaleznie od ilosci i ro-
dzaju pracy, optacanej wedtug norm czasowych.
Pracowali oni na ogoét zespotowo. Podziat za-
robkéw zespolu odbywatl sie na zasadach row-
nosci, bez wzgledu na posiadane przez robotni-
kow kwalifikacje zawodowe i grupe uposazenia,
co w sposéb wyrazny wida¢ na ponizszym przy-
ktadzie-

Przy naprawie rewizyjnej parowozu praco-
wato 5 $lusarzy posiadajacych VIII, IX, X, XI,
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X1l grupe uposazenia. Wykonali oni, pracujac
w miesigcu po 200 godzin, 186,8% planu, za co
otrzymali 4137 zt.

Kazdy robotnik otrzymywat wiec zt 828. Przy
tego rodzaju rownym podziale zarobkéw mie-
dzy cztonkoéw zespotu, nadwyzka zarobku za
przekroczenie normy nazywana ,premia akor-
dowa" ksztattowata sie w spos6b nastepujgcy:

Zarobek. Grupa Wynagrodzenie Premia
rzeczywisty uposazenia zasadnicze akordowa
828 VIl 418 410
828 X 396 429
828 X 376 452
828 X1 352 476

828 X 11 332 486

Jak wida¢ z powyzszego przyktadu, premia
ta zrownywata faktyczne zarobki robotnikéw,
jednoczes$nie stwarzata paradoksalng sytuacje
wyrazajgcag sie tym, ze im robotnik mial wiek-
sze wynagrodzenie podstawowe, tym mniejszg
otrzymywat premie.

Omowiony system ptac nie dawat petnej moz-
liwosci stosowania socjalistycznej zasady wy-1
nagradzania wedtug ilosci i jakosSci pracy,
a wiec ujemnie wptywat na podnoszenie kwali-
fikacji przez robotnik6w na wydajnos¢ i jakosé
pracy, hamowat postep techniczny i przyczyniat
sie do ptynnosci kadr.

Ten stan rzeczy zrodzit potrzebe zmian w do-
tychczasowym systemie ptac, a stad potrzebe
opracowania  taryfikatora kwalifikacyjnego.
Nieco odmiennie natomiast przedstawialy sie
zagadnienia ptacowe w innych dziatach resortu
kolejnictwa. Od lipca 1953 roku do maja br.
podstawe wynagradzania robotnikéw zatrudnio-
nych w przedsiebiorstwach podlegtych Central-
nemu Zarzadowi Kolejowych Zaktadéw Pro-
dukcyjnych stanowit uzupetniany czesciowo ta-
ryfikator przemystu maszynowego.

Jednoroczna praktyka wykazata jednak, ze
charakterystyki robotnikbw opracowane w ta-
ryfikatorze przemysiu maszynowego nie odpo-
wiadaty specyfice kolejnictwa zaréwno pod
wzgledem wymaganych kwalifikacji, jak i wy-
konywanych robét. Te zasadnicze r6znice stwo-:
rzyly konieczno$¢ opracowania nowego taryfi-
katora i dla tej produkcji. W tym celu zostaly
powotane dwie komisje taryfikacyjne w wymie-;
nionych dwoch zainteresowanych jednostkach
(stuzba mechaniczna PKP, Centralny Zarzad
Kolejowych Zaktadow Produkcyjnych), ktorych
zadaniem bylo zebranie materiatu z podlegtych
im zakladow, dotyczgcego proponowanych uzu-
petnien i nowych pozycji we wspomnianym
taryfikatorze, a po przeprowadzeniu analizy
przedstawienie projektow taryfikatorow komi-
sji koordynacyjnej.

Materiat dotyczgcy proponowanych zmian
i poprawek zebrano z przedsiebiorstw droga
ankiety. Metoda ta w praktyce bywa czesto za-
wodna, jednakze w przypadku kolejnictwa oka-
zata sie stuszna i data obszerny materiat. Ko-
ordynacyjna komisja taryfikacyjna, sktadajaca
sie z przedstawicieli stuzby mechanicznej przede
Siebiorstwa Polskie Koleje Panstwowe i Cen-
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tralnego Zarzagdu Kolejowych Zaktadéw Pro-
dukcyjnych potaczyta oba wstepne projekty
taryfikatorow w jeden projekt, ktory przekazata
Ministerstwu Kolei. W resorcie nastgpito osta-
teczne ,oszlifowanie” taryfikatora. Zaintereso-
wane departamenty wytypowaty fachowcow,
ktérzy skontrolowali i uzupetnili nazwy zawo-
déw, kategorie zaszeregowania i przygotowali
taryfikator do druku. Ostateczny projekt tary-
fikatora zostal ponadto sprawdzony na zakia-
dach pracy. Taryfikator poprzedzony jest wste-
pem, ktory okresla cel, przepisy szczegoétowe
i sposob postugiwania sie taryfikatorem, oraz
alfabetycznym spisem zawodéw; sktada sie z 7
ponizszych czesci, obejmujgcych 936 charakte-
rystyk kwalifikacyjnych w 252 zawodach (spe-
cjalnosciach):

Czes¢ | — obrébka wiérowa.

Czes¢ Il — odlewnictwo, cynkowanie, galwa-
nizowanie, metalizacja.

Czes¢ 1l — roboty blacharskie, tokarskie

i nitowanie, obrobka plastyczna, trasowanie,
obrébka cieplna, spawalnictwo i lutowanie, pro-
dukcja pilnikéw.

Czes¢ IV — obrobka drewna, roboty malar-

skie i lakiernicze, roboty elektromonterskie,
ré6zne zawody produkcyjne.

Cze$¢ V — roboty Slusarsko-montazowe.

Czes¢ VI — urzadzenia bezpieczenstwa ruchu
pociggow.

Czes$¢ VII — obstuga urzadzen zakitadowych

i ustugowych, roboty gospodarcze.

Duzg pomocg przy opracowaniu tego taryfi-
katora kwalifikacyjnego byt taryfikator prze-
mystu maszynowego, z ktérego przyjeto meto*
dologie opracowania charakterystyk kwalifika-
cyjnych, ukiad taryfikatora, wstep oraz caly
szereg opiséw zawodow, ktére wystepowatv
rowniez w stuzbie mechanicznej przedsiebior-
stwa Polskie Koleje Panstwowe, lub w przed-
siebiorstwach podleglych Centralnemu Zarzg-
dowi Kolejowych Zaktadow Produkcyjnych,
jednakze przerébka adaptacyjna charakterystyk
kwalifikacyjnych zostata daleko posunieta. Przy
poréwnaniu opiséw zawodéw taryfikatora prze-
mystu maszynowego z opisami zawodéw taryfi-
katora kolejnictwa, zarysowujag sie w tych
ostatnich wyrazne zmiany, szczeg6lnie w typo-
wych przyktadach robot, w ktérych uwzgled-
niono specyfike kolejnictwa.

Taryfikator zawiera réwniez nowo opraco-
wane pozycje. Do nich nalezg pozycje czesci
VI taryfikatora — urzadzenia bezpieczenstwa
ruchu pociggéw oraz czes¢ VII — obstuga urza-
dzen zaktadowych i ustugowych, roboty gospo-
darcze. Z drugiej za$ strony czesci VII, VIII
i IX taryfikatora przemystu maszynowego obej-
mujace produkcje wyrobdéw elektrotechnicznych
i elektrycznych zostaly pominiete jako nietypo-
we dla wyzej wymienionych dziatow kolejni-
ctwa. Wprowadzenie taryfikatora kwalifikacyj-
nego dla robotnikow zatrudnionych przy na-
prawie i utrzymaniu taboru kolejowego spowo-
dowalo powazne zmiany w dotychczasowym
systemie ptac. Przede wszystkim taryfikator
zni6ést dla robotnikéw dotychczasowe grupy
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uposazenia, wprowadzajgc na ich miejsce kate-
gorie osobistego zaszeregowania. Kategoria za-
szeregowania wynika z posiadanych przez ro-
botnika kwalifikacji zawodowych oraz warun-
kéw w jakich praca sie odbywa. O przyznaniu
kategorii osobistego zaszeregowania robotnikéw
decyduje komisja kwalifikacyjna, ktdéra prze-
prowadza egzamin na podstawie charakterystyk
kwalifikacyjnych.

Sprawdzanie kwalifikacji zawodowych robot-
nikbw przez komisje na podstawie taryfikatora
stwarza warunki do wunikniecia dowolnosci
i przypadkowosci zaliczania do kategoryj
i awansowania robotnikébw. W zwigzku z wpro-
wadzeniem taryfikatora ulegt réwniez zmianie
spos6b obliczania zarobkéw robotnikéw pracu-
jacych akordowo w zespole, ktére obecnie
ksztaltujg sie wediug kategorii osobistego za-
szeregowania. Nawigzujgc do podanego po-
przednio przykiadu przy naprawie rewizyjnej
parowozu pracowat zespo6t skladajacy sie z 5
Slusarzy, ktérzy po wprowadzeniu taryfikatora
zostali zakwalifikowani do kategorii 3, 4, 5, 6, 7.
taczny zarobek zespolu przy przepracowaniu
przez kazdego cztonka zespotu 200 godzin i wy-
konaniu 186,8% planu wynosi 4137 zt (zaro-
bek A).

Stawka akordowa robotnika w zl/godz. wy-
nosi w kategorii:

3 — 224 — ai
4 — 2,39 — aa
5 «— 263 — as
6 — 2,86 — a4
7 — 3,30 — as

Faktyczny zarobek kazdego robotnika (X 1,
2, 3, 4, 5) wynosi:

XlI, 2,3 45= Z .ai-2,3 45

ai+tas+as+fu+as

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

Marian Kuczynski

Xi = 30827 X 2,24 = 690,53 zt
e Xa = 308,27 X 2,39 = 736,77 zt
Xs = 308,27 X 2,63 = 810,75 zi
X4 = 30827 X 2,86 = 881,65 zt
Xs = 308,27 X 3,30 =1017,30 z}
4137,00 zt

Z podanego przyktadu wyraznie widaé, ze
obecnie faktyczny zarobek kazdego robotnika
jest (przy tym samym czasie pracy) proporcjo-
nalny do jego stawki taryfowej, a wiec odpo-
wiada jego kwalifikacjom.

Obliczanie zarobkéw robotnikow weditug ka-
tegorii osobistego zaszeregowania zapobiega
z jednej strony szkodliwej polityce zréwnywa-
nia ptac, z drugiej zas$ strony jest bodzcem eko-
nomicznym do podnoszenia kwalifikacji zawo-
dowych. System ten jednak bedzie tylko wtedy
dziatat skutecznie, jezeli robotnicy otrzymywacé
beda roboty odpowiadajgce ich kategoriom oso-
bistego zaszeregowania.

Wprowadzenie taryfikatora kwalifikacyjnego
dla robotnikbw zatrudnionych przy naprawie
i utrzymaniu taboru kolejowego ma wielkie
znaczenie w walce o coraz wyzszy poziom kwa-
lifikacji robotnikdw, o postep techniczny, o sta-
bilizacje zatogi i dyscypline ptac.

Ponadto taryfikator bedzie stuzyt pomoca
przy ustalaniu katalogéw norm, przydzielaniu
rob6t zgodnie z kwalifikacjami robotnikéw,
opracowaniu programow szkolenia zawodowego
oraz planowaniu zatrudnienia i ptac. Biorgc pod
uwage fakt, ze stuzba mechaniczna przedsie-
biorstwa ,Polskie Koleje Panstwowe" nie miata
dotychczas w ogoéle taryfikatora, a przedsiebior-
stwa podlegte Centralnemu Zarzgdowi Kolejo-
wych Zaktadéw Produkcyjnych, taryfikator nie
odpowiadajgcy ich specyfice, wprowadzenie ta-
ryfikatora kolejnictwa jest bezsprzecznie po-
waznym krokiem na drodze realizacji socjali-
stycznej zasady wynagradzania: ,od kazdego
wedtug zdolnosci, kazdemu wedtug ilosci i ja-
kosci pracy”.

Janusz Trzcinski

Niektdre zagadnienia regulacji ptac i metod
badania jej ekonomicznych skutkow

W artykule oméwiono zagadnienia dotyczace badania skutkéw ekonomicznych wprowadzenia noicych
warunkéw taryfowych i norm pracy. Wskazano na zwigzki jakie istniejag miedzy poszczegblnymi elementami
systemu taryfowego i norm pracy i jak one wplywajag na ksztaltowanie sie plac.

stota ptacy roboczej w ustroju socjalistycz-
nym jest zasadniczo odmienna od istoty
ptacy roboczej w kapitalizmie. W ustroju
socjalistycznym sita robocza przestata by¢
towarem i dlatego tez ptaca robocza prze-
stata by¢ cenag sily roboczej. Kategoria ptacy
roboczej w kapitalizmie wyrazata ekonomiczne
stosunki miedzy kapitatem a praca, miedzy
wyzyskiwaczami a wyzyskiwanymi, w ustroju
za$ socjalistycznym kategoria ptacy roboczej

wyraza stosunek miedzy panstwem socjalistycz-
nym, reprezentujacym interesy catego spote-
czenstwa socjalistycznego, a poszczeg6lnym pra-
cownikiem — pracujagcym dla siebie i na rzecz
calego spoteczenstwa socjalistycznego.

W miare wzrostu i doskonalenia produkcji
socjalistycznej rosnie realna pfaca robocza.
Ptaca robocza ksztattuje sie zgodnie z podsta-
wowym ekonomicznym prawem socjalizmu
i prawem podzialu wediug pracy. Zgodnie z
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ekonomicznym prawem socjalizmu — podziatu
wediug pracy, udzial kazdego pracujacego we
wspoélnym spotecznym produkcie, okreslony jest
iloscig i jakosScig jego pracy.

Ptaca robocza jest jednym z gtownych instru-
mentéw ekonomicznych, przy pomocy ktorego
stwarza sie materialne zainteresowanie kazde-
go pracownika w wynikach jego pracy. Dzieki
temu ptaca robocza jest poteznym Srodkiem
wzrostu wydajnos$ci pracy i tgczenia intereséw
kazdego poszczego6lnego pracownika z intere-
sami calego spoteczenstwa socjalistycznego.
Ptaca robocza w socjalizmie wystepuje w for-
mie pienieznej, poniewaz przedmioty powszech-
nego spozycia realizowane sg jako towary. Dla-
tego tez okres$la sie istote ptacy roboczej w so-

Z aKEa A i

A Kategoria
Wspo6tczynniki taryfowe (przed T
zmiang)

C W spo6tczynniki taryfowe (po zmianie) T

1) Liczba robotnikéw h
Suma kwaltifiko-robotnikéw Kr
Suma taryforobotnikéw Tr
(przed zmiana)

E Liczba robotnikéw
Suma kwaltifiko-robotnikéw Kril
Suma taryforobotnikéw (po zmianie) 7V1

F Suma normogodzin (w tys. godz.) N
Kwalifikacyjny fundusz czasu Kf
Taryfowy fundusz czasu (przed Tt
zmiang)

G Suma normogodzin N1
Kwalifikacyjny fundusz czasu Hf1
Taryfowy fundusz czasu (po zmianie) Tf
Srednia kategoria robotnikéw Sk
Sredni wspéiczynnik taryfowy
robotnikow St
Srednia kategoria robotnikéw Skr
Sredni wspoéiczynnik taryfowy Str
robotnika (przed zmiang)

Srednia kategoria robotnikéw Skl
Sredni wspéiczynnik taryfowy Stl
robotnikow

Srednia kategoria robotnikéw Skrl
Sredni wspétczynnik taryfowy ro- Sirl

botnik6w (po zmianie)

Zmiana $redniej ceny jednostkowej w % al
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cjalizmie, jako wyrazony w pienigdzu, udziat
pracownika w tej czesci dochodu narodowego,
ktéra wyptacana jest przez panstwo robotnikom
i pracownikom umystowym zgodnie z iloScig
i jakoscig ich pracy.

Podziat dochodu narodowego, jak i jego cze-
Sci — ptacy roboczej — dokonywany jest przez
panstwo socjalistyczne zgodnie z prawami eko-
nomicznymi socjalizmu, a w pierwszym rzedzie
zgodnie z podstawowym prawem ekonomicznym
socjalizmu. Stad i zagadnienie wktadu pracy
poszczegblnego pracownika analizowane jest nie
tylko ped wzgledem zuzytego wysitku pracow-
nika, lub bezposredniego materialnego wyniku
jego pracy, ale réwniez pod wzgledem znacze-
nia jego pracy dla realizacji podstawowego pra-

Tabl. 1

Analiza skutkéw zmiany warunkéw taryfowych (taryfikatora
kwalifikacyjnego, siatki taryfowej, stawki taryfowej 1 kate-
gorii robotnik6w akordowych) i norm.

Zmiana norm wyrohu
w % ($rednia) — 20

Zmiana stawki taryfowej 1 kat.
robotnikéw akordowych w % — 10

a S
T 2 3 4 5 6 7 8 Ogotem
1 112 128 1,46 168 1,49 2,25 2,6 —
1 1,2 1,45 1,75 2,1 2,5 3,0 3,6 -
50 250 200 ' 300 175 200 150 100 1425
50 500 600 1200 875 1200 1050 800 6275
50 280 256 438 249 388 337 260 . 2258
60 230 175 340 180 175 165 100 1425
60 460 525 1360 900 1050 1155 800 6310
60 276 254 595 378 437 495 360 2855
180 500 300 700 250 400 400 350 3080
180 1000 900 2800 1250 2400 2800 2800 14130
180 560 384 1022 426 776 900 910 5152
170 350 280 550 244 300 300 270 2464
170 700 840 2200 1220 1800 2100 2160 11190
170 420 406 962 512 750 900 972 5092
6275
= 4,39
1425
2258
= 1,58
1425
14130
= 4,59
3080
5152
= 1,67
3080
6310
= 4,44
1425
2855
= 2
1425
11190
= 4,14
2464
5092
= 2,07
2464
(5092 4- 509) X 100
- 100 = 8,7
5152



wa ekonomicznego socjalizmu, dla stworzenia
warunkéw umozliwiajacych zaspokajanie stale
rosngcych materialnych i kulturalnych potrzeb
catego spoteczenstwa.

Analizujgc zagadnienie jednakowej ptacy za
jednakowa prace, przez ,jednakowos$¢“ pracy
rozumiemy jednakowg, co do jej znaczenia dla
realizacji podstawowego ekonomicznego prawa
socjalizmu. Stad tez dla polityki ptac rzecza
wazna jest klasyfikacja pracy nie tylko wedtug
kwalifikacji wymaganych do jej wykonania,
wedtug jej ztozonosci i odpowiedzialnosci, ale
rowniez wedlug znaczenia danej gatezi przemy-
stu i przedsiebiorstw, w ktorych praca dana zo-
stata zastosowana, dla gospodarki narodowej.

Znajduje to miedzy innymi wyraz przy usta-
laniu réznych stawek taryfowych dla réznych
przemystéw. Oznacza to, ze zréznicowanie plac
w zaleznosci, na przykiad, od wazkosci danej
gatezi gospodarki narodowej, nie jest dowolno-
Scig, ale jest koniecznos$cia wynikajgcg z wy-
mogow praw ekonomicznych socjalizmu. Chodzi
jednak o to, aby to zréznicowanie wynikato
istotnie z wymogéw praw ekonomicznych, to
znaczy, byto poparte naukowo uzasadniong ana-
lizg ekonomiczng.

Panstwo socjalistyczne ustala poziom ptlacy
w zaleznosci od konkretnych, politycznych
i ekonomicznych zadan budownictwa socjali-
stycznego, wynikajacych z dziatania praw eko-
nomicznych. Jest to bardzo istotne dla zrozu-
mienia roli ptacy roboczej i zagadnienia regu-
lacji ptac w socjalizmie.

Znaczenie i niektére formy regulacji plac

Odpowiednie regulowanie ptac jest niezbed-
nym warunkiem wykonania planéw gospodar-
czych. Poprzez wlasciwe regulowanie ptac usta-
la sie, miedzy innymi, odpowiednie proporcje
miedzy funduszami przeznaczonymi na indy-

* Sume kwatfiko-frobotnikéw (Kr) otrzymujemy mnozac
liczbe robotnikéw przez kategorie zaszeregowania; Sume ta-
ryfo-robotnikéw (Tr) otrzymujemy mnozgc liczbe robotnikéw
przez wspoétczynnik taryfowy; Kwalifikacyjny fundusz czasu
(Kf) otrzymujemy mnozac sume normogodzin przez kategorig
zaszeregowania; Taryfowy fundusz czasu (Tf) otrzymujemy
mnozac sume normogodzin przez wspoétczynnik taryfowy;
Srednig kategorie robotnikéw (Sk) otrzymujemy dzielagc sume
kw alifikorobotnikéw (Kr) przez liczbe robotnikéw (R).

Sredni wspoéitczynnik taryfowy robotnikéw (St) otrzymu-
je,lin,y d(zRi’()eIa,c sume taryforobotnikow (Tr) przez liczbg robot-
niko'w .

Srednig kategorie rob6t (Skr) otrzymujemy dzielac kwali-
fikacyjny fundusz czasu (Kf) przez sume¢ normogodzin (N).

Sredni wspéiczynnik taryfowy robét (Str) otrzymujemy
dzielagc taryfowy fundusz czasu (Tf) przez sume normogodzin.

Zmiana $redniej ceny jednostkowej (w % — al
Zmiana stawki taryfowej 1 kategorii (w %) — s

(ul+ " T ir) x 10
A 100

a <

(Zmiane $redniej ceny jednostkowej wyraza zmiana taryfo-
wego funduszu czasu skorygowanego o zmiange stawki tary-
fowej).

widualne spozycie, a funduszami przeznaczo-
nymi dla zaspokojenia potrzeb spoteczenstwa
jako catosci.

Zasadniczymi srodkami regulacji ptac sg: (A)
Planowanie funduszu i $redniego poziomu ptac.
(B) Ustalenie konkretnych form ptacy. (C) Usta-
lenie odpowiedniego systemu taryfowego. Za-
gadnienia planowaniaJunduszu i Sredniego po-
ziomu plac, oraz ustalenie konkretnych form
ptacy nie bedg w tym artykule szerzej rozwi-
niete, natomiast nieco uwagi poswiecimy syste-
mowi taryfowemu, ktéry to temat Scisle wigze
sie ze sprawa badania ekonomicznych skutkéw
reformy ptac.

System taryfowy skilada sie z nastepujacych
elementéw: (1) siatki taryfowej, (2) staw#kk tary-
fowych, (3) taryfikatoréw kwalifikacyjnych.

Siatka taryfowa stuzy do ustalenia witasci-
wych proporcji miedzy wynagrodzeniem robot-
nikéw w zaleznosci od ich kategorii zaszerego-
wania. Siatka taryfowa skilada sie ze wspot
czynnikéw kwalifikacyjnych, okreslajgcych sto-
sunek stawki danej kategorii zaszeregowania do
stawki pierwszej kategorii. Przy uktadaniu sia-
tek taryfowych bierze sie pod uwage: (a) cha-
rakter produkcji, stopien ztozonosci, réznorod-
nosci i podziatu pracy, (b) potrzebe ustalania
takiego wzrostu wspodtczynnikéw kwalifikacyj-
nych, ktéry przyczynitby sie do materialnego
zainteresowania robotnikbw w podnoszeniu
kwalifikacji, oraz uwzgledniat koniecznos$¢ prze-
strzegania ustalonych limitéw funduszu ptac.

Stawka taryfowa jest to wynagrodzenie za
jednostke czasu (godzina, dzien) pracy robot-
nika danej kategorii. Stawke taryfowg poszcze-
go6lnej kategorii oblicza sie przez pomnozenie
stawki taryfowej pierwszej kategorii przez od-
nosny wspotczynnik kwalifikacyjny. Wysokos¢
stawki taryfowej ustala sie w zaleznosci od wa-
runkéw pracy, formy ptacy, znaczenia danej
gatezi przemystu.

