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Tokarz, Joxel Urbanski, «femoasifowol
wysokowydajne skrewenle no ooradik
polskich kotesowcéw, ktéra xgramadxila
we Wroctawia 4$G czotowych tokarzy
ze 142 zoktadéw przemyst« meiafowego-
Urbonslti, sk*svig< .n6* Koiesowa ostaga
przy obrébce niektérych czgéei de 10GG %
normy. Zorobfei jego wyno&x<* przecietni«
5GGQ *J miosigczntn.

Naktadem Centralne] Rady Zwiez-
libw Zawodowych w ostatnich dniach
ukazata sie plansza poswieco-
na popularyzac]i wysokowydajne]
metody obrébki skrawaniem przy
usyciu noia Koiesowa. W popula-
ryzacfi noia Koiesowa dwiq role
odegrata zesztoroczna Kralowa
Narada Koleaowcoéw i Mistrzow
Szybkos$ciowego Skrawania. W wie-
lu jednak zaktadach z upowszech-
nieniem noia Koiesowa nie fest
dobrze. Wydanie niniefsze] planszy
przez CRZZ | WAG naleiy przyje¢
z uznaniem. Powinna ona poméc
w dokonaniu przetomu w upow-
szechnieniu noia Koiesowa. w
przetamaniu licznych opieszato$ci
| zaniedban w tym zakresie.

Plansza nt. stosowanio noza
Kolesowcr w opracowaniu
red. Jana Debrowskiego.
ini. Z. Hennela | grafika
A. Kowalewskiego.
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Weztowe zadania gospodarcze na rok 1955

Wylqtki z referatu | Sekretarza KC PZPR —Bolestawa Bieruta pt. ,,Zadania
partii w walce o umocnienie codziennej wiezi z masami pracujgcymi* wy-
gtoszonego na Il Plenum KC PZPR w dniu 21 stycznia br. w Warszawie.

...Najbardziej ogélnym miernikiem jakosci naszej
pracy w gospodarce uspotecznionej jest wskaznik ob-
nizenia kosztéw produkcji. Wyniki nie sg w tej dzie-
dzinie zadowalajgce. Zamiast planowanego zmniejsze-
nia kosztéw produkcji w gospodarce uspotecznionej
0 7 miliardéw zt osiaggnieto tylko okoto 3 miliardy zt
Przekroczenia kosztéw wystapity réwniez w dziatal-
nosci jednostek budzetowych. Na przekroczenie kosz-
tébw w gospodarce uspotecznionej sktadajg sie niedo-
bory resortéw budownictwa, Ministerstwa PGR, Mini-
sterstwa Gdrnictwa, Ministerstw: Przemystu Miesnego
1 Mleczarskiego, Przemystu Materiatbw Budowlanych
oraz przemystu podlegtego Ministerstwu Handlu Wew-
netrznego i Centralnemu Zwigzkowi Spétdzielczemu.

Szereg resortow przemystowych wykonato zadanie
obnizki kosztow wilasnych produkcji. Zwlaszcza pod-
kresli¢ nalezy osiggniecia resortu przemystu lekkiego,
ktéry chociaz miat bardzo zte wyniki w pierwszych
miesigcach 1954 roku, potrafit dzieki wtasciwej mobi-
lizacji aktywu gospodarczego i prawidtowej kontroli
wykonania zobowigzan i uchwat narad partyjno-eko-
nomioznych nadrobi¢ opéznienia, osiggajac poziom
kosztéw wiasnych w drugim poétroczu ponizej zatozen
planu.

W sumie jednak stwierdzi¢ trzeba, ze uchwaty Il
Zjazdu w dziedzinie obm_izki kosztéw nie zostaly w
petni wykonane. Szereg resortéw wcigz jeszcze lekce-

wazgco traktuje kategoryczny nakaz Il Zjazdu, aby
skoncentrowa¢ uwage na jakosciowych i ekonomicz-
nych wskaznikach produkcji, na walce o0 obnizke

kosztéw wiasnych, o oszczedno$¢ materiatéw, surow-
coéw i paliw, o postep techniczny, o coraz lepszg orga-
nizacje pracy. Wielkie rezerwy, jakie gospodarka na-
rodowa mogtaby uzyska¢ poprzez energiczniejszg wal-
ke z marnotrawstwem sit i Srodkéw produkcji, poprzez
wieksza troske o mienie spoteczne, poprzez kategorycz-
ne tepienie naduzyé — nie sg wykorzystane, poniewaz
nie jest w dostatecznym stopniu organizowana kon-
trola ze strony mas i ich czynna inicjatywa w ksztat-
towaniu stosunkéw w zaktadzie produkcyjnym i w
samym procesie produkcji. Inicjatywa przodujgcych
robotnikéw i calych zalég w tej dziedzinie czestokro¢
nie jest podtrzymywana nalezycie, a niekiedy jest
gaszona wskutek bezdusznego czy formalnego jej po-
traktowania przez administracje zaktadu przy biernej
postawie organizacji zakladowych. Niezbedna dyscy-
plina w pracy, w przestrzeganiu norm, w walce z bra-
korébstwem, w przestrzeganiu zasad bezpieczenstwa
i higieny pracy ulega czesto rozluznianiu wskutek
tolerancji ze strony odpowiedzialnych za prawidtowg
organizacje pracy spotecznych i administracyjnych
organéw zaktadowych. Najwazniejszym warunkiem
wykonania w 1955 roku zadan postawionych przez Il
Zjazd w zakresie podniesienia stopy zyciowej jest —
obok wzmozonego znacznie wysitku w dziedzinie rol-
nictwa — skoncentrowany i nieustanny wysitek orga-
nizacji partyjnych i wszystkich ogniw gospodarczych
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i panstwowych w kierunku realizacji ekonomicznych
wskaznikéw planu gospodarczego, w szczegdélnosci w
zakrezie obnizenia kosztéw wiasnych.

Musimy sobie z calg jasnoscig zda¢ sprawe, ze tylko
na tej drodze nagromadzimy $rodki niezbedne dla
dalszego podniesienia stopy zyciowej. W tym Swietle
tym wiekszej wagi i ostrosci nabiera sprawa przetomu
w stylu kierowania zyciem gospodarczym i przetomu
w metodach pracy organizacji partyjnych.

Organizacje partyjne musza sie poczuwa¢ do odpo-
wiedzialnosci za sprawny i pomysiny pod kazdym
wzgledem przebieg realizacji narodowego planu gos-
podarczego i czyni¢ wszystko w kierunku zwalczania
wszelkich objawéw utrudniajacych terminowe wyko-
nywanie planéw produkcyjnych we wszystkich wskaz-
nikach. Jest to nieodzowny warunek w walce o wy-
konanie podstawowych zadan, wysunietych przez ||
Zjazd.

Najwiekszym utrudnieniem w caloksztalcie naszej
pracy partyjnej, a wiec i w wykonaniu zadan gospo-
darczych jest wszelkie odstepstwo w praktyce od leni-
nowskich zasad zycia partyjnego, ujetych i wyrazo-
nych w sposéb szczegétowy w Statucie naszej partii.
Statut wymaga od kazdego czionka partii, aby wias-
nym przyktadem pobudzat i rozwijat twérczg inicja-
tywe mas w walce o wzrost wydajnosci pracy, jako
gtébwnego Zrédta podniesienia ogélnego dobrobytu na-
rodu. Statut zobowiagzuje instancje i organizacje par-
tyjne do kolegialnosci w podejmowaniu decyzji i troski
0 Sciste przestrzeganie demokracji wewnagtrzpartyjnej,
do zabezpieczenia swobodnego rozwoju krytyki i sa-
mokrytyki jako metody w ujawnianiu i zwalczaniu
wszelkich brakéw i niedomagan.

Niedostateczne przestrzeganie zasady kolegialnosci
w kierowniczych organach partyjnych wystepowato
rowniez w dziedzinie kierownictwa polityka gospodar-
cza. Do omawiania waznych decyzji gospodarczych nie
byt w dostatecznym stopniu przyciggany szeroki aktyw
partyjny.

Odstepstwo od leninowskich zasad zycia partyjnego
znajduje czesto wyraz w waskim praktycyzmie, w od-
rywaniu decyzji i zadan gospodarczych od catoksztattu
polityki partii. Waski praktycyzm stat sie zrédtem wie-
lu wypaczen w dziatalnosci aparatu gospodarczego
wszystkich szczebli.

Brak $cistego powigzania dziatalnosci politycznej
1 gospodarczej wptywa na zahamowanie wzrostu poli-
tycznego w aktywie gospodarczym i ostabia kierowni-
czg role partii w realizowaniu jej polityki gospodar-
czej. Przyczynia sie do tego z drugiej strony stabe
czesto rozeznanie aktywu partyjnego w calej ztozonosci
probleméw gospodarki narodowej, powierzchowne cze-
sto traktowanie zasadniczych potrzeb tej gospodarki.

Wszystkie instancje i organizacje partyjne winny po-
czyni¢ jak najszybciej wszechstronne wysitki w kie-
runku przezwyciezenia tych objawéw i ulepszenia me-



tod kierownictwa w caloksztalcie dziatalnosci partyj-
nej i w szczegdlnosci w dziedzinie kierownictwa wiel-
kimi zadaniami gospodarczymi obecnego okresu bu-
downictwa socjalistycznego.

WEZLOWE ZADANIA GOSPODARCZE W R. 1955

Zadania gospodarcze w roku 1955, ostatnim roku
planu 6-letniego, sa w $Swietle oceny wykonania uch-
wal Il Zjazdu w roku 1954 szczegdlnie wazne i trudne.

Planowany wzrost produkcji przemystowej i rol-
niczej, poprawa wskaznikéw ekonomicznych, realizacja
inwestycji winny zapewni¢ dalszy, zgodny z uchwatami
Il Zjazdu, wzrost realnych plac i dochodéw ludnosci
pracujgcej miast i wsi, dalszy wzrost sity gospodarczej
i obronnej naszego panstwa ludowego.

Produkcja przemystowa winna wzrosngé¢ w 1955 r.
o okoto 8,5 proc.

W wewnetrznych proporcjach produkcji przemysto-
wej wystepuja pewne odchylenia w stosunku do
uchwat Il Zjazdu.

Produkcja $rodkéw produkcji,wzrasta o ok. 6 proc.,
artykutéw konsumpcyjnych o okoto 11 proc., woéw-
czas gdy uchwaty Il Zjazdu przewidywaty réwnomier-
ny w zasadzie wzrost tych dziatbw produkcji. Ten
uktad wzajemnych proporcji analizowany w Swietle
catosci gospodarki narodowej nie oznacza specjalnych
zagrozen, poniewaz zakilada powazng mobilizacje re-
zerw produkcyjnych w przemysle artykutéw konsum-
pcyjnych, $rodkéw importowych i rezerw krajowych
dla zaopatrzenia tego dzialu. Szybszy wzrost produkcji
grupy B moze jednak stanowi¢ tylko wyjatkowe zja-
wisko w normalnym, wieloletnim cyklu narodowych
planéw gospodarczych. Warunkiem rozszerzonej repro-
dukcji, nieustannego wzrostu i doskonalenia produkcji
na podstawie najwyzszej techniki, a wiec i realizacji
podstawowego prawa ekonomicznego socjalizmu, jest
szybszy wzrost produkcji $rodkéw wytwoérczosci, w
tym przede wszystkim szybszy wzrost produkcji ma-
szyn. Stwierdzenie to jest szczegolnie istotne dlai obec-
nego okresu socjalistycznej industrializacji w naszym
kraju, okresu niezakonczonej bynajmniej budowy bazy
materialno-technicznej socjalizmu.

W celu rozbudowy tej bazy technicznej dla zabez-
pieczenia stalego wzrostu wydajnosci pracy, podnie-
sienia na wyzszy poziom gospodarki rolnej, zwigeksze-
nia sity obronnej panstwa — niezbedne jest stworze-
nie warunkéw dalszego i szybszego rozwoju produkcji
Srodkéw wytworczosci w nastepnych latach.

Podstawowa przyczyng opéznien w tej dziedzinie
jest niedostateczny rozwéj krajowej produkcji surow-
coOw i paliw, niedostateczny poziom walki o lepsze wy-
korzystanie surowcoéw i paliw, o pelniejsze wykorzy-
stanie istniejacych zdolnosci produkcyjnych.

Produkcja rolnicza winna wzrosngé w 1955 r. o 6,2
proc. W ten spos6b wskazniki wzrostu produkcji prze-
mystu i rolnictwa oznaczajg ztagodzenie dysproporcji
powstatej w latach ubiegtych w rozwoju tych najwaz-
niejszych gatezi gospodarki narodowej.

Zadanie to jest nietatwe, w niektérych dziedzinach
nawet niezwykle trudne do osiagniecia i wymaga kon-
sekwentnej realizacji zasady przesuwania sil i $rod-
kéw, kierowania najlepszych kadr do rolnictwa.

Nalezy réwnoczes$nie wyraznie podkresli¢, ze zesrod-
kowanie uwagi na zadaniach rozwoju rolnictwa nie
oznacza ostabienia walki o rozwdj przemystu. Poglady

0 mozliowscl osiagniecia rozwoju rolnictwa kosztem
zahamowania rozwoju przemystu sg biedne i szkodli-
we, oznaczaja bowiem odstepstwo od zasady socjali-
stycznej industrializacji pod pretekstem troski o za-
chowanie witasciwych proporcji.

Dojrzato$¢ naszej partii, dotychczasowe osiggniecia
naszej gospodarki umozliwiajg — pod warunkiem osia-
gniecia petnej mobilizacji wszystkich aktywnych, twoér-
czych sit w partii i narodzie — postawienie zadania
jednoczesnego zesrodkowania wysitkéw nad podno-
szeniem poziomu produkcji przemystowej i rolniczej
1 stworzeniem witasciwych proporcji w rozwoju pro-
dukcji $Srodkéw wytwérczosci i artykutéw konsum-
pcyjnych.

Jednoczes$nie niezbednym warunkiem wykonania za-
dan 1955 roku jest wzrost wydajnosci pracy w gospo-
darce uspotecznionej, w tym — w przemys$le o ponad
5 proc., ponad 4 proc. w budownictwie.

W zwiazku z malejacym w okresie 1955—1960 przy-
rostem zasobéw sity roboczej w wieku zdolnym do
pracy odczuwa¢ bedziemy jako skutek strat popula-
cyjnych w latach okupacji i wojny, rosngce trudnosci
w dziedzinie zatrudnienia i to nie tylko w przemysle
i budownictwie, lecz takze w rolnictwie. Dlatego
wzrost produkcji musi co najmniej w 75 proc. wynikaé
ze wzrostu wydajnosci pracy, dlatego wzrost wydajno-
Sci pracy stanowi decydujacy, dzi$ bardziej niz w po-
przednich latach, warunek wzrostu dochodu narodo-
wego, a wiec wzrostu stopy zyciowej mas pracujg-
cych, sity gospodarczej i obronnej panstwa. W tym
Swietle zadania wzrostu wydajnosci pracy w planie
na r. 1955 oceni¢ nalezy jako niedostateczne i zleci¢
ministerstwom, instancjom i organizacjom partyjnym,
zwigzkom zawodowym, ZMP, podjecie nowych, zde-
cydowanych s$rodkéw w celu przekroczenia tych za-
dan.

Os$wietlenia bardziej szczegétowego wymagaja pla-
nowe zadania w dziedzinie przemystu ciezkiego, prze-
mystu Srodkéw spozycia, rolnictwa, budownictwa i in-
westycji, kosztébw wilasnych i finanséw.

W przemys$le ciezkim na czolo wysuwa sie problem
wzrostu wydobycia wegla, udzielenia przemystowi we-
glowemu maksymalnej pomocy w osiggnhieciu wzrostu
wydobycia w dni powszednie, w uporzagdkowaniu or-
ganizacji pracy, w zwiekszeniu mechanizacji i wtasci-
wym wykorzystaniu posiadanych maszyn, w zapew-
nieniu poprawy warunkéw bezpieczenstwa i higieny
pracy. Goérnicy weglowi, czolowy oddziat klasy robot-
niczej Polski Ludowej, winni wiedzie¢ o tym, ze z ro-
ku na rok powieksza¢ bedziemy budownictwo miesz-
kaniowe dla potrzeb goérnictwa weglowego, z roku na
rok powieksza¢ bedziemy opieke nad warunkami so-
cjalnymi i bytowymi zatég kopalnianych i zapewnimy
w ten sposéb stabilizacje pracownikéw, uporzadkowa-
nie gospodarki w przemysle weglowym, bardziej ryt-
micznag i wydajng prace.

W roku 1955 zwracamy szczegbélng uwage partii
i aparatu panstwowego na konieczno$¢ wzmocnienia
wysitkbw w walce o rozszerzenie bazy surowcéw, pa-
liw i energii elektrycznej.

Odnosi sie to szczegdlnie, do rozbudowy kopalnictwa
rud zelaza i metali niezelaznych oraz do wydobycia
i eksploatacji odkrywkowej surowcéw mineralnych,
zwlaszcza dla przemystu materiatéw budowlanych
i przemystu chemicznego. Szczegdlne znaczenie ma
wilasciwe przygotowanie wydobycia i eksploatacji siar-
ki i fosforytow. >
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Niezbedne jest wzmozenie tempa i podniesienie po-
ziomu poszukiwan geologicznych, zwlaszcza ropy naf-
towej w rejonach nizinnych kraju, gazu, nowych zt6z
rud zelaznych.

Rozwdj przemystu ciezkiego hamuje nie tylko nie-
dostateczna baza surowcowa, lecz takze nadmierne zu-
zycie surowcow, paliw i energii. Niezbedne, mozliwe
i konieczne jest osiggniecie w 1955 r. znacznego obni-
zenia zuzycia wegla, energii elektrycznej, metali nie-
zelaznych, stali szlachetnych, blach, materiatébw bu-
dowlanych, drewna. Mozliwe i konieczne jest takze
dalsze obnizenie zuzycia surowcéw  wibdkienniczych
i skoéry, przy utrzymaniu i poprawie jakosci wyroboéw.
Nie wykorzystane sa ogromne masy surowcow wtor-
nych.

Przemyst maszynowy winien w r. 1955 znacznie pod-
nies¢ poziom technologiczny i jako$¢ produkciji, zwta-
szcza maszyn rolniczych. Biura konstruktorskie i pro-
jektowe przemystu i instytuty naukowo-badawcze
winny i moga zapewni¢ szybszy postep organizacyjny
i techniczny w produkcji maszyn i urzadzen, obnize-
nie zuzycia materiatébw zwiaszcza deficytowych, blach,
stali i metali niezelaznych, m. in. przez obnizanie wagi
konstrukcji maszyn i urzadzen, szerokie wprowadzanie
materiatow zastepczych i nowych proceséw technolo-
gicznych.

Szczegdllne zadania stoja przed przemystem tetle-
i radiotechnicznym w walce o postep w dziedzinie
techniki elektronowej i uruchomienia nowych apara-
téw i urzadzen, w tym takze produkcji odbiornikéw
telewizyjnych.

Od hutnictwa wymagamy zmniejszenia zuzycia su-
rowcow hutniczych i koksu, zwiekszenia dyscypliny
asortymentowej, poprawy jakosci suréwki, stali i wy-
robéw walcowanych, zapewnienia krajowi wiekszych
od planowanych ilosci blach i rur, ktérych niedobér
hamuje produkcje wielu przedsiebiorstw przemysto-
wych i realizacje niezbednych inwestyciji.

W przemys$le chemicznym stoi zadanie przede wszy-
stkim terminowego uruchomienia nowych agregatéow
w zaktadach nawozéw sztucznych, poprawy jakosci
wibdkna sztucznego i opon gumowych, zapewnienia pla-
nowej produkcji sody, kwasu siarkowego i chloru.

Od energetyki oczekujemy terminowego uruchomie-
nia nowych mocy produkcyjnych, zwiekszenia o ok. 11
proc. produkcji energii elektrycznej, znacznego
usprawnienia eksploatacji i poprawy jakosci remon-
tow.

Od przemystu materiatbw budowlanych oczekujemy
przelomu w metodach pracy, zerwania z dotychczaso-
wym dreptaniem w miejscu, $miatej realizacji przo-
dujacych metod organizacji i modernizacji produkciji,
szybkiego uruchamiania produkcji nowych materiatéw
budowlanych.

Bardzo powazne i trudne zadania stojg przed prze-
mystem produkujacym $rodki spozycia. Nalezy osiag-
na¢ nie tylko wysoki wskaznik wzrostu o okoto 11
proc., lecz takze bezwzglednie dotrzymaé¢ wymogow
asortymentowych, ktére zawierajg bogaty wykaz no-
wych wyrobéw, modeli i wzoréw, zapewni¢ wiasciwg
jakos¢ i trwato$¢ produktéw, produkowaé znacznie
wiecej wyrobéw w pierwszym gatunku.

Produkcja towaréw metalowych i elektrotechnicz-
nych powszechnego uzytku winna wzrosngé¢ o okoto
33 proc., przy czym zadanie to traktowaé nalezy jako
minimalne.

Zaniedbania w r. 1954 w dziedzinie dodatkowej
i ubocznej produkcji, zwtaszcza wyrobéw metalowych
winny by¢ szybko i radykalnie usuniete. Przemyst
kluczowy moze i powinien rozwingé ozywionag dzia-
talno$¢, wykorzysta¢ utajone rezerwy produkcyjne
i materiatowe dla zwiekszenia produkcji zaréwno
z pelnowartosciowego surowca jak i z surowcow
wtérnych.

Przemyst terenowy, panstwowy, i spotdzielczy moze
zwiekszy¢ produkcje, przekraczajac wytyczone pier-
wotnie zadania. Istniejg do tego zaréwno mozliwosci
surowcowe jak i niewykorzystane zdolnosci produkcyj-
ne.

Zaréwno w przemys$le ciezkim jak i w przemysle
produkujacych artykuty konsumpcyjne, niezbedne jest
skierowanie uwagi na osiagniecie postepu techniczne-
go, rozpowszechnienie wnioskéw racjonalizatorskich
i przodujacych metod pracy. Nalezy zerwa¢ z metoda-
mi doraznej tylko wspoétpracy z nauka, ustali¢ w kaz-
dej gatezi przemystu weziowe problemy diugo-
falowej polityki technicznej i $miato, wspélnie z pra-
cownikami nauki szuka¢ drég rozwigzania, walczy¢
o wkitad polskiej mysli naukowej i technicznej do do-
robku postepowej nauki i techniki Swiata.

Pomoc Zwigzku Radzieckiego umozliwia nam przy-
$pieszenie naszych prac nad zbudowaniem stosu ato-
mowego, podjecie nowych badan w oparciu o dostar-
czane nam przez Zwigzek Radziecki niezbedne ma-
terialy i dane techniczne, ksztalcenie kadr dla przy-
sztej produkcji energii atomowej dla celéw pokojo-
wych w Polsce.

Il Plenum KC PZPR wysuneto jako zadanie na rok 1955 zwiekszenie produkcji przemystowe]j
0 9 proc., produkcji rolniczej — 0 6,2 proc., zwiekszenie obrotéw w handlu uspotecznionym — o 10,6
proc. Warunkiem wykonania tych zadan jest osiggniecie wzrostu wydajnosci macy w przemysle

o ponad 5 proc., w budownictwie — 0 ponad 4 proc.

Azeby osiagnac¢ dalszy planowany wzrost stopy zyciowej ludnos$ci, niezbedne jest wygospodarowa-
nie w drodze obnizki kosztéw wtasnych 7,5 miliarda ztotych.

Te weziowe zadania bedg w peini urzeczywistnione, jezeli zwigzki zawodowe i administracja gospo-
darcza w swej codziennej dziatalnosci bedg mobilizowaé¢ zatogi do walki o ich wykonanie i przekro-
czenie, jezeli wspo6izawodnictwo pracy stanie sie rzeczywiscie oddolnym, masowym i bogatym w for-
my ruchem. Nalezy zdecydowanie potozy¢ kres biurokratycznym i administracyjnym metodom organi-
zowania wspétzawodnictwa pracy. Rozwijajac wsrod szerokich mas socjalistyczne wspotzawodnictwo
pracy zwiazki zawodowe i administracja gospodarcza powinny koncentrowa¢ wysitek zalég na walce:

ustawiczne polepszanie jakos$ci wyrobow,

rytmiczne, przedterminowe i w pelnym asortymencie wykonywanie planéw produkcyjnych,

o
o]
0 oszczedng gospodarke surowcami, paliwem i narzedziami,

— 0 petne wykorzystanie czasu roboczego i podniesienie dyscypliny pracy,
0 postep techniczny, zwtaszcza o mechanizacje pracy,

0 polepszanie stanu bezpieczenstwa i higieny pracy,

0 poprawe warunkéw socjalnych i kulturalnych zatég.

(Z Uchwaty IV Plenum Centralnej Rady Zwigzkéw Zawodowych w sprawie dal-
szego rozwoju socjalistycznego wspéizawodnictwa. — Warszawa. 15 lutego 1955 r.).
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Jerzy Gili, Jan Wesierski

Przyktad opracowania cyklu remontowego
maszyny roboczej w przemysle odziezowym

celu utrzymania maszyn i urzgdzen

w petnej zdolnosci produkcyjnej

stosuje sie powszechnie w prze-

mysle Zwigzku Radzieckiego me-

tode remontéw okresowych syste-
mu planowo-zapobiegawezych remontéw (PZR),
ktora pozwala, miedzy innymi, na: (1) uzgodnie-
nie czasu przestojow remontowych z planami
produkciji; (2) rozwéj wspétzawodnictwa o prze-
diuzenie okreséw miedzyremontowych; (3)
zmniejszenie zuzycia czesci wymiennych i ma-
teriatow; (4) wydatne obnizenie kosztéw wia-
snych remontow.

Jednym z podstawowych warunkéw organi-
zacyjnych, koniecznych dla wprowadzenia pla-
nowo-zapobiegawczych remontéw maszyn w
przemysle odziezowym metodg remontow okre-
sowych, jest opracowanie przyblizonych cykléw
remontowych dla posiadanych w fabryce odzie-
zy maszyn roboczych.

Cykl remontowy obejmuje okres pomiedzy
dwoma nastepujgcymi po sobie kolejno remon-
tami kapitalnymi, wzglednie okres od momentu
uruchomienia nowej maszyny do momentu za-
istnienia pierwszego remontu kapitalnego.

Przede- wszystkim nasuwa sie potrzeba opra-
cowania cykléw remontowych dla maszyn
szwalniczych w produkcji potokowej.

W ramach kazdego cyklu remontowego ma-
szyny szwalniczej powinny byé planowane prze-
glady okresowe oraz biezgce, Srednie i kapital-
ne remonty, jak réwniez okresy miedzyremon-
towe. Poniewaz remont maszyn szwalniczych
sprowadza sie gtdwnie do wymiany czesci zuzy-
tych na czesci nowe, lub na czesci regenerowa-
ne, aby” opracowaé¢ cykl remontowy maszyny
do® szycia, trzeba znaé¢ przede wszystkim czas
zuzycia sie w normalnej pracy poszczeg6lnych
jej czesci wymiennych.

W zwigzku z tym czes$ci maszyn szwalniczych
muszag by¢ skatalogowane i rozbite na grupy za-
leznie od czasu zuzycia.

Na poczatku roku 1954 zaktady naszego prze-
mystu odziezowego otrzymatly katalogi czesci

maszyny do szycia ,tucznik* —

o * LZ3~1 opracowanego przez CZRMP
Widkienniczego i Odziezowego.1

Nalezatoby podjg¢ probe okres$lenia zuzycia
poszczegodlnych czesci stebnéwki Sredniej LZ3
i kolejnego pogrupowania ich w zaleznos$ci od
czasu zuzycia oraz opracowania nastepnie na
tej podstawie chociazby przyktadowo przybli-
zonego cyklu -remontowego stebndéwki LZS.

Stosownie do danych ustalonych w dziale
gtéwnego mechanika w jednym z wiekszych za-
ktadow przemystu odziezowego czesci stebnowki
LZ3 mozna by podzieli¢ -dla ustalenia cyklu re-

1 Katalog cze$ci zamiennych — maszzna do szycia ,tucz-
nik“ typ LZ3 | LZ3-1. Biuro Konstrukcyjne CZRMP Wt6-
kiIenniczego 1 Odziezowego — té6dz 1953 — Wydawnictwo
wiasne.

montowego na 9 grup i okreslic remonty na
przestrzeni 2 lat.

Mozliwe sga dwa nastepujgce rozwigzania (A)
i (B) podziatu na grupy czesci maszyny ,tucz-
nik" LZS przy pracy na 1 zmiane wedtug pred-
kosci ich zuzywania sie.

(A) Podziat czesci na 9 grup:

| czas zuzycia sie 3 miesigce
Il czas zuzycia sie 4 miesigce
Il czas zuzycia sie 5 miesiecy
IV czas zuzycia sie 6 miesiecy
V czas zuzycia sie 8 miesiecy
V1 czas zuzycia sie 9 miesiecy

VIl czas zuzycia sie 12 miesiecy
V IIl czas zuzycia sie 18 miesiecy
IX czas zuzycia sie 24 miesigce.

Przy tym podziale bytoby 14 postojéw remon-
towych w ciggu 2 lat. Po 3 miesigcach naste-
puje wymiana czesci grupy |. Po 4 miesigcach —

wymiana czesci grupy Il. Po 5 miesigcach —
wymiana czesci -grupy Ill. Po 6 miesigcach —
wymiana czesci grupy | i IV. Po 8 miesigcach —
wymiana czesci grupy Il i V. Po 9 miesigcach —
wymiana czesci -grupy | i VI. Po 10 miesig-
cach — wymiana czesci grupy Ill. Po 12 mie-
sigcach — wymiana czesci grupy I, Il, IV i VII.
Po 15 miesigcach — wymiana czesci grupy |

i I11. Po 16 miesigcach — wymiana czesci grupy
I'i V. Po 18 miesigcach — wymiana czesci gru-
py I, IV, VIi VIIl. Po 20 miesiacach — wymia-

na czesci grupy Il i Ill. Po 21 miesigcach —
wymiana czesci grupy |. Po 24 miesigcach —
wymiana czesci grupy I, Il, IV, V, VII i IX,

Przy tym rozwigzaniu podziatu czesci na gru-
py nie stosuje sie zasady wielokrotnosci tzn., ze
cza-s zuzycia sie czesci w po-szezegdélnych gru-
pach nie zawsze -dzieli sie przez -czas zuzycia sie
czesci w | grupie. Tak samo nie skraca sie czasu
zuzycia sie ani jednej z poszczego6lnych czesci
Inie ma przedwczesnego brakowania czesci).
llo§¢ postojéw remontowych nie pokrywa sie
z iloscig grup czesci i znacznie przewyzsza j3.

(B) Podziat czesci na 6 grup:

| czas zuzycia sie 3 miesigce
Il czas zuzycia sie 6 miesiecy
Il czas zuzycia sie 9 miesiecy
IV czas zuzycia sie 12 miesiecy
V czas zuzycia sie 18 miesiecy
V| czas zuzycia sie 24 miesigce.

Przy tym rozwigzaniu czesci zuzywajgce sie
po 4 miesigcach — zmienione bylyby po 3 mie-
sigcach, -trzy czesci — cewka, dzwignia regula-
tora $ciegu i drazek regulatora — musiatlyby
wytrzymaé do 6 miesiecy zamiast by¢ zmienione
po 5 miesigcach (realnej i jedna czes¢ nr 207 —
dzwignia nawijacza zuzywajaca sie jak dotad
po 8 miesigcach zmieniona bytaby po 9 miesia-
cach (réwniez realne).
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Wymiana czesci

Uruchomienie L UIvi grupy
nowej maszyny . )
w
lub remont kapitalny. yml,ar.1a Wym|,ar_1a
czesci czesci

z X h Ulgrupy i.O,Mgr.

Wymiana Wymiana ) Wymiana Wymiana

czesci czesci 5i czesci czesci
1 grupy i U grupy r~-~i 1Jily gr 1 grupy
p i i 3 * 5 6 7 8 9 100 11 12 13 14 15 16 17 16 19 20 21 22 23 24

* dTmiesi dce

9 miesiecy

6 miesigcu

24 miesigce

K-remont kapitalny S~ remont Sredni.

B-remont biezgcy.

P~przeqlgd okresowy.

i i Okrrfy miedzyremontowe podane sg w miesigcach (mogtyby by¢ rowniez podane w dniach lub roboczogodzinach)
1 miesigc *= 190 rob/godz. Przy opracowaniu przyjeto jako$¢ czesci, w Ktére fabryka jest biezaco zaopatrywana.

Przy rozwigzaniu (B) wystepowatoby w ciggu
2 lat 8 postojow remontowych. Po 3 miesia-
cach dokonana bytaby wymiana czesci grupy I.
Po 6 miesigcach wymiana czesci grupy | i Il.
Po 9 miesigcach wymiana czesci grupy | i Ill.
Po 12 miesigcach wymiana czesci grupy I, Il
i IV. Po 15 miesiacach wymiana czesci grupy |.
Po 18 miesigcach wymiana czesci grupy I, I,
Il i V. Po 21 miesigcach wymiana czesci gru-
py |. Po 24 miesigcach wymiana czesci grupy |,
I, 1V i VI

Przy rozwigzaniu (B) przyjeta jest zasada
wielokrotnosci, bo czas zuzycia sie czesci w gru-
pach Il do VI dzieli sie przez czas zuzycia sie
czesci | jgrupy. Skraca sie czas stuzby zgbkéw
z 4 do 3 miesiecy. Przediuza sie czas stuzby
cewki, dzwigni regulatora $ciegu i drgzka regu-
latora $ciegu z 5 do 6 miesiecy oraz dzwigni
nawijacza z 8 do 9 miesiecy. llos¢ postojow
remontowych wynosi tylko 8 (przy rozwigzaniu
(A) — 14 postojéw remontowych).

Za rozwigzaniem (A) przemawia tylko dluzszy
o 1 miesigc czas stuzby zgbkéw maszyny, a za
rozwigzaniem (B) przediuzenie czasu stuzby
cewki, dzwigni regulatora $ciegu, drazka regu-
latora $ciegu oraz dzwigni nawijacza o 1 mie-
sigc, a ponadto znacznie mniejsza ilos¢ posto-
jow remontowych, bo tylko 8 zamiast 14, jak
przy rozwigzaniu (A).

Rozwiagzanie (B) jest ekonomiczniejsze od ro-
zwigzania (A) i bardziej przejrzyste dzieki moz-
liwos$ci utrzymania przy nim zasady wielokro-
tnosci.

Przyjecie rozwigzania (A) mogtoby by¢ po-
dyktowane jedynie specjalnymi przejSciowymi
trudnosciami dotyczgcymi zaopatrzenia w zgbki.

Przyjmujac rozwigzanie (B) mozna ustali¢
przyktadowo cykl remontowy (okres miedzy
dwoma nastepujgcymi po sobie remontami ka-
pitalnymi, wzglednie okres od momentu uru-
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chomienia nowej maszyny do momentu zaistnie-
nia pierwszego remontu kapitalnego) $redniej
stebnéwki rotacyjnej ,Lucznik* LZ3 przy pracy
na_| zmiane jak pokazuje to rys. 1.

Jak wynika z rys. 1 cykl remontowy stebnéw-
ki LZ3 wynositby 24 miesigce = 2 lata.

Remont kapitalny to remont 6smy, obejmu-
jacy wymiane czesci nalezacych do I, II, IV i VI
grupy.

Wymienia sie przy tym remoncie miedzy in-
nymi wiekszo$¢ czesci dziatania bezposredniego
(czesci dziatania bezposredniego sg to wedtug
okreslenia CZPO — takie czesci, ktdre oprocz
wzajemnej wspotpracy ze soba pracujg jedno-
czes$nie z tkaning lub nitkg wzglednie w bliskim
ich sagsiedztwie np.: plytka $ciegowa, trzymak
kosza, prowadnik nitki, sprezyna naciggajgca
nitke, sworzen naprezacza, tarczka naprezacza,
stopka, o$ stopki, sprezyna stopki, hak nacigga-
jacy nitke, igielnica, oczko przyciggacza nitki,
kosz chwytacza, ostona chwytacza, chwytacz,
cewka, bebenek itd.) nalezacych do grup I, II,
IV i czeSciowo do grupy VI oraz czesci gtdowne
dziatania posredniego, jak wat gtéwny, korbo-
wod widetkowy, wat podajacy (grupa VI).

