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W ęzłow e zadania gospodarcze na rok 1955

Wy|qtki z referatu I Sekretarza KC PZPR — Bolesława Bieruta pt. „Zadania  
partii w walce o umocnienie codziennej więzi z masami pracujqcymi“ wy­
głoszonego na III Plenum KC PZPR w dniu 21 stycznia br. w W arszawie.

...Najbardziej ogólnym miernikiem jakości naszej 
pracy w gospodarce uspołecznionej jest wskaźnik ob­
niżenia kosztów produkcji. W yniki nie są w tej dzie­
dzinie zadowalające. Zamiast planowanego zmniejsze­
nia kosztów produkcji w  gospodarce uspołecznionej
0 7 miliardów zł osiągnięto tylko około 3 miliardy zł. 
Przekroczenia kosztów wystąpiły również w  działal­
ności jednostek budżetowych. Na przekroczenie kosz­
tów w  gospodarce uspołecznionej składają się niedo­
bory resortów budownictwa, Ministerstwa PGR, M in i­
sterstwa Górnictwa, Ministerstw: Przemysłu Mięsnego
1 Mleczarskiego, Przemysłu Materiałów Budowlanych 
oraz przemysłu podległego Ministerstwu Handlu W ew­
nętrznego i Centralnemu Związkowi Spółdzielczemu.

Szereg resortów przemysłowych wykonało zadanie 
obniżki kosztów własnych produkcji. Zwłaszcza pod­
kreślić należy osiągnięcia resortu przemysłu lekkiego, 
który chociaż miał bardzo złe wyniki w pierwszych 
miesiącach 1954 roku, potrafił dzięki właściwej mobi­
lizacji aktywu gospodarczego i prawidłowej kontroli 
wykonania zobowiązań i uchwał narad partyjno-eko- 
nomioznych nadrobić opóźnienia, osiągając poziom 
kosztów własnych w drugim półroczu poniżej założeń 
planu.

W  sumie jednak stwierdzić trzeba, że uchwały I I
Zjazdu w  dziedzinie obniżki kosztów nie zostały w11
pełni wykonane. Szereg resortów wciąż jeszcze lekce­
ważąco traktuje kategoryczny nakaz I I  Zjazdu, aby 
skoncentrować uwagę na jakościowych i  ekonomicz­
nych wskaźnikach produkcji, na walce o obniżkę 
kosztów własnych, o oszczędność materiałów, surow­
ców i paliw, o postęp techniczny, o coraz lepszą orga­
nizację pracy. Wielkie rezerwy, jakie gospodarka na­
rodowa mogłaby uzyskać poprzez energiczniejszą w al­
kę z marnotrawstwem sił i środków produkcji, poprzez 
większą troskę o mienie społeczne, poprzez kategorycz­
ne tępienie nadużyć — nie są wykorzystane, ponieważ 
nie jest w  dostatecznym stopniu organizowana kon­
trola ze strony mas i ich czynna inicjatywa w  kształ­
towaniu stosunków w  zakładzie produkcyjnym i w  
samym procesie produkcji. Inicjatywa przodujących 
robotników i całych załóg w  tej dziedzinie częstokroć 
nie jest podtrzymywana należycie, a niekiedy jest 
gaszona wskutek bezdusznego czy formalnego je j po­
traktowania przez administrację zakładu przy biernej 
postawie organizacji zakładowych. Niezbędna dyscy­
plina w  pracy, w  przestrzeganiu norm, w  walce z bra- 
koróbstwem, w  przestrzeganiu zasad bezpieczeństwa 
i higieny pracy ulega często rozluźnianiu wskutek 
tolerancji ze strony odpowiedzialnych za prawidłową 
organizację pracy społecznych i administracyjnych 
organów zakładowych. Najważniejszym warunkiem  
wykonania w  1955 roku zadań postawionych przez I I  
Zjazd w  zakresie podniesienia stopy życiowej jest — 
obok wzmożonego znacznie wysiłku w  dziedzinie rol­
nictwa — skoncentrowany i nieustanny wysiłek orga­
nizacji partyjnych i wszystkich ogniw gospodarczych

i państwowych w  kierunku realizacji ekonomicznych 
wskaźników planu gospodarczego, w szczególności w  
zakresie obniżenia kosztów własnych.

£’
Musimy sobie z całą jasnością zdać sprawę, że tylko 

na tej drodze nagromadzimy środki niezbędne dla 
dalszego podniesienia stopy życiowej. W  tym świetle 
tym większej wagi i ostrości nabiera sprawa przełomu 
w stylu kierowania życiem gospodarczym i przełomu 
w metodach pracy organizacji partyjnych.

Organizacje partyjne muszą się poczuwać do odpo­
wiedzialności za sprawny i pomyślny pod każdym 
względem przebieg realizacji narodowego planu gos­
podarczego i  czynić wszystko w  kierunku zwalczania 
wszelkich objawów utrudniających terminowe wyko­
nywanie planów produkcyjnych we wszystkich wskaź­
nikach. Jest to nieodzowny warunek w  walce o w y­
konanie podstawowych zadań, wysuniętych przez I I  
Zjazd.

Największym utrudnieniem w  całokształcie naszej 
pracy partyjnej, a więc i  w  wykonaniu zadań gospo­
darczych jest wszelkie odstępstwo w  praktyce od leni­
nowskich zasad życia partyjnego, ujętych i  wyrażo­
nych w sposób szczegółowy w Statucie naszej partii. 
Statut wymaga od każdego członka partii, aby włas­
nym przykładem pobudzał i rozwijał twórczą inicja­
tywę mas w  walce o wzrost wydajności pracy, jako 
głównego źródła podniesienia ogólnego dobrobytu na­
rodu. Statut zobowiązuje instancje i organizacje par­
tyjne do kolegialności w  podejmowaniu decyzji i troski
0 ścisłe przestrzeganie demokracji wewnątrzpartyjnej, 
do zabezpieczenia swobodnego rozwoju krytyki i sa­
mokrytyki jako metody w  ujawnianiu i zwalczaniu 
wszelkich braków i niedomagań.

Niedostateczne przestrzeganie zasady kolegialności 
w kierowniczych organach partyjnych występowało 
również w  dziedzinie kierownictwa polityką gospodar­
czą. Do omawiania ważnych decyzji gospodarczych nie 
był w dostatecznym stopniu przyciągany szeroki aktyw  
partyjny.

Odstępstwo od leninowskich zasad życia partyjnego 
znajduje często wyraz w  wąskim praktycyzmie, w  od­
rywaniu decyzji i zadań gospodarczych od całokształtu 
polityki partii. Wąski praktycyzm stał się źródłem wie­
lu wypaczeń w  działalności aparatu gospodarczego 
wszystkich szczebli.

Brak ścisłego powiązania działalności politycznej
1 gospodarczej wpływa na zahamowanie wzrostu poli­
tycznego w aktywie gospodarczym i osłabia kierowni­
czą rolę partii w  realizowaniu je j polityki gospodar­
czej. Przyczynia się do tego z drugiej strony słabe 
często rozeznanie aktywu partyjnego w  całej złożoności 
problemów gospodarki narodowej, powierzchowne czę­
sto traktowanie zasadniczych potrzeb tej gospodarki.

Wszystkie instancje i organizacje partyjne winny po­
czynić jak najszybciej wszechstronne wysiłki w  kie­
runku przezwyciężenia tych objawów i ulepszenia me­
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tod kierownictwa w  całokształcie działalności party j­
nej i w szczególności w  dziedzinie kierownictwa wiel­
kim i zadaniami gospodarczymi obecnego okresu bu­
downictwa socjalistycznego.

WĘZŁOWE ZA D A N IA  GOSPODARCZE W R. 1955

Zadania gospodarcze w  roku 1955, ostatnim roku 
planu 6-letniego, są w świetle oceny wykonania uch­
wal I I  Zjazdu w roku 1954 szczególnie ważne i trudne.

Planowany wzrost produkcji przemysłowej i  rol­
niczej, poprawa wskaźników ekonomicznych, realizacja 
inwestycji winny zapewnić dalszy, zgodny z uchwałami 
I I  Zjazdu, wzrost realnych plac i dochodów ludności 
pracującej miast i wsi, dalszy wzrost siły gospodarczej 
i obronnej naszego państwa ludowego.

Produkcja przemysłowa winna wzrosnąć w  1955 r. 
o około 8,5 proc.

W  wewnętrznych proporcjach produkcji przemysło­
wej występują pewne odchylenia w  stosunku do 
uchwał I I  Zjazdu.

Produkcja środków produkcji, wzrasta o ok. 6 proc., 
artykułów konsumpcyjnych o około 11 proc., wów­
czas gdy uchwały I I  Zjazdu przewidywały równomier­
ny w zasadzie wzrost tych działów produkcji. Ten 
układ wzajemnych proporcji analizowany w  świetle 
całości gospodarki narodowej nie oznacza specjalnych 
zagrożeń, ponieważ zakłada poważną mobilizację re­
zerw produkcyjnych w  przemyśle artykułów konsum­
pcyjnych, środków importowych i rezerw krajowych 
dla zaopatrzenia tego działu. Szybszy wzrost produkcji 
grupy B może jednak stanowić tylko wyjątkowe zja­
wisko w  normalnym, wieloletnim cyklu narodowych 
planów gospodarczych. Warunkiem rozszerzonej repro­
dukcji, nieustannego wzrostu i doskonalenia produkcji 
na podstawie najwyższej techniki, a więc i realizacji 
podstawowego prawa ekonomicznego socjalizmu, jest 
szybszy wzrost produkcji środków wytwórczości, w 
tym przede wszystkim szybszy wzrost produkcji ma­
szyn. Stwierdzenie to jest szczególnie istotne dlai obec­
nego okresu socjalistycznej industrializacji w  naszym 
kraju, okresu niezakończonej bynajmniej budowy bazy 
materialno-technicznej socjalizmu.

W  celu rozbudowy tej bazy technicznej dla zabez­
pieczenia stałego wzrostu wydajności pracy, podnie­
sienia na wyższy poziom gospodarki rolnej, zwiększe­
nia siły obronnej państwa —  niezbędne jest stworze­
nie warunków dalszego i szybszego rozwoju produkcji 
środków wytwórczości w  następnych latach.

Podstawową przyczyną opóźnień w tej dziedzinie 
jest niedostateczny rozwój krajowej produkcji surow­
ców i paliw, niedostateczny poziom w alki o lepsze w y­
korzystanie surowców i paliw, o pełniejsze wykorzy­
stanie istniejących zdolności produkcyjnych.

Produkcja rolnicza winna wzrosnąć w 1955 r. o 6,2 
proc. W  ten sposób wskaźniki wzrostu produkcji prze­
mysłu i rolnictwa oznaczają złagodzenie dysproporcji 
powstałej w  latach ubiegłych w  rozwoju tych najważ­
niejszych gałęzi gospodarki narodowej.

Zadanie to jest niełatwe, w  niektórych dziedzinach 
nawet niezwykle trudne do osiągnięcia i wymaga kon­
sekwentnej realizacji zasady przesuwania sil i środ­
ków, kierowania najlepszych kadr do rolnictwa.

Należy równocześnie wyraźnie podkreślić, że ześrod- 
kowanie uwagi na zadaniach rozwoju rolnictwa nie 
oznacza osłabienia walki o rozwój przemysłu. Poglądy

0 możliowścl osiągnięcia rozwoju rolnictwa kosztem 
zahamowania rozwoju przemysłu są błędne i szkodli­
we, oznaczają bowiem odstępstwo od zasady socjali­
stycznej industrializacji pod pretekstem troski o za­
chowanie właściwych proporcji.

Dojrzałość naszej partii, dotychczasowe osiągnięcia 
naszej gospodarki umożliwiają — pod warunkiem osią­
gnięcia pełnej mobilizacji wszystkich aktywnych, twór­
czych sił w  partii i narodzie — postawienie zadania 
jednoczesnego ześrodkowania wysiłków nad podno­
szeniem poziomu produkcji przemysłowej i rolniczej
1 stworzeniem właściwych proporcji w rozwoju pro­
dukcji środków wytwórczości i artykułów konsum­
pcyjnych.

Jednocześnie niezbędnym warunkiem wykonania za­
dań 1955 roku jest wzrost wydajności pracy w gospo­
darce uspołecznionej, w  tym — w przemyśle o ponad 
5 proc., ponad 4 proc. w  budownictwie.

W związku z malejącym w  okresie 1955—1960 przy­
rostem zasobów siły roboczej w wieku zdolnym do 
pracy odczuwać będziemy jako skutek strat popula­
cyjnych w  latach okupacji i wojny, rosnące trudności 
w dziedzinie zatrudnienia i to nie tylko w  przemyśle 
i budownictwie, lecz także w rolnictwie. Dlatego 
wzrost produkcji musi co najmniej w 75 proc. wynikać 
ze wzrostu wydajności pracy, dlatego wzrost wydajno­
ści pracy stanowi decydujący, dziś bardziej niż w po­
przednich latach, warunek wzrostu dochodu narodo­
wego, a więc wzrostu stopy życiowej mas pracują­
cych, siły gospodarczej i obronnej państwa. W tym 
świetle zadania wzrostu wydajności pracy w planie 
na r. 1955 ocenić należy jako niedostateczne i zlecić 
ministerstwom, instancjom i organizacjom partyjnym, 
związkom zawodowym, ZMP, podjęcie nowych, zde­
cydowanych środków w celu przekroczenia tych za­
dań.

Oświetlenia bardziej szczegółowego wymagają pla­
nowe zadania w  dziedzinie przemysłu ciężkiego, prze­
mysłu środków spożycia, rolnictwa, budownictwa i in ­
westycji, kosztów własnych i finansów.

W przemyśle ciężkim na czoło wysuwa się problem 
wzrostu wydobycia węgla, udzielenia przemysłowi wę­
glowemu maksymalnej pomocy w osiągnięciu wzrostu 
wydobycia w dni powszednie, w  uporządkowaniu or­
ganizacji pracy, w  zwiększeniu mechanizacji i  właści­
wym wykorzystaniu posiadanych maszyn, w  zapew­
nieniu poprawy warunków bezpieczeństwa i  higieny 
pracy. Górnicy węglowi, czołowy oddział klasy robot­
niczej Polski Ludowej, winni wiedzieć o tym, że z ro­
ku na rok powiększać będziemy budownictwo miesz­
kaniowe dla potrzeb górnictwa węglowego, z roku na 
rok powiększać będziemy opiekę nad warunkami so­
cjalnymi i  bytowymi załóg kopalnianych i zapewnimy 
w ten sposób stabilizację pracowników, uporządkowa­
nie gospodarki w  przemyśle węglowym, bardziej ry t­
miczną i  wydajną pracę.

W roku 1955 zwracamy szczególną uwagę partii 
i aparatu państwowego na konieczność wzmocnienia 
wysiłków w walce o rozszerzenie bazy surowców, pa­
liw  i energii elektrycznej.

Odnosi się to szczególnie, do rozbudowy kopalnictwa 
rud żelaza i metali nieżelaznych oraz do wydobycia 
i eksploatacji odkrywkowej surowców mineralnych, 
zwłaszcza dla przemysłu materiałów budowlanych 
i przemysłu chemicznego. Szczególne znaczenie ma 
właściwe przygotowanie wydobycia i eksploatacji siar­
k i i  fosforytów. >
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Niezbędne jest wzmożenie tempa i podniesienie po­
ziomu poszukiwań geologicznych, zwłaszcza ropy naf­
towej w rejonach nizinnych kraju, gazu, nowych złóż 
rud żelaznych.

Rozwój przemysłu ciężkiego hamuje nie tylko nie­
dostateczna baza surowcowa, lecz także nadmierne zu­
życie surowców, paliw i energii. Niezbędne, możliwe 
i konieczne jest osiągnięcie w 1955 r. znacznego obni­
żenia zużycia węgla, energii elektrycznej, metali nie­
żelaznych, stali szlachetnych, blach, materiałów bu­
dowlanych, drewna. Możliwe i  konieczne jest także 
dalsze obniżenie zużycia surowców włókienniczych 
i skóry, przy utrzymaniu i poprawie jakości wyrobów. 
Nie wykorzystane są ogromne masy surowców wtór­
nych.

Przemysł maszynowy winien w  r. 1955 znacznie pod­
nieść poziom technologiczny i jakość produkcji, zwła­
szcza maszyn rolniczych. Biura konstruktorskie i pro­
jektowe przemysłu i instytuty naukowo-badawcze 
winny i mogą zapewnić szybszy postęp organizacyjny 
i techniczny w  produkcji maszyn i urządzeń, obniże­
nie zużycia materiałów zwłaszcza deficytowych, blach, 
stali i metali nieżelaznych, m. in. przez obniżanie wagi 
konstrukcji maszyn i urządzeń, szerokie wprowadzanie 
materiałów zastępczych i  nowych procesów technolo­
gicznych.

Szczególne zadania stoją przed przemysłem tełe- 
i radiotechnicznym w  walce o postęp w  dziedzinie 
techniki elektronowej i uruchomienia nowych apara­
tów i urządzeń, w tym także produkcji odbiorników 
telewizyjnych.

Od hutnictwa wymagamy zmniejszenia zużycia su­
rowców hutniczych i koksu, zwiększenia dyscypliny 
asortymentowej, poprawy jakości surówki, stali i w y­
robów walcowanych, zapewnienia krajowi większych 
od planowanych ilości blach i rur, których niedobór 
hamuje produkcję wielu przedsiębiorstw przemysło­
wych i realizację niezbędnych inwestycji.

W  przemyśle chemicznym stoi zadanie przede wszy­
stkim terminowego uruchomienia nowych agregatów 
w  zakładach nawozów sztucznych, poprawy jakości 
włókna sztucznego i opon gumowych, zapewnienia pla­
nowej produkcji sody, kwasu siarkowego i chloru.

Od energetyki oczekujemy terminowego uruchomie­
nia nowych mocy produkcyjnych, zwiększenia o ok. 11 
proc. produkcji energii elektrycznej, znacznego 
usprawnienia eksploatacji i poprawy jakości remon­
tów.

Od przemysłu materiałów budowlanych oczekujemy 
przełomu w  metodach pracy, zerwania z dotychczaso­
wym dreptaniem w  miejscu, śmiałej realizacji przo­
dujących metod organizacji i modernizacji produkcji, 
szybkiego uruchamiania produkcji nowych materiałów 
budowlanych.

Bardzo poważne i trudne zadania stoją przed prze­
mysłem produkującym środki spożycia. Należy osiąg­
nąć nie tylko wysoki wskaźnik wzrostu o około 11 
proc., lecz także bezwzględnie dotrzymać wymogów 
asortymentowych, które zawierają bogaty wykaz no­
wych wyrobów, modeli i wzorów, zapewnić właściwą 
jakość i trwałość produktów, produkować znacznie 
więcej wyrobów w pierwszym gatunku.

Produkcja towarów metalowych i elektrotechnicz­
nych powszechnego użytku winna wzrosnąć o około 
33 proc., przy czym zadanie to traktować należy jako 
minimalne.

Zaniedbania w r. 1954 w dziedzinie dodatkowej 
i ubocznej produkcji, zwłaszcza wyrobów metalowych 
winny być szybko i radykalnie usunięte. Przemysł 
kluczowy może i powinien rozwinąć ożywioną dzia­
łalność, wykorzystać utajone rezerwy produkcyjne 
i materiałowe dla zwiększenia produkcji zarówno 
z pełnowartościowego surowca jak i z surowców 
wtórnych.

Przemysł terenowy, państwowy, i spółdzielczy może 
zwiększyć produkcję, przekraczając wytyczone pier­
wotnie zadania. Istnieją do tego zarówno możliwości 
surowcowe jak  i niewykorzystane zdolności produkcyj­
ne.

Zarówno w przemyśle ciężkim jak i w przemyśle 
produkujących artykuły konsumpcyjne, niezbędne jest 
skierowanie uwagi na osiągnięcie postępu techniczne­
go, rozpowszechnienie wniosków racjonalizatorskich 
i przodujących metod pracy. Należy zerwać z metoda­
mi doraźnej tylko współpracy z nauką, ustalić w każ­
dej gałęzi przemysłu węzłowe problemy długo­
falowej polityki technicznej i śmiało, wspólnie z pra­
cownikami nauki szukać dróg rozwiązania, walczyć 
o wkład polskiej myśli naukowej i technicznej do do­
robku postępowej nauki i techniki świata.

Pomoc Związku Radzieckiego umożliwia nam przy­
śpieszenie naszych prac nad zbudowaniem stosu ato­
mowego, podjęcie nowych badań w oparciu o dostar­
czane nam przez Związek Radziecki niezbędne ma­
teriały i dane techniczne, kształcenie kadr dla przy­
szłej produkcji energii atomowej dla celów pokojo­
wych w Polsce.

I I I  P lenum  K C  P ZP R  w ysunę ło  ja k o  zadanie na ro k  1955 zw iększen ie p ro d u k c ji p rzem ysłow e j 
o 9 proc., p ro d u k c ji ro ln ic z e j — o 6,2 proc., zw iększen ie ob ro tów  w  ha nd lu  uspołecznionym  — o 10,6 
proc. W arun k ie m  w y k o n a n ia  tych  zadań je s t osiągnięcie w zro s tu  w yd a jn o śc i m a cy  w  przem yśle  
o ponad 5 proc., w  b u d o w n ic tw ie  —  o ponad 4 proc.

Ażeby osiągnąć da lszy p lan ow a ny  w zro s t stopy życ io w e j ludności, niezbędne je s t w ygospodarow a­
n ie  w  drodze o b n iż k i kosztów w łasnych  7,5 m ilia rd a  z ło tych .

Te węzłow e zadan ia będą w  p e łn i u rzeczyw is tn ione , je że li z w ią z k i zawodowe i  a d m in is tra c ja  gospo­
darcza w  sw e j codzienne j dz ia ła lnośc i będą m ob ilizow ać  za łog i do w a lk i o ich  w yko na n ie  i  p rze k ro ­
czenie, je ż e li w spó łzaw odn ic tw o p racy  stan ie  się rzeczyw iście oddo lnym , m asow ym  i  boga tym  w  fo r ­
m y  ruchem . N a leży zdecydow anie po łożyć kres b iu ro k ra ty c z n y m  i  a d m in is tra c y jn y m  m etodom  o rg a n i­
zow an ia  w spó łzaw odn ic tw a  pracy. R o zw ija ją c  w śród  szerokich mas socja listyczne w spó łzaw odn ic tw o  
p ra cy  z w ią z k i zawodowe i  a d m in is tra c ja  gospodarcza p o w in n y  koncen trow ać w y s iłe k  załóg na w a lce:

— o ry tm iczne , p rze d te rm inow e  i  w  pe łn ym  asortym encie  w y ko n yw a n ie  p lan ów  p ro d u kcy jn ych ,
— o ustaw iczne polepszanie ja kośc i w y ro bó w ,
— o oszczędną gospodarkę surow cam i, p a liw e m  i  narzędziam i,
—  o pe łne w yko rzys ta n ie  czasu roboczego i  podn ies ien ie  dyscyp lin y  pracy,
—  o postęp techn iczny, zwłaszcza o m echan izację pracy,
— o polepszanie stanu bezpieczeństwa i  h ig ie n y  pracy,
—  o popraw ę w a ru n k ó w  soc ja lnych  i  k u ltu ra ln y c h  załóg.

(Z  U c h w a ły  IV  P lenum  C en tra ln e j R ady Z w ią zkó w  Z a w odow ych  w  sp raw ie  d a l­
szego ro z w o ju  soc ja lis tycznego  w spó łza w odn ic tw a . — W arszawa. 15 lu te go  1955 r.).
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Jerzy Gili, Jan Węsierski \

Przykład opracowania cyklu remontowego 
maszyny roboczej w  przemyśle odzieżowym

W  celu u trzym an ia  maszyn i  urządzeń 
w  pełnej zdolności p rodukcy jne j 
stosuje się powszechnie w  prze­
m yśle Zw iązku  Radzieckiego m e­
todę rem ontów  okresowych syste­

m u planowo-zapobiegawezych rem ontów  (PZR), 
k tó ra  pozwala, m iędzy in n ym i, na: (1) uzgodnie­
nie czasu przesto jów  rem ontow ych z p lanam i 
p ro d u kc ji; (2) rozw ój współzaw odnictw a o prze­
dłużenie okresów m iędzyrem ontow ych ; (3) 
zm niejszenie zużycia części w ym iennych  i  ma­
te ria łów ; (4) w yda tne  obniżenie kosztów w ła ­
snych rem ontów .

Jednym  z podstawowych w a ru n kó w  organ i­
zacyjnych, koniecznych d la  wprow adzen ia p la - 
nowo-zapobiegawczych rem ontów  maszyn w  
przem yśle odzieżowym  metodą rem ontów  okre­
sowych, jes t opracowanie p rzyb liżonych  cyk lów  
rem ontow ych d la  posiadanych w  fabryce odzie­
ży maszyn roboczych.

C yk l rem ontow y obe jm uje  okres pom iędzy 
dwoma następu jącym i po sobie ko le jno  rem on­
tam i ka p ita ln ym i, w zględnie okres od m om entu 
uruchom ien ia  now ej m aszyny do m om entu za­
is tn ien ia  pierwszego rem ontu  kapita lnego.

Przede- w szystk im  nasuwa się potrzeba opra­
cowania cyk lów  rem ontow ych  dla maszyn 
szwalniczych w  p ro d u kc ji potokow ej.

W  ramach każdego c y k lu  remontowego ma­
szyny szwalniczej pow inny  być planowane prze­
g lądy okresowe oraz bieżące, średnie i  k a p ita l­
ne rem onty, ja k  rów n ież okresy m iędzyrem on- 
towe. Ponieważ rem ont maszyn szwalniczych 
sprowadza się g łów nie do w ym ia n y  części zuży­
tych  na części nowe, lu b  na części regenerowa­
ne, aby^ opracować c y k l rem ontow y maszyny 
do^ szycia, trzeba znać przede w szystk im  czas 
zużycia się w  norm a lne j p racy poszczególnych 
je j części w ym iennych.

W  zw iązku  z ty m  części maszyn szwalniczych 
muszą być skatalogowane i  rozb ite  na g rupy  za­
leżnie od czasu zużycia.

Na początku ro ku  1954 zakłady naszego prze­
m ysłu  odzieżowego o trzym a ły  ka ta log i części 

maszyny do szycia „Ł u c z n ik “  —  
• L Z 3 ~1 opracowanego przez CZRM P 

W łókienniczego i  Odzieżowego.1
Należałoby podjąć próbę określenia zużycia 

poszczególnych części stebnów ki średnie j LZ3  
i  ko le jnego pogrupow ania  ich  w  zależności od
czasu zuzycia oraz opracowania następnie na 
te j podstaw ie chociażby p rzyk ładow o p rz y b li­
żonego cyk lu  -remontowego stebnów ki LZS.

Stosownie do danych usta lonych w  dziale 
głównego m echanika w  jednym  z w iększych za­
k ładów  przem ysłu  odzieżowego części s tebnów ki 
LZ3  można b y  podzie lić -dla usta len ia  cyk lu  re -

1 K a ta lo g  części zam ie nnych  — m aszyna do szycia „Ł u c z ­
n ik “  ty p  LZ3  i  L Z 3-1. B iu ro  K o n s tru k c y jn e  C ZR M P  W łó ­
k ienn iczego  1 Odzieżowego — Łódź 1953 — W yd a w n ic tw o  
w łasne.

montowego na  9 g rup  i  określić  rem onty na 
przestrzeni 2 la t.

M ożliw e  są dwa następujące rozw iązania (A ) 
i  (B) podzia łu  na g ru p y  części m aszyny „Ł u cz ­
n ik “  LZS  p rzy  pracy na 1 zm ianę w edług pręd­
kości ich  zużyw ania  się.

(A ) Podział części na  9 grup :
I  czas zużycia się 3 miesiące 

I I  czas zużycia się 4 miesiące
I I I  czas zużycia się 5 m iesięcy
IV  czas zużycia się 6 m iesięcy 
V  czas zużycia się 8 m iesięcy

V I czas zużycia się 9 m iesięcy 
V I I  czas zużycia się 12 m iesięcy

V I I I  czas zużycia się 18 m iesięcy
IX  czas zużycia się 24 miesiące.

P rzy  ty m  podziale b y ło b y  14 posto jów  rem on­
tow ych w  ciągu 2 la t. Po 3 m iesiącach nastę­
p u je  w ym iana  części g rupy  I. Po 4 m iesiącach —  
w ym iana  części g ru p y  I I .  Po 5 miesiącach —  
w ym iana  części -grupy I I I .  Po 6 miesiącach —  
w ym iana  części g rupy  I  i  IV . Po 8 miesiącach —  
w ym iana  części g rupy I I  i  V . Po 9 miesiącach —  
w ym iana  części -grupy I  i  V I. Po 10 m iesią­
cach —  w ym iana  części g rupy I I I .  Po 12 m ie ­
siącach —  w ym iana  części g ru p y  I, I I ,  IV  i  V I I .  
Po 15 miesiącach —  w ym iana  części g rupy I  
i  I I I .  Po 16 miesiącach —  w ym iana  części g rupy  
I I  i  V. Po 18 m iesiącach —  w ym iana  części g ru ­
py  I, IV , V I  i  V I I I .  Po 20 m iesiącach —  w ym ia ­
na części g ru p y  I I  i  I I I .  Po 21 m iesiącach —  
w ym iana części g ru p y  I. Po 24 m iesiącach —  
w ym iana  części g ru p y  I, I I ,  IV , V , V I I  i  IX ,

P rzy  ty m  rozw iązaniu podzia łu  części na g ru ­
p y  n ie  stosuje się zasady w ie lokro tnośc i tzn., że 
cza-s zużycia się części w  po-szezególnych g ru ­
pach n ie  zawsze -dzieli się przez -czas zużycia się 
części w  I  grupie. Tak samo n ie  skraca się czasu 
zużycia się an i jedne j z poszczególnych części 
ln ie  ma przedwczesnego brakow an ia  części). 
Ilość posto jów  rem ontow ych n ie  p o k ryw a  się 
z ilością g rup części i  znacznie przewyższa ją.

(B) Podział części na 6 grup:
I  czas zużycia się 3 miesiące 

I I  czas zużycia się 6 m iesięcy
I I I  czas zużycia się 9 m iesięcy
IV  czas zużycia się 12 m iesięcy 
V  czas zużycia się 18 m iesięcy

V I czas zużycia się 24 miesiące.

P rzy  ty m  rozw iązan iu  części zużywające się 
po 4 m iesiącach —  zm ienione b y ły b y  po 3 m ie ­
siącach, -trzy części —  cewka, dźw ign ia  regu la ­
to ra  ściegu i  drążek regu la to ra  —  m us ia łyby  
w y trzym ać do 6 m iesięcy zam iast być zm ienione 
po 5 miesiącach (realnej i  jedna część n r  207 —  
dźw ign ia  naw ijacza zużywająca się ja k  dotąd 
po 8 miesiącach zm ieniona by łaby  po 9 m iesią­
cach (również realne).
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U ru c h o m ie n ie  
now e j maszyny 
lub rem ont kapitalny.

z x

Wymiana Wymiana
części części

h  Ulgrupy i. 0, M g r .

Wymiana części 
I, U, IV i Y1 grupy

Wymiana Wymiana
5 i

Wymiana Wymiana
c ześci części części części

1 grupy l i  U grupy r ~ ~ i I J i l Y g r 1 g rupy

p i  i  3 *  5 6 7 8 9  10 11 12 13 14 15 16 17 16 19 20 21 22 23 24 
_^

■ TT ~  *  *9  m ie s i e( c ę 9  m i es i  ę c y 6  m ie s ią c u
24 m i e s i ą c e

'  ’ *■  I

K -re m o n t kapitalny S ~  re m o n t średni. B - r e m o n t  bieżący. P ~ p rze q lq d  okresow y.

i  i 0 k .r^ f y  m ięd zyrem onto w e  podane są w  m iesiącach (m o g łyb y  być  ró w n ież  podane w  dn ia ch  lu b  roboczogodzinach) 
1 m iesiąc *= 190 rob/godz. P rz y  op racow a n iu  p rz y ję to  jakość  części, w  k tó re  fa b ry k a  je s t bieżąco zaopatryw ana.

P rzy  rozw iązaniu (B) w ystępow ałoby w  ciągu 
2 la t 8 posto jów  rem ontow ych. Po 3 m iesią­
cach dokonana b y ła b y  w ym iana  części g rupy  I. 
Po 6 m iesiącach w ym iana  części g rupy  I  i  I I .  
Po 9 miesiącach w ym iana części g rupy  I  i  I I I .  
Po 12 m iesiącach w ym iana  części g ru p y  I, I I  
i  IV . Po 15 miesiącach w ym iana  części g rupy  I. 
Po 18 m iesiącach w ym iana  części g ru p y  I, I I ,  
I I I  i  V . Po 21 miesiącach w ym iana części g ru ­
py  I. Po 24 m iesiącach w ym iana  części g rupy  I, 
I I ,  IV  i  V I.

P rzy rozw iązan iu  (B) p rzy ję ta  jes t zasada 
w ie lokro tności, bo czas zużycia się części w  g ru ­
pach I I  do V I  dz ie li się przez czas zużycia się 
części I  ¡grupy. Skraca się czas służby ząbków 
z 4 do 3 miesięcy. Przedłuża się czas służby 
cewki, dźw ign i regu la tora  ściegu i  drążka regu­
la to ra  ściegu z 5 do 6 m iesięcy oraz dźw ign i 
naw ijacza z 8 do 9 m iesięcy. Ilość postojów 
rem ontow ych w ynosi ty lk o  8 (przy rozw iązan iu  
(A) —  14 posto jów  rem ontowych).

Za rozw iązaniem  (A ) przem aw ia ty lk o  dłuższy 
o 1 m iesiąc czas służby ząbków maszyny, a za 
rozw iązaniem  (B) przedłużen ie czasu służby 
cewki, dźw ign i regu la tora  ściegu, drążka regu­
la to ra  ściegu oraz dźw ign i naw ijacza o 1 m ie ­
siąc, a ponadto znacznie m niejsza ilość posto­
jó w  rem ontow ych, bo ty lk o  8 zam iast 14, ja k  
p rzy  rozw iązan iu  (A).

Rozwiązanie (B) jest ekonomiczniejsze od ro­
związania (A ) i  bardzie j p rze jrzys te  dzięki moż­
liw ośc i u trzym an ia  p rzy  n im  zasady w ie lo k ro ­
tności.

P rzy jęc ie  rozw iązania (A ) m ogłoby być po­
dyktow ane jedyn ie  specja lnym i p rze jśc iow ym i 
trudnościam i dotyczącym i zaopatrzenia w  ząbki.

P rzy jm u jąc  rozw iązanie (B ) można usta lić  
przykładow o c y k l rem ontow y (okres m iędzy 
dwoma następu jącym i po sobie rem ontam i ka ­
p ita ln ym i, w zględnie okres od m om entu u ru ­

chom ienia nowej maszyny do m om entu zaistnie­
n ia  pierwszego rem ontu  kap ita lnego) średniej 
s tebnów ki ro ta cy jn e j „Ł u c z n ik “  LZ3  p rzy  pracy 
na_l zm ianę ja k  pokazuje to rys. 1.

Jak w yn ika  z rys. 1 cyk l rem on tow y stebnów­
k i LZ3  w yn o s iłb y  24 m iesiące =  2 lata.

Rem ont k a p ita ln y  to rem ont ósmy, obejm u­
jący  w ym ianę części należących do I, I I ,  IV  i  V I  
grupy.

W ym ien ia  się p rzy  ty m  rem oncie m iędzy in ­
n y m i większość części dzia łania bezpośredniego 
(części dzia łan ia  bezpośredniego są to w edług 
określenia CZPO —  takie  części, k tó re  oprócz 
wzajem nej w spó łpracy ze sobą pracu ją  jedno­
cześnie z tkan iną  lu b  n itk ą  względnie w  b lis k im  
ich  sąsiedztwie np.: p ły tk a  ściegowa, trzym ak 
kosza, p row adn ik  n itk i,  sprężyna naciągająca 
n itkę , sworzeń naprężacza, tarczka naprężacza, 
stopka, oś stopki, sprężyna stopki, hak naciąga­
jący  n itkę , ig ie ln ica , oczko przyciągacza n itk i,  
kosz chwytacza, osłona chwytacza, chwytacz, 
cewka, bębenek itd .) należących do g rup  I, II ,  
IV  i  częściowo do g ru p y  V I  oraz części g łówne 
działania pośredniego, ja k  w a ł g łów ny, ko rbo- 
wód w ide łkow y, w a ł podający (grupa V I).

Z a kw a lifiko w a n ie  rem ontu  ósmego jako re­
m ontu  kap ita lnego jest zgodne z założeniem 
usta lonym  przez CZPO, k tó re  m ów i, że rem ont 
k a p ita ln y  maszyny szwalniczej, jes t to  ta k i re ­
m ont, p rzy  k tó ry m  pow inna nastąpić w ym iana 
p rzyna jm n ie j 1/s części działania bezpośredniego 
i chociaż jednej z części g łów nych dzia łania po­
średniego, de fek ty  k tó rych  narażają mechanizm 
m aszyny na w a d liw e  spełnianie czynności szy­
cia np. w ym iana, w a łu  głównego, korbow odu itp .

Ę rzy  rem oncie k a p ita ln y m  stebnów ki LZ3  po­
w inno  być dokonane: rozebranie na części w szy­
s tk ich  zespołów, przem ycie części, w ym iana 
i  ew entua ln ie  naprawa części, dopasowanie tu ­
le jek, p row adnic i  innych  części. Pow inna być
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też sprawdzona podczas składania praw id łow ość 
rozmieszczenia części. Maszyna pow inna być na 
zakończenie rem ontu  kapita lnego w ypróbow ana 
i  zewnętrznie odświeżona.

Z rem ontem  ka p ita ln ym  m aszyny pow inna łą ­
czyć się w  zasadzie je j m odernizacja.

L iczbę rem ontów  bieżących i  średnich w  p rzy ­
ję ty m  cyk lu  rem ontow ym  można okreś lić  w e­
d ług w zoru:

T
L  = --------1

t

gdzie: T —  czas trw a n ia  cyk lu
t  —  czas m iędzyrem ontow y.

Jeżeli chodzi o maszynę LZ3, gdzie
T  —  24 miesiące
t  —  3 miesiące, to

24
L  — --------1 =  7 (zgodnie z rys, 1).

3

Jako rem onty  średnie stebnów ki LZ3  należa­
ło b y  uznać rem on ty  n r  n r  3 i  6.

P rzy  rem oncie średn im  p o w in n y  być dokona­
ne: rozebranie zespołów, przem ycie części, w y ­
m iana i  ew entua ln ie  napraw a części, dopasowa­
n ie  pracu jących pow ie rzchn i tu le jek , p row ad­
nic i  innych  części, ja k  rów n ież ta k  ja k  p rzy  
remoncie ka p ita ln ym  —  sprawdzenie p raw id ło ­
wości rozmieszczenia części.

Remont średni pow in ien  być zakończony p ró ­
bą maszyny.

Jako rem onty  bieżące s tebnów ki LZ3  pozosta­
ją  w  cyk lu  re m o n ty  n r  n r  1, 2, 4, 5 i  7.

M em ont bieżący pow in ien  obejmować: napra­
wę i  w ym ianę części, regulację, sprawdzenie 
p raw id łow ości rozmieszczenia i  zm iany położe­
n ia  części. Oprócz rem ontów  muszą być p la ­
nowane w  cyk lu  rów nież przeglądy okresowe 
stebnówki, k tó re  uw idocznione są na rysu n ku  
n r  1 (co 1 miesiąc).

W  czasie przeglądu maszyna pow inna być 
częściowo rozebrana. W  czasie przeglądu w y ­
konu je  się przem yw anie, regulację  i smarowa­

n ie  ja k  rów nież drobne n ieprzew idziane na­
p raw y.

Niezależnie od określen ia  stanu m aszyny i  je j 
części pow inno się us ta lić  ostatecznie p rzy  prze­
glądzie dokładny te rm in  następnego najbliższe­
go rem ontu  i  sporządzić spis części do w ym ia ­
n y  (zgodnie z metodą rem ontów  okresowych sy­
stemu PZR).

Oprócz rem ontów  i  przeglądów okresowych 
konieczna jes t także stała obserwacja maszyn 
przez m echanika oddziałowego w  okresach m ię - 
dzyrem ontow ych, k tó ra  pow inna  być u ję ta  h a r­
monogramem.