Taryfikator kwalifikacyjny sklada sie z cha-
rakterystyk kwalifikacyjnych robotnikow
wszystkich kategorii i zawodow spotykanych
w danej gatezi przemystu. Kazda charaktery-
styka kwalifikacyjna okres$la poziom wiadomo-
Sci i umiejetnosci, ktére powinien posiada¢ ro-
botnik danego zawodu i kategorii, a takze za-
wiera, o ile to jest konieczne, spis typowych
robot, odnoszacych sie do danej kategorii. Na
podstawie taryfikatora kwalifikacyjnego przy-
znaje sie robotnikowi wtasciwg kategorie za-
szeregowania, zgodng z jego kwalifikacjami
i ustala sie kategorie zaszeregowania danej ro-
boty, zgodnie z kwalifikacjami wymaganymi dla
jej wykonania.

Taryfikator kwalifikacyjny pomaga réwniez:
(a) planowo rozdziela¢ prace stosownie do kwa-
lifikacji robotnikbw7 (b) organizowac i regulo-
wacé place, (c) planowa¢ zapotrzebowanie na
kadry robocze o okreslonych kwalifikacjach,
(d) uktadaé¢ programy szkolenia wewnatrzza-
ktadowego, (s) planowaé¢ $rodki zmierzajgce do
podwyzszania kwalifikacji robotnikéw.
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Zmiana systemu taryfowego i norm pracy

Jednym z gtéwnych zadan regulacji plac jest
odpowiednie zréznicowanie ptac wedtug kwa-
lifikacji pracownika, wydajnosci i jakosci jego
pracy, ucigzliwosci warunkéw pracy, oraz w
zaleznosci od ekonomicznego znaczenia danej
gatezi gospodarki narodowej dla panstwa. Zr6z-
nicowanie ptac w zaleznosci od kwalifikacji
pracownika dokonywane jest przez system tary-
fowy, a w szczego6lnosci przez ustalenie wtasci-
wej kategorii zaszeregowania, zawartej w tary-
fikatorze kwalifikacyjnym i odpowiadajgcego
jej wspotczynnika taryfowego, okreslonego w
siatce taryfowej. Zréznicowanie ptac w zalez-
nosci od wydajnos$ci pracy, dokonywane jest
przy pomocy witasciwych form ptacy i tech-
nicznie uzasadnionych norm pracy.

Ucigzliwo$s¢ warunkéw pracy uwzgledniana
jest przewaznie w zaleznosci od charakteru
ucigzliwosci, w dodatkach specjalnych lub ka-
tegorii zaszeregowania. Ekonomiczne znaczenie
w danej galezi przemysiu uwzgledniane jest
przewaznie w stawce taryfowej. W miare roz-
woju gospodarki narodowej zmienia sie poziom
kwalifikacyjny pracownikow, zmieniajg sie
warunki pracy, wytaniajg sie nowe zadania bu-
downictwa socjalistycznego i w zwigzku z tym
powstaje konieczno$¢ zmiany warunkéw taryfo-
wych," norm pracy, a wiec i potrzeba badania
skutk6w wprowadzenia tych zmian.

Zmiana systemu taryfowego oraz norm wy-
wotuje: (a) zmiane funduszu ptac, (b) zmiane
Sredniej ptacy robotnika, (c) przesuniecia w za-
szeregowaniu robotnikéw i robdt, (d) zmiane
Sredniej kategorii robotnikow i robét, (e) zmia-
ne rozpietosci miedzy Srednig kategorig robot-
nikow, a Srednig kategorig robot na zaktadzie,
(f) zmiane rozpietosci miedzy taryfowymi pta-
camirobotnikow poszczegdinych kategorii (przez
ptace taryfowg rozumiemy ptace obliczong we-
diug osobistego zaszeregowania robotnika nie-
zaleznie od pracy przez niiego rzeczywiscie wy-
konywanej), (g) zmiane rozpietosci miedzy Sred-
nim taryfowym, a $rednim rzeczywistym wyna-
grodzeniem robotnikow.

Wszystkie wymienione skutki zmiany syste-
mu taryfowego i norm pracy sg wzajemnie ze
sobg powigzane. Metode badania tych zwigzkéw
ilustruje tab. 1. Wprowadzono nowy taryfikator
i nowg siatke taryfowg. Stawke taryfowag pod-
niesiono o 10%, anormy wyrobu $rednio o 20 %.

Przeprowadzona w tab. 1 analiza wykazuje:

(1) Wzrost Sredniej kategorii robotnikéw spo-
wodowany wzrostem ich kwalifikacji (przed
zmiang — 4,39; po zmianie — 4,44);

(2) Obnizenie Sredniej kategorii robét spowo-
dowane zmniejszeniem pracochtonnosci roboét
wymagajgcych wyzszych kwalifikacji, wskutek
stosunkowo wyzszego wzrostu wydajnos$ci pra-
cy robotnikébw o wysokich kwalifikacjach
(przed zmiang — 4,59; po zmianie — 4,14);

oo 200 A0 400 500 600 OO 600 900 OO0 HCP 1200a

a = 100(0+ Ul £0

'floo-"ar -00
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(3) Ukryte rezerwy wykwalifikowanych sit
Srednia kategoria robotnikéw jest wyzsza od
Sredniej kategorii rob6t na zaktadzie ($rednia
kategoria robotnikéw — 4,44; Srednia kategoria
robot — 4,14);

(4) Wzrost Sredniego wspoéiczynnika taryfowe-
go robét, spowodowany wprowadzeniem nowej
.;siatki taryfowej o znacznej rozpietosci (1— 3, 6),
ktorej skutki przewazajg zmniejszenie praco-
chtonnos$ci robét (przed zmiang S$redni wspot-
czynnik taryfowy robét — 1,67; po zmianie
Sredni wspotczynnik taryfowy rob6t — 2,07;

(5) Wzrost $redniej ceny jednostkowej o 8,7%,
pomimo zwiekszenia norm wyrobu o 20%
i obnizenia Sredniej kategorii rob6t. Wzrost ten
zostat spowodowany tak znaczng zmiang siatki
taryfowej.

Jakie sg skutki zmiany poszczegdélnych ele-
mentéw systemu taryfowego i norm wyrobu na
cene jednostkowg?

W pltyw zmiany siatki taryfowej na cene jed-
nostkowag ustalamy w sposob nastepujacy: (a)
obliczamy taryfowy fundusz czasu dla dotych-
czasowe] siatki taryfowej, (b) obliczamy tary-
fowy fundusz czasu dla nowej siatki taryfowej,
(c) dzielimy taryfowy fundusz czasu dla nowej
siatki taryfowej przez taryfowy fundusz czasu
dla dotychczasowej siatki taryfowej. Otrzymani
wynik jest wspétczynnikiem zmiany ceny jed-
nostkowej wskutek wprowadzenia nowej siatki
taryfowej.

W ptyw zmiany taryfikatora kwalifikacyjnego
na cene jednostkowa obliczamy w sposéb na-
stepujacy: (a) ustalamy sume normogodzin z
rozbiciem na kategorie wedlug dawnego tary-
fikatora kwalifikacyjnego, (b) ustalamy sume
normogodzin z rozbiciem na kategorie wedtug
nowego taryfikatora kwalifikacyjnego, (c) usta-
lamy taryfowy fundusz czasu wediug dawnego
taryfikatora kwalifikacyjnego', (d) ustalamy ta-
ryfowy fundusz czasu wediug nowego taryfi-
katora kwalifikacyjnego, (e) dzielimy taryfowy
fundusz czasu nowego taryfikatora kwalifika-
cyjnego przez taryfowy fundusz czasu dawnego
taryfikatora kwalifikacyjnego. Otrzymany wy-
nik jest wspotczynnikiem zmiany ceny jedno-
stkowej wskutek wprowadzenia nowego tary-
fikatora kwalifikacyjnego.

Co sie tyczy za$ stawki taryfowej i norm wy-
robu, to cena jednostkowa ro$nie wprost pro-
porcjonalnie do stawki taryfowej i odwrotnie
proporcjonalnie do norm wyrobu.

Zaleznos$¢ zmian ceny jednostkowej od zmian
warunkéw taryfowych i norm wyrobu w' %
wyraza wzOr ponizszy:

100 X (a = X

al = :
100 + a

tbo  sho «esmo idim o

4 T"V'4" wporgor M reMN-jririir”

gdzie al— jorocent obnizenia cen jednostkowych,
a— procent podwyzszania norm wyrobu,
a— procent zmiany warunkéw taryfowych
Uzasadnienie dla przytoczonego wzoru.
Jesli cene jednostkowg (Cj) obnizymy o al
procent, wowczas nowa cena jednostkowa wy-
" T Cs x al
mesie c > w -
Jesli norma wyrobu (Nw) bedzie podwyzszona

0 a procent, woéwczas nowa norma wyrobu wy-
niesie:

X a
Nw *1 100

Gdy wskutek zmiany warunkéw taryfowych
stawka taryfowa (S) zmieni sie o + procent,
wowczas nowa stawka taryfowa wyniesie:

S X &
~~70cP

S =

Wiedzgc, ze cena jednostkowa jest wprost
proporcjonalna do stawki godzinowej i od-
wrotnie proporcjonalna do normy wyrobu, mo-
zemy utozyé réwnanie:

h S X X
Cj x a1l ~~ioo
< 400 Ww x a
N+
w1 100
Dzielagc lewag strone rdwnania przez C, i pra-
S
wag przez -jy- rowng Cj otrzymujemy:
VW
Tt
. 1+
1 g_ 100
100
100
1+ 100
a, —I1i — X 100 = 100 -
1 Q---m-
R 100
100 + Xt 100 4- a - 100 + Jt
(« £ Jt) :
1-4-.
1+ 100 100
100 + a = 100 (a = n)
100 100 + a

Zaleznos$ci te przedstawi rys. 1

Dla ustalenia wartosci ai dla poszczegodlnej
wartosci a, mozna réwniez postugiwac sie linij-
kami A, B, (rys. 2). Na podzialce linijki A mamy
warto$ci dla a od — 100 do +°o. Na podziaice
linijki B mamy wartos$ci dla ai od +0° do —
— 100. Celem ustalenia wartosci ai nalezy zna-
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lez¢ warto$s¢ J na linijce B oraz przesung¢ do
tego punktu — pkt zerowy linijki A, wéwczas
odnosny punkt zetkniecia sie linijki B z dang
wartoscig a linijki A da nam poszukiwang war-
tos¢ o1. *

# *

Il Zjazd Partii postawit zadanie, aby w ciggu
lat 1954— 1955 ptace realne pracownikéw wzro-
sty o 15—20%. Zadanie to bedzie realizowane
poprzez: (a) stopniowe obnizenie cen artykutéw
powszechnego spozycia, (b) polityke wzrostu
ptac w oparciu o zwiekszong wydajnos$¢ pracy,
(c) stopniowag podwyzke ptac tych kategorii ro-
botnikbw i pracownikow, ktdrych ptace nie
znajdujag sie na odpowiednim poziomie w sto-
sunku do ich kwalifikacji i petnionych funkcji.

Stopniowa podwyzka ptac tych kategorii ro-
botnikéw, ktérych ptace nie znajdujg sie na od-
powiednim poziomie w stosunku do ich kw alifi-
kacji, wymaga wprowadzenia zmian do istnie-
jacych systeméw taryfowych. Zmiany te zostaly
juz w niektérych resortach przemystowych
przeprowadzone, a w innych sg w trakcie prze-

Jézef Rawluk

prowadzania. Przystepujgc do regulacji ptac,
nalezy ustali¢: (1) mozliwo$¢ podwyzki norm na
bazie postepu technicznego i zwiekszonej wy-
dajnosci pracy, (2) zadanie obnizki cen jednost-
kowych, celem zmniejszenia kosztow wtasnych.

Po otrzymaniu tych danych nalezy ustali¢, ile
mozna przeznaczy¢ na polepszenie warunkow
taryfowych ptacy: (1) w zwigzku z zaszerego-
waniem prac wymagajgcych dla ich wykonania
wyzszych kwalifikacji — do wyzszych katego-
rii. (2) dla stwarzania silniejszych bodzcéw ma-
terialnych do podnoszenia kwalifikacji poprzez
ustalenie wyzszej rozpietosci wspdéiczynnikéw
siatki taryfowej, oraz dla proporcjonalnego pod-
niesienia zarobkéw wszystkich kategorii po-
przez zwiekszenie stawki taryfowej pierwszej
kategorii.

Zagadnienia te muszg by¢ rozstrzygane sto-
sownie do zadah budownictwa socjalistycznego,
mozliwosci finansowych, oraz prawidlowosci
konstrukcji poszczegolnych elementéw systemu

taryfowego.
Marian Kuczynski

Weztowe zagadnienia opracowania planu

rozwoju techniki

gospodarce planowej musi mie¢

miejsce powigzanie iloSciowych

i jakosciowych wskaznikow tech-

nicznych z wskaznikami ekono-

micznymi.* Scisly zwigzek ele-
mentéw techniki i ekonomiki w planach przed-
siebiorstwa osigga sie poprzez realizowanie zasa-
dy: kazdy ze wskaznik6w obrazujgcych ekono-
miczng strone dziatalnosci ma nalezytg podbu-
dowe techniczng i odwrotnie; kazde zamierzone
zmiany w procesie produkcji, parku maszyno-
wym i urzadzeniach produkcyjnych, rezimach
technologicznych, organizacji pracy muszg by¢
poparte odpowiednimi obliczeniami wykazuja-
cymi efekty ekonomiczne.

Wszystkie zamierzenia zdazajgce do podnie-
sienia stanu technicznego przedsiebiorstwa znaj-
duja swe odzwierciedlenie w planie rozwoju
techniki.

Przed rokiem 1952 plan rozwoju techniki na-
zywat sie planem technicznym i zostat po raz
pierwszy opracowany na rok 1949. Na catos¢
planu technicznego sktadaly sie wéwczas jedy-
nie planowane wielkos$ci.podstawowe oraz wy-
prowadzone z nich wskazniki techniczno-ekono-i
miczne. Na nastepny-rok, tj. na 1950, plan ten
byt juz bardziej tresciwy, gdyz obejmowat
oprocz planowanych wielko$ci podstawowych
i wskaznikéw techniczno-ekonomicznych na-
stepujace elementy: uruchomienie nowych od-
dziatow produkcyjnych wzglednie agregatéw

* Artykut dyskusyjny.
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maszyn, plan zdolnosci produkcyjnej, plan
usprawnien techniczno-organizacyjnych, plan
przygotowania i uruchomienia nowych wyro-
béw, plan prac naukowo-badawczych.

Przy opracowaniu planu techniczno-przemy-
stowo-finansowego na rok 1952 nastgpity zmia-
ny na odcinku planu technicznego tak formalne
jak i merytoryczne, a mianowicie: (a) nazwa
.plan techniczny“ zostaje zmieniona na nazwe
.plan rozwoju techniki“; (b) z planu rozwoju
techniki zostaly wyilgczone: plan uruchomienia
nowych oddziatow produkcyjnych, plan zdol4
nosci produkcyjnej, plan wielko$ci podstawo-
wych i wskaznikow techniczno-ekonomicznych,
ktore przydzielono do innych planéw przed-
miotowych.

Plan rozwoju techniki obejmowat i obejmuje
w dalszym ciggu nastepujagce zagadnienia: (a)
mechanizacje robot ciezkich i pracochtonnych
oraz automatyzacje proceséw produkcyjnych,
(b) wprowadzenie nowych proceséw technologi-
cznych i metod produkcyjnych oraz rozszerzenie
zastosowania przodujgcych proceséw i metod
produkcji, (c) wprowadzenie do produkcji ma-
teriatdw zastepczych, (d) przygotowanie pro-
dukcji now*ych wyrobéw, (e) prace naukowe,

badawcze i doswiadczalne, (f) opracowanie
i wprowadzenie norm panstwowych i resorto-
wych.

Pomimo zmian tak co do formy jak i tresci
planu rozwoju techniki, zagadnienie metody
i organizacji opracowania tego planu pozosta-
wato i pozostaje nadal otwarte.



Zreszta odnosi sie to nie tylko do organizacji
i metody opracowania planu, ale istnieje jeszcze
szereg innych spraw i zagadnien zwigzanych
Scisle z tym planem, ktére wymagajg praktycz-
nego rozwigzania, badz $cisle sprecyzowanej
decyzji wiadz gospodarczych.

W niniejszym artykule omoéwie kilka zagad-
nien, ktére moim zdaniem sg najbardziej palgce
i z tego powodu wymagaja nasSwietlenia. Do
tych zagadnien mozna zaliczyé: (1) Tres¢ i zna-
czenie planu rozwoju techniki. (2) Zaleznos¢
miedzy planem postepu technicznego a planem
prac naukowo-badawczych. (3) Podmiot opra-
cowujgcy plan rozwoju techniki. (4) Analize
przed, opracowaniem planu rozwoju technikiv
(5) Dokumentacje zwigzang z opracowaniem pla-
nu rozwoju techniki. (6) Zagadnienie efektu
technicznego i ekonomicznego. (7) Powigzanie
planu rozwoju techniki z innymi planami
przedmiotowymi.

Tre$s¢ planu rozwoju techniki

Najbardziej palgcym zagadnieniem jest usta-
lenie czym winien by¢ i oo winien zawieraé
plan rozwoju techniki?

W ciggu catego okresu istnienia i opracowy-
wania planu rozwoju techniki $cieraty sie ze
sobg dwa poglady.

Pierwszy poglad, wczesniejszy, ktéry swego
czasu mocno byt forsowany przez wiladze na-
czelne. mozna stresci¢ w nastepujgcym zdaniu:
plan rozwoju techniki powinien poprzedzaé
opracowanie pozostatych planéw przedmioto-
wych oraz stwarza¢ i uzasadnia¢ progresje
wszystkich wskaznikow i norm, ktére sg pod-
stawg opracowania tychze planow przedmioto-
wych.

Poglad ten praktycznie nie zostat zrealizowa-
ny. Plan rozwoju techniki, w dotychczasowej
praktyce, nigdy nie uzasadniat wzrostu wskaz-
nikéw dla pozostatych planéw przedmiotowych.
Przedsiebiorstwa tamaly te zasade twierdze-
niem, ze nie mozna planu rozwoju techniki
wczesniej opracowacé, zanim nie zostanie opra-
cowany przynajmniej plan produkcji .i plan
zatrudnienia, ze wzgledu na niemoznos$¢ obli-
czenia efektdw ekonomicznych. Dlaczego tak
byto? Trudno w tej chwili przeprowadzi¢ ocene
takiego stanu rzeczy.

Jezeli jednak przeanalizujemy warunki w
jakich opracowlywat sie plan rozwoju techniki,
to stwierdzimy, ze: (1) Pracownicy opracowu-
jacy ten nlan na szczeblu przedsiebiorstwa byli
pracownikami przewaznie o matych kwalifika-
cjach, a kierownictwo przedsiebiorstw trakto-
wato ten plan po macoszemu. (2) Z drugiej za$
strony odczuwato sie bardzo dotkliwie brak
sprecyzowanej i konkretnej instrukcji ustala-
jacej metody opracowania tego planu. Istnie-
jace instrukcje byly niepeine i ogélnikowe, w
dodatku niejasno sformutowane.

Nic tez dziwnego, ze w wiekszosci przedsie-
biorstw plan rozwoju* techniki byt opracowy-
wany bardzo stabo, rownolegle z innymi plana-
mi przedmiotowymi, a bardzo czesto nawet

i pézniej, i z tego powodu nigdy nie podawal
progresji, jaka nalezy stosowa¢ do osiggnietych
norm, wzglednie wskaznikéw bedacych podsta-
wg opracowywania pozostatych planéw przed-
miotowych.

Drugi poglad na plan rozwoju techniki jest
pojeciem wezszym i ogranicza sie do tego, ze
plan ten powinien obejmowaé tylko wazniejsze
usprawnienia, to znaczy tylko te, ktére rzeczy-
wiscie wnoszg co$ nowego do techniki danego
przedsiebiorstwa i powodujg tym samym jej
rozwoj.

Jezeli przyjmiemy pierwszy poglad za stusz-
ny, wowczas wszystkie tematy planu uspraw-
nien techniczno-organizacyjnych nalezatoby po-
dzieli¢ na dwie zasadnicze grupy.

Do pierwszej grupy weszlyby te tematy, ktore
wprowadzajg nowe ulepszenia, ewentualnie
powodujg czesciowg lub catkowita rekonstruk-
cje i modernizacje tak urzadzen produkcyjnych
jak i samych proceséw produkcji oraz uspraw-
niajg organizacje pracy.

Usprawnienia tego rodzaju powodujg w pet-
nym znaczeniu tego stowa rozwdj techniki. Beda
to takie tematy, jak: automatyzacja krosien,
zatozenia lamelek, mokre przedzenie Inu na
zimno, zmechanizowanie transportu surowca
z pakutami do zgrzebtami, zainstalowanie pie-
ca do termicznej obrobki metali itp. Te tematy
nalezatoby otoczy¢ specjalng opieka, gdyz roz-
woj techniki w przemysle witékienniczym oraz
istota procesow produkcyjnych i technologicz-
nych od diuzszego czasu, nieznacznie tylko po-
stapita naprzod.

Do drugiej grupy weszlyby te tematy, kto-
rych tres¢ jest wprawdzie" nastawiona na
usprawnienie urzgdzen produkcyjnych i tech-
nieznych oraz organizaciji pracy, ale usprawnie-
nia te majg charakter Doprawy obecnego zanie-
dbanego stanu, ktéry wynikt z nieudolnego kie-
rownictwa gospodarkg zaktadu. Nalezatyby tu
takie tematy jak: remont parku maszynowego,
szkolenie zatogi nie wykonujacej norm akordo-
wych. wiasciwe garsciowanie Inu w przedzal-
niach Inianych itp.

W przedsiebiorstwie pracujgcym racjonalnie,
tematy te, z wyjatkiem niektérych, nie beda
miaty miejsca. Poza tym nalezy zaznaczy¢, ze
niektére z tych tematéw jak remont maszyn,
obejmujg czes¢ obowigzkéw cigzgcych na przed-
siebiorstwie. Istnieje szereg instrukcji i przepi-
sow regulujacych na przykiad zagadnienie re-
montu maszyn i urzadzen produkcyjnych, a w
planie techniczno - przemystowo - finansowym
istnieje nawet plan remontow, niezalezny od
planu usprawnien techniczno-organizacyjnych.
Z drugiej zas strony niewatpliwie, ze.tematy te
aczkolwiek nie przyczyniaja sie do rozwoju
techniki ani rozwoju proceséw produkcyjnych
i technologicznych, wnosza jednak pewien po-
step w stosunku do zaniedbanego stanu w
przedsiebiorstwie. Postep ten ma odzwierciedle-
nie we wzroscie wskaznikow technicznych
i ekonomicznych.

Jezeli przyjmiemy natomiast drugi poglad to
z planu rozwoju techniki odpadiyby wszystkie
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zagadnienia tworzgce druga grupag tematoéw, to
znaczy te. ktoére wyptywaja z obowigzkowej
dziatalnosci przedsiebiorstwa, jak szkolenie
wewngtrzzaktadowe itp.

Moje stanowisko jest nastepujace: plan roz-
woju techniki winien uzasadni¢ i stworzy¢ pod-
budowe pod progresje wszystkich norm i wskaz-
nikow, na ktorych zostaly opracowane pozostate
plany przedsiebiorstwa.

