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Ulepszenie metod kalkulacji i analizy kosztow
wtasnych na przyktadzie przemystu cementowego

kZtTZuuzrd~Z 1 °,? ariyfcule aMto;

w ta J roznych przedsiebiorstw.
wtasnych (Redakcfa) prze “* n

agadnienie metod kalkulacji i anali-

zy kosztéw wilasnych posiada donio-

ste znaczenie dla prawidtowos$ci oce-

ny dziatalnosci gospodarczej przed-

siebiorstw. Prawidtlowo opracowana
pod wzgledem metodycznym i formalnym kal-
kulacja stanowi podstawe oceny rzeczywistych
oszczednosci uzyskanych przez przedsiebiorstwo
z tytutu obnizki kosztow wtasnych. Cel ten zo-
stanie spetniony wowczas jezeli przyjeta metoda
kalkulacji i analizy uwzglednia¢ bedzie specy-
fike okreslonej gatezi produkciji, jesli ponadto
kalkulacja ujmowaé¢ bedzie rzeczywiste i zalez-
ne od dziatalnos$ci przedsiebiorstwa naktady eli-
minujgc wptyw tych wszystkich czynnikéw na
ksztattowanie sie kosztéw wiasnych, ktére nie sg
wynikiem dziatalno$ci gospodarczej przedsie-
biorstwa, ktére inaczej moéwigc sa od przedsie-
biorstwa niezalezne.

Podstawowe zadanie kalkulacji kosztow wta-
snych sprowadza sie w rezultacie do tego, aby
na jej podstawie mozna byto okresli¢ prawidto-
wo rzeczywista, bedaca wynikiem dziatalnosci
gospodarczej przedsiebiorstwa wielkos¢ efektow
uzyskanych przez przedsiebiorstwo w zakresie
obnizki kosztow wtasnych.

Réwnie waznym zadaniem, jakkolwiek pomi-
janym niejednokrotnie w praktyce, jest stworze-
nie w oparciu o kalkulacje jednostkowg mozli-
wosci analizy porownawczej kosztow produkcji
analogicznych wyrob6w pomiedzy przedsiebior-
stwami. Zagadnienie to rozpatrzymy na przy-
ktadzie przemysiu cementowego.

, Zasadniczym czynnikiem uniemozliwiajgcym
bezposrednig ocene poréwnawczg jednostkowe-
go kosztu wytworzenia wyrobu pomiedzy przed-
siebiorstwami przemystu cementowego, jest nie-
eliminowanie we wtasciwy sposéb kalkulacji je-
dnostkowej wptywu zmian iloSci zuzycia surow-
cow obcych. Posiada to réwniez aktualne zna-
czenie i w innych gateziach przemystu, jak np.
w przemysle hutniczym, gdzie wplyw tego
czynnika w powaznym stopniu znieksztatca rze-
czywisty obraz efektow obnizki kosztéw wia-
snych oraz uniemozliwia bezposrednig ocene

si& problem.atzka oceny poréwnawczej jednostkowego
owym, ciekawym ujeciem problematyki koszttw

met°dy inZ~ Kowalowa do kalkulacji i analizy kosztéw

poréwnawcza jednostkowego kosztu wyrobu
pomiedzy przedsiebiorstwami.

Podobnie jak np. w ceramice budowlanej sto-
sowanie niewtasciwie opracowanych wspétczyn-
nikéw przeliczeniowych wutrudnia lub wrecz
uniemozliwia bezposrednie poréwnywanie kal-
kulacji wynikowych z kalkulacjg planowana,
a w konsekwencji prawidtowg ocene efektéw
obnizki kosztéw wtasnych,1tak w przemysle ce-
mentowym nieeliminowanie w sposéb witasci-
wy wpltywu wielko$ci zuzycia surowcow obcych
w kalkulacji jednostkowej, znieksztalca obraz
kosztow witasnych prowadzac niejednokrotnie
do fatszywych wnioskéw w ocenie porownaw-
czej jednostkowego kosztu wytworzenia wyro-
bu pomiedzy poszczegdélnymi cementowniami.

Wykazemy to na przyktadzie kalkulacji 1 to-
ny cementu w dwéch cementowniach — cemen-
towni A i cementowni B produkujgcych w zbli-
zonych warunkach jeden okreslony gatunek
cementu.