R em onty m aszyn w  zakładzie przem ysłu  
odzieżowego są określane na ogół jako bieżące, 
średnie czy kap ita lne  w yłączn ie  na podstawie 
pre lim inow anego kosztu rem ontu  (rem ont b ie­
żący do 10°/o, rem ont średni od 10% do 30% 
i rem ont k a p ita ln y  od 30% do 70% w artości 
maszyny), a k ry te r ia  rzeczowe, często n ie  są 
brane p rz y  ty m  pod uwagę. W  zw iązku z tym  
trzeba z naciskiem  podkreślić, że niezależnie od 
p lanowania finansowego muszą być rem onty 
maszyn szw aln iczych bezwzględnie k w a lif ik o ­
wane i  p lanowane jako  bieżące, średnie czy ka ­
p ita lne  pod względem  w ym ia n y  części i  zakre­
su robót. Bez dokładnego opracowania poszcze­
gólnych rodza jów  rem ontów  pod względem  rze­
czowym  n ie  sposób jest usta lić  c y k l rem ontow y 
i  w łaśc iw ie  planować rem onty.

Opracowanie c y k lu  remontowego1 maszyny 
szwalniczej pow inno być oparte na norm ach 
usta lonych w  to k u  technicznego norm ow ania  
zużycia poszczególnych części w ym iennych, 
a nie, ja k  dotąd, ogólnie —  w  oparciu o no rm y 
statystyczne.

Techniczne no rm y zużycia części w ym iennych  
do m aszyny szwaln iczej, na podstawie k tó rych  
to  no rm  pow in ien  być opracowany cyk l rem on­
to w y  muszą powstać w  oparciu  o w y n ik i p racy 
p rzodow ników  w  ram ach socjalistycznego 
w spółzawodnictwa p rz y  obsłudze i  konserw acji 
maszyn o przedłużenie okresów m iędzyrem on­
tow y ch, zm ierzających w  k ie ru n k u  zredukowa­
n ia  do m in im u m  kosztów  rem ontów .

Jerzy G ili, Jan W ęsie rsk i

Zdzisław Fedak

Jeszcze o premiowaniu za wykonanie zadań  
w  zakresie kosztów własnych*

W  zamieszczonym w  n r  11 „E kono­
m ik i i  O rganizacji P racy“  z roku  
1954 a rty k u le  K azim ierza S zum li- 
cza p t. „Zasady p rem iow an ia  za 
obniżkę kosztów w łasnych“  * *  au­

• A r ty k u ł  n in ie js z y  je s t n ie  ty lk o  głosem  w  d y s k u s ji n; 
tem a t p re m io w a n ia  za w y ko n a n ie  zadań w  zakres ie  kosz 
tó w  w łasnych , ale 1 u zu pe łn ie n iem  w y p o w ie d z i m g r Kazi. 
m ie rzą  ¡Szumlicza (..E ko nom ika  i  O rgan izac ja  P ra c y “  n r  11/54 
str. 497) 1 m g r Ju liusza  G utow skiego („E k o n o m ik a  i  O rgan i 
zacja P ra c y "  n r  12/54, s tr. 530). A r ty k u ł  p re cyzu je  pew ni 
po jęc ia  z tego zakresu 1 poda je  szereg k o n k re tn y c h  w n ios  
k ć w . Ze w zg lędu  na w agę i  ak tua lność tego te m a tu  p ro s i­
m y  C z y te ln ik ó w  o nadsy łan ie  da lszych  uw ag . (Red.).

• •  „E k o n o m ik a  1 O rgan izac ja  P ra c y "  n r  11 (1954), s tr. 497

to r  dochodzi do słusznego w niosku, że należy 
p rz y  pomocy bodźców m ateria lnych , t j .  p re m ii 
wzmóc zainteresowanie m oż liw ie  dużej liczby 
członków załogi w a lką  o obniżkę kosztów  w łas­
nych. W  szczególności drogą w iodącą do tego 
celu jest kw a rta ln e  p rem iow anie  osób bezpośre­
dnio i  is to tn ie  w p ływ a ją cych  na w y n ik i te j w a l­
k i  w  zależności od uzyskanych przez n ie  w  te j 
dziedzin ie  efektów . Należy p rzy  ty m  p rem io­
wać —  w  m ia rę  możności —  za w y n ik i uzysk i­
wane przez w łaściw ą kom órkę, a dopiero w  ra ­
zie przeszkód w  usta len iu  tych  danych —  za ob~
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n iżkę w ypracow aną przez przedsiębiorstwo jako 
całość. W  zasadzie należy prem iować za obniżkę 
w szystk ich  kosztów, ale w  przypadku trudności 
w  ich  ob liczen iu  —  w  okresie prze jśc iow ym  —  
może okazać się wystarczające rozpatryw an ie  
np. 80 —  85% odpow iednio dobranych kosz­
tów , jako  podstaw y ostrożniejszego (w  m n ie j­
szej ska li) p rem iow ania , gdyż (według autora) 
„z b y t daleko posunięta skrupulatność i  w yn ika ­
jące stąd odw lekan ie  prem iow an ia  może p rzy ­
nieść gospodarce narodowej w ięcej szkody n iż  
p o ży tku “ .

G łów ne trudności zmuszające dziś do ucieka­
n ia  się do tego rodza ju  pó łśrodków  (prem iow a­
n ie  w y łączn ie  za obniżkę uzyskaną przez zakład 
jako  całość, n ie  za w szystk ie  koszty  lecz ty lk o  
za ich  część) to n iepraw id łow ość księgowań 
i  b ra k i w  analiz ie  kosztów. M ankam enty te na­
leży usunąć, n ie  zapom inając jednak o tym , że 
„w  pogoni za p recyz ją  w  ks ięgow aniu i  in n ym i 
szczegółami tra c im y  z pola w idzen ia  to, co1 jest 
najważniejsze, co decyduje o całości kosztów “ . 
W  zw iązku z ty m  „z b y t w ysokie wym agania 
w  tym  zakresie ( t j.  księgowości) n ie  pow inny  
w  żadnym  przypadku  opóźniać w a lk i o obniżkę 
kosztów  przez w prowadzenie bodźca m a te ria l­
nego“ .

Na ty m  tle  —  n ie  w n ika jąc  w  ta jn ik i budow y 
regu lam inów  p rem iow an ia  za obniżkę kosz­
tów  —  chc ia łbym  zw rócić uwagę na k ilk a  
spraw, pom in ię tych  przez m gr Kazim ierza 
Szumlicza, w zg lędn ie  przedstaw ionych w  spo­
sób zby t uproszczony.

\ J U  a runk iem  każdego praw id łow ego regu lam i-
’  nu p rem iow an ia  jes t jednoznaczne określe­

nie, w  ja k ich  przypadkach p rem ia  może być 
przyznana; w  p rzec iw nym  bow iem  razie zacho­
dzi obawa, że bodźce m ate ria lne  działać mogą 
n iep raw id łow o, n ie  przynosząc oczekiwanego 
efektu. W  rozpa tryw anym  zagadnieniu p rem io­
w ania  za w ykonan ie  zadań w  zakresie kosztów 
należy zatem przede w szys tk im  usta lić, co uw a­
ża się za zadanie i  k ie d y  ono jes t spełnione (kie­
d y  zaczyna funkc jonow ać regu lam in). N iestety, 
p rob lem u tego a u to r w  ogóle n ie  poruszył, uw a­
żając go w idać za n ie  w zbudzający w ątp liw ośc i.

Tymczasem wcale ta k  n ie  jest. P y tan ie  zasad­
nicze: czy chodzi o p rem iow anie  za obniżkę 
kosztów  w łasnych, czy też za w ykonan ie  p lanu  
kosztów  w łasnych?

P lan kosztów —  ja k  w iadom o —  obe jm u je  
względnie pow in ien  obejmować wszystkie  w y ­
roby w ytw arzane  w  danym  okresie, bez wzglę­
du na to, czy jest to p rodukc ja  pow tarzająca się 
z roku  na rok, czy też w ytw arzana  po raz p ie rw ­
szy w  danym  roku, natom iast zadanie obn iżk i 
kosztów dotyczy ty lk o  części zakładów, a dalej 
ty lk o  części p ro d u kc ji tych  zakładów, gdyż ob­
jęte n im i są w yłączn ie  w y ro b y  produkowane 
w  roku  ub ieg łym , czy li tzw . p rodukc ja  porów ­
nyw alna.

Jeś liby  założyć —  biorąc za p u n k t w y jśc ia  
sfo rm u łow an ia  autora, k tó ry  pisze o prem iow a­
n iu  za obniżkę kosztów —  że przedm iotem  pre­
m iow an ia  jes t w ykonan ie  zadania obn iżk i kosz­

tów  (różnica kw otow a i  stosunek procentow y 
kosztów  skorygow anych ro ku  ubiegłego i  plano­
w anych  za okres bieżący określonej ilośc i p ro ­
d u kc ji po rów nyw a lne j) —  to pow sta je  pierwsza 
w ątp liw ość: co stanow i zadanie obn iżk i, o ja ­
k ie  ilośc i i  ja k ie  koszty tu  chodzi. W iadomo 
wszakże, że w  p lan ie  techniczno-przem ysłowo- 
finansow ym  przedsiębiorstwa, p rzy jm u ją c  za 
podstawę planowaną ilość i  asortym ent p roduk­
c ji po rów nyw a lne j oblicza się roczną kw otę  
i  procent obniżki. K w o ta  ta  i  procent w  sposób 
n ieste ty  bardzo p ry m ity w n y  dzielone są na 
k w a rta ły . Jest to  zadanie obn iżk i d la p ro d u kc ji 
w ed ług  p lanu  tp f.

K w a rta ln e  p lany  operatyw ne mogą p rzew i­
dywać i  zazwyczaj p rzew idu ją  inne  zadania od­
nośnie ilośc i i  asortym entu  p rodukc ji. T ym  sa­
m ym  i  inna jest kw o ta  i  p rocent obn iżk i kosz­
tów. Należy p rzy  ty m  pamiętać, że d la  oblicze­
n ia  tego zadania pow inny  —  zwłaszcza w  prze­
m ysłach sezonowych —  być brane pod uwagę 
koszty planowane na dany k w a rta ł (a w ięc 
uw zględn ia jące uspraw n ien ia  techniczno-orga­
nizacyjne, w zrost w yda jnośc i itp .) założone na 
tenże okres, a n ie  p lanowane koszty przeciętno- 
roczne. P roblem  ten jes t szczególnie is to tn y  w  
kw arta łach  „k ra ń co w ych “  p ie rw szym  i  czwar­
tym , k tó re  odbiegają od przeciętnorocznej.

Jest to zadanie obn iżk i dla p ro d u kc ji ob ję te j 
p lanem  operatyw nym , n ieste ty  w ed ług  do tych­
czasowej p ra k ty k i n ie  zawarte  w  ty m  planie.

Zakładając, że o trzym any p lan opera tyw ny 
n ie  został przez jednostkę nadrzędną zm ien iony 
w  toku  jego w ykonyw an ia , przedsiębiorstwo 
w yko n u je  pewną produkcję , k tó ra  może odbie­
gać i z re g u ły  odbiega od ilości i  asortym entu  
przew idzianego w  p lan ie  opera tyw nym . Zada­
nie to (kw ota i procent) przelicza się p rzy  zasto­
sowaniu kosztów  przeciętnorocznych (należało­
b y  —  kw a rta lnych ) na rzeczyw iste w ykonan ie  
(Jest to zadanie obn iżk i d la  p ro d u kc ji w ykona ­
nej).

K tó re  z tych  zadań p rzy jąć  za m ie rn ik  dla 
badania stopnia w ykonan ia  obniżki?  Czy rozpa­
try w a ć  k w a rta ł oddzielnie, czy też sum am i na­
rasta jącym i? M o im  zdaniem  d la  ce lów  p rem io ­
w ania  pow inno obowiązywać zadanie ustalone 
dla ilości i  asortym entu  określonego w  planie 
opera tyw nym , obliczone w ed ług  kosztów  plano­
w anych na dany k w a rta ł (a w ięc n ie  narasta­
jąco).

Zadanie w ed ług  p lanu  rocznego —  z uw ag i 
na jeszcze znaczne różnice wprowadzane p la ­
nam i ope ra tyw nym i —  nie może bow iem  być 
dostatecznym sprawdzianem  w y s iłk u  załogi; 
p rzy jęc ie  za m ie rn ik  zadania dla p ro d u k c ji w y ­
konanej oznaczałoby rozgrzeszenie zakładu 
z n ieasortym entowego w ykonan ia  p lanu  p ro ­
dukc ji. Jeś liby  m im o  wszystko za podstawę oce­
ny  p rzy jąć  zadanie obn iżk i d la  p ro d u k c ji w y ­
konanej, to w  każdym  razie wyrażone n ie  w  
p lanow anym  koszcie przecię tnorocznym  a 
kw a rta ln ym , je ś li zaś b rak  jes t kosztów  k w a r­
ta lnych  —  to wówczas należałoby obniżkę liczyć  
sumami narasta jącym i (za I  kw a rta ł, za I  pó ł­
rocze) kom pensując w  ten  sposób w ady w y n i-
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kające ze stosowania kosztów  przeciętnorocz- 
nych.

Dalsze zagadnienie to  —  co na leży uważać za 
w ykonan ie  zadania obniżki?

W  w y n ik u  bow iem  innego ilościow o i  asorty­
m entow o w ykonan ia  planu, a dale j ponadpla­
now ej obn iżk i m ożliw e  są —• w  stosunku do 
kw arta lnego  zadania w ed ług  p la n u  ope ra tyw ­
nego (względnie tp f) następujące p rzypadk i:
(a) zadanie zostało w ykonane w  kw ocie  i  p ro ­
cencie, (b j zadanie zostało wykonane w  kw ocie 
ale n ie  w  procencie, (cj zadanie zostało w yko ­
nane w  procencie, a le  n ie  w  kwocie, (d j zadanie 
n ie  zostało wykonane an i w  kwocie, an i w  p ro­
cencie.

O ile  p rzypadk i (a j i  (d) w  zasadzie (por. n iże j) 
n ie  wzbudzają w ą tp liw ośc i, to n ie  w iadom o ja k  
ustosunkować się do m ożliw ości (b) i  (cj. Ćzy 
n iespełn ienie jednego z w a ru n kó w  uważać za nie 
w ykonan ie  zadania, czy też p rzy jąć, że w ys ta r­
czy do trzym an ie  ty lk o  jednego w a ru n ku  —  np. 
uzyskanie wyznaczonego procen tu  obniżki. 
A  naw et i  przypadek (a) n ie  je s t ta k i oczyw isty, 
gdyż w ykonan ie  zadania w ed ług  p lanu  k w a r­
talnego może być połączone z n iew ykonaniem  
obn iżk i d la  rzeczyw iste j ilośc i i  asortym entu.

I lu s tru je  to p rzyk ła d  podany w  tab. 1.

Tab. 1
Zadanie według planu operatywnego

j W
yr

ób Sztuk
Jednostkowy koszt C ałkow ity koszt

skorygo­
wany

planowa­
ny

skorygo­
wany
2 x 3

planowa­
ny

2 x 4
1 2 3 4 5 6

A 100 10 9 1000 900
B 130 8 7 1040 910

Razem 2040 1810

Zadanie obniżki: kwota 2040— 1810 =  230

% 100- 2Q40 x l00  =  11,28

W ykonanie:

Jednostkowy koszt C ałkow ity koszt
U Sztuk skory- plano­

wany
rze- skory- piano- rzeczy-

gowa- czywi- gowany wany w isty
ny sty 2 x 3 2 x 4 2 x 5

1 2 3 4 5 6 7 8
A 70 10 9 9.1 700 630 637
B 200 8 7 7 1600 1400 1400

Razem 2300 2030 2037

W ykonanie zadania:

—  w  stosunku do p lanu operatywnego (obniżka) 

kw o ta  (2300 —  2037) =  263 —  230 =  +  33

2037
procent (100----------- X  100) 11,44 —  11,28 =

2300
=  +  0,16

—  w  stosunku do zadania na rzeczyw istą ilość: 
(n iewykonanie)

kw o ta  263 —  270 =  —  1

procent 11,44— {100 

=  —  0,3.

2030
-------X  100) 11,74 -
2300

W yp ływ a  stąd dodatkow y w arunek —  zada­
n ie  p lanu operatywnego może być uznane za 
wykonane dopiero wówczas, je ś li uzyskano 
p rzyn a jm n ie j p rocent obn iżk i ob liczony d la  rze­
czywistego w ykonania . P rzy  liczen iu  w ykonania  
w  stosunku do zadania na rzeczyw istą ilość, 
p rob lem y te n ie  wystąpią.

Trudność w  usta len iu  w ykonan ia  zadania ob­
n iż k i n ie  leży ty lk o  w  p ra w id ło w ym  określen iu  
ilośc i i  aso rtym entu  p ro d u k c ji oraz kosztów  
p lanow anych; dodatkow y —  pow iedzm y od razu 
n ie rozs trzygn ię ty  p rob lem  —  to  e lim inac ja  dzia­
ła jących  w  to ku  w ykonyw an ia  p lanu  tzw . czyn­
n ikó w  w p ływ a ją cych  na wysokość kosztów, 
a n iezależnych od przedsiębiorstwa.

Ogólnie b iorąc może tu  chodzić o tro jak iego  
ty p u  czynn ik i: (a j o zm iany cen (względnie sta­
w ek  płac) w  stosunku do cen (płac) obowiązu­
jących  w  c h w ili budow ania p lanu, w zględnie —  
co słuszniejsze —  na 1 stycznia danego roku ;
(b) o zm iany rodza ju  dostarczanych surowców 
i  m a te ria łów , zm iany w  kooperac ji itp .; (cj o 
zm iany rozm ia rów  p ro d u k c ji z uw ag i na is tn ie ­
n ie  tzw . kosztów  sta łych.

Jeśli przez zm iany cen będziem y rozum ie li 
w y n ik  zm ian urzędowych, n ie  zaś zm iany źró­
dła zakupu (np. zakup z im p o rtu  zam iast ze źró­
de ł k ra jow ych , od spółdzielczości zam iast od 
przem ysłu  państwowego itp .), w zględnie zm iany 
na sku tek  in n e j s tru k tu ry  zużycia an iże li to za­
łożono w  planie, to  n iechybn ie o zm iany tak ie  
celowe jest korygow ać wykonanie , gdyż na ich  
kszta łtow an ie  się załoga n ie  m a w p ływ u .

Gorzej je s t ze zm ianam i drugiego typu , np. 
nastąp iło  zużycie do p ro d u kc ji surowca droż­
szego, lu b  co na jedno w ychodzi m n ie j w y d a j­
nego, zam iast planowanego tańszego, z uw ag i na 
trudności zaopatrzeniowe —  w zględnie prze­
c iw n ie . M o im  zdaniem  tak ich  zm ian n ie  na le­
żałoby wyłączać —  choć załoga bez w ątp ien ia  
częstokroć n ie  ma w p ły w u  na te w ie lkośc i —  
inaczej bow iem  całe w ykonanie  by ło b y  oparte 
na  liczbach dow o lnych  (prze liczonych i  tru d ­
nych  do skontro low ania), n ie  odzw ierc ied la ją ­
cych rzeczywistości. Jednocześnie n ie  w o lno  za­
pom inać, że poprzez ceny państwo, w yko rzys tu ­
jąc  dzia łan ie  p raw a w artości w  jednostkach p ra ­
cu jących w g  zasad rozrachunku gospodarczego, 
w p ły w a  na rozm ia ry  i  rodzaj zużycia, a w ięc 
koszty. E lim inac ja  czynn ika cen —  w  tego ro­
dzaju przypadkach —  by łaby  próbą „zawiesze­
n ia “  d la celów p rem iow an ia  dzia łania tego p ra­
wa.

P rob lem  uw zględn ien ia  w p ły w u  tzw . kosztów 
sta łych, p rz y  n iezaw in ionym , n iepe łnym  za trud ­
n ie n iu  zakładu, np. e le k tro w n i wodnej na sku­
tek  n iskiego stanu wód, przesto ju  na sku tek 
b ra ku  dop ływ u  p rądu z sieci ogólnopaństwowej 
itp ., też wym aga rozważenia.
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W yjaśn ien ie  tych  w szystk ich  i  szeregu innych  
n iew ym ien ionych  w ą tp liw ośc i nie za ła tw ia  je d ­
nak jeszcze sprawy, od czego prem iować: (a) 
zakłady n ie  posiadające w  ogóle w zględnie po­
siadające znikom ą produkc ję  porów nyw alną. 
(Koszty  te j p ro d u kc ji stanow ią n ie w ie lk i odse­
te k  ogółu kosztów, wobec czego w ykonan iu  za­
dań obn iżk i n ie  m usi towarzyszyć w ykonanie 
p lanu  kosztów); (b) w ydz ia ły , w  k tó rych  z re­
g u ły  n ie  operuje się pojęciem  p ro d u kc ji po rów ­
nyw a lne j.

I  jedne i  d rug ie  n ie  m og łyby  być bow iem  
prem iowane za obniżkę kosztów.

B iorąc pod uwagę postu la t m g r Kazim ierza 
Szumlicza szerokiego p rem iow ania  zakładów, 
a dalej uzależnienia p re m ii większości persone­
lu  od w y n ik ó w  p racy  k ie row anych  przez n ich  
kom órek, dochodzi się do wniosku, że au to r —  
m im o  że używa te rm in u : „obn iżka  kosztów “  —  
m ia ł chyba na m yś li „w ykonan ie  p lanu kosz­
tó w “ . Jeś liby  z ko le i p rzy jąć  za p u n k t w y jśc ia  
to stw ierdzenie (za k tó ry m  rozw iązaniem  zresz­
tą opow iada łbym  się), to  znowu powstaje p ro ­
blem  ustalenia: (a) czy koszty planowane p rz y j­
m u je  się dla p ro d u kc ji (zakładu —  w ydzia łu ) 
w ed ług tp f, w edług p lanu operatywnego, czy 
też d la rzeczywiście w ykonane j ilości; (b) czy 
podstawę porów nań kosztów rzeczyw istych sta­
now ią  koszty planowane danego k w a rta łu  czy 
też przedętnoroczne, czy sum y kw a rta ln e  czy 
narastające; (c) a wreszcie, k tó re  zm iany w y ­
n ik łe  w  toku  rea lizac ji p lanu i  w  ja k i sposób 
podlegają e lim inac ji.

Oczyw iście najdogodniejsze by ło b y  rozwiąza­
n ie  „m ające po k ryc ie “  w  obow iązującej sprawo­
zdawczości. Jest n im  obliczenie stopnia re a li­
zac ji zadań na rzeczyw iście w ykonaną p ro d u k ­
cję, sum am i narasta jącym i w  stosunku do kosz­
tów  p lanow anych —  średniorocznych.

Bez w zględu jednak na to, czy au to r pisząc 
o obniżce kosztów  m ia ł na m yś li obniżkę kosz­
tów  czy ty lk o  w ykonan ie  p lanu  kosztów, czy 
jednocześnie jedno i  drugie, to  n ie  ulega w ą tp li­
wości, że podstawowym  w a runk iem  prem iow a­
n ia  za osiągnięcia w  zakresie kosztów  w łasnych 
m usi być: (a) w yraźne zdefin iow anie  pojęć, po­
zwala jące n iedwuznacznie określić, co należy 
uważać za w ykonanie  jasno ustalonego zadania, 
(b) p raw id łow e m etodologiczne i  techniczne w y ­
znaczenie tych  zadań.

O ile  jednoznaczne zdefin iow anie  pojęć m oż li­
we jes t do uzyskania w  stosunkowo k ró tk im  
czasie dz ięk i p racy  odpow iednich zespołów, to 
postu la t w ypracow ania  n ie ty lk o  w łaśc iw e j me­
todo log ii p lanow ania kosztów  lecz przede wszy­
s tk im  zapełn ian ia  tych  p lanów  p raw id łow ą  tre ­
ścią, n ie  jes t sprawą prostą. W ymaga to zresztą 
nieodzownego podniesienia na wyższy poziom  
p racy  apara tu  planistycznego, rozszerzenia za­
kresu i  popraw y jakości norm , praw id łow ego 
określenia zdolności: p rodukcy jne j iłp ., k tó re  to 
w ie lkości stanow ią podstawę p lanow ania kosz­
tów, przede w szystk im  zaś objęcie planowaniem  
w ew nątrzzak ładow ym  —  z podziałem  na w y ­
dz ia ły  —  także i  kosztów.

łow nym  
^  obn iżk i

dostawcą danych, dotyczących 
kosztów, jes t księgowość i  n ie -

w ą tp łiw ie  m a rac ję  au to r stw ierdzając, że od 
jakości danych dostarczanych przez księgowość 
zależy w  dużej m ierze rozeznanie w  zakresie 
w ykonania  zadań, stanow iących przedm iot pre-
m iowama.

Zastanówm y się w  zw iązku  z ty m  od czego 
zależy jakość danych księgowych i  czy ty lk o  
w łaściwe księgowości dążenie (według autora) 
do ja k ie jś  idealne j p re cyz ji u trudn ia  w p row a­
dzenie w  życie prem iow an ia  za w ykonan ie  za­
dań w  zakresie kosztów.

Pom ija jąc szereg szczegółów można s tw ie r­
dzić, że w  gruncie  rzeczy trz y  czyn n ik i w p ły ­
w a ją  na jakość danych o kosztach: (a) zupełność, 
p raw id łow ość i  term inowość dokum entacji, (b) 
w łaściw a metoda rachunku  kosztów, (c) p ra w i­
d łow e i  te rm inow e stosowanie rozw iązań meto­
dologicznych w  praktyce.

Najpoważnie jszą przeszkodą w  uzysk iw an iu  
p ra w id ło w ych  danych o kosztach są lu k i i  b łędy 
dokum entac ji i  choć n ie w ą tp liw ie  g łów ny  księ­
gow y jes t w spółodpow iedzia lny za is tn ie jący  na 
ty m  odcinku stanf to  jednak trudno  obarczać go 
wyłączną w in ą  za zdarzające się p rzypadk i n ie ­
kontro lowanego pobieran ia surowców i  pó łfa ­
b ryka tó w  do p ro d u kc ji, za n ieu jaw n ia n ie  po­
w sta łych  n iedoborów  i  b raków , za podawanie 
w  dokum entach danych nieodpow iadających 
rzeczywistości, za ich  niezadowalający dop ływ  
do księgowości, n iekom pletność kosztów  itp . 
F a k ty  tak ie  to  n ie  skutek z łe j księgowości, lecz 
przede w szystk im  złe j gospodarki zakładu. 
Świadczą one n ie  o błędach re jes trac ji, lecz
0 b raku  k o n tro li zużycia (surowców, czasu pra­
cy itp .) w  jego na tu ra lne j postaci.

Postu la t p ra w id ło w e j, ito jes t odzw iercied la­
jącej rzeczywistość w  sposób m oż liw ie  w ie rn y
1 uzasadniony ekonom icznie (opłacalny) m etodo­
lo g ii i  w łaściwego je j stosowania w  praktyce  —  
jes t słuszny i  prace z te j dz iedziny są zapocząt­
kowane. Trzeba jednak pam iętać o tym , że 
wszelkie księgowania, ka lku la c je  itp . op ie ra ją  
się w yłączn ie  na dokumentach, a zatem  ew iden­
c ja  może co na jw yże j dodatkowo —  przez b łędy 
m etodolog ii i  p ra k ty k i —  zniekształcić rzeczy­
wistość, n igdy  jednak n ie  nap raw i błędów do­
kum entac ji. D latego też w a lka  nie idzie o ide­
a lną  precyzję, lecz o m in im u m  w iarygodności 
danych o kosztach. (Napewno n ie  s tw o rzy  do 
tego bodźca proponowana przez autora  zasada 
potrącania p re m ii g łów nem u księgowem u w  
przypadku ko rygow an ia  przezeń kosztów —  na 
skutek u jaw n ien ia  n iepraw id łow ości. W  obawie 
bow iem  przed u tra tą  p re m ii sk łonny on będzie 
n iepraw id łow ości tak ie  taić).

O ile  usta lenie p raw id łow e j m etodo log ii ew i­
dencji kosztów  jes t kw estią  roku  do dwóch la t 
p racy odpow iednich zespołów branżowych, 
a wprowadzenie tych  zasad w  życie —  p rzy  od­
pow iedn im  szkoleniu, in s tru k ta żu  i  nadzorze da 
się zrealizować w  stosunkowo k ró tk im  czasie —  
zwłaszcza jeś li w a ru n k i m a te ria lne  zabezpieczą 
dop ływ  wartościowego personelu do księgowo­
ści, szczególnie zaś do kom órek kosztów  w ła ­
snych —  to w a lka  o zupełność i  p raw id łow ość
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dokum entacji jest o w ie le  trudn ie jsza. W ysta r­
czy powiedzieć, że obok środków organ izacyj­
nych, zm ierzających do w prowadzenia lepszego 
porządku i  dyscyp lin y  w iążą się z ty m  poważne 
nak łady na budowę i  ogrodzenie magazynów, 
na zakup i  insta lacje  urządzeń pom iarow ych, 
a dalej sprawa funkc jonow an ia  aparatu e w i­
dencyjnego, służby m agazynierów , rachm i­
strzów  itp .

Jeśli zatem w  te j płaszczyźnie sto i zagadnie­
nie, to w y jaśn ien ia  wymaga, o jak ie  80— 85% 
kosztów, m ających stanow ić podstawę prem io­
wania, chodzi? Czy o koszty niepełne z uwagi 
na n iekom pletność dokum entac ji —  postu la t n ie  
do przyjęcia , czy o koszty niepełne z, uw agi na 
trudności techniczne —  określenie nie bardzo 
zrozum iałe, czy wreszcie o koszty niepełne —  
ze względu na ich  niezależność od zakładu 
względnie w ydz ia łu  —  postu la t słuszny w  od­
niesien iu  do w ydz ia łu , n iesłuszny w  odniesieniu 
do zakładu, jako  całości. Na marginesie w a rto  
zaznaczyć, że zadania obn iżk i kosztów  o ile  n ie  
koncen tru ją  się na kosztach jednego ty lk o  ro ­
dzaju (płace lub  m a te ria ły ), nie zaw iera ją  się 
w  tak w ie lk ich  procentach, by można by ło  po­
zw olić  sobie na rozpatryw an ie  pewnego ty lk o  
ich  odsetka.

M ożliw e  jest wreszcie inne n ie w ą tp liw ie  
słuszne rozwiązanie: prem iow anie w yłączn ie  za 
pewne pozycje  kosztów w edług rodzaju, np. za 
oszczędność w  funduszu płac, za zmniejszenie 
ilośc i zużycia określonego m a te ria łu  czy pa liw a  
w  stosunku do norm , za zmniejszenie ilości od­
padków, braków  itp . N ie jest to jednak prem io­
wanie za w ykonan ia  zadań w  zakresie kosztów 
w łasnych, a np. za oszczędność m ateria łów , pa­
liw a , za zm niejszenie b ra kó w  itp .

T ak ie  w n iosk i w yp ływ a ją  z tych  stw ierdzeń.
Sądzę, że da się je  u jąć w  następujących 

tezach.
(1) W ygran ie  w a lk i o koszty w łasne jes t ko ­

niecznością i  słuszne jes t d la w ygran ia  te j w a lk i 
zm obilizow anie wszelkich, sto jących do dyspo­
zyc ji środków, m iędzy in n y m i systemu prem io­
wania.

(2) System prem iow ania  działa skutecznie 
w tedy, gdy jest w łaśc iw ie  zastosowany, tzn. gdy 
stanow i nagrodę za rze te lny w ys iłek.

(3) S p raw ied liw a  ocena rozm ia ru  w k ładu  p ra ­
cy i  uzyskanego dzięki n iem u e fektu  może na­
stąpić wówczas, gdy jednoznaczne (wyraźne) 
i  p raw id łow o stw ierdzone będzie w ykonan ie  te­
go zadania.

(4) P raw id łow e  ustalenie zadania w  zakresie 
kosztów  wym aga poważnego postępu w  pracy 
p lan istyczne j, a p raw id łow e  usta lenie w ykona­
n ia  wym aga porządkowania gospodarki nak ła ­
dów i  lepszej pracy kom órek księgowości.

(5) W  branżach po ję tych  jako  całość w zglę­
dnie zespół w yb ranych  zakładów, gdzie w a ru n ­
k i  te są spełniane, p rem iow an ie  za koszty w ła ­
sne da n ie w ą tp liw ie  oczekiwane rezu lta ty . Tam, 
gdzie n ie  są dopełniane te w a runk i, p rzyn a j­
m n ie j w  m in im a ln ym  zakresie, prem iow anie 
wprowadzone przedwcześnie doprow adziłoby do 
nagradzania za b łędy p lanow ania lu b  ew idencji, 
k ie ru jąc  bodźce m ateria lne  w  n iew łaśc iw ym  
k ie runku , i  co gorsze —  dem obilizu jąc załogę.

Praw dą jest —  co pisze m gr K azim ie rz  Szum- 
licz  —  że w  Z w iązku  Radzieckim  powszechnie 
stosuje się prem iow anie za w ykonan ie  zadań 
w  zakresie kosztów  w łasnych; n ie  można jednak 
zapominać, że przez ponad dwadzieścia la t stale 
doskonalony b y ł tam  system p lanow ania  i  ew i­
denc ji kosztów, zwłaszcza zaś system planow a­
n ia  i  rozrachunku wewnątrzzakładowego.

*
Celem m oich uw ag by ło  położenie nacisku na 

te elem enty, k tó re  stanow ią p u n k t w y jśc ia  dla 
p raw id łow e j organ izacji w a lk i o koszty własne. 
Is tn ie jące dziś jeszcze na ty m  odcinku niedocią­
gnięcia należy ja k  na jszybcie j usunąć, aby stwo­
rzyć w a ru n k i d la  e fektyw nego obniżan ia zuży­
cia p racy  żyw e j i  uprzedm iotow ione j; ja k  n a j­
bardzie j wskazane jest p rz y  tym  poczynając od 
pewnego —  różnego w  różnych branżach —  
etapu wzm ocnić te w y s iłk i, dz ięk i zastosowaniu 
odpowiedniego systemu prem iow ania, zróżnico­
wanego zależnie od w arunków  danej: branży.

Zdzisław Fedak

Janusz Elbanowski

Niektóre zagadnienia analizy ekonomicznej 
przedsięwzięć techniczno-organizacyjnych *

Jednym  z na jw ażn ie jszych zadań rea lizow a­
n ia  postępu technicznego jes t obniżenie 
kosztów własnych, i  czy to będą usiłowania 
zm niejszenia braków , obniżenia pracochłon­
ności p rodukc ji, no rm  zużycia m ateria łów , 

lub  zwiększenia zdolności p ro d u kcy jn e j, to osta­
tecznym  w yn ik iem , sprowadzającym  do wspól­

* D ru k u ją c  n in ie js z y  a r ty k u ł d ysku sy jn y , za w ie ra ją cy  sze­
reg n iezu pe łn ie  d o k ła dn ie  sprecyzow anych po jęć  i  tez — 
re d a kc ja  p ros i C z y te ln ik ó w  o w ypow ie dzen ie  się na tem a t 
m e to d o lo g ii us ta lan ia  ekonom iczn ych  e fe k tó w  przedsięw zięć, 
z a w a rtych  w  p la n ie  ro z w o ju  te c h n ik i zarów no jednego 
przeds ięb io rs tw a  ja k  i  ca łe j ga łęz i danego p rzem ys łu  (Re­
dakc ja ).

nego m ianow n ika  p raw ie  wszystkie zamierze­
n ia  —  będzie obniżenie kosztów  w łasnych.

Rozpatru jąc z tego stanowiska przedsięwzię­
cia organizacyjno-techniczne należy przeana li­
zować:

(a) czy i  o i le  podejmowane przedsięwzięcie 
p rzyczyn i się do obniżenia kosztów, a tym  sa­
m ym  czy jego realizacja zna jdu je  dostateczne 
um otywowanie ,

(b) w  ja k ich  w arunkach zainwestowanie no­
woczesnych i  bardz ie j w yda jnych  maszyn, oraz 
urządzeń jest ekonom icznie uzasadnione,
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(c) k tó ra  z m etod technologicznych i  organiza­
cy jnych  jest w  zm ien ia jących się w arunkach 
p rodukcy jnych  na jba rdz ie j opłacalna.

Porównywanie kosztów przy dotychczasowej 
i nowej metodzie pracy

W  celu w ykazania ekonomiczności zaplanowa­
nego, lu b  też podjętego przedsięwzięcia tech­
niczno-organizacyjnego, konieczne jes t przepro­
wadzenie dowodu, że koszt w łasny p rzy  do tych­
czasowej metodzie p racy jes t w iększy, n iż  koszt 
w łasny ipo zastosowaniu now ej m etody.

Porównanie kosztów  pod względem  zakresu 
może obejm ować n iek iedy koszty w łasne całego 
w ydz ia łu  produkcyjnego, jeże li nowa metoda 
pracy będzie polegała na zm ianie organ izacji 
p ro d u kc ji i  p rze jśc iu  np. na typ  p ro d u k c ji po ­
tokow e j. W  in n ych  w ypadkach może dotyczyć 
ty lk o  pew nej g rupy  zawodowej np. obsługi 
transpo rtu  wewnętrznego, w  zw iązku z zain­
sta lowaniem  suw nicy, albo też jednego stano­
w iska  pracy, jeże li nastąpi zmechanizowanie czy 
zautom atyzowanie pracy.

W ielkość kosztów  w łasnych określonego m ie j­
sca pracy może być porównana wi stosunku do 
godziny pracy, dn ia  roboczego, roku, lu b  nawet 
do okresu czasu od daty wprowadzenia do koń­
ca roku  planowanego.

Koszt w łasny  s tanow iska pracy odnosi się n ie ­
k ie d y  do jednostk i w ykonyw ane j p ro d u kc ji 
(części, zespołu), a lbo do jednostk i wagowej, me­
tryczne j itp ., ja k  to ma m iejsce p rzy  analizie 
kosztów w łasnych stanow iska pracy bezpośred­
n io  związanego z procesem p ro d u kcy jn ym  p rzy  
jednoasortym entow ej p ro d u kc ji. Tam  przede 
wszystkim , gdzie w ystępu je  jeden podstawowy 
asortym ent p rodukc ji, tam  o ekonomiczności 
decyduje nierówność:

fci >  k 2; (1)
czy li n iższy koszt jednostk i p rodukc ji, lu b  ope­
ra c ji obróbczej w  porów nan iu  do kosztu przed 
wprowadzen iem  now ej m etody technologicznej 
lu b  organizacyjne j.

P rzyk ład  k a lk u la c ji kosztów w łasnych opera­
c ji obróbczej przedstaw ia tab lica  1.

Porównanie kosztów w łasnych operacji obrób­
czej potw ierdza opłacalność zastosowania 
uchw ytów  pneum atycznych, gdyż podstaw iając 
pod w zór 2, o trzym am y:

2,96 >  2,91.

R ezu lta t ana lizy  n ie  u legnie zm ianie, gdy zo­
staną porównane koszty w łasne ca łkow ite j rocz­
nej p rodukc ji. W  danym  przyk ładz ie  ilość ope­
ra c ji obróbczych w  ro ku  (ilość obrab ianych na 
rew olw erów ce części) w ynos i 10 tysięcy. W ów­
czas uzyskam y: 29 600 >  29 100.

W  planach rozw o ju  techn ik i us ta liła  się p rak­
ty k a  posług iw ania się w artościam i w yn iko w ym i, 
s tanow iącym i różnicę m iędzy kosztem w łasnym  
przed i  po rea lizac ji przedsięwzięcia organiza­
cyjno-technicznego *. W tedy  o opłacalności de­
cydu je  stosunek e fektu  b ru tto  do nak ładów  po­
n iesionych w  zw iązku  z wprow adzen iem  przed­
sięwzięcia techniczno-organizacyjnego (nakłady 
inw estycy jne  i  tzw. stałe), oraz do nakładów  po­
niesionych w  czasie jego eksploatacji (nak łady 
eksploatacyjne). Wówczas spełn ien ie w a runku  
ekonomiczności zachodzić będzie, gdy:

R*br >  d +  s

E hl. —  e fek t b ru tto
d —  nak łady eksploatacyjne 
s —  nak łady stałe

a stąd
Ebr -  (d +  s) >  0

a ponieważ lewa strona nierówności jes t efek­
tem  netto  (E „), wobec tego:

E n >  0 (2)

W  przytoczonym  przyk ładz ie  e fek t b ru tto  w  
stosunku rocznym  u(ynosi: 0,12 X  10.000 =  
=  1.200 zł; nak łady eksploatacyjne (koszt zuży- 1

1 P or. E ko n o m ika  1 O rg. P ra cy  n r  11/53 r., 2 i  7/54 r.

Tablica 1.