W zwiazku z tym plan ten powinien zawierac
wszystkie usprawnienia wlasciwe oraz uspraw-
nienia wyptywajace z normalnych czynnosci
przedsiebiorstwa jak remonty, szkolenie itp.

Stanowisko moje pokrywa sie wiec z pierw-
szym pogladem na istote planu rozwoju tech-
niki. Taki punkt widzenia uzasadniam nastepu-
jaco:

(@) Wszystkie normy i wskazniki, ktore stuzg
za podstawe opracowania catego planu techni-
czno - przemystowo - fihansowego muszg bez-
wzglednie wykazaé¢ pewna progresje w stosunku
do osiggnie¢ na danym odcinku. Jest to jedna
z podstawowych zasad planowania gospodar-
czego.

(b) Progresje norm i wskaznikbw nie mozna
fikcyjnie przyjmowacé¢ do planu. Zresztg pro-
gresja sama z siebie nie powstanie. Moze onha
by¢ jedynie wynikiem pewnych poczynan, za-
mierzen badz natury technicznej, badz natury
organizacyjnej. Jezeli wiec jest ona wynikiem
pewnych zamierzen wystepujgcych w formie
pewnych usprawnien, to w takim razie uspraw-
nienia te. bez wzgledu na swa tre$¢, muszg zna-
lez¢ sie w jednym z planéw przedmiotowych.
Progresje zatem nalezy udokumentowaé¢ pew-
nymi planowanymi usprawnieniami.

(c) Plan rozwoju techniki jest wiasnie tym
planem przedmiotowym, ktdéry zawiera plano-
wane usprawnienia. Poniewaz zachodzi koniecz-
nos$¢ wskazania jakimi drogami zamierzamy
osiagng¢ planowang progresje norm i wskazni-
kow. stad tez plan rozwoju techniki powinien
zawiera¢ wszystkie planowane usprawnienia,
ktére w koncowym efekcie podadza, a tym sa-
mym uzasadnig planowang progresje norm
i wskaznikéw stanowigcych podstawe opraco-
wania pozostatych planéw przedmiotowych.
Powyzszy punkt widzenia automatycznie segre-
guje usprawnienia na dwie grupy, o ktorych
wyzei moéwitem.

Usprawnienia nalezace do pierwszej grupy
wymagajg szczeg6towego opracowania w planie
rozwoju techniki. Odnos$nie tych usprawnien
nowinna by¢ rowniez odpowiednio opracowana

dokumentacja pierwotna to jest zrédlowa oraz.

dokumentacja planowania wewngatrzzaktadowe-
go. oczywiscie na odcinku planu rozwoju tech-
niki.

Drugi natomiast rodzaj usprawnien to jest
tych, ktére czesciowo wyptywajg z biezacych
obowigzkéw przedsiebiorstwa, wystepowalby
raczei w planie rozwoju techniki w formie iak-
gdyby statystycznej, to znaczy bylyby podane
tylko takie elementy jak: termin wprowadzenia,
zakres wprowadzenia, efekt techniczny, efekt
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ekonomiczny. Dokladniejsze natomiast opraco-
wanie tych tematéw miatoby miejsce w innych
planach, takich jak plan remontu, plan szkole-
nia wewnagtrzzakltadowego itp., opracowanymi
zgodnie z obowigzujgcymi przepisami i instruk-
cjami.

Zaleznos¢ miedzy planem prac naukowo-

badawczych a planem rozwoju techniki

Zalezno$¢ miedzy planem prac naukowo-ba-
dawczych, a planem usprawnien technicznoi-
organizacyjnych przedstawia sie nastepujgco:

Plan techniczno - przemystowo - finansowy
sklada sie z trzech czesci: (a) technicznej, w
sktad ktérej wchodzi plan rozwoju techniki, (Bf
przemystowej, na ktérg sktada sie plan produk-
cji, plan zatrudnienia i ptac, plan zaopatrzenia
i plan kosztéw witasnych, (c) finansowej, tj.
plan finansowy.

Z kolei plan rozwoju techniki (dawniejszy
plan techniczny) rozpada sie na dwie czesci:
(@) plan usprawnien (przedsiewzie¢) techniczno-
organizacyjnych, ktory potocznie przyjeto na-
zywacé planem postepu technicznego, oraz (b)
plan prac naukowo-badawczych.

Terminy takie jak ,usprawnienie“, ,przed-
siewziecie* oraz ,zamierzenie" traktuje jako
synonimy, to znaczy wyrazy o r6znym brzmie-
niu, a tym samym znaczeniu.

Plan usprawnien techniczno-organizacyjnych
obejmuje zagadnienia i tematyke juz skonkre-
tyzowanag. Tematyka ta przeszia juz swego cza-
su okres prob i badan. Przydatnos¢ i celowos¢
ich w przemysle zostaly okreslone i sprecyzo-
wane. Nie musza one koniecznie by¢ wynikiem
prac naukowych, ale moga wyplywaé¢ z za-
twierdzonych juz wnioskéw racjonalizatorskich.
Innymi stowy, plan usprawnien jest to do pew-
nego stopnia harmonogram wprowadzania réz-
nego rodzaju usprawnien, ktérych zadaniem
jest podnies¢ stan rozwoju technicznego.

Wyrazem za$ tego nozwoju jest wzrost odpo-
wiednich wskaznikow technicznych i ekono-
micznych, ktdre okreslajg stuszno$é, celowosc
oraz optacalnos¢ wprowadzanego usprawnienia.
Natomiast plan prac naukowo-badawczych
ujmuje szereg zagadnien sformutowanych w
pewne tematy, ktére nalezy rozwigzac¢, ewen-
tualnie zbada¢ celowos¢ i mozliwos¢ ich wpro-
wadzenia jako usprawnien do przemystu, na
skale produkcji przemystowej. Na przykiad:
badanie nad sposobem przedzenia Inu na zimno
bedzie tematem prac naukowo-badawczych
i dopiero po rozwigzaniu tego zadania, to zna-
czy po przeprowadzeniu prob i doswiadczen
z wynikiem pozytywnym, bedzie mozna ten
temat wprowadzi¢ do planu postepu technicz-
nego. Miedzy tymi dwoma planami istnieje wiec
Scisly zwigzek.

Podmiot opracowujacy plan rozwoju techniki

Nastepna sprawa .lezgca u podstaw proble-
m atyki opracowania planu rozwoju techniki, to
podmiot opracowujacy tenze plan. Instrukcja
PKPG nr 95 do$¢ szeroko mowi o organizacji



opracowania tego planu, przy czym punkt ciez-
kosci opracowania przesuwa na utworzony w
tym celu osrodek metodyczno-orgamizacyjny
plus dziat planowania. Poza tym przewiduje
utworzenie komisji zaktadowych, wydziato-
wych, zespotéw problemowych itp. Mniej wie-
cej w ten sam spos6b okresla podmiot opraco-
wujacy plan ii instrukcja nr 95A z tg zmiana,
ze punkt ciezkosci przesuwa na dziat planowa-
nia, ale nic juz nie wspomina o osrodku meto-
dyczno-organizacyjnym; mowi tylko o komisji
zaktadowej.

Wydaje mi sie, ze zagadnienie nie zostalo po-
stawione na wtasciwej ptaszczyznie. Pracownicy
przemystu opracowujgcy rokrocznie szereg pla-
néw stwierdzaja, ze zagadnienie doboru wta-
Sciwego podmiotu do opracowania danego planu
przedmiotowego jest rzeczg nadzwyczaj wazng.
Ze wzgledu chociazby na fakt, ze podmiot ten
powinien dobrze zna¢ zagadnienie bedace przed-
miotem opracowywania.

Pod pojeciem podmiotu opracowujgcego dany
plan przedmiotowy rozumiemy odpowiednig ko-
morke organizacyjng przedsiebiorstwa, ktora
nie tylko kieruje opracowaniem planu ale sama
opracowuje i wypetnia dokumentacje zwigzang
z planem, wzglednie sprawuje merytoryczna
kontrole nad jego wypeinieniem.

Jezeli chodzi o plan rozwoju techniki stuszna
jest zasada, ze powinien on powstawa¢ w naj-
nizszych ogniwach organizacyjnych ruchu
przedsiebiorstwa, w takich jak wydzialy pro-
dukcyjne, oddzialy, brygady itp. Nie ulega naj-
mniejszej watpliwosci, ze siluszna jest zasada
aby dobor usprawnien dokonywat sie poprzez
r6znego rodzaju grupy, zespoly problemowe,
komisje wydziatowe itp.

Niezaleznie jednak od tych grup, zespotow
i komisji powotanych jednorazowo musi istnie¢
staty podmiot, ktory bv kierowal, koordynowat
i wiazat ze sobag prace zespotow, w celu wyeli-
minowania niepotrzebnych, powtarzajgcych sie
w roéznych zespotach czynnosci, oraz przekazy-
wat zdobyte doswiadczenia jednego zespotu in-
nym zespotom.

Tych zadan w zadnym wypadku nie spetni
utworzony w tym celu osrodek metodyczny, ani
komisja, gdyz w sklad osrodka wzglednie ko-
misu wchodzg osoby (gtéwny inzynier zaktadu,
kierownik dzialu planowania, gtéwny technolog
przedzalni, tkalni i wykonczalni, zastepca gtow-
nego mechanika, kierownik komorki wynalaz-
czosci, przedstawiciel podstawowej organizaciji
partyjnej, przedstawiciel rady zakladowej), kt6-
re ze wzgledu na swe obowigzki codziennie nie
rozporzgdzajg dostateczng iloScig czasu, potrzeb-
nego do opraco-wania planu rozwoju techniki.

Jezeli wezmiemy dla przyktadu kierownika
dziatu planowania, to nalezy stwierdzi¢, ze w
tym samym czasie opracowuje plan produkcji
z podleglym mu personelem oraz w tym samym
czasie kieruje i koordynuje opracowaniem po-
zostalych planéw przedmiotowych. Zastepca za$
kierownika dzialu planowania w wiekszosci za-
ktadéw zajmuje sie sprawozdawczoscig.

Wszystko wiec przemawia za tym, ze opraco-
wanie planu powinno by¢ umiejscowione, w
Scis$le okresSlonej komérce organizacyjnej za-
rzgdu przedsiebiorstwa. Instrukcja PKPG
wprawdzie wspomina o dziale planowania, ale
sprawa ta nie jest taka prosta i wigze sie w
ogo6le z rolg dzialu planowania w opracowaniu
calego planu techniczno-przemystowo-finanso-
wego, ktéra w tej chwili nie jest jeszcze nale-
zycie skonkretyzowana i dzialy planowania zaj-
mujg sie przede wszystkim opracowaniem w
szczego6tach planu produkcji tak rocznego jak
i kwartalno-miesiecznego, oraz opracowaniem
sprawozdawczosci z wykonania tego planu.

Z réznych wiec wzgledoéw, a przede wszyst-
kim z uwagi na fakt, ze komorka w reku ktorej
spoczywatoby opracowywanie planu rozwoju
techniki, powinna sta¢ najblizej zagadnien tech-
nicznych przedsiebiorstwa, proponuje aby pod-
miotem opracowujgcym ten plan byt dziat tech-
niczno-produkcyjny.

Bytoby bardzo pozgdane i wskazane, azeby
zagadnienie to wyraznie zostalo w przysztosci
sprecyzowane w instrukcji wydawanej tak przez
Ministerstwo jak i przez PKPG. Nalezy réowniez
obiektywnie stwierdzi¢, ze w wiekszosci przed-
siebiorstw przemystu widkienniczego plany roz,-
woju techniki opracowujg wtasnie dzialy tech-
niczno-produkcyjne i moj wniosek nie przynosi
zasadniczo zmian na tym odcinku.

Analiza dzialalno$ci gospodarczej

Nastepne zagadnienie to analiza. Nie ulega
watpliwosci, ze analiza dziatalno$ci gospodar-
czej jest zagadnieniem bardzo waznym'i bardzo
obszernym. Spostrzezenia i wnioski powinny
by¢ przedmiotem systematycznych narad. Wia-
Sciwa realizacja wyciggnietych wnioskéw w
znacznym stopniu przyczyni sie do poprawy
istniejgcego stanu w przedsiebiorstwie.

Pomimo, ze analiza jest przedmiotem dos¢
obszernej literatury gospodarczei. zagadnienie
samej metody analizy nie zostalo jednak rozwia-
zane w praktycznej formie wynikajgcej z po-
trzeb przemystu.

W niniejszym artykule zatrzymam sie nieco
nad trzema fragmentami tego zagadnienia.

(1) Czas przeprowadzania analizy. Analiza
musi by¢é prowadzona stale i systematycznie.
Jest to jeden z zasadniczych warunkéw analizy
speiniajgcej dobrze swe zadania w gospodarce
planowej. Niezaleznie od biezgcej systematycz-
nie prowadzonej analizy, nalezy rowniez kazdo-
razowo przed opracowaniem takich planéw jak
plan produkcji, zatrudnienia, zaopatrzenia, roz-
woju techniki itd. przeprowadzac¢ analize osiag-
nietych norm i wskaznikdw. Analiza, ktéra be-
dziemy prowadzi¢ bezposrednio przed opraco-
waniem poszczegélnego planu przedmiotowego
nosi, wzglednie powinna nosi¢, charakter re-
asumcii wnioskéw, ktore wytlonity sie w ciggu
systematycznie prowadzonej analizy w okresie
poprzedzajagcym okres opracowania planu. Re-
asumcja ta przede wszystkim ma na celu
uchwycenie stanu i jakosci pracy tak urzadzen
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produkcyjnych jak i pracy ludzkiej. Reasumcja
ta bedzie miata wiec pewnego rodzaju charakter
fotografii przekroju dziatalnosci przedsie-
biorstw na kazdym odcinku w momencie, w
ktorym przystepujemy do opracowania danego
planu przedmiotowego. Podsumowania za$
wnioskéw mozna dokona¢ jedynie wtedy, jezeli
istniejg materiaty analityczne nagromadzone
w ciggu systematycznie prowadzonej analizy
przez caty przeszty okres dziatalnosci gospodar-
czej przedsiebiorstwa.

Wydaje sie btedne twierdzenie niektérych
os6b, ktdre uwazaja, ze analize nalezy prze-
prowadza¢ w momencie otrzymania limitéw do
planéw rozwoju techniki, to jest w momencie;
w ktdrym rozpoczynamy opracowywac plan.

Jezeli nie byla systematycznie prowadzona
analiza w okresie poprzedzajagcym opracowanie
planu nie zdazy sie i nie potrafi sie przeprowa>->
dzi¢ witasciwej analizy.

(2) Tres¢ analizy. Analiza powinna obejmowac
caloksztalt dziatalno$ci gospodarczej przedsie-
biorstwa tak pod wzgledem jego wyposazenia'
technicznego oraz pracy tychze urzadzen, jak
i organizacji pracy, a nawet ji struktury organi-
zacyjnej przedsiebiorstwa. W szczegdélnosci ana-
liza ta powinna dotyczy¢:

(@) Parku maszynowego i urzadzen technicz-
nych. Stan iloSciowy i jako$ciowy posiadanego
parku maszynowego, procent uruchomienia,
wspoétczynnik zmianowos$ci, wspoéitczynnik wy-
dajnosci z uwzglednieniem ilosci obrotéw, sto-
pien zuzycia, rodzaj napedu (indywidualny, ze-
spotowy. energetyczny, silnikowy), automaty-
zacja urzadzen, przebieg remontéw i ich jakos¢,
czyszczenie i konserwacja, przestoje, zabezpie-
czenie maszyn przed wypadkami nieszczesliwy-
mi, pomieszczenia produkcyjne, rodzaj oswiet-
lenia, urzadzenia klimatyzacyjno-wentylacyjne.

(b) Surowca. Normy zuzycia (wyczesy, wy-
przedv, wytkania, skurcze i wyciggi), norma-
tywy zapasu w magazynie oraz rob6t w toku,
ksztaltowanie sie dostaw surowca w planowa-
nym asortymencie, stosowanie przepisowych
mieszanek, odpadki zwrotne i bezzwrotne, stra-
ty, kontrola techniczna jakosci surowca, rekla-
macje, ciezar rzeczywisty i handlowy, warunki
klimatyczne magazynowania.

(c) Produkcji. Rytmiczno$¢ wykonywania plan
néw w poszczego6lnych asortymentach, prawi-
diowy przebieg rezimu technologicznego, dtu-
gos¢ cyklu produkcyjnego, kooperacja miedzy
poszczegélnymi  wydziatami produkcyjnymi
synchronizacja maszvn produkcyjnych, organi-
zacja i mechanizacja transportu wewnatrz-
zakladowego, magazynowanie potHabrykatéw,
kontrola techniczna w poszczegélnych fazach
orodukcii, jako$¢ poétproduktow i wyrobow go-
towych, braki i przyczyna ich powstawania.

¢d) Pracy. Norma obstugi, ilo$¢ robotnikéw na
jednostke urzgdzenia produkcyjnego, stan za-
trudnienia w stosunku do planu, przepracowa-
ne robotnikogodziny, wydajno$¢ pracy, Srednie
wykonanie norm, ilos¢ robotnikéw nie wyko-
nujgcych norm, fluktuacja, nieobecnos$é uspra-
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nieusprawiedliwiona, wspétza-
szkolenie we-

wiedliwiona i
wodnictwo, wielowarsztatowos$é,
wnatrzzakladowe, ilos¢ prac znormowanych,
faktyczne wyptaty za prace znormowane,
ksztaltowanie sie Srednich zarobkéw, urzgdze-
nia socjalne i sanitarne (ztobki, przedszkola,
Swietlice, taznie, umywalnie, szatnie, ubikacje
itd.).

Tak przedstawiatby sie przedmiot analizy.
Jest on catkowicie wystarczajgcy do uchwyce-
nia catoksztattu dziatalnosci przedsiebiorstwa.
Nalezy unika¢ zbyt wielkiego rozdrabniania
przy przeprowadzaniu analizy, gdyz niejedno-
krotnie nie jest sie w stanie doktadnie przegla-
dnac¢ obficie nagromadzonego materiatu, w na-
stepstwie czego analiza jest zbyt powierzchow-
na, a tym samym nie speinia swego zadania.
Nalezy trzymac¢ sie zasady: mniejszy zakres ale
doktfadnie.

3) Trzecia sprawa to metoda przeprowadza-

nia analizy, przy ustalaniu ktérej nalezy mie¢
na uwadze przede wszystkim $rodki przeprowa-
dzenia tejze analizy i sposob ich wykorzystania.

Jezeli chodzi o $rodki, to moim zdaniem naj-
istotniejsze sa wskazniki techniczno-ekonomicz-
ne oraz kontrola techniczna. W mowie potocznej
pod pojeciem wskaznikdw techniczno-ekonomi-
cznych utarto sie pojecie stosunku jednej wiel-
kosci do drugiej, ktére to wielkosci w dziatal-
nosci produkcyjnej ze sobg zazebiajg sie. Wskaz-
niki wiec techniczne wyrazaja, ile jednostek
jednej wielkosci przypada na. jednostke drugiej
wielkosci.

Przyktad: wskaznik wydajno$ci maszyn be-
dzie to stosunek otrzymanej produkcji do ilosci
przepracowanych maszynogodzin, wzglednie do
uruchomionych maszyn. Wskaznik wydajnos$ci
pracy za$ bedzie to stosunek otrzymanej pro-
dukcji do ilosci przepracowanych robotniko-
godzin, wzglednie (sprawa umowy) do ilosci
robotnikow zatrudnionych w danym okresie.

Tak w jednym jak i w drugim przypadku,
wskaznikiem wydajnosci bedzie ilos¢ jednostek
produkciji, jaka przypada na 1 maszyno-godzine,
albo na 1 maszyne, wzglednie na 1 robotniko-
godzine, albo na 1 robotnika.

Tak pojete wskazniki réznig sie od normy
wydajnosci nie tyle trescia, ile metoda oblicze-
nia. Wskaznikami przyjeto nazywa¢ réwniez
procentowy stosunek porownawczy wielkosci
osiggnietej w stosunku do planowanej.

Wskazniki stanowig jeden z najistotniejszych
instrumentéw analizy w poszczegélnych ogni-
wach skomplikowanego procesu produkcyjnego,
jakimi bezsprzecznie cechuje sie przemyst wio-
kienniczy. W zwiagzku z tym, wskazniki powinny
by¢ tak dobrane i ze sobg powigzane, azeby
wykrywaty niedociggniecia przede wszystkim
w poszczeg6lnych fazach produkcyjnych, takich
jak np. w przemysle bawetnianym — (@) w
przedzalniach cienko i $rednioprzednych: mie-
szanie, trzepanie, zgrzeblenie, czesanie, ciag-
nienie, przedzenie niedoprzedu, wtasciwe prze-
dzenie. przewijanie, dwojenie, motanie, skre-
canie; (b) w przedzalni odpadkowej: czyszcze-
nie, szarpanie, wilkowanie, zgrzeblenie, witasci-



we przedzenie, przewijanie; (c¢) w tkalni; prze-
wijanie, snucie, krochmalenie, przewlekanie,
cewienie. tkanie, przegladanie, czyszczenie; (d)
w wykonczalni: bielenie, drapanie, drukowanie,
farbowanie tkanin, farbowanie przedzy i luzne-
go wiokna, apreturowanie, skladanie.

W przemysle odziezowym: krajanie, rozdzie-
lanie, wtasciwe szycie, wykonczanie, pakowanie.

W przemysle dziewiarskim: cewienie, dzia-
nie, krojenie, szycie, wykonczanie.

Nastepnie wskazniki powinny dotyczy¢ wy-
dziatu produkcyjnego i dopiero catego przedsie-
biorstwa.

llos¢ i jakos¢é wskaznikow nalezy opracowacd
dla kazdego wydziatu. Nalezy unika¢ zbyt wiel-
kiej ilosci ich i drobiazgowos$ci. Nalezy dobrac¢
je tak, azeby w powigzaniu ze sobg dawaly foto-
grafie calosci pracy danego odcinka np. (a) pro-
cent wykonania planu produkcji, (b) procent
wykonania planu zatrudnienia, (c) procent wy-
konania planu robotnikogodzin, (d) procent
wykonania planu wydajnosci pracy, (e) pro-
cent wykorzystania planowanego funduszu ptac,
(f) procent $Sredniego przekroczenia norm.

Powyzszy cykl wskaznikow pozwoli zoriento-
wacé sie: (a) w jakim stopniu jest uzaleznione
wykorzystanie planowanego funduszu ptac od
wykonania planu produkcji, wykonania plano-
wanych robotnikogodzin i $redniego przekrocze-
nia norm; (b) jak przedstawia sie wykonanie
planu zatrudnienia w poréownaniu z wykona-
niem planu robotnikogodzin oraz planu produk-
cji; (c) jak ksztattuje sie wykonanie planu wy-
dajnosci pracy w porownaniu ze $Srednim prze-
kroczeniem norm oraz wykonaniem planu zr>
trudnienia i planu produkcji. W razie rozbiez-
nosci miedzy tymi wskaznikami szukamy przy-
czyny, a nastepnie wysuwamy pewne whnioski
zmierzajgce do uzdrowienia tego odcinka.

Drugim takim instrumentem przeprowadzenia
analizy, to istniejgca kontrola techniczna w
przedsiebiorstwie.

Jezeli kontrole jako$ci produkcji w poszcze-
go6lnych jej fazach powstawania potgczymy
z rownoczesna kontrola samych urzadzen pro-
dukcyjnych, w celu wykrycia zrédta i przyczyn
powstawania bteddéw i niedociagnie¢ w produk-
cji, a nastepnie zorganizujemy pewnag forme
sporzadzania notatek, wéwczas otrzymamy dru-
gi bardzo potezny instrument metody analizy.