Zat6bzmy, ze dane dotyczace kosztu wiasnego
wytworzenia 1tony cementu dla tych cemento-
wni w okresie sprawozdawczym ksztattowaly
sie przyktadowo w poréwnaniu z okresem pod-
stawowym nastepujaco2: (patrz tablice Nr 1i 2
na str. 290).

Dla cementowni A plan zakladat obnizenie
kosztu jednostkowego wytworzenia o 0,8%, tj.
do 101,86 zt a dla cementowni B o 1%, tj. do
103,05 zi.

Dane powyzsze wykazujg, ze cementownia A
przekroczyta znacznie zaréwno planowany jak
i osiggniety w okresie ubiegtym koszt witasny
wytworzenia jednej tony cementu.

Analiza kosztu jednostkowego powinna je-
dnakze wykazac¢ gdzie, tzn. w jakich pozycjach
kosztow nastgpito ich przekroczenie (ew. obni-
zenie), w jakiej wysokosci i z jakich przyczyn.

lJest to zagadnienie wymagajace osobnego omdwienia
w odrebnym artykule.

' W obu badanych okresach nie nastgpity zadne ustawowe
zmiany cen, stawek ptac itp. Dla wyjasnienia podajemy, ze
np. wykazana w cementowni A zmiana ceny wypetniaczy

rozpatrywana jest w naszym przyktadzie jako rezultat zmia-
2¥ rTﬁtruktury zuzycia wypetniaczy w okresie sprawozdaw-
y
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Ustalenia wielkos$ci odchylen poszczegodlnych
pozycji kosztow wiasnych wytworzenia w okre-
sie sprawozdawczym w stosunku do okresu
ubiegtego w cementowni A mozna przykiadowo
dokona¢ w sposo6b nastepujgcy:

Dane dotyczace kalkulacji jednostkowej ce-
mentu w cementowni A wykazujg, ze w okresie
sprawozdawczym nastgpita zmiana ceny klin-
kieru oraz ilosci jego zuzycia na tone cementu.
Zmiany te sg dwukierunkowe tzn. mamy tu do
czynienia ze zmianami, z ktorych jedna daje
w wyniku wzrost kosztéw (w naszym przykta-
dzie jest to wzrost ceny klinkieru z 88,34 zi. do
89,56 za tone) druga natomiast prowadzi do ich
obnizenia (zmniejszenie ilosci zuzycia klinkieru
na tone cementu z 0,95 do 0,94 t.). Obliczamy
kolejno wielko$¢ tych zmian.

Wzrost kosztu jednostkowego tony cementu
z tytutu wzrostu ceny klinkieru obliczamy ab-
strahujgc od zmian w ilosci zuzycia klinkieru na
tone cementu tzn. zaktadamy w naszym przy-
ktadzie, ze w obu badanych okresach zuzycie
klinkieru na tone cementu wynosito 0,95t. Mno-
zac tg wielko$¢ przez cene klinkieru w obu okre-
sach a nastepnie wyprowadzajgc réznice otrzy-
mujemy wynik:

0,95 X 89,56 = 85,08 =zt
0,95 X 88,34 = 83,92 zi.

Przekroczenie kosztéw z tytulu wzrostu ceny
klinkieru wynosi zatem + 1,16 zt

Z kolei obliczamy w sposob analogiczny (ab-
strahujgc w tym przypadku od zmiany cen
klinkieru w obu okresach) obnizenie kosztu
wytworzenia tony cementu na skutek zmniej-
szenia ilosci zuzycia klinkieru na tone cementu.

Obliczenie:

0,95 X 89,56 85,08 zt.
0,94 X 89,56 = 84,19 =zt

Obnizenie kosztéw z tytutu zmniejszenia ilosci
zuzycia klinkieru 0,89 zi.

W nastepnej z kolei pozycji kalkulacyjnej
obrazujacej ksztaltowanie sie kosztu wypeinia-
czy w omawianej cementowni A mamy do czy-
nienia ze zmianami jednokierunkowymi tzn.
obie zmiany (z tytutu zmiany ilosci i ceny) daja
w wyniku w naszym przyktadzie wzrost ko-
sztéw (wzrost iloSci zuzycia wypetniaczy z 0,07
do 0,08 t. i wzrost ich ceny z 8,50 do 9,00 zi.).