Zakwalifikowanie remontu 6smego jako re-
montu kapitalnego jest zgodne z zalozeniem
ustalonym przez CZPO, ktére moéwi, ze remont
kapitalny maszyny szwalniczej, jest to taki re-
mont, przy ktorym powinna nastgpi¢ wymiana
przynajmniej ¥s czesci dziatania bezposredniego
i chociaz jednej z czesci gtdéwnych dziatania po-
Sredniego, defekty ktérych narazajg mechanizm
maszyny na wadliwe spetnianie czynnosci szy-
cia np. wymiana,watu gtownego, korbowodu itp.

Erzy remoncie kapitalnym stebnéwki LZ3 po-
winno by¢ dokonane: rozebranie na czesci wszy-
stkich zespotow, przemycie czesci, wymiana
i ewentualnie naprawa czesci, dopasowanie tu-
lejek, prowadnic i innych czesci. Powinna by¢



tez sprawdzona podczas sktadania prawidtowos¢
rozmieszczenia czesci. Maszyna powinna by¢ na
zakonczenie remontu kapitalnego wyprébowana
i zewnetrznie od$wiezona.

Z remontem kapitalnym maszyny powinna tg-
czy¢ sie w zasadzie jej modernizacja.

Liczbe remontow biezgcych i Srednich w przy-
jetym cyklu remontowym mozna okresli¢ we-
dtug wzoru:

T
L = - 1
t
gdzie: T — czas trwania cyklu
t — czas miedzyremontowy.

Jezeli chodzi o maszyne LZ3, gdzie
T — 24 miesigce

t — 3 miesigce, to
24
L — coomeee 1= 7 (zgodnie z rys, 1).
3

Jako remonty Srednie stebnoéwki LZ3 naleza-
toby uznaé¢ remonty nr nr 3i 6.

Przy remoncie srednim powinny by¢ dokona-
ne: rozebranie zespotéw, przemycie czesci, wy-
miana i ewentualnie naprawa czesci, dopasowa-
nie pracujagcych powierzchni tulejek, prowad-
nic i innych czesci, jak réwniez tak jak przy
remoncie kapitalnym — sprawdzenie prawidto-
wosci rozmieszczenia czesci.

Remont sredni powinien by¢ zakonczony pro-
bg maszyny.

Jako remonty biezgce stebnéwki LZ3 pozosta-
ja w cyklu remonty nr nr 1, 2, 4, 5i 7.

Memont biezgcy powinien obejmowac¢: napra-
we i wymiane czesci, regulacje, sprawdzenie
prawidtowos$ci rozmieszczenia i zmiany potoze-
nia czesci. Oproécz remontdw muszag by¢ pla-
nowane w cyklu réwniez przeglady okresowe
stebnowki, ktére uwidocznione sa na rysunku
nr 1 (co 1 miesigc).

W czasie przegladu maszyna powinna by¢
czesciowo rozebrana. W czasie przeglgdu wy-
konuje sie przemywanie, regulacje i smarowa-

Zdzistaw Fedak
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nie jak réwniez drobne nieprzewidziane na-
prawy.

Niezaleznie od okres$lenia stanu maszyny i jej
czesci powinno sie ustali¢ ostatecznie przy prze-
gladzie doktadny termin nastepnego najblizsze-
go remontu i sporzadzi¢ spis czesci do wymia-
ny (zgodnie z metoda remontéw okresowych sy-
stemu PZR).

Oprécz remontéw i przegladéw okresowych
konieczna jest takze stata obserwacja maszyn
przez mechanika oddziatowego w okresach mie-
dzyremontowych, ktédra powinna by¢ ujeta har-
monogramem.

Remonty maszyn w zakladzie przemysitu
odziezowego sa okreslane na ogo6t jako biezace,
Srednie czy kapitalne wytacznie na podstawie
preliminowanego kosztu remontu (remont bie-
zacy do 10°/o, remont $redni od 10% do 30%
i remont kapitalny od 30% do 70% wartosci
maszyny), a kryteria rzeczowe, czesto nie sg
brane przy tym pod uwage. W zwigzku z tym
trzeba z naciskiem podkresli¢, ze niezaleznie od
planowania finansowego musza by¢ remonty
maszyn szwalniczych bezwzglednie kwalifiko-
wane i planowane jako biezace, $rednie czy ka-
pitalne pod wzgledem wymiany czesci i zakre-
su robét. Bez doktadnego opracowania poszcze-
golnych rodzajow remontéw pod wzgledem rze-
czowym nie sposoOb jest ustali¢ cykl remontowy
i wtasciwie planowac¢ remonty.

Opracowanie cyklu remontowegol maszyny
szwalniczej powinno by¢ oparte na normach
ustalonych w toku technicznego normowania
zuzycia poszczegblnych czesci wymiennych,
a nie, jak dotad, ogdlnie — w oparciu o normy
statystyczne.

Techniczne normy zuzycia czesci wymiennych
do maszyny szwalniczej, na podstawie ktorych
to norm powinien by¢ opracowany cykl remon-
towy musza powsta¢ w oparciu o wyniki pracy
przodownikéw w ramach socjalistycznego
wspoétzawodnictwa przy obstudze i konserwaciji
maszyn o przediuzenie okres6w miedzyremon-
towych, zmierzajgcych w kierunku zredukowa-
nia do minimum kosztéw remontéw.

Jerzy Gili, Jan Wesierski

Jeszcze o premiowaniu za wykonanie zadan
w zakresie kosztow wiasnych*

zamieszczonym w nr 11 ,Ekono-
miki i Organizacji Pracy“ z roku
1954 artykule Kazimierza Szumli-
cza pt. ,Zasady premiowania za
obnizke kosztow witasnych” ** au-

« Artykut niniejszy jest nie tylko gtosem w dyskusji n;
temat premiowania za wykonanie zadah w zakresie kosz
tow wtasnych, ale 1 uzupeinieniem wypowiedzi mgr Kazi.
mierzg jSzumlicza (..Ekonomika i Organizacja Pracy" nr 11/54
str. 497) 1 mgr Juliusza Gutowskiego (,Ekonomika i Organi
zacja Pracy" nr 12/54, str. 530). Artykut precyzuje pewni
pojecia z tego zakresu 1 podaje szereg konkretnych wnios
kéw. Ze wzgledu na wage i aktualnos¢ tego tematu prosi-
my Czytelnikobw o nadsylanie dalszych uwag. (Red.).

e« .Ekonomika 1 Organizacja Pracy" nr 11 (1954), str. 497

tor dochodzi do stusznego wniosku, ze nalezy
przy pomocy bodzcéw materialnych, tj. premii
wzmoc zainteresowanie mozliwie duzej liczby
cztonkéw zatogi walkg o obnizke kosztéw wtas-
nych. W szczegélnosci drogg wiodacg do tego
celu jest kwartalne premiowanie osob bezposre-
dnio i istotnie wptywajgcych na wyniki tej wal-
ki w zaleznosci od uzyskanych przez nie w tej
dziedzinie efektow. Nalezy przy tym premio-
wa¢ — w miare moznos$ci — za wyniki uzyski-
wane przez wtasciwg komaérke, a dopiero w ra-
zie przeszkéd w ustaleniu tych danych — za ob~
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nizke wypracowang przez przedsiebiorstwo jako
catos¢. W zasadzie nalezy premiowac za obnizke
wszystkich kosztéw, ale w przypadku trudnosci

w ich obliczeniu — w okresie przejsciowym —
moze okazaé sie wystarczajace rozpatrywanie
np. 80 — 85% odpowiednio dobranych kosz-

tow, jako podstawy ostrozniejszego (w mniej-
szej skali) premiowania, gdyz (wediug autora)
.zbyt daleko posunieta skrupulatnos$¢ i wynika-
jace stad odwlekanie premiowania moze przy-
nies¢ gospodarce narodowej wiecej szkody niz
pozytku*“.

Gtéwne trudnosci zmuszajgce dzis do ucieka-
nia sie do tego rodzaju potsrodkéw (premiowa-
nie wytgcznie za obnizke uzyskang przez zaktad
jako catos¢, nie za wszystkie koszty lecz tylko
za ich cze$¢) to nieprawidlowos¢é ksiegowan
i braki w analizie kosztéw. Mankamenty te na-
lezy usungé, nie zapominajac jednak o tym, ze
~W pogoni za precyzjg w ksiegowaniu i innymi
szczegOtami tracimy z pola widzenia to, coljest
najwazniejsze, co decyduje o calosci kosztow".
W zwigzku z tym ,zbyt wysokie wymagania
w tym zakresie (tj. ksiegowos$ci) nie powinny
w zadnym przypadku opo6znia¢ walki o obnizke
kosztéw przez wprowadzenie bodzca material-
nego“.

Na tym tle — nie wnikajac w tajniki budowy
regulaminéw premiowania za obnizke kosz-
tow — chcialbym zwréci¢é uwage na kilka
spraw, pominietych przez mgr Kazimierza
Szumlicza, wzglednie przedstawionych w spo-
s6b zbyt uproszczony.

\JU arunkiem kazdego prawidtowego regulami-

' nu premiowania jest jednoznaczne okresle-
nie, w jakich przypadkach premia moze by¢
przyznana; w przeciwnym bowiem razie zacho-
dzi obawa, ze bodZzce materialne dziata¢ moga
nieprawidiowo, nie przynoszac oczekiwanego
efektu. W rozpatrywanym zagadnieniu premio-
wania za wykonanie zadah w zakresie kosztow
nalezy zatem przede wszystkim ustali¢, co uwa-
Za sie za zadanie i kiedy ono jest spetnione (kie-
dy zaczyna funkcjonowac regulamin). Niestety,
problemu tego autor w ogoéle nie poruszyt, uwa-
zajac go widac¢ za nie wzbudzajacy watpliwosci.

Tymczasem wcale tak nie jest. Pytanie zasad-
nicze: czy chodzi o premiowanie za obnizke
kosztow witasnych, czy tez za wykonanie planu
kosztow wtasnych?

Plan kosztéw — jak wiadomo — obejmuje
wzglednie powinien obejmowac¢ wszystkie wy-
roby wytwarzane w danym okresie, bez wzgle-
du na to, czy jest to produkcja powtarzajgca sie
z roku na rok, czy tez wytwarzana po raz pierw-
szy w danym roku, natomiast zadanie obnizki
kosztow dotyczy tylko czesci zakladdw, a dalej
tylko czesci produkcji tych zaktadéw, gdyz ob-
jete nimi sa wytacznie wyroby produkowane
w roku ubiegtym, czyli tzw. produkcja porow-
nywalna.

Jesliby zalozy¢é — biorac za punkt wyjscia
sformutowania autora, ktory pisze o premiowa-
niu za obnizke kosztow — ze przedmiotem pre-
miowania jest wykonanie zadania obnizki kosz-
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tow (ré6znica kwotowa i stosunek procentowy
kosztéw skorygowanych roku ubiegtego i plano-
wanych za okres biezgcy okreslonej ilosci pro-

dukcji porobwnywalnej) — to powstaje pierwsza
watpliwosé: co stanowi zadanie obnizki, o ja-
kie ilosci i jakie koszty tu chodzi. Wiadomo

wszakze, ze w planie techniczno-przemystowo-
finansowym przedsiebiorstwa, przyjmujac za
podstawe planowang ilos¢ i asortyment produk-
cji porownywalnej oblicza sie roczng kwote
i procent obnizki. Kwota ta i procent w sposéb
niestety bardzo prymitywny dzielone sa na
kwartaty. Jest to zadanie obnizki dla produkcji
wedtug planu tpf.

Kwartalne plany operatywne mogg przewi-
dywac¢ i zazwyczaj przewidujg inne zadania od-
nos$nie ilosci i asortymentu produkcji. Tym sa-
mym i inna jest kwota i procent obnizki kosz-
tow. Nalezy przy tym pamietaé, ze dla oblicze-
nia tego zadania powinny — zwilaszcza w prze-
mystach sezonowych — by¢ brane pod uwage
koszty planowane na dany kwartat (a wiec
uwzgledniajace usprawnienia techniczno-orga-
nizacyjne, wzrost wydajnosci itp.) zatlozone na
tenze okres, a nie planowane koszty przecietno-
roczne. Problem ten jest szczegdlnie istotny w
kwartatach ,krancowych® pierwszym i czwar-
tym, ktére odbiegajg od przecietnorocznej.

Jest to zadanie obnizki dla produkcji objetej
planem operatywnym, niestety wediug dotych-
czasowej praktyki nie zawarte w tym planie.

Zaktadajgc, ze otrzymany plan operatywny
nie zostal przez jednostke nadrzedng zmieniony
w toku jego wykonywania, przedsiebiorstwo
wykonuje pewng produkcje, ktéra moze odbie-
ga¢ i z reguty odbiega od ilo$ci i asortymentu
przewidzianego w planie operatywnym. Zada-
nie to (kwota i procent) przelicza sie przy zasto-
sowaniu kosztéw przecietnorocznych (nalezalo-
by — kwartalnych) na rzeczywiste wykonanie
(Jest to zadanie obnizki dla produkcji wykona-
nej).

Ktore z tych zadan przyja¢ za miernik dla
badania stopnia wykonania obnizki? Czy rozpa-
trywac¢ kwartat oddzielnie, czy tez sumami na-
rastajgcymi? Moim zdaniem dla celéw premio-
wania powinno obowigzywaé zadanie ustalone
dla ilosci i asortymentu okreslonego w planie
operatywnym, obliczone weditug kosztow plano-
wanych na dany kwartat (a wiec nie narasta-
jaco).

Zadanie wedtug planu rocznego — z uwagi
na jeszcze znaczne réznice wprowadzane pla-
nami operatywnymi — nie moze bowiem by¢

dostatecznym sprawdzianem wysitku zalogi;
przyjecie za miernik zadania dla produkcji wy-
konanej oznaczaloby rozgrzeszenie zaktadu
z nieasortymentowego wykonania planu pro-
dukcji. Jesliby mimo wszystko za podstawe oce-
ny przyja¢ zadanie obnizki dla produkcji wy-
konanej, to w kazdym razie wyrazone nie w
planowanym  koszcie przecietnorocznym a
kwartalnym, jesli zas brak jest kosztéw kwar-
talnych — to wowczas nalezatoby obnizke liczy¢
sumami narastajacymi (za | kwartat, za | pot-
rocze) kompensujgc w ten sposéb wady wyni-



kajace ze stosowania kosztéw przecigetnorocz-
nych.

Dalsze zagadnienie to — co nalezy uwazac¢ za
wykonanie zadania obnizki?

W wyniku bowiem innego iloSciowo i asorty-
mentowo wykonania planu, a dalej ponadpla-
nowej obnizki mozliwe sg —e w stosunku do
kwartalnego zadania wediug planu operatyw-
nego (wzglednie tpf) nastepujagce przypadki:
(a) zadanie zostalo wykonane w kwocie i pro-
cencie, (bj zadanie zostalo wykonane w kwocie
ale nie w procencie, (cj zadanie zostalo wyko-
nane w procencie, ale nie w kwocie, (dj zadanie
nie zostalo wykonane ani w kwocie, ani w pro-
cencie.

O ile przypadki (aj i (d) w zasadzie (por. nizej)
nie wzbudzajg watpliwosci, to nie wiadomo jak
ustosunkowaé sie do mozliwosci (b) i (cj. Czy
niespetnienie jednego z warunkéw uwazac za nie
wykonanie zadania, czy tez przyja¢, ze wystar-
czy dotrzymanie tylko jednego warunku — np.
uzyskanie wyznaczonego procentu obnizki.
A nawet i przypadek (a) nie jest taki oczywisty,
gdyz wykonanie zadania wediug planu kwar-
talnego moze by¢ potaczone z niewykonaniem
obnizki dla rzeczywistej ilosci i asortymentu.

llustruje to przyktad podany w tab. 1.

Tab. 1
Zadanie wedtug planu operatywnego

Jednostkowy koszt Calkowity koszt

Q
Ne} - -
S Sztuk  skorygo- planowa- SITA(I);%%O plazowa
= wany ny 2x3 X
1 2 3 4 5 6
A 100 10 9 1000 900
B 130 8 7 1040 910
Razem 2040 1810
Zadanie obnizki: kwota 2040— 1810 = 230
% 100- 2Q40 xI00 = 11,28
Wykonanie:
Jednostkowy koszt Catkowity koszt
U gztuk skory- plano- rze-  skory- piano- rzeczy-
owa- | = CZywi- gowany wany wisty
ny y sty 2x3 2x4 2x5
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

Wykonanie zadania:

— w stosunku do planu operatywnego (obnizka)
kwota (2300 — 2037) = 263 — 230 = + 33

2037

procent (100----------- X 100) 11,44 — 11,28 =
2300

= + 0,16

— w stosunku do zadania na rzeczywistg ilos¢:
(niewykonanie)

Ekonomika i Org. Pracy

kwota 263 — 270 = — 1

2030

procent 11,44— {100  ------- X 100) 11,74 -
2300

= — 03

Wyptywa stagd dodatkowy warunek — zada-
nie planu operatywnego moze by¢ uznane za
wykonane dopiero wowczas, jesli uzyskano
przynajmniej procent obnizki obliczony dla rze-
czywistego wykonania. Przy liczeniu wykonania
w stosunku do zadania na rzeczywistg ilos¢,
problemy te nie wystapia.

Trudno$¢é w ustaleniu wykonania zadania ob-
nizki nie lezy tylko w prawidtowym okresleniu
iloéci i asortymentu produkcji oraz kosztéow
planowanych; dodatkowy — powiedzmy od razu
nierozstrzygniety problem — to eliminacja dzia-
tajgcych w toku wykonywania planu tzw. czyn-
nikéw wplywajacych na wysoko$¢ kosztow,
a niezaleznych od przedsiebiorstwa.

Ogolnie biorgc moze tu chodzi¢ o trojakiego
typu czynniki: (aj o zmiany cen (wzglednie sta-
wek ptac) w stosunku do cen (ptac) obowigzu-
jacych w chwili budowania planu, wzglednie —
co stuszniejsze — na 1 stycznia danego roku;
(b) o zmiany rodzaju dostarczanych surowcoéw
i materiatdbw, zmiany w kooperacji itp.; (cj o
zmiany rozmiaréw produkcji z uwagi na istnie-
nie tzw. kosztéw statych.

Jesli przez zmiany cen bedziemy rozumieli
wynik zmian urzedowych, nie za$ zmiany zr6-
dta zakupu (np. zakup z importu zamiast ze zro-
det krajowych, od spéidzielczosci zamiast od
przemystu panstwowego itp.), wzglednie zmiany
na skutek innej struktury zuzycia anizeli to za-
tozono w planie, to niechybnie o zmiany takie
celowe jest korygowa¢ wykonanie, gdyz na ich
ksztattowanie sie zaloga nie ma wplywu.

Gorzej jest ze zmianami drugiego typu, np.
nastapito zuzycie do produkcji surowca droz-
szego, lub co na jedno wychodzi mniej wydaj-
nego, zamiast planowanego tanszego, z uwagi na
trudnos$ci zaopatrzeniowe — wzglednie prze-
ciwnie. Moim zdaniem takich zmian nie nale-
zatloby wylgcza¢é — choé¢ zaloga bez watpienia
czestokro¢ nie ma wptywu na te wielkosci —
inaczej bowiem cate wykonanie bytoby oparte
na liczbach dowolnych (przeliczonych i trud-
nych do skontrolowania), nie odzwierciedlajg-
cych rzeczywistosci. Jednoczes$nie nie wolno za-
pominaé, ze poprzez ceny panstwo, wykorzystu-
jac dziatanie prawa wartosci w jednostkach pra-
cujacych wg zasad rozrachunku gospodarczego,
wpltywa na rozmiary i rodzaj zuzycia, a wiec
koszty. Eliminacja czynnika cen — w tego ro-
dzaju przypadkach — bytaby prébag ,zawiesze-
nia“ dla celow premiowania dziatania tego pra-
wa.

Problem uwzglednienia wpltywu tzw. kosztow
statych, przy niezawinionym, niepethym zatrud-
nieniu zakladu, np. elektrowni wodnej na sku-
tek niskiego stanu waéd, przestoju na skutek
braku doplywu pradu z sieci ogdlnopanstwowej
itp., tez wymaga rozwazenia.
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Wyjasnienie tych wszystkich i szeregu innych
niewymienionych watpliwos$ci nie zatlatwia jed-
nak jeszcze sprawy, od czego premiowac: (a)
zaktady nie posiadajgce w ogéle wzglednie po-
siadajgce znikomg produkcje poréwnywalng.
(Koszty tej produkcji stanowig niewielki odse-
tek ogo6tu kosztow, wobec czego wykonaniu za-
dan obnizki nie musi towarzyszy¢ wykonanie
planu kosztéw); (b) wydziaty, w ktérych z re-
guly nie operuje sie pojeciem produkcji poréw-
nywalnej.

| jedne i drugie nie mogtyby by¢ bowiem
premiowane za obnizke kosztow.

Biorac pod uwage postulat mgr Kazimierza
Szumlicza szerokiego premiowania zakladow,
a dalej uzaleznienia premii wiekszosci persone-
lu od wynikéw pracy kierowanych przez nich
komérek, dochodzi sie do wniosku, ze autor —
mimo ze uzywa terminu: ,obnizka kosztéw* —
miat chyba na mysli ,wykonanie planu kosz-
tow*“. Jesliby z kolei przyjag¢ za punkt wyjscia
to stwierdzenie (za ktérym rozwigzaniem zresz-
ta opowiadatbym sie), to znowu powstaje pro-
blem ustalenia: (a) czy koszty planowane przyj-
muje sie dla produkcji (zaktadu — wydziatu)
wedtug tpf, wediug planu operatywnego, czy
tez dla rzeczywiscie wykonanej ilosci; (b) czy
podstawe porownan kosztow rzeczywistych sta-
nowig koszty planowane danego kwartatu czy
tez przedetnoroczne, czy sumy kwartalne czy
narastajgce; (c) a wreszcie, ktore zmiany wy-
nikte w toku realizacji planu i w jaki sposob
podlegajg eliminacji.

Oczywiscie najdogodniejsze bytoby rozwigza-
nie ,majgce pokrycie“ w obowigzujgcej sprawo-
zdawczosci. Jest nim obliczenie stopnia reali-
zacji zadan na rzeczywiscie wykonang produk-
cje, sumami narastajagcymi w stosunku do kosz-
tow planowanych — s$redniorocznych.

Bez wzgledu jednak na to, czy autor piszac
o0 obnizce kosztow miat na mysli obnizke kosz-
tow czy tylko wykonanie planu kosztéw, czy
jednoczesnie jedno i drugie, to nie ulega watpli-
wosci, ze podstawowym warunkiem premiowa-
nia za osiggniecia w zakresie kosztéw wiasnych
musi by¢: (a) wyrazne zdefiniowanie poje¢, po-
zwalajgce niedwuznacznie okresli¢, co nalezy
uwaza¢ za wykonanie jasno ustalonego zadania,
(b) prawidtowe metodologiczne i techniczne wy-
znaczenie tych zadan.

O ile jednoznaczne zdefiniowanie poje¢ mozli-
we jest do uzyskania w stosunkowo krotkim
czasie dzieki pracy odpowiednich zespotdéw, to
postulat wypracowania nie tylko wtasciwej me-
todologii planowania kosztéw lecz przede wszy-
stkim zapetniania tych planéw prawidtowg tre-
Scig, nie jest sprawag prostg. Wymaga to zresztg
nieodzownego podniesienia na wyzszy poziom
pracy aparatu planistycznego, rozszerzenia za-
kresu i poprawy jakosci norm, prawidtowego
okres$lenia zdolnosci: produkcyjnej itp., ktore to
wielko$ci stanowig podstawe planowania kosz-
tow, przede wszystkim za$ objecie planowaniem
wewnatrzzaktadowym — z podzialem na wy-
dziaty — takze i kosztow.
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townym dostawca danych, dotyczacych
A obnizki kosztéw, jest ksiegowo$¢ i nie-
watptiwie ma racje autor stwierdzajac, ze od
jakosci danych dostarczanych przez ksiegowos$¢
zalezy w duzej mierze rozeznanie w zakresie
wykonania zadan, stanowigcych przedmiot pre-
miowama.

Zastan6wmy sie w zwigzku z tym od czego
zalezy jakos$¢ danych ksiegowych i czy tylko
wiasciwe ksiegowosci dgzenie (wediug autora)
do jakiej$s idealnej precyzji utrudnia wprowa-
dzenie w zycie premiowania za wykonanie za-
dan w zakresie kosztow.

Pomijajac szereg szczegéldw mozna stwier-
dzi¢, ze w gruncie rzeczy trzy czynniki wptly-
waja na jakos¢ danych o kosztach: (a) zupetnos¢,
prawidtowos$¢ i terminowos$s¢ dokumentacji, (b)
wtasciwa metoda rachunku kosztéw, (c) prawi-
diowe i terminowe stosowanie rozwigzan meto-
dologicznych w praktyce.

Najpowazniejszg przeszkoda w uzyskiwaniu
prawidtowych danych o kosztach sg luki i btedy
dokumentacji i cho¢ niewatpliwie gtéwny ksie-
gowy jest wspoOtodpowiedzialny za istniejacy na
tym odcinku stanf to jednak trudno obarcza¢ go
wytgczng wing za zdarzajgce sie przypadki nie-
kontrolowanego pobierania surowcow i poka-
brykatéw do produkcji, za nieujawnianie po-
wstatych niedoboréw i brakéw, za podawanie
w dokumentach danych nieodpowiadajgcych
rzeczywistosci, za ich niezadowalajgcy doplyw
do ksiegowosci, niekompletnos¢ kosztow itp.
Fakty takie to nie skutek ztej ksiegowosci, lecz
przede wszystkim ztej gospodarki zaktadu.
Swiadcza one nie o bledach rejestracji, lecz
0 braku kontroli zuzycia (surowcow, czasu pra-
cy itp.) w jego naturalnej postaci.

Postulat prawidtowej, ito jest odzwierciedla-
jacej rzeczywisto$¢ w sposdob mozliwie wierny
luzasadniony ekonomicznie (optacalny) metodo-
logii i wtasciwego jej stosowania w praktyce —
jest stuszny i prace z tej dziedziny sa zapoczat-
kowane. Trzeba jednak pamieta¢ o tym, ze
wszelkie ksiegowania, kalkulacje itp. opierajg
sie wytgcznie na dokumentach, a zatem ewiden-
cja moze co najwyzej dodatkowo — przez biedy
metodologii i praktyki — znieksztatci¢ rzeczy-
wisto$¢, nigdy jednak nie naprawi btedéw do-
kumentacji. Dlatego tez walka nie idzie o ide-
alng precyzje, lecz o minimum wiarygodnosci
danych o kosztach. (Napewno nie stworzy do
tego bodzZzca proponowana przez autora zasada
potrgcania premii gibwnemu ksiegowemu w
przypadku korygowania przezen kosztéw — na
skutek ujawnienia nieprawidtowos$ci. W obawie
bowiem przed utratg premii skionny on bedzie
nieprawidtowosci takie taic).

O ile ustalenie prawidtowej metodologii ewi-
dencji kosztéw jest kwestig roku do dwdch lat
pracy odpowiednich zespoldw branzowych,
a wprowadzenie tych zasad w zycie — przy od-
powiednim szkoleniu, instruktazu i nadzorze da
sie zrealizowa¢ w stosunkowo krotkim czasie —
zwtaszcza jesli warunki materialne zabezpieczg
doplyw wartosciowego personelu do ksiegowo-
Sci, szczegblnie za$ do komérek kosztéw wta-
snych — to walka o zupetnos¢ i prawidtowos¢



dokumentacji jest o wiele trudniejsza. Wystar-
czy powiedzie¢, ze obok $rodkéw organizacyj-
nych, zmierzajgcych do wprowadzenia lepszego
porzadku i dyscypliny wigzg sie z tym powazne
naktady na budowe i ogrodzenie magazynoéw,
na zakup i instalacje urzgdzen pomiarowych,
a dalej sprawa funkcjonowania aparatu ewi-
dencyjnego, stuzby magazynierow, rachmi-
strzow itp.

Jesli zatem w tej ptaszczyznie stoi zagadnie-
nie, to wyjasnienia wymaga, o jakie 80— 85%
kosztéw, majgcych stanowi¢ podstawe premio-
wania, chodzi? Czy o koszty niepeine z uwagi
na niekompletno$¢ dokumentacji — postulat nie
do przyjecia, czy o koszty niepetne z uwagi na
trudnosci techniczne — okreslenie nie bardzo
zrozumiate, czy wreszcie o koszty niepetne —
ze wzgledu na ich niezaleznos¢ od zaktadu
wzglednie wydziatu — postulat stuszny w od-
niesieniu do wydziatu, niestuszny w odniesieniu
do zaktadu, jako calosci. Na marginesie warto
zaznaczy¢, ze zadania obnizki kosztow o ile nie
koncentrujg sie na kosztach jednego tylko ro-
dzaju (ptace lub materialy), nie zawierajg sie
w tak wielkich procentach, by mozna byto po-
zwoli¢ sobie na rozpatrywanie pewnego tylko
ich odsetka.

Mozliwe jest wreszcie inne niewatpliwie
stuszne rozwigzanie: premiowanie wytacznie za
pewne pozycje kosztow wedtug rodzaju, np. za
oszczednos¢ w funduszu ptac, za zmniejszenie
ilosci zuzycia okreslonego materiatu czy paliwa
w stosunku do norm, za zmniejszenie ilo$ci od-
padkoéw, brakéw itp. Nie jest to jednak premio-
wanie za wykonania zadan w zakresie kosztéw
wiasnych, a np. za oszczedno$¢ materiatéw, pa-
liwa, za zmniejszenie brakow itp.

Takie wnioski wyptywajg z tych stwierdzen.
Sadze, ze da sie je uja¢ w nastepujgcych
tezach.

(1) Wygranie walki o koszty wiasne jest ko-

niecznoscia i stuszne jest dla wygrania tej walki
zmobilizowanie wszelkich, stojacych do dyspo-
zycji srodkéw, miedzy innymi systemu premio-
wania.

Janusz Elbanowski

(2) System premiowania dziatla skutecznie
wtedy, gdy jest witasciwie zastosowany, tzn. gdy
stanowi nagrode za rzetelny wysitek.

(3) Sprawiedliwa ocena rozmiaru wktadu pra-
cy i uzyskanego dzieki niemu efektu moze na-
stgpi¢ wowczas, gdy jednoznaczne (wyrazne)
i prawidlowo stwierdzone bedzie wykonanie te-
go zadania.

(4) Prawidtowe ustalenie zadania w zakresie
kosztébw wymaga powaznego postepu w pracy
planistycznej, a prawidiowe ustalenie wykona-
nia wymaga porzadkowania gospodarki nakta-
dow i lepszej pracy komorek ksiegowosci.

(5) W branzach pojetych jako cato$¢ wzgle-
dnie zespdt wybranych zakladéw, gdzie warun-
ki te sg spetniane, premiowanie za koszty wia-
sne da niewatpliwie oczekiwane rezultaty. Tam,
gdzie nie sa dopeiniane te warunki, przynaj-
mniej w minimalnym zakresie, premiowanie
wprowadzone przedwczes$nie doprowadzitoby do
nagradzania za btedy planowania lub ewidenciji,
kierujagc bodzce materialne w niewtasciwym
kierunku, i co gorsze — demobilizujgc zaloge.

Prawdag jest — co pisze mgr Kazimierz Szum-
licz — ze w Zwigzku Radzieckim powszechnie
stosuje sie premiowanie za wykonanie zadan
w zakresie kosztéw wiasnych; nie mozna jednak
zapominac, ze przez ponad dwadziescia lat stale
doskonalony byt tam system planowania i ewi-
dencji kosztéw, zwilaszcza za$ system planowa-

nia i rozrachunku wewnatrzzaktadowego.
*

Celem moich uwag byto potozenie nacisku na
te elementy, ktére stanowig punkt wyjscia dla
prawidtowej organizacji walki o koszty wtasne.
Istniejgce dzi$ jeszcze na tym odcinku niedocia-
gniecia nalezy jak najszybciej usungé, aby stwo-
rzy¢ warunki dla efektywnego obnizania zuzy-
cia pracy zywej i uprzedmiotowionej; jak naj-
bardziej wskazane jest przy tym poczynajgc od
pewnego — réznego w roznych branzach —
etapu wzmocni¢ te wysitki, dzieki zastosowaniu
odpowiedniego systemu premiowania, zréznico-
wanego zaleznie od warunkéw danej: branzy.

Zdzistaw Fedak

NiektOore zagadnienia analizy ekonomicznej
przedsiewziecC techniczno-organizacyjnych *

ednym z najwazniejszych zadan realizowa-
nia postepu technicznego jest obnizenie
kosztow wiasnych, i czy to beda usitowania
zmniejszenia brakéw, obnizenia pracochton-
nosci produkcji, norm zuzycia materiatéw,
lub zwiekszenia zdolnosci produkcyjnej, to osta-
tecznym wynikiem, sprowadzajgcym do wspol-
* Drukujac niniejsz?/ artykut dyskusyjny, zawierajgcy sze-
reg niezupetnie dokladnie sprecyzowanych poje¢ i tez —
redakcja prosi Czytelnikébw o wypowiedzenie sie na temat
metodologii ustalania ekonomicznych efektéw przedsiewzig¢,
zawartych w planie rozwoju techniki zaréwno jednego

przedsiebiorstwa jak i catej galezi danego przemystu (Re-
dakcja).

nego mianownika prawie wszystkie zamierze-
nia — bedzie obnizenie kosztow witasnych.

Rozpatrujgc z tego stanowiska przedsiewzie-
cia o,rganizacyjno-techniczne nalezy przeanali-
zowac:

(@) czy i o ile podejmowane przedsiewziecie
przyczyni sie do obnizenia kosztéw, a tym sa-
mym czy jego realizacja znajduje dostateczne
umotywowanie,

(b) w jakich warunkach zainwestowanie no-
woczesnych i bardziej wydajnych maszyn, oraz
urzadzen jest ekonomicznie uzasadnione,
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(c) ktora z metod technologicznych i organiza-

cyjnych jest w zmieniajgcych sie warunkach
produkcyjnych najbardziej optacalna.

Poréwnywanie kosztéw przy dotychczasowej
i nowej metodzie pracy

W celu wykazania ekonomicznosci zaplanowa-
nego, lub tez podjetego przedsiewziecia tech-
niczno-organizacyjnego, konieczne jest przepro-
wadzenie dowodu, ze koszt wiasny przy dotych-
czasowej metodzie pracy jest wiekszy, niz koszt
wiasny ipo zastosowaniu nowej metody.

Poréwnanie kosztow pod wzgledem zakresu
moze obejmowac niekiedy koszty wiasne catego
wydziatu produkcyjnego, jezeli nowa metoda
pracy bedzie polegata na zmianie organizaciji
produkcji i przejsciu np. na typ produkcji po-
tokowej. W innych wypadkach moze dotyczy¢
tylko pewnej grupy zawodowej np. obstugi
transportu wewnetrznego, w zwigzku z zain-
stalowaniem suwnicy, albo tez jednego stano-
wiska pracy, jezeli nastgpi zmechanizowanie czy
zautomatyzowanie pracy.

Wielkos¢ kosztéw wtasnych okreslonego miej-
sca pracy moze by¢ poréwnana wi stosunku do
godziny pracy, dnia roboczego, roku, lub nawet
do okresu czasu od daty wprowadzenia do kon-
ca roku planowanego.