Forme i sposob notowania spostrzezen nale-
zatlobv konkretnie przepracowaé. Bedzie ona
specyficzna dla kazdej branzy przemystu. Jezeli
chodzi o wskazniki, to niektdre z nich nalezy
prowadzi¢ systematycznie kazdego dnia, nie-
ktore zas w okresie dekady, a jeszcze inne
w okresie miesigca, a nawet i kwartatu (bardzo
mate wyjatki).

Natomiast, jezeli chodzi o wyniki kontroli
technicznej, to spostrzezenia te nalezy systema-
tycznie rejestrowac tak, aby mozna byto z tych
spostrzezen w kazdej chwili korzystac.

Podsumowanie wiec analizy bezposrednio
przed opracowaniem planu rozwoju techniki,
opieratoby sie przede wszystkim na osiggnietych
wskaznikach techniczno - ekonomicznych po-

szczegOlnych faz produkcyjnych oraz poczynio-
nych notatkach systematycznie przeprowadzo-
nej kontroli technicznej.

Dokumentacja planu rozwoju techniki

Dokumentacja planu rozwoju techniki tak sa-
mo jak i pozostata dokumentacja w przedsie-
biorstwie produkcyjnym jest rzecza wazna.
Istniejacg dokumentacje nalezy podzieli¢ na
dwa rodzaje: (a) pierwotng (zrédlowa), niekto-
rzy nazywaja ja rowniez pierwiastkowa, (b)
wtdrng, wzglednie pochodna, gdyz jest opraco-
wywana na podstawie dokumentacji zrodtowej.

Pierwszy rodzaj jest dokumentacjg wytgcznie
wewnetrzng przedsiebiorstwa (raporty, kwity,
kartoteki itp.), natomiast drugi rodzaj dokumen-
tacji stanowig r6znego rodzaju zbiorcze zesta-
wienia, sprawozdania i plany.

Do tego tez rodzaju dokumentacji, to znaczy*
do drugiego, nalezy réwniez zaliczy¢ i formu-
larze do planu usprawnien techniczno-organi-
zacyjnych, ktéry to po opracowaniu i zatwier-
dzeniu stanowi wtasciwy plan bedacy meryto-
ryczng, formalng i prawng formg postepu tech-
nicznego. Formularze spetniajg wiec wazng role
przy opracowaniu planu. Dobrze przemyslany
i utozony formularz warunkuje dobre, przejrzy-
ste i nalezyte opracowanie planu. Pod pojeciem
dobrego formularza rozumiemy taki formularz,
ktory wymaga podawania w nim wszystkich
elementow tworzgcych catos$¢ planu, przy czym
kolejno$¢ podawania tych elementéw oraz dobor
ich powinien by¢ taki, aby logicznie i meryto-
rycznie wigzaly sie, odpowiednio nastepowaly
jeden po drugim oraz wyptywaly z siebie.

Tak utozony formularz czyni wszystkie obli-
czenia przejrzystymi, a opracowany na nim
plan nie budzi zadnych watpliwos$ci i zastrze-
zen. Formularz do opracowania planu musi two-
rzy¢ zamknieta logiczng calosé.

Poza tym nalezy doda¢, ze formularz, na kt6-
rym przedsiebiorstwo opracowuje plan nie po-
winien podawac tylko programu usprawnien, czy
programu rozwoju techniki, ale powinien zawie-
ra¢ wszystkie takie elementy, ktore by wyraznie
nadawaly mu pietno i charakter planu robo-
czego.

W dotychczasowej historii planu rozwoju
techniki kwestia wtasciwego doboru formularza
byta zawsze chybiona. Formularz albo byt za-
nadto trudny do odcyfrowania (instrukcja
PKPG nr 28) albo zanadto uproszczony (instruk-
cja PKPG nr 95-A). Trzeba zbudowac jakis$ po-;
Sredni, prosty w ujeciu, ale zawierajacy réwno-
czes$nie wszystkie potrzebne elementy zgodnie
z ustalong metodykg opracowania tego planu.

Formularz do opracowania planu usprawnien
techniczno-organizacyjnych, moim zdaniem, po-
winien zawiera¢ nastepujgce elementy (rubry-
ki): (1) Krotka nazwa i charakterystyka plano-
wanego usprawnienia. (2) Miejsce wprowadzenia
planowanego usprawnienia. (3) Zakres wpro-
wadzanego usprawnienia z takimi podpunktami:
(a) ilos¢ maszyn lub stanowisk pracy, ewentu-
alnie wielkos¢ produkcji, ktérg obejmuje

77



usprawnienie, (b) ilo§¢ maszyn Ilub stanowisk
pracy ewentualnie wielko$s¢ produkcji tego sa-
mego rodzaju, ktérej dotyczy usprawnienie,
(c) wspoétczynnik  zakresu wprowadzanego
usprawnienia, czyli stosunek maszyn (stanowisk
pracy, ewentualnie ilos¢ produkcji) objetych
usprawnieniem do ogdlnej ilosci tego samego
rodzaju maszyn (stanowisk pracy ewentualnie
produkcji) planowanych do uruchomienia. (4)
Termin wprowadzenia usprawnienia. Jest on
konieczny do obliczenia wspoiczynnika czaso-
kresu dziatania wprowadzonego usprawnienia
(stosunek czasu, w ktérym usprawnienie dziata
do czasu nominalnego w danym okresie plano-
wania). (5) Koszt wprowadzanego usprawnienia
i zrodlo jego pokrycia (inwestycje kapitalne,
remonty, srodki obiegowe). (6) Efekt techniczny
z krétkim objasnieniem sposobu jego oblicze-
nia. (7) Efekt ekonomiczny z krotkim objasnie-
niem sposobu jego obliczenia. (8) Na jakie nor-
my i wskazniki wplywa dane usprawnienie.

Jezeli zas chodzi o pierwszy rodzaj dokumen-
tacji to nalezy podkresli¢, ze jest ona zwigzana
z planowaniem i rozrachunkiem wewnatrzzakta-
dowym. Wydaje mi sie, ze proponowana swego
czasu przez Ministerstwo Przemysiu Lekkiego
i Instytut Witokienniczy karta usprawnienia, ma
racje bytu.

Karta taka bytaby prowadzona oddzielnie dla
kazdego wusprawnienia. Karty te tworzylyby
pewnego rodzaju kartoteke usprawnien. Za
prowadzeniem karty usprawnien przemawiajg
nastepujgce momenty: (a) karta usprawnienia
przechowywana w kartotece stanowitaby doku-
ment fizycznego istnienia usprawnienia, ktory
w znacznym stopniu utatwitby przeprowadza-
nie analizy na odcinku planu rozwoju techniki;
(b) karta usprawnienia stanowitaby pierwotna
dokumentacje postepu technicznego; (c) karta
usprawnienia stanowitaby réwniez podstawowy
dokument planowania i sprawozdania z prze-
biegu realizacji i dziatania usprawnienia *.

Efekt techniczny usprawnienia

Nastepnym zagadnieniem, ktérego znaczenia
szereg planistow w przemysle nie docenia, po-
mimo tego, ze stanowi ono istote i cel wprowa-
dzanych usprawnien, to zagadnienie efektu

* W zwigzku z zadaniem, jakie stoi przed kartg uspraw-
nienia powinna ona zawiera¢ dane, ktére w znacznym stop-
niu pokrywatyby sie z elementami formularza do opraco-
wania planu usprawnien techniczno-organizacyjnych. Ele-
menty te bytyby nastepujace: (1) numer porzadkowy i nazwa
usprawnienia, (2) kréotki opis i cel wprowadzenia usprawnie-
nia, (3) miejsce wprowadzenia usprawnienia, (4) ilo§¢ maszyn,
stanowisk pracy ewentualnie wielko$¢ produkcji, ktéra obej-
muje usprawnienie, (5; termin wprowadzanego usprawnienia
(6) koszt usprawnienia i Zzrédto jego pokrycia, (7) wyszczeg6l-
nienie noa-m ewentualnie wskaznikéw, ktére ulegnga zmianie
pod wplywem dziatania usprawnienia, (8) wszystkie elementy
potrzebne do obliczenia efektu technicznego oraz sam efekt
techniczny, (9) efekt ekonomiczny z wyszczegdblnieniem spo-
sobu jego obliczenia, (100 wyszczeg6lnienie pozostalych wy-
dziatéw produkcyjnych, w ktédrych automatycznie bedzie po-
wstawat efekt ekonomiczny, (U) urzadzenia i materiaty po-
trzebne do wprowadzenia usprawnienia, (12) ustalenie zadan
dla poszczegéinych warsztatow zwigzanych z wprowadzaniem
usprawnienia, (13) harmonogram wprowadzenia usprawnienia,
(14) ustanowienie pracownika odpowiedzialnego za wprowa-
dzanie usprawnienia, (15) uwagi.

Kazdy z wyzej wyszczego6lnionych elementéw, powinien za-
wiera¢ dane odnos$nie planowania i wykonania.

Cze$¢ danych karty usprawnien bedzie wypetniana w cza-
sie opracowania planu, cze$¢ za$ dopiero bezposrednio przed
lub nawet w czasie realizacji (wprowadzania) usprawnienia
oraz po wprowadzeniu (dane dotyczace wykonania).
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technicznego. Tak jako$ dziwnie utozyto sie, ze
pozostawatl on i pozostaje w dalszym ciggu w
cieniu efektu ekonomicznego, ktory dla szeregu
planistéw stanowi wtasnie jedyna tres¢ planu
usprawnien techniczno-organizacyjnych.

Efektem technicznym nazywamy wzrost norm
wzglednie wskaznikéw technicznych na skutek
wprowadzonego usprawnienia. Efekt techniczny
okresla wiec, miedzy innymi, o ile wzros$nie
wydajno$¢ na maszyno-godzine, wzglednie o ile
podniesie sie wspdiczynnik wydajnosci maszy-
ny, w stosunku do osigganego, o ile obnizy sie
norma zuzycia surowca, wzglednie o ile pod-
niesie sie wspoétczynnik wykorzystania surowca
lub innych materiatébw podstawowych wzgled-
nie pomocniczych, o ile zmniejszy sie praco-'
chtonnos¢ lub zwiekszy sie wydajnos$¢ pracy,
o ile podniesie sie wspotczynnik gatunkowosci
lub o jaki procent zwiekszy sie | gatunek itp.
Efekt techniczny nalezy oblicza¢ na podstawie
danych technicznych pracy maszyny.

Przyktad: wprowadzamy automaty na krosna,
ktore powodujg samoczynng wymiane czotenek
wskutek czego podnosi sie wspotczynnik wydaj-
nosci krosna. Jezeli, dla przyktadu, w ciggu go-
dziny tkacz wymieniat 6 razy czotenko, a kazda
wymiana trwata 10 sekund, przez wprowadzenie
automatu zostanie zaoszczedzona 1 minuta prze-
stoju krosna, czyli wspéiczynnik wydajnosci
krosna podniesie sie o 0,02, gdyz 1' : 60" =
= 0,016 = 0,02. Wzrost wsp6tczynnika wydaj-
nosci o 0,02 bedzie efektem technicznym.

Efekty techniczne przy zastosowaniu odpo-
wiednich wspdétczynnikéw czasokresu i zakresu
dziatania usprawnienia wskazuja na progresje
odpowiednich norm i wskaznikéw, na jakich
powinny by¢é opracowywane pozostate plany
przedmiotowe.

Obok efektu technicznego, wystepuje rowniez
efekt ekonomiczny, ktéry dotyczy wartoSciowej
strony wprowadzanego usprawnienia. W po-
rownaniu za$ z kosztem wprowadzenia wyka-
zuje optacalnos¢ usprawnienia. Efekt ekono-
miczny jest wielko$cig pochodng efektu tech-
nicznego i rozmiaru produkcji, na ktérych to
parametrach jest obliczany. Nalezy réwniez
nadmieni¢, ze obliczanie efektu ekonomicznego
jest czesto dos$¢ trudne. Rozmiary niniejszego
artykutu nie pozwalajg na omdéwienie sposobdw
jego obliczania, ogranicze sie jedynie do stwier-
dzenia, ze mozna wszystkie efekty ekonomiczne
podzieli¢ na nastepujace cztery grupy: (a) efek-
ty ekonomiczne jakie powstajg na skutek wzro-
stu wydajnosci maszyn; (b) efekty ekonomiczne
jakie powstaig na skutek zmniejszenia sie
pracochtonnosci; (c) efekty ekonomiczne, jakie
powstajg na skutek zmniejszenia norm zuzycia
surowca i innych materiatéw; (d) efekty ekono-
miczne, jakie powstajg na skutek zwiekszenia
jakosci produkciji.

Odnosnie efektow ekonomicznych nalezy row-
niez podkresli¢, ze praktycznie moga one wyste-
powa¢ w kilku postaciach, a przede wszystkim
w postaci obnizki kosztow produkcji oraz w
postaci zwiekszenia zysku na skutek polepszenia
planowanej gatunkowos$ci produkowanych wy-



robow. Zagadnienie w jakiej postaci efekt eko-
nomiczny wystepuje i w jakich pozostatych
planach przedmiotowych ma odbicie jest raczej
obojetne, byleby tylko byt i to jak najwiekszy,
gdyz w ostatecznosci wszystko prowadzi do
zwiekszenia sie akumulaciji.

Jezeli juz mowa o efekcie ekonomicznym, to
rowniez nalezy zaznaczy¢, ze wprowadzone
usprawnienia w jednym wydziale produkcyj-
nym powodujg nieraz samorzutne powstawanie
efektow ekonomicznych w pozostatych wydzia-
tach produkcyjnych, ktére sg dalszymi etapami
przebiegu cyklu produkcyjnego w danym przed-
siebiorstwie.

Przyktad: wprowadzone usprawnienie w
przedzalni powodujgce poprawe jakosci pro-
dukcji, automatycznie spowoduje powstawanie
efektéw ekonomicznych w tkalni i wykonczalni
pomimo, ze w tych wydziatach usprawnienia
me wprowadzamy.

Powigzanie planu usprawnien techniczno-
organizacyjnych z planem tpf

Wreszcie ostatnim zagadnieniem, o ktérym
pragne pare stdw powiedzie¢, to zagadnienie
powigzania planu usprawnien techniczno-orga-
nizacyjnych z pozostatymi planami przedmioto-
wymi.

Na ogo6t panuje nastawienie, azeby poszcze-
gélne wielkosci jakie wynikajg z podsumowania
efektow technicznych ii ekonomicznych dodawaé
wzglednie odejmowaé¢ od koncowych liczb po-
szczegllnych planéw przedmiotowych. Metode
te nazywajg nawet w potocznym jezyku ,meto-
da bilansowg"”.

Przyktad: na skutek wprowadzenia pewnego
usprawnienia wynika, ze mozna zmniejszy¢ stan
zatrudnienia o 15 robotnikéw. A zatem z kon-
cowej liczby opracowanego planu zatrudnienia
odejmuje sie 15 robotnikow.

Metoda powyzsza wydaje sie mi niestuszna,
gdyz znieksztalca ona opracowanie pozostatych
planéw przedmiotowych i wskutek tego czyni
je nieprzejrzystymi. Koncowe liczby tych pla-
néw w tym wypadku nie sg powigzane z nor-
mami i wskaznikami, na podstawie ktérych zo-
staly opracowane.

Przyktad: plan zatrudnienia zostat opracowa-
ny na podstawie -wielkosci produkcji i wydajno-
Sci pracy. W IV kwartale nalezy wyprodukowa¢
10.000 kG przedzy. 1 przadka w danym okresie
moze zrobi¢ 1.000 kG. Koncowa wiec liczba w
planie zatrudnienia wynosi 10 przadek. Jezeli
na skutek wprowadzonego usprawnienia bedzie-
my mogli wykona¢ plan produkcji w obsadzie
mniejszej o 2 przadki, wéwczas od koncowego
wyniku 10 przgdek odejmujemy 2 przadKki
i otrzymujemy jako plan — 8 przadek. Ta
ostatnia liczba nie jest powigzana w planie za-
trudnienia z iloscig produkcji i przyjeta norma
wydajnosci, ktére to wielkosSci sg punktem wyj-
Sciowym przy opracowaniu planu zatrudnienia,
natomiast sama ilos¢ ludzi jest juz wielkosScig
pochodng.

Powigzanie planu usprawnien techniczno-
organizacyjnych z innymi planami, moim zda-

niem, nalezy raczej szuka¢ poprzez efekty tech-
niczne przeliczone, jak juz poprzednio wspornic
natem, przy pomocy odpowiednich wspotczynni-
kow, na S$rednie roczne (wzglednie kwartalne)
poszczegoélnych wydziatéw produkcyjnych.

Tak otrzymane efekty techniczne wskazywa-
tyby konkretnie progresje norm i wskaznikéw,
ktore stluza za podstawe opracowania innych
planéw przedmiotowych.

Przyktad: obliczamy, ze na skutek jednego
usprawnienia wydajno$¢ na 1 robotnika pod-
niesie sie przykiadowo o 20%. Usprawnienie
wprowadzamy z dniem 1 kwietnia, a zatem
wspoétczynnik czasokresu dziatania usprawnie-
nia (stosunek czasu, w ktorym usprawnienie
dziata, w naszym przykiadzie 8 miesiecy, do
calego okresu, a wiec 12 miesiecy) bedzie wyno-

8 Y
si¢ —=0,75;

12

W przedsiebiorstwie jest zatrudnionych, przy-
ktadowo, 800 ludzi, usprawnienie obejmuje,
przyktadowo, 400 ludzi, czyli wspoétczynnik za-
kresu dziatania usprawnienia (stosunek stano-
wisk pracy objetych usprawnieniem, do ilosci
wszystkich stanowisk pracy) wynosi:

400

800
Wzrost wiec wydajnosci pracy Srednio w roku
dla catego przedsiebiorstwa wynosi:

20% . 0,75 .05 = 7,5%.

Jezeli, przyktadowo, mamy jeszcze dwa uspraw-
nienia, z ktéorych jedno podwyzsza wydajnosc¢
o 8,5%, a drugie o 9%' (obliczen dokonuje sie
W powyzszy sposob), tgczny wiec wzrost wydaj-
nosci bedzie wynosi¢

75% + 85% + 9% = 25%.

Jezeli w obecnych warunkach norma wydajno-
Scina 1przadke w IV kwartale powinna ksztal-
towaé¢ sie w wysokosci 1000 kG, to na skutek
planowanych usprawnien wzro$nie do plano-
wanej wysokosci 1250 kG gdyz

1000 kG . 125% = 1250 kG.

Przy produkcji wiec 10.000 kG oraz wyzej obli-
czonej normie wydajnosci, potrzeba bedzie
tylko 8 przadek.

Z powyzszej wiec metody wynika, ze plan
usprawnien techniczno-organizacyjnych powi-
nien rzutowaé¢ przede wszystkim na normy
wzglednie wskazniki stanowigce podstawe
opracowywania pozostatych planéw przedmio-
towych.

Opracowane za$ plany przedmiotowe w opar-
ciu o zwiekszone normy i wskazniki w swych
koncowych wynikach bedg “uz uwzglednialy
efekty techniczne i ekonomiczne jakie przynosza
planowane usprawnienia. Wydaje sie, ze ta me-
toda jest metoda jedyna.

Wobec powyzszego rodzi sie zastrzezenie, czy
w tym wypadku konieczne jest obliczanie efek-
tow ekonomicznych w planie usprawnien. Obli-
czanie to jest konieczne, chociazby ze wzgledu
na fakt okres$lenia optacalnosci planowanych
usprawnien.

Jozef Rawluk
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Ilgnacy Suchanek

Projektowanie linii potokowej przy montazu
drobnych konstrukcji w produkcji masowej

rodukcja potokowa umozliwia wuzy-

skanie powaznych efektow ekonomicz-

nych w postaci wzrostu wydajnosci pra-

cy, rytmicznego wykonania pianu, skro-

cenia cyklu produkcyjnego, polepszenia
jakosci produkcji, zmniejszenia $rodkow obro-
towych, obnizenia kosztéw wtasnych, a co naj-
wazniejsze — staje sie bodzcem do petnego sto-
sowania postepu technicznego i przodujacych
metod pracy.

Zalety te powoduja, ze w $lad za Zwigzkiem
Radzieckim produkcja potokowa znajduje u nas
coraz szersze zastosowanie w réznych gateziach
przemystu i to zarébwno w zakladach o produkciji
masowej, jak i seryjnej a nawet matoseryjnej.

Produkcja potokowa charakteryzuje sie: (a)
tworzeniem odcinkéw produkcyjnych w postaci
linii potokowych droga rozmieszczenia stano-
wisk roboczych odpowiednio do kolejnos$ci wy-
konywanych operacji; (b) S$cistym przydziele-
niem do kazdej linii potokowej produkciji jedne-
go wyrobu, lub dla linii o potoku zmiennym,
produkciji kilku pod wzgledem technologicznym
podobnych do.siebie wyrobow; (c) wykonywanie
poszczegblnych operacji na linii potokowej
w rownych lub wielokrotnych odcinkach czasu;
(d) bezposrednim przekazywaniem przedmiotu
pracy z jednej operacji na drugga; (e) wykorzy-
staniem na szeroka skale specjalnych $Srodkow
transportowych dla miedzyoperaeyjnego prze-
kazywania przedmiotéw pracy.

Projektujgc linie potokowg musimy sobie od-
powiedzie¢ na nastepujace pytania: (1) jaki jest
typ produkcji na odcinku, ktéry chcemy objgé
potokiem (masowa, wielkoseryjna itp.); (2) jaki
jest rodzaj produkcji (montaz, obrébka skrawa-
niem itp.); (3) ile sztuk danego wyrobu (wedtug
planu produkcji) powinna linia wyprodukowa¢
w miesigcu; (4) jaka jest przecietna liczba bra-
kéw na danym odcinku w ciggu miesiaca; (5) ja-
kg ilos¢ przerw przewidujemy w ciggu zmiany
oraz czas trwania tych przerw; (6) jaka iloscig
czasu (w roboczo-minutach) dysponujemy%na
wykonanie miesiecznego zadania produkcyjne-
go; (7) jaka powierzchnig hali produkcyjnej dy-
sponujemy.

Majac te dane oraz dokumentacje procesu
technologicznego mozemy przystgpi¢ do projek-
towania i organizaciji linii potokowej w porzad-
ku podanym w tabl. 1.

Sposob oragnizacji produkcji potokowej po-
staramy sie wyja$ni¢ szerzej na przyktadzie
montazu wybieraka skokowo-obrotowego uzy-
wanego powszechnie w automatycznych centra-
lach telefonicznych.

Zgodnie z tym co powiedzieliSmy wyzej usta-
lamy, ze:

typ produkcji — masowa;

rodzaj produkcji — montaz;
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plan produkcji na jedng zmiane — plan mie-
sieczny 4.200 szt. 4.200 :25 dni rob. = 164 szt.
(montaz pracuje na jedng zmiane);

liczba brakéw — okoto 0,5% w stosunku mie-
siecznym, co wyniesie na 1 zmiane 1 szt,;

czas przerw zaplanowanych — 3 X po 10 min.
w ciggu zmiany;

czas pracy w min. na 1 zmiane — 480 min.;

powierzchnia hali produkcyjnej — 50 m2.

Typ produkcji i rodzaj orientujg nas, jaki
wariant potoku mozemy w danych warunkach
zastosowaé. W produkcji masowej — stosuje sie
potok prosty o catkowitej harmonizacji wszyst-
kich operacji. W produkcji wielkoseryjnej —
stosuje sie na montazu potok zmienny a na dzia-
tach obrébki mechanicznej potok zmienny lub
przerywany.