Koszt jednej operacji obróbczej
na rewolwerowce Rh-32

Wyjaśnienie przyczyn 
” zmian kosztów

Lp. Składnik i kosztów przy ręcz­
nym zamoco­
waniu w z i

przy zastoso­
waniu uch­

wytów pneu- 
mat. w zł

Oszczędność 
w zł

Wzrost 
kosztu 
w zl

1 . Robocizna 0,8 / 0,7 0,1 Skrócenie czasu zamocowania
2. Energia i paliwo 0,06 0,05 0,02 0,01 Oszczędność w zużyciu ener-

technologiczne

\

g ii (zamocowanie odbywało 
się podczas pracy). Koszt 
zużycia sprężonego powietrza

3. Amortyzacja obra­
b iarki

0,7 0,7 — —

4. Koszt eksploatacji 0,1 0,16 — 0,06 Wzrost amortyzacji wskutek
i amortyzacji oprzy­
rządowania

wyposażenia w uchwyty

5. Inne koszty 1,3 1,3 — —

Razem 2,96 2,91 0,12 0,07
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Tablica 2.
Plan mechanizacji robót ciężkich 1 pracochłonnych oraz automatyzacji procesów produkcyjnych

Lp. W ydział Opis rozwiązania 
mechanizacji

Zakres
zasto­

sowania

Koszty 
wprowa­

dzenia 
w zł

E fekt techniczno-ekonomiczny (w stosunku rocznym)

w roboczo- 
godzinach w złotych opisowy

1. Mecha­
niczny

Mechanizacja tran­
sportu przez zainwesto­
wanie wózka akumu­
latorowego

Transport
wewnętrzny

32.000 
lnwest. 

500 
z śr. 

obrot,.

2.140 10.700
Zmiejszenie obsiugi 
transportu o 1-go robot­
nika.

cia sprężonego pow ie trza): 0,01 X  10.000 — 100 
z ł; nak ład  in w e s tycy jn y  (roczny odpis a m o rty ­
zacyjny) =  600 zł. S tąd e fekt ne tto  w  stosunku 
rocznym  w ynosi 500 zł, co jest większe od zera, 
a zatem potw ierdza poprzednio wyprowadzone 
w n iosk i o opłacalności zastosowania uchw ytów  
pneum atycznych.

Form a w zorów  p lanu  rozw o ju  te ch n ik i prze­
w id u je  specjalne ru b ry k i d la  e fektów  i  nak ła ­
dów. W ykazyw an ie  ogólnego w y n ik u  nakładów  
i  e fektów  p rzy  każdym  p lanow anym  temacie 
z zakresu now ych  m etod technologicznych i  or­
ganizacji procesów p ro d u kcy jn ych  oraz mecha­
n iza c ji i  au tom atyzacji p racy  ma w łaśn ie  na ce­
lu  zorientowanie, bez w n ika n ia  w  szczegóły ana­
liz y , o stopniu opłacalności p lanow anych przed­
sięwzięć. F ragm ent p lanu  m echanizacji robót 
ciężkich i pracochłonnych, oraz p rzyk ład  prze­
prowadzenia oceny ekonom icznej w staw ione j do 
p lanu pozyc ji przedstaw ia tabela 2.

E fe k t oszczędnościowy (b ru tto ) w ynosi:
10.700 zł. Suma poniesionych nakładów : (a) 
koszt zakupu wózka akum ulatorow ego —  32.000 
zł, lu b  am ortyzacja  p rz y  10-procentowej stawce 
am ortyzacy jne j —  3.200 zł; (b) nak łady eksplo­
a tacyjne (ładowanie akum ula to rów , konserwa­
c ja  itp .) —  500 zł. PodstaWiajac zatem odpo­
w iedn ie  w ie lkości pod symbole w zoru o trzym a­
m y:

10.700 >  3.200 +  500
10.700 >  3.700

W yn ika  stąd, że pozycja p lanu  rozw o ju  tech­
n ik i jest i  pozostaje opłacalna dla w ie lkości 
e fektu  b ru tto  wynoszącego powyżej 3.700 zł.

Koszty własne 
a mechanizacja procesów produkcyjnych

Przejawem  postępu techn ik i świadczącym 
o wzroście poziom u techniczno-organizacyjnego 
przedsiębiorstwa jest rozw ój m echanizacji i  au­
tom atyzac ji procesów p rodukcy jnych . Przejście 
z ręcznej p racy na zmechanizowana, czy też 
z p racy  już  zmechanizowanej na obróbkę na 
maszynach nowocześniejszych, w ie low rzeciono- 
w ych, półautom atach i  autom atach dowodzi 
o rea lizow aniu  postępowych i  w yda jn ie jszych  
metod pracy. Pom ija jąc konieczność w prow a­
dzenia m echanizm ów, maszyn i  urządzeń po­
dyktow aną technicznym i w ym aganiam i, rozwój 
m echanizacji ma na celu polepszenie w a runków  
pracy, podniesienie je j w ydajności, obniżenie 
kosztów.

Sporządzanie p lanu  m echanizacji i  au tom aty­
zacji może stwarzać szczególne okoliczności do 
zby t pochopnego w staw ian ia  do p lanu tem atów  
związanych z inw estyc ją  maszyn i  urządzeń pod 
pozoram i postępu techn ik i, lecz w b re w  ekono­
m icznym  przesłankom . Jakie  są w ięc praktyczne 
m etody ustalające w a ru n k i dalszej m echanizacji 
i au tom atyzac ji procesów p rodukcy jnych  d la  
różnych przypadków ; ja k  np. p rzy  wyborze 2 
rozm aitych w arian tów  m echanizacji, p rzy  za­
stąp ien iu  istniejącego już  urządzenia bardzie j 
w yd a jn ym  uwzględn ia jąc rów nież koszt jego 
zakupu, albo w  w ypadku  zmechanizowania prac 
ręcznych.

Zgodnie z w yprow adzonym  wzorem  w arunek 
opłacalności będzie spełniony, gdy En >  0 
(w zór 2). Jak zostało ju ż  wykazane w  poprzed­
n im  rozdziale e fekt stanow i różnica kosztów 
w łasnych, w  skład którego, jako  jeden ze sk ład­
n ik ó w  kosztów, wchodzi różnica am ortyzac ji 
wydajn ie jszego urządzenia (A 2; A j) .  Wobec te ­
go po w ydz ie len iu  z e fektu  ne tto  różn icy am or­
tyzac ji o trzym am y następujący wzór:

Fn > 0

EZ +  (A i  —  A 2) >  0

E z .iest e fektem  ne tto  po w yłączen iu  różn icy
am ortyzac ji w yn ika jące j z 2 w a rian tów  
mechanizacji.

A i oznacza am ortyzację  urządzenia m n ie j
wydajnego.

A 2 oznacza am ortyzację urządzenia bardzie j
wydajnego.

Stąd:

A ł;  (3)

Zatem  mechanizacja i autom atyzacja  proce­
sów p rodukcy jnych  będzie z ekonomicznego 
p u n k tu  w idzen ia  uzasadniona wówczas, gdy 
e fek t netto  (F z) będzie w iększy, n iż  różnica 
am ortyzac ji 2 w a ria n tó w  m echanizacji. Pówyż- 
szy p rzyk ład  zakładał w yb ó r z dwóch w a rian ­
tów, ja k i ma m iejsce p rzy  usta lan iu  technologii 
nowego procesu produkcyjnego.

Bardzie j typow ym  dla p lanów  rozw o ju  tech­
n ik i p rzypadkiem  jest prob lem  zastąpienia p ra ­
cującego jeszcze urządzenia, urządzeniem  nowo­
cześniejszym i bardzie j w yda jnym , kosztem na­
w e t n iew ykorzystan ia  posiadanego urządzenia.

Ściślejsza analiza pow inna jeszcze uwzględnić 
stopień zużycia istniejącego urządzenia.
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Również zmechanizowanie prac ręcznych nie 
zawsze może być korzystne z uw agi na koszt 
w ytw arzan ia , p rzy  niedostatecznej ilościowo 
p rodukc ji. Określenie opłacalności d la tego p rzy ­
padku jest podobne, ja k  w  poprzednich p rzyk ła ­
dach, tzn. op iera się na porów nan iu  kosztów 
w łasnych stanow iska pracy:

K i  >  Ko

a ponieważ A \  =  0, dlatego:

KZ\ d~ żlo
K Z i---K z2 >  A-2

e z > a 2

gdzie
K z — koszty zmienne. (4)

Pozostaje jeszcze do w yjaśn ien ia , co upoważ­
n ia ło  do p rzy jęc ia  regu ły , że koszty zmienne 
procesów m n ie j zmechanizowanych są zawsze 
większe (K z i >  Kz-2), podczas gdy Ao jest zw y­
k le  większe, n iż  A i,  oraz w  ja k im  pozostaje 
zw iązku rozw ój m echanizacji z ilością  p ro d u k ­
c ji. S taw ia jąc zagadnienie w  nieco odm ienny 
sposób, należałoby w yjaśn ić, ja k  mechanizacja 
procesów p rodukcy jnych  w p ły w a  na kszta łto ­
w anie sie kosztów  w edług poszczególnych skład­
n ików . W  ty m  celu. posłużym y się p rzyk ładem  
z ta b licy  3.

W  przytoczonym  przyk ładz ie  w ystępu ją  cha­
rakte rystyczne zm iany w  poszczególnych sk ład­
nikach kosztów, ja k  np.: p łaca robo tn ików  i  n a ­
k ła d y  związane z pracą urządzenia. Na podsta­

w ie  tego p rzyk ładu  można w yprow adzić nastę­
pujące regu ły  kszta łtow an ia  się kosztów:

(1) Z w szystk ich  s k ła d n ikó w  kosztów p rzy  
metodzie p racy m ało zmechanizowanej n a jw ię k ­
szy udz ia ł stanow i w  zasadzie robocizna, k tó ra  
w  m iarę stosowania bardzie j postępowych metod 
pracy zmniejsza się w  stosunku do innych  skład­
n ikó w  kosztów.

(2) Odm iennie ksz ta łtu je  się w ie lkość nakła ­
dów zw iązanych z pracą urządzenia (am ortyza­
cja, rem onty, konserw acja itr).). N ak łady te w  
m iarę  stosowania bardz ie j postępowych m etod 
znacznie w zrasta ją  w  stosunku do ogółu kosz­
tów  stanowiska pracy.

(3) Z poprzednich dwóch regu ł w yp ływ a  
wniosek, że stosowanie bardzie j postępowych 
metod pracy, łącznie z wyżsżym  stopniem  me­
chanizacji może być opłacalne ty lk o  w  w a ru n ­
kach zupełnego w ykorzys tan ia  urządzenia, 
z uw agi na duży udzia ł kosztów stałych, k tó re  
w  całości obciążają koszty własne stanow iska 
pracy bez względu na czas p racy  urządzenia. 
D latego w  w ypadkach niemożności w ystarcza ją­
cego w ykorzys tan ia  maszyny czy innego urzą­
dzenia (zbyt mała ilość p rodukc ji) ko rzys tn ie j­
sze jest ograniczenie się do m n ie j zmechanizo­
wanych metod pracy, charakteryzu jących się 
większą elastycznością kosztów w łasnych, dzię­
k i w iększem u udz ia łow i w  n ich  kosztów  zm ien­
nych ja k  np. robocizna.

Zagadnienie opłacalności stosowania bardzie j 
postępowych i  zmechanizowanych m etod pracy, 
w  zw iązku ze zm ianą ilości p ro d u kc ji, jest omó­
w ione dalej.

Tablica 3.
Koszt termicznej obróbki 1 tony łożysk tocznych

Składniki kosztów Przy niskie j mechanizacji procesu 
produkcyjnego

Przy potokowej metodzie pracy 
i rozwiniętej mechanizacji procesów 

produkcyjnyh

zł % zł %

Płaca robotników 53,4 38,7 7,7 8,0-
M ateria ły pomocnicze 6,7 5,2 5.8 6,0
Energia elektryczna 33,6 25,4 31,0 32,5
Nakłady związane z pracą urządzenia 40,1 .30,7 51,5 53,5

Razem 133,8 100 96,0 100

, Tablica 4.

Składniki kosztów

Czynniki wpływające na wielkość kosztów

Metody technologiczne 
i produkcyjne Ilość produkcji

Stopień zależności1 składników kosztów

Płaca robotników Zależne Zmienne proporcjonalnie
Energia i paliwo Zależne Zmienne proporcjonalnie
M ateria ły Zależne Zmienne proporcjonalnie
Oprzyrządowanie Zależne ’ Zmienne nieproporcjonalnie
Remonty i konserwacja Zależne- Zmienne nieproporcjonalnie
Amortyzacja Zależne Stałe
Koszty ogólnowydziałowe i  fabryczne Niezależne

______________________ _
Stale

i
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Wpływ rozmiarów produkcji na wybór optymalnego wariantu

W yżej om ówiona opłacalność wprow adzen ia postępu tech­
nicznego b y ła  rozpatryw ana w  w arunkach statystycznych, 
w  w arunkach sta łe j, i  w  ciągu badanego okresu czasu, n ie­
zm iennej ilośc i p rodukc ji. P rzy  założeniu d y n a m ik i rozm iarów  
p ro d u kc ji zadania ana lizy  będą polega ły na stw ierdzeniu:

(1) k tó ry  z rozpa tryw anych  w a rian tów  technologicznych i o r­
ganizacyjnych jest na jko rzys tn ie jszy  p rzy  zm ienia jącej się 
ilośc i p rodukc ji,

(2) ja k ie  są graniczne ilośc i p rodukc ji, w  ramach k tó rych  sto­
sowanie poszczególnych w a ria n tó w  jes t ekonom icznie uzasad­
nione.

&

I

W p ły w  ilośc i p ro d u k c ji na koszty, ja k  w iadom o, n ie  jest jed­
nakow y w  stosunku do w szystk ich  sk ładn ików  kosztów. M ia ­
now ic ie  poza kosztam i zm iennym i w ydz ie lić  można koszty sta­
łe  niezależnie od zm ian ilośc iow ych p rodukc ji, ja k  to  zostało 
przedstawione w  ta b lic y  4.

B łędne by ło b y  jednak trak tow an ie  schematu na tab. 4 jako  
bezwzględnie sztywnego i  n ie  podlegającego odchylen iom , gdyż 
np. w zrost ilośc i p ro d u kc ji może wcale n ie  spowodować pro­
porcjonalnego w zrostu  p łacy, a to  w sku tek  skorygowania norm , 
lu b  progresywnego systemu prem iowania. Także m ożliw a jest 
zm ianą s taw k i am ortyzacy jne j, w sku tek  rozszerzenia p ra c y ; 
urządzenia na I I  i  I I I  zmianę, z czym łączy się znów zwiększe­
n ie  się odpisów am ortyzacyjnych . Jednakże p rz y ję ty  w  te j 
postaci schem atyczny podzia ł sk ładn ików  kosztów odpowiada 
w  zasadzie ogó lnym  tendencjom  w p ły w u  ilośc i p ro d u kc ji na 
koszty.

cy można okreś lić  następu jącym  wzorem :
K  =  kz . Q +  S] (5)

kz  —  oznacza koszt zm ienny przypada jący na 
jednostkę p ro d u kc ji 

Q —  oznacza roczną ilość p ro d u kc ji 
S —  oznacza koszty stałe.

Wobec tego koszt jednostk i p ro d u kc ji (k) ró ­
w na się:

S
k  =  kz  +  —  ; (6)

Q

G ra ficzny obraz fu n kcy jn e j zależności kosz­
tów  od ilośc i p ro d u kc ji przedstaw ia w ykres na 
rys. 1.

Rys. 1.

pisów  am ortyzacy jnych  w  ogólnym  koszcie, nie 
p rzyczyn iło  się wcale do obniżenia kosztu 
zmiennego (kz2).

P rzypadkiem  w ystępu jącym  p rzy  rea lizac ji 
postępu technicznego jes t uk ład  kosztów przed­
staw ionych na w ykres ie  na rys. 4. Jak w yn ika  
z w ykresu  stosowanie bardzie j zmechanizowa­
nych  metod p racy opłaca się dopiero pp osią­
gnięciu  pewnego m in im u m  rozm iaru  p rodukc ji. 
Opłacalność stosowania bardzie j zmechanizowa­
nych m etod p racy  w  m ia rę  w zrostu  p rodukc ji 
polega na tym , że ta sama w ie lkość kosztów  
sta łych przypada na w iększą ilość jednostek -wy­
produkow anych, powodując ty m  samym obni­
żenie się kosztu jednostk i p rodukc ji.

W  oparciu o ten podział, koszty w łasne stanow iska (K )  p ra-

Porów nując następnie dwa w a ria n ty  techno­
logiczne, lu b  dw a rozw iązania o rgan izacji p ro ­
d u k c ji ze względu na ich  w p ły w  na koszty 
własne, o trzym am y zachodzące m iędzy n im i 
wzajem ne stosunki, gdy:

(a) kz i 2> kz% i  S i =  S2 (rys. 2)

(b) kz i — kzo i  S i <  S-2 (rys. 3)

(c) kz i kzo i  Si <C S-2 (rys. 4)

N ie  bez znaczenia dla ana lizy ekonomiczności 
przedsięwzięć organizacyjno-technicznych, za­
p lanow anych w  p lan ie  rozw o ju  te ch n ik i jest 
wyznaczenie granicznej ilości p rodukc ji, p rzy  
k tó re j wprowadzenie now ych metod technolo­
gicznych i  o rgan izacyjnych  oraz m echanizacji 
procesów p rodukcy jnych  staje się opłacalne. 
Graniczną ilość p ro d u kc ji oznaczoną sym bolem  
Qx wyznacza p u n k t przecięcia się k rzyw ych  
kosztów  t j.  gdy:

P rzyk ład  podany na w ykres ie  na rys. 2 od­
powiada w  zasadzie charakterow i zm ian kosztów 
na skutek np zastosowania uspraw nien ia  pracy 
n ie  powodującego żadnych zm ian w  kosztach 
stałych.

W ykres na rys. 3 przedstaw ia p rzyk ła d  nie­
ekonomicznego zainstalowania kosztownego 
urządzenia, k tó re  powodując w ysok i udzia ł od­

czyli:
K i  =  K 2

kz i . Q x +  S i =  kz2 ■ Qx +  S2 

Qx . (k z i —  kz2) =  S2 —  Si
zatem:

S2 —  S1
Qx = ------------------;

k z i —  kz2
(7)
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Rys. 2. Rys. 3. Rys. 4.

W prowadzenie postępowych m etod pracy, 
charakte ryzu jących  się wyższym  stopniem  me­
chanizacji jes t ekonom icznie uzasadnione do­
p iero dla rocznej ilośc i p ro d u kc ji co na jm n ie j 
rów ne j, oraz w iększej od ilośc i Qx (rys. 5).

W zór ten ma zastosowanie w  w ypadku  po­
siadania nowcześniejszego urządzenia. Gdy na­
tom iast prze jście  na wyższy stopień m echaniza­
c j i  wym aga zainwestowania nowego urządze­
nia, wówczas należy uzupełn ić w zór dodając 
w  lic zn iku  wartość zakupionego urządzenia, w  
wysokości jego rocznej am ortyzac ji (A 2). W  ty m  
w ypadku  zastosowanie nowej m etody pracy

będzie opłacalne d la  odpow iednio w iększej iloś­
ci p rodukc ji, czy li dla:

S2 +  A 2 —  Si
Q x  =  — 4----------- -------- (8 )

k z i —  kz2
P rzyk ład : Pozycja p lanu rozw o ju  techn ik i 

p rzew idu je  autom atyzację procesu p ro d u kcy j­
nego przez przejście z ob róbk i w ykonyw ane j 
dotychczas na tokarce, na obróbkę na pó łauto­
macie tokarsk im . Ze w zględu na zm ienia jącą się 
w  ciągu la t ilość p ro d u kc ji należy usta lić, p rzy  
ja k ie j je j ilośc i opłaca się przejście na obróbkę 
na półautomacie, uw zg lędn ia jąc p rzy  ty m  ko ­
nieczność zainwestowania ob rab ia rk i.

Koszt w łasny stanowiska 
pracy przy obróbce na:

płaca z narzutem na fundusz 
płac

koszt eksploatacji obrab iarki 
koszt eksploatacji narzędzi

tokarce
44,8 zł 

8,6 „  
4,2 „

półautomacie
13,2 zł

9,1 ., 
1,7 „

razem koszty zmienne 
(Jcz) 57,6 „ 24,0 .,

amortyzacja urządzenia (A ) 
koszty specjalne

800,-Hzł 4800,—zł 
14520,— „

razem koszty stałe (S) 800,— „ 19320,—  ,,
wobec czego:

19320 +  4800 — 800
Qx = ---------------------------- =  694;

57,6 — 24

A  zatem autom atyzacja procesu produkcyjnego jes t ko rzys t­
na, z uw agi na koszty własne, dopiero p rzy  ilośc i p ro d u kc ji po­
w yżej 694 jednostek rocznie.

V,'alka o obniżkę kosztów w łasnych jest g łów nym  obowiąz­
k iem  p racow n ików  odpow iedzia lnych za treść i  realizację p la ­
nów rozw o ju  techn ik i. Ś rodkiem  w  te j walce na odcinku opra­
cowania p lanów  jest m iędzy in n y m i analiza ekonomiczna przed­
sięwzięć techniczno-organizacyjnych, k tó ra  posługując się ści­
słą metodą badania p rzyczyn i się nie ty lk o  do un ikn ięc ia  wsta­
w ian ia  do p lanów  nieopłacalnych elementów, lecz także do n a j­
racjonalnie jszego doboru te m a tyk i p lanu  m aksym aln ie  rea lizu ­
jącego postu la t obniżenia kosztów w łasnych.

Janusz E lbanow sk i
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Halina Łazowska, Zbigniew Kutzner

O podstawach wyodrębnienia zawodów wspólnych 
w  pracach taryfikacyjnych

Prace ta ry f ik a c y jn e , przeprow adzone w  os ta tn ich  la ta ch  w  różnych gałęziach p rzem ysłu , p o z w o liły  na  
uzyskan ie  znacznego do robku  m etodologicznego, dotyczącego m iędzy in n y m i ta ry f ik a c j i  ro b o tn ikó w  z a tru d ­
n ionych  p rzy  pracach pom ocniczych, a okreś lanych w  p ra k tyce  ja k o  zaw ody wspólne. W  dotychczasowych  
sposobach ta r y f ik a c j i  zaw odów  w spó lnych  w ys tęp u je  jednakże jeszcze szereg n iedociągnięć, k tó ry c h  usu­
n ięc ie  w ym aga opracow ania od rębne j m e to d y k i ta r y f ik a c j i  tych  zawodów. W  zw iązku  z p rzeprow adzonym i 
obecnie p racam i nad ty m  zagadnieniem  p u b lik u je m y  pon iże j p ie rw szy  z trzech a r ty k u łó w  dyskusy jnych  
i  zw racam y się do czy te ln ikó w  z apelem  o zab ie ran ie  głosu w  dysku s ji, k tó ra  w in n a  p rzyczyn ić  się do us ta ­
le n ia  p ra w id ło w e j m e to d y k i ta ry f ik a c j i  zaw odów  w spó lnych . (Red.)

W  1952 roku  p rzem ys ł nasz, rea lizu ­
jąc wskazania p a r t i i i  rządu w  
dziedzin ie w a lk i o konsekwentne 
stosowanie socja listycznej zasady 
w ynagradzania w ed ług  p racy 

p rzys tą p ił do opracowania ta ry fik a to ró w  kw a­
lif ik a c y jn y c h , k tó re  stanow ią is to tne narzędzie 
służące do zróżnicowania płac w  zależności od 
k w a lif ik a c ji w ym aganych od robo tn ika  i  cięż­
kości w ykonyw ane j p racy *.

Jako pierwsze weszły w  życie w  1953 r. ta­
ry f ik a to ry  k w a lif ik a c y jn e  d la robo tn ików  prze­
m ys łu  maszynowego i  budow nictw a, a w  la ­
tach 1953— 1954 zostały opracowane i  za tw ie r­
dzone ta ry f ik a to ry  d la  robo tn ików  przem ysłu  
szklarskiego', h u tn ic tw a  m e ta li nieżelaznych, 
kopa ln ic tw a  ru d  nieżelaznych, przem ysłu gra­
ficznego, energe tyk i i  ko le i.

Ponadto w  w ie lu  innych  gałęziach przem ysłu  
przygotowane są p ro je k ty  ta ry fik a to ró w  k w a li­
fikacy jnych .

P rzy  pracach ta ry fik a c y jn y c h  zespoły robo­
cze i  kom is je  ta ry fik a c y jn e  poszczególnych ga­
łęz i przem ysłu1 zw ró c iły  uwagę przede wszyst­
k im  na opracowanie cha rak te rys tyk  k w a lif ik a ­
cy jn ych  zawodów bezpośrednio p rodukcy jnych , 
natom iast zawody pomocniczo - p rodukcy jne , 
d la  k tó rych  p rzy ję ła  się nazwa „zaw ody wspól­
ne , zosta ły po traktow ane w  ta ry fika to ra ch  ja k ­
b y  marginesowo.

P rzystępując do om aw iania zagadnienia zawo­
dów. wspólnych, na leży wskazać, w  ja k i sposób 
operu je  się w  ta ry fika to ra ch  k w a lif ik a c y jn y c h  
pojęciem  „zaw ód '1. W  ta ry fika to rze  zawód 
określany jes t jedną nazwą i  d la  każdego zawo- 
, u opracowana jes t co n a jm n ie j jedna charak­
te rys tyka  k w a lif ik a c y jn a .

Gdy z uw ag i na charak te r i  przebieg procesu 
produkcyjnego od robo tn ików  tego1 samego za­
w odu wym agane są różne stopnie w iadom ości 
i  um iejętności, a w ięc gdy  zawód dz ie li się na 
szczeble k w a lif ika cy jn e , d la  każdego szczebla 
opracowywana jes t odrębna charakte rystyka , 
p rzy  ̂  czym cha rak te rys tyk i w szystk ich  szczebli 
określane są tą samą nazwą. Różnice w  pozio­
m ie  k w a lif ik a c ji uw ypuk lone  są w  opisie w ia ­
domości i  um ie ję tności oraz w  przyk ładach  ty ­
pow ych robót. K ażdy szczebel k w a lif ik a c y jn y  
zawodu zaszeregowany jes t do inne j, odpow ied­
n ie j d la danego poziom u k w a lif ik a c ji ka tego rii

• A r t y k u ł  d ysku sy jn y .

zaszeregowania. P rzy  podziale zawodu na szcze­
b le  k w a lif ik a c y jn e  charakterystyczne jes t to, 
że robo tn ik  na wyższym  szczeblu k w a lif ik a c y j­
nym , a w ięc zaszeregowany do wyższej katego­
r i i ,  oprócz dodatkow ych now ych k w a lif ik a c ji 
m usi posiadać w szystk ie  w iadomości i  u m ie ję t­
ności wym agane od robo tn ików  tego samego za­
wodu na niższych szczeblach k w a lif ika cy jn ych .

Pojęcie zawodu w  różnych ta ry fika to rach , 
a naw et w  jednym  ta ry fik a to rz e  n ie  jes t jedno­
znaczne. Na p rzyk ła d  w  ta ry fika to rze  k w a lif i­
ka cy jn ym  d la  robo tn ików  przem ysłu  szklarskie­
go obok cha rak te rys tyk  tokarza, kowala, ślusa­
rza, a w ięc zawodów w  ogólnie p rzy ję tym  zna­
czeniu, w ystępu ją  cha rak te rys tyk i specjalności 
(podział zawodu w edług specja lizacji ro b o tn i­
ków ) ja k  np. transpo rtow y węgla i  popiołu, 
transpo rtow y s tłuczk i; docieracz ko rkó w  do bu ­
te lek  i  słoi, docieracz ko rkó w  do kara fek, itp .

Należałoby jeszcze podkreślić, że is to tną róż­
n icą m iędzy szczeblem k w a lif ik a c y jn y m  a spe­
cjalnością jes t to, że ja k  ju ż  wspomniano; każdy 
szczebel k w a lif ik a c y jn y  jes t zaszeregowany do 
inne j ka tegorii, a ro b o tn ik  na w yższym  szcze­
b lu  pow in ien  obok now ych k w a lif ik a c ji posia­
dać wszystkie  w iadom ości i  um ie ję tności n iż ­
szych szczebli, na tom iast dw ie lu b  w ięcej spe­
cja lności tego samego zawodu obok w spólnych 
k w a lif ik a c ji posiadają pewne odrębne w iado­
mości i  um iejętności, dotyczące w yłączn ie  danej 
specjalności, np. transpo rtow y s tłuczk i i  trans­
p o rto w y  węgla i  pop io łu  w  przem yśle szk la r­
sk im   ̂m a ją  wspólne k w a lif ik a c je  w  zakresie 
środków  transportow ych, ponadto jednak trans­
p o rto w y  s tłuczk i m us i posiadać pewne specy­
ficzne k w a lif ik a c je  dotyczące rodza jów  stłucz­
k i, a transportow y w ęgla  i  pop io łu  m usi znać 
in s tru kc je  obowiązujące w  gazowniach i  w  ko­
tło w n i. S topień .odrębnych k w a lif ik a c ji w ym a­
gany od robo tn ików  różnych specjalności tego 
samego zawodu może uzasadnić zaszeregowanie 
ich  do te j samej ka tegorii. Specjalność może 
dzie lić się na szczeble kw a lif ika cy jn e , a to zgo­
dn ie  z w yże j om ów ionym i w yjaśn ien iam i, do­
tyczącym i podzia łu  zawodu na szczeble.

W  ta ry fika to rze  k w a lif ik a c y jn y m  pow inny 
znaleźć odbicie k w a lif ik a c je  robo tn ików  za tru ­
dn ionych w  danej gałęzi przem ysłu. W  zależ­
ności od potrzeb gałęzi przem ysłu, od rodzaju 
i  stopnia podzia łu  w ykonyw anych  robó t —  w y ­
stępu ją  różnice w  u ję c iu  cha rak te rys tyk : —  n ie -

E ko n cm ika  i  Org. P racy
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któ re  z n ich  odnoszą się do zawodu w  pojęciu 
szerszym, inne obe jm u ją  wąskie specjalności, 
jednak w  praktyce stosuje się określenie „za­
w ód“  rów nież i  do specjalności. Powyższe uw a­
g i odnoszą się analogicznie do pojęcia „zaw ód“ 
w  określen iu  „zaw ód w spó lny“ .

*
*  *

T ak już  wspomniano, ta ry fik a to ra m i k w a lif i-  
^  ka c y jn y m i objęte są zawody robo tn ików  za­
trudn ionych  w  poszczególnych gałęziach prze­
m ysłu . Pojęcie gałęzi p rzem ysłu  odpowiada w  
■tym przypadku  pewnemu rodza jow i p ro d u kc ji 
np., „T a ry f ik a to r  k w a lif ik a c y jn y  d la  robo tn ików  
przem ysłu  szklarskiego“ , lu b  k i lk u  pokrew nym  
sobie rodzajom  p ro d u kc ji np. „T a ry f ik a to r  kw a ­
lif ik a c y jn y  d la  robo tn ików  h u tn ic tw a  m eta li 
n ieżelaznych“ , obe jm ujący hu tn ic tw o  różnych 
m e ta li n ieżelaznych oraz p rodukc ję  ich  ¿po­
chodnych.

Specyficzny charakte r p ro d u k c ji podstawowej 
poszczególnych gałęzi p rzem ysłu stwarza,» że w  
każdej gałęzi p rzem ysłu w ystępu ją  specyficzne 
d la  n ie j zawody, że każda1 gałąź p rzem ysłu  jest 
m acierzystą dla pew nych zawodów. W  każdej 
gałęzi przem ysłu  jednak obok prac specyficz­
nych, odm iennych d la  różnych gałęzi przem y­
słu w ystępu ją  rów nież rodzaje! prac, spotykane 
i  w  innych  gałęziach przem ysłu. N iek tó re  z tych  
prac są jednakowe w e w szystk ich  gałęziach 
przem ysłu  np. naprawa d rzw i i  ok ien w  halach 
p rodukcy jnych , obsługa centralnego ogrzewa­
nia, prowadzenie pociągów w ąskotorow ych itp . 
P rzy  pracach tych, oczywiście, za trudn ien i są 
robo tn icy  tych  samych zawodów, k tó re  określa­
ne są jako  zawody wspólne. Oprócz tych  jednak* 
zawodów określeniem  zawody wspólne objęci 
są rów nież robo tn icy  za trudn ien i w  różnych ga­
łęziach p rzem ysłu  p rzy  pracach, aczko lw iek nie 
identycznych, to  jednak bardzo zbliżonych. Na 
p rzyk ład  w  działach rem ontow ych poszczegól­
nych przedsięb iorstw  przem ysłow ych n iek tó rzy  
robo tn icy  obok przeważających, w spólnych we 
w szystk ich  gałęziach przem ysłu, k w a lif ik a c ji 
zawodowych muszą posiadać pewne specyficzne 
w iadomości i  um iejętności, w yn ika jące  z różnic 
w  konserw ow anych i  napraw ianych  maszynach, 
urządzeniach i  narzędziach. W ystępu ją  tu  w ięc 
pewne specjalności danego zawodu, k tó re  ja k  
to om ówiono w yże j, u jm ow ane są w  ta ry f ik a to ­
rach pod nazwą „zaw ód“ . Specjalności te, 
z uwagi na przewagę k w a lif ik a c ji w spólnych we 
w szystk ich  gałęziach przem ysłu, rów nież objęte 
są określeniem  zawodów wspólnych.

Zawody wspólne w ystępu ją  przede w szystk im  
w  działach pom ocniczych różnych gałęzi prze­
m ysłu. Na p rzyk ła d  robo tn icy  za trudn ien i p rzy 
konserw acji i  napraw ie  in s ta la c ji e lektryczne j 
w  przedsięb io rstw ie  p rzem ysłu  odzieżowego w y ­
konu ją  te same prace, co robotn icy, konserw u­
jący  i  napraw ia jący insta lację  e lektryczną w  
przedsięb iorstw ie przem ysłu  obuwniczego, m a­
szynowego i  innych.

Zawody wspólne mogą rów nież występować 
w  p ro d u kc ji podstawowej poszczególnych gałęzi 
przem ysłu, np. przesiewacz p iasku w ystępu je

w  przem yśle m a te ria łów  budow lanych, w  prze­
m yśle szklarskim , w  przem yśle chem icznym  
i innych, jednak są to p rzypadk i stosunkowo 
rzadkie, a rozpatryw an ie  zagadnienia ta ry f ik a c ji 
ty c h  zawodów w ym agałoby porównawczych ba­
dań zawodów specyficznych d la  poszczególnych 
gałęzi przem ysłu, co przekracza ram y n in ie jsze­
go a rty k u łu , dlatego też ograniczym y się do 
om ów ienia zagadnienia ta ry f ik a c ji zawodów 
w spólnych, w ystępu jących w  dzia łach pomocni­
czych poszczególnych gałęzi przem ysłu.

Zaw ody te  można podzie lić na g ru p y  odpo­
w iadające podzia łow i robót pomocniczych w  
przedsiębiorstwach przem ysłowych, p rzy  czym 
w yodrębn ia ją  się następujące g ru p y  robót: (1) 
konserwacja i  napraw a maszyn, urządzeń i  na­
rzędzi; (2) konserwacja i  napraw a budynków  
przem ysłow ych oraz robo ty  budowlane; (3) do­
starczanie energ ii do p ro d u kc ji; (4) obsługa 
transportu  wewnętrznego; (5) obsługa transpor­
tu  zewnętrznego; (6) prace o charakterze gospo­
darczym  i  a dm in is tracy jnym ; (7) straże prze­
m ysłow e i  przeciwpożarowe.

D w ie  p ierwsze g rupy  obe jm u ją  robo tn ików , 
k tó rych  zadaniem jest u trzym an ie  środków 
trw a łych  danej gałęzi przem ysłu, budynków , 
maszyn, urządzeń i  narzędzi w  stanie gotowości 
do p ro d u kc ji. R obotnicy ci za trudn ien i są za­
równo w  zakładach p rodukcy jnych , ja k  i  w  ba­
zach rem ontow ych poszczególnych gałęzi prze­
m ysłu .

W  szczególności g rupa  I  obejm uje: (a) tzw. 
dyżurnych  zm ianowych, konserw u jących  bieżą­
co w  poszczególnych działach p ro d u kc ji m aszy­
n y  i  urządzenia oraz czuwających nad ich  r u ­
chem w  czasie p ro d u kc ji; (b) tzw . robo tn ików  
warsztatow ych, dorabia jących i  napraw ia jących  
w  warsztatach części maszyn, urządzeń i  narzę­
dz i; (c) tzw. robo tn ików  rem ontowców, napra­
w ia jących  uszkodzenia maszyn i  urządzeń, na 
ico składa się wyszukanie uszkodzenia, demon­
taż, napraw ien ie, m ontaż i  przygotow anie m a­
szyny lu b  urządzenia do p rodukc ji.

W  te j g rup ie  w ystępu ją  tak ie  zawody ja k : ś lu ­
sarze, smarowacze maszyn, kowale, tokarze, 
spawacze, szlifierze, frezerzy, strugacze, w ie rta ­
cze, blacharze, kotlarze, e lektrom onterzy, n a w i- 
jacze s iln ików , rym arze, tokarze drewna i  inne.

G rupa I I  obe jm u je  robo tn ików  budow lanych 
zatrudn ionych  w  zakładach p ro d u kcy jn ych  p rzy  
konserw acji i  napraw ie budynków  i  ha l p ro d u k ­
cy jnych , pieców, pomostów, urządzeń 'kanaliza­
cy jnych  i  wodociągowych, in s ta la c ji gazowych 
i  innych  oraz p rzy  w ykonyw an iu  robót budo­
w lanych  w  m nie jszym  zakresie systemem gos­
podarczym. W ystępu ją  tu  tak ie  zawody ja k : cie­
śle, m urarze budow lan i i  piecow i, dekarze, b la­
charze, stolarze, malarze, betoniarze, brukarze, 
ins ta la to rzy  sieci e lektrycznych, gazowych, w o­
dociągowych i  inne.

G rupa I I I  obe jm u je  robo tn ików  za trudn io ­
nych w  zakładach p rodukcy jnych  p rzy  dostar­
czaniu ene rg ii e lektryczne j do p rodukc ji, pary, 
gazu, sprężonego pow ie trza , w ody itp ., w  zależ­
ności od rodzaju potrzeb p rodukc ji. W ystępu ją  
tu  tak ie  zawody ja k : e lektrom onte rzy tab lic
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rozdzielczych, maszyniści kompresorów, sprę­
żarkow i, maszyniści maszyn parow ych, maszy­
n iśc i pomp, palacze ko tło w n i, cczyszczacze ko­
tłów , zmiękczacze w ody i  inne.

G rupa IV  obejm uje robo tn ików  za trudn io ­
nych  w  zakładach p rodukcy jnych  p rz y  tra n s ­
porcie w ew nętrznym , a w ięc p rzy  ładow an iu  do 
środków  transportow ych, przewożeniu lu b  prze­
noszeniu, w y ładow an iu  surowców, m ate ria łów  
pomocniczych, narzędzi, pó łp rodu k tów  i  p ro ­
duktów  gotowych do poszczególnych stanow isk 
pracy. W ystępu ją  tu  tak ie  zawody jak : maszy­
n iśc i lokom otyw ek wąskotorow ych, wyciągów, 
ko le jek  linow ych , w indziarze, suwnicow i, prze­
tokow i, wózkarze, ładowacze, donoszacze i  inne 
Oczywiście, do g ru p y  zawodów w spólnych nie 
wchodzą zawody bezpośrednio p rodukcy jne , 
k tó re  jako  zasadnicze zadanie m ają przetw arza­
n ie  przedm iotów  pracy, a ponadto w ykonu ją  
jako  czynność dodatkową przenoszenia lub  
przewożenia potrzebnych m ateria łów , narzędzi 
i w yrobów .

Grupa V  obejm uje robo tn ików  zatrudn ionych 
w  zakładach p rodukcy jnych  p rzy  obsłudze tra n ­
sportu  zewnętrznego. Praca ich  polega na prze­
wożeniu m ateria łów , w y ro b ó w  i  lu d z i poza te ­
renem zakładu produkcyjnego. W ystępu ją  tu  
zawody tak ie  ja k : k ie row cy  różnych typów  sa­
m ochodów i  c iągników , m aszyniści parowozów 
szerokotorowych, dróżnicy, ham ulcow i, spina­
cze wagonów, przetokow i, ładowacze i  inne.

G rupa V I obejm uje robo tn ików  za trudn io ­
nych  w  zakładach p ro d u kcy jn ych  p rzy  p iln o ­
w an iu  m ienia oraz zapobieganiu pożarom w  za­
kładzie. W ystępu ją  tu  tak ie  zawody jak : straż­
n ic y  przem ysłow i, dozorcy, s trażn icy straży 
przeciw pożarow e j.

G rupa V I I  obe jm uje  robo tn ików  za trudn io ­
nych  w  zakładach p rodukcy jnych  p rzy  praęach 
gospodarczych zw iązanych z działalnością i  o r­
ganizacją zakładu. Praca ich  polega m iędzy in ­
n y m i na u trzym an iu  porządku i  czystości w  za­
kładzie , opiece nad urządzeniam i h ig ien icznym i, 
udzie lan iu  pomocy w  razie wypadków , konser­
w ow an iu  i  p ran iu  odzieży ochronnej, dbałości
0 estetyczny w yg ląd  zakładu oraz jego otocze­
n ia  itp . W ystępu ją  tu  tak ie  zawody jak : sprzą­
taczki, kucha rk i, praczki, szwaczki, sa n ita riu ­
sze, łazienni, ogrodnicy, woźni, po rtie rzy  i inne.