Obliczajgc w sposéb analogiczny jak poprze-
dnio wplyw tych zmian otrzymamy nastepujace
wyniki:

Tab. 1
- Cementownia ,,A”
x
. . @ Okres podstawowy Okres sprawozdawczy
Pozycje kalkulacyjne S >
ca llosé Suma llosé Cena Suma
- £
Surowce:
Klinkier tona 0,95 88,34 83,92 0,94 89,56 84,19
Wypetniacze tona 0,07 8,50 0,59 0,08 9,00 0,72
Mater. pomocnicze
bezposrednie 1,35 1,30
Place i narzuty rob/ 0,332 5,46 1,81 0,329 5,46 1,80
godz
Koszty wydziatowe 6,69 6,78
Koszty ogo6lno-
fabryczne 8,22 8,21
Razem koszt wtasny wytworzenia 102,58 103,00
Tab. 2
© Cementownia ,,B”
X
@ Okres podstawowy Okres sprawozdawczy
Pozycje kalkulacyjne e >
zs 1losé Suma lloéé Cena Suma
-~ £
Surowce:
Klinkier tona 0,95 89,87 85,38 0,96 87,80 84,29
Wypetniacze tona 0,07 9,00 0,63 0,06 9,00 0,54
Mater. pomocnicze
bezposrednie - - 1,32 — — 1,29
Ptace i narzuty rob/ 0,364 5,44 1,98 0,332 5,46 1,81
godz.
Koszty wydziatowe — — 5,29 — — 5,27
Koszty ogélno-
fabryczne — — 9,49 - — 9,73
104,09 102,93

Razem koszt wltasny wytworzenia
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Obliczenie:

0,07 X 9,00
0,07 X 8,50

0,63 zt
0,59 =zt

Przekroczenie kosztéw z tytutu wzrostu ceny
wypetniaczy — 0,04 zi

0,08 X 9,00 0,72 zt.
0,07 X 9,00 = 0,63 zt.

Przekroczenie kosztow z tytutu wzrostu ilosci
zuzycia wypetniaczy + 0,09 zi.

W yniki zmian poszczegdlnych pozycji kosztow
w omawianej cementowni A zestawiamy przy-
ktadowo w tabeli 3 (obok).

W sumie zatem nastgpit w omawianej cemen-

towni A wzrost kosztow wiasnych wytworzenia
tony cementu o 0,42 zi.
1 Analogiczne obliczenia dla cementowni B wy-
kazujg, ze w wyniku obnizenia prawie wszyst-
kich pozycji kosztow wtasnych zmniejszyta ona
powaznie tj. o 1,16 zi. jednostkowy koszt wiasny
wytworzenia, osiggajac ponadplanowo obnizke
kosztéw wiasnych.

Poréwnanie kosztu jednostkowego obu ce-
mentowni wykazuje, ze w okresie podstawowym
koszty cementu w cementowni A byly nizsze niz
w cementowni B. W okresie- Sprawozdawczym
natomiast cementownia B uzyskata koszt jedno-
stkowy nizszy znacznie od wykazanego w okre-
sie podstawowym i zalozonym w planie, jak
rowniez nizszy od uzyskanego w tym samym
okresie sprawozdawczym w cementowni A.

Wyciggniecie jednak na podstawie dotychcza-
sowej analizy wniosku, ze cementownia B pra-
cuje lepiej niz cementownia A (na co wskazywa-
tyby powyzsze dane dotyczace kalkulacji jedno-
stkowej wyrobu w obu cementowniach) oraz, ze
w okresie sprawozdawczym cementownia A
przyniosta ponadplanowe straty gospodarce na-
rodowej a cementownia B ponadplanowe
oszczednosci moze okazac¢ sie z gruntu btedne.
Szczegétowa analiza doprowadzi¢ moze w szere-
gu wypadkéw do 'wrecz odwrotnych wnioskow.
Wykazemy to na przyktadzie tych samych da-
nych liczbowych dotyczacych omawianych ce-

mentowni A i B w rozpatrywanym okresie
czasu.
Grupujac poszczeg6lne pozycje kosztow

w miejscu ich powstawania wediug kolejnych
faz produkcji cementu oraz wyodrebniajac
w osobnej pozycji koszty surowca otrzymamy
dane dla obu cementowni (Tab. 4).