W $rednioseryjnej — na montazu stosuje sie
potok zmienny a na dziatach obrobki mechanicz-
nej potok przedmiotowy (gniazdo obrébcze).
W produkcji maloseryjnej mozna w niektorych
przypadkach stosowa¢ pewne elementy potoku
z czesciowa harmonizacjg. W tym konkretnym
przypadku warunki pozwalajg na zastosowanie
potoku prostego zwanego ,klasycznym® z catko-
wita harmonizacjg produkcji. Dalsze dane sg
nam potrzebne do obliczenia taktu lub rytmu
potoku. Takt potoku — ,jest to okres czasu od
wyj$cia (wejscia) przedmiotu obrabianego z linii
do wyjscia (wejscia) nastepnego przedmiotu z li-
nii obréobkowej lub montazowej“.1

Rytm jest wielokrotnoscig taktu i wystepuje
wtenczas, gdy przedmiot pracy montowany jest
partiami.

Podstawiajgc do wzoru podanego w tabl. 1
wartosci konkretne otrzymujemy:

480 — 30 min. 450 min.
t = = = 2,72,
164 + 1 szt. 165 szt.

po zaokragleniu 2,7.

A wiec okres czasu od wyjscia przedmiotu
montowanego z linii do wyjscia nastepnego
przedmiotu bedzie wynosit 2,7 min.

Nastepnie przechodzimy do analizy procesu
montazu wybieraka. W tym celu dzielimy pro-
ces montazu na najmniejsze, technologicznie
niepodzielne elementy wedlug kolejnosci ich
wystepowania zgodnie z procesem technologicz-
nym i przeprowadzamy chronometraz tych
czynnosci lub zabiegow w celu ustalenia ich cza-
s6w wykonania. Tabl. 2 przedstawia zestawienie
czynnosci lub zabiegéw wystepujgcych przy
montazu wybieraka oraz wyniki przeprowadzo-
nego chronometrazu.

1B. J. Kacenbogen. Organizacja produkcji potokowej 1 pra-
cy na przeno$nikach rozdzielczych.



Dzielac tagczny czas montazu wybieraka przez
takt otrzymujemy potrzebng ilos¢ stanowisk ro-
boczych na linii.

24,92
A wiec —------- = 9,19 po zaokragleniu otrzy-
2,7
mujemy 9 stanowisk.

Z kolei przystepujemy do wstepnej harmoni-
zacji linii. Harmonizacja nazywamy zesp6t dzia-
tan zmierzajgcych do wyréwnania wydajnosci
wszystkich operacji technologicznych na danej
linii.

Prace zaczynamy od umiejscowienia poszcze-
go6Ilnych zabiegéw i czynnos$ci na stanowiska ro-
bocze. Dokonujac tego nalezy mie¢ na uwadze
by suma czasu trwania zabiegébw i czynnosci
umiejscowionych na kazdym stanowisku bytla

rowna taktowi z przyjetymi w przemysle od-
chyleniami + 15%, lub — 10% od taktu, co
szczeg6towo wyjasnia wykres wstepnej harmo-
nizacji linii potokowej.

Tabl. 3 przedstawia nam w jaki sposdb mozna
przyktadowo dokona¢ umiejscowienia poszcze-
golnych zabiegdéw i czynnosci na poszczegdlne
stanowiska robocze z Scistym przestrzeganiem
ich kolejnosci dyktowanej przez proces techno-
logiczny.

Jak wynika z tabl. 3 operacja 7 wykonywana
bedzie na dwoch stanowiskach, poniewaz czas
wykonania montazu zapadek i zamocowania ich
do korpusu jest dwukrotnie wiekszy od taktu.
Aby zachowaé¢ harmonijne zgranie na linii usta-
wiamy dwa stanowiska rownolegle, na ktorych
bedzie wykonywana operacja 7.

Tab 1
Lp. Kolejnos¢ P™ .P™y projektowaniu W zory podstawowe Materialy niezbedne do projektowania
F1 Obliczenie taktu potoku t = takt potoku Nr program produkcyjny na okres$lony czas

(miesigc, dzien, zmiane robocza)

T — Ipi;z T —dysponowany limit czasu roboczego
na ten okres ,
n1lnbr.
Iprz = czas przewidzianych przerw w czasie
pracy
n br. — przecietna ilos¢ brakéw w danym
okresie
2 Obliczenie rytmu potoku B — rytm potoku t = takt potoku
B —typ p — liczba przedmiotéw w partii
3 Podziat procesu technologicznego dane- Dokumentacja technologiczna danego wyro-
go wyrobu na elementy tech- bu.
nologicznie niepodzielne
4 Ustalenie czasu wykonania tych ele- (1) wyniki chronometrazu lub wyniki od-
mentéw czytane z tablic normatywow
5 OkreSlenie liczby stanowisk roboczych ds = liczba stanowisk Tw = suma czasu wykonania wszystkich
dla danej linii rob. operacji
7'w | =1. takt potoku
[0 [ A——
t
fi Plan obtozenia stanowisk roboczych (/) takt potoku
linii (2) dane dotyczgce rozbicia procesu tech-
nologicznego na elementy
(3) wyniki chronometrazu
(4) liczba stanowisk
(J) diagram obcigzenia
7 Wyposazenie stanowisk roboczych,- linii (7) opis procesu technologicznego
oraz opracowanie kart operacyjnych (2) ustalenie metod pracy na poszczeg6inych
stanowiskach.
(3) przeglad istniejacych na stanowiskach
przyrzadéw i narzedzi oraz zastgpienie
zuzytych nowymi
8 Wybér Srodka transportowego i roz- (Z) dane dotyczace ksztaltu i rozmiaru
mieszczenie st. rob. na linii. przedmiotu
(2) wielkos¢ powierzchni hali produkcyjnej
(3) wymiary istniejacych Ilub nowozapro-
jektowanycii stanowisk roboczych.
9 Obliczenie dtugosci linii L = dlugos¢ linii ds — liczba stan. roboczych na linii
L =ds X s s — szeroko$¢ + rozstawienie stanowisk
roboczych w metrach.
10 Ustalenie szybkos$ci ruchu tasmy r = szybko$¢ ruchu d = dlugos¢ dziatki transportera lub odle-
tasmy gto$¢ miedzy stanowiskami rob,
t ar takt potoku

It Opracowanie planu uruchomienia linii

(') instruktaz pracownikéw
(2) instrukcja obstugi linii
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in &
takt
............... 2f£ [ . *10% m —
Vv
15
0,5
0
Nr operacji 1 2 3 9 5 6 7 6
Ciostrwania 204 2,88 208 255 2.66 277 5,72 2.50
eliciba stanéw. 1 1 1 1 i i 2 1
Bys. 1
C R Z fti < k ftl 4+J iai €i] kj
Rys. 3
(8 (7 (s ¢4 c¢J c1
c7 < CS (2
t V. t |

ATeranek ruchu tau

Stanowukt robocie ¢ operocja 3-aa

Stancur/jke Kimtro/nc

Ryt. 4

Po zaprojektowaniu poszczegélnych operaciji
sporzgdzamy diagram obcigzenia linii potoko-
wej, ktéory poglagdowo zorientuje nas o waha-
niach, jakie mogg zaistnie¢ w czasie pracy na
linii (rys. 1).

Jak wida¢ z wykresu, odchylenia czaséw wy-
konania, zaprojektowanych operacji od taktu
znajdujg sie w granicach dopuszczalnych.

Dalsza praca to wyposazenie stanowisk robo-
czych w przyrzady i urzadzenia dla zabezpie-
czenia normalnei pracy linii. Organizacja stano-
wisk roboczych odgrywa powazng role przy pro-

Tir zabiegu 1 2 3 2 5 6 7 8 9 10
Czas zabiequ lub czyn- 053 039 0.63 0.32 0.59
nosci w mmutach 0,23 033 O,Si 0,61 0.50
Operacja projektowana y Py
Czas operac/i w mmutach 2.82 2,88
L/czba stanowisk roboczych 1 1
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dukcji potokowej i jest jednym z czynnikow
umozliwiajgcych wtasciwg harmonizacje pracy
linii. Po uporzadkowaniu wyposazenia i wtasci-
wej organizacji stanowisk roboczych opracowu-
jemy karty operacyjne dla noszczegélnych ope-
racji, w ktérych powinno sie poda¢ dane doty-
czace wyposazenia stanowisk roboczych, narze-
dzi, metody pracy i normy pracy oraz podany
spos6b obstugi stanowiska roboczego.

Nastepnie przystepujemy do wytypowania
sposobu przekazywania przedmiotu montowa-
nego z operacji na operacje.

Tab. 2
. Czasw min.
1.p. Zabiegi lub czynnoSci na wvko-
nanie | szl.
i Zamocowanie ptytki regulacyj-
nej elektromagnesu obrotowego 023"
Zamocowanie plytki regulacyj-
nej elektromagnesu pionowego 0,35
3 Zamocowanie skobelka 0.33
4 Wkrecenie $ruby regulacyjnej '
zderzaka kotwicy pionowej 0,39
|5 Wkrecenie Sruby regulacyjnej
zderzaka kotwicy poziomej 0,91
j Zamocowanie grzebienia 0,(53
7 I Zamocowanie ptytki regulacyj-
j nej przesuwacza obrotowego O.til
8 Za_mocowanie Sruby regulacyj-
nej 0,32
» Wkrecenie Sruby ochronnej do
czesci wierconej korpusu 0,50
to Zamocowanie pfyl ki ochronnej 0,59
u Zamocowanie ramienia Oporo-
wego przesuwacza pionowego 0,33
12 Wkrecenie osi dzwigni ,S ",
TR 0,53
it Mocowanie dzwigni 1,08
14 Mocowanie podpory lewej 1,20
|-) Mocowanie podpéry prawe j 0,87-
I Mocowanie podstawki dolnej 0,98
17 Mocowanie ptytki tlumigcej 0,32
18 Regulacja podp6r na ptycie 0,38
] Regulacja podp6r w przy-
rzadzie 0,73
20 Zamocowanie uchwytu ,. li” 0,23
21 Zamocowanie zespotu piasty 1,72
22 Zamocowanie elektromagnesu
obrotowego 1,32
A Zamocowanie elektromagnesu
pionowego 1,4.3
| 24 Montaz zapadek i zamocowanie
do korpusu 5,72 |
25 Mocowanie tgczowki 1,09
20 Zamocowanie ptytki ochronnej
lewej. 0,75
27 Zamocowanie gniazdka pro-
bierniczego 0,78
taczny czas procesu montazu °
wybieraka 24,92 min.
12 15 U 15 16 17 18 19 20 21 22 ;25 24 25 26 27
0,53 1,20 0,98 0,38 023 5,72 075
0,33 166 0,67 0,32 0.73 172 |i AS 109
5 2 5 6 7 8
2.88 2.55 2.68 277 572 259
1 1 1 1 2 y



W tym przypadku musimy ustali¢ sposéb
utrzymania taktu, od ktérego zalezy ciggtosé
produkcji i niedopuszczanie do przerw i posto-
jow na stanowiskach.

Praca w potoku odbywa sie w takcie swobod-
nym lub przymusowym. Chcgc zachowaé takt
swobodny stosuje sie nastepujgce metody: (a)
pracownik wykonujacy pierwszg operacje nada-
je takt, (b) takt nadaje mistrz za pomocg regu-
lowanego urzgdzenia podajgcego automatycznie
przedmioty montowane.

Takt przymusowy nadajg urzadzenia automa-
tycznie dyktujgce wszystkim pracownikom linii
okreslong wydajnos$¢ pracy. Do tego celu stuzg
przede wszystkim przenos$niki mechaniczne,
a poza nimi urzadzenia sygnalizacji swietlnej
lub dzwiekowej. Poniewaz w omawianym przez
nas przykiadzie wystepuje potok prosty z peing
harmonizacjg, wybieramy metode druga, a wiec
takt przymusowy.

Teraz mozemy przystgpi¢ do
wyrobu $rodka transportowe-
go. Rys, 2 przedstawia nam
rozne rodzaje transporteréw
stosowanych na limach poto-
kowych. Na wybor witasciwe-
go Srodka transportowego ma
wptyw przede wszystkim: (1)
waga przedmiotu, (2) konfigu-
racja przedmiotu, (3) rodzaj
produkcji potokowej.

Dla naszych celéw najodpo-
wiedniejszym S$rodkiem bedzie
tasma. Naped tasmy wyposa-
zony jest w urzadzenie regulu-
jace jej szybkosé, aby dozoér
techniczny maogt przyspieszacé
lub w razie potrzeby zwalnia¢
tempo pracy na linii.

Projektujgc rozmieszczenie
stanowisk roboczych na linii
bierzemy przede wszystkim pod
uwage powierzchnie hali pro-
dukcyjnej przeznaczong na u-
miejscowienie linii. Rys. 3 i 4
"przedstawiajg dwa sposoby roz-
mieszczenia stanowisk przy tas-
mie. Przejrzysty i wygodny w
obstudze jest sposob podany na
rys. 3. Rys. 4 przedstawia bar-
dziej ekonomiczny sposob roz-
mieszczenia stanowisk, zaoszcze-
dza on powierzchnie produk-
cyjna oraz skraca powaznie dtu-
gos¢ przenos$nika, dlatego tez
wybierzemy sposéb drugi.

Dalsze obliczenia wykonuje-
my na podstawie zestawionych
w tabl. 1 wzoréw.

Projektowanie w zasadzie za-
konczone. Trzeba teraz dokitad-
nie zaplanowaé¢ uruchomienie
przenosnika oraz opracowac za-
sady pracy linii. W planie

uruchomienia przenosnika powinny by¢ prze-
widziane wszystkie czynnosci zwigzane z przej-
Sciem danej jednostki produkcyjnej na po-
tok, tak by nie spowodowaé¢ zadnych przesto-
jow w pracy. Jedng z najwazniejszych czesci
planu jest dobdr kadr do linii potokowej. W pla-
nie powinien by¢ przewidziany porzadek i ter-
min montazu przenos$nika, ustawienia stanowisk
roboczych, zasobnikéw i innych urzadzen.

Po przygotowaniu i zaopatrzeniu we wszystko
co potrzebne, linia pracuje przez pewien okres
czasu wedtug starego systemu organizacyjnego.
Przed uruchomieniem przenos$nika i przejSciem
na takt przymusowy, nalezy najdoktadniej poin-
struowac¢ robotnikéw i caly personel obstugujag-
cy linie co do nowego systemu pracy. Nastepnie
przechodzimy do uruchomienia przenos$nika.
Uruchamiajgc przenos$nik nastawiamy go na
mniejszg szybko$¢, aby pracownik maogt sie
przyzwyczai¢ do pracy na tasmie. Co pewien



czas zwiekszamy szybkos¢ tasmy i dokitadnie
obserwujemy czy wszystkie prawidta sg prze-
strzegane, a w razie potrzeby dokonujemy in-
struktazu pracownikéw hamujgcych normalny
bieg pracy. Przez stopniowe przys$pieszenie ta-
smy dochodzimy po dwéch lub trzech dniach do
tego, ze korpus wybieraka przechodzi ze stano-
wiska na stanowisko w czasie rownym taktowi.

W czasie pracy linii potokowej dozér technicz-
ny powinien nieustannie czuwaé¢ nad utrzyma-
niem i doskonaleniem harmonizacji oraz prze-

Jan Frackiewicz

Is_tr_z_eganiem zasad pracy ustalonych dla danei
inii.

Przedstawilismy w artykule tylko jeden z wa-
riantow potoku i rzecz jasna, nie wyczerpaliSmy
wszystkich zagadnien zwigzanych z projektowa-
niem produkcji potokowej. Przytoczone rozwig-
zanie moze jednak stuzy¢ za przyktad przy za-
projektowaniu potoku montazu drobnych kon-
strukcji w produkcji masowej lub wielkoseryj-
nej.

Ignacy Suchanek

Zagadnienia rozrachunku wewnatrzzaktadowego

w przemysle maszynowym

prawa wewnatrzzakltadowego rozrachun-

u gospodarczego w przemys$le maszyno-

ym stanowi specjalne zagadnienie. Jest

zeczg oczywistg, ze w okresie kiedy na

czoto zagadnien ekonomicznych wysu-

nieto sprawe obnizenia kosztéw produkcji, w

zadnym przemysle, a wiec réwniez w przemysle

maszynowym, nie mozna poming¢ wewnatrz-

zaktadowego rozrachunku gospodarczego, jako

.jednego z najprecyzyjniejszych narzedzi dzia-
tania w tym kierunku.

Wiadomo bowiem, ze planowanie wewnatrz-
zakltadowe i rozrachunek wewnatrzzaktadowy
umozliwiajg w petni systematyczne i Swiadome
oddziatywanie na poziom kosztéw produkciji.

Nie wydaje sie konieczne blizsze omawianie
znaczenia rozrachunku wewnatrzzaktadowego
i skutkéw, jakie on wywiera na dziatalnos¢ eko-
nomiczng przedsiebiorstwa, bo sg to rzeczy na
ogot znane.

Tematem niniejszych rozwazahn bedzie wiec

tylko zagadnienie rozrachunku i planowania
wewnatrzzaktadowego w przemysle maszyno
wym i wyciagniecie odpowiednich wnioskow

z analizy obecnego stanu.

Pized tym jednak warto bedzie blizej okre-
$lic samo pojecie rozrachunku wewnatrzzakta-
ciowego, gdyz nawet wsréd dziataczy gospodar-
czych, nie méwigc juz o osobach nie znajacych
blizej zagadnienia, zdarzajg sie nieporozumienia
i rozmee zdan na temat tresci i zakresu tego
pojecia. Jasnej i ogo6lniej przyjetej definicji, jak
sie zdaje, nie ma.

Na og6t przyjmuje sie, ze wewnatrzzakltadowy
rozrachunek gospodarczy jest dalszym rozwi-
nieciem i pogtebieniem rozrachunku gospodar-
czego przedsiebiorstwa.l MOwi sie, ze jest to
metoda gospodarowania na podstawie planu
panstwowego, przy ktérej wszystkie sity pra-
cowmikow przedsiebiorstwa skierowane sg na
wykonanie i przekroczenie planéw gospodar-
czych przy najwiekszej oszczednosci naktadow.2
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Definicje te sg jednak zbyt ogolne i abstrak-
cyjne. Doktadniejsze i bardziej wyczerpujace
bedzie moze nastepujace okreslenie: wewnatrz-
zaktadowy rozrachunek gospodarczy jest to
metoda zarzadzania przedsiebiorstwem, polega-
jaca na doprowadzeniu do poszczegélnych ko-
morek przedsiebiorstwa zadan ekonomicznych,
przydzieleniu im $rodkéw umozliwiajgcych wyj
konanie tych zadan, stworzeniu warunkow do
oceny wynikéw dziatalnosci tych komorek
i ulepszaniu jako$ci pracy przez odpowiednie
bodzce materialne i wyzwalanie inicjatywy mas
pracujacych. Ocena dziatalnosci poszczegdlnych
komoérek moze nastepowac badz przez poréwna-
nie rzeczywistych naktadéw z osiggnietymi wy-
nikami gospodarczymi i zadaniami’ planowany-
mi, badz tylko z zadaniami planowanymi, jesli
chodzi o komorki funkcjonalne. Rozliczenie to
moze by¢ dokonane badz w jednostkach natu-
lalnych, badz pienieznych, przy czym wynik
dziatalnosci komadrki najlepiej charakteryzuje
najbardziej uogélniajgcy wskaznik pieniezny,
obejmujgcy catos¢ naktadow komorki w sto-
sunku do tegoz wyniku.

Za ogolnie przyjete skitadniki rozrachunku
wewnatrzzaktadowego mozna uwazaé: (1) sy-
stem ekonomicznych zadan planowych dopro-
wadzonych do komorek przedsiebiorstwa, (2)
kontrola wykonania zadan poprzez odpowiednig
ewidencje i analize wynikéw dziatalnosci tych
komoérek,,(3) oddziatywanie przy pomocy bodz-
cow materialnych na poprawe wskaznikéw
ekonomicznych.

Teraz mozna bedzie przystapi¢ do rozwaza-
nia, jak przedstawia sie sprawa tak pojetego
rozrachunku wewnatrzzakltadowego w przemy-
$le maszynowym.

Jak wiadomo, rozrachunek wewnatrzzakta-
dowy zaprowadzony jest z powodzeniem w sze-
regu przedsiebiorstw ZSRR i naszego kraju.

U nas dla takich przemystéw jak wtdkienni-
czy, odziezowy, dziewiarski i inne, zagadnienie
rozrachunku wewngtrzzaktadowego nie jest
problemem zbyt trudnym.

Inaczej jest z przemystem budowy maszyn.
Jak wykazuje praktyka, pomimo licznych préb



projektow, a nawet polecen typu administra-
cyjnego peiny rozrachunek wewnagtrzzaktadowy
w przemysle maszynowym prawie ze nie ist-
nieje.

Wazne jest wiec ustalenie przyczyn, jakie sie
na to ztozyty, oraz ewentualnie wskazanie drég
wyjscia z tej sytuaciji.

Na og6lnopolskiej konferencji w sprawie we-
wnatrzzaktadowego planowania i rozrachunku
gospodarczego, zorganizowanej przez Komitet
Nauk Ekonomicznych PAN przy wspoétudziale
PKPG i Ministerstwa Szkolnictwa Wyzszego
w grudniu 1953 r. w Warszawie, zarysowaly sie
dwa stanowiska odnos$nie problemu rozrachun-
ku wewnatrzzaktadowego w przemys$le maszy-
nowym: jedno tlumaczace niepowodzenia na
tym polu trudno$ciami obiektywnymi, wyni-
ktymi gtownie ze specyfiki tego przemystu,
i drugie negujace tego rodzaju trudnosci, przy-
taczajace na poparcie swojej tezy doswiadczenia
ZSRR i innych krajéw demokracji ludowej,
sugerujgce wiec istnienie tylko przyczyn su-
biektywnych.

Trzeba wiec siegng¢ do doswiadczen naszego
przemystu maszynowego, aby da¢ witasciwg od-
powiedZ na pytanie: dlaczego nie ma w nim
wtasciwie rozrachunku wewnatrzzaktadowego?

Nalezy dojs¢, jakie czynniki ztozyly sie na
niepowodzenia préb podjetych w tym kierunku
w niektérych zaktadach i w centralnych zarza-
dach podleglych Ministerstwu Przemysiu Ma-
szynowego.

Po gtebszej analizie mozna przyjaé, ze na
ujemne wyniki wptynety zaréwno przyczyny
natury obiektywnej jak i subiektywnej.

Nalezy podda¢ wiec badaniu zaréwno jedne
jak i drugie zaczynajgc od powodéw o charak-
terze obiektywnym.

W Swietle doswiadczenia nie ulega najmniej-
szej watpliwosci, ze przemyst maszynowy po-
siada specyficzne warunki, wyptywajgce z cha-
rakteru produkciji, ktére stawiajg go w duzo
gorszej sytuacji niz np. przemyst hutniczy czy
witbékienniczy. Konieczno$¢ odmiennego podej-
Scia do rozrachunku wewnatrzzakltadowego w
przemysle maszynowym podkres$lana jest zgod-
nie w literaturze radzieckiej.

Wysuwa sie tam koncepcje znacznych nie-
kiedy uproszczen przy rozrachunku dla tego
przemystu, jak np. ustalenie jednostki kalkula-
cyjnej dla wydziatlu w formie normogodziny.

Na czym polega ta specyficzno$¢ warunkow
w przemysle maszynowym, jesli nie dla wszyst-
kich. to przynajmniej dla znacznej wiekszosci
przedsiebiorstw podlegtych MPM?

(1) Podstawowg trudno$¢ stanowi tu zrézni-
cowanie czesci (potfabrykatow), wykonywanych
przez poszczegblne wydzialy podstawowe. Asor-
tyment ich obejmuje przy wiekszej zlozonosci
wyrobéw od kilku do kilkudziesieciu tysiecy
roznych czesci (elementow).