Koszt wiasny stanowiska pracy odnosi sie nie-
kiedy do jednostki wykonywanej produkciji
(czesci, zespotu), albo do jednostki wagowej, me-
trycznej itp., jak to ma miejsce przy analizie
kosztow witasnych stanowiska pracy bezposred-
nio zwigzanego z procesem produkcyjnym przy
jednoasortymentowej produkcji. Tam przede
wszystkim, gdzie wystepuje jeden podstawowy
asortyment produkcji, tam o ekonomicznosci
decyduje nierownosé¢:

fci > k2; (1)
czyli nizszy koszt jednostki produkciji, lub ope-
racji obrébczej w poréwnaniu do kosztu przed
wprowadzeniem nowej metody technologicznej
lub organizacyjnej.

Przyktad kalkulacji kosztow wiasnych opera-
cji obrobczej przedstawia tablica 1.

Poréwnanie kosztéw wiasnych operacji obréb-
czej potwierdza  opfacalno$¢ zastosowania
uchwytéw pneumatycznych, gdyz podstawiajgc
pod wzor 2, otrzymamy:

296> 2091.

Rezultat analizy nie ulegnie zmianie, gdy zo-
stang poréwnane koszty wlasne catkowitej rocz-
nej produkcji. W danym przyktadzie ilos¢ ope-
racji obrébczych w roku (ilos¢ obrabianych na
rewolweréwce czesci) wynosi 10 tysiecy. Woéw-
czas uzyskamy: 29 600 > 29 100.

W planach rozwoju techniki ustalita sie prak-
tyka postugiwania sie wartosciami wynikowymi,
stanowigcymi réznice miedzy kosztem wtasnym
przed i po realizacji przedsiewziecia organiza-
cyjno-technicznego *. Wtedy o optacalnosci de-
cyduje stosunek efektu brutto do nakiadow po-
niesionych w zwigzku z wprowadzeniem przed-
siewziecia techniczno-organizacyjnego (naktady
inwestycyjne i tzw. state), oraz do naktadéw po-
niesionych w czasie jego eksploatacji (naktady
eksploatacyjne). Wowczas spetnienie warunku
ekonomicznos$ci zachodzi¢ bedzie, gdy:

Ror > d + s

Ehl. — efekt brutto
d — naktady eksploatacyjne

s — naktady state

a stad
Ebr - (d+ s)> 0
a poniewaz lewa strona nieréwnosci jest efek-
tem netto (E,), wobec tego:
En> 0 2)
W przytoczonym przyktadzie efekt brutto w

stosunku rocznym u(ynosi: 0,12 X 10.000 =
= 1.200 z}; naklady eksploatacyjne (koszt zuzy-1

1Por. Ekonomika 1 Org. Pracy nr 11/53 r., 2 i 7/54 r.

Tablica 1

Koszt jednej operacji obrébczej
na rewolwerowce Rh-32

Lp. Sktadniki kosztéw rzy zastoso-
przy recz- pwayniu uch-
nym zamoco-, v s\ pneu-
waniu w zi T Lo
i Robocizna 08 / 0,7
2. Energia i paliwo 0,06 0,05
technologiczne
\
3. Amortyzacja obra- 0,7 0,7
biarki
4. Koszt eksploataciji 01 0,16
i amortyzacji oprzy-
rzgdowania
5. Inne koszty 13 13
Razem 2,96 2,91
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Wyjasnienie przyczyn

> W zrost "zmian kosztéw
Oszczednosé Koszt
Wzt osztu
w zl
0,1 Skrécenie czasu zamocowania
0,02 0,01 Oszczedno$¢ w zuzyciu ener-
gii (zamocowanie odbywato
sie podczas pracy). Koszt
Zuzycia sprezonego powietrza
- 0,06 Wzrost amortyzacji wskutek
wyposazenia w uchwyty
0,12 0,07



Tablica 2.

Plan mechanizacji rob6t ciezkich 1 pracochtonnych oraz automatyzacji proceséw produkcyjnych

) . . Zakres Koszty Efekt techniczno-ekonomiczny (w stosunku rocznym)
L . Opis rozwigzania wprowa-
p. Wydziat L zasto- : b -
mechanizacji sowania dzenia W TobOCZO= \\ Ziotych opisowy
w zt godzinach
1 Mecha- Mechanizacja tran- Transport 32.000 Zmiejszenie obsiugi
niczny  sportu przez zainwesto- wewnetrzny  |nwest. transportu o 1-go robot-
wanie wézka akumu- 500 2.140 10.700 nika.p d
latorowego z $r.
obrot,.

cia sprezonego powietrza): 0,01 X 10.000 — 100
zt; nakiad inwestycyjny (roczny odpis amorty-
zacyjny) = 600 zi. Stad efekt netto w stosunku
rocznym wynosi 500 zi, co jest wieksze od zera,
a zatem potwierdza poprzednio wyprowadzone
wnioski o opfacalnosci zastosowania uchwytéw
pneumatycznych.

Forma wzorow planu rozwoju techniki prze-
widuje specjalne rubryki dla efektow i nakta-
déw. Wykazywanie ogélnego wyniku naktadow
i efektow przy kazdym planowanym temacie
z zakresu nowych metod technologicznych i or-
ganizacji proces6w produkcyjnych oraz mecha-
nizacji i automatyzacji pracy ma wtasnie na ce-
lu zorientowanie, bez wnikania w szczego6ly ana-
lizy, o stopniu optacalnosci planowanych przed-
siewzie¢. Fragment planu mechanizacji robét
ciezkich i pracochtonnych, oraz przyktad prze-
prowadzenia oceny ekonomicznej wstawionej do
planu pozycji przedstawia tabela 2.

Efekt oszczednosciowy (brutto) wynosi:
10.700 zt. Suma poniesionych nakladow: (a)
koszt zakupu wozka akumulatorowego — 32.000
zt, lub amortyzacja przy 10-procentowej stawce
amortyzacyjnej — 3.200 zt; (b) nakiady eksplo-
atacyjne (tadowanie akumulatorow, konserwa-
cja itp.) — 500 zi. PodstaWiajac zatem odpo-
wiednie wielkosci pod symbole wzoru otrzyma-
my:

10.700 > 3.200 + 500
10.700 > 3.700

Wynika stad, ze pozycja planu rozwoju tech-
niki jest i pozostaje optacalna dla wielkosSci
efektu brutto wynoszgcego powyzej 3.700 zi.

Koszty wiasne
a mechanizacja proceséw produkcyjnych

Przejawem postepu techniki $wiadczgcym
0 wzroscie poziomu techniczno-organizacyjnego
przedsiebiorstwa jest rozw6j mechanizaciji i au-
tomatyzacji proceséw produkcyjnych. Przejscie
z recznej pracy na zmechanizowana, czy tez
z pracy juz zmechanizowanej na obrébke na
maszynach nowoczes$niejszych, wielowrzeciono-
wych, pétautomatach i automatach dowodzi
o realizowaniu postepowych i wydajniejszych
metod pracy. Pomijajac konieczno$¢ wprowa-
dzenia mechanizmdéw, maszyn i urzadzen po-
dyktowang technicznymi wymaganiami, rozwoj
mechanizacji ma na celu polepszenie warunkéw
pracy, podniesienie jej wydajnosci, obnizenie
kosztow.

Sporzgdzanie planu mechanizacji i automaty-
zacji moze stwarzac¢ szczegdélne okolicznosci do
zbyt pochopnego wstawiania do planu tematow
zwigzanych z inwestycja maszyn i urzadzen pod
pozorami postepu techniki, lecz wbrew ekono-
micznym przestankom. Jakie sg wiec praktyczne
metody ustalajgce warunki dalszej mechanizaciji
i automatyzacji proceséw produkcyjnych dla
réznych przypadkow; jak np. przy wyborze 2
rozmaitych wariantow mechanizacji, przy za-
stgpieniu istniejgcego juz urzadzenia bardziej
wydajnym uwzgledniajac réwniez koszt jego
zakupu, albo w wypadku zmechanizowania prac
recznych.

Zgodnie z wyprowadzonym wzorem warunek
optacalnosci bedzie spetniony, gdy En> 0
(wzdr 2). Jak zostato juz wykazane w poprzed-
nim rozdziale efekt stanowi roznica kosztow
wtasnych, w sktad ktérego, jako jeden ze skiad-
nikow kosztéw, wchodzi rdéznica amortyzaciji
wydajniejszego urzadzenia (A2; Aj). Wobec te-
go po wydzieleniu z efektu netto réznicy amor-
tyzacji otrzymamy nastepujacy wzor:

Fn>0
EZz+ (Ai— A2> 0

Ez .iest efektem netto po wytgczeniu réznicy
amortyzacji wynikajacej z 2 wariantow
mechanizaciji.

Ai oznacza amortyzacje urzadzenia mniej
wydajnego.

A2 oznacza amortyzacje urzadzenia bardziej
wydajnego.

Stad:

At (3)

Zatem mechanizacja i automatyzacja proce-
s6w produkcyjnych bedzie z ekonomicznego
punktu widzenia uzasadniona wowczas, gdy
efekt netto (Fz) bedzie wiekszy, niz ro6znica
amortyzacji 2 wariantow mechanizacji. Powyz-
szy przyktad zaktadatl wybo6r z dwéch warian-
tow, jaki ma miejsce przy ustalaniu technologii
nowego procesu produkcyjnego.

Bardziej typowym dla planéw rozwoju tech-
niki przypadkiem jest problem zastgpienia pra-
cujacego jeszcze urzadzenia, urzagdzeniem nowo-
czesniejszym i bardziej wydajnym, kosztem na-
wet niewykorzystania posiadanego urzgdzenia.

Scislejsza analiza powinna jeszcze uwzglednié
stopien zuzycia istniejgcego urzgdzenia.
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Réwniez zmechanizowanie prac recznych nie
zawsze moze by¢ korzystne z uwagi na koszt
wytwarzania, przy niedostatecznej ilosciowo
produkcji. Okreslenie optacalnosci dla tego przy-
padku jest podobne, jak w poprzednich przykta-
dach, tzn. opiera sie na poréwnaniu kosztow
wiasnych stanowiska pracy:

Ki > Ko

a poniewaz A\ = 0, dlatego:

KZ\ d~ zlo
KZi—Kz2> A2
ez> a2
gdzie
Kz —koszty zmienne. 4)

Pozostaje jeszcze do wyjas$nienia, co upowaz-
niato do przyjecia reguty, ze koszty zmienne
proces6w mniej zmechanizowanych sa zawsze
wieksze (Kzi > Kz-2), podczas gdy Ao jest zwy-
kle wieksze, niz Ai, oraz w jakim pozostaje
zwigzku rozwdj mechanizacji z iloscig produk-
cji. Stawiajgc zagadnienie w nieco odmienny
sposo6b, nalezatloby wyjasni¢, jak mechanizacja
procesow produkcyjnych wptywa na ksztatto-
wanie sie kosztow wedtug poszczegdlnych sktad-
nikow. W tym celu. postuzymy sie przyktadem
z tablicy 3.

W przytoczonym przykiadzie wystepujg cha-
rakterystyczne zmiany w poszczego6lnych skiad-
nikach kosztéw, jak np.: ptaca robotnikéw i na-
ktady zwigzane z pracag urzadzenia. Na podsta-

wie tego przykiadu mozna wyprowadzi¢ naste-
pujace reguty ksztatltowania sie kosztéw:

(1) Z wszystkich sktadnikow kosztéw przy
metodzie pracy mato zmechanizowanej najwiek-
szy udziatl stanowi w zasadzie robocizna, ktdéra
w miare stosowania bardziej postepowych metod
pracy zmniejsza sie w stosunku do innych sktad-
nikow kosztéw.

(2) Odmiennie ksztattuje sie wielko$¢ nakia-
dow zwigzanych z pracg urzadzenia (amortyza-
cja, remonty, konserwacja itr).). Nakiady te w
miare stosowania bardziej postepowych metod
znacznie wzrastajg w stosunku do ogétu kosz-
tow stanowiska pracy.

(8) Z poprzednich dwoéch regut wypltywa
wniosek, ze stosowanie bardziej postepowych
metod pracy, tagcznie z wyzszym stopniem me-
chanizacji moze by¢ optacalne tylko w warun-
kach zupeilnego wykorzystania urzgdzenia,
z uwagi na duzy udziat kosztow statych, ktdre
w catosci obcigzajg koszty wilasne stanowiska
pracy bez wzgledu na czas pracy urzadzenia.
Dlatego w wypadkach niemoznosci wystarczaja-
cego wykorzystania maszyny czy innego urza-
dzenia (zbyt mata ilos¢ produkcji) korzystniej-
sze jest ograniczenie sie do mniej zmechanizo-
wanych metod pracy, charakteryzujgcych sie
wiekszg elastycznos$ciag kosztow witasnych, dzie-
ki wiekszemu udziatowi w nich kosztéw zmien-
nych jak np. robocizna.

Zagadnienie optacalnosci stosowania bardziej
postepowych i zmechanizowanych metod pracy,
w zwigzku ze zmiang ilosSci produkcji, jest omo-
wione dalej.

Tablica 3.

Koszt termicznej obrébki 1 tony tozysk tocznych

Sktadniki kosztow

zt

Ptaca robotnikéw 53,4
Materiaty pomocnicze 6,7
Energia elektryczna 33,6
Naktady zwigzane z pracg urzadzenia 40,1
Razem 133,8

Przy niskiej mechanizacji procesu
produkcyjnego

Sktadniki kosztéw

Ptaca robotnikéw

Energia i paliwo

Materiaty

Oprzyrzadowanie

Remonty i konserwacja
Amortyzacja

Koszty ogélnowydziatowe i fabryczne

110

Metody technologiczne
i produkcyjne

Przy potokowej metodzie pracy
i rozwinietej mechanizacji proceséw
produkcyjnyh

% zt %
38,7 77 8,0-
52 5.8 6,0
25,4 31,0 32,5
30,7 51,5 53,5
100 96,0 100
, Tablica 4.

Czynniki wplywajace na wielko$¢ kosztéw

llo$¢ produkciji

Stopien zaleznoscilsktadnik6w kosztow

Zalezne Zmienne proporcjonalnie
Zalezne Zmienne proporcjonalnie
Zalezne Zmienne proporcjonalnie
Zalezne’ Zmienne nieproporcjonalnie
Zalezne- Zmienne nieproporcjonalnie
Zalezne State

Niezalezne Stale




Wptyw rozmiaréw produkcji na wybér optymalnego wariantu

Wyzej omowiona optacalnos¢ wprowadzenia postepu tech-
nicznego byta rozpatrywana w warunkach statystycznych,
w warunkach statej, i w ciggu badanego okresu czasu, nie-
zmiennej ilosci produkcji. Przy zalozeniu dynamiki rozmiarow
produkcji zadania analizy beda polegaly na stwierdzeniu:

(1) ktéry z rozpatrywanych wariantow technologicznych i or-
ganizacyjnych jest najkorzystniejszy przy zmieniajgcej sie
ilosci produkcji,

(2) jakie sa graniczne ilosci produkcji, w ramach ktérych sto-
sowanie poszczegolnych wariantow jest ekonomicznie uzasad-
nione.

W ptyw ilosci produkcji na koszty, jak wiadomo, nie jest jed-
nakowy w stosunku do wszystkich sktadnikéw kosztéw. Mia-
nowicie poza kosztami zmiennymi wydzieli¢ mozna koszty sta-
te niezaleznie od zmian ilosciowych produkcji, jak to zostato
przedstawione w tablicy 4.

Btedne bytoby jednak traktowanie schematu na tab. 4 jako
bezwzglednie sztywnego i nie podlegajgcego odchyleniom, gdyz
np. wzrost ilosci produkcji moze wcale nie spowodowac pro-
porcjonalnego wzrostu ptacy, a to wskutek skorygowania norm,
lub progresywnego systemu premiowania. Takze mozliwa jest
zmiang stawki amortyzacyjnej, wskutek rozszerzenia pracy;
urzgdzenia na Il i Ill zmiane, z czym lgczy sie znow zwieksze-
nie sie odpisbw amortyzacyjnych. Jednakze przyjety w tej
postaci schematyczny podziat skltadnikéw kosztéw odpowiada
w zasadzie ogdélnym tendencjom wptywu ilosci produkcji na
koszty.

W oparciu o ten podzial, koszty witasne stanowiska (K) pra-
cy mozna okres$li¢ nastepujacym wzorem:

Przypadkiem wystepujgcym przy

Rys. 1

pis6w amortyzacyjnych w ogolnym koszcie, nie
sie wcale

do obnizenia kosztu

realizacji

postepu technicznego jest uktad kosztéw przed-

K= kz.Q+ S] 5)
kz — oznacza koszt zmienny przypadajgcy na prz_yczym}o
. i’ zmiennego (kz2).
jednostke produkciji
Q — oznacza roczng ilo$¢ produkcji
S — oznacza koszty state.

Wobec tego koszt jednostki produkecji (k) ré-
whna sie:

k= kz + — ; (6)

Graficzny obraz funkcyjnej zaleznosci kosz-
tow od ilosci produkcji przedstawia wykres na
rys. 1

Porownujac nastepnie dwa warianty techno-
logiczne, lub dwa rozwigzania organizacji pro-
dukcji ze wzgledu na ich wptyw na koszty
wiasne, otrzymamy zachodzgce miedzy nimi
wzajemne stosunki, gdy:

(@ kzi2>k% iSi = S2(rys. 2)
(b) kzi — kzo
(c) kzi kzo

iSi < S2(rys. 3)
iSi <CS2(rys. 4)

Przykiad podany na wykresie na rys. 2 od-
powiada w zasadzie charakterowi zmian kosztow
na skutek np zastosowania usprawnienia pracy
nie powodujgcego zadnych zmian w kosztach
statych.

Wykres na rys. 3 przedstawia przyktad nie-
ekonomicznego zainstalowania  kosztownego
urzadzenia, ktére powodujac wysoki udziat od-

stawionych na wykresie na rys. 4. Jak wynika
z wykresu stosowanie bardziej zmechanizowa-
nych metod pracy optaca sie dopiero pp osig-
gnieciu pewnego minimum rozmiaru produkcji.
Optacalnos$¢ stosowania bardziej zmechanizowa-
nych metod pracy w miare wzrostu produkciji
polega na tym, ze ta sama wielkos¢ kosztow
statych przypada na wiekszg ilos¢ jednostek -wy-
produkowanych, powodujgc tym samym obni-
zenie sie kosztu jednostki produkcji.

Nie bez znaczenia dla analizy ekonomicznosci
przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych, za-
planowanych w planie rozwoju techniki jest
wyznaczenie granicznej ilosci produkcji, przy
ktérej wprowadzenie nowych metod technolo-
gicznych i organizacyjnych oraz mechanizacji
procesow produkcyjnych staje sie optacalne.
Graniczng ilos¢ produkcji oznaczong symbolem
Qx wyznacza punkt przeciecia sie krzywych
kosztow tj. gdy:

Ki= K2
czyli:
kzi .Qx + Si = kz2mQx + S2
Qx . (kzi — kz2) = S2— Si
zatem:
S2— S1
QX = -mmmmmmemeeeeee- ; 7
kzi — kz2 Y
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Rys. 2

Wprowadzenie postepowych metod pracy,
charakteryzujgcych sie wyzszym stopniem me-
chanizacji jest ekonomicznie uzasadnione do-
piero dla rocznej ilosci produkcji co najmniej
rownej, oraz wiekszej od ilosci Qx (rys. 5).

Wz6r ten ma zastosowanie w wypadku po-
siadania nowczes$niejszego urzgdzenia. Gdy na-
tomiast przejScie na wyzszy stopien mechaniza-
cji wymaga zainwestowania nowego urzgdze-
nia, wowczas nalezy uzupetni¢ wzor dodajgc
w liczniku warto$¢ zakupionego urzadzenia, w
wysokosci jego rocznej amortyzacji (A2. W tym
wypadku zastosowanie nowej metody pracy

Rys. 3. Rys. 4

bedzie optacalne dla odpowiednio wiekszej ilos-
ci produkcji, czyli dla:
S2+ A2— Si
QX = — e e (8)
kzi — kz2

Przyktad: Pozycja planu rozwoju techniki
przewiduje automatyzacje procesu produkcyj-
nego przez przejscie z obrébki wykonywanej
dotychczas na tokarce, na obrébke na poétauto-
macie tokarskim. Ze wzgledu na zmieniajgcg sie
w ciggu lat ilos¢ produkcji nalezy ustali¢, przy
jakiej jej ilosci optaca sie przejscie na obrébke
na potautomacie, uwzgledniajac przy tym ko-
niecznos$¢ zainwestowania obrabiarki.

Koszt wtasny stanowiska
pracy przy obrébce na:

ptaca z narzutem na fundusz tokarce pélautomacie
ptac 44,8 zt 13,2 zt
koszt eksploatacji obrabiarki 86 ., 91 .,
koszt eksploatacji narzedzi 42 1,7
razem Kkoszty zmienne
(Jc2) 57,6 240 .
amortyzacja urzadzenia (A) 800,-Hzt 4800,—zt
koszty specjalne 14520,— ,,
razem koszty state (S) 800,— ,, 19320,— ,,

wobec czego:

19320 + 4800 — 800
Qx = = 694,
576 — 24

A zatem automatyzacja procesu produkcyjnego jest korzyst-
na, z uwagi na koszty wtasne, dopiero przy ilosci produkcji po-
wyzej 694 jednostek rocznie.

V,'alka o obnizke kosztéow wtasnych jest gtéwnym obowiaz-
kiem pracownikow odpowiedzialnych za tres¢ i realizacje pla-
néw rozwoju techniki. Srodkiem w tej walce na odcinku opra-
cowania planéw jest miedzy innymi analiza ekonomiczna przed-
siewzie¢ techniczno-organizacyjnych, ktéra postugujgc sie $ci-
stg metodg badania przyczyni sie nie tylko do unikniecia wsta-
wiania do planéw nieoptacalnych elementéw, lecz takze do naj-
racjonalniejszego doboru tematyki planu maksymalnie realizu-
jacego postulat obnizenia kosztow wiasnych.
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Halina tazowska, Zbigniew Kutzner

O podstawach wyodrebnienia zawodow wspolnych

w pracach taryfikacyjnych

Prace taryfikacyjne, przeprowadzone w ostatnich latach w r6znych gateziach przemysiu, pozwolily na
uzyskanie znacznego dorobku metodologicznego, dotyczacego miedzy innymi taryfikacji robotnikéw zatrud-
nionych przy pracach pomocniczych, a okreslanych w praktyce jako zawody wspoélne. W dotychczasowych
sposobach taryfikacji zawodéw wsp6lnych wystepuje jednakze jeszcze szereg niedociggnie¢, ktoérych usu-
niecie wymaga opracowania odrebnej metodyki taryfikacji tych zawodéw. W zwigzku z przeprowadzonymi
obecnie pracami nad tym zagadnieniem publikujemy ponizej pierwszy z trzech artykutéw dyskusyjnych
i zwracamy sie do czytelnik6w z apelem o zabieranie gtosu w dyskusji, ktéra winna przyczyni¢ sie do usta-
lenia prawidtowej metodyki taryfikacji zawodéw wspélnych. (Red.)

1952 roku przemyst nasz, realizu-

jac wskazania partii i rzadu w

dziedzinie walki o konsekwentne

stosowanie socjalistycznej zasady

wynagradzania wediug pracy
przystapit do opracowania taryfikatorow kwa-
lifikacyjnych, ktére stanowig istotne narzedzie
stuzgce do zréznicowania ptac w zaleznosci od
kw alifikacji wymaganych od robotnika i ciez-
kosci wykonywanej pracy *.

Jako pierwsze weszly w zycie w 1953 r. ta-
ryfikatory kwalifikacyjne dla robotnikéw prze-
mystu maszynowego i budownictwa, a w la-
tach 1953— 1954 zostaly opracowane i zatwier-
dzone taryfikatory dla robotnik6w przemystu
szklarskiego', hutnictwa metali niezelaznych,
kopalnictwa rud niezelaznych, przemysiu gra-
ficznego, energetyki i kolei.

Ponadto w wielu innych gateziach przemystu
przygotowane sg projekty taryfikatorow kwali-
fikacyjnych.

Przy pracach taryfikacyjnych zespoty robo-
cze i komisje taryfikacyjne poszczegélnych ga-
tezi przemystulzwrécily uwage przede wszyst-
kim na opracowanie charakterystyk kwalifika-
cyjnych zawodéw bezposrednio produkcyjnych,
natomiast zawody pomocniczo - produkcyjne,
dla ktorych przyjeta sie nazwa ,zawody wspol-
ne , zostaly potraktowane w taryfikatorach jak-
by marginesowo.

Przystepujgc do omawiania zagadnienia zawo-
dow. wspdlnych, nalezy wskaza¢, w jaki sposéb
operuje sie w taryfikatorach kwalifikacyjnych
pojeciem ,zawdéd'l W taryfikatorze zawdd
okreslany jest jedng nazwg i dla kazdego zawo-
, U opracowana jest co najmniej jedna charak-
terystyka kwalifikacyjna.

Gdy z uwagi na charakter i przebieg procesu
produkcyjnego od robotnik6w tegolsamego za-
wodu wymagane sg rézne stopnie wiadomosci
i umiejetnosci, a wiec gdy zawod dzieli sie na
szczeble kwalifikacyjne, dla kazdego szczebla
opracowywana jest odrebna charakterystyka,
przy ~‘czym charakterystyki wszystkich szczebli
okreslane sg tg sama nazwg. RO6znice w pozio-
mie kwalifikacji uwypuklone sg w opisie wia-
domosci i umiejetnosci oraz w przyktadach ty-
powych robét. Kazdy szczebel kwalifikacyjny
zawodu zaszeregowany jest do innej, odpowied-
niej dla danego poziomu kwalifikacji kategorii

« Artykut dyskusyjny.

Ekoncmika i Org. Pracy

zaszeregowania. Przy podziale zawodu na szcze-
ble kwalifikacyjne charakterystyczne jest to,
ze robotnik na wyzszym szczeblu kw alifikacyj-
nym, a wiec zaszeregowany do wyzszej katego-
rii, oprécz dodatkowych nowych kwalifikacji
musi posiada¢ wszystkie wiadomosci i umiejet-
nosci wymagane od robotnik6w tego samego za-
wodu na nizszych szczeblach kwalifikacyjnych.

Pojecie zawodu w rd6znych taryfikatorach,
a nawet w jednym taryfikatorze nie jest jedno-
znaczne. Na przykiad w taryfikatorze kwalifi-
kacyjnym dla robotnikéw przemystu szklarskie-
go obok charakterystyk tokarza, kowala, $lusa-
rza, a wiec zawodoéw w ogoélnie przyjetym zna-
czeniu, wystepujg charakterystyki specjalnosci
(podziat zawodu wedtug specjalizacji robotni-
kow) jak np. transportowy wegla i popiotu,
transportowy sttuczki; docieracz korkéw do bu-
telek i stoi, docieracz korkéw do karafek, itp.

Nalezatoby jeszcze podkresli¢, ze istotng réz-
nicg miedzy szczeblem kwalifikacyjnym a spe-
cjalnosciag jest to, ze jak juz wspomniano; kazdy
szczebel kwalifikacyjny jest zaszeregowany do
innej kategorii, a robotnik na wyzszym szcze-
blu powinien obok nowych kwalifikacji posia-
da¢ wszystkie wiadomos$ci i umiejetnosci niz-
szych szczebli, natomiast dwie lub wiecej spe-
cjalnosci tego samego zawodu obok wspdélnych
kwalifikacji posiadajg pewne odrebne wiado-
mosci i umiejetnosci, dotyczace wylgcznie danej
specjalnosci, np. transportowy sttuczki i trans-
portowy wegla i popiolu w przemysle szklar-
skim "majg wspolne kwalifikacje w zakresie
Srodkoéw transportowych, ponadto jednak trans-
portowy stluczki musi posiada¢ pewne specy-
ficzne kwalifikacje dotyczace rodzajow sttucz-
ki, a transportowy wegla i popiotu musi znac¢
instrukcje obowigzujagce w gazowniach i w ko-
ttowni. Stopien .odrebnych kwalifikacji wyma-
gany od robotnikéw réznych specjalnosci tego
samego zawodu moze uzasadni¢ zaszeregowanie
ich do tej samej kategorii. Specjalnos¢ moze
dzieli¢ sie na szczeble kwalifikacyjne, a to zgo-
dnie z wyzej omowionymi wyjasnieniami, do-
tyczacymi podziatu zawodu na szczeble.

W taryfikatorze kwalifikacyjnym powinny
znalez¢ odbicie kwalifikacje robotnikow zatru-
dnionych w danej gatezi przemystu. W zalez-
nosci od potrzeb gatezi przemystu, od rodzaju
i stopnia podziatu wykonywanych rob6t — wy-
stepuja réznice w ujeciu charakterystyk: — nie-
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ktore z nich odnoszg sie do zawodu w pojeciu
szerszym, inne obejmujg waskie specjalnosci,
jednak w praktyce stosuje sie okre$lenie ,za-
wéd” rowniez i do specjalnosci. Powyzsze uwa-
gi odnoszg sie analogicznie do pojecia ,zawoé6d*®
w okresleniu ,zawéd wspolny*“.

* *

T ak juz wspomniano, taryfikatorami kw alifi-
N kacyjnymi objete sg zawody robotnikéw za-
trudnionych w poszczegdlnych galeziach prze-
mystu. Pojecie gatezi przemystu odpowiada w
mtym przypadku pewnemu rodzajowi produkciji
np., ,Taryfikator kwalifikacyjny dla robotnikéow
przemystu szklarskiego®, lub kilku pokrewnym
sobie rodzajom produkcji np. ,Taryfikator kwa-
lifikacyjny dla robotnik6w hutnictwa metali
niezelaznych“, obejmujgacy hutnictwo réznych
metali niezelaznych oraz produkcje ich ¢po-
chodnych.

Specyficzny charakter produkcji podstawowej
poszczegblnych gatezi przemystu stwarza,»ze w
kazdej gatezi przemysiu wystepujg specyficzne
dla niej zawody, ze kazdalgalagz przemystu jest
macierzysta dla pewnych zawodéw. W kazdej
gatezi przemystu jednak obok prac specyficz-
nych, odmiennych dla réznych galezi przemy-
stu wystepuja réwniez rodzaje! prac, spotykane
i w innych gateziach przemystu. Niektore z tych
prac sa jednakowe we wszystkich gateziach
przemystu np. naprawa drzwi i okien w halach
produkcyjnych, obstuga centralnego ogrzewa-
nia, prowadzenie pociggoéw waskotorowych itp.
Przy pracach tych, oczywiscie, zatrudnieni sa
robotnicy tych samych zawoddéw, ktdre okres$la-
ne sg jako zawody wspélne. Oprocz tych jednak*
zawodow okresleniem zawody wspolne objeci
sg rowniez robotnicy zatrudnieni w réznych ga-
teziach przemystu przy pracach, aczkolwiek nie
identycznych, to jednak bardzo zblizonych. Na
przyktad w dziatach remontowych poszczegdl-
nych przedsiebiorstw przemystowych niektorzy
robotnicy obok przewazajacych, wspélnych we
wszystkich gateziach przemystu, kwalifikacji
zawodowych musza posiada¢ pewne specyficzne
wiadomosci i umiejetnosci, wynikajace z roznic
w konserwowanych i naprawianych maszynach,
urzadzeniach i narzedziach. Wystepujg tu wiec
pewne specjalnosci danego zawodu, ktére jak
to omoéwiono wyzej, ujimowane sg w taryfikato-
rach pod nazwag ,zawdd“. Specjalnosci te,
z uwagi na przewage kwalifikacji wspélnych we
wszystkich gateziach przemystu, réwniez objete
sg okresleniem zawodow wspéinych.

Zawody wspo6lne wystepujg przede wszystkim
w dziatach pomocniczych réznych gatezi prze-
mystu. Na przyktad robotnicy zatrudnieni przy
konserwacji i naprawie instalacji elektrycznej
w przedsiebiorstwie przemystu odziezowego wy-
konujg te same prace, co robotnicy, konserwu-
jacy i naprawiajgcy instalacje elektryczng w
przedsiebiorstwie przemysiu obuwniczego, ma-
szynowego i innych.

Zawody wspoélne moga réwniez wystepowac
w produkcji podstawowej poszczeg6lnych gatezi
przemystu, np. przesiewacz piasku wystepuje
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w przemysle materiatow budowlanych, w prze-
mysSle szklarskim, w przemys$le chemicznym
i innych, jednak sg to przypadki stosunkowo
rzadkie, a rozpatrywanie zagadnienia taryfikacji
tych zawodéw wymagatoby poréwnawczych ba-
dan zawodow specyficznych dla poszczegdlinych
gatezi przemystu, co przekracza ramy niniejsze-
go artykutu, dlatego tez ograniczymy sie do
omoéwienia zagadnienia taryfikacji zawodow
wspodlnych, wystepujacych w dziatach pomocni-
czych poszczego6lnych gatezi przemystu.

Zawody te mozna podzieli¢ na grupy odpo-
wiadajgce podziatowi robo6t pomocniczych w
przedsiebiorstwach przemystowych, przy czym
wyodrebniajg sie nastepujace grupy roboét: (1)
konserwacja i naprawa maszyn, urzadzen i na-
rzedzi; (2) konserwacja i naprawa budynkow
przemystowych oraz roboty budowlane; (3) do-
starczanie energii do produkcji; (4) obstuga
transportu wewnetrznego; (5) obstuga transpor-
tu zewnetrznego; (6) prace o charakterze gospo-
darczym i administracyjnym; (7) straze prze-
mystowe i przeciwpozarowe.

Dwie pierwsze grupy obejmuja robotnikéw,
ktérych zadaniem jest utrzymanie $rodkow
trwatych danej gatezi przemystu, budynkow,
maszyn, urzadzen i narzedzi w stanie gotowosci
do produkcji. Robotnicy ci zatrudnieni sg za-
rowno w zakladach produkcyjnych, jak i w ba-
zach remontowych poszczegdllnych gatezi prze-
mystu.

W szczegélnosci grupa | obejmuje: (a) tzw.
dyzurnych zmianowych, konserwujgcych biezg-
co w poszczegbélnych dziatach produkcji maszy-
ny i urzadzenia oraz czuwajgcych nad ich ru-
chem w czasie produkciji; (b) tzw. robotnikow
warsztatowych, dorabiajacych i naprawiajgcych
w warsztatach czesci maszyn, urzadzen i narze-
dzi; (c) tzw. robotnikéw remontowcoéw, napra-
wiajgcych uszkodzenia maszyn i urzadzen, na
ico sktada sie wyszukanie uszkodzenia, demon-
taz, naprawienie, montaz i przygotowanie ma-
szyny lub urzadzenia do produkcji.

W tej grupie wystepujag takie zawody jak: Slu-
sarze, smarowacze maszyn, kowale, tokarze,
spawacze, szlifierze, frezerzy, strugacze, wierta-
cze, blacharze, kotlarze, elektromonterzy, nawi-
jacze silnikobw, rymarze, tokarze drewna i inne.

Grupa Il obejmuje robotniké6w budowlanych
zatrudnionych w zaktadach produkcyjnych przy
konserwaciji i naprawie budynkow i hal produk-
cyjnych, piecéw, pomostow, urzgdzen 'kanaliza-
cyjnych i wodociggowych, instalacji gazowych
i innych oraz przy wykonywaniu robét budo-
wlanych w mniejszym zakresie systemem gos-
podarczym. Wystepuja tu takie zawody jak: cie-
Sle, murarze budowlani i piecowi, dekarze, bla-
charze, stolarze, malarze, betoniarze, brukarze,
instalatorzy sieci elektrycznych, gazowych, wo-
dociggowych i inne.

Grupa IlIl obejmuje robotnikbw zatrudnio-
nych w zaktadach produkcyjnych przy dostar-
czaniu energii elektrycznej do produkciji, pary,
gazu, sprezonego powietrza, wody itp., w zalez-
nosci od rodzaju potrzeb produkcji. Wystepuja
tu takie zawody jak: elektromonterzy tablic



rozdzielczych, maszynisci kompresorow, spre-
zarkowi, maszynisci maszyn parowych, maszy-
nisci pomp, palacze kotlowni, cczyszczacze ko-
ttow, zmiekczacze wody i inne.