W ię kszo ść  z a w o d ó w  w s p ó ln y c h  w y s tę p u ją ­
c y c h  w  p o szcze g ó ln ych  g a łę z ia c h  p rz e m y s łu  po ­
s iada  s w o je  g a łę z ie  m a c ie rz y s te , w  k tó r y c h  za­
w o d y  te  b io rą  u d z ia ł w  p o d s ta w o w e j p ro d u k c j i.
1 ta k  n a  p rz y k ła d  p rz e m y s ł m a s z y n o w y  je s t 
(p rze m ys łe m  m a c ie rz y s ty m  d la  w ię k s z o ś c i z a w o ­
d ó w  w y s tę p u ją c y c h  w  g ru p ie  I, b u d o w n ic tw o  —  
d la  w ię kszo śc i z a w o d ó w  w y s tę p u ją c y c h  w  g r u ­
p ie  I I ,  z a w o d y  w s p ó ln e  w y s tę p u ją c e  w  g ru p ie  
I I I  w y s tę p u ją  je d n o cze śn ie  ja k o  z a w o d y  sp e cy­
f ic z n e  w  g a z o w n ia c h , e le k tro w n ia c h , w o d o c ią ­
ga ch , e le k tro c ie p ło w n ia c h , i  te m u  p o d o b n y c h  
p rz e d s ię b io rs tw a c h  u ż y te c z n o ś c i p u b lic z n e j.  
T ra n s p o r t  i  k o le jn ic tw o  są m a c ie rz y s te  d la  za­
w o d ó w  w s p ó ln y c h  g r u p y  IV  i  V, t y lk o  z a w o d y  
w s p ó ln e  w y s tę p u ją c e  w  g ru p ie  V I i  częśc iow o  
w  g ru p ie  V I I  (s tra że  p rz e m y s ło w e ) —  w  p rz e ­

ważającej m ierze n ie  m ają  m acierzyste j gałęzi 
przem ysłu.

M iędzy zawodami w spó lnym i w ystępu jącym i 
w  różnych gałęziach przem ysłu, a ty m i samymi 
zawodam i w ystępu jącym i w  m acierzystych d la  
n ich  gałęziach zachodzą jednak w  szeregu p rzy ­
padków  istotne różnice.

P rodukc ja  podstawowa, k tó ra  stanow i trzon 
dzia ła lności przedsięb iorstw a przemysłowego 
przew ażnie jes t p rodukc ję  masową lub' seryjną, 
w  zw iązku z czym  robo tn icy  stale b io rą  udzia ł 
w  ty c h  samych pracach, w yko n u ją  te  same ro ­
boty. Stałe pow tarzan ie  ty ch  samych robót po­
zwala na w iększy podzia ł pracy, na większą 
specja lizację robo tn ików , ograniczenie ich p ra ­
cy  do jedne j lu b  k i lk u  sta le pow tarza jących się 
robót. W  m acierzyste j gałęzi p rzem ysłu  m onter 
pasuje lu b  m on tu je  pew ien określony typ  ma­
szyn lu!b ich  elementów, kow a l w ykonu je  od- 
k u w k i pewnego określonego typ u , cieśla ustaw ia 
określonego rodza ju  ko n s tru kc je  np'. mostowe 
lu b  w ięźbę dachową, itp . natom iast w  innych  
gałęziach przem ysłu, w  k tó rych  zawody te w y ­
stępu ją  jako wspólne m on te r rozm ontowuje, na­
p ra w ia  i  składa w szelk ie  maszyny i  urządzenia 
.znajdujące się w  zakładzie, m usi znać ko n s tru k ­
cję i  zasady dz ia łan ia  całego pa rku  maszynowe­
go, m usi um ieć w yk ryw a ć  uszkodzenia i  je  usu­
wać, kow a l czy cieśla rów nież muszą w yko n y­
wać w szelk ie  prace występujące w  danej ga­
łęz i przem ysłu  z zakresu robót kow a lsk ich  czy 
ciesielskich, praca w ięc robo tn ików  za trudn io ­
nych w  dzia łach pom ocniczo-produkcyjnych jest 
bardz ie j różnorodna, są to  zawody w  pe łn ie j­
szym znaczeniu tego słowa, gdy robo tn icy  za­
tru d n ie n i w  m acierzystych gałęziach przem ysłu 
w ykonu ją  zawód w  węższym zakresie, k tó ry  
można by  określić jako  specjalność.

W  p ro d u kc ji podstawowej w  zw iązku z po­
w tarzan iem  się tych  samych robót m ożliw e  jest 
opracowanie dokładnych in s tru k c ji technolo­
gicznych, zorganizowanie pełnego aparatu k ie ­
rowniczego i  k o n tro li technicznej na różnych 
szczeblach p rodukc ji, co pow oduje zm niejszenie 
n ieznorm alizow anych elem entów  pracy pozosta­
w ionych  do decyz ji robo tn ika  oraz zmniejszenie 
jego odpowiedzialności za jakość p ro d u kc ji, za 
k tó rą  w  pewnej m ierze odpowiada aparat k ie ­
row n iczy i  ko n tro li, udzie la jący w  czasie p ro ­
d u k c ji pom ocy w  w yko n yw a n iu  pracy i  organi­
zow aniu  stanow iska roboczego. W  gałęziach 
przem ysłu  natom iast, w  k tó rych  robo tn icy  ci 
w ystępu ją  w  działach pomocniczych, w yko n y ­
wane przez n ich  robo ty  m ają stosunkowo m ałą 
ilość e lem entów  znorm alizowanych, gdyż trudno 
jest np. przew idzieć wszelkie uszkodzenia ma­
szyn i  urządzeń, ja k ie  mogą w ystąp ić  w  przed­
s ięb iorstw ie. Również na robo tn ikach  ciąży 
większa odpowiedzialność za w ykonyw aną  pra­
cę, gdyż aparat k ie row n iczy  i  k o n tro li technicz­
ne j jest zw yk le  w  p ro d u kc ji 'pomocniczej n ie ­
w ie lk i.

W a ru n k i p racy robo tn ików  zatrudn ionych  
w  m acierzystych gałęziach p rzem ysłu  są bar­
dz ie j dostosowane do rodza ju  w ykonyw ane j 
pracy. P rzy pracach pomocniczych robo tn icy
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często w yko n u ją  swą pracę w  w arunkach  cięż­
k ich , lu b  trudnych  w  w ysok ie j tem peraturze 
■lub tp., a to z uw agi na konieczność np. prze­
prowadzen ia nap raw y urządzenia znajdującego 
się w  h a li p rodukcy jne j, w  k tó re j odbywa się 
p rodukc ja  podstawowa danej gałęzi przem ysłu, 
a przebieg tego procesu w ym aga w ysokie j tem ­
p e ra tu ry  (rem ont pieca hutniczego lu b  tp.).

Jak z powyższego w yn ika , praca robo tn ików  
za trudn ionych  w  działach pom ocniczych w  sto­
sunku do p racy  robo tn ików  za trudn ionych  
w  p ro d u kc ji podstawowej w  szeregu przypad­
kó w  jest: (a) bardz ie j różnorodna, to jest robo t­
n ik  o ty m  sam ym  poziom ie w iadomości m usi po­
siadać większą um iejętność, a przede wszyst­
k im  w iększą w praw ę w  w yko n yw a n iu  w ie lu  
robót, z k tó rych  robo tn ik  za trudn iony w  m a­
cierzyste j gałęzi p ro d u kc ji w ykonu je  tylko- jed­
ną lu b  k ilk a ; (b) bardzie j samodzielna —  to jest 
ro b o tn ik  m a w ięcej n ieznorm alizow anych ele­
m entów  w  pracy pozostaw ionych do jego de­
cyz ji, a ty m  samym ciąży na n im  większa od­
powiedzialność za jakość w ykonyw ane j pracy 
w  porów nan iu  z odpowiedzialnością, k tó rą  po­
nosi robo tn ik  w yko n u ją cy  tę samą pracę w  ma­
cierzyste j gałęzi przem ysłu; (c) często w yko n y ­
wana jest w  gorszych warunkach.

Ponadto robo tn icy  za trudn ien i p rzy  pracach 
pom ocniczych w  stosunku do robo tn ików  za­
trudn ionych  w  m acierzyste j gałęzi p rzem ysłu  
muszą posiadać w  w ie lu  przypadkach dodatko­
we w iadom ości i  um ie ję tności w  zw iązku ze spe­
c y fik ą  p ro d u k c ji podstawowej poszczególnych 
gałęzi przem ysłu.

Różnice w  k w a lif ik a c ja c h  zawodowych w y ­
stępują rów nież m iędzy sam ym i zawodami 
w spó lnym i. Jako typ o w y  p rzyk ła d  może tu  słu­
żyć zawód ślusarza remontowego. Ś lusarz re­
m on tow y w  przem yśle szk la rsk im  obok w spól­
nych  z in n y m i ślusarzam i rem ontow ym i k w a li­
f ik a c ji w  zakresie ob róbk i m eta li, narzędzi p ra ­
cy itp ., m usi posiadać specyficzne w iadomości 
i  um ie ję tności dotyczące narzędzi do- w ydm u­
chiw ania  w yrobów  szklanych, maszyn Four- 
cau lt‘a do ciągnienia ta f l i  szklanych, autom atów  
k ro p lo w ych  i  in n ych  m aszyn i  urządzeń typo ­
w ych  dla p rzem ysłu  szklarskiego. Tych  ostat­
n ic h  w iadom ości i  um ie ję tności n ie  posiada już  
Ślusarz rem ontow y za trudn ion y  w  przem yśle 
odzieżowym, k tó ry  w  zam ian m usi znać i  um ieć 
napraw iać oraz konserwować m aszyny do szy­
cia. Obok tych  zawodów w spólnych w ystępu ją  
tak ie  zawody ja k  k ierow ca samochodowy, ma­
szynista turbozespołów  i w ie le  innych, na któ re  
n ie  m a w p ły w u  specyfika poszczególnych ga­
łęz i przem ysłu.

Zaw ody wspólne można w ięc podzielić na dwa 
rodzaje: (a) zawody ca łkow ic ie  wspólne —  to 
jes t tak ie  zawody, k tó rych  zakres k w a lif ik a c ji"  
n ie  zależy od specyfik i gałęzi przem ysłu, (b) za­
w ody częściowo wspólne —  to  jes t tak ie  zawo­
dy, k tó re  ze w zględu na specyfikę danej gałęzi 
p rzem ysłu  obok pewnego zakresu w spólnych 
k w a lif ik a c ji muszą posiadać dodatkowe, odręb­
ne w iadomości i  um iejętności.

Rozpatrzm y te  dwa rodzaje zawodów wspól­
nych.
i  Zaw ody ca łkow ic ie  wspólne, ja k  już  po- 

w iedziano, są to  tak ie  zawody, k tó rych  za­
kres k w a lif ik a c ji n ie  zależy od specyfik i ga­
łęzi przem ysłu. R obotn icy w yko n u ją cy  te zawo­
dy w  różnych gałęziach przem ysłu  posługu ją  się 
ty m i sam ym i p rzedm io tam i pracy i  środkam i 
pracy, a działalność ich  m a ten  sam cel. Na 
p rzyk ła d  palacz k o tło w y  w  różnych gałęziach 
p rzem ysłu  obsługuje ten sam typ  ko tłów , zasila 
je  pa liwem , a celem  jego p racy  jest dostarcze­
nie energ ii do p ro d u kc ji.

Zaw ody ca łkow ic ie  wspólne w  przeważającej 
m ierze w ystępu ją  p rzy  pracach zw iązanych 
z dostarczeniem energ ii do p ro d u kc ji, p rzy  ob­
słudze transportu  zewnętrznego, w ykonyw an iu  
prac o charakterze gospodarczym i  adm in is tra ­
cy jn ym  oraz p rzy  p iln o w a n iu  m ien ia  przedsię­
b io rs tw a  (straże przem ysłowe i  przeciwpożaro­
we). Ponadto zawody ca łkow ic ie  wspólne w y ­
stępują również, jednak w  m nie jszym  nasilen iu , 
p rzy  robotach budow lanych  i  p rz y  obsłudze 
transportu  wewnętrznego. Także p rzy  konser­
w a c ji maszyn, urządzeń i  narzędzi za trudn ien i 
są robo tn icy  p rzy  ty ch  samych pracach, zw ła ­
szcza jeże li chodzi o robo tn ików  niższych kate­
g o r ii zaszeregowania, o stosunkowo n isk ich  
kw a lif ika c ja ch  zawodowych, k tó rzy  w yko n u ją  
czynności pomocnicze i przygotowawcze, oraz 
robo tn icy  za trudn ien i w  warsztatach napraw ­
czych p rzy  obróbce m e ta li (np. tokarze, stru-ga- 
cze, w iertacze itp.).

S tw ierdzenie jednak, że zawód jes t ca łkow icie  
w spólny d la  szeregu gałęzi p rzem ysłu  n ie  ozna­
cza, że robo tn icy  we w szystk ich  przedsiębior­
stwach przem ysłow ych poszczególnych gałęzi 
przem ysłu  muszą posiadać te same k w a lif ik a c je  
zawodowe. Na p rzyk ła d  m a łe j p ieka rn i do prze­
wozu wypieczonego pieczywa w ystarcza samo­
chód półc iężarow y, natom iast duża p iekarn ia  
będzie posiadała p a rk  samochodowy, w  skład 
któ rego w ejdą rów nież k ilku to n o w e  samochody 
ciężarowe. Od k ie ro w cy  samochodowego p row a­
dzącego półciężarówkę oczywiście wym agane są 
niższe k a w lif ik a c je  zawodowe od tych, ja k ie  
m usi posiadać k ie row ca  pięciotonowego samo­
chodu ciężarowego. Jednakże w  przedsięb io r­
s tw ie  o m a łym  p a rku  samochodowym mogą nie 
być zorganizowane w arsz ta ty  konserwujące 
i  napraw iające samochody. W  ty m  przypadku  
obow iązki te mogą ciążyć na  k ie row cy, k tó ry  
oprócz w ym aganych k w a lif ik a c ji k ie ro w cy  sa­
mochodu półciężarowego, m usi rów nież posiadać 
k w a lif ik a c je  ślusarza remontowego- samocho­
dów, gdyż do obow iązków jego- będzie należało 
nie ty lk o  prowadzenie samochodu, lecz również 
i  napraw ien ie  go. Tych  osta tn ich  k w a lif ik a c ji 
może n ie  posiadać k ierow ca pięciotonowego sa­
mochodu, jeże li za trudn ion y  jes t w  przedsię­
b iorstw ie , w  k tó ry m  naprawa pojazdów w yko ­
nyw ana jes t przez robo tn ików  w arsztatowych. 
Podobnie różne k w a lif ik a c je  w  różnych przed­
sięb iorstw ach mogą m ieć np. m aszyniści maszyn 
parowych, maszyniści kom presorow ni, palacze 
ko tło w i itp .
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Należy podkreślić jednak, że omówione różn i­
ce w  zakresie zadań i  k w a lif ik a c ji robo tn ików  
w ykonu jących  te same zawody n ie  są zależne 
od specy fik i poszczególnych gałęzi przem ysłu. 
Różnice te  w ystępu ją  w  ramach jedne j gałęzi 
przem ysłu w  zależności od w ie lkości poszczegól­
nych przedsięb iorstw , stopnia zmechanizowania 
pracy, posiadanych m aszyn i  urządzeń oraz o r­
gan izacji pracy. Jednocześnie w  różnych gałę­
ziach przem ysłu  w ys tępu ją  w  poszczególnych 
przedsiębiorstwach te same m aszyny i  urządze­
nia, ta sama organizacja pracy, ten  sam stopień 
zm echanizowania pracy, a ty m  samym za trud­
n ie n i robo tn icy  m a ją  ten isam zakres zadań, ten 
sam stopień k w a lif ik a c ji zawodowych.
O Zaw ody częściowo wspólne są to tak ie  za­

wody, k tó re  ze w zględu na specyfikę danej 
gałęzi przem ysłu, obok pewnego zakresu w spó l­
nych k w a lif ik a c ji,  posiadają pewne odrębne 
w iadomości i  um ie ję tności zawodowe.

Zaw ody częściowo wspólne w  przeważającej 
m ierze w ystępu ją  p rzy  konserw acji i  napraw ie 
maszyn, urządzeń i  narzędzi. W yn ika  to  w łaśnie 
ze specyfik i poszczególnych gałęzi przem ysłu, 
w  k tó rych  robo tn ik  za trudn ion y  w  p ro d u kc ji 
podstawowej uzysku je  odm ienne p roduk ty , po­
sługując się specyficznym i dla danej gałęzi prze­
m ys łu  iprzedm iotam i i  środkam i pracy. Z od­
m ienności maszyn, narzędzi i  urządzeń pow ie­
rzonych pieczy robo tn ików  za trudn ionych  p rzy  
konserw acji i  napraw ie, w yn ika ją  specyficzne 
k w a lif ika c je , ja k ie  muszą robo tn icy  c i posiadać 
w  poszczególnych gałęziach przem ysłu.

Zaw ody częściowo wspólne w ystępu ją  rów ­
nież p rz y  konserw acji i  napraw ie  budynków  
przem ysłow ych oraz p rz y  robotach budow la­
nych, jednak w  większości p rzypadków  są to 
zawody ca łkow ic ie  wspólne ponieważ specyfika 
gałęzi przem ysłu  w  m a łym  stosunkowo stopniu 
w p ływ a  na rodzaj b udynkó w  przem ysłowych. 
Zaw ody częściowo wspólne w ystąp ią  np p rzy  
napraw ie  p ieców hu tn iczych  w  przem yśle 
szk larsk im , k tó re  to urządzenia są specyficzne 
dla te j gałęzi p rzem ysłu, natom iast napraw a 
ścian h a l fabrycznych, szklenie okien, m alowa­
n ie  ścian itp . we w szystk ich  gałęziach p rzem y­
słu będą tak ie  same. Podobnie przedstaw ia się 
sprawa zawodów w ystępu jących  p rz y  transpor­
cie w ew nętrznym . W  n iek tó rych  przypadkach 
zawody występujące p rzy  transporcie  we­
w nę trznym  będą ca łkow ic ie  wspólne, w  innych  
zas o robo tn ików  wym agane będą specyficzne 
w iadom ości i um ie ję tności dotyczące np.' sposo-

^  Pa 'ow am a i uk ładan ia  w yrobów  ła tw o  u le - 
g lącyc^ uszkodzeniu, sposobów obchodzenia sję 
z m a te ria łam i ła tw opa ln ym i itp

Oprócz różnic w  kw a lif ika c ja ch  robo tn ików , 
w yn ika jących  ze specy fik i danej gałęzi p rzem y­
słu, w ystępu ją  p rzy  zawodach częściowo w spól­
nych, podobnie1 ja k  i  p rzy  zawodach ca łkow ic ie
wspólnych, różnice n ie  związane ze specyfiką 
gałęzi przem ysłu, lecz zależne od w ie lkośc i po­
szczególnych przedsiębiorstw , stopnia zmecha­
n izowania prac oraz organ izacji pracy. Szcze­
góln ie dużą ro lę  w  zakresie zadań te j g rupy  
zawodów w spólnych odgryw a organizacja p ra ­

cy. I  tak  na p rzyk ład , w  dużym  przedsiębior­
stw ie, posiadającym  duże w arszta ty  rem ontowe, 
wprow adzony jest w iększy podzia ł pracy. P rzy 
rem ontach za trudn ien i są specjaliści tokarze, 
frezerzy, strugacze, ślusarze, m on te rzy  itp .
0 różnym  poziom ie k w a lif ik a c ji zawodowych, 
każdy z robo tn ików  m a określone zadania do 
spełnienia, rem on tu je  pewne ty p y  masizyn luja 
narzędzi, toczy części maszyn o określonym  
stopn iu  trudności w ykonan ia  itp ., natom iast 
w  m a łym  przedsięb iorstw ie często jeden lu b  
k i lk u  robo tn ików  w yko n u ją  w szystk ie  te prace, 
muszą w ięc posiadać k w a lif ik a c je  szeregu spe­
c ja lis tów , gdyż do zadań ich  będzie należało za­
równo ustalenie uszkodzenia maszyny, ja k  i  ro ­
zm ontowanie jej , dorobienie i  dopasowanie 
uszkodzonej części oraz zm ontowanie maszyny. 
R obotn icy w ykonu jący  te prace w  p rak tyce  
określan i są często pojęciem  „rzem ieś ln icy “ , 
gdyż ich  zakres k w a lif ik a c ji jes t zb liżony do 
posiadanego przez rzem ieś ln ików  w  warsztatach, 
k tó rz y  w yko n u ją  różnego rodzaju robo ty  wcho­
dzące w  zakres danego zawodu w  najszerszym 
słowa tego znaczeniu.

T ak z powyższych rozważań w yn ika , zawody 
J  wspólne w ystępujące w  określonej gałęzi 
p rzem ysłu  zasadniczo różn ią  się pod względem  
k w a lif ik a c ji od zawodów specyficznych, za trud ­
n ionych  w  p ro d u kc ji podstawowej danej gałęzi 
przem ysłu. Jednocześnie zakres k w a lif ik a c ji
1 zadań p ro d u kcy jn ych  zawodów w spó lnych  róż­
nych  gałęzi przem ysłu  jes t Zbliżony a często 
ca łkow ic ie  się pokryw a. W  zw iązku  z pow yż­
szym, nasuwa się pytan ie , czy dotychczasowy 
sposób u jm ow an ia  zawodów w spólnych w  b ran ­
żowych ta ry fika to ra ch  k w a lif ik a c y jn y c h  jest 
słuszny i  p ra w id ło w y , oraz czy w łaściw e jest 
obejm owanie w  poszczególnych gałęziach prze­
m ys łu  ty m i sam ym i tabelam i ta ry fo w y m i za­
równo robo tn ików  zawodów specyficznych, za­
trudn ionych  w  p ro d u kc ji podstawowej ja k  i  ro ­
b o tn ikó w  zawodów w spólnych, w ykonu jących  
robo ty  pomocnicze danej gałęzi przem ysłu. Ta­
bele ta ry fow e  poszczególnych gałęzi p rzem ysłu  
uw zg lędn ia ją  przede w szystk im  potrzeby pro­
d u kc ji podstawowej, ilość ka te g o rii zaszerego­
wania oraz w spó łczynn ik i k w a lif ik a c y jn e  w  ta ­
belach ta ry fo w ych  poszczególnych gałęzi prze­
m ys łu  ksz ta łtu ją  się różnie w  zależności od ro ­
dzaju i  specyfik i poszczególnych gałęzi prze­
m ysłu.

W  w y n ik u  branżowego opracowywania cha­
ra k te ry s ty k  k w a lif ik a c y jn y c h  zawodów w spó l- 

'  nych oraz stosowania branżow ych tabe l ta ry fo ­
w ych  te same zaw ody wspólne w  różnych gałę­
ziach przem ysłu zaszeregowane są do różnych 
ka tego rii. Ten stan rzeczy n ie  sp rzy ja  oczyw i­
ście s tab ilizac ji k a d r pracow niczych w  przedsię­
b iorstw ach przem ysłow ych, gdyż robo tn icy  w y ­
konu jący  zawody wspólne m ają stosunkowo 
duże m ożliw ości podnoszenia swego w ynagro­
dzenia za pracę nie drogą podwyższenia k w a li­
f ik a c ji zawodowych, lecz drogą zm iany gałęzi 
przem ysłu w  poszukiw an iu takiego przedsiębior­
stwa, k tó re  przyzna im  wyższą kategorię  zasze­
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regowania, wyższy w spó łczynn ik  k w a lif ik a c y j­
n y  za tę samą pracę.

W yda je  się, że te niedociągnięcia w  dziedzi­
n ie  ta ry f ik a c ji zawodów w spólnych m ożna by  
usunąć drogą opracowania try fifca to ra  k w a li f i ­
kacyjnego zawodów wspólnych, jedno litego  dla 
całego przem ysłu  oraz drogą ustalenia je d n o li­
tych  zasad wynagradzania tych  zawodów.

U regu low an ie  tego zagadnienia w ym aga prze­
prowadzenia badań nad obecnym i ta ry fik a to ra ­
m i w  częściach dotyczących zawodów wspól­
nych, przeprowadzenia porów nań zaszeregowa­
n ia  tych  sam ych zawodów w  różnych ta ry f ik a ­
torach oraz opracowania m e todyk i ta ry f ik a c ji 
zawodów wspólnych.

H a lin a  Łazowska, Z b ig n iew  K u tzn e r

Tadeusz Wasiljew

Analiza operacji technologicznej

Technologiczne operacje, stanowiące ja k ­
by cegie łki, z k tó rych  budu je  się proces 
technologiczny, będący osnową w szelk ie j 
p ro d u kc ji, są od dawna przedm iotem  
ogrom nie daleko posuniętego rozb io ru  

w  k ie ru n ku , bezpośrednio in te resu jącym  tę 
gałąź p ro d u k c ji pracy, ja ką  stanow i no r­
m owanie pracy, a w  szczególności norm o­
wanie czasu pracy. W ierny, że podzia ł ope­
ra c ji, zwłaszcza typu , występującego z re­
g u ły  w  p ro d u k c ji maszynowej, posunięto do 
na jd robn ie jszych  n iem al dających się jeszcze 
w yodrębn ić  je j części składowych, i  że taka 
analiza może oddawać istotne us ług i p rzy  k a l­
k u la cy jn ym  usta lan iu  czasu operacji, w  ogó­
le —  p rzy  jak im ś bardz ie j a k tyw nym , a nie 
ty lk o  konsta tu jącym  pew ien stan rzeczy —  obo­
ję tn ie , z ły  czy dobry —  podejściu do zadań' 
norm ow ania  pracy.

Tak ie  podejście, w  oparciu o równoczesny 
a k ty w n y  udz ia ł robo tn ików , jest —  ja k  w iado­
mo —  naczelnym  postu la tem  socjalistycznego 
norm ow ania  p racy  i  w ie le  w  zw iązku z ty m  czy­
tam y w  każdej książce o no rm ow an iu  pracy na 
tem at ro li, jaką  m a do spełn ien ia  techn ik  no r­
m owania pracy jako  p ro je k ta n t rac jona lne j 
operacji.

Trzeba powiedzieć, że techn ik  norm owania, 
będący oczywiście w  ty m  sensie organizatorem  
pracy na stanow isku roboczym, a jeszcze ba r­
dzie j na g rup ie  sprzężonych procesem p roduk­
cy jn y m  stanowisk, k ie d y  w  p rak tyce  fa k tycz ­
n ie  spełnia taką rolę, czyn i to zawsze jako  ktoś, 
k to  zabiera się do uspraw nien ia  pewnego is tn ie ­
jącego już  stanu rzeczy. W ym ow nym  dowodem 
tego jes t zresztą okoliczność, że naw et w  za­
kładach, gdzie is tn ie je  dobrze postawiona służ­
ba norm ow ania  pracy, wyznaczanie czasów 
(norm) na nowe operacje należy z regu ły  do 
t.zw. ka lku la to ró w , k tó rzy  w  ogóle n ie  wchodzą 
w  sk ład s łużby norm ow an ia  p racy i  z zasady 
stanow ią personel głównego technologa. —  N ie 
chodzi w  te j c h w ili o to, czy tak ie  postaw ienie 
spraw y k ry tyko w a ć . W skazuje ono jednak, że 
naw et w  zakładzie p rodukcy jnym , gdzie techn ik  
norm ow ania  —  organizator pracy jest pod ręką, 
p ro jektow an ie  now ych operac ji odbyw a się pod 
w y łącznym i ausp ic jam i technologa. Można tu  
ty lk o  zauważyć, że technologia —  to oczywiście 
n ie  jest to samo, co organizacja.

Jeszcze ostrzej w ystępu je  ta sytuacja  na te­
ren ie  b iu r  p ro jek tow ych . M nie jsza już , że o r­
ganizacja jes t w  n ich  u nas dotąd w  ogóle te­
m atem  mało obserwowanym, ja k k o lw ie k  oczy­
w iście robota p ro jektan ta , a w  na jbardz ie j 
uderza jący sposób —- zadanie generalnego pro­
je k ta n ta  całego zakładu, jes t już  od samego po­
czątku w łaśnie przede w szystk im  zadaniem o r­
ganizacyjnym . Czymże in n ym  bow iem  jest 
opracowanie w  pro jekc ie  w stępnym  p lanu  ge­
neralnego zakładu, lu b  w  I I  s tad ium  p ro je k to ­
w ania —  poszukiwanie najdogodniejszego roz­
w iązania szczegółowego d la  poszczególnych 
obiektów? W szystko to jednak nazywa się „p ro ­
jek tem  techno log icznym “ , a słowo „organizac­
ja “ po jaw ia  się dopiero... p rzy  schemacie pod­
porządkowania kom órek zarządu p rzy  etatach 
u rzędn ików  itp . opracowaniach, dotyczących 
aparatu zarządzania przedsiębiorstwa. W  każ­
dym  razie operacja technologiczna jest w  b iu ­
rze p ro je k to w ym  w yłączn ie  ob iektem  do opra­
cowań technologa, k tó ry  też zazwyczaj dz iw i 
się szczerze, jeże li usłyszy, że m ia łb y  w  tym  
dopuścić do spó łk i —  organizatora. Zapewne sa­
ma nazwa u tw ie rdza  go w  m niem aniu, że cała 
rzecz do tyczy ty lk o  jego. Co prawda dotychczas 
n ik t  też m u n ie  wchodzi w  drogę. Czy jednak 
ta k  naprawdę pow inno pozostać?

W  poniższych rozważaniach postaram y się 
przeprowadzić analizę operacji technologicznej 
z innego p u n k tu  w idzenia, n iż  wspom niany na 
wstępie, i  jeże li będzie można ją  przy jąć, w ów ­
czas zarysu je się jasno, że to, co p rz y w y k liś m y  
uważać za w yłączną domenę technologa, zawie­
ra elem enty, k tó rych  rozw iązanie należy w łaś­
n ie  do organizatora. A  w tedy  już  obojętne, k to  
na końcu ska lku lu je  czas. Choć nie w arto  bo­
daj, ażeby tą względnie prostą m anipu lac ją  
obarczać technologa naw et w  sensie nadzoru; 
w ysta rczy jego pewna współpraca.

Rozpatru jąc m ianow icie  ja ką ko lw ie k  operac­
ję  technologiczną, możemy dostrzec w  n ie j sze­
reg w yodręb ia jących  się momentów.

P ie rw szym  z n ich  i  —  można b y  rzec —  na­
czelnym  są same param etry  stanu przedm iotu, 
poddawanego operacji, m ianow ic ie  na początku 
i  na końcu operacji. W  przypadku popu la rne j 
ob róbk i m eta lu  skraw aniem  na ja k ie jś  maszy­
n ie  będą to geom etryczne w y m ia ry  (kształt) 
p rzedm iotu  przed obróbką i  po obróbce. Tak 
samo p rz y  obróbce plastycznej. W  przypadku
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obróbk i te rm iczne j —- w łaściwości fizyczne, 
lu b  ściślej —  to, czym  określa się s tru k tu rę  
tw o rzyw a  przed i  po obróbce, itd .

Dalszym  jest reżim  technologiczny, na k tó ry  
składa się to, co określa sposób przejścia przed­
m io tu  ze stanu początkowego w  końcowy. 
W  w ypadku  te j samej maszynowej obróbk i 
skraw aniem  będą to: szybkość skrawania, po­
suw, tem peratura  cieczy chłodzącej, ksz ta łt 
ostrza narzędzia skrawającego itd . Oczywiście 
ta k  rozum iany reż im  technologiczny wyznacza 
Względnie wym aga założenia od razu co n a j­
m n ie j rodzaju m aszyny (np. toka rka  czy sz li­
fie rka ), ty m  n iem n ie j n ie  przesądza jeszcze 
konkre tnego m odelu maszyny, dopuszczając sze­
reg (pokrew nych zresztą) w arian tów .

Obie omówione pozycje  stanow ią łącznie pe­
w ną w yodrębnia jącą się grupę, k tó rą  d la  w ygo­
d y  w  dalszych rozważaniach nazw iem y „pod­
stawą operac ji“ .

Następną grupę stanow ią dane o wyposaże­
n iu , zastosowanym p rzy  w yko n yw a n iu  operacji 
technologicznej. Będą to: wyposażenie techno­
logiczne (konkre tna obrabiarka, je j oprzyrzą­
dowanie, narzędzia) oraz wyposażenie uzupeł­
n ia jące, obejm ujące wszystkie  te sprzęty 
Í  p rzedm ioty, k tó re  służą do udogodnienia p ra ­
cy, ja k  np. szafka na narzędzia, rega ł na mate­
r ia ł, jak iś  specja lny podnośnik, itp . Tę grupę 
na js łuszn ie j będzie też nazywać „wyposaże­
n iem  operac ji“ .

Z ko le i w ysuw a się trzecia grupa danych, 
w  k tó rych  'p u n k t w y jśc ia  s tanow i już  bezpoś­
rednio człow iek, robo tn ik , przez swoje czyn­
ności. T u ta j należy: przestrzeń robocza (po­
w ie rzchn ia  stanow iska roboczego, jego wyso­
kość, ośw ietlenie , tem peratura  itp .) obsada 
(ilość i  k w a lif ik a c je  robo tn ików  oraz ich  ewen­
tua lne wzajemne uzależnienie np. podporząd­
kow anie p rzodow n ikow i jego towarzyszy 
w  przypadku obsady k ilkuosobow ej), na koniec 
same czynności robo tn ika  w zg lędn ie  robo tn i­
ków  w raz z ta k im i dotyczącym i ich sprecyzowa- 
n iam i, ja k  przede w szystk im  no rm y czasu. Tę 
grupę danych nazw iem y „rea lizac ją  ope rac ji“ .

Do przedstaw ienia operacji jako  części skła­
dowej w  p ro d u kc ji pozostaje wskazać, w  ja k im  
stosunku pozostaje ona względem  reszty p ro ­
cesu technologicznego (przykładow o: koniecz­
ne ure lacjonow anie w  czasie względem  po­
przednie j operacji technologicznej d la niedo­
puszczenia do niepożądanych zm ian w  m ate ria ­
le np. przez ostygnięcie, związek z czynnościam i 
jednorazow ym i —  uzbro jen ie  maszyny), po­
dobnie w  stosunku do procesu p ro d u kcy j­
nego w  ogólności ( kw estia  „sąsiadu jących“ 
operacji k o n tro li technicznej, transportu).

T u ta j też jest m iejsce ( ja kko lw ie k  zw ycza j­
n ie  w iążem y to w p ros t ze stanow iskiem  robo­
czym) na w ykazanie zależności tego rodzaju, 
ja k  w  zakresie zaopatrzenia w  narzędzia, 
w  zakresie konserw acji m aszyny rem ontów  
i  w ie lu  innych  usług, niezbędnych dla um oż li­
w ien ia  w ykonyw an ia  operacji, a zwłaszcza je j 
systematycznego sprawnego pow tarzania.

Tę całą grupę nazw iem y „pozyc ją  operac ji“ . 
Schematycznie przedstawiono to w  poniższym 
zestawieniu.

Grupa Element Char akter *)

param etry stanu przed- 
podstawa operacji m io tu

reżim technologiczny
wyposażenie technolo- 

wyposażenie ope- giezne 
ra c ji wyposażenie uzupełniają­

ce

realizacja
operacji

czynności
obsada
przestrzeń robocza
w  procesie technologicz­
nym
w procesie produkcyjnym

„ „  ___w  gospodarce narzędzio-pozycja operacji
w  gospodarce konser­
wacyjno-remontowej 
itd.

T
T

T

O
T/O
O
O

T
O

O

O
*) znaczenie te j k o lu m n y  om ów ione je s t da le j.

Schemat ten dogodny jest do rozważenia 
ściślejszego charakteru  poszczególnych elemen­
tów  operacji. Jakież nasuwają się tu  spostrze­
żenia?

Otóż pierwsze jest n ie w ą tp liw ie  to, że n ie 
wszystkie elem enty noszą charakte r technolo­
giczny, p rzyn a jm n ie j je ś li n ie  chcemy nad­
używać tego słowa. I  ta k  np. kw estia  szafk i na 
narzędzia („wyposażenie uzupełn ia jące“ w  g ru ­
p ie  d rug ie j), kwestia, k to  i  w  ja k im  try b ie  ma 
dostarczać narzędzia, przeprowadzać konser­
w ację m aszyny — to są oczywiście dane czy 
też usta lenia n a tu ry  organizacyjne j. Z d rug ie j 
s trony  szybkość skrawania, ksz ta łt noża czy sa­
ma konkre tna  obrab iarka jest zagadnieniem 
zdecydowanie technologicznym . Jeśli chodziło­
b y  zaś o czynności robo tn ika , a jeszcze w yraź­
n ie j -—■ o ich  podział w  zespole robo tn ików  na 
danym  stanow isku roboczym, to jest to sprawa 
zarówno technolog ii, ja k  i  organizacji. Np. 
w  ja k i sposób w inna  być ułożona surowa cegła 
szamotowa w  piecu do w ypa lan ia , tct m usi od­
powiadać w ym ogom  technologicznym , nato­
m iast w  ja k im  porządku najdogodnie j załado­
w yw ać piec t j .  układać w  n im  cegły, a ty m  b a r­
dziej —  ja k  rozłożyć robotę na przeznaczoną 
do tego obsadę robotniczą, aby robota szła ja k  
na jsp raw n ie j, to już  oczywiście ani z technolo­
g ii n ie w yn ika , ani też —  można by  pow ie­
dzieć —  technologa n ie  m usi interesować. I  da­
le j —  czy lep ie j przeznaczyć do tego w ięcej lu ­
dzi, skracając czas załadowania pieca, czy też 
odw rotn ie , to już zależy od bardzo w ie lu  
względów, k tó rych  technolog — rzecz prosta —  
n ie  jest w  stanie rozstrzygnąć. To samo można 
b y  powiedzieć w  ogólności o usta len iu  no rm y 
czasu. Jeżeli norm a taka zostanie podniesiona 
(tj. czas zm niejszony), to oczywiście nie uw a­
la m y , jakoby to by ło  równoznaczne ze zm ia­
ną technolog ii, podobnie ja k  n ie  dopa tru jem y 
się żadnych różnic technologicznych m iędzy 
pracą dw u robo tn ików , z k tó rych  jeden pracu­
je  szybciej, a d ru g i w o ln ie j.
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T ak w ięc  obok elem entów  technologicznych 
i  obok e lem entów  organ izacyjnych  w ystępu ją  
jeszcze w  operacji technologicznej w  ty m  u k ła ­
dzie —  elem enty o charakterze mieszanym. 
Rozróżnienie tak ie  w skazują oznaczenia lite ro ­
we, zamieszczone w  końcow ej ko lum n ie  zesta­
w ienia.

jVTożem y teraz pow rócić do poruszonej wcześ- 
n ie j kw e s tii podzia łu  p racy w  b iu rze  p ro ­

je k tow ym . Podzia ł ten w in ie n  przebiegać zgod­
n ie  z tym , co wskazuje wspom niana sym bolika, 
p rzy  czym  zapro jektow anie  czynności ro b o tn i­
ków  pozostaje (do dalszego, in d yw id u a ln ie  już  
dobieranego rozszczepienia) wspólną sprawą 
technologa i  organizatora. W idać zresztą, że 
technolog jes t w  ty m  układzie  „p row adzącym “ . 
Jego ustalenia, z n a tu ry  rzeczy początkowe, po­
zostają punktem  w y jśc ia  dla organizatora, k tó ­
r y  do n ich  ma je d yn ie  dopracować swoje roz­
w iązania. Ta sama sytuacja  pow tarza się i  we 
w spó lnym  punkcie  „czynności ro b o tn ika “ , je ś li 
dokonać jego odpowiedniego rozszczepienia.

Nasunąć się muszą w  ty m  zw iązku  dwa p y ta ­
nia. Po pierwsze, czy celowe jes t rozb ijan ie  ro ­
boty, w ykonyw ane j dotąd przez samego tech­
nologa, m iędzy dw u ludz i, dw u  odrębnych spec­
ja lis tów . Otóż odpowiedź —  tw ierdząca, ja k  są­
dzi au to r —  składa się aż z dw u części: trudno  
znaleźć ludz i, k tó rz y  by  w  doskonałym  stopn iu  
ow ładnę li d yscyp linam i techno log icznym i i  o- 
panow a li n iem n ie j drobnostkowe p rob lem y 
organizacyjne, a k u  obu ty m  dziedzinom  ż y w ii i  
jednakowe zainteresowanie; jednocześnie zaś 
szkoda używać lu d z i o spec ja lis tycznym  p rz y ­
gotow an iu technolog icznym  do m n ie j lu b  w ię ­
cej „na  czucie“ zresztą rozw iązyw anych przez 
n ich  k w e s tii o rgan izacyjnych. D rug ie  py tan ie  
b rzm i: czy jes t to w ykona lne , czy n ie  skom p li­
k u je  to zanadto, do nieznośnych granic, przebie­
gu samych prac p ro jektow ych?