(2) Poniewaz wykonanie kazdej czesci sktada
sie z kilku lub kilkunastu (w praktyce do 30)
rozmaitych operacji komplikuje to jeszcze bar-
dziej rozwigzanie rozrachunku wewnatrzzakta-
dowego.

(3) Laczy sie to z olbrzymim nieraz asorty-
mentem narzedzi, przy czym duza ich czes¢ spo-
rzadzana jest we witasnym zakresie. W wiek-
szych zakladach asortyment ten moze wynosic
20.000 i wiecej réznych narzedzi, przyrzadow,
sprawdzianoéw, modeli itp.

(4) Ponadto trudno ustali¢ czesto $cisle okre-
Slone fazy produkcji, przy ktérych pétabrykaty
przechodzityby sukcesywnie z wydziatu na wy-
dzial, wystepuje natomiast, tzw. kooperacja
miedzywydziatlowa, kiedy niezakonczone czesci
wedrujg po réznych wydziatach nie nabierajgc
jeszcze cech potfabrykatu, tzn. nie osiggajac
pewnej okreslonej fazy obrébki (np. miedzy
wydz. mechanicznym, a spawalnig, hartownia,
galwanizernia, lub miedzy ré6znymi wydziatami
mech.). H

(5) W zwigzku z tym nie zawsze wystepowac
mogg zamkniete cykle produkcyjne (w sensie
potfabrykatow) na pewnych wydziatach, co
znacznie utrudnia uchwycenie produkcji towa-
rowej tych wydziatow.

(6) Wszystko to stwarza powazne trudnosci
dla racjonalnego planowania operatywnego pro-
dukciji, zatrudnienia i ptac i co najwazniejsze —s
kosztow.

(7) Jeszcze gorzej sytuacja wyglada woéwczas,
gdy przedsiebiorstwo nie moze otrzymac¢ na
czas lub w ogéle nie moze dosta¢ potrzebnych
mu odpowiednich materiatéw i uzywa materia-
téw zastepczych.

Warto tez zaznaczy¢, ze asortyment mate-
riatbw bezposrednich i posrednich uzywanych
w przemys$le maszynowym siega w niektorych
przedsiebiorstwach cyfry kilkunastu tysiecy.

(8) Ewidencja ruchu pétHabrykatow wymaga
z uwagi na ich liczbe sporo naktadu pracy, jesli
nawet ograniczy¢ sie do ujecia iloSciowego. Uje-
cie wartosciowe w ksiegowosci, pomijajac juz
prace przygotowawcze (cenniki wedtug kosztu
planowanego lub normatywnego), podwaja pra-
wie ten nakiad pracy.

(9) Opracowanie cennikéw wszystkich pota-
brykatow w stanie zakohczonym oraz kosztu
narastajgcego po wykonaniu poszczeg6lnych
operacji obrébczych —m choéby tylko niekt6-
rych — tzw. weztowych, dla potrzeb ewidencji
wartosciowej i inwentaryzacji rob6t w toku,
rowniez z powodu duzej iloSci czesci i poszcze-
golnych operacji wymaga ogromnego naktadu
pracy, powtarzajgcego sie przynajmniej raz do
roku.

(10) Przy takim asortymencie réznych czesci
(elementéw) i zrdéznicowaniu operacji obréb-
czych niezmiernie pracochtonna jest rowniez
inwentaryzacja poétfabrykatow i robdét w toku.

(11) W zwigzku 2z rozleglym asortymentem
narzedzi, modeli, przyrzadéw itp. oraz mate-
riatbw pomocniczych pozostaje duza praco-
chtonnos$¢ opracowania norm w zakresie zuzycia
tych srodkow produkcji oraz wyceny przedmio-
tow, wykonywanych we wtasnym zakresie.

(12) W dotychczasowych pracach i publika-
cjach brak wzorcowego, szczego6lowego rozpra-
cowania systemu rozrachunku wewnatrzzakta-
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dowego dla przemystu maszynowego, nalezycie
uzasadnionego teoretycznie, a jednoczes$nie po-
dajacego praktycznie przyktady odpowiednich
urzadzen rozrachunku.

Oto sa trudnos$ci specyficzne dla przemysthu
maszynowego, ktdre uogdlniajac sprowadzié
mozna do dwo6ch zasadniczych: (1) do trudnosci
natury technicznej, wynikajgcych ze specyfiki
produkcji (pkt. 1, 2, 3, 4, 5), ktére komplikuja
Sciste planowanie operatywne na wydziatach
(pkt. 6, 7), jak réwniez powodujg duzg praco-
chtonno$¢ czynnosci przygotowawczych (pkt. 9,
11) oraz biezgcej obstugi rozrachunku we-
wnatrzzakltadowego (pkt. 8, 10), oraz (2) do
trudnosci wyptywajgcych z braku wzoru, we-
dilug ktérego mozliwe byloby wprowadzanie
rozrachunku wewnatrzzaktadowego w tych za-
ktadach, w ktorych powyzsze warunki nie wy-
stepuja tak jaskrawo (pkt. 12).

Do tych okolicznosci charakterystycznych dla
przemysiu maszynowego dochodzg jeszcze inne
powody natury obiektywnej, ktére hamowaly
i hamuja rozszerzanie sie petnego rozrachunku
wewnagtrzzakladowego réwniez w innych dzia-
tach naszej gospodarki. Nalezg tu:

(1) Konieczno$¢ wlozenia duzego wysitku
organizacyjnego i podniesienia poziomu zarzg-
dzania przedsiebiorstwem.

(2) Duzy naktad pracy potrzebny przy czyn-
nosciach wstepnych jak: dostosowanie doku-
mentacji i urzadzen ewidencyjnych do potrzeb
rozrachunku wewngtrzzakladowego, opracowa-
nie cennikéw ustug miedzywydziatowych, spo-
rzgdzenie preliminarzy kosztow dla wydziatow
i innych komérek itd.

(3) Stan etatow w potaczeniu z poziomem
kwalifikacji pracownikéw przewaznie nie po-
zwala na wykonanie tych prac wstepnych, po-'1
wtarzajgcych sie co najmniej raz do roku, w
ramach normalnych zaje¢. Na prace w godzi-
nach nadliczbowych przedsiebiorstwa majag
zbyt ograniczone fundusze (ha godziny nadlicz-
bowe i fundusz bezosobowy).

(4) Biezgca obstuga rozrachunku, jakkolwiek
w innych dziatach przedsiebiorstwa przyczynia
sie do ,wygospodarowania“ pracownikéw, to
jednak wymaga dodatkowej obsady pracowni-
kami ksiegowymi,8 ktorych dzialy ksiegowosci
nie majg w rezerwie, ani jak dotad, z powodu
braku zrozumienia nie mogg uzyska¢ z innych
dziatow.

(5) Przy rozpoczeciu prac nifezbedne jest
gruntowne przeszkolenie odpowiednich pra-
cownikéw, na co réwniez z reguly brak czasu
i Srodkow.

(6) Niski w stosunku do innych dzialéw po-
ziom ptac powoduje ptynnos$¢ personelu kierow-
niczego aparatu ksiegowosci i nie stwarza od-
powiednich bodzcéw materialnych do podnosze-
nia kwalifikacji pozostalych pracownikéw. Jest
to okolicznos¢ wazna, bowiem rozrachunek go-
spodarczy, jako wyzsza forma gospodarowania,

m Patrz réwniez: z Fedak: ..Rachunko-wo$¢ przy wydzia-

towym rozrachunku sospodarczym" — ,Ekonomika i orsani-
zayja pracy“, nr 7/54, str. 297.
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stawia tez wieksze wymaganie co do jego uru-
chomienia i obstugi.

Tyle ogdélnie mozna by powiedzie¢ o przyczy-
nach obiektywnych.

Jako subiektywne,.nie koniecznie dotyczace
tylko przemysiu maszynowego, nalezy wymie-
ni¢ nastepujace:

(1) Czesty brak zrozumienia ze strony kierow-
nictwa przedsiebiorstwa dla doniostegolznacze-
nia, jakie rozrachunek wewnatrzzaktadowy po-
siada dla gospodarki krajowej i dobrobytu spo-
teczenstwa, jak réwniez dla gospodarki kazdego
przedsiebiorstwa. W wielu przypadkach znaj-
duje on nawet swoéj wyraz w stawianiu oporu
przy wprowadzeniu rozrachunku.

(2) Tam gdzie nawet istnieje pewne zrozu-
mienie, to catkowite zaabsorbowanie wykony-
waniem planéw produkcji przez kierownictwo
i personel techniczno-administracyjny, czemu
przewaznie trudno sie dziwié, nie daje mozli-
wosci wprowadzania rozrachunku.

(3) Fakt powyzszy zrozumialy jest w Swietle
tego, ze wynagrodzenie kierownictwa i persone-
lu techniczno-administracyjnego zalezne jest
gtownie od iloSciowego i asortymentowego wy-
konania planu produkcji bez.zwigzku z nakia-
dami, jakie w tym celu poniesiono.

(4) Brak tez praktycznie biorgc innych bodz-
cow materialnych, ktére stwarzalyby warunki
do zywszego zainteresowania sie oszczedng go-
spodarkg ze strony kierownictwa wydziatow
i dziatow przedsiebiorstwa. Powoduje to z ko-
lei, ze jedyne dostepne zrédto wynagradzania,
a mianowicie fundusz zakladowy, przewaznie
nie jest osiggany.

(5) Wyzej podane przeszkody ustgpityby mo-
Zze wszedzie tam, gdzie warunki obiektywne sg
bardziej sprzyjajace dla wprowadzania rozra-
chunku gdyby miato miejsce witasciwe ustosun-
kowanie sie wiadz nadrzednych. Brak rozezna-
nia w calosci zagadnienia i w sytuacji przed-
siebiorstw nie pozwalat jednak na zorientowa-
nie sie, czego mozna zadaé w zakresie rozra-
chunku wewnatrzzakladowego od wszystkich,
badz niektérych przedsiebiorstw.

(6) W wiekszosci zaktadow wspotpraca pionu
technicznego z pionem ksiegowosci uktada sie
dos$¢ opornie, co jest wynikiem m. in. wzajem-
nego braku zrozumienia:

(7) Osobnego rozwazenia wymaga kwestia,
czy zleceniowa metoda kalkulacji nie jest row-
niez czynnikiem hamujgcym?

Analiza powyzsza z pewnoscig nie wyczerpuje
w catosci zagadnienia. Wydaje sie jednak, ze
rzuca Swiatto na momenty najistotniejsze.

Za gtéwne przyczyny, dla ktérych nie ma
petnego rozrachunku wewngtrzzaktadowego w
przemys$le maszynowym nalezy przyjac:

(1) Stosunkowo duza pracochtonnos$¢ przygo-
towania i obstugi rozrachunku oraz inne trud-
nosci wynikajgce ze specyfiki produkcji.

(2) Brak w naszej publicystyce wzorcowych
rozpracowan wewngtrzzaktadowego rozrachun-



ku dla przemystu maszynowego, przez co nawet
tam, gdzie warunki na to pozwalajg (mata ztozo-
nos¢ procesu produkcji) nie tatwo jest rozra-
chunek ten wprowadzac.

(3) Brak zrozumienia dla roli, jakg rozrachu-
nek moze i powinien odgrywa¢ w gospodarce
kraju i poszczego6lnego przedsiebiorstwa. Doty-'
czy to w szczegdblny sposo6b kierownictwa przed-
siebiorstw, przez co nawet tam, gdzie sg odpo-
wiednie warunki i wypracowane formy peiny
rozrachunek nie jest zaprowadzony.

(4) Brak odpowiednich bodzcow materialnych,
ktére by stuzyly zjednej strony jako ekwiwalent
za wiozony ogromny wysitek przy wprowadza-
niu rozrachunku, z drugiej zas$ jako nagrody za
osiaggniecia w zakresie poprawy wskaznikow
ekonomicznych dla kierownictwa i ew. perso-
nelu odpowiednich komorek.

Z rozwazah powyzszych nalezy wyciggngc¢ od-
powiednie wnioski, aby'mdéc odpowiedzie¢ na
nastepujgce pytania: (1) Jakie istniejg mozli-
wosci wprowadzania na dalszym etapie rozra-
chunku wewnagtrzzaktadowego w przedsiebior-
stwach przemystu maszynowego? (2) Co mozna
juz robi¢ w tym zakresie?

Na pytanie pierwsze trzeba odpowiedzie¢, ze
mozliwosci wprowadzenia rozrachunku we-
wnatrzzakladowego w przemysle maszynowym
niewatpliwie istniejg, aczkolwiek nie jest to
sprawa prosta i wymaga wlozenia powaznego
wysitku przez diuzszy okres czasu celem usu-
niecia przynajmniej gtéwnych przeszkod. Oczy-
wiscie do zagadnienia tego nalezy podej$¢ pod
katem zréznicowania branzowego i struktury
produkcyjnej odpowiednich typow zaktadow.

Tak wiec moze sie okazaé¢, ze pewne gatlezie
przemystu maszynowego i niektére zaklady
wchodzgce w sktad innych galezi nie bedag
miaty wiekszych trudnosci wyplywajacych z
charakteru produkcji i ztozonosci wyrobow.

Do wnioskéw takich mozna dojs¢ po rozwa-
zeniu sytuaciji, jaka istnieje pod t*m wzgledem
na zakladach w zaleznosci od charakteru pro-
dukciji.

Zaktady o $rednio i wielkoseryjnym typie
produkcji w przypadku niewielkiego asorty-
mentu matej ztozonosci wyrobéw (np. do 50
cze$ci — elementow) i zamknietym cyklu pro-
dukcyjnym gotowych péHabrykatow lub okres-
lonych faz ich obrébki na poszczegélnych wy-
dziatach — nie ma z tej strony powazniejszych
przeszkdéd do wprowadzania rozrachunku we-
whnatrzzaktadowego. Rozpracowanie rozrachun-
ku wewnatrzzaktadowego dla tych zakladéw
prawdopodobnie nie bedzie réznito sie wiele od
wzorow zastosowanych w innych przemystach,
oczywiscie po pewnym przystosowaniu do wa-
runkéw branzowych.

Przy bogatszym asortymencie lub wiekszej
ztozonosci wyrobow, jesli tylko istnieje zam-
kniety cykl produkcyjny na wydziatach, zapro-
wadzenie i obstuga rozrachunku wewnatrz-
zaktadowego moga by¢ dos¢ pracochlonne, ale
zasadnicze rozwigzanie rozrachunku nie bedzie
sie r6znito wiele od poprzedniego.

Przy duzym zréznicowaniu asortymentu i zto-
zonosci wyrobow, jak réwniez braku zamknie-
tego cyklu produkcyjnego na wydziatach, ko-
nieczne jest wypracowanie snecjalnych ferm
rozrachunku.

Zaktady o matoseryjnej i indywidualnej pro-
dukcji w warunkach, w ktérych asortyment wy-
robéw i ich zlozonos¢ bytyby niewielkie, oczy-
wiscie przy jednoczesnym zamknietym cyklu
produkcyjnym na wydziatach, zasadnicze roz-
wigzanie rozrachunku wewngtrzzakltadowego
(jak wyzej) mogtoby réwniez mie¢ zastosowa-
nie, po wprowadzeniu ewentualnych niewiel-
kich zmian.

Przy wiekszym asortymencie i zlozonosci
wyrobow oraz braku zamknietego cyklu na wy-
dziatach nalezatoby opracowac inne, odpowied-
nie do danych warunkéw branzowych rozwig-
zania rozrachunku wewnatrzzakiadowego.

Tak wiec nie mogac zmieni¢ warunkéw pro-
dukcji, dostosowaé¢ nalezy formy rozrachunku
wewnatrzzakladowego do specyfiki przemystu
maszynowego i w ten sposéb usungé pierwsza
z gtébwnych przeszkod.

Co do zwiekszonej pracochtonnosci, zaradzi¢
by mozna czesSciowo przez wygospodarowanie
rezerw wewnatrz przedsiebiorstw badz w dzia-
tach ksiegowosci, co jednak nastgpi¢ bedzie mo-
gto na ogo6t w dos¢ ograniczonym zakresie, badz
w pozostalych komérkach funkcjonalnych
przedsiebiorstwa, co wydaje sie juz bardziej
realne, czesciowo za$, o ile okaze sie to nieuni-
knione..przez przejSciowe zwiekszenie etatéw
dla zaktadu.

Odnosnie drugiej przyczyny, a mianowicie
braku odpowiednich wzorcéw rozrachunku we-
wnatrzzakladowego, stwierdzono juz wyzej, ze
zachodzi konieczno$¢ przystosowania rozra-
chunku wewnatrzzaktadowego do specyfiki
przemystu maszynowego, a w dalszym etapie
wypracowania by¢ moze specjalnych form dla
pewnych galezi przemystu i typéw zakladow.
Wydaje sie, ze najkrotszg drogg do tego byloby
rozpracowywanie zagadnienia przez poszczegol-
ne centralne zarzady branzowe w Scistej wspot-
pracy z odpowiednimi placéwkami naukowo-
badawczymi, z ewentualnym jednoczesnym
przeprowadzaniem prob praktycznych na jed-
nym, jednak nie najlepiej zorganizowanym ty-
powym zakladzie.

W ten spos6b wypracowane i wyprébowane
praktycznie wzory mozna by p6zniej, oczywi-
Scie z uwzglednieniem warunkow lokalnych,
narzuci¢ w drodze administracyjnej innym za-
ktadom.

Rzecz jasna, centralne zarzady i przodujgce
zaktady, ktore chciatyby juz wczesniej wpro-
wadzac u siebie rozrachunek wewnatrzzaktado-
wy, muszg miec¢ jakie$ oparcie w postaci ramo-
wego rozpracowania rozrachunku wewngtrz-
zaktadowego dla przemysiu maszynowego. Do-
tyczy to w pierwszym rzedzie wydziatbw me-
chanicznych, majacych najwiekszy ciezar ga-
tunkowy w zaktadach tego przemystu, ktdre
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zarazem sa najtrudniejsze, jak sie zdaje do
wprowadzenia rozrachunku gospodarczego.

Oczywiscie przy pracach powyzszych naleza-
toby oprzec¢ sie na doswiadczeniach ZSRR, po-
dobnie jak i na doswiadczeniach poczynionych
juz w naszym przemysle.

Trzecia z kolei gtowna przyczyna niktych po-
stepéw na polu rozrachunku gospodarczego tez
nie jest tatwa do usuniecia. Nie chodzi bowiem
tylko o to, aby przeprowadzi¢ dla kierownictwa
i personelu zarzadu przedsiebiorstwa (w tym
rowniez personelu kierowniczego komérek pro-
dukcyjnych) szereg kurséw w celu zapoznania
go z rozrachunkiem gospodarczym, ekonomiczng
strong proceséw produkcyjnych. Trudnos$¢ po-
lega na tym, ze jesli nawet przedstawi sie na
tych kursach w przystepny i poprawny sposéb
zasady, metode i korzy$ci rozrachunku we-
wnatrzzaktadowego, a w sposob rzeczowy i zro-
zumiaty nie wykaze sie konkretnych korzysci
dla przedsiebiorstwa i calego spoleczenstwa
i nie przekona o tym siuchaczy — cata praca
nie da efektow.

Stusznos¢ i celowos$¢ rozrachunku musza bo-
wiem dotrze¢ nie tylko do wiadomosci, ale row-
niez do swiadomosci stuchajacych tak, aby jego
zasady wcielali w zycie w pracy codziennej. Tu
bowiem, jak moéwi doswiadczenie, lezy gtéwne
zrodto lekcewazgcego podejscia do spraw eko-
nomicznych i nieoszczednej gospodarki.

Tam gdzie mimo wszystko odpowiedniego
uswiadomienia i wtasciwej postawy zarzadu
przedsiebiorstwa nie uda sie wyrobi¢, musza
skutkowaé¢ juz tylko bodzce materialne, jako
nieodzowny, podkreslany zgodnie przez wszyst-
kich autorow, sktadnik rozrachunku.

Przede wszystkim system premiowania za
wyniki produkcyjne musi w znacznie wiek-
szym, niz obecnie stopniu uwzglednia¢ jakos¢
pracy przedsiebiorstwa. Dopdki nie mozna be-
dzie podejs¢ do tego zagadnienia w spos6b bar-
dziej precyzyjny nalezatoby rozwazy¢ ewentu-
alno$¢ wigzania poziomu premii z wysokoscia
naktadow na ptace i materiaty, jako najwazniej-
szych pozycji naktadow.

Trzeba przewidzie¢ nagrody za wprowadzenie
rozrachunku (z uwagi na duzy nakitad pracy
i energii), jak tez za osiggniecia poszczegdlnych
pracownikow w zakresie wypracowywania od-
powiednich fragmentéw rozrachunku, moga-
cych mie¢ zastosowanie w innych zaktadach.

Do wynagradzania pracownikéw za osiagnie-
cia ekonomiczne wydziatbw przy przej$ciu na
rozrachunek wewnatrzzakltadowy choéby nawet
rozrachunek ten byl mocno uproszczony i wy-
niki ustalane byly w sposéb szacunkowy, musza
by¢ Srodki pieniezne uruchamiane biezaco, nie-
zaleznie od funduszu zaktadowego, tub tez na
jego poczet.

Réwnolegle z tymi pociggnieciami nalezy
usuwac, rzecz zrozumiata, pozostate trudnosci,
z jakimi ma do czynienia przemyst maszynowy.
A wiec zaprowadza¢, lub ulepszac¢ tam gdzie juz
istnieje, planowanie wykonawcze produkciji
i planowanie techniczno-ekonomiczne wydzia-
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towe. Usprawnia¢ organizacje zaktadow. Pod-
nosi¢ kwalifikacje pracownikow ksiegowosci.
Zrewidowac¢ system ptac tychze pracownikéw.
Opracowa¢ wyczerpujgco cato$¢ zagadnienia w
spos6b szczegotowy instrukcje branzowe doty-
czace rachunkowos$ci (przede wszystkim rachun-
kowosci kosztéw) przystosowane do potrzeb roz-
rachunku wewnatrzzakladowego. Instrukcje
takie zawieratyby wzory dokumentacji ptacy,
ich obieg, dokumentacje materialowg i jej
obieg, wzory rozdzielnikow, kart kalkulacyj-
nych, rejestrow, itd.

Ponadto proponuje sie ogtaszanie konkursow
z nagrodami na najlepsze branzowe opracowa-
nia pewnych zagadnien, szczegélnie w dziedzi-
nie rachunkowosci.

Wszystko to sg posuniecia diugofalowe, obie-
cujace wprowadzenie petnego rozrachunku we-
wnatrzzakltadowego dopiero w pewnej dalszej
lub blizszej przysztosci.

Czy do tego czasu przemyst maszynowy ma
zrezygnowac z korzysci, jakie daje rozrachunek
gospodarczy wewnagtrzzaktadowy i zubozyé
przez to swolj wktad w dzieto obnizki kosztéw,
na ktdrg czeka cale spoteczenstwo?

Smialo mozna powiedzieé, ze nie. Przemyst
maszynowy nie jest na razie istotnie w stanie
wprowadzi¢ na szerszg skale petnego rozrachun-
ku wewnatrzzakladowego, moze jednak w
krotkim czasie czerpa¢ znaczne korzys$ci i przy-
czyni¢ sie walnie do obnizki kosztéw przez po-
wszechne zastosowanie pewnych uproszczonych
form rozrachunku wewnagtrzzaktadowego.