Grupa IV obejmuje robotnikow zatrudnio-
nych w zaktadach produkcyjnych przy trans-
porcie wewnetrznym, a wiec przy tadowaniu do
Srodkéw transportowych, przewozeniu lub prze-
noszeniu, wyladowaniu surowcéw, materiatow
pomocniczych, narzedzi, po6tproduktéw i pro-
duktow gotowych do poszczegdlnych stanowisk
pracy. Wystepujg tu takie zawody jak: maszy-
nisci lokomotywek waskotorowych, wyciggéw,
kolejek linowych, windziarze, suwnicowi, prze-
tokowi, wézkarze, tadowacze, donoszacze i inne
Oczywiscie, do grupy zawodéw wspdlnych nie
wchodzg zawody bezposrednio produkcyjne,
ktore jako zasadnicze zadanie majg przetwarza-
nie przedmiotow pracy, a ponadto wykonujg
jako czynnos$¢ dodatkowag przenoszenia lub
przewozenia potrzebnych materiatdéw, narzedzi
i wyrobow.

Grupa V obejmuje robotniko6w zatrudnionych
w zaktadach produkcyjnych przy obstudze tran-
sportu zewnetrznego. Praca ich polega na prze-
wozeniu materiatow, wyrobéw i ludzi poza te-
renem zaktadu produkcyjnego. Wystepuja tu
zawody takie jak: kierowcy réznych typow sa-
mochoddéw i ciagnikbw, maszynisci parowozow
szerokotorowych, dréznicy, hamulcowi, spina-
cze wagonow, przetokowi, tadowacze i inne.

Grupa VI obejmuje robotnikbw zatrudnio-
nych w zaktadach produkcyjnych przy pilno-
waniu mienia oraz zapobieganiu pozarom w za-
ktadzie. Wystepujg tu takie zawody jak: straz-
nicy przemystowi, dozorcy, straznicy strazy
przeciwpozarowej.

Grupa VIl obejmuje robotnikéw zatrudnio-
nych w zaktadach produkcyjnych przy praeach
gospodarczych zwigzanych z dziatalnoscia i or-
ganizacjg zaktadu. Praca ich polega miedzy in-
nymi na utrzymaniu porzadku i czystosci w za-
ktadzie, opiece nad urzgdzeniami higienicznymi,
udzielaniu pomocy w razie wypadkéw, konser-
wowaniu i praniu odziezy ochronnej, dbatosci
0 estetyczny wyglad zaktadu oraz jego otocze-
nia itp. Wystepuja tu takie zawody jak: sprza-
taczki, kucharki, praczki, szwaczki, sanitariu-
sze, tazienni, ogrodnicy, wozni, portierzy i inne.

Wiekszoé¢ zawodéw wspoélnych wystepuja-
cych w poszczegélnych gateziach przemystu po-
siada swoje gatezie macierzyste, w ktérych za-
wody te biorg udziat w podstawowej produkcji.
1 tak na przyktad przemyst maszynowy jest
(przemystem macierzystym dla wiekszo$ci zawo-
déw wystepujacych w grupie I, budownictwo —
dla wiekszosci zawodéw wystepujacych w gru-
pie Il, zawody wspdlne wystepujagce w grupie
Il wystepuja jednoczes$nie jako zawody specy-
ficzne w gazowniach, elektrowniach, wodocia-
gach, elektrocieptowniach, i temu podobnych
przedsiebiorstwach uzytecznosci publicznej.
Transport i kolejnictwo sg macierzyste dla za-
wodow wspdlnych grupy IV iV, tylko zawody
wspdlne wystepujgce w grupie VI i czeéciowo
w grupie VIl (straze przemystowe) — w prze-

wazajgcej mierze nie majg macierzystej gatezi
przemystu.

Miedzy zawodami wspdlnymi wystepujacymi
w réznych gateziach przemystu, a tymi samymi
zawodami wystepujacymi w macierzystych dla
nich gateziach zachodzg jednak w szeregu przy-
padkéw istotne réznice.

Produkcja podstawowa, ktdra stanowi trzon
dziatalno$ci przedsiebiorstwa przemystowego
przewaznie jest produkcje masowg lub' seryjna,
w zwigzku z czym robotnicy stale biorg udziat
w tych samych pracach, wykonujg te same ro-
boty. State powtarzanie tych samych robét po-
zwala na wiekszy podziat pracy, na wiekszg
specjalizacje robotnikow, ograniczenie ich pra-
cy do jednej lub kilku stale powtarzajgcych sie
rob6t. W macierzystej gatezi przemystu monter
pasuje lub montuje pewien okreslony typ ma-
szyn lu'b ich elementéw, kowal wykonuje od-
kuwki pewnego okreslonego typu, ciesla ustawia
okreslonego rodzaju konstrukcje np'. mostowe
lub wiezbe dachowg, itp. natomiast w innych
gateziach przemystu, w ktdérych zawody te wy-
stepuja jako wspdlne monter rozmontowuje, na-
prawia i sktada wszelkie maszyny i urzadzenia
.znajdujace sie w zaktadzie, musi zna¢ konstruk-
cje i zasady dziatania calego parku maszynowe-
go, musi umie¢ wykrywac¢ uszkodzenia i je usu-
wacé, kowal czy ciesla rowniez muszg wykony-
waé wszelkie prace wystepujace w danej ga-
tezi przemystu z zakresu robo6t kowalskich czy
ciesielskich, praca wiec robotnikéw zatrudnio-
nych w dziatach pomocniczo-produkcyjnych jest
bardziej r6znorodna, sg to zawody w petniej-
szym znaczeniu tego stowa, gdy robotnicy za-
trudnieni w macierzystych gateziach przemystu
wykonuja zawd6éd w wezszym zakresie, ktory
mozna by okresli¢ jako specjalnosc¢.

W produkcji podstawowej w zwigzku z po-
wtarzaniem sie tych samych rob6t mozliwe jest
opracowanie doktadnych instrukcji technolo-
gicznych, zorganizowanie petnego aparatu kie-
rowniczego i kontroli technicznej na réznych
szczeblach produkcji, co powoduje zmniejszenie
nieznormalizowanych elementéw pracy pozosta-
wionych do decyzji robotnika oraz zmniejszenie
jego odpowiedzialnosci za jako$¢ produkcji, za
ktérg w pewnej mierze odpowiada aparat kie-
rowniczy i kontroli, udzielajagcy w czasie pro-
dukcji pomocy w wykonywaniu pracy i organi-
zowaniu stanowiska roboczego. W gateziach
przemystu natomiast, w ktérych robotnicy ci
wystepujg w dziatach pomocniczych, wykony-
wane przez nich roboty majg stosunkowo malg
ilos¢ elementéw znormalizowanych, gdyz trudno
jest np. przewidzie¢ wszelkie uszkodzenia ma-
szyn i urzadzen, jakie moga wystgpi¢ w przed-
siebiorstwie. ROwniez na robotnikach cigzy
wieksza odpowiedzialno$¢ za wykonywang pra-
ce, gdyz aparat kierowniczy i kontroli technicz-
nej jest zwykle w produkcji '‘pomocniczej nie-
wielki.

Warunki pracy robotnikow zatrudnionych
w macierzystych gateziach przemysiu sa bar-
dziej dostosowane do rodzaju wykonywanej
pracy. Przy pracach pomocniczych robotnicy

115



czesto wykonujg swag prace w warunkach ciez-
kich, lub trudnych w wysokiej temperaturze
mlub tp., a to z uwagi na koniecznos$¢ np. prze-
prowadzenia naprawy urzadzenia znajdujgcego
sie w hali produkcyjnej, w ktorej odbywa sie
produkcja podstawowa danej gatezi przemystu,
a przebieg tego procesu wymaga wysokiej tem-
peratury (remont pieca hutniczego lub tp.).

Jak z powyzszego wynika, praca robotnikow
zatrudnionych w dziatach pomocniczych w sto-
sunku do pracy robotnikobw zatrudnionych
w produkcji podstawowej w szeregu przypad-
kéw jest: (a) bardziej ré6znorodna, to jest robot-
nik otym samym poziomie wiadomos$ci musi po-
siada¢ wiekszg umiejetno$¢, a przede wszyst-
kim wiekszg wprawe w wykonywaniu wielu
robo6t, z ktérych robotnik zatrudniony w ma-
cierzystej gatezi produkcji wykonuje tylko- jed-
ng lub kilka; (b) bardziej samodzielna — to jest
robotnik ma wiecej nieznormalizowanych ele-
mentéw w pracy pozostawionych do jego de-
cyzji, a tym samym cigzy na nim wieksza od-
powiedzialnos¢ za jako$¢ wykonywanej pracy
w poréwnaniu z odpowiedzialnoscia, ktérg po-
nosi robotnik wykonujgcy te samg prace w ma-
cierzystej gatezi przemystu; (c) czesto wykony-
wana jest w gorszych warunkach.

Ponadto robotnicy zatrudnieni przy pracach
pomocniczych w stosunku do robotnikéw za-
trudnionych w macierzystej gatezi przemystu
muszg posiada¢ w wielu przypadkach dodatko-
we wiadomosci i umiejetnos$ci w zwigzku ze spe-
cyfika produkcji podstawowej poszczegdlnych
gatezi przemystu.

Ro6znice w kwalifikacjach zawodowych wy-
stepuja réwniez miedzy samymi zawodami
wspoélnymi. Jako typowy przyktad moze tu stu-
zyé zawdéd $lusarza remontowego. Slusarz re-
montowy w przemysle szklarskim obok wspol-
nych z innymi $lusarzami remontowymi kwali-
fikacji w zakresie obrébki metali, narzedzi pra-
cy itp., musi posiada¢ specyficzne wiadomosci
i umiejetnosci dotyczace narzedzi do- wydmu-
chiwania wyrobéw szklanych, maszyn Four-
cault‘a do ciggnienia tafli szklanych, automatow
kroplowych i innych maszyn i urzadzen typo-
wych dla przemystu szklarskiego. Tych ostat-
nich wiadomosci i umiejetnos$ci nie posiada juz
Slusarz remontowy zatrudniony w przemysle
odziezowym, ktory w zamian musi zna¢ i umiec
naprawia¢ oraz konserwowaé¢ maszyny do szy-
cia. Obok tych zawodéw wspdélnych wystepujg
takie zawody jak kierowca samochodowy, ma-
szynista turbozespotéw i wiele innych, na ktére
nie ma wptywu specyfika poszczegodlnych ga-
tezi przemystu.

Zawody wspdélne mozna wiec podzieli¢ na dwa
rodzaje: (a) zawody catkowicie wspo6lne — to

jest takie zawody, ktorych zakres kwalifikacji"

nie zalezy od specyfiki gatezi przemystu, (b) za-
wody czesciowo wspdlne — to jest takie zawo-
dy, ktére ze wzgledu na specyfike danej galezi
przemystu obok pewnego zakresu wspolnych
kw alifikacji musza posiada¢ dodatkowe, odreb-
ne wiadomosci i umiejetnosci.
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Rozpatrzmy te dwa rodzaje zawodéw wspaol-
nych.

i Zawody caltkowicie wspolne, jak juz po-

wiedziano, sa to takie zawody, ktérych za-
kres kwalifikacji nie zalezy od specyfiki ga-
tezi przemystu. Robotnicy wykonujacy te zawo-
dy w réznych gateziach przemystu postugujg sie
tymi samymi przedmiotami pracy i Srodkami
pracy, a dziatalnos¢ ich ma ten sam cel. Na
przykiad palacz kottowy w réznych gateziach
przemystu obstuguje ten sam typ kottow, zasila
je paliwem, a celem jego pracy jest dostarcze-
nie energii do produkcji.

Zawody catkowicie wspdlne w przewazajgcej
mierze wystepuja przy pracach zwigzanych
z dostarczeniem energii do produkcji, przy ob-
studze transportu zewnetrznego, wykonywaniu
prac o charakterze gospodarczym i administra-
cyjnym oraz przy pilnowaniu mienia przedsie-
biorstwa (straze przemystowe i przeciwpozaro-
we). Ponadto zawody catkowicie wspoélne wy-
stepujg réwniez, jednak w mniejszym nasileniu,
przy robotach budowlanych i przy obstudze
transportu wewnetrznego. Takze przy konser-
wacji maszyn, urzgdzen i narzedzi zatrudnieni
sg robotnicy przy tych samych pracach, zwia-
szcza jezeli chodzi o robotnik6w nizszych kate-
gorii zaszeregowania, o stosunkowo niskich
kwalifikacjach zawodowych, ktérzy wykonuja
czynnos$ci pomocnicze i przygotowawcze, oraz
robotnicy zatrudnieni w warsztatach napraw-
czych przy obrébce metali (np. tokarze, stru-ga-
cze, wiertacze itp.).

Stwierdzenie jednak, ze zawdd jest catkowicie
wspélny dla szeregu gatezi przemystu nie ozna-
cza, ze robotnicy we wszystkich przedsiebior-
stwach przemystowych poszczegélnych galezi
przemystu musza posiadac¢ te same kwalifikacje
zawodowe. Na przyktad matej piekarni do prze-
wozu wypieczonego pieczywa wystarcza samo-
chéd poitciezarowy, natomiast duza piekarnia
bedzie posiadata park samochodowy, w skiad
ktérego wejda réwniez kilkutonowe samochody
ciezarowe. Od kierowcy samochodowego prowa-
dzacego poiciezarowke oczywiscie wymagane sa
nizsze kawlifikacje zawodowe od tych, jakie
musi posiada¢ kierowca pieciotonowego samo-
chodu ciezarowego. Jednakze w przedsiebior-
stwie o matym parku samochodowym mogg nie
byé zorganizowane warsztaty konserwujgce
i naprawiajgce samochody. W tym przypadku
obowigzki te mogg cigzy¢ na kierowcy, ktory
oprocz wymaganych kwalifikacji kierowcy sa-
mochodu pétciezarowego, musi réwniez posiadacé
kwalifikacje $lusarza remontowego- samocho-
doéw, gdyz do obowigzkow jego- bedzie nalezato
nie tylko prowadzenie samochodu, lecz rowniez
i naprawienie go. Tych ostatnich kwalifikacji
moze nie posiada¢ kierowca pieciotonowego sa-
mochodu, jezeli zatrudniony jest w przedsie-
biorstwie, w ktérym naprawa pojazdéw wyko-
nywana jest przez robotnikéw warsztatowych.
Podobnie rézne kwalifikacje w réznych przed-
siebiorstwach mogg mie¢ np. maszynisci maszyn
parowych, maszynisci kompresorowni, palacze
kottowi itp.



Nalezy podkresli¢ jednak, ze oméwione rézni-
ce w zakresie zadan i kwalifikacji robotnikéw
wykonujgcych te same zawody nie sg zalezne
od specyfiki poszczegdlnych gatezi przemystu.
Ro6znice te wystepuja w ramach jednej galezi
przemystu w zaleznosci od wielko$ci poszczegdl-
nych przedsiebiorstw, stopnia zmechanizowania
pracy, posiadanych maszyn i urzgdzen oraz or-
ganizacji pracy. Jednocze$nie w réznych gale-
ziach przemystu wystepujg w poszczegdélnych
przedsiebiorstwach te same maszyny i urzadze-
nia, ta sama organizacja pracy, ten sam stopien
zmechanizowania pracy, a tym samym zatrud-
nieni robotnicy majg ten isam zakres zadan, ten
sam stopien kwalifikacji zawodowych.

O Zawody czesciowo wspolne sg to takie za-
wody, ktére ze wzgledu na specyfike danej
gatezi przemystu, obok pewnego zakresu wspol-
nych kwalifikacji, posiadajg pewne odrebne
wiadomosci i umiejetnosci zawodowe.
Zawody czesciowo wspdlne w przewazajgcej
mierze wystepuja przy konserwacji i naprawie
maszyn, urzadzen i narzedzi. Wynika to wtadnie
ze specyfiki poszczego6lnych gatezi przemystu,
w ktorych robotnik zatrudniony w produkcji
podstawowej uzyskuje odmienne produkty, po-
stugujac sie specyficznymi dla danej gatezi prze-
mystu iprzedmiotami i Srodkami pracy. Z od-
miennosci maszyn, narzedzi i urzadzeh powie-
rzonych pieczy robotnikéw zatrudnionych przy
konserwacji i naprawie, wynikajg specyficzne
kwalifikacje, jakie muszg robotnicy ci posiadaé
w poszczeg6lnych galeziach przemystu.
Zawody czesciowo wspllne wystepujg row-
niez przy konserwacji i naprawie budynkow
przemystowych oraz przy robotach budowla-
nych, jednak w wiekszosci przypadkéw sg to
zawody catkowicie wsp6lne poniewaz specyfika
gatezi przemystu w matym stosunkowo stopniu
wplywa na rodzaj budynkéw przemystowych.
Zawody czes$ciowo wspdlne wystapig np przy
naprawie piecow hutniczych w przemysle
szklarskim, ktore to urzadzenia sa specyficzne
dla tej gatezi przemystu, natomiast naprawa
Scian hal fabrycznych, szklenie okien, malowa-
nie $cian itp. we wszystkich gateziach przemy-
stu beda takie same. Podobnie przedstawia sie
sprawa zawodOw wystepujgcych przy transpor-
cie wewnetrznym. W niektérych przypadkach
zawody wystepujgce przy transporcie we-
wnetrznym bedag catkowicie wspodlne, w innych
zas o robotnikéw wymagane beda specyficzne
wiadomosci i umiejetnosci dotyczace np.' sposo-
N Pa'owama i uktadania wyrobow tatwo ule-
g lacyc” uszkodzeniu, sposobéw obchodzenia sje
z materiatami tatwopalnymi itp

Oprécz réznic w kwalifikacjach robotnikow,
wynikajacych ze specyfiki danej gatezi przemy-
stu, wystepuja przy zawodach czesciowo wspdl-
nych, podobnieljak i przy zawodach catkowicie
wspolnych, réznice nie zwigzane ze specyfikg
gatezi przemystu, lecz zalezne od wielko$ci po-
szczegblnych przedsiebiorstw, stopnia zmecha-
nizowania prac oraz organizacji pracy. Szcze-
golnie duzg role w zakresie zadan tej grupy
zawodéw wspélnych odgrywa organizacja pra-

cy. | tak na przyktad, w duzym przedsiebior-
stwie, posiadajgcym duze warsztaty remontowe,
wprowadzony jest wiekszy podziat pracy. Przy
remontach zatrudnieni sa specjalisci tokarze,
frezerzy, strugacze, S$lusarze, monterzy itp.
0 réznym poziomie kwalifikacji zawodowych,
kazdy z robotnikbw ma okreslone zadania do
spetnienia, remontuje pewne typy masizyn luja
narzedzi, toczy czes$ci maszyn o okreslonym
stopniu trudnosci wykonania itp., natomiast
w matym przedsiebiorstwie czesto jeden lub
kilku robotnik6w wykonujg wszystkie te prace,
muszg wiec posiada¢ kwalifikacje szeregu spe-
cjalistow, gdyz do zadan ich bedzie nalezato za-
rowno ustalenie uszkodzenia maszyny, jak i ro-
zmontowanie jej, dorobienie i dopasowanie
uszkodzonej czesci oraz zmontowanie maszyny.
Robotnicy wykonujgcy te prace w praktyce
okreslani sga czesto pojeciem ,rzemieS$lnicy",
gdyz ich zakres kwalifikacji jest zblizony do
posiadanego przez rzemies$Iinikéw w warsztatach,
ktérzy wykonuja réznego rodzaju roboty wcho-
dzace w zakres danego zawodu w najszerszym
stowa tego znaczeniu.

Tak z powyzszych rozwazan wynika, zawody
J wspélne wystepujgce w okreslonej galezi
przemystu zasadniczo r6znig sie pod wzgledem
kwalifikacji od zawodéw specyficznych, zatrud-
nionych w produkcji podstawowej danej gatezi
przemystu. Jednoczes$nie zakres kwalifikacji
lzadan produkcyjnych zawodéw wspolnych roz-
nych gatezi przemystu jest Zblizony a czesto
catkowicie sie pokrywa. W zwigzku z powyz-
szym, nasuwa sie pytanie, czy dotychczasowy
spos6b ujmowania zawodéw wspdélnych w bran-
zowych taryfikatorach kwalifikacyjnych jest
stuszny i prawidtowy, oraz czy witasciwe jest
obejmowanie w poszczegdélnych galeziach prze-
mystu tymi samymi tabelami taryfowymi za-
rowno robotnikow zawodow specyficznych, za-
trudnionych w produkcji podstawowej jak i ro-
botnikéw zawodoéw wspolnych, wykonujgcych
roboty pomocnicze danej gatezi przemysitu. Ta-
bele taryfowe poszczegdélnych gatezi przemystu
uwzgledniajg przede wszystkim potrzeby pro-
dukcji podstawowej, ilos¢ kategorii zaszerego-
wania oraz wspo6tczynniki kwalifikacyjne w ta-
belach taryfowych poszczegoélnych gatezi prze-
mystu ksztattuja sie ré6znie w zaleznosci od ro-
dzaju i specyfiki poszczegélnych gatezi prze-
mystu.

W wyniku branzowego opracowywania cha-
rakterystyk kwalifikacyjnych zawodéw wspol-

' nych oraz stosowania branzowych tabel taryfo-

wych te same zawody wspélne w réznych gale-
ziach przemystu zaszeregowane sg do roznych
kategorii. Ten stan rzeczy nie sprzyja oczywi-
Scie stabilizacji kadr pracowniczych w przedsie-
biorstwach przemystowych, gdyz robotnicy wy-
konujacy zawody wspo6lne majg stosunkowo
duze mozliwos$ci podnoszenia swego wynagro-
dzenia za prace nie drogg podwyzszenia kwali-
fikacji zawodowych, lecz drogg zmiany gatezi
przemystu w poszukiwaniu takiego przedsiebior-
stwa, ktore przyzna im wyzszg kategorie zasze-
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regowania, wyzszy wspoliczynnik kwalifikacyj-
ny za te sama prace.

Wydaje sie, ze te niedociggniecia w dziedzi-
nie taryfikacji zawodéw wspdélnych mozna by
usuna¢ droga opracowania tryfifcatora kw alifi-
kacyjnego zawodéw wspdlnych, jednolitego dla
calego przemystu oraz droga ustalenia jednoli-
tych zasad wynagradzania tych zawodow.

Tadeusz Wasiljew

Uregulowanie tego zagadnienia wymaga prze-
prowadzenia badan nad obecnymi taryfikatora-
mi w czesciach dotyczgcych zawodéw wspoél-
nych, przeprowadzenia poréwnan zaszeregowa-
nia tych samych zawodéw w réznych taryfika-
torach oraz opracowania metodyki taryfikacji
zawodow wspélinych.

Halina tazowska, Zbigniew Kutzner

Analiza operacji technologicznej

chnologiczne operacje, stanowigce jak-
by cegietki, z ktérych buduje sie proces
technologiczny, bedacy osnowg wszelkiej
produkcji, sa od dawna przedmiotem
ogromnie daleko posunietego rozbioru
w kierunku, bezposrednio interesujgcym te
gataz produkcji pracy, jaka stanowi nor-
mowanie pracy, a w szczeg6lnosci normo-
wanie czasu pracy. Wierny, ze podziat ope-
racji, zwlaszcza typu, wystepujgcego z re-
guty w produkcji maszynowej, posunieto do
najdrobniejszych niemal dajacych sie jeszcze
wyodrebni¢ jej czesci skladowych, i ze taka
analiza moze oddawac istotne ustugi przy kal-
kulacyjnym ustalaniu czasu operacji, w 0go-

le — przy jakim$ bardziej aktywnym, a nie
tylko konstatujagcym pewien stan rzeczy — obo-
jetnie, zty czy dobry — podejsciu do zadan

normowania pracy.

Takie podejscie, w oparciu o réwnoczesny
aktywny udziat robotnikéw, jest — jak wiado-
mo — naczelnym postulatem socjalistycznego
normowania pracy i wiele w zwigzku ztym czy-
tamy w kazdej ksigzce o normowaniu pracy na
temat roli, jakg ma do spetnienia technik nor-
mowania pracy jako projektant racjonalnej
operacji.

Trzeba powiedzie¢, ze technik normowania,
bedacy oczywiscie w tym sensie organizatorem
pracy na stanowisku roboczym, a jeszcze bar-
dziej na grupie sprzezonych procesem produk-
cyjnym stanowisk, kiedy w praktyce faktycz-
nie spetnia takg role, czyni to zawsze jako ktos,
kto zabiera sie do usprawnienia pewnego istnie-
jacego juz stanu rzeczy. Wymownym dowodem
tego jest zresztg okoliczno$é, ze nawet w za-
ktadach, gdzie istnieje dobrze postawiona stuz-
ba normowania pracy, wyznaczanie czasow
(norm) na nowe operacje nalezy z regutly do
t.zw. kalkulatorow, ktdrzy w ogdle nie wchodzg
w sktad stuzby normowania pracy i z zasady
stanowiag personel gtbwnego technologa. — Nie
chodzi w tej chwili o to, czy takie postawienie
sprawy krytykowaé¢. Wskazuje ono jednak, ze
nawet w zakiadzie produkcyjnym, gdzie technik
normowania — organizator pracy jest pod reka,
projektowanie nowych operacji odbywa sie pod
wytgcznymi auspicjami technologa. Mozna tu
tylko zauwazyé¢, ze technologia — to oczywiscie
nie jest to samo, co organizacja.
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Jeszcze ostrzej wystepuje ta sytuacja na te-
renie biur projektowych. Mniejsza juz, ze or-
ganizacja jest w nich u nas dotad w ogodle te-
matem mato obserwowanym, jakkolwiek oczy-
wiscie robota projektanta, a w najbardziej
uderzajgcy sposob — zadanie generalnego pro-
jektanta catego zaktadu, jest juz od samego po-
czatku witasnie przede wszystkim zadaniem or-
ganizacyjnym. Czymze innym bowiem jest
opracowanie w projekcie wstepnym planu ge-
neralnego zakiadu, lub w Il stadium projekto-
wania — poszukiwanie najdogodniejszego roz-
wigzania szczeg6towego dla poszczegdlnych
obiektow? Wszystko to jednak nazywa sie ,pro-
jektem technologicznym*®, a stowo ,organizac-
ja“ pojawia sie dopiero... przy schemacie pod-
porzadkowania komorek zarzadu przy etatach
urzednik6éw itp. opracowaniach, dotyczacych
aparatu zarzadzania przedsiebiorstwa. W kaz-
dym razie operacja technologiczna jest w biu-
rze projektowym wytgcznie obiektem do opra-
cowan technologa, ktéry tez zazwyczaj dziwi
sie szczerze, jezeli ustyszy, ze miatby w tym
dopusci¢ do spo6tki — organizatora. Zapewne sa-
ma nazwa utwierdza go w mniemaniu, ze cata
rzecz dotyczy tylko jego. Co prawda dotychczas
nikt tez mu nie wchodzi w droge. Czy jednak
tak naprawde powinno pozostac?

W ponizszych rozwazaniach postaramy sie
przeprowadzi¢ analize operacji technologicznej
z innego punktu widzenia, niz wspomniany na
wstepie, i jezeli bedzie mozna ja przyja¢, wow-
czas zarysuje sie jasno, ze to, co przywyklismy
uwazac¢ za wylaczng domene technologa, zawie-
ra elementy, ktéorych rozwigzanie nalezy wtas-
nie do organizatora. A wtedy juz obojetne, kto
na koncu skalkuluje czas. Cho¢ nie warto bo-
daj, azeby tg wzglednie prostg manipulacja
obarcza¢ technologa nawet w sensie nadzoru;
wystarczy jego pewna wspoOtpraca.

Rozpatrujgc mianowicie jakagkolwiek operac-
je technologiczng, mozemy dostrzec w niej sze-
reg wyodrebiajgcych sie momentow.

Pierwszym z nich i — mozna by rzec — na-
czelnym sg same parametry stanu przedmiotu,
poddawanego operacji, mianowicie na poczatku
i na koncu operacji. W przypadku popularnej
obrébki metalu skrawaniem na jakiej$ maszy-
nie beda to geometryczne wymiary (ksztatt)
przedmiotu przed obrébkg i po obrébce. Tak
samo przy obroébce plastycznej. W przypadku



obrébki termicznej — wiasciwosci fizyczne,
lub $cislej — to, czym okres$la sie strukture
tworzywa przed i po obrébce, itd.

Dalszym jest rezim technologiczny, na ktéry
sklada sie to, co okres$la sposéb przejscia przed-
miotu ze stanu poczgtkowego w koncowy.
W wypadku tej samej maszynowej obrobki
skrawaniem bedg to: szybkos$¢ skrawania, po-
suw, temperatura cieczy chlodzgcej, ksztah
ostrza narzedzia skrawajgcego itd. Oczywiscie
tak rozumiany rezim technologiczny wyznacza
Wzglednie wymaga zatozenia od razu co naj-
mniej rodzaju maszyny (np. tokarka czy szli-
fierka), tym niemniej nie przesgdza jeszcze
konkretnego modelu maszyny, dopuszczajac sze-
reg (pokrewnych zresztg) wariantow.

Obie omowione pozycje stanowiag tgcznie pe-
wna wyodrebniajgca sie grupe, ktérg dla wygo-
dy w dalszych rozwazaniach nazwiemy ,pod-
stawg operacji“.

Nastepng grupe stanowig dane o wyposaze-
niu, zastosowanym przy wykonywaniu operaciji
technologicznej. Bedg to: wyposazenie techno-
logiczne (konkretna obrabiarka, jej oprzyrza-
dowanie, narzedzia) oraz wyposazenie uzupet-
niajace, obejmujgce wszystkie te sprzety
| przedmioty, ktére stuzg do udogodnienia pra-
cy, jak np. szafka na narzedzia, regat na mate-
riat, jaki$ specjalny podnos$nik, itp. Te grupe
najstuszniej bedzie tez nazywac¢ ,wyposaze-
niem operacji“.

Z kolei wysuwa sie trzecia grupa danych,
w ktorych '‘punkt wyjScia stanowi juz bezpos-
rednio czlowiek, robotnik, przez swoje czyn-
nosci. Tutaj nalezy: przestrzen robocza (po-
wierzchnia stanowiska roboczego, jego wyso-
kos¢, oswietlenie, temperatura itp.) obsada
(ilos¢ i kwalifikacje robotnikéw oraz ich ewen-
tualne wzajemne uzaleznienie np. podporzad-
kowanie przodownikowi jego towarzyszy
w przypadku obsady kilkuosobowej), na koniec
same czynnos$ci robotnika wzglednie robotni-
kéw wraz z takimi dotyczgcymi ich sprecyzowa-
niami, jak przede wszystkim normy czasu. Te

grupe danych nazwiemy ,realizacjg operacji“.

Do przedstawienia operacji jako czesci skia-
dowej w produkcji pozostaje wskaza¢, w jakim
stosunku pozostaje ona wzgledem reszty pro-
cesu technologicznego (przyktadowo: koniecz-
ne urelacjonowanie w czasie wzgledem po-
przedniej operacji technologicznej dla niedo-
puszczenia do niepozgdanych zmian w materia-
le np. przez ostygniecie, zwigzek z czynnos$ciami
jednorazowymi — uzbrojenie maszyny), po-
dobnie w stosunku do procesu produkcyj-
nego w ogolnosci ( kwestia ,sgsiadujgcych”
operacji kontroli technicznej, transportu).

Tutaj tez jest miejsce (jakkolwiek zwyczaj-
nie wigzemy to wprost ze stanowiskiem robo-
czym) na wykazanie zaleznosci tego rodzaju,
jak w zakresie zaopatrzenia w narzedzia,
w zakresie konserwacji maszyny remontéw
i wielu innych ustug, niezbednych dla umozli-
wienia wykonywania operacji, a zwlaszcza jej
systematycznego sprawnego powtarzania.

Te calg grupe nazwiemy ,pozycjag operacji“.
Schematycznie przedstawiono to w ponizszym

zestawieniu.
Grupa Element Charakter *)

parametry stanu przed-

podstawa operacji miotu T
rezim technologiczny T
wyposazenie technolo-

wyposazenie ope- giezne T

racji wyposazenie uzupetniajg-
ce @)

: : czynnosci T/O

geae“éi(.?a obsada 0]

p ! przestrzen robocza @]
w procesie technologicz-

nym T

w procesie produkcyjnym @)

pozycja vya&Pspodarce narzedzio- o
w gospodarce konser-
wacyjno-remontowej
itd. @)

*) znaczenie tej kolumny omoéwione jest dalej.

Schemat ten dogodny jest do rozwazenia
Scislejszego charakteru poszczegoélnych elemen-
tow operacji. Jakiez nasuwajg sie tu spostrze-
zenia?

Ot6z pierwsze jest niewatpliwie to, ze nie
wszystkie elementy noszg charakter technolo-
giczny, przynajmniej jesli nie chcemy nad-
uzywac tego stowa. | tak np. kwestia szafki na
narzedzia (,wyposazenie uzupetniajgce” w gru-
pie drugiej), kwestia, kto i w jakim trybie ma
dostarcza¢ narzedzia, przeprowadza¢ konser-
wacje maszyny — to sg oczywiscie dane czy
tez ustalenia natury organizacyjnej. Z drugiej
strony szybko$¢ skrawania, ksztatt noza czy sa-
ma konkretna obrabiarka jest zagadnieniem
zdecydowanie technologicznym. Jesli chodzito-
by za$ o czynnosci robotnika, a jeszcze wyraz-
niej —mo ich podziat w zespole robotnikow na
danym stanowisku roboczym, to jest to sprawa
zaréwno technologii, jak i organizacji. Np.
w jaki spos6b winna by¢ ulozona surowa cegta
szamotowa w piecu do wypalania, tct musi od-
powiada¢ wymogom technologicznym, nato-
miast w jakim porzadku najdogodniej zalado-
wywac piec tj. uklada¢ w nim cegly, atym bar-
dziej — jak roztozy¢ robote na przeznaczonag
do tego obsade robotniczg, aby robota szta jak
najsprawniej, to juz oczywiscie ani z technolo-

gii nie wynika, ani tez — mozna by powie-
dzie¢ — technologa nie musi interesowaé. | da-
lej — czy lepiej przeznaczy¢ do tego wiecej lu-

dzi, skracajgc czas zaladowania pieca, czy tez
odwrotnie, to juz zalezy od bardzo wielu
wzgledéw, ktédrych technolog — rzecz prosta —
nie jest w stanie rozstrzygna¢. To samo mozna
by powiedzie¢ w ogdlnosci o ustaleniu normy
czasu. Jezeli norma taka zostanie podniesiona
(tj. czas zmniejszony), to oczywiscie nie uwa-
lamy, jakoby to byto réwnoznaczne ze zmia-
na technologii, podobnie jak nie dopatrujemy
sie zadnych ro6znic technologicznych miedzy
praca dwu robotnikéw, z ktérych jeden pracu-
je szybciej, a drugi wolniej.
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Tak wiec obok elementéw technologicznych
i obok elementéw organizacyjnych wystepuja
jeszcze w operacji technologicznej w tym ukta-
dzie — elementy o charakterze mieszanym.
Rozroznienie takie wskazujg oznaczenia litero-
we, zamieszczone w koncowej kolumnie zesta-
wienia.
jVTozemy teraz powr6ci¢ do poruszonej wczes-

niej kwestii podziatu pracy w biurze pro-
jektowym. Podzial ten winien przebiega¢ zgod-
nie z tym, co wskazuje wspomniana symbolika,
przy czym zaprojektowanie czynnos$ci robotni-
kéw pozostaje (do dalszego, indywidualnie juz
dobieranego rozszczepienia) wspo6lnag sprawg
technologa i organizatora. Widaé¢ zreszta, ze
technolog jest w tym ukladzie ,prowadzgcym®”.
Jego ustalenia, z natury rzeczy poczatkowe, po-
zostajg punktem wyjscia dla organizatora, kt6-
ry do nich ma jedynie dopracowac¢ swoje roz-
wigzania. Ta sama sytuacja powtarza sie i we
wspolnym punkcie ,czynnosci robotnika“, jesli
dokona¢ jego odpowiedniego rozszczepienia.