Zestawienie to wykazuje catkiem odmienng
sytuacje w obu cementowniach jakkolwiek nie
znajduje ona jeszcze swego odbicia w catkowi-
tym koszcie wytworzenia wyrobu. Jest jednak
juz rzeczg oczywistg, ze catkowity koszt wytwo-
rzenia 1 tony cementu nie mozna bezposrednio
porownywaé¢ w obu cementowniach ani z planem
ani tez porownywac¢ jego wysokosci w cemen-
towni A w stosunku do cementowni B (lub od-
wrotnie), co miedzy innymi stanowito podstawe
do wyciggniecia poprzednio omawianych wnio-
skow. Poprawnos$¢ analizy wymaga zatem do-
datkowego ujecia analitycznego kosztéw wta-
snych w przekroju poszczegoélnych faz procesu
produkciji.

Tab. 3

Zmniej-
Zmiany poszczegélnych wzrost szenie
pozycji kosztéw ko(s+zt6w (
w wyniku: whasnych ko zjféw
wiasnych
zmiany ceny klinkieru 1,16 zt
zmiany ceny wypetniaczy 0,04 zt
zmiany iloSci zuzycia klinkieru 0,89 zt
zmiany ilo$ci zuzycia wypetniaczy 0.09 zi.
Inne zmiany:8
— obnizenia zuzycia mat. pom.
bezp. 0,05 zt.
— obnizenia pracochtonnosci 0,01 zt
— wiekszenia kosztow wydziato-
wych 0,09 zt.
— obnizenia kosztéw ogélnofa-
brycznych 0,01 zh

Ogoétem zwiekszenie (zmniejszenie) kosztéw
+1,38 zt. —0,96 zt.

Ré6znica: 1,38 zt — 0,96 = + 0,42 zi

3Zmian tych nie analizujemy ograniczajagc sie wytacznie do
zakres$lonej przez nas problematyki niniejszego artykutu.
Metoda ich analizy jest jednak analogiczng jak w poprzednio
rozpatrywanych przyktadowo pozycjach kalkulacyjnych.

Dane cyfrowe zestawienia kosztéow jednostko-
wych wedtug kolejnych faz produkcji, wykazu-
ja, ze cementownia A uzyskala znaczne obnize-
nie prawie wszystkich pozycji kosztéw wtias-
nych, na ktére przedsiebiorstwo to miato
bezposredni wplyw przy nieznacznym zwieksze-
niu kosztu przemiatu klinkieru oraz kosztu wy-
petniaczy przy jednoczesnym zwiekszeniu ilosci
ich zuzycia o 10 kg na tone cementu. To ostat-
nie nalezy zaliczy¢ do osiggnie¢ cementowni,
gdyz w ten spos6éb mozna byto nie obnizajac ja-
kosci cementu lecz utrzymujac jg w granicach
obowigzujacych norm, zmniejszy¢ zuzycie klin-
kieru, ktorego koszt kilkakrotnie przewyzsza
koszt wtasny tejze ilosci wypetniaczy. Cemen-
townia A obnizyta w okresie sprawozdawczym
koszty produkcji surowca w | fazie produkciji
(z 11,58 do 11,57 zt.), oraz jego przerobu w fazie
Il'i 1l a wiec w sumie obnizyta rzeczywiscie
koszty produkciji klinkieru 4 Ponadto zmniejszo-
ne zostalo zuzycie klinkieru na tone cementu
o 10 kg. (faza Ill) poprzez zastosowanie tanich
wypetniaczy.

Odwrotng sytuacje obserwujemy w cemento-
wni B, w ktérej jak sie okazuje pomimo ,obni-
zenia“ kosztu wytworzenia tony cementu prze-
kroczono w stosunku do planu koszty wiasne we
wszystkich fazach produkcji kompensujac je
z nadwyzka, zwiekszonym zuzyciem w stosunku
do okresu ubiegtego ,tafniszego“ surowca obcego
w | fazie produkcji oraz zwiekszeniem ilo$ci zu-
zycia klinkieru obcego, ktérego cena ksztahuje
sie znacznie ponizej wiasnego kosztu jego wy-
tworzenia w obu cementowniach. Jednoczes$nie
nastgpito zwiekszenie w stosunku do okresu
ubiegtego, ilosci zuzycia klinkieru na tone ce-*

* Jakkolwiek nie znajduje to jeszcze odbicia w koszcie
wilasnym wytworzenia tony klinkieru w omawianym zesta-
wieniu z uwa%i na znieksztatcajgcy wplyw na wysoko$¢ kosz-
tow wtiasnych, zmian iloSci zuzycia surowcéw obcych
(w | fazie rodukcji). Po wyeliminowaniu tego wplywu
otrzymamy dopiero prawidtowy obraz (patrz tab. 5).
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mentu przy jednoczesnym zmniejszeniu ilosci
zuzycia stosunkowo tanich wypetniaczy.