Polega¢ one moga na mniej lub wiecej $cistym
ustalaniu zadahn ekonomicznych dla wydziatéw,
oraz kontroli i systematycznej analizie ich wy-
konania w potgczeniu z odpowiednimi bodzcami
materialnymi. Pracochtonnos$¢ na tym etapie
jest niewielka, gdyz w maksymalnym stopniu
opiera sie na istniejgcych juz urzgdzeniach ksie-
gowych i innych. Obstuga prosta i tatwa wy-j
maga tylko cho¢ troche dobrych checi ze strony
kierownictwa. Efekty ekonomiczne i organiza-
cyjne doskonate gdyz wykrywa sie rozmaite
btedy, wady i objawy nieoszczednej gospodarki
cho¢ z pewnoscig nie takie, jakie moze dac
petny rozrachunek.

Podnosi sie jednoczes$nie poziom zarzadzania
przedsiebiorstwem i stwarza warunki do wpro-
wadzenia petnego rozrachunku.

Mozna wprawdzie mie¢ watpliwosé, czy war-
to w ogéle zajmowac sie czym$ tak prymityw-
nym, zamiast mys$le¢ o peinym rozrachunku
wewnatrzzaktadowym? Praktyka moéwi, ze war-
to. Snrawa ta wymagataby jednak obszerniej-
szego omoéwienia.

Jan Frackiewicz

Prosimy wszystkich prenumeratoréw, czy-
telnikéw i wspdéipracownikéw naszego
czasopisma o zawiadamianie redakcji o
wszelkich wypadkach trudno$ci i niedo-
ktadnos$ci w otrzymywaniu poszczegélnych

egzemplarzy czasopisma.
Redakcja



Lech A. Zaleczny

Stuzba dyspozyiorska w schemacie
organizacyjnym przedsiebiorstwa’

agadnienie dyspozytorstwa w polskim

przemysle wytonito sie stosunkowo

niedawno. Jest to problem nowy, nie

posiadajacy tradycji organizacyjnych.

Jeszcze w roku 1950, w chwili wej-
Scia w zycie Uchwatly Komitetu Ekonomicznego
Rady Ministrow z dnia 12 maja, o dyspozytor-
stwie w przemysle nie moéwito sie w ogole.
Wspomniana Uchwata KERM w sprawie struk-
tury organizacyjnej uspotecznionych przedsie-
biorstw przemystu kluczowego, centralnych za-
rzadow przemystu i zjednoczen, wprowadzajgca
jednolite formy organizacyjne w calym prze-
mys$le, stuzb dyspozytorskich nie przewiduje.
Wkrétce jednak poszczegodlne resorty wydawac
zaczely wltasne zarzgdzenia, stanowiace prawne
podstawy dla stworzenia zakiadowych stuzb
dyspozytorskich.

Pierwszym bodajze aktem prawnym, w ktoj
rym postanowiono wprowadzi¢ do polskiego
przemystu dyspozytorstwo, jest opublikowane
w Biuletynie PKPG dnia 4 maja 1951 roku za-
rzadzenie Przewodniczgcego PKPG w sprawie
planowania wewnatrzzaktadowego. Polecajgc
opracowanie metod i wzorow dla planéw we-
wnatrzzakiadowych, zarzgdzenie zaleca miedzy
innymi ,ustalenie sposobu organizacji stuzby
dyspozytorskiej w zaktadzie* (zarzadzenie Prze-
wodniczgcego PKPG nr 160, pkt 140).

W resorcie Ministra Przemystu Ciezkiego
(MPC) wydane zostato w grudniu 1951 roku za-
rzadzenie, powotujgce do zycia stanowisko
gtéwnego dyspozytora MPC oraz stanowiska
dyspozytorow centralnych zarzadow. Ponadto
zarzadzenie to nakazywalo zorganizowanie w
zaktadach wytwérczych — podlegtych MPC —
stanowisk ,zmianowych kierownikow zakla-
dow"“. Wprowadzenie stanowiska ,zmianowych
kierownikow zaktadéw“ — rozwoju stuzb dy-
spozytorskich — uzna¢ mozna niewatpliwie za
bezposrednio poprzedzajagce — wprowadzenie
stanowiska gtéwnych dyspozytoréw w zakla-
dach przemystowych. Prof. Ludwik Mayre do-
chodzi nawet do wniosku w swych rozwaza-
niach, ze ,komoérka ta (zmianowy kierownik
zaktadu) jest identyczna z przewidziang sche-
matem organizacyjnym komdérka dyspozytora
zaktadu." 12

Ustawienie stuzby dyspozytorskiej w sche-
matach organizacyjnych zalezy w duzej mierze
od tego, jak pojmowana jest istota dyspozytor-
stwa. Jezeli przyjgé, ze dyspozytorstwo w za-
ktadzie przemystowym spetnia¢ powinno role
pomocniczg w Kkierowaniu caloksztaltem pro-
ceséw produkcyjnych, a wydaje sie, iz jedynie
takie stanowisko jest stuszne, to rozstrzygniecie

* Artykut dyskusyjny

1 Ludwik Mayre, Dyspozytorski system kierowania pro-

dukcja w przemy$le hutniczym, Polgos 1952 r., str. 61

takie powinno pociggng¢ za soba okreslone
skutki w ustawieniu stuzby dyspozytorskiej w
achemacie organizacyjnym przedsiebiorstwa.

W literaturze fachowej, traktujacej o dyspo-
zytorstwie, nie zawsze wychodzi sie z tego za-
tozenia, totez w spotykanych tam schematach
organizacyjnych natrafi¢ mozna na najroz-
maitsze rozwigzania. Rozwigzania te nierzadko
sg wrecz niewtasciwe. Niejednokrotnie na prze”
szkodzie prawidlowemu zbudowaniu schematu
organizacyjnego, z wmontowang wen stuzbag
dyspozytorska, stoi fakt utozsamiania stanowi-
ska gtownego dyspozytora ze stanowiskiem
szefa produkcji. Tak np. w radzieckim przemy-
Sle konfekcyjnym nie przewiduje sie stanowiska
szefa produkcji. Nic wiec dziwnego, ze w sche-
matach organizacyjnych podawanych przez
t. D. Kaszubskiego komérka gtéwnego dyspo-
zytora zajeta miejsce komadrki szefa produkciji
(rys. 1), co nadaje jej funkcjonalny charakter.
Z przytoczonego na rys. 1 schematu wynika
hierarchiczna zaleznos¢: gtowny inzynier, gtow-
ny dyspozytor, kierownik wydziatu produkcyj-
nego, dyspozytor wydziatowy, mistrz. W takim
uktadzie gtéwnemu inzynierowi podlega gtow-
ny dyspozytor, temu z kolei kierownicy wy-
dziatéw produkcyjnych itd.

Czy rozwigzanie takie jest stuszne?

Wydaje sie, ze nie. Chodzi mianowicie o to,
ze brak stanowiska szefa produkcji nie wska-
zuje wcale na konieczno$¢ wprowadzenia w to
miejsce nowej komorki — glownego dyspozy-
tora. Charakterystyczne u t. D. Kaszubskiego
jest to, ze omawiajgc role stuzby dyspozytor-
skiej w procesie produkcyjnym, wyraznie
wskazuje on na jej zasadniczg wtasciwos¢, pon
legajacg na niesieniu pomocy aparatowi tech-
nicznemu zaktadu produkcyjnego w zakresie
odcigzania go od biezgcych spraw, zwigzanych
z obstugg procesu produkcyjnego. Autor ten
formutuje te wtasciwos¢é w sposéb nastepujacy:
,0dcigzajgc naczelnika oddziatu od zagadnien
zwigzanych z obstugiwaniem produkcji (dostar-
czanie do oddziatbw wykrojow, dodatkow,
obstuga urzadzen i inne) dyspozytorski system
kierowania daje mu moznos$¢ zajac sie wtasciwag
organizacjg pracy i produkcji“.3 Z tego stwier-
dzenia nie zostaly wyciggniete przez . D. Ka-
szubskiego wilasciwe wnioski w przedmiocie
ustawienia stuzby dysnozytorskiej w schemacie
organizacyjnym.

O podobnych rozbieznosciach pomiedzy tek-
stem i przytaczanymi schematami, wystepujac
cych u niektdrych autoréw, omawiajgcych za-
gadnienia organizacji zarzadzania w przemysle

2 £. D. Kaszubski, Dispetczerskaja sistema uprawienija
na szwejnoj fabrike, Gossudarstwiennoje Nauczno-technicze-
skoje lzdatielstwo Legkpj Promyszlennosti 1949 r.

3 Tamze.
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Rys.

Rys. 2

hutniczym w ZSRR, pisze prof. Ludwik Mayre
w artykule ,Dyspozytorskie kierowanie pro-
dukcjg w przemysle hutniczym*“,4 wskazujac,
ze utrudnia to wlasciwe nasSwietlenie hierar-
chicznego ustawienia dyspozytorstwa zaktado-
wego lub wydzialowego w stosunku do aparatul

produkcja
Pracy

kierowanie

1 Ludwik Mayre,
Organizacja

Dyspoz&/torskie
w przemy$le hutniczym, E

onomika i
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liniowego przedsiebiorstwa. Tak np. Pryjmak,
w swej pracy ,Organizacja truda i techniczes-
koje normirowanie w metaturgiczeskom pro-;
izwodstwie“, przytacza schemat organizacyjny
wydziatu wielkich piecow w hucie radzieckiej
jak pokazano na rys. 2. (cyt. za prof. L. Mayre).

Ze schematu tego mozna wnosi¢, jak stusznie
wskazuje prof. L. Mayre, ze komorka mistrza



piecow podlega bezposrednio i dyspozytorowi
wydziatu i kierownikowi zmiany. Bytoby to
jednak sprzeczne z zasadg jednoosobowego' kie-
rownictwa, a ponadto wskazywatoby na nawrot
do funkcjonalizmu.5

Prof. L. Mayre, poddajgc krytyce omawiane
przez siebie schematy organizacyjne, nie podaje
swojego rozwigzania zagadnienia w odniesieniu
do zaktadu produkcyjnego.

Nasuwa sie wobec tego pytanie, jak powinna
by¢ ustawiona stuzba dyspozytorska w schema-
cie organizacyjnym zaktadu?

Analizujac ten problem trzeba wyjs¢ od
stwierdzenia, ze nie moze ona zadng miarg za-
stgpi¢ kierownictwa zaktadu, badz tez kierow-
nictwa wydziatu produkcyjnego. W konsek-
wencji wytlania sie wniosek, ze, mimo calej
waznosci roli jakg odgrywa dyspozytorstwo w
nowoczesnie zorganizowanym zakladzie, nie
moze by¢ ono wigczone do liniowego systemu
zarzgdzania danej jednostki. Te niekonsekwen-
cje popetnia, jak to juz wykazano, t. D. Ka-
szubskij we wspomnianych wyzej schematach.

Zupeinie prawidlowe rozwigzanie spotkac
mozna natomiast w pracy trzech innych auto-
row: P. Tiejkowcewa, D. Szwarcmana i P. Gri-
szyna.6

Schemat tam wystepujacy (rys. 3) wskazuje
wyraznie na pomocniczg role, jaka powinno

spetnia¢ dyspozytorstwo. Stuzba dyspozytorska*

5 Tamze, str. 108.
* P. Tiejkowcew, D. Szwarcman, P. Griszyn, System dy-
spozytorski w przemys$le wtdkienniczym, Polgos 1953 r., str. 9.

Zaleznos$¢
administracyjna

Kierownictwo operatywne,
dyspozytorskie i metodyczne

Rys. 3

nie jest tam wigczona do liniowego aparatu kie-
rowniczego; nie ma takze w nim miejsca na
funkcjonalizm. Linie ciggte pomiedzy poszcze-
gblnymi komdérkami oznaczajg zalezno$¢ admi-
nistracyjng. Ze schematu wynika wiec, ze
wszyscy dyspozytorzy, od starszego (gtéwnego)
poczagwszy, a na wydzialowych skonhczywszy,
podporzgdkowani sg swym kierownikom tech-
nicznym. Poszczego6lni dyspozytorzy wydziato-
wi nie sa podporzgdkowani administracyjnie
starszemu (gtownemu) dyspozytorowi zaklado-
wemu; utrzymana jest jednak miedzy nimi
tagcznos¢ operatywna i metodyczna. Podobnie
poszczegdlni kierownicy wydziatow nie podle-
gajag dyspozytorowi zaktadowemu (gtéwnemu
dyspozytorowi), ale majg obowigzek wykonywa-
nia wszystkich jego dyrektyw.

Zachodzi teraz pytanie, w jakim stosunku
hierarchicznym wzgledem siebie powinny wy-i
stepowac takie komadrki organizacyjne jak szef
produkcji i gtéwny dyspozytor?

W schemacie pokazanym na rys. 3 to zagad-
nienie nie wystepuje, gdyz w przemysle wito-
kienniczym nie ma stanowiska szefa produkciji.
Opierajgc sie jednak na nim, mozna podaé pro-
be rozwigzania i tego wariantu. Wskazuje to
rys. 4. Szef produkcji jest w tym schemacie za-
stepca gtéwnego inzyniera do spraw produkciji.
Kieruje on bezpos$rednio wydziatami produk-
cyjnymi. Do pomocy w swej pracy posiada
gtdbwnego dyspozytora oraz dziat szefa produk-
cji (biuro produkciji). Ta ostatnia komorka wy-
stepuje pod najrozmaitszymi nazwami; tak np.

_tacznosé
operatywna
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Filip Goldenberg nazywa jg dziatem wykonaw-
czym planowania produkcji.7 Zadania tej ko-
morki organizacyjnej, przynajmniej w przemy-
Sle maszynowym, sa na og6t podobne. Sprowa-
dzajg sie one do opracowywania, na podstawie
miesiecznych planow, dostarczanych przez dziat
planowania, zadan dla poszczegolnych wydzia-
téw produkcyjnych oraz do zatatwiania wszel-
kich formalnosci zwigzanych z uruchomieniem
zlecen produkcyjnych.

O ile w literaturze bezsporng jest kwestia, czy
dyspozytor ma stanowi¢ odrebna komorke orga-
nizacyjng w schemacie organizacyjnym przed-
siebiorstwa wytwérczego, o tyle w praktyce,
w polskich warunkach, daje sie zaobserwowac
dziwng i niezrozumiatla dgzno$¢ do komasowania
stanowiska gtdwnego dyspozytora badz ze sta-
nowiskiem gtéwnego inzyniera, badz tez ze sta-
nowiskiem szefa produkcji. Nie wiadomo wia->
Sciwie czym mogg by¢ podyktowane takie roz-
wigzania.

Tak np. zarzadzenie z dnia 1 lipca 1953 roku
w sprawie organizacji stuzby dyspozytorskiej
w resorcie Ministerstwa Przemystu Lekkiego
mowi, ze w przedsiebiorstwach matych funkcje
dyspozytora petni¢ ma gléwny inzynier, kie-
rownik techniczny, badZz tez z ich upowaznie-
nia — kierownik dziatu techniczno-produkcyj-
nego. W przedsiebiorstwach Srednich, w mysl
tego zarzagdzenia, funkcje dyspozytora ma pet-
ni¢ kierownik dziatu techniczno-produkcyjnego.

Dyspetczeryzacja w zaktadzie hutni-

7 Filip Goldenberg,
nr 4/53, str. 153

czym, Ekonomika i Organizacja Pracy,
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Zupeinie identyczne stanowisko zajeto w
Jnstrukcji ramowej* z dnia 26 sierpnia 1953
roku w sprawie organizacji oraz zakresu i trybu
dziatania stuzby dyspozytorskiej na szczeblu
przedsiebiorstwa, wydanej przez ten sam re-
sort. W instrukcji tej, w rozdziale omawiajgcym
organizacje stuzby dyspozytorskiej, postanawia
sie, ze w zaleznosci od rozmiaru przedsiebior-
stwa oraz od potrzeb i celowosci gospodarczej,
mozna powota¢ odrebng stuzbe dyspozytorska
w przedsiebiorstwie, lub powierzy¢ funkcje dy-
spozytora jako zadanie dodatkowe innym pra-
cownikom przedsiebiorstwa.

Tak to w przemysle, w ktdrym nie znane jest
stanowisko szefa produkcji, dajg sie zaobser-
wowac tendencje zmierzajgce albo do wstawie-
nia w to niejako puste miejsce nowej komar-
ki — gtdwnego dyspozytora, na co wskazywano
juz wyzej, albo do przyczepienia funkcji dyspo-
zytorskich do jednego z juz istniejgcych sta-
nowisk.

W przemys$le, gdzie tradycja usSwiecone jest
juz stanowisko szefa produkcji, bez wiekszych
skruputdow powierza sie petnienie funkcji gtow-
nego dyspozytora witasnie szefowi produkcji.
W przemys$le maszynowym czynione sg wysitki
w kierunku skomasowania tych dwdch funkcji
w jedng. MOwi sie wrecz, ze na czele stuzby
dyspozytorskiej stoi szef produkcji, podajac w
nawiasie drugg nazwe tego stanowiska — gtow-
ny dyspozytor. Zaznacza sie przy tym, ze z
chwilg zorganizowania stuzby dyspozytorskiej
nikt w zaktadzie nie wtragca sie do zagadnien



operatywnego kierowania i organizacji wyko-
nania planu, ze za terminowe wykonanie zadan
ponosi odpowiedzialno$¢ jedynie stuzba dyspo-
zytorska. Nasuwa sie wobec tego pytanie, co
wtasciwie robit szef produkcji w czasie, gdy nie
byt nazwany jeszcze dodatkowym mianem
gtéwnego dyspozytora? Przeciez nie kto inny
jak on byt odpowiedzialny za terminowe wyko-
nanie zadan planowych, nikt inny nie zajmowat
sie zagadnieniami operatywnego kierowania
i organizacji wykonania planu.

Co wobec tego ulega w tym wypadku zmia-
nie?

Faktycznie nic poza tym, ze jednemu czto-
wiekowi nadano dodatkowy tytut.

Stale postepujgcy rozwoj przemystu wytania
obiektywnag konieczno$¢ znalezienia nowych,
bardziej postepowych form organizacyjnych.
Nalezy wobec tego watpi¢, czy takie potowiczne
rozwigzywanie sprawy, jakie daje sie zaobser-
wowaé w praktyce, przez powierzanie czynno-
Sci dyspozytorskich gtéwnemu inzynierowi, kie-
rownikowi technicznemu, kierownikowi dziatu
techniczno-produkcyjnego lub szefowi produk-
cji, jest stuszne i czy mozna sie po nim spodzie-
wac witasciwych rezultatéw. Czyzby w pewnym
momencie dochodzito sie do wniosku, ze wy-
mienieni tutaj kierownicy sg ,niedocigzeni®

i wobec tego nalezy im dotozy¢ zadan, aby wy-
petni¢ catkowicie ich oSmiogodzinny dzieh pra-
cy? W praktyce wiadomo jest powszechnie, ze
we wszystkich zakiadach, nawet w matych, tak
gtéwny inzynier jak i szef produkcji majg az
za duzo obowigzkéw. Obarczanie ich dodatkowo
jeszcze funkcjami nowymi, wchodzgcymi w za-
kres obowiazkéw dyspozytorskich, osiagnaé
moze w tych wypadkach skutki wrecz nieza-
mierzone. Dyspozytorstwo, majgc odcigzy¢
techniczne kierownictwo od biezgcych spraw
natury organizacyjnej, sta¢ sie moze w takich
warunkach przyczyng dezorganizacji pracy.
Bowiem pracownik obarczony dodatkowo fun-
kcjami gtownego dyspozytora albo stanie sie
rzeczywiscie nim, a tym samym przestanie
faktycznie petni¢ dotychczasowe funkcje, albo
tez wszystko pojdzie starym, utartym torem to
znaczy, ze dyspozytorstwo zostanie wprowa-
dzone tylko formalnie, na papierku przypadko-
wo nazwanym instrukcjg, nie znajdujac w ogole
zastosowania w zyciu zaktadu.

Wydaje sie, ze byloby juz o wiele lepiej nie
stwhrzac fikcji i nie wprowadza¢ stuzby dyspo-
zytorskiej wszedzie tam, gdzie nie mozna za-
pewni¢ dla niej, z tych czy innych wzgledéw,
odrebnej obsady personalnej.

Lech A. Zcileczny

GLOSY CZYTELNIKOW - WYMIANA DOSWIADCZEN

Zygmunt Sojecki

tan Wojtkowiak — przodujacy brygadzista
mtodziezowy Zaktadow im. Stalina

an Wojtkowiak, miody zetempowiec roz-

poczal prace w ZISPO, w Zaktadzie W-7,

w roku 1950. Poczatkowo pracowal jako

Slusarz montazowy i wiele miat klopotu

z wykonaniem normy. Miodemu i niedo-
Swiadczonemu pracownikowi trudno byto opa-
nowa¢ skomplikowane zadania $lusarza-monta-
zysty. Pilnie wiec przygladat sie pracy starych,
doswiadczonych robotnikéw oraz bratl udziat
w szkoleniu przywarsztatowym. Stopniowo tez
nabierat coraz wiekszych kwalifikacji, ktdre
uwidacznialy sie we wzros$cie wydajnosci pracy.
Juz po czterech miesigcach wykonywat 160%
normy. Nie przestawatl jednak na tym. Czesto
mozna go byto spotka¢ w zakladowej bibliotece
technicznej, gdzie pogtebiat swoje wiadomosci
zawodowe.

Jednoczes$nie Jan Wojtkowiak wyr6zniat sie
W pracy spotecznej.

Po p6t roku oracy Wojtkowiak zostaje awan-
sowany na brvgadziste. Nowa funkcja natozyta
na niego dodatkowe obowigzki, ktére jako mto-
dy i jeszcze mato doswiadczony brygadzista nie

zawsze sam byt w stanie pokonac¢. Jednak kie-
rownictwo wydziatu i organizacja partyjna nie
opuscity go w tych chwilach. Kierownik mon-
tazu tow. Grzeszczuk wspdlnie'z sekretarzem
oddziatowej organizacji partyjnej tow. Piaskow-
skim czesto odbywali wspodlnie z Wojtkowiakiem
diugie narady w celu znalezienia witasciwych
form pracy. W' naradach tych szukano sposobu
aby jak najlepiej zorganizowaé¢ prace i podnies¢
jej wydajnos¢. Jan Wojtkowiak postanawia z po-
czatkiem 1953 roku zalozy¢ brygade mtodzie-
zowag, gdyz rozumiat, ze kolektywng pracg moz-
na lepiej walczy¢ o zwiekszenie wydajnosci pra-
cy i obnizke kosztéw witasnych. W poczatkach
brygada ta skiadata sie z 12 miodziezowcow,
ktérzy podjeli zobowigzanie pracowa¢ metoda
Zandarowej. W poczatkach praca tg metoda nie
szta wilasciwie, a to gtéwnie dlatego, ze nie
wszyscy cztonkowie brygady wiedzieli w petni
na czym ona polega. Kazdy pracowal na indywi-
dualng karte roboczg i zamiast stara¢ sie
o wzrost wydajnosci catej brygady byt zainte-
resowany wytacznie swojg normg. Wojtkowiak
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znalazt i na to rade. W czasie indywidualnych
rozméw ze swoimi mlodziezowcami ttumaczyt
im, ze dzieki kolektywnej pracy na wspoélna kar-
te robocza bedg mogli podnies¢ wydajnos¢ pra-
cy nie tylko brygady ale i wiasng, a tym samym
powiekszy¢ swoje zarobki. Po krdtkiej naradzie
cata brygada zobowigzala sie pracowa¢ na
wspoblna karte roboczg i odtad zaczynaja sie jej
sukcesy. W poczatkach brygada wykonywata
14U— 160% normy, lecz juz po dwoch miesia-
cach wykonata 200%, co bylo juz powaznym
osiagnieciem.