Na to drug ie  py tan ie  najw łaściwszą odpowie­
dzią w yda je  się au to row i uwaga, że odpow iedzi 
ta k ie j może udz ie lić  —  jedyn ie  próba.

Czy w a rto  ją  podejmować? Jeżeli się u p rzy - 
tom n i sobie, i lu  w y b itn y c h  technologów —  
w  ty m  sam ym  czasie, k ie d y  tak ie  zaległości m a­
m y  jeszcze w  unowocześnieniu, czy w prost 
w  uporządkow aniu techno log ii w  p ro d u kc ji —  
w ię z im y  dziś w  b iu rach  p ro je k to w ych  p rzy  roz­
s taw ian iu  maszyn i... szafek na narzędzia, p rzy  
obm yślan iu  dostawy narzędzi lu b  m a te ria łu  
i  p ó łfa b ryka tó w  z jednego stanow iska na d ru ­
gie, i  p rzy  ty lu  in n ych  jeszcze rzeczach, gdzie 
cała ich g łęboka specjalna w iedza jest n iem al 
ca łk iem  bez zastosowania, to w yda je  się, że od­
powiedź pow inna  wypaść pozytyw n ie . P rzyn a j­
m n ie j d la eksperym entu w  ska li „ la b o ra to ry j­
n e j“ .
D  ozważania nasze b y ły b y  niedokończone,
A '"gdybyśm y n ie  doszli tu ta j do tego, co sta­
n o w i ostateczne k ry te r iu m  p ro d u kc ji, do je j 
ekonom ik i —  w  ty m  zacieśnionym  zakresie, ja ­
k i stanow ią ram y pojedynczej operacji techno­
logicznej. Zauważm y jednak od razu, że zacieś­
n ien ie  ma tu  czysto fizyczn y  sens, dotyczy 
przestrzen i stanow iska roboczego, liczebności

wchodzącego W grę wyposażenia, obsady —  n ie  
oznacza natom iast wcale zawężenia samej p rob­
lem a tyk i, k tó ra  i  tu ta j ukazu je  aż nad to  roz­
leg łą  skalę. Jest to  aspekt, dotąd ja kb y  z zasa­
dy  w  odniesieniu do pojedynczej operac ji w  p ra ­
cy p ro jek tow e j pom ijany . Niesłusznie.

Jest jasne, że bezpośrednim  przedm iotem  za­
interesowania jes t d la  nas ca łokszta łt procesu 
produkcyjnego, p rzy  czym  podstaw ow ym  m ie r­
n ik ie m  czy też w yrazem  ekonom icznym  będzie 
koszt p ro d u k c ji usta lonych w  p rogram ie  p ro ­
d u kcy jn ym  w yrobów .

O ile  jednak koszt p ro d u k c ji daje się rozło­
żyć na części składowe, odpowiadające odcin­
kom  procesu produkcyjnego, t j .  może być w y ­
rażony jako  suma kosztu poszczególnych częś­
c i tego procesu, wówczas ma sens rozpa tryw a­
n ie  tych  kosztów  sk ładow ych każdego oddzieln ie 
d la  siebie. P rzykładow o, gdyby szło o jak iś  w y ­
rób, w  którego w ykonan iu  uczestniczą ko le jno : 
kuźnia, obróbka term iczna, obróbka maszyno­
wa, m ontaż i  lak ie rn ia , to celowe jes t s tw ie r­
dzenie kosztów, powsta jących w  każdym  z tych  
w ydzia łów , i  szukanie sposobów, aby w  każdym  
z n ich  oddzie ln ie  koszty te doprowadzić do m i­
n im um . W iem y, że w  rzeczyw istości ro la  tych  
w ydz ia łów  w  w y tw a rza n iu  n ie  je s t ca łkow icie  
niezależna. Dążąc np. do potan ien ia  montażu, 
możemy spowodować w zrost kosztów obróbki. 
Okoliczności te j n ie  w o lno  przeoczyć. A le  w łaś­
n ie  n ie  tracąc je j z oka, można z ca łym  pożyt­
k ie m  analizować i  uspraw n ić  poszczególne od­
c in k i procesu produkcyjnego.

Jeśli ta k ie  rozważania dotąd p rz y ję ły  się 
w  p rak tyce  p ro jek tow e j w  m in im a ln ym  stop­
n iu , to posunięcie się tu ta j dalej w  głąb do eko­
nomicznego „w yp repa row an ia “ pojedynczej 
operac ji —  w  ogóle n ie  byw a p rak tykow ane  na­
w e t tam , gdzie n ie  ma żadnych z ty m  trudności 
tzn. p rzy  ustab ilizow anej p ro d u kc ji masowej, 
p rzy  k tó re j na poszczególnych stanow iskach ro ­
boczych przypada ją  całkow icie , aż do ostatniego 
szczegółu dające się z góry  okreś lić  operacje.
I  m ianow icie, n ie  b y ło b y  to potrzebne, gdyby 
do pom yślenia b y ł jeden je d yn y  w a ria n t p ro ­
cesu technologicznego. W  rzeczyw istości n ie  
ty lk o  w  grę wchodzą operacje o różniących się 
param etrach przedm iotu , lecz i  —  p rzy  tych  
samych param etrach —  o różniących się reż i­
mach technologicznych, a dale j —  jeszcze i  p rzy  
ty m  sam ym  reżim ie  —  o różnym  wyposażeniu. 
Ewentualność różnych rozw iązań w  pozostałych 
elementach operac ji is tn ie je  co n a jm n ie j w  zw ią­
zku  z różnym i w a ria n ta m i e lem entów  począt­
kowych.

Jak w idać z powyższego, p rob lem atyka  eko­
nom iczna operacji byn a jm n ie j n ie  jest uboga, 
a powiększa ją  jeszcze w p ły w  jedne j operacji 
na inne, zwłaszcza „sąsiadujące“ .

Jeżeli jasno —  ja k  się zdaje —  w yn ika  stąd 
celowość rozpa tryw an ia  pod ty m  kątem  w idze­
n ia  każdej operacji, to  podobna m yś l nasuwa 
się jednak i  w  odniesieniu do n ie k tó rych  je j 
elementów, ja k k o lw ie k  wspom niane w yże j su­
m owanie (kosztu) oczyw iście tu ta j n ie  zachodzi.
Z tego też względu analiza tych  e lem entów  n ie
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da się poprowadzić za pomocą samych cy fr. Je­
że li np. reż im  technologiczny pew nej operacji 
wskazuje, pow iedzm y, na konieczność zachowy­
w ania  bardzo w ąskich to le ra n c ji tem p e ra tu ry  
p rzy  obróbce term iczne j, n ie  w ystępu jących  po­
za ty m  (w  innych  operacjach), to  oznacza to ko­
nieczność odstąpienia w  je d n ym  w ypadku  od 
ogólnego (w  ca łym  procesie technologicznym ) 
poziom u p re cyz ji —  w  górę, w  k ie ru n k u  w y ją ­
tkow ego zaostrzenia wym agań. Może to ozna­
czać w  konsekw encji konieczność u trzym yw a n ia  
z tego jednego powodu specjalnego laborato­
r iu m , specjalnego konserwatora i  specjalnego 
fachowca do obsługi urządzenia, wreszcie —  
specja ln ie kw a lifikow anego  technicznego per­
sonelu kierowniczego, co wszystko razem  ozna­
cza is to tną  niedogodność, k tó ra  m usi w yw rzeć 
w yra źn y  w p ły w  na koszty p ro d u kc ji. —  Można 
w  ty m  w ięc w idzieć n ie k ie d y  od razu powód do 
szukania w y jśc ia  z sy tu a c ji —  różnym i droga­
m i: na jproście j w  kooperac ji z in n y m  zakła­
dem, co zresztą nastręcza inne znane n iew ygo­
dy, można w  sk ra jn y m  w ypadku  szukać n ie  
ty lk o  zm iany techno log ii ale i  w ręcz zm iany 
samej ko n s tru kc ji.

W  każdym  bądź razie rzeczy tak ie  uw idoczn i 
nasz schemat w  elementach organ izacyjnych  
i  rozważenie ich  może podsunąć słuszne w n io ­
sk i co do zm iany operac ji jeszcze zanim  zapro­
je k tu je  się ją  do końca i  porachuje dający się 
ob liczyć je d yn ie  bezpośredni je j koszt.

Tego rodza ju  analiza elem entów  operacji 
technologicznej s tanow i cenne uzupełn ien ie  do 
ob liczenia kosztu operac ji dając p rzyn a jm n ie j 
od razu w yobrażenie o kosztach zależnych, k tó ­
re  inaczej by lib yśm y  w  stanie uchw yc ić  dopie­
ro  dla całości p ro d u kc ji czy też d la  całego za­
k ładu . ,

P ra k tycznym  pytan iem , ja k ie  się teraz samo 
nasuwa, jes t to, czy wobec tego wszystkiego 
m am y do opracowania każdej poszczególnej 
operacji w łączyć jeszcze —  obok technologa 
i  organizatora —  jeszcze trzeciego, ekonom i­
stę? —  W yg ląda łoby to  już  dosyć m onstrua l­
n ie!

Otóż au to r sądzi, że tra d y c y jn y  rozdzia ł eko- 
nom istów  od organizatorów , k tó ry  zresztą ob-

W YSTAW A POSTĘPU TECHNICZNEGO  
W  ZAKRESIE M ASZYN B IURO W YCH

Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemyślu 
oraz Polskie Towarzystwo Maszyn Biurowych 
urządzają wystawę maszyn i innych środków 
technicznych pracy biurowej a mianowicie: ma­
szyn do pisania, arytmometrów, maszyn sumu­
jących, maszyn kalkulacyjnych, maszyn księgu­
jących, maszyn licząco-analitycznych, kas reje­
stracyjnych, powielaczy, kartotek, tablic do 
planowania. Wystawa odbędzie się w dniach od 
15 do 30 marca 1955 r. w Warszawie, przy ul. 
Szpitalnej 8 (róg Górskiego).

Wystawa ma na celu zapoznanie szerokich mas 
pracowników biurowych organizatorów i kierow­
ników zakładów pracy z nowymi osiągnięciami 
w  zakresie maszyn i  innych środków technicz­
nych pracy biurowej produkcji NRD i CSR.

Wystawa otwarta jest dla wszystkich codzien­
nie od g. 10 do 18. Terminy zwiedzania wystawy 
przez wycieczki — należy uzgadniać pisemnie lub 
telefonicznie (Numer telefonu 6 33 45).

se rw u jem y na każdym  kroku , tu ta j jes t cał­
kow ic ie  sztuczny, w ięcej naw et —  b y łb y  ty lk o  
pozorny. Jeżeli bow iem  organizowanie jes t do­
borem  środków  i  w arunków , odpow iadających 
postu la tom  ekonom icznym, to  co pozostaje 
tu ta j „ekonom iście“ , je s t już  ty lk o  go łym  ra ­
chunkiem . Jeżeli technolog n ie  ty lk o  rzuca kon­
cepcje, ale i  rachunk iem  określa ich  fak tyczny  
efekt, to n ie  m a powodu, d la  którego n ie  można 
by  tego samego żądać od organizatora. Jeżeli 
konkre tyzac ja  rozw iązania technologicznego na­
stępuje np. w  cy frach  param etrów  przedm io tu  
pracy, to  konkre tyzac ją  rozw iązania organiza­
cyjnego p rzy  danych elementach technologicz­
nych  jes t w łaśn ie  w  szczególności koszt ope­
rac ji.

Jest to  oczywiście prob lem  sam dla siebie. 
A u to r  n in ie jszych  uw ag w  sw o je j osobistej 
p rak tyce  o rgan izato rsk ie j, na k tó rą  przeważnie 
składało się udzie lan ie porad organ izacyjnych 
czy p ro jek tow an ie  pew nych rozw iązań w  te j 
dziedzin ie w  sposób —  żeby ta k  rzec —  n iez- 
w ym ia row any , przyszedł do przekonania, że 
jes t rów n ie  ryzykow ne, ja k  i  żadną koniecz­
nością n ie  podyktow ane poniechanie is t­
n ie jących  m ożliw ości skonkre tyzow an ia  efek­
tó w  organizacyjnych. I  dlatego au to r uważa, że 
zapro jektow anie  operac ji w in n i do końca zro­
bić dw a j ludzie  —  technolog i  organizator. 
P ierw szy doprowadzi swe obliczenie do pow ­
szechnie p rzy ję tych  w y n ik ó w  cy frow ych , d ru ­
g i —  do złotówek.

P ow iedzie liśm y znacznie wcześniej, że p rzy  
p ro je k to w a n iu  operacji technolog jes t w  pew­
n ym  znaczeniu „p row adzącym “ , t j .  że do orga­
n iza to ra  należy uzupełn ien ie  elem entów  tech­
nologicznych odpow iedn im i e lem entam i orga­
n izacy jnym i. Pozostaje jednak nadal kw estia  
w yb o ru  najkorzystn ie jszego w a ria n tu  operac ji 
i  całego ich  kom ple tu . D ecydu ją  tu  w zględy 
ekonomiczne. Jest jasne, że na ty m  nieco da l­
szym  już  etapie p ro jek tow an ia  gestia, jeże li 
ju ż  chcie libyśm y ją  gdzieś um ie jscow ić, leży 
po stron ie  organizatora —  takiego na tu ra ln ie , 
ja k  go tu  przedstaw iliśm y.

C ały nasz w yw ód  do tyczy ł p ro je k tu  szcze­
gółowego, zwanego u  nas p ro jek tem  technicz­
n ym  inw es tyc ji. Jak już  zaznaczono na wstępie, 
w  podobny sposób uk łada ją  się stosunki i  w  sta­
d ium  p ro je k tu  wstępnego.

*
* *

Przedstaw iając n in ie jsze uw agi pod dyskusję, 
au to r zdaje sobie sprawę, że mogą one ledw ie  
pretendować do tego, aby  s ta n o w iły  jak iś  
p ierw szy, g ru b y  zarys prob lem u i  że droga do 
w yciągnięcia  stąd p rak tycznych  konsekw encji 
d la  ukszta łtow an ia  prac p ro jek tow ych , dla ich  
o rgan izacji i  d la  organ izacji samych b iu r  p ro ­
je k to w ych  jest i  odległa, i  trudna. A u to r  sądzi 
jednak, że dotychczasowe ustaw ien ie  tych  
k w e s tii tchn ie  po prostu p rym ityw izm e m , n ie­
zadowala jącym  już  naszych potrzeb, i  że należy 
wobec tego g łęb ie j w n ika jąc  w  zagadnienie, 
szukać doskonalszych rozwiązań.

Tadeusz W as iljew
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B ro n is la w  R iege le isen-Że lazow ski

Cele i zadania pracowni technicznego 
normowania pracy
przy Instytucie Ekonomiki i Organizacji Przemysłu

In s ty tu to w i E konom ik i i O rgan izacji Prze­
m ysłu  iprzy zorganizowaniu p ierw szej w  
Polsce pracow n i norm ow ania  p rzyśw ieca ły  
następujące cele: (1) U sprawnienie is tn ie ją ­
cych i  wprowadzenie now ych przyrządów  

pomiaroroych. Technika i m etodyka pom iarów  
czasu, stanowiące ważne, zadania w  norm ow aniu  
n ie  ro z w ija ją  się u  nas należycie i  n ie  uwzględ­
n ia ją  nowoczesnych postępów nauk i w  te j dzie­
dzinie. Zawsze jeszcze jedynym  przyrządem  po­
m ia ro w ym  jes t sekundom ierz, k tó ry  m a w p ra w ­
dzie tę zaletę,’ że jes t w ygodny w  użyciu  i  za j­
m u je  m ało m iejsca, ale m a też wady, k tó re  w y ­
stępują na ja w  szczególnie p rzy  pom iarach 
czynności k ró tko trw a łych , jako też prac w yko­
nyw anych przez zespoły (brygady) robo tn ików . 
Dokładność pom iarów  sekundom ierzam i zależy 
w  dużej m ierze od szybkości reakc ji obserwato­
ra, k tó ry  m usi w  bardzo szybkim  tem pie zau­
ważyć początek m ierzone j czynności, nacisnąć 
guz ik  sekundomierza, spojrzeć na tarczę i za­
pisać czas do arkusza obserwacyjnego. Pom iar 
narażony jest w sku tek  tego na w ie le  błędów. 
Chodzi w ięc o wprowadzenie i  w ypróbow an ie  
innych  p rzyrządów  pom iarow ych, k tó re  b y  w  
w iększym  lu b  m n ie jszym  stopniu zmechanizo­
w a ły  różne czynności obserwatora i usunęły 
sku tk i n iedokładności pom iarów .

(2) Zm niejszenie pracochłonności pom iarów  
czasu. Od k ie d y  zaczęto się u  nas zajm ować 
norm owaniem , sta ło  się jasne, że d la  ustalenia 
norm  trzeba opracować m etodykę ich  obliczania. 
Ponieważ obecnie norm ow anie  stoi na jw yże j 
w  Zw iązku  Radzieckim , w ięc sięgnięto do boga­
te j l ite ra tu ry  radzieckie j. Zarówno lite ra tu ra  
naukowa ja k  i  uchw a ły  p a r t i i i  rządu w  ZSRR, 
odnoszące się do spraw  norm owania, po tęp iły  
metodę szacunkowo-statystyczną (k tó ra  u nas 
przeważa) i  uznały, że jedyn ie  metoda ana li­
tyczna może doprowadzić do norm  ■sprawiedli­
w ych i m ob ilizu jących  klasę robotn iczą do w zro­
stu w yda jności pracy. W yparc ie  sta rych  norm  
szacunkowych i  zastąpienie ich  n o w ym i norm a­
m i ana litycznym i jest dziełem  trudnym , a prze­
de w szystk im  bardzo pracochłonnym , wym aga 
bow iem  przeprowadzenia pom iarów  czasu setek 
tysięcy, a naw et i m ilio n ó w  operacji. Obecny * i

* W  a r ty k u le  ty m  poruszone są zagadnienia, s tanow iące 
te m a ty  prac. ja k ie  p o s taw iła  przed sobą P racow n ia  Tech­
n icznego N o rm ow an ia  P ra cy  D rży IE O P . Jest to  p ierw sza 
w  Polsce tego ro d za ju  p laców ka, k tó ra  w  sposób n a u ko w y
i  la b o ra to ry jn y  p ragn ie  rea lizow ać p o s tu la t podnies ien ia  
techn icznego no rm ow a n ia  na w yższy  poz iom . W następnym  
num erze  „E k o n o m ik i i O rg an izac ji Prącym zam ieścim y dalsze 
a r ty k u ły  poświęcone do tychczasow ym  osiągnięc iom  te i p ra ­
cow n i. Będą to  a r ty k u ły :  H a lin y  P a w lik o w s k ie j p t. ,.Z m e­
to d y k i us ta lan ia  n o rm a ty w ó w  czasu D rący“ , M a r ii Id z ik o w ­
sk ie j p t. „N o w e  ap a ra ty  do po m ia ró w  czasu p ra c y “  oraz 
Ignacego Suchanka p t. „P roces tech no log iczny  m ontażu  i  jego 
części sk ła d o w e ". A b y  naw iązać k o n ta k t z po trzeb am i prze­
m ys łu  w  te j dz iedzin ie , zapraszam y c z y te ln ik ó w  za in tereso­
w a n ych  no rm ow an iem , aby zech c ie li na rece re d a k c ji p rz y ­
syłać k o m u n ik a ty  lu b  k ró tk ie  n o ta tk i w zg lędn ie  l is ty  o ty c h  
trudno śc ia ch  i  w ą tp liw o śc ia ch , na ja k ie  w  p ra k ty c e  n o rm o ­
w a n ia  n a p o tyka ją , ce lem  dalszego sprecyzow an ia zadań P ra ­
cow n i. (Red..).

personel s łużby norm ow ania  zadaniu ternu po­
dołać n ie  może, ważną w ięc rzeczą jest w p ro ­
wadzić ta k ie  m etody usta lania norm , k tó re  by  
b y ły  m n ie j pracochłonne.

(3) D okum entacja  norm oum nia  je s t jeszcze 
u nas w  stanie p ry m ity w n y m . W eźm y d la  p rzy ­
k ładu  arkusze chronom etrażowe i  fo rm u la rze  do 
re jes trac ji przebiegu dn ia  roboczego (zamiast 
używanego u nas ogólnie a n iezby t stosownego 
te rm in u  „fo to g ra fia  dnia roboczego“  należałoby 
w prow adzić  te rm in : „przebieg dn ia roboczego“ ). 
N iem al każdy zakład p racy  używa innych  fo r­
m u la rzy , a ponieważ w  hand lu  jes t ich  n iew ie ­
le, w ięc każdy techn ik  norm ow an ia  przeważnie 
z dużym  w ys iłk ie m  i  s tra tą  czasu k re ś li sam 
potrzebne form ularze. R acjonaln ie j b y ło b y  u ło ­
żyć wspólne form ularze, d ru k i itp . d la poszcze­
gólnych. branż przem ysłu z uw zględn ieniem  ich 
specja lnych potrzeb, p rzy  czym okazałoby się, 
że n iektó re  ś rodk i dokum entacji mogą być 
wspólne naw et dla całego przem ysłu.

(4) Inne  prace z dziedziny norm owania. 
W  m ia rę  ja k  pracow n ia  norm ow ania ro zw ija  się, 
życie nasuwa je j coraz to inne  zagadnienia, n ie ­
raz takie, k tó rych  z g ó ry  przew idzieć n ie  moż­
na. Jest to ob jaw  tym  na tu ra ln ie jszy , że ro­
zwój norm ow ania w  Polsce zależy —  oprócz 
innych  czynn ików  —  przede w szystk im  od po­
ziom u naukowego samej m etodyki, a pracow nia 
IEOP jest na razie jedyną placówką naukową, 
zajm ującą się zagadnieniam i norm ow ania  pracy 
w  ska li ogólnoprzem ysłow ej. N ie w szys tk im i 
zagadnieniam i p o tra fi się p racow nia  zaiąć, ze 
w zględu na to, że n iek tó re  w ym agają specjalne­
go -wyposażenia technicznego, ale n ie k tó re  są 
już  w  opracowaniu ja k  np. racjonalna organi­
zacja m iejsca pracy. Sprawa ta jest ważną d la  
całego przem ysłu  i  d la  w ie lu  branż przem ysło­
wych. Tu należą też specjalne zagadnienia 
z dziedziny szkolenia robo tn ików , k tó re  praco­
w n ia  rów nież ma zam iar opracowywać.

Jedno z zagadnień, k tó re  może mieć, zasadni­
cze znaczenie d la  metodyki, szkolenia w ew nątrz­
zakładowego robo tn ików  polega na zastosowa­
n iu  s łynne j te o r ii uczonego radzieckiego Paw ło­
wa o tw orzen iu  naw yków  w a runkow ych  do 
szkolenia robo tn ików . W  ty m  celu należy prze­
prowadzić badania nad tw orzen iem  naw yków  
w  procesie uczenia się np. now ych m etod pracy 
w  szkołach przodow nic tw a pracy. Jesteśmy 
przekonani1, że teoria  Paw łow a może nam  oddać 
duże usług i dla racjonalnego ukszta łtow an ia  
procesu uczenia się i  p rzyczyn ić  się do podnie­
sienia na w yższy poziom  m e todyk i szkolenia 
wewnątrzzakładowego.

Jakie w y n ik i osiągnęła już  p racow nia  w  ciągu 
niespełna ro ku  swego istnienia?

Z dziedziną now ych  przyrządów  do pom ia ru  
czasu, k tó re  p racow n ia  w prow adziła , zaznajom i
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nas b liże j a r ty k u ł M a r ii Idz ikow sk ie j. Na tym  
m iejscu w spom nim y ty lk o  ogólnie, że w prow a­
dz iliśm y na razie jako  p ro to typ  tzw. Chrono­
g ra f reg is tru jący  pom ysłu piszącego te słowa 
wespół z  jednym  z naszych m echaników  (Biege- 
le isen-Kreisera). Nadaje się on szczególnie do 
pom iarów  czasów k ró tk ich , czas jes t tu  zapisy­
w any autom atycznie jako  lin ia  prosta pewnej 
długości, l in ię  tę pisze o łówek od c h w ili gdy  na­
ciśniem y (guzik apara tu  aż do c h w ili gdy prze­
sta jem y guzik naciskać. Ponieważ chronom etra- 
żysta n ie  m a tu  n ic  do zapisywania, a ty lk o  na­
ciska guzik z chw ilą  gdy zauważy początek da­
nej czynności, i podnosi palec z guzika, gdy 
czynność się zakończyła, w ięc n ie  ty lk o  dok ład ­
ność aparatu jest w iększa an iże li sekundomie­
rza, ale przede w szystk im  —  co jest d la  norm o­
w an ia  ba rdzo ważne —  chronom etrażysta może 
zw rócić baczniejszą uwagę na  obserwacje ro ­
botn ika, a w  szczególności na metodę jego p ra ­
cy. C hronogra f ten  przeszedł ju ż  próbę p ra k ty ­
k i, gdyż p rzeprow adziliśm y n im  w ie le  setek po­
m ia rów  w  różnych zakładach pracy.

W prowadzenie chronografu u m oż liw iło  dalszy 
rozw ój m etodyk i norm ow ania  i  pogłębienia prac 
w  pracow ni. Techniczne norm owanie pracy w y ­
maga podzia łu  operac ji na e lem enty (zabiegi, 
czynności, ruchy  złożone, ruchy  proste czy li 
tzw. elementarne), badania związku, m iędzy ty ­
m i e lem entam i i  pom ia ru  ich  czasów. Otóż za 
pomocą chronografu można by ło  pom ierzyć 
czasy w ykonyw an ia  zabiegów i  czynności, co 
oddało nieocenione u s łu g i p rzy  analizie p racy 
robo tn ika  a szczególnie przodujących metod. 
W  ten sposób p rzeprow adziliśm y analizy przo­
du jących m etod p racy  w  przem yśle w łó k ie n n i­
czym, drzew nym , m eta low ym  itp . Nadto umoż­
l iw ia  nam  to dalsze prace badawcze nad m eto­
dyką podziału operacji na elem enty.

Do pom ia rów  czasu ruchów  roboczych Chro­
nograf sta je  się za m ało dokładny i  zbytn io  za­
leżny od reakc ji ludzk ie j zwłaszcza p rzy  k ró t­
k ich  czasach tych  ruchów . D latego do tych  po- 
rę ia rów  służą p rzyrządy dokładniejsze i b a r­

dziej zmechanizowane ja k  fo tokom órka elek­
tryczna i zdjęcia film ow e. Dostosowaniu fo to ­
kom órk i do pom iarów  pośw ięciliśm y sporo pra ­
cy, tak iż  obecnie w  granicach zakreślonych 
w łaściwościam i fo tokom órek możemy przepro­
wadzać pom iary , potrzebne dla p ra k ty k i.

P rzechodzim y do następnej dziedziny: w  ja k i 
sposób pracow nia  norm ow ania  może przyczyn ić  
się do zm niejszenia pracochłonności pom iarów  
w ym aganych przez techniczne norm owanie p ra ­
cy. W  ty m  k ie ru n k u  p racow nia  pod ję ła  się opra­
cowania m e todyk i n o rm a tyw ów  czasu dla prac 
ręcznych m ontażowych drobnych k o n s tru kc ji na 
p rzyk ładz ie  ręcznego w kręcan ia  w k rę te k  do 
korpusu metalowego. N ie  chodziło nam  o opra­
cowanie tab lic  no rm a tyw ów  gotowych dla uży­
cia w  praktyce, bo to zadanie przekraczałoby te ­
raz  ram y i  m ożliw ości p racow ni, ale raczej o 
wskazanie przem ysłow i 'drogi metodycznej, ja k  
należy p rzys tąp ić  do opracowania no rm a tyw ów  
czasu. Tem at ten w praw dz ie  odnosi się do nor­
m owania w  przem yśle m aszynowym , jednako­
woż m etodyka, k tó rą  ob ra liśm y w  te j pracy, 
ma znaczenie i  d la  innych  przem ysłów , g łów nie  
dla prac ręcznych. Dlaczego obra liśm y w łaśnie 
ta k i temat? O bra liśm y prace ręczne dlatego, że 
w  te j dziedzinie norm owanie objęło jeszcze bar­
dzo m a ły  zakres, a dla większości prac ręcznych 
norm  n ie  m am y. O bra liśm y metodę usta lania 
no rm a tyw ów  dlatego, że w  n ie j w id z im y  potęż­
ny, a d la  p rzem ysłu  maszynowego jeden z n a j­
ważnie jszych środków  do zmniejszenia praco­
chłonności w  ob liczaniu technicznych n o rm  p ra ­
cy. W  przem yśle ty m  m am y setki tysięcy ope­
rac ji, personel po trzebny do opracowania dla 
n ich  technicznych no rm  m us ia łby  być liczebnie 
tak  duży, że praktyczn ie  n ie  b y łb y  osiągalny. 
A le  w śród tych  setek tysięcy operac ji można 
wyszukać bardzo w ie le  elem entów  (czynności, 
zabiegi, ruchy) w spólnych. G dyby udało się dla 
n ich  opracować no rm a tyw y  to w  późniejszym  
obliczaniu n o rm  duża część p racy by łaby  już  
zaoszczędzona i  dlatego jes t rzeczą pierwszo­
rzędnej w ag i —  zwłaszcza jeże li chodzi o prace
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ręczne —  oprzeć się na norm atyw ach, k tó re  
mogą znacznie zm niejszyć pracochłonność o b li­
czania norm .

W reszcie ob ra liśm y ten tem at i  dlatego, że na 
n im  w łaśn ie  okazuje się na jle p ie j pożytek, ja k i 
może norm ow an iu  oddać pracow nia. O to w  wa­
runkach la b o ra to ry jn ych  można o w ie le  lep ie j 
an iże li w  w arunkach  fab rycznych  badać czyn­
n ik i,  od k tó ry c h  zależy czas w ykonan ia  ja k ie jś  
czynności lu b  zabiegu. Ponieważ okoliczność ta  
ma zasadnicze znaczenie 'dla p racow n i norm o­
wania, w ięc postaram  się ją  w y ja śn ić  b liże j na 
w ym ien ionym  p rzyk ładz ie  w kręcan ia  W krętek. 
Jednym  z czynn ików  w p ływ a ją cych  na czas w y ­
konyw an ia  te j czynności je s t długość g w in tu , 
na k tó rą  w k rę tk a  ma być wkręcona. W  w a ru n ­
kach m ontażu drobnych k o n s tru k c ji długość ta  
waha się w  granicach od 2 do 17 m m . Przepro­
w adz iliśm y w ięc w  różnych fab rykach  (gdyż w  
jedne j fabryce  trudno  znaleźć w szystkie  w y ­
m ia ry  d ługości g w in tu ) pom ia ry  dla tych  d ługo­
ści (p rzy ty m  sam ym  skoku) i  w  m yś l te o rii 
norm ow an ia  w y n ik i tych  pom ia rów  nanieśliśm y 
na w ykres  (rys. 1). Jak w idać czasy te są dosyć 
rozproszone, tak  iż  n ie ła tw o  jes t przeprowadzić 
lin ię , k tó ra  b y  w yraża ła  zależność czasu od d łu ­
gości 'gw in tu, a k tó ra  jes t potrzebna do usta le­
n ia  ta b lic y  no rm atyw ów . To samo doświadcze­
n ie  przeprowadzone w  w arunkach la b o ra to ry j­
nych  (rys. 2) da je  da leko w yraźn ie jszy  obraz 
te j zależności. Jasno w ysteou je  tu  p raw id łow ość 
w  postaci l in i i  p roste j, k tó rą  możemy zastoso­
wać do rys. 1, kreśląc tę  prostą m n ie j w ięcej 
o ta k im  nachy len iu  ja k  na rys. 2, ale1 p rzy tym  
tak, aby m n ie j w ięcej ta  sama liczba  pom iarów  
leżała pow yże j co pon iże j l in i i  proste j. W  ten 
sposób pom ia ry  la b o ra to ry jn e  u ła tw ia ją  pracę 
norm ow an ia  w  ty m  sensie, że w praw dz ie  d la  
usta lania n o rm a tyw ów  uw zg lędn iam y w  p ie rw ­
szej l in i i  pom ia ry  w  w arunkach p rodukcy jnych , 
jednakowoż pom ia ry  wykonane w  pracow n i w y ­
tycza ją  drogę, po k tó re j postępować pow inna 
m etodyka norm owania.

Pracownia norm ow an ia  jest jeszcze placówką 
m łodą, k tó ra  w ypracow ać sobie dopiero m usi 
prawo obywatelstwa. W  zam ierzeniach naszych 
leżą jeszcze inne  zadania, k tó re  będziem y roz­

w ią zyw a li w  m ia rę  m ożliwości, o n ie k tó rych  
z n ich  w  k ilk u  słowach w spom nim y. Racjonalna 
organizacja m iejsca p racy  jes t je d n ym  z zasad­
n iczych w arunków  technicznego norm ow ania  
pracy, a jednak w  w ie lu  zakładach, naw et do­
brze technicznie rozw in ię tych , zagadnienie to 
pom ija  się ja ko  uboczne. W  o rgan izac ji stano­
w iska  roboczego1 leżą n iewyzyskane duże rezer­
w y  w yda jności pracy. W  pracow n i naszej prze­
p row adz iliśm y doświadczenia porównawcze d la  
jednego i  tego samego stanow iska p racy nad 
w y n ik a m i z łe j i  dobrej o rgan izac ji m iejsca p ra ­
cy. Ta ostatn ia wym aga stosunkowo n ie w ie lk ich  
i  mało kosztow nych ulepszeń, a jednak ja k  do­
świadczenia nasze pokazują, pow oduje oszczęd­
ność k ilk u n a s tu  procent czasu roboczego. Do­
świadczenia te  prow adzić będziem y w  dalszym  
ciągu, da ją  tu  bow iem  szerokie po le  do postępu.

W ie lk ie  perspektyw y rozw o ju  na przyszłość 
przedstaw ia zastosowanie f i lm u  do naszych prac 
badawczych. Czy to  chodzi o analizę samego 
procesu pracy, czy o in s tru k ta ż  d la  szkolenia 
robo tn ików  w  now ych  przodujących metodach 
pracy, czy w  ogóle o zagadnienia z dziedziny 
szkolenia wewnątrzzakładowego, czy o zaga­
dnienia środków  poglądow ych na kursach d la  
techn ików  norm ow an ia  itd ., f i lm  przedstaw ia 
duże, n ie  w yzyskane dotąd w  w ym ien ionych  
dziedzinach m ożliwości. Będziem y szukali fo rm  
w spółpracy z in s ty tu c ja m i za jm u jącym i się f i l ­
m am i ośw ia tow ym i, in s truk tażow ym i, d la k tó ­
rych  m og libyśm y być pom ocni w  uk ładan iu  sce­
nariuszy.

P racownia norm ow an ia  p o w in n a 's łu żyć  jako 
p lacówka m etodyczna d la  techn ików  norm ow a­
nia, zwłaszcza p rzy  szkolen iu  ich  na specja lnych 
kursach. Jest w ięc rzeczą pożądaną, aby w y ­
k ładow cy ku rsów  norm ow ania  w szystk ich  szcze­
b li u rządza li w yc ieczk i uczniów  celem zwiedze­
n ia  pracowni, k tó ra  urządzać będzie pokazy za­
znajam iające nasze k a d ry  z now szym i postępa­
m i w  te j dziedzinie. Podobnie p o w in n i ją  zw ie ­
dzać studenci w yższych ucze ln i technicznych, 
k tó rzy  w  w yk ładach  ciągle jeszcze zb y t mało 
dow iadu ją  się o norm ow aniu .

B ro n is ła w  B iege le isen-Że lazow ski
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Antoni Dąbrowa

O trybie bankowej kontroli funduszu płac  
w  przedsiębiorstwach przemysłowych

O becnie obowiązujące przepisy o try b ie  
bankow ej k o n tro li funduszu płac 
określone są w  In s tru k c ji S łużbowej 
Narodowego B anku Polskiego z k w ie ­
tn ia  1953 ro k u .*

Szczegółowo zagadnienie to om ówione zosta­
ło  w  książce opracowanej przez T. C ho lińsk ie- 
go i  Z. G rochulskiego p t. „K o n tro la  bankowa 
funduszu p łac“ .

M im o  że w ym ien iona  In s tru kc ja  obow iązu­
je  przeszło pó łto ra  roku, w yda je  się słuszne 
przedyskutow anie oraz wprowadzenie ew entu­
a lnych  zm ian n ie k tó rych  obow iązujących prze­
pisów.

W  przypadku  przekroczenia p lanu  funduszu 
płac przedsiębiorstwo obowiązane jes t rów no­
cześnie ze sprawozdaniem  m iesięcznym  złożyć 
oświadczenie określające wysokość przekrocze­
n ia  funduszu płac u  p racow n ików  fizycznych  
i  p racow n ików  um ysłow ych. Oddzia ł Narodo­
wego B anku Polskiego finansu jący  dane przed­
siębiorstwo, dokonu je potrąceń z k w o t zapo­
trzebow anych dla obu rodza jów  pracow n ików , 
w  wysokości w yn ika ją ce j z oświadczenia.

Zezwolenia na w yp ła tę  w strzym anych  z ty ­
tu łu  przekroczenia p lanu  funduszu płac kw o t, 
w yd a je  resortow y m in is te r. W ydane zezwole­
n ie  może m ieć d w o ja k i charakte r: (a) ostatecz­
ne, t j .  lega lizu jące stw ierdzone przekroczenie 
(b) przejściowe, t j .  przesuwające jednorazowo 
do następnego te rm in u  w y p ła ty , sankcję ban­
kow ą w strzym an ia  części wynagrodzenia, sta­
now iącej przekroczenie funduszu p łac w  danym  
miesiącu.

Stosowanie podanego przepisu w  przedsię­
b io rstw ach w yg ląda  następująco. W  przedsię­
b io rs tw ie  te rm in  w y p ła ty  w ynagrodzenia np. 
za styczeń w  m yś l usta lonych te rm inów  w yp ła t 
przypada d la  p racow n ików  fizycznych  na dzień 
10 lutego. W  przedsięb io rstw ie  ty m  przekroczo­
na kw ota  funduszu płac, w strzym ana zostanie 
przez O ddzia ł Narodowego B anku Polskiego 
w  dn iu  w y p ła ty , t j .  10 lutego. W  celu uzyskania 
zezwolenia na w yp łacen ie  p racow n ikom  w s trz y ­
manej k w o ty  przekroczonego funduszu płac, 
przedsiębiorstwo zwraca się do w łaściwego 
centralnego zarządu z w n iosk iem  o w ypłacenie 
w strzym anych kw o t. C en tra lny  zarząd na pod­
staw ie w n iosku  zainteresowanego przedsię­
b io rs tw a  z w n iosk iem  ty m  w ys tępu je  do resor­
towego m in is tra . Z 2asady p rzy  składanych 
wnioskach, _ ta k  cen tra lnym  zarządom ja k  
i  przedsiębiorstwom , trudno  jest w  p ierw szych 
dn iach lutego podać szczegółowo przeanalizo­
wane dane, dotyczące przyczyn  zaistniałego 
w  styczn iu  przekroczenia p lanu  funduszu płac.

W  zw iązku z powyższym  w n iosk i cen tra lnych  
zarządów kierow ane do resortowego m in is tra  
n ie  podają przyczyn  przekroczenia funduszu

* a r ty k u ł d ysku sy jn y .

płac, a m ają  raczej charakte r m e ldunku  o w y ­
sokości zaistniałego przekroczenia p lanu  fu n ­
duszu płac. P rzy  tak  sfo rm u łow anym  wniosku, 
n ie  ma podstaw  do zalegalizowania za istn ia łych  
w  przedsiębiorstwach przekroczeń funduszu 
płac, w  zw iązku  z czym  resortow y m in is te r w y ­
daje zezwolenie przejściowe, co pow oduje ja k  
w yże j podano, przesunięcie sankc ji bankowej 
do następnego te rm in u  w yp ła ty .

W ydane przez resortowego m in is tra  zezwole­
n ie  przejściowe, w ysyłane jes t do C en tra li Na­
rodowego B anku Polskiego, k tó ra  poprzez W o­
jew ódzk i Oddzia ł Narodowego B anku Polskie­
go, zaw iadam ia w łaśc iw y Oddzia ł B anku fin a n ­
sującego dane przedsiębiorstwo o w ydanym  
przez resortowego m in is tra  zezwoleniu na w y ­
płacenie w strzym ane j kw o ty .