Zastgpienie surowca witasnego w | fazie pro-
dukcji surowcem obcym nie mozna, z wyjat-
kiem planowej kooperacji zmierzajacej do lep-
szego wykorzystania zdolnosci produkcyjnych —
okresli¢ jako efekt korzystny z punktu widzenia
gospodarki narodowej.

Wszelkie bowiem nieuzasadnione gospodarczo
przerzuty surowca oznaczajg zwiekszenie spo-
tecznych kosztow produkcji o dodatkowa prace
zwigzang z jego za- i wytadunkiem oraz tran-
sportem. W przypadku stosowanych w praktyce
na tego rodzaju surowce sztywnych cenach
ksztattujgcych sie z reguty ponizej catkowitego
kosztu witasnego, ktoérego najwiekszg pozycje
stanowig najczesciej koszty sprzedazy ustalone
franco stacja odbiorcy, dodatkowe sumy obnizki
kosztow wtasnych uzyskane w naszym przykta-
dzie przez cementownie B wigzaty sie z ponie-
siong stratg innej cementowni, ktéra zobowig-
zana byta przez jednostke nadrzedng do dostar-
czenia z wtasnych kamieniotomow brakujacej
iloéci surowca dla cementowni B nie nadazajg-
cej w okresie sprawozdawczym z jego wydoby-
ciem na witasnym terenie dla potrzeb produkcji.

To samo odnosi sie rowniez do ,klinkieru ob-
cego“. Obnizka kosztéw wiasnych przedsiebior-
stwa, spowodowana zastosowaniem do produkcji
zwiekszonej ilosci klinkieru obcego, oznaczacé
moze z punktu widzenia gospodarki narodowej
nie obnizke lecz wprost przeciwnie — strate.
Dlatego tez niezmiernie istotnym momentem dla
prawidtowej oceny rzeczywistych efektow obni-
zki kosztow wtasnych jest rozréznienie celowych
przerzutéw surowca w ramach kooperacji zmie-
rzajagcej do lepszego wykorzystania istniejgcych
zdolnosci produkcyjnych od przerzutéw nieuza-
sadnionych gospodarczo i przynoszacych w efe-
kcie straty gospodarce narodowej.s

Zagadnienia tego nie omawiamy blizej, gdyz
wykracza ono poza nakreSlone przez nas ramy
niniejszego artykutu. Z punktu bowiem analizy
poréwnawczej jednostkowego kosztu wytworze-
nia wyrobu pomiedzy przedsiebiorstwami, mu-
simy wyeliminowaé¢ wptyw wszystkich, zaréwno
uzasadnionych jak i nieuzasadnionych gospo-
darczo przerzutéw surowca, aby otrzymac
w wyrazie pienieznym wielko$¢ tych naktadow,

* Jalt wiadomo — w praktyce w szeregu cementowni
wystepujg tzw. waskie i szerokie gardta wskutek braku pet-
nego zharmonizowania ze sobg mocy poszczeg6lnych urza-
dzen produkcyjnych. Zatézmy np. ze: wydajno$¢é 1 pieca
klinkierowego odpowiada wydajnosci 1,75 miyna cementowe-
go. Woéwczas wydajnosé 2 piecow klinkierowych odpowiadac
bedzie wydajnosci 35 mtyna cementowego, wydajnos¢ 3 pie-
cow klinkierowych odpowiada¢ bedzie wydajnos$ci 525 miyna
cementowego, a 4 piec6w — 7,0 miyna cementowego. A za-
tem dopiero wielkie cementownie posiadajgce 4 piece klin-
kierowe i 7 miynéw przemiatowych miatyby mozliwo$¢ pet-
nego zharmonizowania ze sobg mocy tych dwéch przyktado-
wo rozpatrywanych urzagdzen produkcyjnych. Natomiast
mniejsze cementownie (a takich jest znaczna wiekszo$¢) mo-

gtyby uzyska¢ peine wykorzystanie zdolnosci produkcyjnych
wytagcznie w drodze kooperacji.