Przez caly ten czas Wojtkowiak aktywnie pra-
cowat w organizacji ZMP jako przewodniczacy
Kota ZMP na wydziale W—7. Funkcje te peinit
nieprzerwanie trzy lata. Organizacja partyjna,
wadzac jego wielki zapat do pracy i twoérczg ini-
cjatywe statego podnoszenia poziomu zawodo-
wego oraz politycznego, przyjmuje go w szeregi
kandydatéw Polskiej Zjednoczonej Partii Ro-
botniczej. Nie dtugo trwat okres kandydacki tow.
Wojtkowiaka — gdyz zaledwie p6t roku. Za swa
wzorowg prace zawodowg i spoteczng zostat on
Przyjety w szeregi cztonkow PZPR, co jeszcze
bardziej mobilizuje ambitnego brygadziste do
walki o podniesienie wydajnosci pracy.

Analizujgc doktadnie prace poszczegdlnych
cztonkéw brygady, tow. Wojtkowiak dochodzi
do wniosku, ze we czworke doskonale moga wy-
kona¢ swg obecng prace, nie obnizajgc jednocze-
$nie wydajnos$ci pracy dotychczasowej brygady.
Totez pozostatych 8 cztonkéw brygady' przeka-
zano do innych prac.

Irena Cichecka
cztonek ZMP

Powyzsza decyzja wplyneta mobilizujgco na
reszte zatogi wydziatu, za$ sama brygada stata
sie znana w catych zaktadach tym bardziej ze
wykonywata 220% normy, bijgc tym samym
wiele czotowych i doswiadczonych brygad za-
ktadu.

Brygada diugo zastanawiala sie jakg nazwe
przyjac¢ aby jeszcze bardziej podnies¢ swojg wy-
dajnos¢. W koncu zadecydowano. Brygada przy-
jeta zaszczytna nazwe: ,Brygady im. Jozefa
btalma“. W tym czasie brygada zmniejszyla
czterokrotnie czas kalkulowany na jedna opera-
cje, zwiekszajac znacznie swojg wydajnosé pra-
cy. Stale tez dazono do podnoszenia poziomu
zawodowego, co w duzym stopniu przyczynito
sie do tak wspaniatych sukcesow.

Nadszedt okres przygotowan do Il Zjazdu
ZMP. Brygada wykonywata 250% normy. Tow.
W ojtkowiak ze swag czteroosobowa brygadg jako
pierwszy stangt do czynu przedzjazdowego, po-
dejmujac zobowigzanie wykonania 280% normy
oraz zrealizowania planu za miesigc listopad
o dwa dni przed terminem. Zobowigzanie to bry-
gada w peini wykonata, stajac sie przodujaca
brygada miodziezowag ,Zispo*“.

Miodziez oddzialu W—7 widzac zapat i po-
Swiecenie w pracy tow. Wojtkowiaka, wybrata
go jako delegata na Konferencje Wyborczg Za-
rzgdu Dzielnicowego ZMP i tutaj miodziez Za-
ktadow Przemystu Metalowego im. J. Stalina
w Poznaniu jednogtosnie wysuneta jego kandy-
dature na delegata na Il Zjazd Zwigzku Mto-
dziezy Polskiej.

Zygmunt Sojecki

Jak pracuja, aby tkaniny pyly najwyzszej jakosci

iedy rozpoczetam prace w 1948 roku,

w Zaktadach Przemystu Bawelnianego

im. Juliana Marchlewskiego jako

uczennica w tkalni, nie spodziewatam

sie, ze po roku zostane przodownicg
pracy. Pierwsze tygodnie i miesigce przyniosty
mi wiele niepowodzen. Szczegodlnie, kiedy juz
jako samodzielna tkaczka dostatam do obstugi
cztery krosna. Nie wykonywatam bazy.1 Nie
miatam dostatecznej wprawy w obstugiwaniu
krosien, nie umiatam sobie poradzi¢, gdy ma-
szyny sie zatrzymywaty, gdy cos$ sie psuto. Mu-
sze tu dodaé, ze wine za ten stan rzeczy ponosit
moj majster i pomagaczka.2 Bo majster i poma-
gaczka powinni pomaga¢ miodym tkaczkom,
uczy¢ je, przekazywa¢ swoje doswiadczenie.
Niestety, wtedy tak nie byto.

Baza Jest to |Ioscmwa norma skorygowana o rzeczyW|sty
05 Srf®raC rzagdka miata wyprodukowaé w czasie
8- godzmnego dnia pracy 40 kg przedzy Wykonata so kg, przy
czym w ciggu 2 godzin nie pracowata z powodu chwilowego
braku surowca. Jej dzienna baza wyniosta zatem 30 kg po-
niewaz za$ wyprodukowata 50 kg — wykonata baze w 167/

.»1" iPom*Baczka., — doswiadczona tkaczka, do zadan ktérej
. omaganie tkaczkom swojego zespolu w pracy, usu-
wani» drobnych awarii krosien, zrywoéw nici itd.
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Zastanawiatam sie, dlaczego zle pracuje. Za-
czetam obserwowac prace innych, dobrych tka-
czek, ktére wykonywaty i przekraczaly swoja
baze. Zaczetam lepiej poznawac¢ krosna, uczy-
tam sie sama usuwac¢ drobne uszkodzenia, uru-
chamia¢ zatrzymane czo6tenka, wyszukiwaé
i wigza¢ urwang nic.

I zrozumiatam, ze gtbwnym warunkiem do-
brej pracy — to utrzymywanie maszyn w na-
lezytym porzadku. Totez zaczetam lepiej dbaé
o swoje krosna, starannie je czyscitam, dbatam
aby krosna byly wyregulowane, aby czdélenka
bytly nastawione pod wtasciwym katem.

Po roku pracy zaczetam wykonywac¢ baze,
a nawet nieco jg przekraczaé. W latach 1949—
1951 wykonywatam baze w 105— 110%. Zosta-
tam przodownicg pracy.

Jednak trzeba przyznaé, ze w tym okresie
Jdeciatam® na ilos¢, o jakos¢ mniej dbatam.
Wtedy w ogo6le w naszych Zaktadach z jakoscia
byto Zle. Pamietam, ze u nas w tkalni produko-
wali$my zaledwie 30% tkanin pierwszego ga-
tunku, braki za$ siegatly do 50 %.



Walka o jakos¢ rozpoczeta sie w 1953 roku.
Przyktad data nam przedzalnia. Wanda Syg-
dziak rzucita w dniu 3 kwietnia 1953 roku ha-
sto organizowania ,pionéw bezbrakowych”.
Przyktad przedzalni zarazit i nas — tkaczy.
Poczatkowo wprawdzie wydawato sie nam, ze
w tkalni nie da sie utworzy¢ takich ,pionow",
ze trzeba tkac¢ po staremu, produkujac braki, bo
.fak juz jest*. Jednak podjeliSmy probe. Pierw-
szy ,bezbrakowy pion“ w tkalni zorganizowata
partia3 trzynasta. Majstrem ,trzynastki“ byt
i w dalszym ciggu jest mistrz Marciniak. Musze
tu z zadowoleniem dodaé, ze w sktad tego ze-
spotu wchodzitam i ja.

Walka o jako$¢, o likwidowanie brakéow,
trwata przez kilka miesiecy. SzkoliliSmy sie
metodg Kowalowa, aby wyréwnac¢ poziom tka-
czek stabszych. UczyliSmy sie pracowac tak jak
tkaczki Wilmanska i Marcikowska, ktdére nie
tylko braku, ale nawet Il gatunku nie wypusz-
cza. A przede wszystkimi staraliSmy sie utrzy-
mywac¢ krosna w jak najlepszym porzadku.

To, ze pracowatlam w zespole majstra Marci-
niaka, ze bratam udziat w pierwszym w tkalni*

* Partia, czyli zesp6t sktada si¢ z oSmiu tkaczek. Zespotem

kieruje majster. W kazdym zespole jest tez pomagaczka.
Razem 10 os6b pracujagcych na jednej zmianie.

SPR AWOZDANIA

Dla uczczenia Il Z]Jazdu

Zwigzku Mtodziezy Polskiej

Mtodzi robotnicy czynem produk-

ZISPO dotyczy podniesienia wydaj-
noéci praty oraz stosowania metod

.pionie bezbrakowym®, wiele mnie nauczyto.
Teraz czuje sie jak ,stara“ tkaczka. Pracuje na
6 krosnach i wyrabiam do 130% bazy. Np. w
okresie swojego diugofalowego zobowigzania
dla uczczenia 37 rocznicy Rewolucji Pazdzier-
nikowej i wyboréw do rad narodowych wyko-,
nywatam baze w 127%. Brakow nie wypusz-
czam.

Obecnie podjetam nowe zobowigzanie dla
uczczenia Il Zjazdu Zwigzku Milodziezy Pol-
skiej, ktérego jestem cztonkiem.

Moje ostatnie zobowigzanie idzie gtéwnie w
kierunku oszczednosci — surowca (przedzy)
i materiatldbw technicznych. Bede sie starata jak
najlepiej wykonywac¢ swojg prace, aby reali-
zowac te zadania, ktére postawit przed nami —
zetempowcami Il Zjazd.

Oprocz mej pracy zawodowej i dziatalnosci
politycznej, pracuje ostatnio jeszcze spotecznie
jako radna Miejskiej Rady Narodowej miasta
todzi. Spotkat mnie bowiem ten wielki zaszczyt,
ze zostalam wybrana przez mieszkancéw nasze-
go miasta w grudniowych wyborach do Miej-
skiej Rady Narodowej.

Irena Cichecka

- INFORMA CJE

siewicz z narzedziowni zobowigzat
sie wykona¢ w styczniu dodatkowo
70 szt. k6t zebatych, a J6zef Kowal-
czyk — 350 ko6t pasowych. Wielu
mtodych robotnikéw FSC, ktérzy nie
naleza jeszcze do ZMP, zaciggajac
warty zjazdowe zwrécito sie z pros-

cyjnym uczcili Il Zjazd Zwigzku
Mtodziezy Polskiej, W dniach po-
przedzajagcych Zjazd w tysigcach

zaktadéw produkcyjnych catego kra-
ju pojawity sie biato-czerwone pro-
porce — symbol wart zjazdowych.

W KOMBINACIE im. Lenina na
I wielkim piecu mtodziez zaciggneta
152 wart zjazdowych — zobowigzu-
jac sie do wyprodukowania w pier-
wszym kwartale 100 ton surowki
ponad plan.

MtLODZI wtékniarze ZPB im. Sta-
lina w todzi zobowigzali sie produ-
kowac¢ o 100 W atkéw wiecej na jed-
na krosnogodzine i o 1% podnies¢
wykonanie planu jakosciowego.

W ZAKLADACH Mechanicznych
,Ursus“ miodziez zaciggneta ponad
800 indywidualnych i zespotowych
wart produkcyjnych. Warty zaciag-
neta, miedzy innymi, eata zalogawy-
dziatlu mechanicznego nr 1. Tokarz
tego wydzialu — Jerzy Maslanka
zobowigzat sie zmniejszy¢ odpady
surowcowe z 2,5% do 1%. Za$ tokarz
Wiodzimierz Cinciura postanowit
zlikwidowa¢ catkowicie braki oraz
zwiekszy¢ ilos¢ wykonywanych
przez siebie detali z 250 do 300
dziennie.

PONAD 1100 wart zaciggneli mto-
dzi robotnicy Zaktadéw Przemystu
Metalowego im. Stalina w Poznaniu.
Wiekszo$¢ zobowigzan milodziezy

Zandarowej i Saja. W ramach wart
rozwija sie rébwniez wspoétzawodnict-
wo o tytut najlepszego w zawodzie,
zainicjowane przez tokarza Mariana
Roka. Dotychczas do wspétzawod-
nictwa tego, polegajagcego na uzys-
kaniu jak najwyzszej wydajnosci i
jak najlepszej jakos$ci produkciji,
przystgpito 30 zetempowcow.

W FABRYCE Samochodéw Oso-
bowych na Zeraniu miodziez zacig-
gneta ponad 700 indywidualnych i
zespotowych wart zjazdowych. W
dziale remontowym FSO przodujgcy
szlifierz Zygmunt Buémicz postano-
w it zwiekszyé wydajno$¢é pracy do
350% oraz skréci¢ o 2 dni wykona-
nie remontu kot zebatych.

MELODZIEZ zetempowska Pan-
stwowej Fabryki Wagonow ,Pafa-
wag“ we Wroctawiu zaciggneta juz
na wiele dni przed rozpoczeciem
Zjazdu ponad 400 wart produkcyj-
nych. Cenne zobowigzanie podjeli
mtodzi frezerzy, ktérzy postanowili
w swej pracy zastosowa¢ metode
szybkos$ciowej obrobki.

PONAD 700 wart zaciggneta mto-
dziez Lublina, a to gtéwnie z Fabry-
ki Samochodéw Ciezarowych im.
Bolestawa Bieruta. Tadeusz Grzybu-
ta, delegat na |l Zjazd, postanowit
zwigekszy¢ ilos¢ produkowanych Srub
z 350 do 390 dziennie. Marian Jaro-

bg o przyjecie ich do Zwigzku Mto-
dziezy Polskiej.

ROWNIEZ w Lubelskiej Fabryce
Maszyn Rolniczych zetempowcy
podjeli ponad 120 wart. Brygada
imontazowa podzespotéw do kieratéow
zobowigzata sie wykonaé w styczniu
br. 30 podzespotéw do kieratéw po-
nad plan. Brygada montazowa Bo-
lestawa Dziechciarnka i Andrzeja
Krukowskiego postanowita wykonac¢
w tym terminie dodatkowo 30 kiera-
tow. Podjeto réwniez wiele cennych
zobowigzan indywidualnych. Do czy-
nu przedzjazdowego witaczyli sie
rowniez  starsi robotnicy, ktorzy
wraz z mitodziezg staneli na wartach
produkcyjnych.

SZEROKO wzieta udziat w war-
tach zjazdowych mtodziez hutnicza.
W stalowniach, walcowniach, wy-
dziatach wielkopiecowych i koksow-
niach wielu hut pojawily sie biato-
czerwone proporczyki. W  Hucie
..Florian* hasto do podjecia wart
rzucit Jézef Zielinski — piecowy z
wydziatu walcowni-zgniatacza. W
$Slad za nim poszty mtodziezowe bry-
gady tego wydziatu i catej Huty.
Miedzy innymi, mtodzi stalownicy
zobowigzali sie przeprowadzi¢ w
czasie petnienia wart ponad 30 przy-
spieszonych i szybkos$ciowych wyto-
poéw stali, (tb)
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Wazniejsze prace Zaktadoéw

Instytutu Ekonomiki i Organizacji

Przemystu

Zaktad Organizacji Przemystu Odziezowego

w Warszawie

Z aktad Przemystu Odziezo-
wego IEOP przygotowat
prace zbiorowa pt. ,ANALIZA
DZIAEALNOSCI GOSPODAR-
CZEJ PRZEDSIEBIORSTWA
PRZEMYStU ODZIEZOWE-

uw .

Celem pracy byto podanie
sposob6éw analizy "dziatalno$ci
rodukcyjnej nie tylko w ska-
i catego przedsiebiorstwa lecz
w szczeg6lnosci ogniw groduk—
cyjnych, analizy tak biezacej
jak i okresowej. W ten spo-
séb ujeta analiza staje sige ope-
ratywnym narzedziem wykona-
nia’ planu.

Na wstepie omoéwiono isto-
te, cel, przedmiot i metode
opracowania analizy oraz za-

sadnicze pojecia z tego zakre-
su. Ze wzgledu na wazng role
wskaznikéw techniczno-ekono-
micznych 1ako narzedzia ana-
lizy zostaly one szczegétowo

omoéwione i sklasyfikowane.

Autorzy wiele miejsca po-
Swiecajag  zagadnieniu analizy
pracy zespolow jako odsta-
wowego ogniwa produ cy{n -
go. Zejscie z analizga w dot do
zespotu jest bardzo wazne ze
wzgledu na coraz szersze zain-
teresowanie robotnikéw zespotu
i majstrow swa praca, jej wy-
nikami.

W analizie biezgcej zespotu
rozpatruje sie szereg wskaz-
nikow. ktére sa podzielone na
dwie grupy: wskazniki doty-
czace wykonania i wskazniki
dotyczgce tych elementéw pro-
cesu, od ktérych zalezy wyko-

nanie. Do pierwszej nalezg: wy-
konanie wedtug ilosci, jakosci,
rytmicznoséci wykonania. Do
rugiej: zatrudnienie, zdolno$¢
produkcyjna maszyn i urzadzen
oraz zaopatizenie. Powigzanie
tych elementéw obrazuje wy-
Kres. W analizie zespolu roz-
wigzano sprawe wykazywania
majstrowi codziennie strat, spo-
wodowanych przez zespél, a
obejmujacych straty w mate-
riatach, robociznie, strat po-
wstatych z powodu ztej jakos-
ci i z powodu przestojow.

Straty te podzielono na za-
lezne i niezalezne od zespotu.
W ten sposéb majster otrzy-
mujgc dane o wielkoSci strat,
{ak|e powstajg w jego zespo-
e stara sie je usungé. Anali-
za okresowa zespolu omawia
ksztaltowanie sie wynikow
pracy za okres miesigczny.

W pracy oparto sie na zato-
zeniu, ze  w przemy$le odzie-
zowym wydziat jest admini-
stracyjna komdrka, taczaca kil-
ka Iub kilkanascie zespotéw
produkcyjnych. Dlatego tez po-
traktowano analize wydziatu
jako analize sumy dziafalnosci
zespotdw. W zakornczeniu pra-
cy omoéwiono zagadnienie ana-
licy biezacej i okresowej przed-
siebiorstwa.

Praca moze by¢ wykorzysta-
na w zaktadach przemystu
odziezowego oraz w branzach
pokrewnych — po odpowied-

Zaktad Srodkéw Technicznych
Pracy Biurowej w W arszawie

o czynnosci biurowych

najbardziej uciazliwych,{(e—
zeli chodzi o wielko$¢ wysitku
ludzkiego, najbardziej raco-
chtonnych z uwagi na koszty
robocizny, a jednocze$nie naj-
istotniejszych z punktu widze-
nia potrzeb zarzadzania i kie-
rowania produkcja w przed-
siebiorstwach przemystowych
nalezg czynno$ci obrachunko-
we zwigzane z opracowywa-
niem materiatow ewidencyj-
nych i sprawozdawczo$cig.

W zwigzku z tym istnieje
potrzeba stalego usprawniania
prac  obrachunkowych przy
petnym zabezpieczeniu ich ter-
minowos$ci, jakoéci i tanioSci.
Uzasadniona organizacyjnie i
ekonomicznie mechanizacja
prac_obrachunkowych, uwzgle-

dniajgca, jezeli chodzi o ro-
dzaj metod i $rodkéw tech-
nicznych tej mechanizacji,
specyfike potrzeb danego

przedsiebiorstwa przemystowe-

(skrytka pocztowa 153).
Rocznie 90 zi,

Zamo6wienie PWG — 48/Cz/54 — z dnia 16.1.54 r. Podpisano do druku 3.255 r.
egz., ark. wyd. 87. Papier druk.

pétrocznie 45 zl,

niej adaptacji, jak réwniez w
celu szkolenia ersonelu za-
ktadéw w zagadnieniach ana-
lizy przedsiebiorstwa, (bb)

go — jest jedng z podstawo-
wych drég prowadzacych do
usprawnienia, a wiec do pod-

niesienia na wstzi poziom or-
ganizacji i techniki zarzadza-
nia oraz kierowania produkcja
w  socjalistycznych przedsie-
biorstwach przemystowych.
Zesp6t sekcji mechanizacji i
automatyzacji prostych czyn-
nosci biurowych przy Zakta-
dzie Srodkéw Technicznych
Pracy Biurowej IEOP — wy-
konat prace pt.:
LMECHANIZACJA OBRA-
CHUNKU W ZAKLADACH
PRZEMYStU MASZYNOWE-
GO W ZAKRESIE EWI-
DENCJI MATERIALOW
BAZIE MASZYN LICZACO-
ANALITYCZNYCH).“
Przedmiotem te*’ pracy, ilu-
strowanej fotografiami, rysun-
kami, wzorami i tablicami —
sg gtownie wskazowki metodo-
logiczne, dotyczace praktycz-
nych sposobéw rozwigzywania

réznych zagadnien organizacyj-
no-technicznych w przedsie-
biorstwach przemystowych, w
ktéorych zamierza sig¢ rozpoczaé
prace przygotowawcze do me-
chanizacji obrachunku w opar-
ciu o maszyny liczgco-anali-
tyczne. W pracy poswigcono
wiele uwagi i miejsca momen-
tom ekonomicznym mechani-
zacji obrachunku.

W pracy omoéwiono cel i za-
dania mechanizacji obrachun-
ku, wyjadniono og6lne zasady
dziatania i konstrukcji radziec-
kich maszyn liczaco-analitycz-
nych w zakresie wystarczajg-
cym dla potrzeb organizatoréw,
podano mozliwoéci wykorzy-
stania oraz sposoby przepro-
wadzania analizy efektéw za-
stosowania tych maszyn. Wska-
zano réwniez kierunki organi-
zacji prac przygotowawczych
do mechanizacji obrachunku.
Opisano dokumentacje Zzrodio-
wa rachuby materialowej, sta-
nowigca podstawe dla me-
chanizacji prac obrachunko-
wych oraz wlyjaéniono znacze-
nie nomenklatur i symbolik
i ich szyfrowanie w oparciu
0 szereg rzyktadowych roz-
wigzan, gdyz szyfrowanie ma

decydujace znaczenie organi-
zacyjne, warunkujgce technicz-
ne dziatanie maszyn liczgco-
analitycznych. Sprawie sche-
matéw perforacji, wzoréw kart
dziurkowanych oraz tabulogra-
méw w zakresie rachuby ma-
teriatlowej poswiecono stosun-
kowo mato miejsca, poniewaz
brak jest jeszcze w  Polsce
oraktycznych doswiadczen w
tei dziedzinie, na ktérych mo-
zna by sie byto oprzeé¢ w pra-
cy.
yW zakonczeniu pracy poda-
no wykaz bibliograficzny.
Praca pt. ,Mechanizacja o-
braehunku w zaktadach prze-
mystu maszynowego w zakre-
sie ewidencji materiatow* —
nalezy do " pierwszych tego
rodzaju prac w Polsce. Mi-
mo jej wielu usterek i luk po-
winna ona przyczyni¢ sig do
ponularyzaeji zapoczatkowane-
go od niedawna zagadnienia
mechanizacji obrachunku i po-
moéc pracownikom  przedsie-
biorstw przemystowych w pro-
wadzeniu prac przygotowaw-
czo-organizacyjnych, warunku-
jacych efektywne zastosowa-
nie. maszyn liczagco-analitycz-
nych. (j.r-

| UWAGA CZYTELNICY!

Miesiecznik nbsz mozna juz nabyc¢
w kazdym mieScie wojewddzkim w
kiosku ,,Ruchu" na kolejowym dworcu
gtébwnym oraz w nastepujgcych kios-

kach w Warszawie:

w kioskach przy

wyzszych uczelniach, ministerstwach,
w kiosku KG PZPR,PKPG,CUSZ,CRZZ,
Prezydium Rady Ministrow, w kiosku
przy Radzie Panstwa, w Gtdbwnym U-
rzedzie Statystycznym, w Narodowym

| Banku Polskim i
cyjnym.
{ nasz bedzie

w Banku
W Warszawie
sprzedawany ponadto

Inwesty-
miesiecznik

| w kiosku przy Dworcu Srédmiescie.

Powiadamiajac o tym

Czytelnikéw i naszych

wspotpracownikdw uprzejmie prosimy o powia-
domienie Redakcji,w jakich punktach nalezatoby
jeszcze wprowadzi¢ sprzedaz, jak robwniez o In-
formowanie owypadkach zaktécen, jeslichodzio
kolportaz ,,Ekonomiki“ w podanych tu kioskach.
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