Nasung¢ sie muszg w tym zwigzku dwa pyta-
nia. Po pierwsze, czy celowe jest rozbijanie ro-
boty, wykonywanej dotad przez samego tech-
nologa, miedzy dwu ludzi, dwu odrebnych spec-
jalistéw. Ot6z odpowiedz — twierdzaca, jak sa-
dzi autor — sktada sie az z dwu czesci: trudno
znalez¢ ludzi, ktorzy by w doskonalym stopniu
owtadneli dyscyplinami technologicznymi i o-
panowali niemniej drobnostkowe problemy
organizacyjne, a ku obu tym dziedzinom zywiii
jednakowe zainteresowanie; jednocze$nie za$
szkoda uzywac ludzi o specjalistycznym przy-
gotowaniu technologicznym do mniej lub wie-
cej ,na czucie“ zresztg rozwigzywanych przez
nich kwestii organizacyjnych. Drugie pytanie
brzmi: czy jest to wykonalne, czy nie skompli-
kuje to zanadto, do niezno$nych granic, przebie-
gu samych prac projektowych?

Na to drugie pytanie najwtasciwszg odpowie-
dzig wydaje sie autorowi uwaga, ze odpowiedzi
takiej moze udzieli¢ — jedynie proba.

Czy warto jg podejmowac? Jezeli sie uprzy-
tomni sobie, ilu wybitnych technologow —
w tym samym czasie, kiedy takie zalegtosci ma-
my jeszcze w unowoczes$nieniu, czy wprost
w uporzgdkowaniu technologii w produkcji —
wiezimy dzi$ w biurach projektowych przy roz-
stawianiu maszyn i... szafek na narzedzia, przy
obmys$laniu dostawy narzedzi Ilub materiatu
i péHabrykatéw z jednego stanowiska na dru-
gie, i przy tylu innych jeszcze rzeczach, gdzie
cata ich gteboka specjalna wiedza jest niemal
catkiem bez zastosowania, to wydaje sie, ze od-
powiedZ powinna wypas¢ pozytywnie. Przynaj-
mniej dla eksperymentu w skali ,laboratoryj-
nej“.

D ozwazania nasze bylyby niedokonczone,
A'"gdybysSmy nie doszli tutaj do tego, co sta-
nowi ostateczne kryterium produkcji, do jej
ekonomiki — w tym zacie$snionym zakresie, ja-
ki stanowig ramy pojedynczej operacji techno-
logicznej. Zauwazmy jednak od razu, ze zacie$-
nienie ma tu czysto fizyczny sens, dotyczy
przestrzeni stanowiska roboczego, liczebnosci
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wchodzgcego W gre wyposazenia, obsady — nie
oznacza natomiast wcale zawezenia samej prob-
lematyki, ktéra i tutaj ukazuje az nadto roz-
legtg skale. Jest to aspekt, dotagd jakby z zasa-
dy w odniesieniu do pojedynczej operacji w pra-
cy projektowej pomijany. Niestusznie.

Jest jasne, ze bezposrednim przedmiotem za-
interesowania jest dla nas catoksztalt procesu
produkcyjnego, przy czym podstawowym mier-
nikiem czy tez wyrazem ekonomicznym bedzie
koszt produkcji ustalonych w programie pro-
dukcyjnym wyrobow.

O ile jednak koszt produkcji daje sie rozio-
zy¢ na czesci sktadowe, odpowiadajace odcin-
kom procesu produkcyjnego, tj. moze byé wy-
razony jako suma kosztu poszczegodlnych czes-
ci tego procesu, wéwczas ma sens rozpatrywa-
nie tych kosztéw sktadowych kazdego oddzielnie
dla siebie. Przyktadowo, gdyby szto o jakis wy-
rob, w ktérego wykonaniu uczestniczg kolejno:
kuznia, obrébka termiczna, obrébka maszyno-
wa, montaz i lakiernia, to celowe jest stwier-
dzenie kosztow, powstajacych w kazdym z tych
wydziatdw, i szukanie sposobow, aby w kazdym
z nich oddzielnie koszty te doprowadzi¢ do mi-
nimum. Wiemy, ze w rzeczywistosci rola tych
wydziatbw w wytwarzaniu nie jest catkowicie
niezalezna. Dazac np. do potanienia montazu,
mozemy spowodowaé¢ wzrost kosztow obrobki.
Okolicznosci tej nie wolno przeoczy¢. Ale wihas-
nie nie tracac jej z oka, mozna z catym pozyt-
kiem analizowa¢ i usprawni¢ poszczego6lne od-
cinki procesu produkcyjnego.

Jesli takie rozwazania dotad przyjety sie
w praktyce projektowej w minimalnym stop-
niu, to posuniecie sie tutaj dalej w gigb do eko-
nomicznego ,wypreparowania“ pojedynczej
operacji — w ogéle nie bywa praktykowane na-
wet tam, gdzie nie ma zadnych z tym trudnosci
tzn. przy ustabilizowanej produkcji masowej,
przy ktdérej na poszczego6lnych stanowiskach ro-
boczych przypadajg catkowicie, az do ostatniego
szczego6lu dajgce sie z gory okreslic operacje.
I mianowicie, nie byloby to potrzebne, gdyby
do pomyslenia byt jeden jedyny wariant pro-
cesu technologicznego. W rzeczywisto$ci nie
tylko w gre wchodzg operacje o réznigcych sie
parametrach przedmiotu, lecz i — przy tych
samych parametrach — o r6znigcych sie rezi-
mach technologicznych, a dalej — jeszcze i przy
tym samym rezimie — o réznym wyposazeniu.
Ewentualnosé réoznych rozwigzan w pozostatych
elementach operacji istnieje co najmniej w zwig-
zku z réznymi wariantami elementéw poczat-
kowych.

Jak wida¢ z powyzszego, problematyka eko-
nomiczna operacji bynajmniej nie jest uboga,
a powieksza ja jeszcze wplyw jednej operacji
na inne, zwilaszcza ,sgsiadujgce”.

Jezeli jasno — jak sie zdaje — wynika stad
celowos$¢ rozpatrywania pod tym katem widze-
nia kazdej operacji, to podobna mys$l nasuwa
sie jednak i w odniesieniu do niektérych jej
elementéw, jakkolwiek wspomniane wyzej su-
mowanie (kosztu) oczywiscie tutaj nie zachodzi.
Z tego tez wzgledu analiza tych elementéw nie



da sie poprowadzi¢ za pomoca samych cyfr. Je-
zeli np. rezim technologiczny pewnej operaciji
wskazuje, powiedzmy, na koniecznos¢ zachowy-
wania bardzo waskich tolerancji temperatury
przy obrébce termicznej, nie wystepujacych po-
zatym (w innych operacjach), to oznacza to ko-
niecznos$¢ odstgpienia w jednym wypadku od
ogo6lnego (w calym procesie technologicznym)
poziomu precyzji— w gore, w kierunku wyja-
tkowego zaostrzenia wymagan. Moze to ozna-
cza¢ w konsekwencji konieczno$¢ utrzymywania
z tego jednego powodu specjalnego laborato-
rium, specjalnego konserwatora i specjalnego
fachowca do obstugi urzadzenia, wreszcie —
specjalnie kwalifilkowanego technicznego per-
sonelu kierowniczego, co wszystko razem ozna-
cza istotng niedogodnos$¢, ktéra musi wywrzec

wyrazny wptyw na koszty produkcji. — Mozna
w tym wiec widzie¢ niekiedy od razu powo6d do
szukania wyjscia z sytuacji — réznymi droga-

mi: najprosciej w kooperacji z innym zakla-
dem, co zresztg nastrecza inne znane niewygo-
dy, mozna w skrajnym wypadku szukac¢ nie
tylko zmiany technologii ale i wrecz zmiany
samej konstrukciji.

W kazdym badz razie rzeczy takie uwidoczni
nasz schemat w elementach organizacyjnych
i rozwazenie ich moze podsungé stuszne wnio-
ski co do zmiany operacji jeszcze zanim zapro-
jektuje sie ja do konca i porachuje dajacy sie
obliczy¢ jedynie bezposredni jej koszt.

Tego rodzaju analiza elementéw operacji
technologicznej stanowi cenne uzupetnienie do
obliczenia kosztu operacji dajac przynajmniej
od razu wyobrazenie o kosztach zaleznych, kt6-
re inaczej bylibySmy w stanie uchwyci¢ dopie-
ro dla catosci produkcji czy tez dla calego za-
ktadu. ,

Praktycznym pytaniem, jakie sie teraz samo
nasuwa, jest to, czy wobec tego wszystkiego
mamy do opracowania kazdej poszczegolnej

operacji wigczy¢ jeszcze — obok technologa
i organizatora — jeszcze trzeciego, ekonomi-
ste? — Wygladatoby to juz dosy¢ monstrual-
nie!

Ot6z autor sadzi, ze tradycyjny rozdziat eko-
nomistdw od organizatorow, ktory zresztg ob-

WYSTAWA POSTEPU TECHNICZNEGO
W ZAKRESIE MASZYN BIUROWYCH

Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemys$lu
oraz Polskie Towarzystwo Maszyn Biurowych
urzadzajag wystawe maszyn i innych S$rodkéw
technicznych pracy biurowej a mianowicie: ma-
szyn do pisania, arytmometréw, maszyn sumu-
jacych, maszyn kalkulacyjnych, maszyn ksiegu-
jacych, maszyn liczgco-analitycznych, kas reje-
stracyjnych, powielaczy, Kkartotek, tablic do
planowania. Wystawa odbedzie sie w dniach od
15 do 30 marca 1955 r. w Warszawie, przy ul.
Szpitalnej 8 (rég Gorskiego).

Wystawa ma na celu zapoznanie szerokich mas
pracownikéw biurowych organizatoréw i kierow-
nikéw zaktadéw pracy z nowymi osiggnieciami
w zakresie maszyn i innych srodkéw 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 — nalezy uzgadnia¢ pisemnie lub
telefonicznie (Numer telefonu 6 33 45).

serwujemy na kazdym kroku, tutaj jest cal-
kowicie sztuczny, wiecej nawet — byiby tylko
pozorny. Jezeli bowiem organizowanie jest do-
borem $rodkéw i warunkéw, odpowiadajgcych
postulatom ekonomicznym, to co pozostaje
tutaj ,ekonomiscie“, jest juz tylko goltym ra-
chunkiem. Jezeli technolog nie tylko rzuca kon-
cepcje, ale i rachunkiem okresla ich faktyczny
efekt, to nie ma powodu, dla ktérego nie mozna
by tego samego zgda¢ od organizatora. Jezeli
konkretyzacja rozwigzania technologicznego na-
stepuje np. w cyfrach parametréw przedmiotu
pracy, to konkretyzacjg rozwigzania organiza-
cyjnego przy danych elementach technologicz-
nych jest wtasnie w szczegdlnosci koszt ope-
racji.

Jest to oczywiscie problem sam dla siebie.
Autor niniejszych uwag w swojej osobistej
praktyce organizatorskiej, na ktdrg przewaznie
sktadato sie udzielanie porad organizacyjnych
czy projektowanie pewnych rozwigzan w tej
dziedzinie w sposéb — zeby tak rzec — niez-
wymiarowany, przyszedt do przekonania, ze
jest rownie ryzykowne, jak i zadng koniecz-
noscia nie podyktowane poniechanie ist-
niejacych mozliwosci skonkretyzowania efek-
tow organizacyjnych. | dlatego autor uwaza, ze
zaprojektowanie operacji winni do konca zro-
bi¢ dwaj ludzie — technolog i organizator.
Pierwszy doprowadzi swe obliczenie do pow-
szechnie przyjetych wynikow cyfrowych, dru-
gi — do zlotowek.

PowiedzieliSmy znacznie wczes$niej, ze przy
projektowaniu operacji technolog jest w pew-
nym znaczeniu ,prowadzgcym®*, tj. ze do orga-
nizatora nalezy uzupeinienie elementéw tech-
nologicznych odpowiednimi elementami orga-
nizacyjnymi. Pozostaje jednak nadal kwestia
wyboru najkorzystniejszego wariantu operaciji
i catego ich kompletu. Decydujg tu wzgledy
ekonomiczne. Jest jasne, ze na tym nieco dal-
szym juz etapie projektowania gestia, jezeli
juz chcielibySmy jg gdzies umiejscowié, lezy
po stronie organizatora — takiego naturalnie,
jak go tu przedstawiliSmy.

Caly nasz wywdéd dotyczyt projektu szcze-
gbétlowego, zwanego u nas projektem technicz-
nym inwestycji. Jak juz zaznaczono na wstepie,
w podobny sposéb uktadajg sie stosunkii w sta-
dium projektu wstepnego.

*

* *

Przedstawiajac niniejsze uwagi pod dyskusije,
autor zdaje sobie sprawe, ze mogag one ledwie
pretendowaé¢ do tego, aby stanowily jaki$
pierwszy, gruby zarys problemu i ze droga do
wyciggniecia stad praktycznych konsekwenciji
dla uksztaltowania prac projektowych, dla ich
organizacji i dla organizacji samych biur pro-
jektowych jest i odlegta, i trudna. Autor sadzi
jednak, ze dotychczasowe ustawienie tych
kwestii tchnie po prostu prymitywizmem, nie-
zadowalajacym juz naszych potrzeb, i ze nalezy
wobec tego gtebiej wnikajagc w zagadnienie,
szuka¢ doskonalszych rozwigzan.

Tadeusz W asiljew
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Bronislaw Riegeleisen-Zelazowski

Cele i zadania pracowni technicznego

normowania pracy

przy Instytucie Ekonomiki i Organizacji Przemystu

nstytutowi Ekonomiki i Organizacji Prze-

mystu iprzy zorganizowaniu pierwszej w

Polsce pracowni normowania przyswiecaty

nastepujgce cele: (1) Usprawnienie istniejg-

cych i wprowadzenie nowych przyrzadéw
pomiaroroych. Technika i metodyka pomiaréw
czasu, stanowigce wazne, zadania w normowaniu
nie rozwijaja sie u nas nalezycie i nie uwzgled-
niaja nowoczesnych postepow nauki w tej dzie-
dzinie. Zawsze jeszcze jedynym przyrzadem po-
miarowym jest sekundomierz, ktéry ma wpraw-
dzie te zalete,” ze jest wygodny w uzyciu i zaj-
muje mato miejsca, ale ma tez wady, ktére wy-
stepuja na jaw szczegOlnie przy pomiarach
czynnos$ci krdotkotrwatych, jako tez prac wyko-
nywanych przez zespoty (brygady) robotnikéw.
Dokladno$¢ pomiarow sekundomierzami zalezy
w duzej mierze od szybkosci reakcji obserwato-
ra, ktory musi w bardzo szybkim tempie zau-
wazy¢ poczatek mierzonej czynnosci, nacisngc
guzik sekundomierza, spojrze¢ na tarcze i za-
pisa¢ czas do arkusza obserwacyjnego. Pomiar
narazony jest wskutek tego na wiele btedow.
Chodzi wiec o wprowadzenie i wyprébowanie
innych przyrzagdéw pomiarowych, ktére by w
wiekszym Ilub mniejszym stopniu zmechanizo-
waty rézne czynnos$ci obserwatora i usunely
skutki niedoktadnos$ci pomiaréw.

2) Zmniejszenie pracochtonnosci pomiarow

czasu. Od kiedy zaczeto sie u nas zajmowac
normowaniem, statlo sie jasne, ze dla ustalenia
norm trzeba opracowac¢ metodyke ich obliczania.
Poniewaz obecnie normowanie stoi najwyzej
w Zwigzku Radzieckim, wiec siegnieto do boga-
tej literatury radzieckiej. Zaréwno literatura
naukowa jak i uchwaty partiii rzgdu w ZSRR,
odnoszgce sie do spraw normowania, potepity
metode szacunkowo-statystyczng (ktéra u nas
przewaza) i uznaly, ze jedynie metoda anali-
tyczna moze doprowadzi¢ do norm msprawiedli-
wych i mobilizujgcych klase robotniczg do wzro-
stu wydajnosci pracy. Wyparcie starych norm
szacunkowych i zastgpienie ich nowymi norma-
mi analitycznymi jest dzietem trudnym, a prze-
de wszystkim bardzo pracochtonnym, wymaga
bowiem przeprowadzenia pomiarow czasu setek
tysiecy, a nawet i milionéw operacji. Obecnyk

* W artykule tym poruszone sa zagadnienia, stanowigce
tematy prac. jakie postawita przed sobg Pracownia Tech-
nicznego Normowania Pracy Drzy IEOP. Jest to pierwsza
w Polsce tego rodzaju placowka, ktéra w sposéb naukowy
i laboratoryjny pragnie realizowaé¢ postulat podniesienia
technicznego normowania na wyzszy poziom. W nastepnym
numerze ,Ekonomiki i Organizacji Prgcym zamie$cimy dalsze
artykuty poswiecone dotychczasowym osiggnigciom tei pra-
cowni. Bedg to artykuty: Haliny Pawlikowskiej pt. ,.Z me-
todyki ustalania normatywéw czasu Dracy“, Marii Ildzikow-
skiej pt. ,Nowe aparaty do pomiaréw czasu pracy“ oraz
Ignacego Suchanka pt. ,Proces technologiczny montazu i jego
czesSci sktadowe". Aby nawigza¢ kontakt z potrzebami prze-
mystu w tej dziedzinie, zapraszamy czytelnikéw zaintereso-
wanych normowaniem, aby zechcieli na rece redakcji przy-
syta¢ komunikaty lub krotkie notatki wzglednie listy o tych
trudnos$ciach i watpliwosciach, na jakie w praktyce normo-

wania napotykaja, celem dalszego sprecyzowania zadan Pra-
cowni. (Red..g.
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personel stuzby normowania zadaniu ternu po-
dota¢ nie moze, waznag wiec rzecza jest wpro-
wadzi¢ takie metody ustalania norm, ktére by
byty mniej pracochtonne.

(3) Dokumentacja normoumnia jest jeszcze
u nas w stanie prymitywnym. Wezmy dla przy-
ktadu arkusze chronometrazowe i formularze do
rejestracji przebiegu dnia roboczego (zamiast
uzywanego u nas og6lnie a niezbyt stosownego
terminu ,fotografia dnia roboczego“ nalezatoby
wprowadzi¢ termin: ,przebieg dnia roboczego").
Niemal kazdy zaktad pracy uzywa innych for-
mularzy, a poniewaz w handlu jest ich niewie-
le, wiec kazdy technik normowania przewaznie
z duzym wysitkiem i stratg czasu kresli sam
potrzebne formularze. Racjonalniej bytoby uto-
zy¢ wspolne formularze, druki itp. dla poszcze-
géinych. branz przemystu z uwzglednieniem ich
specjalnych potrzeb, przy czym okazatloby sie,
ze niektore sSrodki dokumentacji moga by¢
wspoélne nawet dla calego przemystu.

(4) Inne prace z dziedziny normowania.
W miare jak pracownia normowania rozwija sie,
zycie nasuwa jej coraz to inne zagadnienia, nie-
raz takie, ktérych z goéry przewidzie¢ nie moz-
na. Jest to objaw tym naturalniejszy, ze ro-
zw6j normowania w Polsce zalezy — oprocz
innych czynnikbw — przede wszystkim od po-
ziomu naukowego samej metodyki, a pracownia
IEOP jest na razie jedyna placowkg naukowa,
zajmujgcag sie zagadnieniami normowania pracy
w skali og6lnoprzemystowej. Nie wszystkimi
zagadnieniami potrafi sie pracownia zaig¢, ze
wzgledu na to, ze niektdre wymagajg specjalne-
go -wyposazenia technicznego, ale niektore sa
juz w opracowaniu jak np. racjonalna organi-
zacja miejsca pracy. Sprawa ta jest wazng dla
calego przemystu i dla wielu branz przemysto-
wych. Tu naleza tez specjalne zagadnienia
z dziedziny szkolenia robotnikéw, ktore praco-
wnia rowniez ma zamiar opracowywac.

Jedno z zagadnien, ktdre moze mie¢, zasadni-
cze znaczenie dla metodyki, szkolenia wewnatrz-
zaktadowego robotnik6w polega na zastosowa-
niu stynnej teorii uczonego radzieckiego Pawto-
wa o tworzeniu nawykéw warunkowych do
szkolenia robotnikéw. W tym celu nalezy prze-
prowadzi¢ badania nad tworzeniem nawykow
W procesie uczenia sie np. nowych metod pracy
w szkotach przodownictwa pracy. JesteSmy
przekonanil ze teoria Pawtowa moze nam oddac
duze ustugi dla racjonalnego uksztaltowania
procesu uczenia sie i przyczyni¢ sie do podnie-
sienia na wyzszy poziom metodyki szkolenia
wewnatrzzakiadowego.

Jakie wyniki osiggneta juz pracownia w ciggu
niespetna roku swego istnienia?

Z dziedzing nowych przyrzadéw do pomiaru
czasu, ktore pracownia wprowadzita, zaznajomi



nas blizej artykut Marii ldzikowskiej. Na tym
miejscu wspomnimy tylko ogoélnie, ze wprowa-
dziliSmy na razie jako prototyp tzw. Chrono-
graf registrujgcy pomystu piszacego te stowa
wespo6tz jednym z naszych mechanikéw (Biege-
leisen-Kreisera). Nadaje sie on szczego6lnie do
pomiaréw czaséw krotkich, czas jest tu zapisy-
wany automatycznie jako linia prosta pewnej
dtugosci, linie te pisze otowek od chwili gdy na-
cisniemy (guzik aparatu az do chwili gdy prze-
stajemy guzik naciskaé. Poniewaz chronometra-
zysta nie ma tu nic do zapisywania, a tylko na-
ciska guzik z chwilg gdy zauwazy poczatek da-
nej czynnosci, i podnosi palec z guzika, gdy
czynnosc¢ sie zakonczyta, wiec nie tylko doktad-
nos$¢ aparatu jest wieksza anizeli sekundomie-
rza, ale przede wszystkim — co jest dla normo-
wania bardzo wazne — chronometrazysta moze
zwréci¢ baczniejszg uwage na obserwacje ro-
botnika, a w szczegdélnosci na metode jego pra-
cy. Chronograf ten przeszedt juz prébe prakty-
ki, gdyz przeprowadziliSsmy nim wiele setek po-
miaréw w réznych zaktadach pracy.

Wprowadzenie chronografu umozliwito dalszy
rozwoj metodyki normowania i pogtebienia prac
w pracowni. Techniczne normowanie pracy wy-
maga podziatlu operacji na elementy (zabiegi,
czynnosci, ruchy zlozone, ruchy proste czyli
tzw. elementarne), badania zwigzku, miedzy ty-
mi elementami i pomiaru ich czaséw. Ot6z za
pomoca chronografu mozna bylo pomierzy¢
czasy wykonywania zabiegéw i czynnosci, co
oddalo nieocenione ustugi przy analizie pracy
robotnika a szczegélnie przodujacych metod.
W ten sposéb przeprowadzilismy analizy przo-
dujacych metod pracy w przemysle wiokienni-
czym, drzewnym, metalowym itp. Nadto umoz-
liwia nam to dalsze prace badawcze nad meto-
dyka podziatlu operacji na elementy.

Do pomiaréw czasu ruchéw roboczych Chro-
nograf staje sie za mato dokiadny i zbytnio za-
lezny od reakcji ludzkiej zwiaszcza przy kroét-
kich czasach tych ruchéw. Dlatego do tych po-
reiarow stuzg przyrzady dokladniejsze i bar-
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dziej zmechanizowane jak fotokomoérka elek-
tryczna i zdjecia filmowe. Dostosowaniu foto-
komorki do pomiaréw poswieciliSmy sporo pra-
cy, tak iz obecnie w granicach zakreslonych
wtasciwosciami fotokomérek mozemy przepro-
wadzac¢ pomiary, potrzebne dla praktyki.
Przechodzimy do nastepnej dziedziny: w jaki
sposéb pracownia normowania moze przyczynic
sie do zmniejszenia pracochtonnosci pomiarow
wymaganych przez techniczne normowanie pra-
cy. W tym kierunku pracownia podjeta sie opra-
cowania metodyki normatywéw czasu dla prac
recznych montazowych drobnych konstrukcji na
przyktadzie recznego wkrecania wkretek do
korpusu metalowego. Nie chodzito nam o opra-
cowanie tablic normatywéw gotowych dla uzy-
cia w praktyce, bo to zadanie przekraczatoby te-
raz ramy i mozliwos$ci pracowni, ale raczej o
wskazanie przemystowi 'drogi metodycznej, jak
nalezy przystgpi¢ do opracowania normatywow
czasu. Temat ten wprawdzie odnosi sie do nor-
mowania w przemysle maszynowym, jednako-
woz metodyka, ktdérg obraliSmy w tej pracy,
ma znaczenie i dla innych przemystow, gtdownie
dla prac recznych. Dlaczego obraliSmy wtasnie
taki temat? ObraliSmy prace reczne dlatego, ze
w tej dziedzinie normowanie objeto jeszcze bar-
dzo maty zakres, a dla wiekszos$ci prac recznych
norm nie mamy. ObraliSmy metode ustalania
normatywow dlatego, ze w niej widzimy potez-
ny, a dla przemystu maszynowego jeden z naj-
wazniejszych $rodkéw do zmniejszenia praco-
chtonnosci w obliczaniu technicznych norm pra-
cy. W przemysle tym mamy setki tysiecy ope-
racji, personel potrzebny do opracowania dla
nich technicznych norm musiatby by¢ liczebnie
tak duzy, ze praktycznie nie bytby osiggalny.
Ale ws$rod tych setek tysiecy operacji mozna
wyszukaé bardzo wiele elementéow (czynnosci,
zabiegi, ruchy) wspolnych. Gdyby udato sie dla
nich opracowa¢ normatywy to w pdézniejszym
obliczaniu norm duza czes¢ pracy bytaby juz
zaoszczedzona i dlatego jest rzecza pierwszo-
rzednej wagi — zwitaszcza jezeli chodzi o prace
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wkrecania w mm
Rys. 1
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reczne — oprze¢ sie na normatywach, ktdre
mogg znacznie zmniejszy¢ pracochtonnos$¢ obli-
czania norm.

Wreszcie obraliSmy ten temat i dlatego, ze na
nim wtasnie okazuje sie najlepiej pozytek, jaki
moze normowaniu odda¢ pracownia. Oto w wa-
runkach laboratoryjnych mozna o wiele lepiej
anizeli w warunkach fabrycznych bada¢ czyn-
niki, od ktérych zalezy czas wykonania jakiej$
czynnosci lub zabiegu. Poniewaz okolicznos$¢ ta
ma zasadnicze znaczenie 'dla pracowni normo-
wania, wiec postaram sie ja wyjasni¢ blizej na
wymienionym przyktadzie wkrecania Wkretek.
Jednym z czynnik6w wpitywajacych na czas wy-
konywania tej czynnosci jest dlugos¢ gwintu,
na ktérg wkretka ma by¢ wkrecona. W warun-
kach montazu drobnych konstrukcji dlugosé ta
waha sie w granicach od 2 do 17 mm. Przepro-
wadziliSmy wiec w roznych fabrykach (gdyz w
jednej fabryce trudno znalezé wszystkie wy-
miary dlugosci gwintu) pomiary dla tych dtugo-
Sci (przy tym samym skoku) i w mysl teorii
normowania wyniki tych pomiaréw naniesliSmy
na wykres (rys. 1). Jak wida¢ czasy te sg dosyc¢
rozproszone, tak iz nietatwo jest przeprowadzic
linie, ktéra by wyrazata zaleznos$¢ czasu od dtu-
gosci 'gwintu, a ktdra jest potrzebna do ustale-
nia tablicy normatywéw. To samo doswiadcze-
nie przeprowadzone w warunkach laboratoryj-
nych (rys. 2) daje daleko wyrazniejszy obraz
tej zaleznosci. Jasno wysteouje tu prawidtowos$¢
w postaci linii prostej, ktérg mozemy zastoso-
wacé do rys. 1, kreSlagc te prosta mniej wiecej
o takim nachyleniu jak na rys. 2, alelprzy tym
tak, aby mniej wiecej ta sama liczba pomiaréw
lezala powyzej co ponizej linii prostej. W ten
spos6b pomiary laboratoryjne utatwiajg prace
normowania w tym sensie, ze wprawdzie dla
ustalania normatywéw uwzgledniamy w pierw-
szej linii pomiary w warunkach produkcyjnych,
jednakowoz pomiary wykonane w pracowni wy-
tyczajg droge, po ktorej postepowaé powinna
metodyka normowania.

Pracownia normowania jest jeszcze placowka
mitoda, ktéra wypracowac¢ sobie dopiero musi
prawo obywatelstwa. W zamierzeniach naszych
lezg jeszcze inne zadania, ktdre bedziemy roz-
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wigzywali w miare mozliwosci, o niektorych
z nich w kilku stowach wspomnimy. Racjonalna
organizacja miejsca pracy jest jednym z zasad-
niczych warunkéw technicznego normowania
pracy, a jednak w wielu zakladach, nawet do-
brze technicznie rozwinietych, zagadnienie to
pomija sie jako uboczne. W organizacji stano-
wiska roboczegollezg niewyzyskane duze rezer-
wy wydajnos$ci pracy. W pracowni naszej prze-
prowadzilismy doswiadczenia poréwnawcze dla
jednego i tego samego stanowiska pracy nad
wynikami ztej i dobrej organizacji miejsca pra-
cy. Ta ostatnia wymaga stosunkowo niewielkich
i mato kosztownych ulepszen, a jednak jak do-
Swiadczenia nasze pokazujg, powoduje oszczed-
nos$¢ kilkunastu procent czasu roboczego. Do-
Swiadczenia te prowadzi¢ bedziemy w dalszym
ciggu, daja tu bowiem szerokie pole do postepu.

Wielkie perspektywy rozwoju na przysztosé
przedstawia zastosowanie filmu do naszych prac
badawczych. Czy to chodzi o analize samego
procesu pracy, czy o instruktaz dla szkolenia
robotnikbw w nowych przodujacych metodach
pracy, czy w ogoéle o zagadnienia z dziedziny
szkolenia wewnatrzzakladowego, czy o zaga-
dnienia Srodkéw pogladowych na kursach dla
technikbw normowania itd., film przedstawia
duze, nie wyzyskane dotgd w wymienionych
dziedzinach mozliwosci. Bedziemy szukali form
wspoélpracy z instytucjami zajmujagcymi sie fil-
mami o$wiatowymi, instruktazowymi, dla kté-
rych moglibySmy by¢ pomocni w uktadaniu sce-
nariuszy.

Pracownia normowania powinna'stuzy¢ jako
placowka metodyczna dla technikéw normowa-
nia, zwtaszcza przy szkoleniu ich na specjalnych
kursach. Jest wiec rzeczg pozgdang, aby wy-
ktadowcy kurséw normowania wszystkich szcze-
bli urzgdzali wycieczki uczniéw celem zwiedze-
nia pracowni, ktéra urzadzaé¢ bedzie pokazy za-
znajamiajagce nasze kadry z nowszymi postepa-
mi w tej dziedzinie. Podobnie powinni jg zwie-
dza¢ studenci wyzszych uczelni technicznych,
ktorzy w wyktadach ciggle jeszcze zbyt mato
dowiadujg sie o normowaniu.

Bronistaw Biegeleisen-Zelazowski



Antoni Dagbrowa

O trybie bankowej kontroli funduszu ptac
W przedsiebiorstwach przemystowych

becnie obowigzujgce przepisy o trybie
bankowej kontroli funduszu ptac
okreslone sg w Instrukcji Stuzbowej
Narodowego Banku Polskiego z kwie-
tnia 1953 roku.*

Szczegbélowo zagadnienie to oméwione zosta-
to w ksigzce opracowanej przez T. Cholinskie-
go i Z. Grochulskiego pt. ,Kontrola bankowa
funduszu ptac*.

Mimo ze wymieniona Instrukcja obowigzu-
je przeszio potora roku, wydaje sie stuszne
przedyskutowanie oraz wprowadzenie ewentu-
alnych zmian niektérych obowigzujacych prze-
pisow.

W przypadku przekroczenia planu funduszu
ptac przedsiebiorstwo obowigzane jest réwno-
czes$nie ze sprawozdaniem miesiecznym ziozy¢
oSwiadczenie okreslajace wysokos$¢ przekrocze-
nia funduszu ptac u pracownikéw fizycznych
i pracownikbw umystowych. Oddzial Narodo-
wego Banku Polskiego finansujacy dane przed-
siebiorstwo, dokonuje potracen z kwot zapo-
trzebowanych dla obu rodzajow pracownikow,
w wysokosci wynikajgcej z oswiadczenia.

Zezwolenia na wyptate wstrzymanych z ty-
tutu przekroczenia planu funduszu ptac kwot,
wydaje resortowy minister. Wydane zezwole-
nie moze mie¢ dwojaki charakter: (a) ostatecz-
ne, tj. legalizujgce stwierdzone przekroczenie
(b) przejsciowe, tj. przesuwajgce jednorazowo
do nastepnego terminu wyptaty, sankcje ban-
kowg wstrzymania czesci wynagrodzenia, sta-
nowigcej przekroczenie funduszu ptac w danym
miesigcu.

Stosowanie podanego przepisu w przedsie-
biorstwach wyglagda nastepujgco. W przedsie-
biorstwie termin wyptaty wynagrodzenia np.
za styczen w mysl| ustalonych terminéw wyptat
przypada dla pracownikéw fizycznych na dzien
10 lutego. W przedsiebiorstwie tym przekroczo-
na kwota funduszu plac, wstrzymana zostanie
przez 0Oddziat Narodowego Banku Polskiego
w dniu wyptaty, tj. 10 lutego. W celu uzyskania
zezwolenia na wyptacenie pracownikom wstrzy-
manej kwoty przekroczonego funduszu ptac,
przedsiebiorstwo zwraca sie do wtasciwego
centralnego zarzadu z wnioskiem o wyptacenie
wstrzymanych kwot. Centralny zarzad na pod-
stawie wniosku zainteresowanego przedsie-
biorstwa z wnioskiem tym wystepuje do resor-
towego ministra. Z 2asady przy sktadanych
wnioskach, _ tak centralnym zarzadom jak
i przedsiebiorstwom, trudno jest w pierwszych
dniach lutego poda¢ szczegolowo przeanalizo-
wane dane, dotyczgce przyczyn zaistniatego
w styczniu przekroczenia planu funduszu ptac.

W zwigzku z powyzszym wnioski centralnych
zarzgdow kierowane do resortowego ministra
nie podajg przyczyn przekroczenia funduszu

* artykut dyskusyjny.

ptac, a majg raczej charakter meldunku o wy-
sokos$ci zaistniatlego przekroczenia planu fun-
duszu ptac. Przy tak sformutowanym wniosku,
nie ma podstaw do zalegalizowania zaistniatych
w przedsiebiorstwach przekroczen funduszu
ptac, w zwigzku z czym resortowy minister wy-
daje zezwolenie przejsciowe, co powoduje jak
wyzej podano, przesuniecie sankcji bankowej
do nastepnego terminu wyptaty.

Wydane przez resortowego ministra zezwole-
nie przejsciowe, wysytane jest do Centrali Na-
rodowego Banku Polskiego, ktéra poprzez Wo-
jewodzki Oddziat Narodowego Banku Polskie-
go, zawiadamia wtasciwy Oddziat Banku finan-
sujgcego dane przedsiebiorstwo o wydanym
przez resortowego ministra zezwoleniu na wy-
ptacenie wstrzymanej kwoty.

Przedsiebiorstwa, w ktorych wystepujg prze-
kroczenia funduszu ptac uzyskuja przy zacho-
waniu podanych przepisbw zezwolenie pozwa-
lajace na wyptacenie wynagrodzenia pracowni-
kom w ustalonym terminie wyptat, przy
zaistniatym przekroczeniu funduszu pltac —
dwoma drogami. Pierwsza z nich jest wczes-
niejsze wyliczenie list ptac, w celu okreslenia
zaistniatego przekroczenia planu funduszu ptac,
przynajmniej na 3 dni przed terminem wypta-
ty. Drugg — wysytanie wnioskow o zezwolenie
na wyptacenie przekroczonego funduszu ptac
przez specjalnie delegowanych pracownikéw
lub tez droga telefonicznych, nieraz bardzo pil-
nych meldunkéw. Wynikiem stosowania kazde-
go z wymienionych sposobdéw jest podwyzszenie
kosztéw w przedsiebiorstwach w pierwszym
przypadku przez wyptacanie wynagrodzenia
za godziny nadliczbowe przepracowane przez
pracownikéw zatrudnionych przy obliczaniu za-
robkéw, w drugim przypadku, przez zwieksze-
nie wydatkow na delegacje oraz rozmowy tele-
foniczne.