Innego rodzaju rozwigzanie tego zagadnienia — najbar-
dziej, jak sig wydaje, stuszne w perspektywie dluzszego
okresu czasu — to opracowanie zmian konstrukcyjnych

w budowie nowych wurzadzen wytwérczych zmierzajgcych
w tym kierunku, aby przy uzyskaniu optymalnej ich wy-
dajnosci osiggna¢ jednoczes$nie peing oordynacje mocy
urzagdzen produkcyjnych w ramach poszczeg6lnych przed-
siebiorstw (np. koordynacja zdolno$ci wytwérczych piecow
z wydajnoscia — zdolnoscig przemiatlowg miynéw — w sto-
sunku jak: 1:1, 1:2 itp.). Budowa bowiem cementowni gi-
gantéw, ktoére posiadatyby przyktadowo cztery piece i sie-
dem miynéw nie zawsze jest mozliwa i celowa 2z punktu
widzenia cato$ci gospodarki narodowej. Uwagi powyzsze do-
tyczg oczywiscie réwniez i innych galezi przemystu.
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Tab. 6

Fazy llos¢
pro- Pozycje kosztow t c
duk- wg faz produkcji W 10" ena Suma
" nach
cji
| zuzyty surowiec 1,20 11,20 13,44
I przeréb surowca
(produkcja szla-
mu) 18,95
| Wypat klinkieru - - 56,80

Koszt wtasny wy-

tworzenia tony

klinkieru 89,19
Zuzyty (do pro-

dukcji tony ce-

mentu) klinkier 0,94 89,19 83,84

Wypetniacze 0,08 8,50 0,68
LY Koszty przemiatu

klinkieru (tacznie

z wypetniaczami) 18,07

Kosztwtasny wy-
tworzenia tony
cementu — — 102,59

ktére sa wynikiem bezposredniego oddziatywa-
nia przedsiebiorstwa na przebieg i realizacje
procesu produkcji. *

Efekty gospodarczej dziatalnosci obu cemen-
towni w wyrazeniu pienieznym znajdg swe od-
bicie w catkowitym koszcie wytworzenia i da-
dzg sie poréwnacé bezposrednio miedzy soba do-
piero po catkowitym wyeliminowaniu wplywu
na wysokos¢ kosztu wytworzenia zmian ilosci
zuzycia surowcow obcych.

Ujecie analityczne kalkulacji jednostkowej
cementu eliminujgce wptyw zmian ilosSci zuzy-
cia surowcéw obcych na ksztaltowanie sie po-
ziomu jednostkowego kosztu wiasnego wytwo-
rzenia przedstawia tabela 5.

Po wyeliminowaniu w ten sposéb wpilywu
zmian wielkos$ci zuzycia w produkcji, surowcow
obcych, uzyskaliSmy poréwnywalnos¢ danych
i mozliwos¢ oceny poréwnawczej efektéw go-
spodarczych w zakresie obnizki kosztéow produ-
kcji omawianych cementowni.

Analiza obu przedsiebiorstw w oparciu o po-
wyzsze zestawienie, prowadzi do wrecz odwrot-
nych wnioskéw, anizeli te, jakie wyptywaly
z analizy rozpatrywanej na wstepie kalkulacji
jednostki wyrobu w obu cementowniach.

Poréwnanie poszczegdélnych pozycji kosztéw
wykazuje, ze cementownia A w rzeczywistosci
obnizyta koszty wilasne prawie wszystkich faz
produkcji, obnizajgc w rezultacie powaznie je-
dnostkowy koszt wiasny wytworzenia cementu
w stosunku do okresu podstawowego, a nawet