Przedsiębiorstwa, w  k tó rych  w ystępu ją  prze­
kroczenia funduszu płac uzysku ją  p rzy  zacho­
w a n iu  podanych przepisów  zezwolenie pozwa­
la jące na wypłacenie wynagrodzenia p racow n i­
kom  w  us ta lonym  te rm in ie  w yp ła t, p rzy  
za is tn ia łym  przekroczeniu funduszu płac —  
dwom a drogam i. P ierwszą z n ich  je s t wcześ­
niejsze w y liczen ie  l is t  płac, w  celu określenia 
zaistn ia łego przekroczenia p lanu  funduszu płac, 
p rzyn a jm n ie j na 3 dn i przed te rm inem  w yp ła ­
ty . D rugą —  w ysy łan ie  w n iosków  o zezwolenie 
na w yp łacen ie  przekroczonego funduszu płac 
przez specja ln ie  delegowanych pracow n ików  
lu b  też drogą te le fon icznych, n ieraz bardzo p i l­
nych  m eldunków . W yn ik ie m  stosowania każde­
go z w ym ien ionych  sposobów jes t podwyższenie 
kosztów  w  przedsiębiorstwach w  p ie rw szym  
przypadku  przez w yp łacan ie  wynagrodzenia 
za godziny nadliczbow e przepracowane przez 
p racow n ików  za trudn ionych  p rzy  ob liczan iu  za­
robków , w  d ru g im  przypadku, przez zwiększe­
n ie  w yd a tkó w  na delegacje oraz rozm ow y te le­
foniczne.

N iezależnie od uzyskanego od resortowego 
m in is tra  zezwolenia przejściowego, na podsta­
w ie  którego nastąp iła  w  dn iu  10 lu tego  w yp ła ta  
wynagrodzenia, przedsiębiorstwo m usi uzyskać 
p rak tyczn ie  do końca lutego zezwolenie osta­
teczne, legalizu jące wstępnie w ydane zezwo­
lenie.

D la  uzyskania zezwolenia ostatecznego w łaś­
c iw y  cen tra lny  zarząd na podstawie o trzym a­
nych  w y jaśn ień  czy też przeprowadzonej kon­
tro li,  w ys tępu je  do resortowego m in is tra  z od­
pow iednio przeanalizow anym  i  uzasadnionym  
w n iosk iem  o zalegalizowanie dla poszczególnych 
przedsięb io rstw  za is tn ia łych  przekroczeń fu n ­
duszu płac. O dokonanej przez resortowego m i­
n is tra  lega lizac ji zaistniałego przekroczenia, 
przedsiębiorstwo zaw iadom ione jes t w  sposób 
podany p rzy  om aw ian iu  w ydanych  zezwoleń 
prze jściow ych.

W  przypadku  gdy przekroczenie funduszu
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płac n ie  m ieści się w  granicach kw arta lnego 
funduszu płac zatw ierdzonego d la  danego re ­
sortu, przekroczenie p lanu funduszu płac może 
być zalegalizowane przez w łaściwego m in is tra  
resortowego, jedyn ie  na podstawie zgody resor­
towego Wiceprezesa Rady M in is trów .

A na lizu jąc  w yże j opisany try b  postępowania 
p rzy  za istn ien iu  w  przedsiębiorstw ie przekro­
czenia planowanego funduszu płac, podkreślić 
należy, że w  przypadku  opóźniena decyzji lub  
dalszego przesłania spraw y przez którąś z jed­
nostek za ła tw ia jących  wniosek przedsiębior­
stwa, zainteresowani p racow nicy otrzym ać mo­
gą w yp ła tę  w  te rm in ie  późnie jszym  niż obow ią­
zuje w  te rm inarzu  w yp ła t, us ta lonym  dla da­
nego przedsiębiorstwa.

W  celu un ikn ięc ia  w yże j •'wymienionych tru d ­
ności w yda je  się wskazane wprowadzenie do 
w ym ien ione j In s tru k c ji na om aw ianym  odcin­
ku  następujących zm ian:

Przesunięcie obecnie obow iązujących sankc ji 
w  fo rm ie  w strzym an ia  przekroczonych k w o t 
funduszu płac na następny miesiąc, to znaczy, 
że w  przypadku przekroczenia p lanu  funduszu 
płac w  s tyczn iu  nie w s trzym u je  się k w o t  na 
w yp ła tę  wynagrodzenia za styczeń w  dn iu  np. 
10 lutego lecz dopiero p rzy  w yp łac ie  w ynagro­
dzenia za lu ty  płatnego np. w  dn iu  10 marca.

Jednocześnie z powyższym  należałoby zm ie­
n ić  dotychczasowy try b  lega lizac ji przekroczeń 
funduszu p łac w  ten sposób, że w  om aw ianym  
przypadku  do 10 marca załatw ione b y ły b y  ze­
zw olen ia przejściowego, a do ostatniego dnia 
marca legalizacje ostatecznie za istn ia łych prze­
kroczeń funduszu płac.

N iezależnie od powyższego podkreślić  należy, 
że w ed ług  przepisów  o bankowej k o n tro li fu n ­
duszu płac w  jednostkach budow lanych w yda­
nej przez B ank In w e s tycy jn y  w  n iek tó rych  
przypadkach, ja k  np. gdy przekroczenie w  da­
n ym  przedsięb iorstw ie w ystępu je  w  kw a rta le  
po raz p ierw szy i  n ie  przekracza 5 % k w o ty  do- 
dopuszczalnej w  danym  miesiącu do w y p ła ty  —  
w yp ła ta  w strzym ane j k w o ty  może nastąpić 
na podstawie decyzji k ie ro w n ika  oddzia łu 
banku, w ydane j po uprzedn im  uzyskaniu 
od k ie ro w n ika  zainteresowanej jednostk i 
w ykonaw stw a inw estycyjnego szczegółowego 
naśw ie tlen ia  p rzyczyn  zaistniałego przekrocze­
n ia  oraz zobowiązania do natychm iastowego 
zastosowania skutecznych środków  zaradczych 
d la  usunięcia tych  przyczyn.

W  p rzypadku  gdy w  danym  przedsiębiorstw ie 
w ystępu je  przekroczenie po raz d ru g i w  k w a r­
ta le, a przekroczenie n ie  przewyższa 3 % k w o ty  
dopuszczalnej w  danym  miesiącu do w yp ła ­
ty  —  w yp ła ta  w strzym ane j k w o ty  może być 
dokonana na podstaw ie decyz ji dy rek to ra  cen­
tra lnego zarządu.

Z podanych przepisów obowiązujących 
w  jednostkach budow lanych w yn ika , że w  n ie ­
k tó rych  przypadkach zezwolenie na w yp ła tę  
wynagrodzeń podstawowych dla za trudn ionych  
pracow ników , może być dokonywane w  in n ym  
try b ie  n iż  zezwolenia resortowego m in is tra , od 
którego w  każdym  przypadku zależy ostateczna

legalizacja za is tn ia łych  przekroczeń funduszu 
płac we w szystk ich  podleg łych przedsiębior­
stwach.

Przesunięcie sankc ji bankow ej na następny 
miesiąc oraz ewentualne rozszerzenie p rzy  ban­
kow ej k o n tro li funduszu płac w  przedsiębior­
stwach przem ysłowych, postanow ień w yże j po­
danych, obow iązujących w  przedsiębiorstwach 
budow lanych, spowodowałoby znaczne uprosz­
czenie p rzy  za ła tw ian iu  przekroczeń funduszu 
płac we w szystk ich  zainteresowanych jedno­
stkach oraz p rzyczyn iłoby  się do zmniejszenia 
przepracowanej ilośc i godzin nadliczbow ych 
oraz w yd a tkó w  na delegacje służbowe w  po­
szczególnych przedsiębiorstwach i  przemysłach.

Do powyższego dodać należy, i  specjalnie 
podkreślić, że wprowadzenie w ym ien ionych  
ew entua lnych zm ian w  żadnym  przypadku  nie 
może być realizowane bez uw zględn ienia po­
stanow ień w yn ika ją cych  z. U chw ały  N r  356 
P rezyd ium  Rządu z dnia 29 m aja 1954 r. 
w  spraw ie -warunków w y p ła ty  p re m ii za w y ­
konanie p lanójy p rodukcy jnych , uzależnia ją­
cych w yp ła tę  p re m ii od n ieprzekroczenia p la ­
nowanego funduszu płac. O dw rotn ie , w p row a­
dzenie om aw ianych zm ian pozwala ta k  pracow­
n iko m  centra lnych  zarządów ja k  i  m in is te rs tw , 
na bardzie j szczegółowe przeanalizowanie, a na­
w e t kon tro low an ie  bezpośrednio w  przedsię­
b iorstw ie , za is tn ia łych  przekroczeń oraz w  ten 
sposób uzyskanie w łaśc iw e j oceny „o b ie k ty w ­
n ych “ p rzyczyn  przekroczeń funduszu płac p rzy  
re a lizac ji w ym ien ione j w yże j U chw a ły  P rezy­
d ium  Rządu.

D ru g im  zagadnieniem  w ym aga jącym  szcze­
gółowego przeanalizowania, jest zagadnienie 
wprowadzenia zm ian w  planach funduszu płac. 
Obowiązująca in s tru k c ja  w  spraw ie bankowej 
k o n tro li funduszu ¡płac ustala, że złożone w  od­
dziale p la n y  funduszu płac w  zasadzie n ie  u le ­
gają zm ianom. Zm iana osobowego funduszu 
płac może nastąpić jedyn ie  na podstawie: 
(a) U chw a ły  P rezyd ium  Rządu, ustalające j no­
we zasady w ynagradzania lub, (b) decyz ji w ła ­
ściwego m in is tra  lu b  k ie row n ika  urzędu cen­
tra lnego w  przypadkach zm iany zadań w  za­
kresie p ro d u kc ji i  obro tu  lu b  zm iany ilośc i za­
trudn ionych .

P rzypadk i zm iany funduszu płac z przyczyn 
podanych w  punkcie (a) m a ją  raczej sporadycz­
n y  charakte r oraz w  ta k im  przypadku n ie  w y ­
stępuje żaden problem , ponieważ zm iana p la ­
n u  funduszu płac następuje bez względu na 
obowiązujące te rm in y  uzależniające możliwość 
w prowadzenia zm ian do p lanu  funduszu płac.

Z m iany p lanu  osobowego funduszu płac 
z przyczyn w ym ien ionych  w  punkcie  (b) na 
podstawie decyzji w łaściwego m in is tra , n ie  mo­
gą dotyczyć m iesięcy ubiegłych. Zm ien iony plan 
w in ie n  być złożony, przez jednostkę kon tro lo ­
waną przed rozpoczęciem okresu którego zm ia­
na dotyczy. P rzypadk i zm iany p lanu funduszu 
płac z przyczyn  podanych w  punkcie  (b) w y ­
stępują znacznie częściej oraz w  p rak tyce  n ie ­
raz decydują o kszta łtow an iu  się w y n ik ó w  p ro ­
dukcy jnych  poszczególnych przedsiębiorstw .
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W prowadzenie zm ian do p lanu funduszu płac 
przed rozpoczęciem okresu którego zmiana do­
tyczy, jest pow ażnym  usztyw n ien iem  przekreś­
la ją cym  możliwość wprowadzenia zm ian do 
p lanu  funduszu plac w  okresie trw a n ia  m ie­
siąca.

Jeżeli teraz uw zg lędn im y, że opracowany 
p lan  funduszu płac jest ściśle pow iązany z w ie l­
kością p rodukc ji, asortym entem  oraz. rodzajem  
surowca, wówczas na leży stw ie rdz ić , że usz tyw ­
n ien ie  p lanu funduszu płac n ie  pozwala rów ­
nież na wprowadzenie w  ciągu miesiąca zm ian 
na odc inku  p lanu p rodukc ji, w ym agających 
zm iany p lanu funduszu plac.

A na lizu jąc  obowiązującą obecnie zasadę 
sztywności p lanów  funduszu płac, a przez to 
częściowo p lanów  p rodukc ji, s tw ie rdz ić  należy, 
że posiada ona d la  działalności przedsiębiorstw  
dodatnie i  u jem ne cechy.

Najważnie jszą z dodatn ich cech te j zasady 
jest, że p row adzi ona do pew nej s ta b iliza c ji za­
dań p rodukcy jnych  w  ściśle określonym  okresie 
czasu, co pozwala przedsięb iorstw u na opraco­
w anie p lanu  postępowania oraz przygotow an ia  
się do w ykonan ia  nakreślonych zadań, na po­
szczególnych odcinkach działalności gospodar­
czej przedsiębiorstwa.

U jem ną cechą om aw ianej zasady jest to, że 
n ie  zezwala ona na operatyw ne u jm ow an ie  
w  planach is to tnych  zm ian zachodzących w  cią­
gu miesiąca i  m ających decydujący w p ły w  na 
w ykonanie  p lanu p ro d u kc ji i  funduszu płac. 
Sztywność jaka  na ty m  odcinku is tn ie je  n ieraz 
odbić się może u jem nie  na w yko rzys tan iu  re ­
zerw  produkcy jnych , is tn ie jących  w  poszczegól­
nych  przedsiębiorstwach przem ysłowych. 
W  p ra k tyce  n ieraz się zdarza, że w  ciągu m ie­
siąca, z przyczyn  niezależnych od przedsięb ior­
stw a ja k  np.: zm iany surowca, w ykonan ie  za­
dań specjalnych, zachodzi konieczność zm iany 
produkowanego asortym entu  lu b  też powiększe­
n ia  p lanu p ro d u kc ji. Faktyczn ie  przedsiębior­
stw o ma możliwość w ykonania  zmienionego 
asortym entu  czy też dodatkowej p ro d u kc ji, pod 
w arunk iem , że łącznie z p lanem  zm ienionych 
zadań p ro d u kcy jn ych  o trzym a zm ieniony p lan 
funduszu plac uw zg lędn ia jący zm ienione zada­
n ia  na odcinku p rodukc ji.

P rak tyczn ie  jednak w  przedsięb iorstw ie w y ­
stępują poważne opory w  p rzy ję c iu  zm ienionych 
zadań produkcy jnych , a to  dlatego, że n ie  
is tn ie je  m ożliwość w prow adzen ia jednoczesnej 
zm iany w  p lan ie  funduszu płac. P rzy jęc ie  
w  danym  przypadku  zmienionego p lanu  p ro ­
d u k c ji bez zm iany p lanu funduszu płac spowo­
dować może przekroczenie planowanego fu n ­
duszu płac oraz zm niejszyć lub  ca łkow ic ie  po­
zbaw ić p re m ii p racow n ików  in żyn ie ry jn o -te ch ­
n icznych i  adm in is tracy jnych .

Na podkreślen ie p rzy  om aw ian iu  zagadnienia 
sztywności is tn ie jące j na odc inku  p lanu fu n d u ­
szu płac zasługuje fa k t, że w ym ien iona  zasa­
da n ie  jes t przestrzegana na odc inku  p lanow a­
n ia  p rodukc ji. Faktyczn ie  cen tra lny  zarząd ma 
p raw o dokonyw ania we w łasnym  zakresie zm ian 
w  planach p ro d u kc ji poszczególnych przedsię­

b io rs tw  o ile  zm iany te n ie  obniżają w ie lkości 
za tw ierdzonych dla danego centralnego zarządu 
przez nadrzędną jednostkę. Z prawa tego cen­
tra ln e  zarządy, specjalnie w  tych  przemysłach, 
w  k tó rych  w ystępu ją  trudności na odcinku  za­
opatrzenia w  surowiec, często zmuszone są k o ­
rzystać oraz korzysta ją  bez uw zględn ien ia  zm ian 
na odcinku p lanu  osobowego funduszu, płac.

W  celu usunięcia podanych w yże j rozbieżnoś­
ci, is tn ie jących  na odcinku, p lanow ania  p roduk­
c ji i  funduszu płac, uw zględn ia jąc decydujące 
znaczenie w  n ie k tó rych  przem ysłach asortym en­
tow ych  dostaw surowca dla w ykonan ia  w artoś­
ciowego p lanu  p rodukc ji, w yda je  się wskazane 
upoważnienie dyrek to ra  centralnego zarządu do 
dokonyw ania  zm ian p lanu  funduszu płac tak 
przed rozpoczęciem miesiąca ja k  również 
i  w  trakc ie  miesiąca, pod w arunk iem , że w pro ­
wadzone zm iany mieścić się będą w  za tw ie r­
dzonym  p lan ie  opera tyw nym  na dany miesiąc 
d la  danego przem ysłu, oraz wprowadzone bę­
dą jednocześnie ze zm ianam i na odcinku p ro­
d u k c ji i  za trudn ien ia . W prowadzenie w ym ie ­
n ione j zasady uw arunkow ać można szeregiem 
zastrzeżeń ja k : ilością  dokonanych zm ian, te r­
m inem , przesyłan iem  w ydanych  decyzji do 
jednos tk i nadrzędnej. Zasada jednak pow inna 
być p rzy ję ta , że gospodarzem zatwierdzonego 
przez jednostkę nadrzędną p lanu  funduszu płac, 
jes t d y re k to r centralnego zarządu, k tó ry  odpo­
w iada za prowadzoną na ty m  odcinku gospo­
darkę, zaś resortow y m in is te r ana lizu jąc w yko ­
rzystan ie  zatw ierdzonego funduszu płac, oraz 
ew entua ln ie  p rzyczyny za is tn ia łych  przekroczeń 
wyciąga w n iosk i odnośnie p racow n ików  odpo­
w iada jących za nieuzasadnione przekroczenie 
p lanu  funduszu plac.

O sta tn im  zagadnieniem  w ym aga jącym  szer­
szego naśw ie tlen ia  jes t zagadnienie bankowej 
k o n tro li bezosobowego funduszu plac. O ile  
w  p ie rw szym  przypadku w ystępu ją  pewne za­
strzeżenia odnośnie stosowanego' try b u  ko n tro ­
l i  osobowego funduszu płac, o ty le  p rzy  banko­
w ej k o n tro li bezosobowego funduszu płac na­
leży stw ie rdz ić , że stosowany obecnie w  IV  
kw a rta le  system, w in ie n  być bezwzględnie 
zm ieniony. W yda je  się bow iem  rzeczą zupełn ie 
niesłuszną, aby zm iany zachodzące na ty m  od­
cinku, a spowodowane przerzu tam i k w o t z je d ­
nego do drugiego przedsiębiorstwa lu b  z jednej 
części funduszu bezosobowego do d rug ie j częś­
ci, b y ły  zatw ierdzane przez resortowego m in i­
stra.

Zagadnienie to  w  żadnym  przypadku n ie  po­
w inno  przekraczać kom petenc ji dy rek to rów  
cen tra lnych  zarządów, a może naw et i  d y re k to ­
ra  przedsiębiorstw , k tó ry  jest odpow iedzia lny 
za jego w ykorzystan ie , zgodnie z obow iązu ją­
cym i przepisam i. W prowadzenie w yże j omó­
w ionych  zasadniczych zm ian, spowodować by 
mogło poważne uproszczenie postępowania na 
bardzo w ażnym  odcinku działalności gospodar­
czej, w  n iczym  n ie  osłabiając samej k o n tro li 
ja k  rów nież i  sankcji w yn ika ją cych  z ty tu łu  
przekroczenia p lanu  funduszu płac.

A n to n i  D ąbrowa
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Tadeusz Krzyżewski

N o w ©  z a s a d y  w y n a g r a d z a n i a  
w  b i u r a c h  p r o j e k t o w y c h

O d 1 s ie rpn ia  1954 roku  praca b iu r 
p ro je k tó w  w szystk ich  resortów  pań­
stw ow ych unorm owana została na no­
w ych  zasadach, opartych na regu lam i­
n ie  ram ow ym  wynagradzania pracow­

n ikó w  b iu r  p ro jek tow ych , w prow adzonym  za­
rządzeniem Przewodniczącego P K P G  n r  132/54.

Praca b iu r  p ro je k tó w  m ia ła  dotychczas spe­
cy ficzny  charakter, w yn ika ją cy  ze szczególnych 
zadań tych  jednostek gospodarczych w  p ie rw ­
szym stad ium  rea lizac ji p lanu  sześcioletniego, 
t j .  w  okresie najw iększego natężenia p ro je k to ­
w an ia  i  w ykonyw an ia  in w e s tyc ji przem ysło­
w ych. Zw iązane z ty m  by ło  pewne u p rzyw ile ­
jow an ie  personelu technicznego tych  b iu r  w  
sens ie 'm ożliw ośc i zarobkowych, w yn ika jących  
z p racy n ieograniczonej w  czasie, a wynagradza­
nej i  p rem iow ane j w  godzinach nadliczbow ych 
na tych  samych zasadach, co w  godzinach p ra ­
cy  no rm alne j.

B y ło  to  konieczne wobec b raku  k w a lif ik o ­
w anych s i ł  p ro jek tanck ich  w  la tach  pow ojen­
nych  oraz n iezw yk le  p iln y c h  prac p ro jek to ­
w ych, zw iązanych z rea lizacją  podstawowych 
ob iek tów  przem ysłow ych.

Zagadnienie w łaściwego ustaw ien ia  pracy 
i  p łacy p racow n ików  tych  b iu r  nabrało! poważ­
nego znaczenia gospodarczego ze w zględu na 
n iezw yk le  s iln y  rozw ó j b iu r  p ro jek tow ych  w  
osta tn ich  latach. W ystarczy nadm ienić, że obec­
n ie  is tn ie jąca w  Polsce sieć b iu r  podlega 23 re­
sortom  gospodarczym, obe jm u je  5 cen tra lnych  
zarządów i  zarządów b iu r  p ro jek tów , 34 samo­
dzielne b iu ra  oraz 19 w o jew ódzk ich  i  m ie jsk ich  
b iu r  p ro jek tów .

B iu ra  p ro je k tó w  posiadają ponad 200 oddzia­
łó w  terenow ych, a p rodukc ja  ich  wzrosła w  cią­
gu ostatn ich 5 la t  k ilk a k ro tn ie , za trudn ien ie  zaś 
zw iększyło  się w  porów nan iu  z ro k ie m  1950 
o b lisko  170%.

Okres ten p rzyn ió s ł szereg uspraw nień w  za­
kresie  p ro jek tow an ia , opartych  zwłaszcza na 
in s tru k c ji P K P G  n r  98 z ro ku  1953, usta la jące j 
zasady sporządzania i  za tw ierdzan ia  dokum en­
ta c ji p ro jektow o-kosz io rysow e j. Jednak system 
płac, w prow adzony w  ro ku  1952 zarządzeniem 
P K P G  n r  186 daw a ł pole do pew nych nadużyć 
w  stosunku do zasad wynagradzania, a to  w  k ie ­
ru n k u  sztucznego zw iększania m ożliw ości za­
robkow ych p racow n ików  b iu r  p ro jek tow ych , co 
powodowało n iepełne w yko rzys tan ie  zdolności 
p rodukcy jne j tych  b iu r.

W  n ie k tó rych  b iu rach  p ro je k to w ych  w y tw o ­
rz y ł się zarazem s ty l pracy, cechujący się dą­
żeniem do przedterm inowego w ykonan ia  zadań, 
a to  z powodu m ożliwości osiągnięcia przez 
zespół p ro je k tu ją c y  60% specjalnej p re m ii za 
term inowość, z oczyw is tym  uszczerbkiem  d la  
jakości p ro je k tu , a zwłaszcza oszczędności w  
p ro je k to w a n iu  budow y i  je j eksploatacji. W sku­

tek tego z re g u ły  s k ła d n ik i p rem iow an ia  za eko- 
nomiczność i  oszczędność eksploatacji p ro je k to ­
w anych zakładów, ja k  też za stosowanie typo­
w ych  p ro je k tó w  b y ły  pom ijane, a część fu n d u ­
szu p łac na to  przeznaczoną w ykorzystyw ano 
d la  pow iększenia p re m ii za term inowość p ro ­
jek tu .

N ieograniczona zaś m ożliwość p racy w  godzi­
nach nad liczbow ych w  b iu rze  oraz w  domu, n ie  
zawsze potrzebna i  trudna  do skontro low an ia  —  
dawała w  efekcie fa łszyw y  obraz 'wydajności 
oraz rzeczywistego potencja łu  produkcy jnego 
b iura.

Z ty m  tryb e m  p racy  z ryw a  now y regu lam in  
wynagradzania. W prowadzając dw o ja k i system 
płac: czasowo-prem iowy oraz akordow o-prem io­
w y , staw ia zarazem jako  żelazną zasadę 8-go- 
dz inny dzień pracy. Od 1 s ie rpn ia  pracow n icy 
za trudn ien i bezpośrednio p rzy  w yko n yw a n iu  
dokum entac ji p ro iektow o-koszto rysow e j, w yna ­
gradzani w ed ług  system u czasowo-premiowego 
-mogą w ykonyw ać pracę w  godzinach nad licz­
bow ych ty lk o  w  w y ją tko w ych , uzasadnionych 
w ypadkach, gdy  te rm in  w ykonan ia  konkre tne j 
p racy  p ro je k to w e j usta lonej w  drodze uchw a ły  
rządowej lu b  zarządzenia m in is tró w  spraw u ją ­
cych nadzór nad inw esto ram i i  b iu rem  p ro je k ­
tó w  —  nie może być  osiągnię ty w  czasie ośm io­
godzinnego dn ia  pracy.

Zarządzenie dopuszcza zasadniczo udzielen ie 
jedyn ie  100 godzin nad liczbow ych rocznie na 
jednego pracow nika, w ynagradzanych w edług 
zasad ogólnie obow iązujących, zaś na w iększą 
ilość wym aga osobnego zezwolenia w łaściwego 
m in is tra  w  porozum ien iu  z zarządem g łów nym  
zw iązku zawodowego.

Niedopuszczalne jest w ydaw anie  zezwoleń na 
pracę w  godzinach nad liczbow ych n iekon tro lo ­
wanych, a w  szczególności na w ykonyw an ie  p ra ­
cy w  godzinach nad liczbow ych poza b iu rem . Ze­
zw olen ia  tak ie  mogą być udzie lane w y ją tkow o , 
ty lk o  w  n ie k tó rych  w o jew ódzk ich  b iu rach  p ro­
jektow ania .

Zarządzenie dopuszcza w  granicach do 10% 
potenc ja łu  produkcyjnego prac w  system ie cza­
sow o-prem iow ym  w ykonyw an ie  p ro je k tó w  sys­
temem akordow o-p rem iow ym . A ko rd  może być 
uzasadniony przeciążeniem b iu ra  p rzy  jedno­
czesnym o trzym an iu  polecenia od w ładz 
zw ie rzchn ich  b iu ra  skrócenia te rm in ó w  p ro je k ­
tó w  lu b  też w łączenia do miesięcznego p lanu 
zagadnień a w a ry jnych . Praca akordow a może 
być spowodowana rów n ież powstaw aniem  za­
ległości, grożących n iedo trzym an iem  te rm inów  
wyznaczonych uchw a łam i rządu lu b  polecenia­
m i m in is tró w .

Czas p racy  w  system ie akordow o-p rem iow ym  
w in ie n  być ściśle odgraniczony od p racy  w  sys­
tem ie czasowo-prem iowym  i  w  całości należy 
go zużyć m oż liw ie  w  godzinach nadliczbowych,
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gdyż w  okresie pracy akordow o-p rem iow e j n ie 
wolno w ykonyw ać równocześnie prac systemem 
czasowo-prem iowym .

Podzia ł p racow n ików  upraw n ionych  do o trzy ­
m ania  p re m ii został uproszczony w  ten sposób, 
że zam iast dotychczasowych 4 g rup , u tw orzono
3 g ru p y  p racow n ików  w ynagradzanych w  sys­
tem ie czasowo-prem iowym : p racow n ików  bez­
pośrednio p rodukcy jnych , pośrednio p ro d u kcy j­
nych  i  adm in is tracy jnych .

Zarządzenie zm ierza do praw id łow ego usta­
w ien ia  system u płac p racow n ików  p ro d u kcy j­
nych  oraz uruchom ien ia  odpow iednich bodźców 
d la  polepszenia jakości i  te rm inow ości p ro je k to ­
wania. Tem u celow i s łuży  podwyższenie płac 
p racow n ików  p rodukcy jnych  średnio o 17% 
oraz obniżenie średn ie j p re m ii w  stosunku do 
plac zasadniczych, p rzy  je j zróżnicow aniu na
4 sk ła d n ik i: za term inowość (sk ładn ik  ,,A “ ), za 
jakość p ro je k tu  ( „B “ ), oszczędność budow y i  ob­
niżenie kosztów  eksploatacji (,,C‘‘) oraz za ty -  
powość stosowanego p ro je k tu  (,,D ‘‘). P rem ie w y ­
płacane są z funduszu prem iowego I g ru p y  pro ­
dukcy jne j, wynoszącego łącznie 55% miesięcz­
nej p łacy zasadniczej.

Podstawowe k ry te r iu m  przyznan ia  p re m ii za 
term inow ość stanow i do trzym an ie  d a ty  w y ­
s y łk i zamówionego p ro jek tu , za co zespół p ro ­
je k tu ją c y  o trzym u je  co m iesiąc 30% p rem ii, 
a jedyn ie  za w yda tne  skrócenie te rm in u  ukoń­
czenia w ażnych p ro je k tó w  może być przyznana 
p rem ia  w  granicach wyższych o dalszych 20%, 
p rz y  czym b rany  jes t pod uwagę in d yw id u a ln y  
w k ła d  p racy  poszczególnych pracow n ików .

W ysoka jakość p ro je k tu  czy kosztorysu upo­
ważnia in d yw id u a ln ie  do o trzym an ia  p re m ii w  
wysokości do 40% p łacy  podstawowej. P rem ia 
za jakość wypłacana jest co kw a rta ł.

Zarządzenie k ładzie  nacisk na w iększe sto­
sowanie w  pro jektach  oszczędności przez obni­
żanie kosztów  budow n ic tw a  i  eksploatacji p ro ­
jek tow anych  ob iektów  w  ko le jn ych  fazach p ro ­
je k to w ych  oraz na większe stosowanie p ro jek ­
tów  typow ych, k tó re  w in n y  figu row ać w  obo­
w iązu jącym  p lan ie  p ro je k tó w  typow ych, za­
tw ie rdzonym  przez kompetentnego m in is tra  
w zględnie przez PKPG . Trzeba tu  nadm ienić, że 
szerszemu stosowaniu ty ch  czynn ików  p rzy  
p ro je k to w a n iu  sto i c iągle jeszcze na przeszko­
dzie b rak  szczegółowo opracowanych w skaźni­
ków  techniczno-ekonom icznych, k tó re  by  mo­
g ły  służyć za podstawę do praw id łow ego o b li­
czania p rem ii za oszczędność i  typowość.

Prem ię uzależnioną od w ykonan ia  p lanu  p ro­
dukcyjnego, term inowości, jakości, ekonomicz- 
ności i  typow ośći p ro je k tó w  o trzym u ją  rów nież 
d y re k to r b iu ra , naczelny in ż y n ie r i  jego zastęp- 
ca, g łów n i specjaliści branżow i, p racow n icy 
dz ia łu  stud iów , w ykonu jący  czynności k o n tro li 
technicznej, a także p racow n icy  g ru p y  n iepro­
dukcy jne j, p rzyczyn ia jący  się do w ykonan ia  
p lanu  i  podwyższenia jakości p ro jek tów .

Cechą charakterystyczną nowego regu lam inu  
jest zniesienie dotychczasowych no rm  jako  pod­
staw y rozliczenia m iędzy b iu rem  a p racow n ika­
m i, p rzy  czym kw estią  o tw a rtą  pozostaje ja k

na jrych le jsze  opracowanie kom p le tu  cenników  
d la  usta len ia  pracochłonności w iększości prac 
koncepcy jnych  p rz y  p ro jek tow an iu .

D ecydu jącym  postanow ieniem  regu lam inu  
P K P G  jes t rów n ież w yraźne  postaw ienie zasa­
d y  sztywnego p lanu  w  b iu ra ch  p ro jek tow ych . 
N ow y s ty l p racy  lik w id u je  w  ten sposób d o ryw - 
czość p ro jek tow an ia , usuw a pracę „szarpaną“ , 
k tó re j sku tk ie m  b y ła  w łaśn ie  praca w  nadgo­
dzinach, często w  domu i  z re g u ły  w  porze noc­
nej.

R estrykc je  zaw arte  w  przepisach n ie k tó rych  
in s tru k c ji b ranżow ych  b iu r  p ro jek tów , opartych 
na pow yższym  zarządzeniu P K P G  idą w  tym  
k ie ru n ku , b y  zm iana zatw ierdzonego p lanu  
miesięcznego b y ła  m oż liw a  jedyn ie  w  drodze de­
cyz ji odnośnego m in is tra , lu b  też w  w ypadku 
drobnych prac pozaplanowych —  decyzją oso­
bistą d y re k to ró w  w ie lk ic h  jednostek przem ysło­
w ych, d la  potrzeb k tó rych  stworzono b iu ro  pro­
jektow e.

R egulam in stw ierdza, że p ro je k ty  n ie  pow in ­
n y  być dzielone w  b iu rach  na części mniejsze, 
n iż  p rze w id u je  in s tru kc ja  n r  98, t j .  na p ro je k t 
wstępny, techn iczny i  ry su n k i robocze. Prace 
p ro jek tow e  na leży p rz y  ty m  uważać za zakoń­
czone jedyn ie  pod w a ru n k ie m  dostarczenia ró w ­
nocześnie kosztorysu, jako  n ie rozerw a lne j części 
p ro jek tu . R ygo ry  te, zastrzeżone także oddzie l­
n y m i przepisam i PKPG . ukróca ją  istn ie jącą  do 
n iedawna p rak tykę , dopuszczającą w ysy łkę  
kosztorysu na budowę n ie jednokro tn ie  już  po 
ukończen iu w ykonaw stw a  podstawowych ob iek­
tó w  p ro d u kcy jn ych  zakładów  przem ysłowych, 
czy naw et ca łych dzie ln ic  m ie jsk ich , ja k  to np. 
m ia ło  m ie jsce p rzy  budow ie  M D M .

K ró tk i okres stosowania postanow ień nowego 
regu lam inu  w ykazu je , że da on pożądane w y ­
n ik i przede w szystk im  w  b iu rach  p ro jek tów : (aj 
nastaw ionych na pracę długofa lowa- o usta lo­
n ym  p lan ie  m iesięcznym  i  m in im a lne j ilośc i 
prac a w a ry jn ych ; (b) opracow ujących rów no­
cześnie n ie w ie lką  ilość dużych p ro je k tó w  o zna­
cznej pracochłonności: (c) k tó rych  dz ia ły  p ro ­
d u kcy jn e  tw orzą  zam knię tą  całość i  gdzie n ie  
w ystępu je  konieczność przechodzenia p racow n i­
kó w  z iednej ko m ó rk i p ro d u kcy jn e j do d rug ie j 
d la  w ykonan ia  pew nych części p ro jek tów , co 
u tru d n ia  ich  sp raw ied liw e  prem iowanie.

N atom iast b iu ra , stworzone dla potrzeb w ie l­
k ich  ob iek tów  inw es tycy jnych , nastaw ione m i­
m o w sze lk ich  zastrzeżeń regu lam inow ych na 
doraźne, k ró tko te rm in o w e  prace uw arunkow a­
ne bieżącym i potrzebam i budow y —  napotyka­
ją  często na trudności p rzy  jego rea lizow an iu  
i  w  zw iązku z ty m  ry g o ry  w yn ika jące  z n ie w y­
konania tego p la n u  w  fo rm ie  zm niejszenia p re ­
m ii p racow nikom  i  k ie ro w n ic tw u  wzbudzają pe­
w ne zastrzeżenia.

R egulam in powiększa zakres obowiązków 
i  upraw n ień  dyrek to ra  b iu ra  p ro jek tów , od, je ­
go bow iem  uznania zależy, m iędzy in n ym i, osta­
teczny rozdzia ł p rem ii. W  dużych b iurach, liczą­
cych pow yże j 500 pracow n ików  daje to pole 
do sub iek ty  w nej oceny i budzić może niesłuszne 
n ie jednokro tn ie  zastrzeżenia pracow ników .
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S praw ied liw e  stosowanie p re m ii wym aga za­
razem stosowania szeregu dodatkow ych fo rm u ­
la rzy  i  czynności o charakterze a d m in is tra cy j­
nym , co w  początkowej fazie dostosowywania 
pracy b iu r  do now ych przepisów  w yw o łu je  
przejściowe trudności.

Ponieważ podwyższenie jakości i  szybkości 
procesu pro jektow an ia  m im o znacznych postę­
pów  w yda jności p racy n ie  osiągnęło jeszcze w y ­
maganego poziomu, w y ło n ią  się n ie w ą tp liw ie  
trudności rów n ież i  w  te rm inow ym  w ykonan iu  
n ie k tó rych  p ro jek tów , co będzie jeszcze w ym a­
gało p rzydzie len ia  dodatkowych godzin na opra-

Jerzy Thomas

eowanie szczególnie p iln y c h  prac, względnie po­
w iększenia personelu pro jektu jącego. D otyczy 
to szczególnie b iu r, k tó rych  zadaniem poza b ie ­
żącym i zagadnieniam i będzie przygotow anie 
p ro jek tów , zw iązanych z inw es tyc jam i nowego, 
przyszłego p lanu  pięcioletniego.

Należy się spodziewać, że po przezwyciężeniu 
początkowych trudności obecnie ju ż  w prow a­
dzony now y s ty l p racy p rzyn ies ie  w yda tne  po­
lepszenie jakości p ro je k tó w  i  uproszczenie ma­
n ip u la c ji w ew nętrznych  w  naszych b iu rach  p ro­
jek tow ych .

Tadeusz K rzyźew sk i

O ujednolicenie analiz ekonomicznych 
w  przedsiębiorstwach budowlanych

A r ty k u ł d y s k u s y jn y

Sta ła  analiza działalności gospodarczej przedsię­
b iorstw a jest niezbędnym czynnikiem  p ra w i­
dłowego rozw oju te j działalności. Analiza po­
przez systematyczne ujęcie całego zespołu da­
nych sprawozdawczych i  pozasprawozdawczych 
staje się środkiem  ko n tro li w ykonania  p lanów 

oraz źródłem jedynie słusznych wniosków  wyciąganych 
na przyszłość. Toteż uchwała n r  651 Prezydium  Rządu 
z dnia 13 września br. w  spraw ie obowiązku dokony­
w ania analizy działalności gospodarczej przedsiębiorstw 
i  zakładów działających w edług zasad rozrachunku 
gospodarczego nakłada m iędzy innym i na przedsię­
b iorstw a i  zakłady państwowe obowiązek dokonywa­
n ia  co na jm n ie j raz na kw a rta ł szczegółowej analizy 
ich działalności gospodarczej.

W  zw iązku z powyższym w ydaje się celowe poddanie 
dyskus ji schematu analizy działalności gospodarczej 
przedsiębiorstw  budowlano-montażowych.

Już od szeregu la t sporządza się w  przedsiębior­
stwach budowlanych analizy ekonomiczne. Należałoby 
zatem poświęcić parę uwag aktua lne j sytuacji na tym  
odcinku. Schematy dotychczas sporządzanych analiz 
są różne, p rzy czym nie ma w yodrębnionych organi­
zacyjnie kom órek analizy, lecz poszczególne dzia ły 
przedsiębiorstwa opracowują analizy z zakresu pod­
porządkowanych im  zagadnień. Jakko lw iek dział p la ­
nowania w in ien  być koordynatorem  prac związanych 
z opracowaniem analizy, to jednak po pierwsze: nie 
dysponuje on całością m ateria łów  potrzebnych do ana­
lizy, ponieważ sprawozdawczość znajduje się w  po­
szczególnych działach, po drugie: n ie zawsze dział 
p lanowania rozporządza fachowcami zorientowanym i 
we wszystkich dziedzinach przedsiębiorstwa, szczegól­
nie zaś w  zakresie zagadnień technicznych. W  związ­
ku  z tym  część zagadnień uchodzi nieraz uwadze d riie 
zostaje omówiona w  analizach. Z tego w ięc chociażby 
punktu  w idzenia nasuwa się konieczność ustalenia 
pewnego m ożliw ie  ja k  najpełniejszego schematu analizy 
ekonomicznej.
1Mb wstępie należałoby się zastanowić nad czasokre- 
1 _ sem dokonywania analiz. W ydaje się, że okres m ie­
sięczny w in ien  być najkró tszym  czasokresem dokony­
w ania analizy, choćby z tego względu, że większość 
sprawozdań w ypełn ia się w  tym  w łaśnie okresie. Zbyt 
częste dokonywanie analiz pow inna zastąpić doraźna 
kontro la  poszczególnych zagadnień przedsiębiorstwa. 
Niezależnie od analiz miesięcznych należy dokonywać 
analizy kw arta lne  i roczne. Obowiązek ten wyraźnie 
podkreśla wskazana na wstępie uchwała Prezydium 
Rządu n r  651. Trzeba zauważyć, że na jhardzie j szcze­
gółowe w in n y  być analizy roczne, dalej kw arta lne, 
a analizy miesięczne m ogłyby się ograniczyć jedynie 
do najważniejszych zagadnień.