Niezaleznie od uzyskanego od resortowego
ministra zezwolenia przej$ciowego, na podsta-
wie ktorego nastgpita w dniu 10 lutego wyptata
wynagrodzenia, przedsiebiorstwo musi uzyskac
praktycznie do konca lutego zezwolenie osta-
teczne, legalizujgce wstepnie wydane zezwo-
lenie.

Dla uzyskania zezwolenia ostatecznego wias-
ciwy centralny zarzad na podstawie otrzyma-
nych wyjasnien czy tez przeprowadzonej kon-
troli, wystepuje do resortowego ministra z od-
powiednio przeanalizowanym i uzasadnionym
wnioskiem o zalegalizowanie dla poszczegdlnych
przedsiebiorstw zaistniatych przekroczen fun-
duszu ptac. O dokonanej przez resortowego mi-
nistra legalizacji zaistniatego przekroczenia,
przedsiebiorstwo zawiadomione jest w sposoéb
podany przy omawianiu wydanych zezwolenh
przejsciowych.

W przypadku gdy przekroczenie funduszu
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ptac nie miesci sie w granicach kwartalnego
funduszu plac zatwierdzonego dla danego re-
sortu, przekroczenie planu funduszu ptac moze
by¢ zalegalizowane przez witasciwego ministra
resortowego, jedynie na podstawie zgody resor-
towego Wiceprezesa Rady Ministrow.

Analizujgc wyzej opisany tryb postepowania
przy zaistnieniu w przedsiebiorstwie przekro-
czenia planowanego funduszu ptac, podkresli¢
nalezy, ze w przypadku opdzniena decyzji lub
dalszego przestania sprawy przez ktérgs$ z jed-
nostek zalatwiajgcych wniosek przedsiebior-
stwa, zainteresowani pracownicy otrzymac¢ mo-
ga wyptate w terminie pdzniejszym niz obowig-
zuje w terminarzu wyptat, ustalonym dla da-
nego przedsiebiorstwa.

W celu unikniecia wyzej «'wymienionych trud-
nosci wydaje sie wskazane wprowadzenie do
wymienionej Instrukcji na omawianym odcin-
ku nastepujacych zmian:

Przesuniecie obecnie obowigzujgcych sankcji
w formie wstrzymania przekroczonych kwot
funduszu ptac na nastepny miesigc, to znaczy,
ze w przypadku przekroczenia planu funduszu
ptac w styczniu nie wstrzymuje sie kwot na
wyptate wynagrodzenia za styczen w dniu np.
10 lutego lecz dopiero przy wyptacie wynagro-
dzenia za luty ptatnego np. w dniu 10 marca.

Jednoczes$nie z powyzszym nalezaloby zmie-
ni¢ dotychczasowy tryb legalizacji przekroczen
funduszu ptac w ten sposob, ze w omawianym
przypadku do 10 marca zatatwione bylyby ze-
zwolenia przejsciowego, a do ostatniego dnia
marca legalizacje ostatecznie zaistniatych prze-
kroczen funduszu ptac.

Niezaleznie od powyzszego podkresli¢ nalezy,
ze wedtug przepis6w o bankowej kontroli fun-
duszu ptac w jednostkach budowlanych wyda-
nej przez Bank Inwestycyjny w niektorych
przypadkach, jak np. gdy przekroczenie w da-
nym przedsiebiorstwie wystepuje w kwartale
po raz pierwszy i nie przekracza 5% kwoty do-
dopuszczalnej w danym miesigcu do wyptaty —
wyptata wstrzymanej kwoty moze nastgpic
na podstawie decyzji kierownika oddziatu
banku, wydanej po uprzednim uzyskaniu
od kierownika zainteresowanej jednostki
wykonawstwa inwestycyjnego szczegdlowego
naswietlenia przyczyn zaistnialego przekrocze-
nia oraz zobowigzania do natychmiastowego
zastosowania skutecznych $rodkéw zaradczych
dla usuniecia tych przyczyn.

W przypadku gdy w danym przedsiebiorstwie
wystepuje przekroczenie po raz drugi w kwar-
tale, a przekroczenie nie przewyzsza 3% kwoty
dopuszczalnej w danym miesigcu do wypta-
ty — wyptata wstrzymanej kwoty moze by¢
dokonana na podstawie decyzji dyrektora cen-
tralnego zarzadu.

Z podanych przepisow obowigzujacych
w jednostkach budowlanych wynika, ze w nie-
ktérych przypadkach zezwolenie na wyptate
wynagrodzen podstawowych dla zatrudnionych
pracownikéw, moze by¢ dokonywane w innym
trybie niz zezwolenia resortowego ministra, od
ktérego w kazdym przypadku zalezy ostateczna
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legalizacja zaistniatych przekroczen funduszu
ptac we wszystkich podlegltych przedsiebior-
stwach.

Przesuniecie sankcji bankowej na nastepny
miesigc oraz ewentualne rozszerzenie przy ban-
kowej kontroli funduszu ptac w przedsiebior-
stwach przemystowych, postanowien wyzej po-
danych, obowiazujacych w przedsiebiorstwach
budowlanych, spowodowatoby znaczne uprosz-
czenie przy zalatwianiu przekroczen funduszu
ptac we wszystkich zainteresowanych jedno-
stkach oraz przyczynitoby sie do zmniejszenia
przepracowanej ilosci godzin nadliczbowych
oraz wydatkow na delegacje stuzbowe w po-
szczegblnych przedsiebiorstwach i przemystach.

Do powyzszego dodac¢ nalezy, i specjalnie
podkresli¢c, ze wprowadzenie wymienionych
ewentualnych zmian w zadnym przypadku nie
moze by¢ realizowane bez uwzglednienia po-
stanowien wynikajacych z Uchwaly Nr 356
Prezydium Rzgdu z dnia 29 maja 1954 .
w sprawie -warunkéw wyptaty premii za wy-
konanie planojy produkcyjnych, uzalezniajg-
cych wyptate premii od nieprzekroczenia pla-
nowanego funduszu ptac. Odwrotnie, wprowa-
dzenie omawianych zmian pozwala tak pracow-
nikom centralnych zarzadéw jak i ministerstw,
na bardziej szczego6lowe przeanalizowanie, a na-
wet kontrolowanie bezposrednio w przedsie-
biorstwie, zaistniatych przekroczen oraz w ten
sposob uzyskanie wtasciwej oceny ,obiektyw-
nych® przyczyn przekroczen funduszu ptac przy
realizacji wymienionej wyzej Uchwaty Prezy-
dium Rzadu.

Drugim zagadnieniem wymagajgcym szcze-
gbélowego przeanalizowania, jest zagadnienie
wprowadzenia zmian w planach funduszu ptac.
Obowigzujgca instrukcja w sprawie bankowej
kontroli funduszu jptac ustala, ze ztozone w od-
dziale plany funduszu ptac w zasadzie nie ule-
gaja zmianom. Zmiana osobowego funduszu
ptac moze nastgpi¢ jedynie na podstawie:
(a) Uchwaly Prezydium Rzadu, ustalajgcej no-
we zasady wynagradzania lub, (b) decyzji wita-
Sciwego ministra lub kierownika urzedu cen-
tralnego w przypadkach zmiany zadan w za-
kresie produkcji i obrotu lub zmiany ilosci za-
trudnionych.

Przypadki zmiany funduszu ptac z przyczyn
podanych w punkcie (a) majg raczej sporadycz-
ny charakter oraz w takim przypadku nie wy-
stepuje zaden problem, poniewaz zmiana pla-
nu funduszu ptac nastepuje bez wzgledu na
obowigzujgce terminy uzalezniajgce mozliwos¢
wprowadzenia zmian do planu funduszu ptac.

Zmiany planu osobowego funduszu piac
z przyczyn wymienionych w punkcie (b) na
podstawie decyzji wtasciwego ministra, nie mo-
ga dotyczy¢ miesiecy ubieglych. Zmieniony plan
winien by¢ ztozony, przez jednostke kontrolo-
wang przed rozpoczeciem okresu ktérego zmia-
na dotyczy. Przypadki zmiany planu funduszu
ptac z przyczyn podanych w punkcie (b) wy-
stepuja znacznie czesciej oraz w praktyce nie-
raz decydujg o ksztattowaniu sie wynikéw pro-
dukcyjnych poszczegoélnych przedsiebiorstw.



Wprowadzenie zmian do planu funduszu ptac
przed rozpoczeciem okresu ktérego zmiana do-
tyczy, jest powaznym usztywnieniem przekres-
lajgcym mozliwo$s¢ wprowadzenia zmian do
planu funduszu plac w okresie trwania mie-
sigca.

Jezeli teraz uwzglednimy, Zze opracowany
plan funduszu ptac jest $cisle powigzany z wiel-
koscig produkcji, asortymentem oraz. rodzajem
surowca, wowczas nalezy stwierdzi¢, ze usztyw-
nienie planu funduszu pfac nie pozwala réw-
niez na wprowadzenie w ciggu miesigca zmian
na odcinku planu produkcji, wymagajgcych
zmiany planu funduszu plac.

Analizujgc obowigzujagca obecnie zasade
sztywnosci planéw funduszu ptac, a przez to
czesciowo planéw produkcji, stwierdzi¢ nalezy,
ze posiada ona dla dziatalnosci przedsiebiorstw
dodatnie i ujemne cechy.

Najwazniejszg z dodatnich cech tej zasady
jest, ze prowadzi ona do pewnej stabilizacji za-
dan produkcyjnych w $cisle okreslonym okresie
czasu, co pozwala przedsiebiorstwu na opraco-
wanie planu postepowania oraz przygotowania
sie do wykonania nakreslonych zadan, na po-
szczegoblnych odcinkach dziatalnosci gospodar-
czej przedsiebiorstwa.

Ujemng cechg omawianej zasady jest to, ze
nie zezwala ona na operatywne ujmowanie
w planach istotnych zmian zachodzgcych w cig-
gu miesigca i majagcych decydujacy wpltyw na
wykonanie planu produkcji i funduszu ptac.
Sztywnos$¢ jaka na tym odcinku istnieje nieraz
odbi¢ sie moze ujemnie na wykorzystaniu re-
zerw produkcyjnych, istniejgcych w poszczegol-
nych przedsiebiorstwach przemystowych.
W praktyce nieraz sie zdarza, ze w ciggu mie-
sigca, z przyczyn niezaleznych od przedsiebior-
stwa jak np.: zmiany surowca, wykonanie za-
dan specjalnych, zachodzi konieczno$¢ zmiany
produkowanego asortymentu lub tez powieksze-
nia planu produkcji. Faktycznie przedsiebior-
stwo ma mozliwos¢ wykonania zmienionego
asortymentu czy tez dodatkowej produkcji, pod
warunkiem, ze lgcznie z planem zmienionych
zadan produkcyjnych otrzyma zmieniony plan
funduszu plac uwzgledniajgcy zmienione zada-
nia na odcinku produkciji.

Praktycznie jednak w przedsiebiorstwie wy-
stepujg powazne opory w przyjeciu zmienionych
zadan produkcyjnych, a to dlatego, ze nie
istnieje mozliwo$s¢ wprowadzenia jednoczesnej
zmiany w planie funduszu ptac. Przyjecie
w danym przypadku zmienionego planu pro-
dukcji bez zmiany planu funduszu ptac spowo-
dowa¢ moze przekroczenie planowanego fun-
duszu ptac oraz zmniejszy¢ lub catkowicie po-
zbawi¢ premii pracownikéw inzynieryjno-tech-
nicznych i administracyjnych.

Na podkreslenie przy omawianiu zagadnienia
sztywnosci istniejagcej na odcinku planu fundu-
szu ptac zastuguje fakt, ze wymieniona zasa-
da nie jest przestrzegana na odcinku planowa-
nia produkcji. Faktycznie centralny zarzad ma
prawo dokonywania we wtasnym zakresie zmian
w planach produkcji poszczegdlnych przedsie-

biorstw o ile zmiany te nie obnizajg wielkosSci
zatwierdzonych dla danego centralnego zarzadu
przez nadrzedng jednostke. Z prawa tego cen-
tralne zarzady, specjalnie w tych przemystach,
w ktérych wystepujg trudnosci na odcinku za-
opatrzenia w surowiec, czesto zmuszone sg ko-
rzysta¢ oraz korzystajg bez uwzglednienia zmian
na odcinku planu osobowego funduszu, ptac.

W celu usuniecia podanych wyzej rozbiezno$-
ci, istniejgcych na odcinku, planowania produk-
cji i funduszu ptac, uwzgledniajac decydujace
znaczenie w niektorych przemystach asortymen-
towych dostaw surowca dla wykonania wartos-
ciowego planu produkcji, wydaje sie wskazane
upowaznienie dyrektora centralnego zarzgdu do
dokonywania zmian planu funduszu ptac tak
przed rozpoczeciem miesigca jak réwniez
i w trakcie miesigca, pod warunkiem, ze wpro-
wadzone zmiany miesci¢ sie bedg w zatwier-
dzonym planie operatywnym na dany miesigc
dla danego przemystu, oraz wprowadzone be-
da jednoczes$nie ze zmianami na odcinku pro-
dukcji i zatrudnienia. Wprowadzenie wymie-
nionej zasady uwarunkowaé¢ mozna szeregiem
zastrzezen jak: iloscia dokonanych zmian, ter-
minem, przesytaniem wydanych decyzji do
jednostki nadrzednej. Zasada jednak powinna
by¢ przyjeta, ze gospodarzem zatwierdzonego
przez jednostke nadrzedna planu funduszu ptac,
jest dyrektor centralnego zarzadu, ktéry odpo-
wiada za prowadzong na tym odcinku gospo-
darke, za$ resortowy minister analizujac wyko-
rzystanie zatwierdzonego funduszu ptac, oraz
ewentualnie przyczyny zaistniatych przekroczen
wycigga wnioski odnosnie pracownikéw odpo-
wiadajacych za nieuzasadnione przekroczenie
planu funduszu plac.

Ostatnim zagadnieniem wymagajgcym szer-
szego naswietlenia jest zagadnienie bankowej
kontroli bezosobowego funduszu plac. O ile
w pierwszym przypadku wystepujg pewne za-
strzezenia odnos$nie stosowanego' trybu kontro-
li osobowego funduszu ptac, o tyle przy banko-
wej kontroli bezosobowego funduszu ptac na-
lezy stwierdzi¢, ze stosowany obecnie w 1V
kwartale system, winien by¢ bezwzglednie
zmieniony. Wydaje sie bowiem rzeczg zupetnie
niestuszng, aby zmiany zachodzace na tym od-
cinku, a spowodowane przerzutami kwot z jed-
nego do drugiego przedsiebiorstwa lub z jednej
czesci funduszu bezosobowego do drugiej czes-
ci, byly zatwierdzane przez resortowego mini-
stra.

Zagadnienie to w zadnym przypadku nie po-
winno przekracza¢é kompetencji dyrektorow
centralnych zarzgdéw, a moze nawet i dyrekto-
ra przedsiebiorstw, ktory jest odpowiedzialny
za jego wykorzystanie, zgodnie z obowigzuja-
cymi przepisami. Wprowadzenie wyzej omo-
wionych zasadniczych zmian, spowodowaé by
moglo powazne uproszczenie postepowania na
bardzo waznym odcinku dziatalno$ci gospodar-
czej, w niczym nie ostabiajgc samej kontroli
jak réwniez i sankcji wynikajgcych z tytutu
przekroczenia planu funduszu ptac.

Antoni Dabrowa
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Tadeusz Krzyzewski

Now®© zasady wynagradzania
w biurach projektowych

d 1 sierpnia 1954 roku praca biur
projektow wszystkich resortow pan-
stwowych unormowana zostata na no-
wych zasadach, opartych na regulami-
nie ramowym wynagradzania pracow-
nikéw biur projektowych, wprowadzonym za-
rzgdzeniem Przewodniczacego PKPG nr 132/54.

Praca biur projektéw miata dotychczas spe-
cyficzny charakter, wynikajacy ze szczegdlnych
zadan tych jednostek gospodarczych w pierw-
szym stadium realizacji planu szescioletniego,
tj. w okresie najwiekszego natezenia projekto-
wania i wykonywania inwestycji przemysto-
wych. Zwigzane z tym bylo pewne uprzywile-
jowanie personelu technicznego tych biur w
sensie'mozliwos$ci zarobkowych, wynikajgcych
Z pracy nieograniczonej w czasie, a wynagradza-
nej i premiowanej w godzinach nadliczbowych
na tych samych zasadach, co w godzinach pra-
cy normalnej.

Byto to konieczne wobec braku kwalifiko-
wanych sit projektanckich w latach powojen-
nych oraz niezwykle pilnych prac projekto-
wych, zwigzanych z realizacjg podstawowych
obiektow przemystowych.

Zagadnienie wilasciwego ustawienia pracy
i ptacy pracownikéw tych biur nabrato! powaz-
nego znaczenia gospodarczego ze wzgledu na
niezwykle silny rozwéj biur projektowych w
ostatnich latach. Wystarczy nadmieni¢, ze obec-
nie istniejgca w Polsce sie¢ biur podlega 23 re-
sortom gospodarczym, obejmuje 5 centralnych
zarzagdOw i zarzadéw biur projektéw, 34 samo-
dzielne biura oraz 19 wojewd6dzkich i miejskich
biur projektow.

Biura projektéw posiadajg ponad 200 oddzia-
té6w terenowych, a produkcja ich wzrosta w cig-
gu ostatnich 5 lat kilkakrotnie, zatrudnienie za$
zwiekszylo sie w poréwnaniu z rokiem 1950
0 blisko 170%.

Okres ten przynidst szereg usprawnien w za-
kresie projektowania, opartych zwilaszcza na
instrukcji PKPG nr 98 z roku 1953, ustalajgcej
zasady sporzgdzania i zatwierdzania dokumen-
tacji projektowo-kosziorysowej. Jednak system
ptac, wprowadzony w roku 1952 zarzgdzeniem
PKPG nr 186 dawat pole do pewnych naduzy¢
w stosunku do zasad wynagradzania, ato w kie-
runku sztucznego zwiekszania mozliwosci za-
robkowych pracownikéw biur projektowych, co
powodowalo niepetne wykorzystanie zdolnosci
produkcyjnej tych biur.

W niektorych biurach projektowych wytwo-
rzyt sie zarazem styl pracy, cechujgcy sie da-
zeniem do przedterminowego wykonania zadan,
a to z powodu mozliwos$ci osiggniecia przez
zespo6t projektujgcy 60% specjalnej premii za
terminowos$¢, z oczywistym uszczerbkiem dla
jakosci projektu, a zwilaszcza oszczednosci w
projektowaniu budowy i jej eksploatacji. Wsku-
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tek tego z reguty sktadniki premiowania za eko-
nomiczno$c¢ i oszczednos$¢ eksploatacji projekto-
wanych zakladow, jak tez za stosowanie typo-
wych projektéw byty pomijane, a czes¢ fundu-
szu plac na to przeznaczong wykorzystywano
dla powiekszenia premii za terminowos$¢ pro-
jektu.

Nieograniczona zas mozliwos$¢ pracy w godzi-
nach nadliczbowych w biurze oraz w domu, nie
zawsze potrzebna i trudna do skontrolowania —
dawata w efekcie fatszywy obraz 'wydajnosci
oraz rzeczywistego potencjatu produkcyjnego
biura.

Z tym trybem pracy zrywa nowy regulamin
wynagradzania. Wprowadzajgc dwojaki system
ptac: czasowo-premiowy oraz akordowo-premio-
wy, stawia zarazem jako zelazng zasade 8-go-
dzinny dzien pracy. Od 1 sierpnia pracownicy
zatrudnieni bezposrednio przy wykonywaniu
dokumentacji proiektowo-kosztorysowej, wyna-
gradzani wediug systemu czasowo-premiowego
-mogg wykonywa¢ prace w godzinach nadlicz-
bowych tylko w wyjgtkowych, uzasadnionych
wypadkach, gdy termin wykonania konkretnej
pracy projektowej ustalonej w drodze uchwalty
rzgdowej lub zarzgdzenia ministrow sprawujg-
cych nadzor nad inwestorami i biurem projek-
tbw — nie moze by¢ osiagniety w czasie oSmio-
godzinnego dnia pracy.

Zarzgdzenie dopuszcza zasadniczo udzielenie
jedynie 100 godzin nadliczbowych rocznie na
jednego pracownika, wynagradzanych wedtug
zasad ogolnie obowigzujgcych, za$ na wieksza
ilo§¢ wymaga osobnego zezwolenia witasciwego
ministra w porozumieniu z zarzgdem gtownym
zwigzku zawodowego.

Niedopuszczalne jest wydawanie zezwoleh na
prace w godzinach nadliczbowych niekontrolo-
wanych, aw szczegélnosci na wykonywanie pra-
cy w godzinach nadliczbowych poza biurem. Ze-
zwolenia takie moga by¢ udzielane wyjgtkowo,
tylko w niektdorych wojewdédzkich biurach pro-
jektowania.

Zarzgdzenie dopuszcza w granicach do 10%
potencjatu produkcyjnego prac w systemie cza-
sowo-premiowym wykonywanie projektéw sys-
temem akordowo-premiowym. Akord moze by¢
uzasadniony przecigzeniem biura przy jedno-
czesnym otrzymaniu polecenia od wtadz
zwierzchnich biura skrécenia terminéw projek-
tow lub tez wigczenia do miesiecznego planu
zagadnien awaryjnych. Praca akordowa moze
by¢ spowodowana réwniez powstawaniem za-
legtosci, grozacych niedotrzymaniem terminéw
wyznaczonych uchwatami rzagdu lub polecenia-
mi ministrow.

Czas pracy w systemie akordowo-premiowym
winien by¢ $cisle odgraniczony od pracy w sys-
temie czasowo-premiowym i w catosci nalezy
go zuzy¢ mozliwie w godzinach nadliczbowych,



gdyz w okresie pracy akordowo-premiowej nie
wolno wykonywac¢ rébwnoczes$nie prac systemem
czasowo-premiowym.

Podziat pracownikow uprawnionych do otrzy-
mania premii zostat uproszczony w ten sposoéb,
Zze zamiast dotychczasowych 4 grup, utworzono
3 grupy pracownikéw wynagradzanych w sys-
temie czasowo-premiowym: pracownikow bez-
posrednio produkcyjnych, posrednio produkcyj-
nych i administracyjnych.

Zarzgdzenie zmierza do prawidtowego usta-
wienia systemu ptac pracownikéw produkcyj-
nych oraz uruchomienia odpowiednich bodzcow
dla polepszenia jakosci i terminowosci projekto-
wania. Temu celowi stuzy podwyzszenie plac
pracownikéw produkcyjnych s$rednio o 17%
oraz obnizenie $redniej premii w stosunku do
plac zasadniczych, przy jej zréznicowaniu na
4 sktadniki: za terminowos$¢ (sktadnik ,,A“), za
jakos¢ projektu (,B*), oszczednos¢ budowy i ob-
nizenie kosztéw eksploatacji (,,C**) oraz za ty-
powos$¢ stosowanego projektu (,,D'). Premie wy-
ptacane sg z funduszu premiowego | grupy pro-
dukcyjnej, wynoszgcego tacznie 55% miesiecz-
nej ptacy zasadniczej.

Podstawowe kryterium przyznania premii za
terminowo$¢ stanowi dotrzymanie daty wy-
sytki zamowionego projektu, za co zespét pro-
jektujgcy otrzymuje co miesigc 30% premii,
a jedynie za wydatne skrécenie terminu ukon-
czenia waznych projektéw moze by¢ przyznana
premia w granicach wyzszych o dalszych 20%,
przy czym brany jest pod uwage indywidualny
wktad pracy poszczegoélnych pracownikéw.

Wysoka jako$¢ projektu czy kosztorysu upo-
waznia indywidualnie do otrzymania premii w
wysokos$ci do 40% placy podstawowej. Premia
za jako$¢ wyptacana jest co kwartat.

Zarzgdzenie kladzie nacisk na wieksze sto-
sowanie w projektach oszczednosci przez obni-
zanie kosztow budownictwa i eksploatacji pro-
jektowanych obiektéw w kolejnych fazach pro-
jektowych oraz na wieksze stosowanie projek-
tow typowych, ktére winny figurowa¢ w obo-
wigzujacym planie projektow typowych, za-
twierdzonym przez kompetentnego ministra
wzglednie przez PKPG. Trzeba tu nadmieni¢, ze
szerszemu stosowaniu tych czynnikéw przy
projektowaniu stoi ciggle jeszcze na przeszko-
dzie brak szczegétowo opracowanych wskazni-
kéw techniczno-ekonomicznych, ktére by mo-
gly stuzy¢ za podstawe do prawidlowego obli-
czania premii za oszczednos¢ i typowosSc.

Premie uzalezniong od wykonania planu pro-
dukcyjnego, terminowos$ci, jakosci, ekonomicz-
nosci i typowos$ci projektéw otrzymujag réwniez
dyrektor biura, naczelny inzynier i jego zastep-
ca, gtéwni specjalisci branzowi, pracownicy
dzialu studiéw, wykonujacy czynnosci kontroli
technicznej, a takze pracownicy grupy niepro-
dukcyjnej, przyczyniajgcy sie do wykonania
planu i podwyzszenia jakos$ci projektow.

Cechg charakterystyczng nowego regulaminu
jest zniesienie dotychczasowych norm jako pod-
stawy rozliczenia miedzy biurem a pracownika-
mi, przy czym kwestig otwartg pozostaje jak

najrychlejsze opracowanie kompletu cennikéw
dla ustalenia pracochtonnos$ci wiekszos$ci prac
koncepcyjnych przy projektowaniu.

Decydujgcym postanowieniem regulaminu
PKPG jest rowniez wyrazne postawienie zasa-
dy sztywnego planu w biurach projektowych.
Nowy styl pracy likwiduje w ten sposéb doryw-
czo$¢ projektowania, usuwa prace ,szarpang”,
ktorej skutkiem byta wtasnie praca w nadgo-
dzinach, czesto w domu i z reguty w porze noc-
nej.

Restrykcje zawarte w przepisach niektorych
instrukcji branzowych biur projektéw, opartych
na powyzszym zarzadzeniu PKPG idg w tym
kierunku, by zmiana zatwierdzonego planu
miesiecznego byta mozliwa jedynie w drodze de-
cyzji odnosnego ministra, lub tez w wypadku
drobnych prac pozaplanowych — decyzjg oso-
bista dyrektorow wielkich jednostek przemysto-
wych, dla potrzeb ktérych stworzono biuro pro-
jektowe.

Regulamin stwierdza, ze projekty nie powin-
ny byé dzielone w biurach na czesci mniejsze,
niz przewiduje instrukcja nr 98, tj. na projekt
wstepny, techniczny i rysunki robocze. Prace
projektowe nalezy przy tym uwazac¢ za zakonh-
czone jedynie pod warunkiem dostarczenia row-
noczesnie kosztorysu, jako nierozerwalnej czesci
projektu. Rygory te, zastrzezone takze oddziel-
nymi przepisami PKPG. ukr6cajg istniejgcag do
niedawna praktyke, dopuszczajgcg wysytke
kosztorysu na budowe niejednokrotnie juz po
ukonczeniu wykonawstwa podstawowych obiek-
tow produkcyjnych zaktadéw przemystowych,
czy nawet catych dzielnic miejskich, jak to np.
miato miejsce przy budowie MDM.

Krotki okres stosowania postanowieh nowego
regulaminu wykazuje, ze da on pozgadane wy-
niki przede wszystkim w biurach projektéw: (aj
nastawionych na prace diugofalowa- o ustalo-
nym planie miesiecznym i minimalnej ilosci
prac awaryjnych; (b) opracowujacych réwno-
czesnie niewielkg ilos¢ duzych projektéw o zna-
cznej pracochtonnosci: (c) ktéorych dziaty pro-
dukcyjne tworzg zamknietg cato$¢ i gdzie nie
wystepuje konieczno$¢ przechodzenia pracowni-
kéw z iednej komérki produkcyjnej do drugiej
dla wykonania pewnych czesci projektow, co
utrudnia ich sprawiedliwe premiowanie.

Natomiast biura, stworzone dla potrzeb wiel-
kich obiektow inwestycyjnych, nastawione mi-
mo wszelkich zastrzezen regulaminowych na
dorazne, krotkoterminowe prace uwarunkowa-
ne biezgcymi potrzebami budowy — napotyka-
ja czesto na trudnos$ci przy jego realizowaniu
iw zwigzku z tym rygory wynikajace z niewy-
konania tego planu w formie zmniejszenia pre-
mii pracownikom i kierownictwu wzbudzajg pe-
wne zastrzezenia.

Regulamin powieksza zakres obowigzkow
i uprawnien dyrektora biura projektow, od, je-
go bowiem uznania zalezy, miedzy innymi, osta-
teczny rozdziat premii. W duzych biurach, licza-
cych powyzej 500 pracownikéw daje to pole
do subiektywnej oceny i budzi¢ moze niestuszne
niejednokrotnie zastrzezenia pracownikéw.
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Sprawiedliwe stosowanie premii wymaga za-
razem stosowania szeregu dodatkowych formu-
larzy i czynno$ci o charakterze administracyj-
nym, co w poczatkowej fazie dostosowywania
pracy biur do nowych przepiséw wywotuje
przejSciowe trudnosci.

Poniewaz podwyzszenie jakosci i szybkosci
procesu projektowania mimo znacznych poste-
pow wydajnosci pracy nie osiggneto jeszcze wy-
maganego poziomu, wylonig sie niewatpliwie
trudnosci réwniez i w terminowym wykonaniu
niektérych projektéw, co bedzie jeszcze wyma-
gato przydzielenia dodatkowych godzin na opra-

Jerzy Thomas

eowanie szczegolnie pilnych prac, wzglednie po-
wiekszenia personelu projektujgcego. Dotyczy
to szczegolnie biur, ktéorych zadaniem poza bie-
zacymi zagadnieniami bedzie przygotowanie
projektow, zwigzanych z inwestycjami nowego,
przysziego planu piecioletniego.

Nalezy sie spodziewac, ze po przezwyciezeniu
poczatkowych trudnosci obecnie juz wprowa-
dzony nowy styl pracy przyniesie wydatne po-
lepszenie jakosci projektdw i uproszczenie ma-
nipulacji wewnetrznych w naszych biurach pro-

jektowych.
Tadeusz Krzyzewski

O ujednolicenie analiz ekonomicznych

w przedsiebiorstwach budowlanych

tata analiza dziatalno$ci gospodarczej przedsie-

biorstwa jest niezbednym czynnikiem prawi-

dtowego rozwoju tej dziatalnosci. Analiza po-

przez systematyczne ujecie calego zespotu da-

nych sprawozdawczych i pozasprawozdawczych

staje sie srodkiem kontroli wykonania planéw
oraz zrédtem jedynie stusznych wnioskéw wycigganych
na przyszto$é. Totez uchwata nr 651 Prezydium Rzadu
z dnia 13 wrze$nia br. w sprawie obowigzku dokony-
wania analizy dziatalno$ci gospodarczej przedsiebiorstw
i zaktadow dziatajgcych wedtug zasad rozrachunku
gospodarczego nakiada miedzy innymi na przedsie-
biorstwa i zaktady panstwowe obowigzek dokonywa-
nia co najmniej raz na kwartat szczegbétowej analizy
ich dziatalnosci gospodarcze;.

W zwigzku z powyzszym wydaje sie celowe poddanie
dyskusji schematu analizy dziatalno$ci gospodarczej
przedsiebiorstw budowlano-montazowych.

Juz od szeregu lat sporzadza sie w przedsiebior-
stwach budowlanych analizy ekonomiczne. Nalezaloby
zatem poswieci¢ pare uwag aktualnej sytuacji na tym
odcinku. Schematy dotychczas sporzadzanych analiz
sg rézne, przy czym nie ma wyodrebnionych organi-
zacyjnie komérek analizy, lecz poszczegdlne dzialy
przedsiebiorstwa opracowujg analizy z zakresu pod-
porzadkowanych im zagadnien. Jakkolwiek dziat pla-
nowania winien by¢ koordynatorem prac zwigzanych
z opracowaniem analizy, to jednak po pierwsze: nie
dysponuje on cato$cig materiatdw potrzebnych do ana-
lizy, poniewaz sprawozdawczo$é znajduje sie w po-
szczegblnych dziatach, po drugie: nie zawsze dziat
planowania rozporzadza fachowcami zorientowanymi
we wszystkich dziedzinach przedsiebiorstwa, szczegdl-
nie za$ w zakresie zagadnieh technicznych. W zwigz-
ku z tym cze$¢ zagadnien uchodzi nieraz uwadze d riie
zostaje oméwiona w analizach. Z tego wiec chociazby
punktu widzenia nasuwa sie konieczno$¢ ustalenia
pewnego mozliwie jak najpetniejszego schematu analizy
ekonomicznej.

1Mb wstepie nalezatoby sie zastanowi¢ nad czasokre-
1 sem dokonywania analiz. Wydaje sie, ze okres mie-
sieczny winien by¢ najkrotszym czasokresem dokony-
wania analizy, choéby z tego wzgledu, ze wiekszos¢
sprawozdan wypetnia sie w tym wtasnie okresie. Zbyt
czeste dokonywanie analiz powinna zastgpi¢ dorazna
kontrola poszczegélnych zagadnien przedsiebiorstwa.
Niezaleznie od analiz miesiecznych nalezy dokonywaé
analizy kwartalne i roczne. Obowigzek ten wyraznie
podkresla wskazana na wstepie uchwata Prezydium
Rzadu nr 651. Trzeba zauwazyé, ze najhardziej szcze-
gétowe winny by¢ analizy roczne, dalej kwartalne,
a analizy miesieczne moglyby sie ograniczy¢ jedynie
do najwazniejszych zagadnien.

Wprawdzie dziat planowania, jak juz wspomniano,
wystepowat dotychczas formalnie w charakterze ko-

130

Artykut dyskusyjny

ordynatora prac zwigzanych z analiza, w praktyce jed-
nak rola jego ograniczata sie do mniej lub wiecej uda-
nej kompilacji materiatdw opracowanych przez po-
szczeg6lne dzialy jak np. zatrudnienia, zaopatrzenia
itp. Analizy o charakterze finansowym oraz analizy
bilanséw dokonywat gtéwny ksiegowy w zasadzie bez
udziatu dziatu planowania. Tak wiec data sie zauwa-
zy¢ z jednej strony dwutorowos$é w opracowywaniu
analiz, z drugiej za$ strony brak powigzania poszcze-
gélnych zagadnien w harmonijng catosc.

Ten stan rzeczy ulegnie obecnie zmianie, poniewaz
Uchwata nr 651 ustala, ze kierownik jednostki doko-
nujacej analizy wyznacza komdrke organizacyjna, od-
powiedzialng za redakcje catosci opracowania oraz ko-
ordynacje prac zwigzanych z analiza. Nie wiadomo,
czy nie bytoby celowe stworzenie samodzielnej komor-
ki analiz ekonomicznych, ktéra miataby za zadanie ze-
bra¢ cato$¢ danych sprawozdawczych, uporzadkowaé
je w formie zestawien statystycznych i przeprowadzaé
na ich podstawie odpowiednig analize. Komérka ta
wykonywataby obowigzki wyptywajgce z paragraféow:
31 4 uchwaly nr 651 oraz przeprowadzataby wszelkie-
go rodzaju badania co do stwierdzonych nieprawidto-
woséci przebiegu zjawisk ekonomicznych, jak réwniez
udzielataby wiadzom nadrzednym ewentualnych wy-
jasnien.