W prawdzie dzia ł planowania, ja k  już wspomniano, 
występował dotychczas fo rm a ln ie  w  charakterze ko ­

ordynatora prac związanych z analizą, w  praktyce jed­
nak ro la  jego ograniczała się do m nie j lub  więcej uda­
nej kom p ilac ji m ate ria łów  opracowanych przez po­
szczególne dzia ły ja k  np. zatrudnienia, zaopatrzenia 
itp . A na lizy o charakterze finansowym  oraz analizy 
bilansów dokonywał g łówny księgowy w  zasadzie bez 
udzia łu dz ia łu  planowania. Tak w ięc dała się zauwa­
żyć z jednej s trony dwutorowość w  opracowywaniu 
analiz, z drug ie j zaś strony b rak  powiązania poszcze­
gólnych zagadnień w  harm onijną całość.

Ten stan rzeczy ulegnie obecnie zmianie, ponieważ 
Uchwała n r  651 ustala, że k ie ro w n ik  jednostki doko­
nującej analizy wyznacza kom órkę organizacyjną, od­
powiedzialną za redakcję całości opracowania oraz ko ­
ordynację prac związanych z analizą. N ie wiadomo, 
czy n ie by łoby celowe stworzenie samodzielnej kom ór­
k i  analiz ekonomicznych, k tó ra  m iałaby za zadanie ze­
brać całość danych sprawozdawczych, uporządkować 
je  w  fo rm ie  zestawień statystycznych i  przeprowadzać 
na ich podstawie odpowiednią analizę. Kom órka ta 
w ykonyw ałaby obowiązki w ypływ ające z paragrafów: 
3 i  4 uchw ały n r  651 oraz przeprowadzałaby wszelkie­
go rodzaju badania co do stw ierdzonych n iep raw id ło ­
wości przebiegu z jaw isk ekonomicznych, ja k  również 
udzielałaby władzom nadrzędnym ewentualnych w y ­
jaśnień.

Porównywanie osiągniętych w yn ikó w  analizy, czy to 
w  fo rm ie  c y fr  absolutnych, czy też w skaźników  jest 
jednym  z najważniejszych sposobów wyciągania kon­
kre tnych  w niosków dla właściwego kierowania przed­
siębiorstwem. Zagadnienie bazy porównawczej cy fr 
absolutnych i  wskaźników  jest ja k  na jbardzie j istotne 
i  wymaga osobnego omówienia.

D  «równanie uzyskanych w yn ików  w inno iść w  trzech 
1  k ierunkach: (1) porównania z planem, (2) porównania 
z okresami poprzednimi, (3) porównania m iędzy jed­
nostkam i podległym i. P unkty  2 i 3 nie nasuwają w  za­
sadzie żadnych zastrzeżeń. Inaczej przedstawia się spra­
wa jeś li chodzi o porównanie z planem.

Jak wiadomo w  budownictw ie sporządza się plany 
roczne, a następnie plany kwartalno-m iesięczne. Zało­
żenia w  planach rocznych i kw arta lnych  nie pokryw a­
ją  się ze sobą np. odnośnie w ielkości p rodukcji, pro­
centu akum ulacji itp . Jest to zresztą zupełnie zrozu­
m iałe z uwagi na to, że p lany operacyjne m ają zna­
czenie m obilizujące w  stosunku do planu rocznego. Nie 
jest jednak rzeczą zupełnie obojętną, k tó ry  z tych  p la ­
nów weźmiemy pod uwagę jako bazę porównawczą 
dla otrzymanych w  toku analizy w yników , porównanie 
bowiem w  zależności od obranej bazy doprowadzi do 
odmiennych wnioskpw. Obecnie w  praktyce dzia ł p la ­
nowania posługuje się przy opracowywaniu analiz 
zawsze planem kwartalno-m iesięcznym  (lub sumą tych 
p lanów w  okresie dłuższym od kw arta łu ) jako bazą
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porównawcza w  stosunku do w ykonania; dział g łów­
nego księgowego natom iast posiłku je  się planem rocz­
nym.

Wydaje się konieczne autorytatywne ustalenie, k tó ry  
z tych dwu planów ma stanowić bazę porównawczą. 
Przeprowadzenie bowiem analiz w  oparciu raz o plan 
kw a rta lny  raz o plan roczny prowadzi do nieskoordy­
nowanych, a naw et fałszywych wniosków, zwłaszcza 
przy analizie wskaźników, z k tó rych  każdy oparty jest, 
na innej bazie porównawczej.

*

^ a jm ijm y  się obecnie schematem zagadnień, jak ie  w in - 
ny być omówione w  ramach analizy ekonomicznej. 

Przedmiotem a rtyku łu  będzie schemat analizy rocznej 
jako obejmującej najw iększą ilość zagadnień. Jeżeli 
chodzi o analizy kw arta lne  i miesięczne, to zakres ich 
musi być odpowiednio mniejszy.

Częste przeprowadzanie analiz prowadzi do zbyt me­
chanicznego ich opracowania. Ana lizy miesięczne w in ­
ny się zatem ograniczać ,jedynie do n iew ie lk ich  opra­
cowań w  fo rm ie  uproszczonego zestawienia danych 
analitycznych.

Inaczej przedstawia się sprawa analiz kw arta lnych  
i rocznych.

Te analizy w inny  obejmować szerszy zakres zagad­
nień tak cyfrowo jak  i opisowo.

Jeśli chodzi o uk ład  analizy rocznej to  w in ien  on 
obejmować przede wszystkim  podział według zasadni­
czych rodzajów  działalności przedsiębiorstwa i dzielić 
się na: (1) analizę p rodukc ji podstawowej, (2) analizę 
p rodukc ji pomocniczej, (3) analizę działalności usługo­
wej, (4) analizę działalności pozaoperacyjnej.

Należy tu  zauważyć, że u ta rty  w  praktyce wyżej 
wzm iankowany porządek przeprowadzania analizy nie 
jest specjalnie szczęśliwy. Szereg zjaw isk zaobserwo­
wanych w  działalności p rodukc ji pomocniczej, usługo­
wej czy pozaoperacyjnej ma zasadniczy w p ływ  na p ro ­
dukcję podstawową. Należałoby zatem przestawić 
tradycy jny  układ analizy i zacząć ją  od analizy p ro ­
dukc ji pomocniczej, analizy działalności usługowej i  po­
zaoperacyjnej, a dopiero na podstawie tych  analiz 
opracowywać działalność podstawową.

Jeśli chodzi o układ poszczególnych zagadnień przy 
analizie p rodukc ji pomocniczej, działalności usługowej 
i pozaoperacyjnej, to m ógłby on przedstawić się na­
stępująco:

P R O D U K C JA  P O M O C N IC ZA

(1) W ykonanie planu w  u jęciu wartościowym  i i lo ­
ściowym (asortymentowo) z podziałem na poszczegól­
ne jednostki organizacyjne.
, (2) Zatrudnienie (wykonanie planu zatrudnienia, 
s truktu ra  zatrudnienia, zagadnienie absencji, zatrud­
nienie pracow ników  umysłowych).

(3) Płace (wykonanie planu funduszu płac, nadwyżki, 
oszczędności, s truk tu ra  funduszu płac, średnie płace).

(4) Zaopatrzenie (rytm iczność dostaw, wysokość zu­
życia materiałowego, wysokość zapasów,, ponadnorma­
tywnych).

(5) Technika produkcji.
(6) Wydajność pracy (stosunek wzrostu płac do w y­

dajności).
(7) Koszty (wykonanie planu kosztów — przekrocze­

nia, oszczędności, s truk tu ra  kosztów, akumulacja, k a l­
kulacja, ustalenie kosztu własnego jednostki p rodukc ji 
i porównanie z cenami cennikowym i). I

I_________ D Z IA Ł A L N O Ś Ć  u s ł u g o w a

B A Z A  SPRZĘTU. (1) W ykonanie planu. (2) Za trudn ie­
nie (wykonanie planu zatrudnienia, s truk tu ra  zatrud­
nienia, zagadnienie absencji, zatrudnienie pracow ników  
umysłowych). (3) Płace (wykonanie planu funduszu 
płac, nadwyżki, oszczędności, s truk tu ra  funduszu płac, 
średnie płace). (4) Zaopatrzenie. (5) Zagadnienia tech­
niczne (wykorzystanie sprzętu, przestoje, analiza re ­
m ontów sprzętu). (6) Koszty (wykonanie planu kosz­
tów, przekroczenia i oszczędności, s truk tu ra  kosztów, 
akumulacja, ka lku lacja , ustalenie kosztu własnego i  ce­
ny rob/godz. pracy sprzętu).
B A Z A  TRANSPORTU. Analiza pow inna przebiegać 
w  układzie zbliżonym do podanego przy bazie sprzętu 
z tym , że przy zagadnieniach technicznych należy

uwzględnić w ykorzystanie środków transportowych, 
a przy kosztach przekalkulować cenę przewozu 1 tkm .

D Z IA Ł A L N O Ś Ć  P O ZA O P E R A C Y JN A

W działalności pozaoperacyjnej należy przede wszyst- 
skim  przeanalizować gospodarkę hotelową pod kątem 
wadzenia je j stosunku do ilości zatrudnionych robo tn i­
ków  zamiejscowych. Należałoby tu ta j również prze­
analizować w a runk i bytowo-socjalne zatrudnionych 
pracowników.

D Z IA Ł A L N O Ś Ć  P O D STA W O W A

Najobszerniej pow inna być przeanalizowana dzia ła l­
ność podstawowa. W  związku z tym  analiza powinna 
objąć następujące zagadnienia: (1) wykonanie planu 
produkcyjnego, (2) zatrudnienie, (3) fundusz płac, 
(4) gospodarka m ateriałowa, (5) transport, (6) postęp 
techniczny, (7) ¡wydajność pracy, (8) gospodarka finan ­
sowa, (9) koszty.

W  wyżej podanym schemacie poczyniono następujące 
zm iany w  stosunku do tradycyjnego układu analizy.

N ie  uwzględniono w  osobnym punkcie mechanizacji, 
omawiając ją  w  ramach postępu technicznego. Zagad­
nienie wydajności pracy omawiane jest dopiero po do­
konaniu analizy w szystkich czynników  mających w p ływ  
na wykonanie planu wydajności. Analizę gospodarki 
finansowej umieszczono przed analizą kosztów?- wycho­
dząc z założenia, że analizowanie poszczególnych za­
gadnień (m iędzy innym i także gospodarki finansowej) 
w inno stanowić podbudowę do wyciągania wniosków 
w  zakresie kosztów, w  szczególności zaś dla ustalenia 
przyczyn, w pływ ających na obniżenie czy przekroczenie 
kosztów w  stosunku do planu. W ten sposób analiza 
kosztów jest ja k  gdyby ukoronowaniem całości analizy 
ekonomicznej.

W ramach poszczególnych punktów  omówieniu pod­
legałyby następujące problem y:

1 • W yko n a n ie  p la n u  p ro d u kcy jn e g o

(a) P lan wartościowy p rodukc ji — tu  rozpatrzeniu 
podlegałoby -wykonanie planu siłam i w łasnym i, planu 
generalnego wykonawstwa, planu podwykonawstwa.

(b) P lan rzeczowy p rodukc ji — tu  rozpatrzeniu pod­
legałoby -wykonanie planu kubaturowego i izbowego, 
kształtowanie się ilości kuba tu r w  poszczególnych sta­
nach, surowym o tw artym  i  zamkniętym , w  kon tynu­
acji i w  stanie pełnym.

(c) C harakterystyka p rodukc ji — tu  zostaje roz­
patrzona s truk tu ra  p rodukc ji z punktu  w idzenia ro ­
dzajów budownictwa, w skaźnik zagęszczenia budów, 
średnie w ielkości budowy i obiektu, średnia odległość 
budowy od ośrodka dyspozycyjnego.

(d) Sezonowość p rodukc ji (wartościowa i rzeczowa 
z szczególnym zwróceniem uwagi na rytm iczność p ro ­
dukcji).

(e) Badanie długości cyk lu  nrodukcyjnego.
f i )  Zafakturowanie p rodukc ji (zbadanie rytm iczności 

fakturow ania , fakturow anie  w  charakterze generalne­
go wykonawcy, re fakturow an ie  p rodukc ji podwyko­
nawców, analiza robót w  toku, wartości m ateria łów  
zleceniodawcy, fakturow anie  rachunkam i końcowym i 
obiektów  oddanych do użytku),

(g) Jakościowe .wykonanie robót (zwalczanie braków  
produkcji).

2 Z a tru d n ie n ie

(a) W ykonanie planu zatrudnienia (procentowo 
z uwzględnieniem niedoborów i nadwyżek w  poszcze­
gólnych podgrupach zatrudnienia).

(b) S truktu ra  zatrudnienia (według podgrup zatrud­
nienia oraz według kw a lifika c ji, zatrudnienie pracow ­
n ików  umysłowych).

(c) Ruch pracow ników  (współczynnik obrotu p ra ­
cowników).

(d) Zatrudnienie kob ie t i młodocianych.
(e) Zatrudnienie robotn ików  zamiejscowych (procent 

udziału robotn ików  zamiejscowych).
(f) Zagadnienie absencji (obliczenie efektywnego 

funduszu czasu roboczego, procent absencji, bilans cza­
su roboczego, analiza nadgodzin, godziny przestojowe, 
s truktu ra  absencji według przyczyn ją  powodujących).

(g) Szkolenie i podnoszenie k w a lif ik a c ji .
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3 Fundusz p łac

(a) W ykonanie planu funduszu płac (przekroczenie 
względne i  bezwzględne, oszczędności, stosunek płac do 
przerobu).

(b) S truk tu ra  funduszu płac w edług podgrup zatrud­
nienia.

(c) Średnie płace według podgrup zatrudnienia (po­
równanie z planem). ,

(d) P raw idłowość wystaw iania zleceń roboczych, 
praw idłowość stosowania norm  i  stawek.

4 G ospodarka m a te ria ło w a

(a) Realizacja zamówień i kon tro la  dostaw m ateria­
łowych, (równomierność dostaw, trudności w  zaopa­
trzeniu, n iewykorzystane przydzia ły, w ykorzystanie 
loka lnych m ożliwości zaopatrzeniowych, jakość dostar­
czonych m ateria łów , reklam acje wobec dostawców).

(b) Analiza zużycia materiałowego, stosunek zużycia 
materiałowego do przerobu, analiza zużycia poszcze­
gólnych rodzajów  m ateria łów .

(c) Zapasy materia łowe, obliczenie wskaźnika w 
dniach, zapasy ponadnormatywne, s truk tu ra  zapasów, 
obliczenie szybkości obiegu m ateria łów .

(d) Gospodarka magazynowa (analiza przerzutów  m a­
teria łowych, mank, niewłaściwego składowania).

(e) Gospodarka narzędziami.
(f) Gospodarka odzieżą ochronną.
(g) P rawidłowość w ystaw iania dokumentów m ateria­

łowych.

5 T ra n s p o rt

(a) Analiza transportu  zewnętrznego i  wewnętrznego 
z ustaleniem wzajemnych proporcji.

(b) Zagadnienie przerzutów materia łowych.
(c) K a lku lac ja  ceny przewozu 1 tk m  z podziałem na 

rodzaje transportu.
(d) Badanie op ła t postojowych i  ich przyczyn.
(e) K on tro la  w ystaw iania dokumentów transporto­

wych.

6 Postęp te ch n iczn y

(a) Mechanizacja: (1) w ykonanie planu mechanizacji, 
procenty zmechanizowania robót, współczynniki usprzę- 
tow ien ia ; (2) w ykorzystanie ' sprzętu, analiza przesto­
jów , stanu sprzętu i związanych z tym  rem ontów; (3) 
stosowanie małej mechanizacji; (4) praw idłowość w y­
stawienia dokumentów pracy sprzętu i  operatorów.

(b) Stosowanie m ateria łów  zastępczych i elementów 
prefabrykowanych.

(c) Organizacja pracy (zaakordowanie i  uzespołowie- 
nie robót, przekroczenie norm, brygady nierozerwalne, 
współzawodnictwo i  racjonalizacja, higiena i  bezpie­
czeństwo pracy).

(d) Organizacja placów budowy.
(e) Organizacja procesów technologicznych.
(1) Organizacja budów (planowanie tygodniowo-do- 

bowe).

7 W yda jność p racy

(a) W ykonanie p lanu wydajności na rob/godz. robot­
n ika w  p rodukc ji podstawowej, na robotn ika w  p roduk­
c ji podstawowej, na fizycznego w  p rodukc ji podsta­
wowej w raz —  z naświetleniem przyczyn, w a runku ją ­
cych osiągnięcie zaplanowanej wydajności.

(b) Wzrost średniej płacy w  porównaniu z wzrostem 
wydajności.

8 G ospodarka F inansow a

(a) Działalność inwestycyjna i finansowanie remon­
tów  kapita lnych.

(b) Własne środki obrotowe w  obrocie (niedobory, 
nadwyżki).

(c) Ś rodki normowane (struktura, zapasy norm atyw ­
ne i  ponadnormatywne, badanie przyczyn odchyleń od 
norm atywu, w skaźnik i w  dniach).,

(d) Pasywa stałe i zobowiązania.
(e) K redy ty  bankowe z szczególnym naświetleniem 

przyczyn powstawania k redytów  przeterminowanych.
(f) Rozliczenie z budżetem państwa.

(g) Obracalność środków norm owanych i n'ienormo- 
wanych.

9 K osz ty

(a) Analiza akum ulacji (z podziałem na okres bada­
ny i  okresy poprzednie).

(b) Badanie wygospodarowanej obniżki kosztów 
(z podziałem na jednostki podległe oraz według układu 
ka lku lacy j nego).

(c) Przyczyny obniżki kosztów w  poszczególnych ele- 
rńentach układu kalkulacyjnego.

(d) Koszty w  układzie na 1 m ilion  zł przerobu.
(e) Badanie kosztów i  cen na 1 m 5 kubatury.
Powyższy schemat analizy nie wyczerpuje wszystkich

zagadnień, daje jednak pogląd na całokształt gospodar­
k i przedsiębiorstwa. Z uwagi na aktualność i znacze­
nie zagadnienia obniżki kosztów w  obecnym etapie roz­
w o jow ym  naszej gospodarki — układ analizy został w  
teń sposób skonstruowany, że zagadnieniem centralnym  
stały się koszty. Analiza innych czynników  ja k  zatrud­
nienia, płac, zaopatrzenia, Ifcstępu technicznego itp . 
ma za zadanie zebranie m ateria łu  dla udokumentowa­
n ia  w yn ikó w  na odcinku kosztów.

Ustaliwszy zakres zagadnień, jak ie  w inny  być przed­
m iotem  analizy, m usim y się z ko le i zastartowić nad 
kw estią danych sprawozdawczych, potrzebnych dla 
opracowania analizy. Obowiązująca obecnie sprawo­
zdawczość nie uwzględnia bowiem szeregu danych 
sprawozdawczych, przewidzianych wyżej zakreślonym 
schematem. Należałoby zatem w  oparciu o ustalony 
schemat analizy skorygować dotychczasowe sprawo­
zdania, aby dawały one ca łkow ity  m ateria ł potrzebny 
do analizy.

Ze sprawą sprawozdawczości wiąże się zagadnienie 
sta tystyk i przedsiębiorstw. Należy zauważyć, że w  
ch w ili obecnej nie ma w  zasadzie w  przedsiębiorstwach 
budowlano-montażowych obowiązku prowadzenia sta­
tys tyk i, a w  każdym razie nie ma odpowiednich, znor­
malizowanych wzorów. Sama sprawozdawczość daje 
nam jedynie ogólną obserwację z jaw isk badanych, 
uporządkowanie ich przy pomocy tabel statystycznych 
i  opisanie zbiorowości statystycznej przy pomocy np. 
średnich czy w skaźników  wydaje się konieczne przed 
sporządzeniem analizy.

W  trakcie  analizy — sporządzenie takich zestawień 
okazuje się niezbędne. W yciąganie wówczas danych ze 
sprawozdań i  ich opisywanie (statystyczne wymaga 
w iele trudu  i  znacznie większego nakładu czasu niż 
gdyby dokonywano tego bieżąco na odpowiednich ta ­
belach statystycznych. Dlatego należałoby się zasta­
nowić na podstawie schematu zagadnień ustalonych w  
analizie nad wzoram i statystycznym i, które  um ożliw i­
łyb y  uw ypuklen ie  współzależności badanych zjawisk. 
Dokonywanie analiz miesięcznych mogłoby być zastą­
pione z powodzeniem przez bieżące sporządzanie tabel 
statystycznych, na podstawie bowiem w łaściw ie dobra­
nych c y fr charakteryzujących ła tw o  jest wyciągnąć od­
powiednie w n ioski bez dokonywania analizy opisowej.

U jednolicenie analiz w  przedsiębiorstwach budowla­
nych wraz z ujednoliceniem wzorów  statystycznych 
i  sprawozdań jest zagadnieniem poważnym, które w a r­
to poddać pod dyskusję. U jednolicenie tak ie  dałoby 
gwarancję jednakowego sporządzania analiz przez 
wszystkie przedsiębiorstwa i prowadziłoby do jedno­
rodnych wniosków. U m ożliw iłoby ono przede wszyst­
k im  jednostkom nadrzędnym dokonywanie w łaściwych 
porównań między przedsiębiorstwami podległym i; sa­
m ym  zaś przedsiębiorstwom pozwoliłoby poprzez do­
kładne zbadanie ich własnego stanu gospodarki — na 
zrealizowanie postulatów  punktu  2 paragrafu 1 — 
uchw ały n r  651 to znaczy: (1) ustalenie środków za­
radczych zapobiegających powstawaniu n iep raw id ło ­
wości i  b łędów w  gospodarce, u jaw n ionych w  toku 
analizy, (2) rozpowszechnienie osiągnięć i doświadczeń 
pozytywnych. Jerzy Thomas

P ros im y  wszys tk ich  p renum era to rów , czy­
te ln ik ó w  i  w sp ó łp raco w n ików  naszego 
czasopisma o zaw iadam ian ie  red a k c j i  o 
w sze lk ich  w yp ad kach  trudnośc i i  n iedo­
k ładności w  o t rz y m y w a n iu  poszczególnych 

egzemplarzy czasopisma.
Redakcja
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Witold Jarzębowski

Z m e c h a n i z o w a n y  o b r a c h u n e k  p ła c *

O bliczan ie  zarobków robo tn ików  w  
przedsięb io rstw ie  p rzem ysłow ym  na­
leży do pracochłonnych czynności ad­
m in is tra cy jn ych . D okładny, te rm ino ­
w y, dobrze zorganizowany obrachu­

nek p łac jes t w ażnym  narzędziem  zarówno rea­
lizow an ia  socja listycznej zasady wynagradza­
n ia  za pracę, ja k  i  p ra w id ło w e j ew idencji, bę­
dącej w  gospodarce p lanow e j podstawą plano­
w ania  i  ko n tro li.

Bardzo poważne uspraw nien ie na ty m  odcin­
k u  p racy  można osiągnąć przez zastosowanie 
maszyn b iu row ych . M echanizacja czynności ra ­
chunkowych, w ystępu jących  masowo p rzy  ob­
liczan iu  p łac roboczych, pozwala na osiągnięcie 
znacznych oszczędności w  czasie p racy i  etatach 
p racow n ików  finansow ych, a ponadto zapewnia 
term inow ość w ykonyw anych  zestawień i  ich  
bezbłędność.

Z p u n k tu  w idzen ia  sprawności maszyn, k tó re  
stosuje się p rzy  obrachunku płac, można m ów ić 
o tzw . dużej m echanizacji i  m a łe j m echani­
zacji. . i

Duża m echanizacja polega na zastosowaniu 
w ysokospraw nych m aszyn licząco-ana litycz- 
nych. P rzy  zastosowaniu tego system u należy 
przeprowadzić daleko idącą reorganizację całe­
go obiegu dokum entacji. D okum enty warsztato­
we i  dowody rachunkow e sporządza się bądź 
bezpośrednio na ka rtach  dz iu rkow anych , bądź 
też odpow iednie dane cy frow e  nanosi się na te 
ka rty .

P rzy  tzw . m a łe j m echanizacji obrachunku 
stosuje się proste m aszyny do liczen ia  (maszy­
n y  sumujące, a ry tm om e try , m aszyny k a lk u la ­
cy jn e  czterodziałaniowe) oraz m aszyny do księ­
gowania i  l is t  p łacy, m aszyny do fak tu row an ia  
itp .

Tem atem  pokazu zorganizowanego w  B iurze 
W zorcowym  In s ty tu tu  E konom ik i i  O rgan izacji 
P rzem ysłu  jes t zastosowanie do obrachunku 
p łac m aszyn do księgowania i  l is t  płacy, jako 
specja ln ie przystosowanych do tego rodza ju  
pracy. i

Zastosowanie maszyn do obrachunku płac 
po traktow ano jako  dalszy etap na drodze uspra­
w n ie n ia  obrachunku płac w  przedsięb io rstw ie  
p rzem ysłow ym . R acjona lny system obrachunku 
płac oparty  na ręcznym  w yp e łn ia n iu  dokum en­
tó w  jes t tem atem  pokazu zorganizowanego w  
B iu rze  W zorcow ym  In s ty tu tu  jeszcze w  stycz­
n iu  r. 1954.

System ten zpstał opisany w  a rty k u le  W. 
O ciepki „O rgan izacja  płac w  przedsięb iorstwach 
budow y m aszyn“  (Ekonom ika i  O rganizacja 
P racy N r. 7/1953) oraz w  p racy  W. Ociepki „O r ­
ganizacja obrachunku p łac “  (S tud ia  i  M a te ria ły  
IEOP N r  64), sam pokaz zaś w  a rty ku le  T. Te­
pera „B iu ro  W zorcowe i  poradn ia  d la  rac jona­

* A r ty k u ł  op racow a ny  na podstaw ie  pokazu zorgan izow a­
nego w  B iu rze  W zo rco w ym  In s ty tu tu  E k o n o m ik i 1 O rga­
n iz a c ji P rzem ys łu .

liza to rów  w  zakresie m etod i  środków  technicz­
nych pracy b iu ro w e j“  (Ekonom ika i  O rganiza­
c ja  P racy N r. 4/1954 r.).

Pokaz zmechanizowanego obrachunku płac 
jes t uzupełn ien iem  i  rozszerzeniem w yże j 
wspomnianego pokazu.

A na lizu jąc  obieg dokum entacji i  czynności 
związane z obliczaniem  p łac w  przedsięb io rstw ie  
p rzem ysłow ym  (przy systemie opartym  o k a r ty  
pracy) można w yodrębn ić  następujące etapy: 
(a) w ys taw ien ie  w  dziale p ro d u k c ji dokum enta­
c ji w arszta tow ej (zleceń operacy jnych  —  prze­
w odn ik , rozdz ie ln ik , ka rta  pracy), (b) dalsze w y ­
pe łn ian ie  dokum entac ji w arszta tow ej w  w y ­
dzia le  p ro d u kcy jn ym  (m ajster, robo tn ik , ko n ­
tro la  techniczna), (c) obliczanie zarobku robo tn i­
ka  w  księgowości zarobkow ej, w ystaw ien ie  
zbiorczej m iesięcznej k a r ty  zarobkowej, o b li­
czenie lis ty  zaliczek i  l is ty  płacy.

P rzy  n iezm echanizowanym  obrachunku płac 
(dla w łaściwego zorganizowania p racy  w  księgo­
wości zarobkow ej zagadnieniem  zasadniczym 
jest zapewnienie regularnego sp ływ u  dokum en­
ta c ji w arsztatow ej do księgowości i  tak ie  usta­
w ien ie  p racy p racow n ików  finansow ych, aby 
b y ła  ona rów nom ie rn ie  rozłożona w  ciągu całe­
go m iesiąca bez okresów „sztu rm ow ości“  po­
przedzających każdą w yp ła tę . Z tego w zględu 
p rz y  'op racow yw an iu  systemu niezmechanizo- 
wanego obrachunku p łac wprowadzono ta k i 
uk ład  m iesięcznej zbiorczej k a r ty  zarobkowej 
każdego robo tn ika , aby można by ło  na n ie j g ru ­
pować bieżąco w szystkie  dane z k a r t  pracy. 
W szystkie e lem enty p łacy grupow ane są na 
każdej karc ie  pod koniec m iesiąca na je j do l­
n ym  pe rfo row anym  pasku, w ype łn ian ym  przez 
ka lkę . O db itka  obliczenia pozostaje na  karcie, 
pasek w ręczany jes t robo tn ikow i. L is ta  p łacy 
obe jm u je  natom iast jedyn ie  sum y w yn ikow e
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(ogólne sum y zarobków, .potrąceń i sum y do 
w y p ła ty  netto).

Inne jest znów podejście organizacyjne p rzy  
zastosowaniu do obrachunku płac maszyn do 
księgowości i  l is t p łacy. W  ty m  przypadku jest 
m ożliw e i wskazane skoncentrowanie w ię ­
kszości czynności ob liczeniowych w  ostatn im  
etapie pracy (sporządzanie lis t  p łacy), z tego 
względu, że czynności te w ykonyw ane  są m a­
szynowo w  bardzo k ró tk im  czasie, w  stosunku 
do obliczeń pam ięciowych. Oczywiście szczegó­
łowe rozw iązanie jest uzależnione od rodza ju  
zastosowanej maszyny i  je j m ożliwości techn i­
cznych i organizacyjnych.

Zorganizowany pokaz obe jm u je  p rzyk ła d y  
zastosowania dwóch na jbardz ie j rozpowszech­
n ionych  maszyn do lis t  p łacy —  M ercedes-Ad­
de lek tra  S.R.22 i  A s tra  S.63. P rzyk ład  p ie rw ­
szy (rozw iązanie oparte o w ykorzystan ie  ma­
szyny Mercedes A dde lektra ) może być zastoso­
w any w  m a łych  przedsiębiorstwach, p rzyk ła d  
d ru g i (zastosowanie m aszyny A s tra  S.63 w  po­
łączeniu z d ru ka rką  b iu row ą  „A d re m a “ ) —  w  
przedsiębiorstwach średniej w ie lkości.

Obok m echanizacji prac obliczeniowych pokaz 
obe jm uje  2 p rzyk ła d y  m echanizacji prac zw ią­
zanych z w ystaw ian iem  dokum entac ji warszta­
tow ej (przew odnik i, rozdz ie ln ik i i k a r ty  pracy) 
i zastosowanie pow ielaczy organ izacyjnych 
i  d ru ka re k  b iu row ych .

Rys. 4 .

Demonstrowane rozw iązanie Oparto na opra­
cowaniach w łasnych In s ty tu tu  E konom ik i i  O r­
ganizacji P rzem ysłu i  konkre tnych  doświad­
czeniach przedsięb iorstw  orzem ysłowych.

P rzyk ład  I

M echanizacja obe jm uje  2 etapy obrachunku 
płac: w ystaw ien ie  dokum entacji warsztatowej 
i  obliczenie l is t  płacy.

D okum en ta c ja  w arsz ta tow a

Jak w iadom o w  dzia le p ro d u kc ji w yp e łn ia  się 
na podstawie p lanu  operacyjnego 3 dokum enty: 
przewodnik, rozdz ie ln ik  i  ka rtę  pracy. W  p ro ­
d u k c ji se ry jne j p la n y  operacyjne zm ien ia ją  się 
rzadko i  z tego w zg lędu na dokum entac ji w a r­
sztatowej po jaw ia ją  się stale te  same dane do­
tyczące poszczególnych serii.

P rzew odnik i  rozdz ie ln ik  zaw iera ją  dane 
ogólne dotyczące określonej se rii części w y robu  
(tzw. g łów ka dokum entu) i dane dotyczące po­
szczególnych operacji. D okum enty te można po­
w ie lić  na z w y k ły m  pow ielaczu sp iry tusow ym  
łu b  innym . Natom iast ka rta  pracy zaw iera 
„g łó w kę “  identyczną z g łów ką  rozdzie ln ika 
i przew odnika oraz dane dotyczące ty lk o  jed­
nej operacji. Z tego względu pow ie lan ie  k a r t 
p racy na zw y k ły m  pow ielaczu jest n iem ożliw e. 
Wobec itego dla odb ijan ia  k a r t  p racy  stosuje 
się tzw. pow ielacz organizacyjny. Powielacz 
ten odb ija  z m a trycy , przygo tow ane j na papie­
rze kredow anym , n ie  cały w yp isany  na n ie j 
tekst, a le ty lk o  poszczególne, potrzebne w  da­
nym  przypadku  wiersze. D z ięk i tem u z m a try ­
cy, na k tó re j wypisano dane ogólne i  wszystkie 
operacje, można odbić na jedne j ka rc ie  ty lk o  
g łów kę i operację N r  1, na d rug ie j karc ie  —  
g łów kę i  operację N r 2 itd . (por. schemat na 
rys. 1).

O bliczan ie  za robków  i  sporządzanie l is t  p łacy

W  ten sposób w ype łn ione dokum enty prze­
chodzą do w ydz ia łu  produkcy jnego (warsztatu), 
gdzie oczywiście wszystkie  dane dotyczące ilośc i 
w ykonane j pracy, s taw k i itp . nanoszone są ręcz­
nie. W księgowości zarobkowej, dokąd sp ływ a­
ją  k a r ty  pracy, po w ykonan iu  zlecenia p ro d u k ­
cyjnego, na któ re  zostały wystaw ione, następuje 
obliczanie zarobków  i  nanoszenie danych b ie­
żąco na zbiorcze k a r ty  zarobkowe. Zbiorcze k a r­
ty  zarobkowe w ype łn iane  są ręcznie, obliczanie 
zarobków odbywa się na maszynach do liczen ia  
(arytm om etrach, maszynach do sum owania lu b  
maszynach ka lku la cy jn ych ).

O statn i etap pracy —  sporządzenie lis t  p ła ­
cy  dokonyw any jest maszynowo na maszynie 
M ercedes-Addelektra S. R. 22 (rys. 2). Maszyny 
M ercedes-Addelektra  S. R. 22 są dość rozpow­
szechnione w  naszych przedsiębiorstwach. Mogą 
być one stosowane zarówno do księgowości 
(g łównie do księgowości m a te ria łow e j), ja k  i do 
sporządzania lis t  p łacy. Są to w ie ło liczn ikow e  
półautom atyczne maszyny, licząco-piszące. P o ­
siadają one k la w ia tu rę  m aszyny do pisania oraz 
lic z n ik i ko lum now e (pionowe) i krzyżowe (sal-
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dujące). Wobec tego na maszynach ty ch  można 
w ypisać zarówno dane ew idencyjne robo tn ika  
(nazwisko, im ię , n r. m a rk i itp .), ja k  i  sk ła d n ik i 
liczbowe jego zarobku.

Na maszynę zakłada się ty le  liczn ików  ko lu m ­
now ych ile  ru b ry k  liczbow ych  posiada dany  fo r­
m u la rz  l is ty  płacy. Poszczególnym elementom 
p łacy odpow iadają lic z n ik i dodatnie, potrące­
n iom  —  ujem ne. Ilość liczn ików , k tó re  można 
założyć na maszynę, w ynosi p rzec ię tn ie  około 
18 lic zn ikó w  ko lum now ych  (ilość ta zależy od 
„po jem ności c y fro w e j“  ru b ry k i fo rm u la rza , 
a w ięc i  lic zn ika  —  p rzy  lis tach  p łacy stosuje 
się p rzy  naszym system ie p ien iężnym  lic z n ik i 
6— 8 m iejscowe). L ic z n ik i ko lum now e g rupu ją  
w szystkie  dane liczbowe z poszczególnych ru ­
b ryk , co pozwala na ich  sum owanie pionowe. 
Natom iast lic z n ik i k rzyżow e (mogą być dodat­
n ie  lu b  ujem ne —  p rzy  lis tach p łacy  stosuje się 
ty lk o  lic z n ik i dodatnie) g ru p u ją  dane liczbowe 
z poszczególnych pozyc ji i  pozw ala ją  na o b li­
czenie p rz y  każdej p o zyc ji sum y w yn iko w e j, 
a w ięc sum y do „w y p ła ty “ . Sum w yn ikow ych  
maszyna n ie  w yrzuca  autom atycznie, lecz trze­
ba je  odczytać z lic zn ika  i  wpisać na fo rm u la rz . 
Autom atyczne w yrzucan ie  w yn ikó w  posiada 
najnow szy typ  maszyny M ercedes-Addelek­
tra  —  model S.R. 48.

Wobec opisanych w yże j m ożliw ości technicz­
nych  maszyny, is tn ie ją  m ożliwości przerzucenia 
na maszynę większości prac obliczeniowych, 
zw iązanych z osta tn im  etapem ob liczan ia  zarob­
kó w  pracowniczych. Z tego w zględu należy 
rozszerzyć lis tę  p ła cy  (k tó ra  p rzy  obrachunku 
niezm echanizowanym  zaw iera ła  je d yn ie  dane 
w yn ikow e) tak, aby ob ję ła  ona rów n ież te  e le­
m enty  p łacy, k tó re  uprzednio obliczane b y ły  na 
pasku zbiorczej k a r ty  zarobkow ej —  pasek ten 
staje się obecnie zbędny. W zór l is ty  p łacy  opra­
cow any d la  m aszyny M ercedes-Addelektra, p rzy  
uw zględn ien iu  podanych w yże j zm ian, przed­
s taw iony  jes t na rys. 3. L is ta  p łacy  sporządza­
na jest z  kop ią  —  pasek z ob liczonym  zarobkiem  
o trzym u je  robo tn ik .

Należy nadm ienić, że pracując na maszynie 
M ercedes-Addelektra  jeden p racow n ik  może 
sporządzić w  ciągu! 8 godzin lis tę  p łacy  d la  ok. 
500 robo tn ików .

P rzyk ład  2

Mechanizację oparto  na zastosowaniu maszy­
ny do księgowości i  l is t  p łacy A s tra  S. 63 (ana­
logiczne rozw iązanie stosuje się też do m odelu 
S. 52) i  e lektryczne j d ru k a rk i b iu row e j z  auto­
m atyczną selekcją „A d re m a “ . Maszyna A s tra  
S.63 należy do na jbardz ie j w yd a jn ych  maszyn 
do lis t  p łacy; maszyna ta  jednak n ie  posiada 
k la w ia tu ry  m aszyn do pisania i  z tego względu 
konieczne jes t połączenie je j z d ru ka rką  b iu ­
rową, na k tó re j d ru ku je  się w szystkie  potrzeb­
ne do obrachunku płac dane ew idencyjne (na­
zw isko, im ię  pracow nika itp .). Pełne w y k o rz y ­
stanie obu tych  wysokospraw nych maszyn b iu ­
row ych  pow oduje konieczność przeprowadzenia, 
w  stosunku do systemu niezmechanizowaniego
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obrachunku płac, znacznie w iększych zm ian an i­
żeli te, k tó ry c h  w ym agało  zastosowanie maszy­
ny  M ercedes-Addelektra. M echanizacja w  tym  
przypadku  obejm uje: sporządzanie dokum enta­
c ji w arszta tow ej, ob liczanie zbiorczej k a r ty  za­
robkow ej i  obliczanie 'lis ty  płacy.

Przed om ów ieniem  poszczególnych rozw ią­
zań —  k ró tk a  cha rak te rys tyka  zastosowanych 
maszyn:

D ru ka rka  b iu row a  „A d re rpa “  d ru ku je  auto­
m atyczn ie  te ks ty  z k lis z  m eta low ych. K lisze 
zaw ierające pewne te ks ty  stałe, pow tarzające 
się w ie lo k ro tn ie  na różnych dokum entach (np. 
nazwisko, im ię  i  inne  dane ew idencyjne p ra ­
cownika) w ytłacza  się na w ytłaczarkach  e lek­
trycznych . Z ta k  przygotow anych k lis z  d ru ka r­
ka ręczna lu b  elektryczna, zaopatrzona w  pro­
w adnicę lis t  d ru ku je  potrzebne fo rm u la rze  i  ze­
staw ienia.

P rzy  zastosowaniu d ru k a rk i e lektryczne j ze 
specjalną se lekcyjną tab licą  połączeń m ożliw a 
autom atyczna selekcja poszczególnych tekstów .

Ponadto można drukow ać z k lisz  
nie całe teksty, lecz ty lk o  ich 
fragm enty. Te duże m ożliwości 
organizacyjne maszyn i  ich  w y ­
soka w ydajność (d rukarka  e lek­
tryczna  d ru ku je  teksty  z 1200 
k lisz  na godzinę) powodują, że 
m a ją  one szerokie zastosowanie 
w  pracach b iu row ych , m. in . 
rów nież p rzy  obrachunku płac.