Poréwnywanie osiagnietych wynikéw analizy, czy to
w formie cyfr absolutnych, czy tez wskaznikéw jest
jednym z najwazniejszych sposobéw wyciggania kon-
kretnych wnioskéw dla wtasciwego kierowania przed-
siebiorstwem. Zagadnienie bazy poréwnawczej cyfr
absolutnych i wskaznikéw jest jak najbardziej istotne
i wymaga osobnego omoéwienia.

D «roéwnanie uzyskanych wynikéw winno i$¢ w trzech
1 kierunkach: (1) poréwnania z planem, (2) poréwnania
z okresami poprzednimi, (3) poréwnania miedzy jed-
nostkami podlegtymi. Punkty 2 i 3 nie nasuwajg w za-
sadzie zadnych zastrzezen. Inaczej przedstawia sie spra-
wa jesli chodzi o poréwnanie z planem.

Jak wiadomo w budownictwie sporzgdza sie plany
roczne, a nastepnie plany kwartalno-miesieczne. Zato-
zenia w planach rocznych i kwartalnych nie pokrywa-
ja sie ze soba np. odnos$nie wielkosci produkciji, pro-
centu akumulacji itp. Jest to zresztg zupeinie zrozu-
miate z uwagi na to, ze plany operacyjne maja zna-
czenie mobilizujgce w stosunku do planu rocznego. Nie
jest jednak rzeczg zupetnie obojetng, ktéry z tych pla-
néw wezmiemy pod uwage jako baze poréwnawcza
dla otrzymanych w toku analizy wynikéw, poréwnanie
bowiem w zaleznosci od obranej bazy doprowadzi do
odmiennych wnioskpw. Obecnie w praktyce dziat pla-
nowania postuguje sie przy opracowywaniu analiz
zawsze planem kwartalno-miesiecznym (lub suma tych
planéw w okresie dtuzszym od kwartatu) jako baza



poréwnawcza w stosunku do wykonania; dziat gtow-
nego ksiegowego natomiast positkuje sie planem rocz-
nym.

Wydaje sie konieczne autorytatywne ustalenie, ktory
z tych dwu planéw ma stanowi¢ baze poréwnawczg.
Przeprowadzenie bowiem analiz w oparciu raz o plan
kwartalny raz o plan roczny prowadzi do nieskoordy-
nowanych, a nawet fatlszywych wnioskéw, zwlaszcza
przy analizie wskaznikéw, z ktérych kazdy oparty jest,
na innej bazie poréwnawczej.

Aajmijmy sie obecnie schematem zagadnien, jakie win-

ny by¢é oméwione w ramach analizy ekonomicznej.
Przedmiotem artykutu bedzie schemat analizy rocznej
jako obejmujacej najwiekszg ilos¢ zagadnien. Jezeli
chodzi o analizy kwartalne i miesieczne, to zakres ich
musi by¢ odpowiednio mniejszy.

Czeste przeprowadzanie analiz prowadzi do zbyt me-
chanicznego ich opracowania. Analizy miesieczne win-
ny sie zatem ograniczac¢ ,jedynie do niewielkich opra-
cowan w formie uproszczonego zestawienia danych
analitycznych.

Inaczej przedstawia sie sprawa analiz kwartalnych
i rocznych.

Te analizy winny obejmowaé szerszy zakres zagad-
nien tak cyfrowo jak i opisowo.

Jesdli chodzi o uktad analizy rocznej to winien on
obejmowac¢ przede wszystkim podziat wedlug zasadni-
czych rodzajéw dziatalnosci przedsiebiorstwa i dzieli¢
sie na: (1) analize produkcji podstawowej, (2) analize
produkcji pomocniczej, (3) analize dziatalnosci ustugo-
wej, (4) analize dziatalno$ci pozaoperacyjnej.

Nalezy tu zauwazyé, ze utarty w praktyce wyzej
wzmiankowany porzadek przeprowadzania analizy nie
jest specjalnie szczesliwy. Szereg zjawisk zaobserwo-
wanych w dziatalnosci produkcji pomocniczej, ustugo-
wej czy pozaoperacyjnej ma zasadniczy wplyw na pro-
dukcje podstawowa. Nalezaloby zatem przestawié
tradycyjny uktad analizy i zaczaé jg od analizy pro-
dukcji pomocniczej, analizy dziatalnosci ustugowej i po-
zaoperacyjnej, a dopiero na podstawie tych analiz
opracowywac¢ dziatalno$¢ podstawowa.

Jesdli chodzi o uklad poszczegélnych zagadnien przy
analizie produkcji pomocniczej, dziatalnosci ustugowej
i pozaoperacyjnej, to mégtby on przedstawi¢ sie na-
stepujaco:

PRODUKCJA POMOCNICZA

(1) Wykonanie planu w ujeciu wartosciowym i ilo-
Sciowym (asortymentowo) z podziatem na poszczegdl-
ne jednostki organizacyjne.

, (2) Zatrudnienie (wykonanie planu zatrudnienia,
struktura zatrudnienia, zagadnienie absencji, zatrud-
nienie pracownikéw umystowych).

(3) Ptace (wykonanie planu funduszu ptac, nadwyzki,
oszczednosci, struktura funduszu ptac, Srednie ptace).

(4) Zaopatrzenie (rytmiczno$¢ dostaw, wysokos¢ zu-
zycia materialowego, wysoko$¢ zapaséw,, ponadnorma-
tywnych).

(5) Technika produkcji.

(6) Wydajno$¢ pracy (stosunek wzrostu ptac do wy-
dajnosci).

(7) Koszty (wykonanie planu kosztéw — przekrocze-
nia, oszczednosci, struktura kosztéw, akumulacja, kal-
kulacja, ustalenie kosztu wlasnego jednostki produkciji
i poréwnanie z cenami cennikowymi).l

| DZIALALNOSC ustugowa

BAZA SPRZETU. (1) Wykonanie planu. (2) Zatrudnie-
nie (wykonanie planu zatrudnienia, struktura zatrud-
nienia, zagadnienie absencji, zatrudnienie pracownikéw
umystowych). (3) Ptace (wykonanie planu funduszu
ptac, nadwyzki, oszczednosci, struktura funduszu ptac,
Srednie ptace). (4) Zaopatrzenie. (5) Zagadnienia tech-
niczne (wykorzystanie sprzetu, przestoje, analiza re-
montéw sprzetu). (6) Koszty (wykonanie planu kosz-
tow, przekroczenia i oszczednosci, struktura kosztow,
akumulacja, kalkulacja, ustalenie kosztu wiasnego i ce-
ny rob/godz. pracy sprzetu).

BAZA TRANSPORTU. Analiza powinna przebiegac
w uktadzie zblizonym do podanego przy bazie sprzetu
z tym, ze przy zagadnieniach technicznych nalezy

uwzgledni¢ wykorzystanie $rodkéw transportowych,
a przy kosztach przekalkulowaé cene przewozu 1 tkm.

DZIALtALNOSC POZAOPERACYJINA

W dziatalno$ci pozaoperacyjnej nalezy przede wszyst-
skim przeanalizowaé¢ gospodarke hotelowg pod katem
wadzenia jej stosunku do ilosci zatrudnionych robotni-
kéw zamiejscowych. Nalezatoby tutaj réwniez prze-
analizowa¢ warunki bytowo-socjalne  zatrudnionych
pracownikow.

DZIALALNOSC PODSTAWOWA

Najobszerniej powinna by¢ przeanalizowana dziatal-
no$¢ podstawowa. W zwigzku z tym analiza powinna
obja¢ nastepujagce zagadnienia: (1) wykonanie planu
produkcyjnego, (2) zatrudnienie, (3) fundusz piac,
(4) gospodarka materiatowa, (5) transport, (6) postep
techniczny, (7) jwydajnos$¢ pracy, (8) gospodarka finan-
sowa, (9) koszty.

W wyzej podanym schemacie poczyniono nastepujace
zmiany w stosunku do tradycyjnego uktadu analizy.

Nie uwzgledniono w osobnym punkcie mechanizacji,
omawiajgc ja w ramach postepu technicznego. Zagad-
nienie wydajnosci pracy omawiane jest dopiero po do-
konaniu analizy wszystkich czynnikéw majgcych wptyw
na wykonanie planu wydajnosci. Analize gospodarki
finansowej umieszczono przed analizg kosztéw?- wycho-
dzac z zalozenia, ze analizowanie poszczegélnych za-
gadnien (miedzy innymi takze gospodarki finansowej)
winno stanowi¢ podbudowe do wyciggania wnioskow
w zakresie kosztow, w szczegélnosci zas dla ustalenia
przyczyn, wptywajgcych na obnizenie czy przekroczenie
kosztébw w stosunku do planu. W ten spos6b analiza
kosztéow jest jak gdyby ukoronowaniem catosci analizy
ekonomicznej.

W ramach poszczegélnych punktéw omoéwieniu pod-
legalyby nastepujace problemy:

1 «Wykonanie planu produkcyjnego

(a) Plan wartosciowy produkcji — tu rozpatrzeniu
podlegatoby -wykonanie planu sitami wtasnymi, planu
generalnego wykonawstwa, planu podwykonawstwa.

(b) Plan rzeczowy produkcji — tu rozpatrzeniu pod-
legatoby -wykonanie planu kubaturowego i izbowego,
ksztatltowanie sie ilosci kubatur w poszczegdlnych sta-
nach, surowym otwartym i zamknietym, w kontynu-
acji i w stanie petnym.

(c) Charakterystyka produkcji — tu zostaje roz-
patrzona struktura produkcji z punktu widzenia ro-
dzajéw budownictwa, wskaznik zageszczenia budéw,
$rednie wielkos$ci budowy i obiektu, Srednia odlegto$é
budowy od os$rodka dyspozycyjnego.

(d) Sezonowo$¢ produkcji (wartoSciowa i rzeczowa
z szczeg6lnym zwroceniem uwagi na rytmicznos$é pro-
dukcji).

(e) Badanie diugosci cyklu nrodukcyjnego.

fi) Zafakturowanie produkcji (zbadanie rytmicznosci
fakturowania, fakturowanie w charakterze generalne-
go wykonawcy, refakturowanie produkcji podwyko-
nawcow, analiza rob6t w toku, wartosci materiatow
zleceniodawcy, fakturowanie rachunkami koncowymi
obiektéw oddanych do uzytku),

(g) Jakosciowe .wykonanie robdét (zwalczanie brakéw
produkciji).

2 Zatrudnienie

(a) Wykonanie planu zatrudnienia  (procentowo
z uwzglednieniem niedoboréw i nadwyzek w poszcze-
gb6lnych podgrupach zatrudnienia).

(b) Struktura zatrudnienia (wedlug podgrup zatrud-
nienia oraz wedtug kwalifikacji, zatrudnienie pracow-
nikéw umystowych).

(c) Ruch pracownikéw (wspo6tczynnik obrotu pra-
cownikéw).

(d) Zatrudnienie kobiet i mtodocianych.

(e) Zatrudnienie robotnikéw zamiejscowych (procent
udziatlu robotnikéw zamiejscowych).

(f) Zagadnienie absencji (obliczenie  efektywnego
funduszu czasu roboczego, procent absencji, bilans cza-
su roboczego, analiza nadgodzin, godziny przestojowe,
struktura absencji wedtug przyczyn jg powodujacych).

(g) Szkolenie i podnoszenie kwalifikacji .
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3 Fundusz ptac

(a) Wykonanie planu funduszu ptac (przekroczenie
wzgledne i bezwzgledne, oszczednosci, stosunek ptac do
przerobu).

(b) Struktura funduszu ptac wedtug podgrup zatrud-
nienia.

(c) Srednie place wedlug podgrup zatrudnienia (po-
robwnanie z planem). ,

(d) Prawidtowo$¢é wystawiania zlecen roboczych,
prawidtowo$¢ stosowania norm i stawek.

4 Gospodarka materiatowa

(a) Realizacja zamoéwien i kontrola dostaw materia-
towych, (rébwnomierno$¢ dostaw, trudnos$ci w zaopa-
trzeniu, niewykorzystane przydzialy, wykorzystanie
lokalnych mozliwosci zaopatrzeniowych, jako$¢ dostar-
czonych materiatéw, reklamacje wobec dostawcéw).

(b) Analiza zuzycia materialowego, stosunek zuzycia
materialtowego do przerobu, analiza zuzycia poszcze-
g6lnych rodzajow materiatow.

(c) Zapasy materiatlowe, obliczenie wskaznika w
dniach, zapasy ponadnormatywne, struktura zapaséw,
obliczenie szybko$ci obiegu materiatéw.

(d) Gospodarka magazynowa (analiza przerzutéw ma-
teriatowych, mank, niewtasciwego sktadowania).

(e) Gospodarka narzedziami.

(f) Gospodarka odzieza ochronng.

(g) Prawidtlowos$¢ wystawiania dokumentéw materia-
towych.

5 Transport

(a) Analiza transportu zewnetrznego i wewnetrznego
z ustaleniem wzajemnych proporcji.

(b) Zagadnienie przerzutéw materiatowych.

(c) Kalkulacja ceny przewozu 1 tkm z podziatem na
rodzaje transportu.

(d) Badanie optat postojowych i ich przyczyn.

(e) Kontrola wystawiania dokumentéw transporto-
wych.

6 Postep techniczny

(a) Mechanizacja: (1) wykonanie planu mechanizaciji,
procenty zmechanizowania robét, wspétczynniki usprze-
towienia; (2) wykorzystanie 'sprzetu, analiza przesto-
jéow, stanu sprzetu i zwigzanych z tym remontéw; (3)
stosowanie matej mechanizacji; (4) prawidtowos$¢ wy-
stawienia dokumentéw pracy sprzetu i operatoréw.

(b) Stosowanie materiatow zastepczych i elementéw
prefabrykowanych.

(c) Organizacja pracy (zaakordowanie i uzespotowie-
nie robét, przekroczenie norm, brygady nierozerwalne,
wspoétzawodnictwo i racjonalizacja, higiena i bezpie-
czenstwo pracy).

(d) Organizacja placéw budowy.

(e) Organizacja proceséw technologicznych.

(1) Organizacja budéw (planowanie tygodniowo-do-
bowe).

7 Wydajno$¢ pracy

(a) Wykonanie planu wydajnosci na rob/godz. robot-
nika w produkcji podstawowej, na robotnika w produk-
cji podstawowej, na fizycznego w produkcji podsta-
wowej wraz — z naswietleniem przyczyn, warunkuja-
cych osiagniecie zaplanowanej wydajnosci.

(b) Wzrost Sredniej ptacy w poréwnaniu z wzrostem
wydajnosci.

8 Gospodarka Finansowa

(a) Dziatalno$¢ inwestycyjna i finansowanie remon-
tow kapitalnych.

(b) Witasne $rodki obrotowe w obrocie (niedobory,
nadwyzki).

(c) Srodki normowane (struktura, zapasy normatyw-
ne i ponadnormatywne, badanie przyczyn odchylen od
normatywu, wskazniki w dniach).,

(d) Pasywa state i zobowigzania.

(e) Kredyty bankowe z szczegélnym naswietleniem
przyczyn powstawania kredytéw przeterminowanych.

(f) Rozliczenie z budzetem panstwa.

132

(9) Obracalno$¢ $srodkéw normowanych i n'ienormo-

wanych.
9 Koszty

(a) Analiza akumulacji (z podziatem na okres bada-
ny i okresy poprzednie).

(b) Badanie wygospodarowanej obnizki kosztow
(z podziatem na jednostki podlegte oraz wedtug ukiadu
kalkulacyjnego).

(c) Przyczyny obnizki kosztéw w poszczegélnych ele-
rientach uktadu kalkulacyjnego.

(d) Koszty w ukladzie na 1 milion zt przerobu.

(e) Badanie kosztéw i cen na 1 mb5 kubatury.

Powyzszy schemat analizy nie wyczerpuje wszystkich
zagadnien, daje jednak poglad na catoksztalt gospodar-
ki przedsiebiorstwa. Z uwagi na aktualno$¢ i znacze-
nie zagadnienia obnizki kosztéw w obecnym etapie roz-
wojowym naszej gospodarki — uktad analizy zostat w
ten sposéb skonstruowany, ze zagadnieniem centralnym
staly sie koszty. Analiza innych czynnikéw jak zatrud-
nienia, ptac, zaopatrzenia, Ifcstepu technicznego itp.
ma za zadanie zebranie materiatu dla udokumentowa-
nia wynikéw na odcinku kosztéw.

Ustaliwszy zakres zagadnien, jakie winny by¢ przed-
miotem analizy, musimy sie z kolei zastartowi¢ nad
kwestia ~ danych sprawozdawczych, potrzebnych dla
opracowania analizy. Obowigzujaca obecnie sprawo-
zdawczo$¢ nie uwzglednia bowiem szeregu danych
sprawozdawczych, przewidzianych wyzej zakre$lonym
schematem. Nalezaloby zatem w oparciu o ustalony
schemat analizy skorygowaé dotychczasowe sprawo-
zdania, aby dawaly one catkowity materiat potrzebny
do analizy.

Ze sprawg sprawozdawczo$ci wigze sie zagadnienie
statystyki  przedsiebiorstw. Nalezy zauwazyé¢, ze w
chwili obecnej nie ma w zasadzie w przedsiebiorstwach
budowlano-montazowych obowigzku prowadzenia sta-
tystyki, a w kazdym razie nie ma odpowiednich, znor-
malizowanych wzoréw. Sama sprawozdawczo$¢ daje
nam jedynie og6lng obserwacje zjawisk badanych,
uporzgdkowanie ich przy pomocy tabel statystycznych
i opisanie zbiorowos$ci statystycznej przy pomocy np.
Srednich czy wskaznikéw wydaje sie konieczne przed
sporzadzeniem analizy.

W trakcie analizy — sporzadzenie takich zestawien
okazuje sie niezbedne. Wycigganie wéwczas danych ze
sprawozdan i ich opisywanie (statystyczne wymaga

wiele trudu i znacznie wiekszego naktadu czasu niz
gdyby dokonywano tego biezaco na odpowiednich ta-
belach statystycznych. Dlatego nalezatoby sie zasta-
nowi¢ na podstawie schematu zagadnien ustalonych w
analizie nad wzorami statystycznymi, ktére umozliwi-
tyby uwypuklenie wspoétzaleznosci badanych zjawisk.
Dokonywanie analiz miesiecznych mogtoby byé¢ zasta-
pione z powodzeniem przez biezace sporzadzanie tabel
statystycznych, na podstawie bowiem wtasciwie dobra-
nych cyfr charakteryzujgcych tatwo jest wyciggna¢ od-
powiednie wnioski bez dokonywania analizy opisowej.
Ujednolicenie analiz w przedsiebiorstwach budowla-
nych wraz z ujednoliceniem wzoréw statystycznych
i sprawozdan jest zagadnieniem powaznym, ktére war-
to podda¢ pod dyskusje. Ujednolicenie takie datoby
gwarancje jednakowego sporzadzania analiz przez
wszystkie przedsiebiorstwa i prowadzitoby do jedno-
rodnych wnioskéw. Umozliwitoby ono przede wszyst-
kim jednostkom nadrzednym dokonywanie wtasciwych
poréwnan miedzy przedsiebiorstwami podleglymi; sa-
mym za$ przedsiebiorstwom pozwolitoby poprzez do-
ktadne zbadanie ich wlasnego stanu gospodarki — na
zrealizowanie postulatéw punktu 2 paragrafu 1 —
uchwaty nr 651 to znaczy: (1) ustalenie $rodkéw za-
radczych zapobiegajacych powstawaniu nieprawidto-
woséci i bledéw w gospodarce, ujawnionych w toku
analizy, (2) rozpowszechnienie osiggnie¢ i doswiadczen
pozytywnych. Jerzy Thomas

Prosimy wszystkich prenumeratoréw, czy-
telnikéw i wspoétpracownikéw naszego
czasopisma o zawiadamianie redakcji o
wszelkich wypadkach trudnosci i niedo-
ktadnos$ci w otrzymywaniu poszczeg6lnych

egzemplarzy czasopisma.
Redakcja



Witold Jarzebowski

Zmechanizowany obrachunek ptac*

bliczanie zarobkéw robotnikéw w

przedsiebiorstwie przemystowym na-

lezy do pracochtonnych czynnosci ad-

ministracyjnych. Doktadny, termino-

wy, dobrze zorganizowany obrachu-
nek ptac jest waznym narzedziem zaréwno rea-
lizowania socjalistycznej zasady wynagradza-
nia za prace, jak i prawidtowej ewidencji, be-
dacej w gospodarce planowej podstawg plano-
wania i kontroli.

Bardzo powazne usprawnienie na tym odcin-
ku pracy mozna osiggngé przez zastosowanie
maszyn biurowych. Mechanizacja czynnosci ra-
chunkowych, wystepujgcych masowo przy ob-
liczaniu ptac roboczych, pozwala na osiggniecie
znacznych oszczedno$ci w czasie pracy i etatach
pracownikéw finansowych, a ponadto zapewnia
terminowos$¢ wykonywanych zestawien i ich
bezbtednosé.

Z punktu widzenia sprawnosci maszyn, ktore
stosuje sie przy obrachunku ptac, mozna moéwic

o tzw. duzej mechanizacji i matej mechani-

zacji. . [
Duza mechanizacja polega na zastosowaniu

wysokosprawnych maszyn liczgco-analitycz-

nych. Przy zastosowaniu tego systemu nalezy
przeprowadzi¢ daleko idaca reorganizacje cate-
go obiegu dokumentacji. Dokumenty warsztato-
we i dowody rachunkowe sporzadza sie badz
bezposrednio na kartach dziurkowanych, badz
tez odpowiednie dane cyfrowe nanosi sie na te
karty.

Przy tzw. matej mechanizacji obrachunku
stosuje sie proste maszyny do liczenia (maszy-
ny sumujgce, arytmometry, maszyny kalkula-
cyjne czterodziataniowe) oraz maszyny do ksie-
gowania i list ptacy, maszyny do fakturowania
itp.

Tematem pokazu zorganizowanego w Biurze
Wzorcowym Instytutu Ekonomiki i Organizacji
Przemystu jest zastosowanie do obrachunku
ptac maszyn do ksiegowania i list ptacy, jako
specjalnie przystosowanych do tego rodzaju
pracy. i

Zastosowanie maszyn do obrachunku ptac
potraktowano jako dalszy etap na drodze uspra-
wnienia obrachunku ptac w przedsiebiorstwie
przemystowym. Racjonalny system obrachunku
ptac oparty na recznym wypetnianiu dokumen-
tow jest tematem pokazu zorganizowanego w
Biurze Wzorcowym Instytutu jeszcze w stycz-
niu r. 1954.

System ten zpstat opisany w artykule W.
Ociepki ,Organizacja ptac w przedsiebiorstwach
budowy maszyn“ (Ekonomika i Organizacja
Pracy Nr. 7/1953) oraz w pracy W. Ociepki ,Or-
ganizacja obrachunku ptac" (Studia i Materiaty
IEOP Nr 64), sam pokaz za$ w artykule T. Te-
pera ,Biuro Wzorcowe i poradnia dla racjona-

* Artykut opracowany na podstawie pokazu zorganizowa-
nego Ww_ Biurze Wzorcowym Instytutu Ekonomiki 1 Orga-
nizacji Przemystu.

lizatorow w zakresie metod i Srodkow technicz-
nych pracy biurowej* (Ekonomika i Organiza-
cja Pracy Nr. 4/1954 r.).

Pokaz zmechanizowanego obrachunku ptac
jest uzupeinieniem i rozszerzeniem wyzej
wspomnianego pokazu.

Analizujac obieg dokumentacji i czynnosSci
zwigzane z obliczaniem ptac w przedsiebiorstwie
przemystowym (przy systemie opartym o karty
pracy) mozna wyodrebni¢ nastepujagce etapy:
(a) wystawienie w dziale produkcji dokumenta-
cji warsztatowej (zlecen operacyjnych — prze-
wodnik, rozdzielnik, karta pracy), (b) dalsze wy-
petnianie dokumentacji warsztatowej w wy-
dziale produkcyjnym (majster, robotnik, kon-
trola techniczna), (c) obliczanie zarobku robotni-
ka w ksiegowosci zarobkowej, wystawienie
zbiorczej miesiecznej karty zarobkowej, obli-
czenie listy zaliczek i listy ptacy.

Przy niezmechanizowanym obrachunku ptac
(dla wtasciwego zorganizowania pracy w ksiego-
wosci zarobkowej zagadnieniem zasadniczym
jest zapewnienie regularnego sptywu dokumen-
tacji warsztatowej do ksiegowosci i takie usta-
wienie pracy pracownikéw finansowych, aby
byta ona rGwnomiernie roztozona w ciggu cate-
go miesiaca bez okres6w ,szturmowosci‘ po-
przedzajacych kazdg wyptate. Z tego wzgledu
przy 'opracowywaniu systemu niezmechanizo-
wanego obrachunku ptac wprowadzono taki
uktad miesiecznej zbiorczej karty zarobkowej
kazdego robotnika, aby mozna byto na niej gru-
powaé biezgco wszystkie dane z kart pracy.
Wszystkie elementy ptacy grupowane sa na
kazdej karcie pod koniec miesigca na jej dol-
nym perforowanym pasku, wypetnianym przez
kalke. Odbitka obliczenia pozostaje na karcie,
pasek wreczany jest robotnikowi. Lista ptacy
obejmuje natomiast jedynie sumy wynikowe
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(ogbélne sumy zarobkéw, .potrgcen i sumy do
wyptaty netto).

Inne jest znéw podejscie organizacyjne przy
zastosowaniu do obrachunku ptac maszyn do
ksiegowosci i list ptacy. W tym przypadku jest
mozliwe i wskazane skoncentrowanie wie-
kszosci czynnosci obliczeniowych w ostatnim
etapie pracy (sporzadzanie list ptacy), z tego
wzgledu, ze czynnosci te wykonywane sg ma-
szynowo w bardzo krotkim czasie, w stosunku
do obliczen pamieciowych. Oczywiscie szczeg6-
towe rozwigzanie jest uzaleznione od rodzaju
zastosowanej maszyny i jej mozliwosci techni-
cznych i organizacyjnych.

Zorganizowany pokaz obejmuje przykiady
zastosowania dwoch najbardziej rozpowszech-
nionych maszyn do list ptacy — Mercedes-Ad-
delektra S.R.22 i Astra S.63. Przyktad pierw-
szy (rozwigzanie oparte o wykorzystanie ma-
szyny Mercedes Addelektra) moze by¢ zastoso-
wany w maitych przedsiebiorstwach, przykiad
drugi (zastosowanie maszyny Astra S.63 w po-
taczeniu z drukarkg biurowg ,Adrema“) — w
przedsiebiorstwach Sredniej wielkosci.

Obok mechanizacji prac obliczeniowych pokaz
obejmuje 2 przyktady mechanizacji prac zwiag-
zanych z wystawianiem dokumentacji warszta-
towej (przewodniki, rozdzielniki i karty pracy)
i zastosowanie powielaczy organizacyjnych
i drukarek biurowych.

Rys. 4 .
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Demonstrowane rozwigzanie Oparto na opra-
cowaniach wtasnych Instytutu Ekonomiki i Or-
ganizacji Przemystu i konkretnych doswiad-
czeniach przedsiebiorstw orzemystowych.

Przykiad |

Mechanizacja obejmuje 2 etapy obrachunku
ptac: wystawienie dokumentacji warsztatowej
i obliczenie list ptacy.

Dokumentacja warsztatowa

Jak wiadomo w dziale produkcji wypeinia sie
na podstawie planu operacyjnego 3 dokumenty:
przewodnik, rozdzielnik i karte pracy. W pro-
dukcji seryjnej plany operacyjne zmieniajg sie
rzadko i z tego wzgledu na dokumentacji war-
sztatowej pojawiajg sie stale te same dane do-
tyczace poszczegolnych serii.

Przewodnik i rozdzielnik zawierajg dane
ogo6lne dotyczace okreslonej serii czesci wyrobu
(tzw. gtdwka dokumentu) i dane dotyczgce po-
szczegblnych operacji. Dokumenty te mozna po-
wieli¢ na zwykltym powielaczu spirytusowym
tub innym. Natomiast karta pracy zawiera
.gtowke“ identyczng z gtéwka rozdzielnika
i przewodnika oraz dane dotyczace tylko jed-
nej operacji. Z tego wzgledu powielanie kart
pracy na zwyklym powielaczu jest niemozliwe.
Wobec itego dla odbijania kart pracy stosuje
sie tzw. powielacz organizacyjny. Powielacz
ten odbija z matrycy, przygotowanej na papie-
rze kredowanym, nie caly wypisany na niej
tekst, ale tylko poszczegolne, potrzebne w da-
nym przypadku wiersze. Dzieki temu z matry-
cy, na ktérej wypisano dane og6lne i wszystkie
operacje, mozna odbi¢ na jednej karcie tylko
gtdbwke i operacje Nr 1, na drugiej karcie —
gtowke i operacje Nr 2 itd. (por. schemat na
rys. 1).

Obliczanie zarobkéw i sporzadzanie list ptacy

W ten spos6b wypetnione dokumenty prze-
chodza do wydziatu produkcyjnego (warsztatu),
gdzie oczywiscie wszystkie dane dotyczace iloSci
wykonanej pracy, stawki itp. nanoszone sg recz-
nie. W ksiegowosci zarobkowej, dokad spilywa-
ja karty pracy, po wykonaniu zlecenia produk-
cyjnego, na ktére zostaly wystawione, nastepuje
obliczanie zarobkéw i nanoszenie danych bie-
z3co na zbiorcze karty zarobkowe. Zbiorcze kar-
ty zarobkowe wypetniane sag recznie, obliczanie
zarobkéw odbywa sie na maszynach do liczenia
(arytmometrach, maszynach do sumowania lub
maszynach kalkulacyjnych).

Ostatni etap pracy — sporzgdzenie list pta-
cy dokonywany jest maszynowo na maszynie
Mercedes-Addelektra S. R. 22 (rys. 2). Maszyny
Mercedes-Addelektra S. R. 22 sg dos$¢ rozpow-
szechnione w naszych przedsiebiorstwach. Moga
by¢ one stosowane zaréwno do ksiegowosci
(gtéwnie do ksiegowosci materiatowej), jak i do
sporzadzania list ptacy. Sa to wielolicznikowe
poétautomatyczne maszyny, liczaco-piszace. Po-
siadaja one klawiature maszyny do pisania oraz
liczniki kolumnowe (pionowe) i krzyzowe (sal-



dujgce). Wobec tego na maszynach tych mozna
wypisa¢ zaréwno dane ewidencyjne robotnika
(nazwisko, imie, nr. marki itp.), jak i sktadniki
liczbowe jego zarobku.

Na maszyne zaklada sie tyle licznikow kolum -
nowych ile rubryk liczbowych posiada dany for-
mularz listy ptacy. Poszczegdlnym elementom
ptacy odpowiadajg liczniki dodatnie, potrgce-
niom — ujemne. llo$¢ licznikow, ktéore mozna
zatozy¢ na maszyne, wynosi przecietnie okoto
18 licznikow kolumnowych (ilos¢ ta zalezy od
.pojemnosci cyfrowej* rubryki formularza,
a wiec i licznika — przy listach ptacy stosuje
sie przy naszym systemie pienieznym liczniki
6— 8 miejscowe). Liczniki kolumnowe grupuja
wszystkie dane liczbowe z poszczegdlnych ru-
bryk, co pozwala na ich sumowanie pionowe.
Natomiast liczniki krzyzowe (mogag by¢ dodat-

nie lub ujemne — przy listach ptacy stosuje sie
tylko liczniki dodatnie) grupujg dane liczbowe
z poszczegOlnych pozycji i pozwalajg na obli-

czenie przy kazdej pozycji sumy wynikowej,
a wiec sumy do ,wyptaty“. Sum wynikowych
maszyna nie wyrzuca automatycznie, lecz trze-
ba je odczyta¢ z licznika i wpisa¢ na formularz.
Automatyczne wyrzucanie wynikow posiada
najnowszy typ maszyny Mercedes-Addelek-
tra — model S.R. 48.

Wobec opisanych wyzej mozliwosci technicz-
nych maszyny, istniejg mozliwosci przerzucenia
na maszyne wiekszosci prac obliczeniowych,
zwigzanych z ostatnim etapem obliczania zarob-
kéw pracowniczych. Z tego wzgledu nalezy
rozszerzy¢ liste ptacy (ktéra przy obrachunku
niezmechanizowanym zawierata jedynie dane
wynikowe) tak, aby objeta ona réwniez te ele-
menty ptacy, ktore uprzednio obliczane byty na
pasku zbiorczej karty zarobkowej — pasek ten
staje sie obecnie zbedny. Wzér listy ptacy opra-
cowany dla maszyny Mercedes-Addelektra, przy
uwzglednieniu podanych wyzej zmian, przed-
stawiony jest na rys. 3. Lista ptacy sporzadza-
na jest z kopig — pasek z obliczonym zarobkiem
otrzymuje robotnik.

Nalezy nadmieni¢, ze pracujagc na maszynie
Mercedes-Addelektra jeden pracownik moze
sporzadzi¢ w ciggu! 8 godzin liste ptacy dla ok.
500 robotnikow.

Przyktad 2

Mechanizacje oparto na zastosowaniu maszy-
ny do ksiegowosci i list ptacy Astra S. 63 (ana-
logiczne rozwigzanie stosuje sie tez do modelu
S. 52) i elektrycznej drukarki biurowej z auto-
matyczng selekcja ,Adrema“. Maszyna Astra
S.63 nalezy do najbardziej wydajnych maszyn
do list ptacy; maszyna ta jednak nie posiada
klawiatury maszyn do pisania i z tego wzgledu
konieczne jest potgczenie jej z drukarkg biu-
rowg, na ktoérej drukuje sie wszystkie potrzeb-
ne do obrachunku ptac dane ewidencyjne (na-
zwisko, imie pracownika itp.). Petne wykorzy-
stanie obu tych wysokosprawnych maszyn biu-
rowych powoduje koniecznos$¢ przeprowadzenia,
w stosunku do systemu niezmechanizowaniego
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Konto syntet, tir zlecenia Wydz pradukc. dokument techn,
Konta Wydz. Bezposr-Posr. llos¢ Nazwa symb. wyrobu

Nr Stanowisko,Gniazdo Jedn. miary Czasprzygotow.lt/yragrza jedn.

operac/i  /yr normy  Norma czasu Czas wykonan. kfynagr.iacatos¢

Rys. &

obrachunku ptac, znacznie wiekszych zmian ani-
zeli te, ktorych wymagato zastosowanie maszy-
ny Mercedes-Addelektra. Mechanizacja w tym
przypadku obejmuje: sporzgdzanie dokumenta-
cji warsztatowej, obliczanie zbiorczej karty za-
robkowej i obliczanie 'listy ptacy.

Przed oméwieniem poszczegdlnych rozwiag-
zan — krétka charakterystyka zastosowanych
maszyn:

Drukarka biurowa ,Adrerpa“ drukuje auto-
matycznie teksty z klisz metalowych. Klisze
zawierajgce pewne teksty state, powtarzajgce
sie wielokrotnie na réznych dokumentach (np.
nazwisko, imie i inne dane ewidencyjne pra-
cownika) wyttacza sie na wytlaczarkach elek-
trycznych. Z tak przygotowanych klisz drukar-
ka reczna lub elektryczna, zaopatrzona w pro-
wadnice list drukuje potrzebne formularze i ze-
stawienia.

Przy zastosowaniu drukarki elektrycznej ze
specjalng selekcyjng tablica potaczen mozliwa
automatyczna selekcja poszczegdlnych tekstéw.

Nr karty
praca data

Ponadto mozna drukowa¢ z klisz
nie cale teksty, lecz tylko ich

ROZDZIELNIK

Miesigc fragmenty. Te duze mozliwos$ci

organizacyjne maszyn i ich wy-

- soka wydajnos$¢ (drukarka elek-
tryczna drukuje teksty z 1200
klisz na godzine) powodujg, ze
majg one szerokie zastosowanie

w pracach biurowych, m. in.
rowniez przy obrachunku ptac.
Mozliwosci  organizacyjnego
wykorzystania drukarek biuro-
wych ,Adrema“ oméwione zo-
stalty w artykule A. Jastrzeb-
Ekonomika i Organizacja Pracy Nr

Kontrola

skiego —
12/1954 r.