M ożliw ości organizacyjnego 
w ykorzystan ia  d ruka rek  b iu ro ­
w ych  „A d re m a “  om ówione zo­
s ta ły  w  a rty ku le  A . Jastrzęb- 

Ekonom ika i  O rganizacja P racy N r

Maszyna do księgowości i  l is t  p łacy „A s tra  
S.63“  (rys. 4) należy do na jba rdz ie j w yd a jn ych  
maszyn tego rodzaju. Posiada ona k la w ia tu rę  
cy frow ą  10-klaw iszową m aszyny do sum owania 
(co um oż liw ia  pracę na n ie j metodą ślepą), 16 
lic zn ikó w  ko lum now ych  oraz lic z n ik i saldujące. 
Ponadto maszyna posiada da tow n ik  oraz k la ­
w ia tu rę  lite ro w ą  do w yp isyw an ia  sym boli. 
W szystkie  operacje (w yp isyw an ie  liczb, sumo­
wanie i  odejm owanie, w yrzucan ie  liczb w y n i­
kow ych, itp .) są ca łkow ic ie  zautomatyzowane, 
dz ięk i czemu maszyna pracu je  z bardzo dużą 
szybkością. L ic z n ik i maszyny ustaw ia się przez 
odpow iednie um ie jscow ienie ko n ikó w  na tzw. 
szynie ste ru jące j maszyny.

Rozwiązania poszczególnych fragm entów  ob­
rachunku płac p rzy  zastosowaniu d ru k a rk i 
„A d re m a “  i  m aszyny „A s tra  S. 63“  przedstaw ia­
ją  się następująco:

Konto syntet, 
K on ta  Wydz.

t ir  zlecenia  
Bezpośr-Pośr.

Wydz pradukc. 
I lo ś ć

dokument techn, 
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D oku m e n ta c ja  w arsz ta tow a

Do o db ijan ia  przew odników , rozdz ie ln ików  
i  k a r t  p racy  zastosowano d ruka rkę  „A d re m a “ . 
D la  każdej operacji w ytłoczono 1 k liszę  oraz 
1 k liszę d la  ¡danych dotyczących określonej 
serii. Tak w ięc np. tekst ną przew odniku , na 
k tó ry m  w ym ien iono  6 operac ji na część, d ru ­
k u je  się z  7 k lisz  i  ka rtę  p racy  z dwóch klisz.

Rozwiązanie to jes t opłacalne p rz y  p ro d u kc ji 
se ry jne j ciągłe j i  w ie lkose ry jne j i  prz;y założe­
n iu , że p la n y  operacyjne zm ieniane są niezna­
cznie w  stosunkowo nieczęstych okresach czasu.

Ze w zględu na w ym og i maszyny, należy za­
stosować specja lny u k ła d  fo rm u la rzy , ja k  to jest 
pokazane na rys. 5 i  rys. 6.

Ponadto na maszynie „A d re m a “  d ru k u je  się 
raz w  m iesiącu z  ka rto te k i personalnej k lisz  
m eta low ych nagłów ek k a r ty  zegarowej (nazw i­
sko, im ię  i  num er m a rk i robo tn ika).

Z b io rcza  k a r ta  zarobkow a

W  zw iązku  z m ożliwością pełnego w yko rzy ­
stania m aszyny „A s tra  S. 63“  zastosowana ma­
szynowe w ype łn ian ie  zbiorczych m iesięcznych 
k a r t zarobkowych. Jak wiadomo, p rzy  systemie 
niezmechanizowanego obrachunku p łac i  p rzy  
zastosowaniu m n ie j w yd a jn ych  maszyn do lis t 
płacy, bieżące nanoszenie w  ciągu m iesiąca da­
nych z k a r t  p racy na zestaw ienie zbiorcze m ia ło  
na celu u n ikn ięc ie  nagromadzenia p racy  pod ko­
niec miesiąca w  księgowości zarobkowej, godzin 
nad liczbow ych itp . Zastosowanie maszyny 
„A s tra  S. 63“ um oż liw ia  naniesienie danych 
z k a r t  p racy na zbiorcze k a r ty  zarobkowe w  bar­
dzo k ró tk im  czasie. „Z b io rcza  ka rta  p łacy“  jest 
w ype łn iana  obecnie 1 raz pod koniec miesiąca, 
ze w szystkich zebranych k a r t  roboczych. R y t­
m iczny sp ływ  k a r t p racy z w arszta tu  do księgo­
wości zarobkowej kon tro low an y  jest przez p ro ­
wadzenie odpow iednie j ew idencji w ydanych  
i  zw róconych k a r t  roboczych.

W zór zbiorczej k a r ty  p łacy dostosowanej do 
m aszyny „A s tra  S.63“  przedstaw ia rys. 7 (roz­
w iązanie zastosowane p rak tyczn ie  w  jednym  
z przedsięb io rstw  przem ysłowych).

L is ta  p łacy

P fzv  om aw ianym  rozw iązaniu w ychodzi sie 
z założenia przerzucenia ia k  na iw iększe j ilości 
orać ob liczeniowych na maszynę.

Sporządzanie l is t  p łacy  odbywa sie tu ta  i w  9 
etanach. W  p ierw szym  etapie z k a rto te k i k lisz  
m eta low ych zawieraiaevob dane personalne no- 
szo-zejjńlnyoh n ra ró w n ikó w  d ru ku ie  sie na d ru ­
karce ..Adrem a“  na fo rm u la rzach  lis t  p łacy na­
zwiska. im iona  itp . dane ew idencyjne robo tn i­
ków . W  d ru c im  etanie) w ype łn ia  sie na maszy­
n ie  ..A stra “  ru b ry k i l is ty  p łacy  zaw iefa iace po­
szczególne e lem enty p łacy  i  oblicza zarobek, po-, 
tracenia i  sumę do w yp ła ty .

D la  odpowiedniego ustaw ienia p racy bardzo 
is to tne znaczenie ma opracowanie w łaściwego 
fo rm u la rza  l is ty  p łacy. F o rm u la rz  ta k i m usi być 
z jedne j s trony  dostosowany do, m ożliwości
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technicznych m aszyny, z d rug ie j zaś —  tak  u ło ­
żony, aby w szystk ie  prace obliczeniowe lu b  ich  
większość by ła  „y ^o n y w a n a  przez maszynę.

P rzykładow o pokazano 2 m ożliw e u k ła d y  lis t  
p łacy  dostosowanych do m aszyny A stra  S. 63.

W zór 1 pokazuje rys. 8. U k ład  ru b ry k  opra­
cowano w  ten sposób, aby w ykorzystać 16 licz ­
n ik ó w  maszyny. W  n ie k tó rych  jednak przypad­
kach ilość ru b ry k  może okazać się niedostate­
czna i  będzie zachodziła konieczność nanoszenia 
na lis tę  p łacy  pew nych danych liczbow ych już

scalonych, a w ięc w ykonyw an ia  pew nych dzia­
łań  pośrednich. Można tego un iknąć przez za­
stosowanie takiego uk ładu  fo rm u la rza  lis ty  p ła ­
cy, ja k  pokazano na rys. 9. P rzy  ta k im  rozw ią­
zaniu obliczenie w ykonu je  się na maszynie w 2 
rzutach: w  p ie rw szym  rzucie  z licza się górne 
pozycje, w  d rug im  —  dolne. Jest to nieco ba r­
dziej pracochłonne, lecz pozwala na lepsze w y ­
korzystan ie  m ożliw ości maszyny.

Witold, Jarzębowsk i

GŁOSY CZYTELNIKÓW -  WYMIANA DOŚWIADCZEŃ

Tadeusz Krzyżewskl

Pierwsza konferencja pariyjno-ekonom iczna 
w  Hucie im. Lenina

W  końcu stycznia odbyła  się 
w  K om binacie  H u tn iczym  im . Le­
n ina I  kon fe renc ja  pa rty jno -eko - 
nomiczna, k tó ra  ob ję ła  w yd z ia ły  
głównego m echanika oraz na js ta r­

sze dz ia ły  p rodukcy jne  hu ty . W y n ik i osiągnię­
te  po niespełna 4 miesiącach okresu przygoto­
wawczego w  sześciu w ydzia łach p rodukcy jnych  
głównego m echanika, t j .  w  W ydzia le  K o n s tru k ­
c j i  S ta low ych, W ydzia le  M echanicznym , w  Od­
le w n i S ta liw a  i  Że liw a, w  K u źn i i  M ode lam i —  
zasługują na uwagę.

Cechą wspólną w szystk ich  poczynań orga­
n izacyjno-techn icznych  m ających na celu ob­
n iżkę kosztów  w łasnych  w  tych  wydzia łach, 
jes t ogrom ny w zrost ruchu  rac jona liza to rsk ie ­
go. W  ciągu trzech m iesięcy okresu przygoto­
wawczego z ło ż y li robo tn icy  i  personel in żyn ie ­
ry jno -techn iczn y  tych  w ydz ia łów  ogółem 1346 
wniosków , w  czym  1040 w niosków  uspraw n ia ­
jących i  306 rac jona liza to rsk ich . P raktyczna 
rea lizacja  dużej ilośc i w n iosków  p rzyczyn iła  
się w  poważnym  stopn iu  do ulepszenia pozio­
m u technicznego p ro d u kc ji, wyrażającego się 
m iędzy in n y m i w  tym , że np. w yd z ia ł mecha­
n iczny zaczął stosować m eta lizację  na tryskow ą 
i  hartow an ie  pow ierzchniowe, w  od lew n i że li­
w a zaś wprowadzono półsyntetyczne masy fo r ­
m iersk ie  i  syntetyczne masy rdzeniarskie.

E fe k ty  ekonomiczne czteromiesięcznego ok­
resu przygotowawczego są rów nież godne uw a­
gi. Łączne oszczędności IV  k w a rta łu  ub. ro ku  
przekraczają kw otę  1,5 m iliona  z ło tych , a ogól­
n ie  biorąc osiągnięcia okresu przygotowawcze­
go pozwolą w  roku  1955 p rzy  pe łne j rea lizac ji 
w szystk ich  zam ierzeń organ izacyjno-technicz­
nych  obniżyć koszty p ro d u kc ji w  w ydzia łach  
p rodukcy jnych  głównego 'm echanika h u ty  o 
około 8 m ilio n ó w  z ło tych.

W ydajność pracy w  porów nan iu  ze w skaźni­
kam i w yda jnośc i z roku  1953 wzrosła średnio 
na 1 robo tn ika  w  ska li całego p ionu  głównego 
mechanika o 30,3%.

N ajpow ażn ie jszym i osiągnięciam i ekonomicz­
n y m i i  technolog icznym i w  okresie przygoto­
w ania  do kon fe renc ji może się wykazać w ydz ia ł 
k o n s tru k c ji sta lowych, którego załoga dzięki 
w spółzaw odnictw u oraz stosowaniu now ato r­
sk ich  m etod p racy zdobyła I  m iejsce w śród 160 
przedsięb io rstw  okręgu krakowskiego, b io rą ­
cych udz ia ł w  konkurs ie  k la jow sk im , zorgani­
zow anym  przez W ojewódzką Radę Zw iązków  
Zawodowych w  K rakow ie .

Suma oszczędności w  a kc ji obniżania kosztów 
w łasnych w yraża  się w  ty m  w ydz ia le  kw o tą  
430.000 z ł za IV  k w a rta ł 1954. W  ślad za ty m  
idz ie  znaczna poprawa w skaźn ików  techniczno- 
finansowych, w zrost uzysku o 12%, oraz tak  
poważna popraw a stanu BHP, że w  g rudn iu  
ub. r. n ie  zanotowano ani jednego w ypadku  p rzy  
pracy.

W  w ydz ia le  m echanicznym  z likw idow ano  
dz ięk i stosowaniu m etody Saja brakoróbstw o 
w  ta k im  stopniu, że ilość b raków  zm nie jszyła  
się do 0,2%. W yd z ia ł ten  p rzedstaw ił 480 
w n iosków  rac jona liza to rsk ich  i  zw iększy ł w y ­
twórczość, osiągając w zrost ogólny w yp roduko ­
wanego tonażu o 32 %. W ydajność p racy zw ięk­
szyła się w  W ydzia le  M echanicznym  z 1,3 
t/ro b o tn ika  w  lip c u  do 1,97 t/robo tn ika  w  lis to ­
padzie ub. roku, toteż p rzy  ogó lnym  zwiększe­
n iu  p ro d u kc ji nastąpiło zm niejszenie stanu 
ilościowego załogi. C a łkow ite  zrealizowanie 
p lanu  przedsięwzięć organizacyjno-technicz­
nych  z okresu przygotowawczego pozw o li tem u 
w yd z ia ło w i zaoszczędzić 2,5 m ilio n a  złotych.

O dlew nia  S ta liw a  podniosła w ydajność p ie­
ców e lektrycznych  w  tonach na godzinę z 0,893
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w  październ iku , na 0,970 w  g ru d n iu  1954 r. 
Koszt w łasny s ta li we w lew kach został obniżo­
n y  o przeszło 35 z ł na tonę, koszt w łasny zaś 
od lew ów  o 30 z ł na tonę.

W  O d lew n i Że liw a , gdzie procent w yb ra kó w  
b y ł specja ln ie w ysoki, przekraczając n iek iedy 
17% ze w zględu na b ra k  w ykw a lif iko w a n ych  
robo tn ików  —  zorganizowano ku rs  p ro d u kcy j­
no-techn iczny d la  fo rm ie rzy  i  brygadzistów  
oraz trz y  szko ły p rzodow nictw a pracy. D z ięk i 
tem u uzyskano zm niejszenie w yb ra kó w  w  pro­
d u k c ji do k i lk u  procent. W  od lew n i rozw inę ło  
się w  ty m  okresie pom yśln ie  współzawodnictwo 
pracy, w ykazu jąc w zrost z 75 na 86,6% ogółu 
załogi, b iorącej udz ia ł we współzawodnictw ie.

W  K u źn i na jw iększą uwagę zwrócono na ob­
n iżkę kosztów przez zaprowadzenie p ra w id ło ­
w e j ew idenc ji pob ieranych m a te ria łów  i  us­
p raw n ien ie  gospodarki rem ontow ej. Zapewnio­
no rów nież regu la rną  konserwację agregatów 
p ro d u kcy jn ych  i  dostawę dostatecznej ilośc i 
części zam iennych, w ykonyw anych  w  dużym  
procencie w  zakresie w łasnym .

M odelarn ia  posiadała stosunkowo najw iększe 
trudnośc i p rodukcy jne  ze w zględu na n ieukoń - 
czone inw estyc je , ale i  tam  rozw in ię to  m aksy­
m aln ie  m ożliw ą  w  danych w arunkach  in ic ja ty ­
wę rac jonalizatorską, zgłaszając 78 w niosków  
i  doprowadzając do oszczędności m ateria łów , 
w yraża jące j się w  zaoszczędzeniu w  okresie 
przygotow ań do ko n fe re n c ji 5 m 3 drewna, 
znacznej ilośc i k le ju , gwoździ, la k ie ru  itp .

P lan m iesięczny w e w szystk ich  w ydzia łach 
b y ł w  okresie IV  k w a rta łu  1954 w ykonany  ze 
znaczną nadwyżką.

Obok tych  n ie w ą tp liw ych  sukcesów p roduk- 
cy jn ych  zb y t mało jednak uw ag i poświęcono 
sprawom  w łaśc iw e j gospodarki m ateria łow e j, 
w yw ie ra jące j zdecydowany w p ły w  na obniżkę 
kosztów  w łasnych. Podkreśla to uchw ała kon­
fe re n c ji stw ierdzając, że w  te j dziedzinie 
w  w ydzia łach głównego m echanika postęp b y ł 
stosunkowo na jm n ie jszy.

Zwrócono rów nież uwagę na n iew łaściw e

m etody p racy k ie ro w n ic tw  w ydz ia łow ych , gu­
biących się w  szczegółach a d m in is tracy jnych  
i  w  powodzi sprawozdań, a n ie  m ających czasu 
na is to tne fu n kc je  k ie row n icze  —  gospodarcze, 
wychowawcze i  p ion ie rsk ie  w  dziedzin ie po­
stępu technicznego.

Sporo zarzutów  padło pod adresem dzia łu 
technologicznego głównego m echanika, n ie  zaj­
mującego się dostatecznie spraw am i p rodukc ji, 
ponoszącego n ie jednokro tn ie  w in ę  za w ad liw e  
w ykonan ie  k o n s tru k c ji i  urządzeń w sku tek  
b łędów  w  opracowaniu dokum entac ji technicz­
nej. „Technolodzy b liże j p ro d u k c ji“ —  oto ha­
sło, k tó re  w ysunęła konferencja .

Poważne b ra k i s tw ie rd z ili uczestnicy konfe­
re n c ji rów nież w  p racy k o n tro li technicznej. N ie 
jes t przestrzegana zasada przekazyw ania  do 
k o n tro li p ierw szej w yprodukow ane j sztuki, 
w sku tek  czego całe serie idą  n ie jednokro tn ie  na 
złom. Labora to ria  ruchowe w  obu odlewniach 
także n ie  p racow a ły  należycie, n ie  oddz ia ływ a ły  
bow iem  a k tyw n ie  na polepszenie się jakości 
p ro d u kc ji i  zm niejszenie w yb raków , a jedyn ie  
g rom adziły  u  siebie a rch iw a  w yn iko w e  p ro ­
d u kc ji.

K onferenc ja  podkreśla mało a k ty w n y  udz ia ł 
m ie jscowej p laców k i N O T w  k rzew ien iu  postę­
pu technicznego i  dokształcaniu inżyn ie rów  
i  techn ików  za trudn ionych  w  m łodym  h u tn i­
c tw ie  k rakow skim .

Zwrócono wreszcie uwagę na konieczność 
ścisłej współpracy w szystk ich  dz ia łów  p ro ­
d u kcy jn ych  głównego m echanika i  na koniecz­
ność łącznego pod jęcia  in ic ja ty w y  Franciszka 
K la ji,  stosowanej dotychczas z pom yś lnym  w y ­
n ik ie m  ty lk o  w  w ydz ia le  k o n s tru k c ji stalo­
w ych.

W alka  o tańszą, lepszą i  zwiększoną p roduk­
cję n ie  skończyła się w raz z konferencją , lecz 
trw a  nadal, wciągając coraz szersze k rę g i ro ­
bo tn ikó w  i  techn ików  H u ty , rozum iejących, że 
obniżka kosztów  w łasnych oznacza zarazem 
w zrost ich  własnego dobrobytu .

Tadeusz K rzyżew sk i

Ludwik Rostworowski

Film  jako środek propagandy metody Kow alow a

Szeroko ro zw in ię ty  ruch  współzawodnic­
tw a  i  in ic ja ty w a  mas pracu jących w  na­
szym przem yśle prowadzą do rozw o ju  
szeregu przodujących socja listycznych 
m etod pracy. Badaniem  i  rozpowszech­

n ian iem  najlepszych sposobów w ykonyw an ia  
p racy w  procesie p ro d u kcy jn ym  z' uw zg lędn ie­
n iem  zasad ekonom ik i, o rgan izacji ja k  i  bez­
pieczeństwa i  h ig ieny  p racy za jm u je  się m eto­
da inż. Kow alow a. Na tem a t m etody K ow alow a 
ukazało się już  w ie le  p u b lika c ji. M iędzy in n y ­
m i na uwagę zasługuje w ydaw n ic tw o  In s ty tu ­
tu  E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu, zeszyt 
n r  2 p t. „S tosowanie m etody inż. K ow a low a 
w  przem yśle p o lsk im “ (praca zbiorowa —  W ar­

szawa 1952,). Celem tych  p u b lik a c ji b y ło  i  jes t 
szerokie i  w yczerpujące zaznajam ianie ogółu 
p racow n ików  naszego przem ysłu  z przodu jący­
m i sposobami w ykonan ia  pracy, propagowanie 
ich  przez podkreślen ie  w y n ik ó w  ekonom icz­
nych, zarówno zakładu przemysłowego, ja k  
i  korzyśc i osobistych robo tn ika .

W yżej w ym ien ione  p u b lika c je  m ają  nieza­
przeczalny w p ły w  na skoordynow anie pracy 
i  podniesienie je j na wyższy poziom  w  zakła­
dach, gdzie metodę inż. K ow a low a ju ż  zasto­
sowano. Pobudzają one przede w szystk im  in i ­
c ja tyw ę  w  k ie ru n ku  szukania now ych przodu­
jących system ów phacy, tam  gdzie je j dotąd 
brak.
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Prace p ub likacy jn e , aczko lw iek w yczerpu­
jąco om aw ia ją  zagadnienie, m ają  jedną wspólną 
cechę: operu ją  ty lk o  je d n ym  czynn ik iem  pro­
pagandowym  —  słowem  drukow anym . Słowo 
drukow ane podlega z is to ty  swej szeregowi 
ograniczeń, u tru d n ia ją cych  osiągnięcie szyb­
kiego e fek tu  propagandowego. Tych  ograniczeń 
n ie  mogą uzupełn ić naw et fo tog ra fie  załączane 
ew entua ln ie  do p u b lika c ji, k tó re  u ch w y tu  ją  
dane m om enty w yko n yw a n ia  zabiegu ty lk o  
statycznie. W  zw iązku z ty m  w yda je  się ko­
nieczne zwrócenie uw ag i na  ta k i środek p ro ­
pagandowy ja k im  jes t f ilm .

Znaczenie f i lm u  podkreśla przede w szystk im  
zakres jego działania, w y p ły w a ją c y  zarówno 
z is to ty  jego budow y, ja k  i  ilo śc i odbiorców, do 
k tó rych  się zwraca. F ilm  operuje równocześnie 
trzem a sposobami propagandy: w izu a ln ym  —  
za pośrednictw em  obrazów, s łow nym  —  przez 
zamieszczenie napisów objaśnia jących, słucho­
w y m  —  w  postaci w prow adzen ia  głosu speake­
ra w zg lędn ie  przez udźw iękow ien ie.

O statnio In s ty tu t E konom ik i i  O rgan izacji 
P rzem ysłu p rzy  w spó łpracy z Zakładem  Psy­
cho log ii U n iw e rsy te tu  im . Bolesława B ie ru ta  
w e W roc ław iu  p rzys tą p ił do rea lizac ji f i lm u  
p t. „W prow adzen ie  m etody inż. K ow alow a 
w  przem yśle m a te ria łów  o g n io trw a łych “ . Re­
a liza to rzy f i lm u  st. asystenci Zakładu P rzem y­
s łu  Ceramicznego IEÓ P m gr m g r S tan is ław  
Baum ann i  D anuta Z w o lińska  oraz m g r H e r­
b e rt K ope l z Zak ładu  Psycholog ii U n iw e rsy te ­
tu  im . Bolesława B ie ru ta  we W roc ław iu  u ję l i  
f i lm  w  rozb ic iu  na 4 części obrazujące ko le jno :
(1) zagadnienie o rgan izacji m iejsca pracy;
(2) przeciw staw ien ie  w a d liw ie  i  popraw nie  w y ­
konyw ane j czynności; (3) w ykonan ie  wszy­
s tk ich  czynności popraw nie  przez jednego p ra ­
cownika; (4) w y n ik i szkolenia.

W  pierwszej części w ykorzystano  w  pe łn i ro ­
lę  f i lm u  przez pokazanie n iew łaśc iw ie  zorgani­
zowanego stanow iska roboczego, a następnie 
przez uw idoczn ien ie  wzorowego m iejsca pracy. 
F ilm  zezwala na p raw ie  jednoczesne przec iw ­
staw ienie dwóch różnych stanow isk pracy. Za­
sadę przeciw staw ien ia  rea liza to rzy  zachowali 
także w  następnej części f ilm u . Część ta poka­
zu je  nam  robo tn ika  ociekającego potem  p rzy  
w a d liw ie  w ykonyw anych  czynnościach w  cza­
sie u b ija n ia  masy fo rm ie rsk ie j. W  następnych 
obrazach w id z im y  przodow nika p racy Ob. L o r-  , 
ka, k tó ry  w ykonu je  230% norm y, dz ięk i stoso­
w an iu  przodu jących m etod pracy. Praca ob. 
L o rka  n ie  ma charakte ru  męczącego, n ieustan­
nego w y s iłk u  —  przeciw n ie  wykonaw ca ma czas 
na zasłużony odpoczynek. Na jego tw a rzy  nie 
w idać zmęczenia. R ealizatorzy doceniii tu  
w  pe łn i sugestywność tw o rzyw a  w izualnego, 
przedstawiającego przebieg pracy, k tó re  to 
zobrazowanie daje pozytyw ne i  negatywne 
akcepty.

W  rea lizac ji f i lm u  n ie  wprowadzono speake­
ra, zwrócono uwagę na oddzia ływ an ie  w yłącz­
n ie  w zrokow e i  słuchowe. R ealizatorzy w  pracy 
swej w y raźn ie  o d d z ie lili obrazy od tekstów  
objaśnia jących. Trzeba przyznać, że m etoda ta

zdała egzamin pozwalając w idzow i na w ię k ­
sze natężenie uw ag i nad obrazem, n iż  w  w y ­
padku, gdyby nap isy zamieszczono na dole. 
Tekst napisów b y ł odpowiednio zgodny z treś­
cią obrazów, p rzy  czym  sugestywnie u łożony 
w zm acnia ł wartość f ilm u . Opracowana re a li­
zacja f i lm u  nasuwa wniosek, że stosowanie 
trzech naraz środków  propagandowych: w zro ­
kowego, słownego i  słuchowego (przez w prow a­
dzenie speakera) n ie  zawsze jes t konieczne 
i  f i lm  przez ukazanie ty lk o  obrazów i  napisów 
zachowuje swą treść propagandową. Ten sposób 
re a liza c ji uzyska ł rów nież aprobatę przedsta­
w ic ie li przem ysłu.

W racając do samego sposobu propagowania, 
należałoby się zastanowić nad tym , czy f i lm  
zdoła ł przekazać metodę inż. K ow alow a w  na­
le ży ty  sposób. F ilm  ukazując poszczególne za­
b ieg i w  ich  w a d liw y m  i  p ra w id ło w ym  w ykona­
n iu  uczy i  przekonuje. Poszczególne obrazy 
przedzielone tekstam i s łow nym i dz ia ła ją  na 
w yobraźnię i  u trw a la ją  się w  pam ięci. N ie u - 
chybia jąc zasadniczym pow ażnym  wartościom  
propagandowym  f i lm u  trzeba stw ie rdz ić , że n ie  
przekazuje on w  czystej fo rm ie  m etody inż. K o r 
w a łow a i  je s t raczej pokazem ty lk o  p rzodu ją ­
cej m etody fo rm ow an ia  ksz ta łtk i.

Realizacja f i lm u  n ie  un iknę ła  oczywiście uste­
rek. O bję ła  ona sw ym  zasięgiem stosunkowo 
k ró tk i odcinek procesu produkcyjnego —  fo r­
m owanie ty lk o  jedne j ksz ta łtk i. Napisy objaś­
nia jące w ykonan ie  drobnym , gęstym  pismem 
i  szybko znikające z ekranu trudne  b y ły  do od­
czytan ia  d la  w idza. Realizatorzy n ie  u c h ro n ili 
się od zademonstrowania pewnego drobnego 
b łędu technologicznego. Na zdjęciach obrazu­
jących w ykańczanie pracy jeden z „a k to ró w “ 
zalepia szpary w  kszta łtce g rudkam i masy, bez 
uprzedniego dokładnego oczyszczenia w klęsłoś­
c i z zatłuszczenia o lejem . W  ostatecznej re a li­
zac ji b łąd ten n ie  w ystąp i.

Interesującą b y ła  reakc ja  w idzów , d la k tó ­
rych  f i lm  w yśw ie tlono  po raz p ierw szy. W  sali 
gdzie w yśw ie tlano  go p róbn ie  b y l i  obecni pra ­
cow n icy inżyn ie ry jno -te chn iczn i zakładów, w  
k tó rych  akc ja  f i lm u  się toczyła  oraz „a k to ­
rz y “ —  przodow nicy pracy, stosujący metodę 
inż. Kowalow a. C iekawą b y ła  ich  reakcja, re­
akcja  k tó ra  b y  n ig d y  n ie  powstała w  w arun ­
kach w ys łuch iw an ia  odczytu na tem at m etody 
Kow alow a. W  ch w ili, gdy obraz przedstaw ia ł 
chw ytan ie  podstaw ki pod ksz ta łtkę  w ykonyw a­
ne lew ą ręką, z  ust w idzów  zabrzm ia ł okrzyk  
„po  co on chw yta  lewą?“ . B y ł to w idom y znak 
k ry ty c z n y  w  stosunku do w ykonaw cy, k tó ry  
w  ten sposób krzyżow a ł sobie p rz y  p racy  ręce, 
trzym a jąc  p raw ą ręką fo rm ę z u form ow aną 
kszta łtką.

F ilm  propagujący w łaściw ą socjalistyczną 
organizację p racy w  przem yśle ceram icznym  
u  nas jeszcze ciągle m a cha rak te r p ion ie rsk i. 
Świadoma akcja  w iązania nauk i z p ra k tyką  
poprzez f i lm  wym aga zatem  c iąg łych doświad­
czeń i  prób. F o rm y te j w spó łpracy mogą być 
oczywiście najróżniejsze.

L u d w ik  R ostw orow sk i

141



Osiągnięcia polskiego hutnictwa
H utn io tw o  polskie, po .raz pierwszy 

w  swej h is to rii, w y top iło  w  roku  
1954 ponad 4 m ilio n y  ton stali. Jest 
to b lisko 3 razy więcej n iż  w  1938 
roku. Należy tu  dodać, że sukces ten 
został osiągnięty przed uruchom ie­
niem pierwszych ob iektów  stalowni 
K om binatu Hutniczego im. Lenina.

Coroczny średni przyrost p rodukc ji 
sta li w  Polsce sięgał w  latach 1946— 
1954 około 12% i  b y ł dw ukro tn ie  
wyższy n iż  w  A n g lii, 4 -kro tn ie  w yż­
szy niż we F ranc ji i  6-krotkiie (wyż­
szy n iż we 'Włoszech.

Przed w ojną produkcja  sta li na 
głowę ludności, w  Polsce wynosiła 
około 41 kg  rocznie, podczas gdy we 
F ranc ji —■ 151 kg. W  roku  Ubiegłym 
osiągnęliśmy niem al poziom Francji, 
a przew idu je  się, że w  latach 1955— 
56, dojdziemy do około 170 kg  sta li 
ma głowę ludności rocznie.

W yprodukowanie 4 m ilionów  ton 
s ta li hu tn icy  polscy zawdzięczają co­
raz lepszemu w ykorzystaniu, rozbu­
dowie i  m odernizacji istniejących 
urządzeń oraz w ybudowaniu dwóch 
nowych sta low ni — w  hutach im. 
Bolesława B ieruta i  im . Józefa Sta­
lina.

W  roku 1954 rozszerzono na wszy­
stk ie  piece martenowiskie zakres sto­
sowania nowej technologii — tzw. 
reżimu żużlowego, polegającego — 
między in n ym i —  na znacznym 
zwiększeniu zużycia surówki, a 
zmniejszeniu deficytowego złomu. 
Skraca się przy tym  czas wytopu. 
Zastosowanie w  ubiegłym  roku  no­
wej technologii pozwoliło zwiększyć 
w  n iektórych hutach dkoło 1/3 p ro ­
d u kc ji stali. Także w  roku ubiegłym

24 stycznia br. przem ysł cuk ie rn i­
czy zameldował o w ykonaniu  zadań 
p lanu sześcioletniego według w a r­
tości w  cenach niezmiennych. W 
porównaniu do roku 1949 przemysł 
cukierniczy zw iększył globalną p ro ­
dukcję praw ie czterokrotnie.

Na przedterm inowe w ykonanie za­
dań planu sześcioletniego przez prze­
m ysł (cukierniczy wpłynęło, między 
innym i, zwiększenie wydajności p ra ­
cy, ulepszenie organizacji pracy i  
zwiększenie mechanizacji p rodukcji.

Trzeba jednak stw ierdzić, że prze­
m ysł cukiern iczy — mimo tych osiąg­
nięć — posiada poważne b rak i na od­
cinku jakości wyrobów. Przyczyną 
niedostatecznej jakości — stw ierdził

W  lu tym  odbyło się w  Warszawie 
posiedzenie Rady G łównej Naczelnej 
O rganizacji Technicznej z udziałem 
ak tyw u  terenowego NOT i Stowa­
rzyszeń naukowo-technicznych.

hutn ic tw o opanowało szereg nowych 
asortym entów stali.

W  roku  1954 trw a ła  na terenie na­
szych hu t w a lka  o potanienie kosz­
tów  produkc ji. W y n ik i te j w a lk i są 
różne. W hutach, w  k tó rych  k ie ­
row nictw o, nadzór techniczny i  cała 
załoga interesowały się na codzień 
zagadnieniami obn iżk i kosztów w łas­
nych — osiągnięto poważne w yn ik i. 
W hucie „F lo r ia n “  np. jeden ty lko  
w ydz ia ł w ielkopiecowy wygospoda­
row a ł w  roku ubiegłym  około 8 m i­
lionów  złotych. W alka o potanienie 
p rodukc ji surów ki zmierzała głównie 
w k ie runku  zmniejszenia zużycia ko ­
ksu. Załoga w ie lk ich  pieców huty 
„F lo ria n “  zmniejszyła zużycie koksu 
średnio o 70 kg  na jedną tonę su­
rów k i, a koszt p rodukc ji 1 tony su­
ró w k i o ponad 50 zł od planowane­
go.

W ielkopiecownicy „F lo riana “  uzy­
ska li te  osiągnięcia dzięki współpra­
cy dozoru technicznego z załogą. 
Ścisła kontro la  pieców i  właściwa 
konserwacja urządzeń zapewniła 
pracę agregatów bez poważniejszych 
a w a rii i  przestojów. Stała, troska o 
utrzym anie odpowiedniej tem peratu­
ry  dmuchu pozwoliła, na zmniejsze­
nie zużycia koksu i  topn ików  w ie lko ­
piecowych.

Również w  w iększym stopniu niż 
w  łatach poprzednich stosowali w  
roku  1954 wielkopiecow-nicy hu ty  
„F lo ria n “  żużel m artenow ski do wsa­
du. Żużel m artenow ski zawiera 
znaczne ilości żelaza, manganu itp . 
Pozwoliło to na zmniejszenie zuży­
cia drogich, im portowanych rud

aktyw na w a lka  o obniżkę kosztów 
własnych, oszczędność m ateria łu, su­
rowców i  pa liw , w a lka  o postęp 
techniczny i  lepszą organizację p ra ­
cy.

Naczelna Organizacja Techniczna 
ma już pewne osiągnięcia w  tych 
dziedzinach. N iemałą ro lę  w  p ro ­
pagowaniu i  upowszechnianiu no­
wych metod pracy, nowej technik i 
odgrywają konferencje naukowo- 
techniczne. K on fe renc ji tak ich  zor­
ganizowano 93. B ra ło  w  n ich udział 
b lisko  21 tys. uczestników. W nioski 
i uchw ały tych  konferencji n ie jed­
nokrotn ie  pomogły zakładom pracy 
w przełam aniu trudności na odcinku 
produkc ji, technologii itp . N ie zaw­
sze jednak w n ioski z tych konferen­
c ji (naukowo-technicznych docierają 
do terenu ' i  są w łaściw ie w ykorzy­
stywane.

Znaczne rezu lta ty dało również 
włączenie się członków NOT do ru ­
chu racjonalizatorskiego. Nb- w  IV  
kw arta le  Ubiegłego roku, dzięki in i­
c ja tyw ie  członków NOT, zorganizo­
wanych zostało 1.869 brygad inży- 
niersko-robotniczych, k tó re  opraco­
w a ły  praw ie 12,5 tys, wniosków ra - 
c j onalizat orskich.

Rada Główna Naczelnej Organizacji 
Technicznej podjęła w  w yn iku  sze­
rok ie j dyskusji uchwałę, w  k tó re j 
m iędzy innym i, stwierdza:

„Bezwzględnym w arunkiem  osiąg­
nięcia popraw y stopy życiowej mas 
pracujących jest dokonanie zdecy­
dowanego przełomu na odcinku ob­
niżenia kosztów własnych p rodukcji. 
Do osiągnięcia tego przełomu mogą 
się przyczynić inżynierow ie i  techni­
cy, gdy wykażą w  swój codziennej 
pracy pełnię in ic ja tyw y  twórczej.

Rada Główna uważa, że najważ­
niejszym obowiązkiem ko ła  zakła­
dowego, k tó re  jest podstawową ko- 
mórką_ organizacyjną stowarzyszeń — 
pow inien być a k tyw n y  udział w  
opracowaniu postępu technicznego w  
zakładzie, udzia ł w  analizie wskaź­
n ików  techniczno-ekonomicznych i 
w a lk i o ich polepszenie, udzia ł ze­
społow y, koła w  przygotowaniach i  
w  realizow aniu uchw ał konferencji 
partyjno-ekonom icznej, populary­
zowanie i wcielanie w  życie pom y­
słów  racjonalizatorskich, zespołowy 
udzia ł koła w  opracowaniu zakłado­
w ych um ów zbiorowych, roztoczenie 
opieki technicznej nad k lubam i tech­
n ik i i  racjonalizacji, wciąganie m ło­
dych kad r technicznych do pracy 
stowarzyszeniowej.

Szczególny w ys iłek  pow in ien być 
w łożony w  zaktyw izowanie kó ł tere­
nowych Stowarzyszenia! Inżyn ierów  
i  Techników  Rolnictwa.

Należy skoncentrować się na na­
stępujących zagadnieniach gospodar­
czych: na walce o rozszerzenie bazy 
surowców, p a liw  i  energii e lektrycz­
nej, walce o obniżkę kosztów w łas­
nych o podniesienie jakości p roduk­
c ji i  o poprawę w skaźników  ekono­
m iczno-technicznych“ .

manganowych.

Przemysł cukierniczy wykonał zadania  
planu sześcioletniego

Posiedzenie Rady Głównej 
Naczelnej Organizacji Technicznej

dyr. Centralnego Zarządu Przemy­
słu Cukierniczego, m gr inż. M. Za­
wadzki — jest przede w szystkim  w a­
d liw ie  funkcjonu jący aparat ko n tro li 
technicznej. W  w yn iku  tego do p la ­
cówek handlu uspołecznionego k ie ­
rowano także w yroby, k tó re  pow in ­
ny być k lasyfikow ane do zwrotu, ja ­
ko nie nadające się do sprzedaży.

Przed przemysłem cukierniczym  
stoi p ilne  zadanie — popraw y jakości 
w yrobów  cukierniczych przez u jed­
nolicenie p rodukcji, wprowadzenie 
stałych norm  technologicznych i  re ­
cepturowych na wszystkie w yroby 
oraz wzmożenie k o n tro li technicznej 
nad wypuszczanymi na rynek w yro ­
bami.

Obrady zagaił prezes NOT prof. 
W ito ld  W ierzbicki. S tw ie rdz ił on, że 
najważniejszym  zadaniem Naczelnej 
O rganizacji Technicznej, skupiającej 
150 tys, inżyn ierów  i  techników, jest
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AL. KOBZDEJA, PIĘTNUJĄCE BIU­
ROKRACJĘ (OBOK) i PLAKAT (B I­
SÓW, NA AKTUALNY TEMAT PO­
PRAWIENIA STANU PRODUKCJI U - 
BOCZNEJ W PRZEMYŚLE. PLAKATY 
ROZPROWADZA „DOM KSIĄŻKI“

WŚRÓD OSTATNICH PLAKATÓW  
POŚWIĘCONYCH ZAGADNIENIOM  
E K O N O M IC Z N Y M  Z W RA CA J Ą  
UWAGĘ PLAKATY SATYRYCZNE



PUKAJ BHP -  W KAŻDYM M A DZIE PRACY

W  oparciu  o w sk azan ia  C entra lne) 
Rady Z w iązk ó w  Zaw odow ych, Cen­
tra lnego  Instytutu O chrony Pracy, 
zainteresow anych resortów i posz­
czególnych Instytutów naukow o-ba­
daw czych—W ydaw nictw a Artystycz- 
n o -G ra fic zn e  RSW „ P ra s y "  opraco­
w ują p lakaty , p lansze i tab lice  po­
g lądow e z  zakresu  zagad n ień  bez­
pieczeństw a i higieny p racy. P lakaty  
te są ro zp ro w adzane p rzez  spe­
c ja ln e  ks ięgarn ie  „Dom u K s ią żk i"  
bądź bezpośrednio p rzez  z a in te re ­
sow ane instytucje. W  ostatnich  
dniach wydanych zostało  k ilk a n a ­
ście ; p laka tów . Z am ieszczam y tu 
k ilka  reprodukcji fotograficznych  
z ostatnie) serii p lakatów  BHP. 
P lakaty  te stanow ią rów nież w a ż ­
ny czynnik w  podnoszeniu św ia­
domości za ło g i i osiągan iu  w yż­
szych w yników  produkcyjnych (p )