Maszyna do ksiegowosci i list ptacy ,Astra
S.63" (rys. 4) nalezy do najbardziej wydajnych
maszyn tego rodzaju. Posiada ona klawiature
cyfrowa 10-klawiszowg maszyny do sumowania
(co umozliwia prace na niej metoda $lepg), 16
licznikow kolumnowych oraz liczniki saldujace.
Ponadto maszyna posiada datownik oraz kla-
wiature literowg do wypisywania symboli.
Wszystkie operacje (wypisywanie liczb, sumo-
wanie i odejmowanie, wyrzucanie liczb wyni-
kowych, itp.) sa catkowicie zautomatyzowane,
dzieki czemu maszyna pracuje z bardzo duzg
szybkoscig. Liczniki maszyny ustawia sie przez
odpowiednie umiejscowienie konikow na tzw.
szynie sterujgcej maszyny.

Rozwigzania poszczegdélnych fragmentow ob-
rachunku ptac przy zastosowaniu drukarki
JAdrema” i maszyny ,Astra S. 63" przedstawia-

ja sie nastepujgco:

Konto syntet.  Nr zlecenia Wydzia/produkc Dokument techn.  Nr operac StanowiskeBriezo Jedn. miary — Czas przyqotow. Wynaqrza jednostke

Konto Idydz mwBezposr Posr llos¢ Nazwa-symb. wyrobu

Miesigc Przewodnik Termin wykonania

Biezgca kontrola
wykonania zadan

llosciowa .
norma dzienna 9

Wykonanie dzienne

% .
wykonania normy

Biezagce dobrze

Karte pracy wystawi/

Nr normy llomazasuwedn Czas wykonan.  Wynagr. za catos¢

Norme™ wpisat Sprawdzi/

1 23 A5 6 709 101 21314151617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 20 29 30 31 Razem

potwierdzenie
odbioru zle
podpis
$¢ - llosé . Konanie . llog¢ %
U\?asncygrr]zegporg;% jednosh=  Przuieto Braki niaza. Ednostek  wykona- K '? R Tg PRACY
przyqot. wykonania KOKUOW dobre zpopr Nrraps FNE Jifidhe nianomy Y\ nbnn
Nr kontr. JAT i
"P..t a Calosé pracy przyjal Wykonanie przyjat  Kierownik Wydnatu-Mistrz ZUpeinosciprawidio.
Premia za pracy przyla wos¢ danych sprawdzit
matg g]%ai ro kose dn~ dna_ dn dn
podpu podpis po <fpi. ~p6dpl3

Rys. 6.
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Dokumentacja warsztatowa

Do odbijania przewodnikéw, rozdzielnikéw

i kart pracy zastosowano drukarke ,Adrema*“.

Dla kazdej operacji wyttoczono 1 klisze oraz
1 klisze dla jdanych dotyczgcych okreslonej
serii. Tak wiec np. tekst ng przewodniku, na
ktérym wymieniono 6 operacji na czes¢, dru-
kuje sie z 7 klisz i karte pracy z dwoch klisz.

Rozwigzanie to jest optacalne przy produkcji
seryjnej ciggtej i wielkoseryjnej i prz;y zatoze-
niu, ze plany operacyjne zmieniane sg niezna-
cznie w stosunkowo nieczestych okresach czasu.

Ze wzgledu na wymogi maszyny, nalezy za-
stosowac specjalny uktad formularzy, jak to jest
pokazane na rys. 5i rys. 6.

Ponadto na maszynie ,Adrema“ drukuje sie
raz w miesigcu z kartoteki personalnej klisz
metalowych nagtowek karty zegarowej (nazwi-
sko, imie i numer marki robotnika).

Zbiorcza karta zarobkowa

W zwigzku z mozliwoscig petnego wykorzy-
stania maszyny ,Astra S. 63" zastosowana ma-
szynowe wypeitnianie zbiorczych miesiecznych
kart zarobkowych. Jak wiadomo, przy systemie
niezmechanizowanego obrachunku ptac i przy
zastosowaniu mniej wydajnych maszyn do list
ptacy, biezgce nanoszenie w ciggu miesigca da-
nych z kart pracy na zestawienie zbiorcze miato
na celu unikniecie nagromadzenia pracy pod ko-
niec miesigca w ksiegowos$ci zarobkowej, godzin
nadliczbowych itp. Zastosowanie maszyny
JLAstra S. 63" umozliwia naniesienie danych
zkart pracy na zbiorcze karty zarobkowe w bar-
dzo krdtkim czasie. ,Zbiorcza karta ptacy“ jest
wypetniana obecnie 1 raz pod koniec miesigca,
ze wszystkich zebranych kart roboczych. Ryt-
miczny sptyw kart pracy z warsztatu do ksiego-
wosci zarobkowej kontrolowany jest przez pro-
wadzenie odpowiedniej ewidencji wydanych
i zwréconych kart roboczych.

Wzor zbiorczej karty ptacy dostosowanej do
maszyny ,Astra S.63“ przedstawia rys. 7 (roz-
wigzanie zastosowane praktycznie w jednym
z przedsiebiorstw przemystowych).

Lista ptacy

Pfzv omawianym rozwigzaniu wychodzi sie
z zatozenia przerzucenia iak naiwiekszej ilosci
ora¢ obliczeniowych na maszyne.

Sporzadzanie list ptacy odbywa sie tutai w 9
etanach. W pierwszym etapie z kartoteki klisz
metalowych zawieraiaevob dane personalne no-
szo-zejjninyoh nraréwnikéw drukuie sie na dru-
karce ..Adrema“ na formularzach list ptacy na-
zwiska. imiona itp. dane ewidencyjne robotni-
kéw. W drucim etanie) wypetnia sie na maszy-
nie ..Astra“ rubryki listy ptacy zawiefaiace po-
szczegoblne elementy ptacy i oblicza zarobek, po-,
tracenia i sume do wyptaty.

Dla odpowiedniego ustawienia pracy bardzo
istotne znaczenie ma opracowanie wtasciwego
formularza listy ptacy. Formularz taki musi by¢
z jednej strony dostosowany do, mozliwosci
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technicznych maszyny, z drugiej za§ — tak uto-
zony, aby wszystkie prace obliczeniowe lub ich
wiekszos$¢ byta ,y*onywana przez maszyne.
Przyktadowo pokazano 2 mozliwe uktady list
ptacy dostosowanych do maszyny Astra S. 63.
Wz6r 1 pokazuje rys. 8. Uktad rubryk opra-
cowano w ten sposo6b, aby wykorzysta¢ 16 licz-
nikow maszyny. W niektérych jednak przypad-
kach ilos¢ rubryk moze okazac¢ sie niedostate-
czna i bedzie zachodzita konieczno$¢ nanoszenia
na liste ptacy pewnych danych liczbowych juz

scalonych, a wiec wykonywania pewnych dzia-
tan posrednich. Mozna tego unikngé¢ przez za-
stosowanie takiego uktadu formularza listy pta-
cy, jak pokazano na rys. 9. Przy takim rozwig-
zaniu obliczenie wykonuje sie na maszynie w 2
rzutach: w pierwszym rzucie zlicza sie gorne
pozycje, w drugim — dolne. Jest to nieco bar-
dziej pracochtonne, lecz pozwala na lepsze wy-
korzystanie mozliwosci maszyny.

Witold, Jarzebowski

GLOSY CZYTELNIKOW - WYMIANA DOSWIADCZEN

Tadeusz Krzyzewskl

Pierwsza konferencja pariyjno-ekonomiczna

w Hucie im. Lenina

koncu stycznia odbyta sie

w Kombinacie Hutniczym im. Le-

nina | konferencja partyjno-eko-

nomiczna, ktéra objeta wydziaty

gtbwnego mechanika oraz najstar-
sze dziaty produkcyjne huty. Wyniki osiggnie-
te po niespetna 4 miesigcach okresu przygoto-
wawczego w szesciu wydziatach produkcyjnych
gtéwnego mechanika, tj. w Wydziale Konstruk-
cji Stalowych, Wydziale Mechanicznym, w Od-
lewni Staliwa i Zeliwa, w Kuzni i Modelami —
zastugujg na uwage.

Cechg wspdlng wszystkich poczynan orga-
nizacyjno-technicznych majacych na celu ob-
nizke kosztow wtasnych w tych wydziatach,
jest ogromny wzrost ruchu racjonalizatorskie-
go. W ciggu trzech miesiecy okresu przygoto-
wawczego ztozyli robotnicy i personel inzynie-
ryjno-techniczny tych wydziatow ogotem 1346
wnioskéow, w czym 1040 wnioskow usprawnia-
jacych i 306 racjonalizatorskich. Praktyczna
realizacja duzej ilosci wnioskdw przyczynita
sie w powaznym stopniu do ulepszenia pozio-
mu technicznego produkcji, wyrazajgcego sie
miedzy innymi w tym, Zze np. wydziat mecha-
niczny zaczat stosowa¢ metalizacje natryskowg
i hartowanie powierzchniowe, w odlewni zeli-
wa zas wprowadzono poitsyntetyczne masy for-
mierskie i syntetyczne masy rdzeniarskie.

Efekty ekonomiczne czteromiesiecznego oKk-
resu przygotowawczego sa rowniez godne uwa-
gi. taczne oszczednosci IV kwartatu ub. roku
przekraczaja kwote 1,5 miliona ztotych, a ogol-
nie biorgc osiggniecia okresu przygotowawcze-
go pozwolg w roku 1955 przy peilnej realizacji
wszystkich zamierzen organizacyjno-technicz-
nych obnizy¢ koszty produkcji w wydziatach
produkcyjnych gtéwnego 'mechanika huty o
okoto 8 milion6w ztotych.

Wydajnosé pracy w pordwnaniu ze wskazni-
kami wydajnosci z roku 1953 wzrosta $rednio
na 1 robotnika w skali catego pionu gtéwnego
mechanika o 30,3%.

Najpowazniejszymi osiggnieciami ekonomicz-
nymi i technologicznymi w okresie przygoto-
wania do konferencji moze sie wykaza¢ wydziat
konstrukcji stalowych, ktérego zaloga dzieki
wspoétzawodnictwu oraz stosowaniu nowator-
skich metod pracy zdobyta | miejsce wsréd 160
przedsiebiorstw okregu krakowskiego, biorg-
cych udziat w konkursie klajowskim, zorgani-
zowanym przez Wojewddzkag Rade Zwigzkow
Zawodowych w Krakowie.

Suma oszczednosci w akcji obnizania kosztéow
wiasnych wyraza sie w tym wydziale kwotg
430.000 zt za IV kwartat 1954. W $lad za tym
idzie znaczna poprawa wskaznikéw techniczno-
finansowych, wzrost uzysku o 12%, oraz tak
powazna poprawa stanu BHP, Zze w grudniu
ub. r. nie zanotowano ani jednego wypadku przy
pracy.

W wydziale mechanicznym zlikwidowano
dzieki stosowaniu metody Saja brakordobstwo
w takim stopniu, ze ilos¢ brakéw zmniejszyla
sie do 0,2%. Wydziat ten przedstawit 480
wnioskéw racjonalizatorskich i zwiekszyt wy-
tworczos¢, osiggajac wzrost ogolny wyproduko-
wanego tonazu o 32%. Wydajnos$¢ pracy zwiek-
szyta sie w Wydziale Mechanicznym z 1.3
t/robotnika w lipcu do 1,97 t/robotnika w listo-
padzie ub. roku, totez przy ogélnym zwieksze-
niu produkcji nastgpito zmniejszenie stanu
iloSciowego zatogi. Catkowite zrealizowanie
planu przedsiewzie¢ organizacyjno-technicz-
nych z okresu przygotowawczego pozwoli temu
wydziatowi zaoszczedzi¢ 2,5 miliona zlotych.

Odlewnia Staliwa podniosta wydajnos¢ pie-
cow elektrycznych w tonach na godzine z 0,893
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w pazdzierniku, na 0,970 w grudniu 1954 .
Koszt wtasny stali we wlewkach zostat obnizo-
ny o przeszto 35 zt na tone, koszt wiasny za$
odlewéw o 30 zt na tone.

W Odlewni Zeliwa, gdzie procent wybrakow
byt specjalnie wysoki, przekraczajgc niekiedy
17% ze wzgledu na brak wykwalifikowanych
robotnikbw — zorganizowano kurs produkcyj-
no-techniczny dla formierzy i brygadzistow
oraz trzy szkoty przodownictwa pracy. Dzieki
temu uzyskano zmniejszenie wybrakow w pro-
dukcji do kilku procent. W odlewni rozwineto
sie w tym okresie pomys$inie wspotzawodnictwo
pracy, wykazujac wzrost z 75 na 86,6% o0go6tu
zalogi, biorgcej udzial we wspéizawodnictwie.

W Kuzni najwiekszg uwage zwrécono na ob-
nizke kosztéw przez zaprowadzenie prawidio-
wej ewidencji pobieranych materiatow i us-
prawnienie gospodarki remontowej. Zapewnio-
no réwniez regularnag konserwacje agregatow
produkcyjnych i dostawe dostatecznej ilosci
czesci zamiennych, wykonywanych w duzym
procencie w zakresie wiasnym.

Modelarnia posiadata stosunkowo najwieksze
trudnosci produkcyjne ze wzgledu na nieukon-
czone inwestycje, ale i tam rozwinieto maksy-
malnie mozliwg w danych warunkach inicjaty-
we racjonalizatorska, zgtaszajac 78 wnioskéw
i doprowadzajac do oszczednosci materiatow,
wyrazajgcej sie w zaoszczedzeniu w okresie
przygotowan do konferencji 5 m3 drewna,
znacznej ilosci kleju, gwozdzi, lakieru itp.

Plan miesieczny we wszystkich wydziatach
byt w okresie IV kwartatu 1954 wykonany ze
znaczng nadwyzka.

Obok tych niewatpliwych sukceséw produk-
cyjnych zbyt mato jednak uwagi poswiecono
sprawom wilasSciwe] gospodarki materiatlowej,
wywierajgcej zdecydowany wpilyw na obnizke
kosztow wtasnych. Podkresla to uchwata kon-
ferencji stwierdzajgc, ze w tej dziedzinie
w wydziatach giéwnego mechanika postep byt
stosunkowo najmniejszy.

Zwrécono rowniez uwage na niewtasciwe

Ludwik Rostworowski

metody pracy kierownictw wydziatowych, gu-
bigacych sie w szczegoétach administracyjnych
i w powodzi sprawozdan, a nie majgcych czasu
na istotne funkcje kierownicze — gospodarcze,
wychowawcze i pionierskie w dziedzinie po-
stepu technicznego.

Sporo zarzutéw padio pod adresem dziatlu
technologicznego gtéwnego mechanika, nie zaj-
mujgcego sie dostatecznie sprawami produkcji,
ponoszacego niejednokrotnie wine za wadliwe
wykonanie konstrukcji i urzadzen wskutek
btedéw w opracowaniu dokumentacji technicz-
nej. ,Technolodzy blizej produkcji“* — oto ha-
sto, ktére wysuneta konferencja.

Powazne braki stwierdzili uczestnicy konfe-
rencji rowniez w pracy kontroli technicznej. Nie
jest przestrzegana zasada przekazywania do
kontroli pierwszej wyprodukowanej sztuki,
wskutek czego cate serie idg niejednokrotnie na
ztom. Laboratoria ruchowe w obu odlewniach
takze nie pracowaly nalezycie, nie oddziatywaty
bowiem aktywnie na polepszenie sie jakosci
produkcji i zmniejszenie wybrakow, a jedynie
gromadzity u siebie archiwa wynikowe pro-
dukciji.

Konferencja podkresla mato aktywny udziat
miejscowej placéwki NOT w krzewieniu poste-
pu technicznego i doksztalcaniu inzynieréw
i technikéw zatrudnionych w mtodym hutni-
ctwie krakowskim.

Zwrécono wreszcie uwage na koniecznosé
Scistej wspoipracy wszystkich dziatéw pro-
dukcyjnych gtdbwnego mechanika i na koniecz-
nos¢ tgcznego podjecia inicjatywy Franciszka
Klaji, stosowanej dotychczas z pomys$Sinym wy-
nikiem tylko w wydziale konstrukcji stalo-
wych.

Walka o tansza, lepsza i zwiekszong produk-
cje nie skonczyta sie wraz z konferencja, lecz
trwa nadal, wciggajac coraz szersze kregi ro-
botnikéw i technikéw Huty, rozumiejgcych, ze
obnizka kosztéw wilasnych oznacza zarazem

wzrost ich wiasnego dobrobytu.
Tadeusz Krzyzewski

Film jako Srodek propagandy metody Kowalowa

zeroko rozwiniety ruch wspotzawodnic-
wa i inicjatywa mas pracujgcych w na-
zym przemys$le prowadza do rozwoju
zeregu przodujgcych socjalistycznych
metod pracy. Badaniem i rozpowszech-
nianiem najlepszych sposobéw wykonywania
pracy w procesie produkcyjnym 2z uwzglednie-
niem zasad ekonomiki, organizacji jak i bez-
pieczenstwa i higieny pracy zajmuje sie meto-
da inz. Kowalowa. Na temat metody Kowalowa
ukazato sie juz wiele publikacji. Miedzy inny-
mi na uwage zastuguje wydawnictwo Instytu-
tu Ekonomiki i Organizacji Przemystu, zeszyt
nr 2 pt. ,Stosowanie metody inz. Kowalowa
w przemysle polskim*“ (praca zbiorowa — War-
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szawa 1952). Celem tych publikacji byto i jest
szerokie i wyczerpujgce zaznajamianie og6tu
pracownikOw naszego przemystu z przodujacy-
mi sposobami wykonania pracy, propagowanie
ich przez podkreslenie wynikéw ekonomicz-
nych, zaréwno zaktadu przemystowego, jak
i korzysci osobistych robotnika.

Wyzej wymienione publikacje majag nieza-
przeczalny wptyw na skoordynowanie pracy
i podniesienie jej na wyzszy poziom w zakia-
dach, gdzie metode inz. Kowalowa juz zasto-
sowano. Pobudzajg one przede wszystkim ini-
cjatywe w kierunku szukania nowych przodu-
jacych systeméw phacy, tam gdzie jej dotad
brak.



Prace publikacyjne, aczkolwiek wyczerpu-
jaco omawiajg zagadnienie, majg jedng wspdlng
ceche: operujg tylko jednym czynnikiem pro-
pagandowym — stowem drukowanym. Stowo
drukowane podlega z istoty swej szeregowi
ograniczen, utrudniajacych osiggniecie szyb-
kiego efektu propagandowego. Tych ograniczen
nie moga uzupeini¢ nawet fotografie zatgczane
ewentualnie do publikacji, ktére uchwytujg
dane momenty wykonywania zabiegu tylko
statycznie. W zwigzku z tym wydaje sie ko-
nieczne zwrdcenie uwagi na taki $Srodek pro-
pagandowy jakim jest film.

Znaczenie filmu podkres$la przede wszystkim
zakres jego dziatania, wyptywajacy zaréwno
z istoty jego budowy, jak i iloSci odbiorcéw, do
ktorych sie zwraca. Film operuje rownoczes$nie
trzema sposobami propagandy: wizualnym —
za posrednictwem obrazéw, stownym — przez
zamieszczenie napiséw objasniajgcych, stucho-
wym — w postaci wprowadzenia gtosu speake-
ra wzglednie przez udzwiekowienie.

Ostatnio Instytut Ekonomiki i Organizacji
Przemystu przy wspotpracy z Zaktadem Psy-
chologii Uniwersytetu im. Bolestawa Bieruta
we Wroctawiu przystapit do realizacji filmu
pt. .,Wprowadzenie metody inz. Kowalowa
w przemys$le materiatbw ogniotrwatych“. Re-
alizatorzy filmu st. asystenci Zaktadu Przemy-
stu Ceramicznego IEOP mgr mgr Stanistaw
Baumann i Danuta Zwolinska oraz mgr Her-
bert Kopel z Zaktadu Psychologii Uniwersyte-
tu im. Bolestawa Bieruta we Wroctawiu ujeli
film w rozbiciu na 4 czesci obrazujgce kolejno:
(1) zagadnienie organizacji miejsca pracy;
(2) przeciwstawienie wadliwie i poprawnie wy-
konywanej czynnosci; (3) wykonanie wszy-
stkich czynnosci poprawnie przez jednego pra-
cownika; (4) wyniki szkolenia.

W pierwszej czesci wykorzystano w petni ro-
le filmu przez pokazanie niewtasciwie zorgani-
zowanego stanowiska roboczego, a nastepnie
przez uwidocznienie wzorowego miejsca pracy.
Film zezwala na prawie jednoczesne przeciw-
stawienie dwoéch réznych stanowisk pracy. Za-
sade przeciwstawienia realizatorzy zachowali
takze w nastepnej czesci filmu. CzesS¢ ta poka-
zuje nam robotnika ociekajgcego potem przy
wadliwie wykonywanych czynnosciach w cza-
sie ubijania masy formierskiej. W nastepnych

obrazach widzimy przodownika pracy Ob. Lor-,

ka, ktéry wykonuje 230% normy, dzieki stoso-
waniu przodujacych metod pracy. Praca ob.
Lorka nie ma charakteru meczacego, nieustan-
nego wysitku — przeciwnie wykonawca ma czas
na zastuzony odpoczynek. Na jego twarzy nie
wida¢ zmeczenia. Realizatorzy doceniii tu
w petni sugestywnos$¢ tworzywa wizualnego,
przedstawiajgcego przebieg pracy, ktére to
zobrazowanie daje pozytywne i negatywne
akcepty.

W realizacji filmu nie wprowadzono speake-
ra, zwrécono uwage na oddziatywanie wytacz-
nie wzrokowe i stuchowe. Realizatorzy w pracy
swej wyraznie oddzielili obrazy od tekstow
objasniajacych. Trzeba przyznaé, ze metoda ta

zdata egzamin pozwalajgc widzowi na wiek-
sze natezenie uwagi nad obrazem, niz w wy-
padku, gdyby napisy zamieszczono na dole.
Tekst napis6w byt odpowiednio zgodny z tres-
cia obrazow, przy czym sugestywnie utozony
wzmacniat warto$s¢ filmu. Opracowana reali-
zacja filmu nasuwa wniosek, Zze stosowanie
trzech naraz srodkow propagandowych: wzro-
kowego, stownego i stuchowego (przez wprowa-
dzenie speakera) nie zawsze jest konieczne
i film przez ukazanie tylko obrazéw i napisow
zachowuje swg tres¢ propagandowa. Ten sposéb
realizacji uzyskatl réwniez aprobate przedsta-
wicieli przemystu.

Wracajac do samego sposobu propagowania,
nalezatoby sie zastanowi¢ nad tym, czy film
zdotat przekaza¢ metode inz. Kowalowa w na-
lezyty sposo6b. Film ukazujac poszczegélne za-
biegi w ich wadliwym i prawidtowym wykona-
niu uczy i przekonuje. Poszczegdlne obrazy
przedzielone tekstami stownymi dziatajg na
wyobraznie i utrwalajg sie w pamieci. Nie u-
chybiajgc zasadniczym powaznym wartosciom
propagandowym filmu trzeba stwierdzi¢, ze nie
przekazuje on w czystej formie metody inz. Kor
watowa i jest raczej pokazem tylko przodujg-
cej metody formowania ksztattki.

Realizacja film u nie unikneta oczywiscie uste-
rek. Objeta ona swym zasiegiem stosunkowo
krétki odcinek procesu produkcyjnego — for-
mowanie tylko jednej ksztattki. Napisy objas-
niajgce wykonanie drobnym, gestym pismem
i szybko znikajgce z ekranu trudne bytly do od-
czytania dla widza. Realizatorzy nie uchronili
sie od zademonstrowania pewnego drobnego
btedu technologicznego. Na zdjeciach obrazu-
jacych wykanczanie pracy jeden z ,aktoréow*
zalepia szpary w ksztaltce grudkami masy, bez
uprzedniego doktadnego oczyszczenia wklestos-
ci z zatluszczenia olejem. W ostatecznej reali-
zacji btad ten nie wystapi.

Interesujaca byta reakcja widzéw, dla kto-
rych film wys$wietlono po raz pierwszy. W sali
gdzie wysSwietlano go prébnie byli obecni pra-
cownicy inzynieryjno-techniczni zaktadéw, w
ktéorych akcja filmu sie toczyta oraz ,akto-
rzy* — przodownicy pracy, stosujgcy metode
inz. Kowalowa. Ciekawg byta ich reakcja, re-
akcja ktora by nigdy nie powstata w warun-
kach wystuchiwania odczytu na temat metody
Kowalowa. W chwili, gdy obraz przedstawiat
chwytanie podstawki pod ksztaltke wykonywa-
ne lewg reka, z ust widzéw zabrzmiat okrzyk
sp0 co on chwyta lewg?“. Byt to widomy znak
krytyczny w stosunku do wykonawcy, ktdry
w ten sposob krzyzowat sobie przy pracy rece,
trzymajgc prawg rekg forme z uformowang
ksztattkg.

Film propagujagcy wilasciwg socjalistyczng
organizacje pracy w przemys$le ceramicznym
u nas jeszcze ciggle ma charakter pionierski.
Swiadoma akcja wigzania nauki z praktyka
poprzez film wymaga zatem ciggtych doswiad-
czen i prob. Formy tej wspodtpracy moga byc
oczywiscie najrézniejsze.

Ludwik Rostworowski
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Osiggniecia polskiego

Hutniotwo polskie, po .razpierwszy
w swej historii, wytopito w roku
1954 ponad 4 miliony ton stali. Jest
to blisko 3 razy wiecej niz w 1938
roku. Nalezy tu doda¢, ze sukces ten
zostal osiggniety przed uruchomie-
niem pierwszych obiektéw stalowni
Kombinatu Hutniczego im. Lenina.

Coroczny $redni przyrost produkcji
stali w Polsce siegat w latach 1946—
1954 okoto 12% i byt dwukrotnie
wyzszy niz w Anglii, 4-krotnie wyz-
szy niz we Francji i 6-krotkiie (wyz-
szy niz we 'Wiloszech.

Przed wojng produkcja stali na
gtowe ludnosci, w Polsce wynosita
okoto 41 kg rocznie, podczas gdy we
Francji —m151 kg. W roku Ubiegtym
osiggneliSmy niemal poziom Francji,
a przewiduje sie, ze w latach 1955—
56, dojdziemy do okoto 170 kg stali
ma gtowe ludnosci rocznie.

Wyprodukowanie 4 milionéw ton
stali hutnicy polscy zawdzieczaja co-
raz lepszemu wykorzystaniu, rozbu-
dowie i modernizacji istniejacych
urzadzen oraz wybudowaniu dwoéch
nowych stalowni — w hutach im.
II_3o|eslawa Bieruta i im. Jozefa Sta-
ina.

W roku 1954 rozszerzono na wszy-
stkie piece martenowiskie zakres sto-
sowania nowej technologii — tzw.

rezimu zuzlowego, polegajacego —
miedzy innymi — na znacznym
zwiekszeniu  zuzycia suréowki, a

zmniejszeniu  deficytowego ziomu.
Skraca sie przy tym czas wytopu.
Zastosowanie w ubiegtym roku no-
wej technologii pozwolito zwiekszy¢
w niektérych hutach dkoto 1/3 pro-
dukcji stali. Takze w roku ubiegtym

Przemyst cukierniczy
planu szesScioletniego

24 stycznia br. przemyst cukierni-
czy zameldowat o wykonaniu zadan
planu szescioletniego wediug war-
tosci w cenach niezmiennych. W
poréwnaniu do roku 1949 przemyst
cukierniczy zwiekszyt globalng pro-
dukcje prawie czterokrotnie.

Na przedterminowe wykonanie za-
dan planu szes$cioletniego przez prze-
myst (cukierniczy wplyneto, miedzy
innymi, zwiekszenie wydajnosci pra-
cy, ulepszenie organizacji pracy i
zwiekszenie mechanizacji produkcji.

Trzeba jednak stwierdzi¢, ze prze-
myst cukierniczy — mimo tych osiag-
nie¢ — posiada powazne braki na od-
cinku jakosci wyrob6éw. Przyczyng
niedostatecznej jako$ci — stwierdzit

hutnictwa

hutnictwo opanowato szereg nowych
asortymentéw stali.

W roku 1954 trwata na terenie na-
szych hut walka o potanienie kosz-
tow produkcji. Wyniki tej walki sa
ré6zne. W hutach, w ktérych kie-
rownictwo, nadzér techniczny i cata
zatoga interesowaly sie na codzien
zagadnieniami obnizki kosztéw wtas-
nych — osiggnieto powazne wyniki.
W hucie ,Florian“ np. jeden tylko
wydziat wielkopiecowy wygospoda-
rowat w roku ubiegtym okoto 8 mi-
lionéw ztotych. Walka o potanienie
produkcji suréwki zmierzata gtéwnie
w kierunku zmniejszenia zuzycia ko-
ksu. Zatoga wielkich piecow huty
JFlorian® zmniejszyta zuzycie koksu
$rednio o 70 kg na jedng tone su-
rowki, a koszt produkcji 1 tony su-
rowki o ponad 50 zt od planowane-
go.

Wielkopiecownicy ,Floriana“ uzy-
skali te osiggniecia dzieki wspéipra-

cy dozoru technicznego z zaloga.
Scista kontrola piecéw i wiasciwa
konserwacja urzadzehn zapewnita

prace agregatéw bez powazniejszych
awarii i przestojéw. Stata, troska o
utrzymanie odpowiedniej temperatu-
ry dmuchu pozwolita, na zmniejsze-
nie zuzycia koksu i topnikéw wielko-
piecowych.

Roéwniez w wiekszym stopniu niz
w tatach poprzednich stosowali w
roku 1954 wielkopiecow-nicy huty
.Florian* zuzel martenowski do wsa-
du. Zuzel martenowski zawiera
znaczne ilosci zelaza, manganu itp.
Pozwolito to na zmniejszenie zuzy-
cia drogich, importowanych rud
manganowych.

wykonat zadania

dyr. Centralnego Zarzadu Przemy-
stu Cukierniczego, mgr inz. M. Za-
wadzki — jest przede wszystkim wa-
dliwie funkcjonujacy aparat kontroli
technicznej. W wyniku tego do pla-
cowek handlu uspotecznionego kie-
rowano takze wyroby, ktére powin-
ny by¢ klasyfikowane do zwrotu, ja-
ko nie nadajace sie do sprzedazy.

Przed przemystem cukierniczym
stoi pilne zadanie — poprawy jakosci
wyrobéw cukierniczych przez ujed-
nolicenie produkcji, wprowadzenie
statych norm technologicznych i re-
cepturowych na wszystkie wyroby
oraz wzmozenie kontroli technicznej
gad wypuszczanymi na rynek wyro-

ami.

Posiedzenie Rady Giownej
Naczelnej Organizacji Technicznej

W lutym odbyto sie w Warszawie
posiedzenie Rady Gtéwnej Naczelnej
Organizacji Technicznej z udziatem
aktywu terenowego NOT i Stowa-
rzyszen naukowo-technicznych.
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Obrady zagait prezes NOT prof.
Witold Wierzbicki. Stwierdzit on, ze
najwazniejszym zadaniem Naczelnej
Organizacji Technicznej, skupiajgcej
150 tys, inzynieréw i technikéw, jest

aktywna walka o obnizke kosztéw
wiasnych, oszczedno$¢ materiatu, su-
rowcow i paliw, walka o postep
techniczny i lepszg organizacje pra-
cy.

Naczelna Organizacja Techniczna
ma juz pewne osigghiecia w tych
dziedzinach. Niemalg role w pro-

pagowaniu i upowszechnianiu no-
wych metod pracy, nowej techniki
odgrywajag konferencje naukowo-
techniczne. Konferencji takich zor-

ganizowano 93. Brato w nich udziat
blisko 21 tys. uczestnikéw. Wnioski
i uchwaly tych konferencji niejed-
nokrotnie pomogly zaktadom pracy
w przetamaniu trudnosci na odcinku
produkcji, technologii itp. Nie zaw-
sze jednak wnioski z tych konferen-
cji (naukowo-technicznych docieraja
do terenu'i sa witasciwie wykorzy-
stywane.

Znaczne rezultaty dato réwniez
wigczenie sie cztonkéw NOT do ru-
chu racjonalizatorskiego. Nb- w 1V
kwartale Ubiegtego roku, dzieki ini-
cjatywie cztonkéw NOT, zorganizo-
wanych zostato 1.869 brygad inzy-
niersko-robotniczych, ktére opraco-
waty prawie 12,5 tys, wnioskéw ra-
cjonalizatorskich.

Rada Gtéwna Naczelnej Organizaciji
Technicznej podjeta w wyniku sze-
rokiej dyskusji uchwate, w ktorej
miedzy innymi, stwierdza:

.Bezwzglednym warunkiem osigg-
niecia poprawy stopy zyciowej mas
pracujacych jest dokonanie zdecy-
dowanego przetomu na odcinku ob-
nizenia kosztéw wtasnych produkcji.
Do osiggniecia tego przetomu moga
sie przyczynié inzynierowie i techni-
cy, gdy wykaza w swoj codziennej
pracy petnie inicjatywy twodrczej.

Rada Gtéwna uwaza, ze najwaz-
niejszym obowigzkiem kota zakta-
dowego, ktore jest podstawowg ko-
moérka_organizacyjng stowarzyszehn —
powinien byé aktywny udziat w
opracowaniu postepu technicznego w
zakladzie, udziat w analizie wskaz-
nikbw techniczno-ekonomicznych i
walki o ich polepszenie, udziat ze-
spotowy, kota w przygotowaniach i
w realizowaniu uchwal konferencji
partyjno-ekonomicznej, populary-
zowanie i wcielanie w zycie pomy-
stow racjonalizatorskich, zespotowy
udziat kota w opracowaniu zaktado-
wych umoéw zbiorowych, roztoczenie
opieki technicznej nad klubami tech-
niki i racjonalizacji, wcigganie mto-
dych kadr technicznych do pracy
stowarzyszeniowej.

Szczegdlny wysitek powinien byé
witozony w zaktywizowanie koét tere-
nowych Stowarzyszenia! Inzynieréw
i Technikéw Rolnictwa.

Nalezy skoncentrowa¢ sie na na-
stepujacych zagadnieniach gospodar-
czych: na walce o rozszerzenie bazy
surowcow, paliw i energii elektrycz-
nej, walce o obnizke kosztéw wias-
nych o podniesienie jakosci produk-
cji i o poprawe wskaznikéw ekono-
miczno-technicznych®.



WSROD OSTATNICH PLAKATOW
POSWIECONYCH ZAGADNIENIOM
EKONOMICZNYM ZWRACAJA
UWAGE PLAKATY SATYRYCZNE

AL. KOBZDEJA, PIETNUJACE BIU-
ROKRACJE (OBOK) i PLAKAT (BI-
SOW, NA AKTUALNY TEMAT PO-
PRAWIENIA STANU PRODUKCII U-
BOCZNEJ W PRZEMYSLE. PLAKATY
ROZPROWADZA ,DOM  KSIAZKI



PUKAJ BHP - W KAZDM MADZIE

W oparciu o wskazania Centralne)
Rady Zwigzkéw Zawodowych, Cen-
tralnego Instytutu Ochrony Pracy,
zainteresowanych resortéw i posz-
czego6lnych Instytutobw naukowo-ba-
dawczych—Wydawnictwa Artystycz-
no-Graficzne RSW ,,Prasy" opraco-
wuja plakaty, plansze i tablice po-
gladowe z zakresu zagadnieh bez-
pieczenstwa i higieny pracy. Plakaty
te sa rozprowadzane przez spe-
cjalne ksiegarnie ,,Domu Ksigzki"
badz bezpos$rednio przez zaintere-
sowane instytucje. W ostatnich
dniach wydanych zostato kilkana-
Scie ;plakatéw. Zamieszczamy tu
kilka reprodukcji fotograficznych
z ostatnie) serii plakatow BHP.
Plakaty te stanowig réwniez waz-
ny czynnik w podnoszeniu Swia-
domosci zatogi i osigganiu wyz-
szych wynikéw produkcyjnych (p)