6 Eliminujemy tu wplyw zmian wielko$ci zuzycia surow-

cé6w obcych, zaréwno w okresie sprawozdawczym jak i w
okresie ubiegtym, stanowigcym naszg podstawe poréwnaw-
czag. W przypadku pominigcia tego ostatniego (tj. okresu
podstawowego) nie znalaztyby odbicia w jnasze] analizie
efekty uzyskane przez przedsiebiorstwo z tytutu zastgpienia
Jtanszego® surowca obcego ,drozszym“ surowcem wiasnym.
Zastgpienie surowca obcego surowcem wtasnym nalezy nie
watpliwie zaliczy¢é w rozpatrywanym przez nas przyktadzie
do osiggnie¢ przedsigebiorstwa, jakkolwiek w przypadku
niewtasciwie ustalonych cen moze to wptyngé — tak jak
w naszym przyktadzie, na wzrost kosztéw wilasnych danego
przedsiebiorstwa; jednakze w skali gospodarki narodowej
przynosi obnizenie spotecznych naktadéw pracy (na skutek
zmniejszenia naktadéw pracy zwigzanych z transportem su-
rowca z jednej cementowni do drugiej), co w konsekwencji
znajduje swe odbicie w obnizce kosztow wtasnych przemy-
stu cementowego rozpatrywanego jako calo$¢

294

uzyskata ponadplanowe obnizenie kosztu wia-
snego wytworzenia tony cementu. (Plan zakia-
dat dla cementowni A obnizke kosztéw wtasnych
0 0,8%; w rzeczywistosci obnizono koszt wiasny
wytworzenia o okoto 0,85%). Cementownia B
natomiast nie tylko nie uzyskata w rzeczywisto-
Sci planowego obnizenia kosztow wtasnych wy-
tworzenia, lecz znacznie przekroczyta koszty
okresu podstawowego, przynoszac w rezultacie
straty. (Dla cementowni B plan zaktadat obnizke
kosztow witasnych wytworzenia tony cementu
0 1%; w rzeczywistosci nastgpit wzrost kosztow
0 przeszio 1,2%).

Dotychczasowa analiza dala nam mozliwos¢
wzglednej oceny porownawczej kosztow wias-
nych dwéch, rozpatrywanych przyktadowo ce-
mentowni A i B. Na jej podstawie, mogliSmy
w spos6b poprawny odpowiedzie¢ na pytanie,
ktora z omawianych cementowni osiggneta rze-
czywiscie efekty gospodarcze w zakresie obnizki
kosztow wtasnych; ktéra z nich wytwarza przy
nizszych naktadach pracy.

Dla bezposredniej, bezwzglednej oceny wiel-
kosci kosztow wytworzenia, omawianych przy-
ktadowo cementowni A i B niezbedny jest okre-
Slony uktad odniesienia, ktorym w praktyce jest
zazwyczaj przecietny koszt wytworzenia wyro-
bu danej gatezi przemystu lub tez (co jest bar-
dziej poprawne z punktu widzenia analizy po-
rownawczej kosztow witasnych) najnizszy, osig-
gniety w danym okresie jednostkowy koszt
wytworzenia zaktadu pracujgcego przy najniz-
szych kosztach wtasnych.

Najbardziej jednak stusznym, naszym zda-
niem, przy tego rodzaju analizie bytby uktad
odniesienia oparty o tzw. przez nas kalkulacje
wzorcowa jednostkowego kosztu wytworzenia
wyrobu. Pod pojeciem kalkulacji wzorcowej
rozumiemy, opracowany w oparciu o zatozenia
metody, znanego racjonalizatora radzieckiego
inz. Kowalowa 7, jednostkowy koszt wytworze-
nia badanego wyrobu w ujeciu kalkulacyjnym.

Koncowy etap analizy jednostkowego kosztu
wytworzenia wyrobu pomiedzy przedsiebior-
stwami (zakladami) polega na poréwnaniu opra-
cowanych w poprzednio podany przykiadowo
sposob, wynikéw badanych w naszym przykta-
dzie cementowni A i B z kalkulacjag wzorcowg
kosztéw wtasnych wytworzenia tony cementu
oraz wyciggniecie wnioskéw zmierzajgcych do
opracowania skutecznych $rodkéw obnizki
kosztow wtasnych w okresie nastepnym.

Zestawiajac najlepsze wyniki w zakresie ko-
sztow wtasnych osiggniete w poszczegdlnych
cementowniach wedtug kolejnych faz produkciji
otrzymujemy kalkulacje wzorcowg kosztu wia-
snego wytworzenia tony cementu, ktéra w na-
szym uproszczonym przyktadzie przedstawia sie
jak w tab. 6.8

7 Czytelnikéw zainteresowanych w szczegé}owgm poznaniu
wspomnianej metody inz. Kowalowa, odsytam do bogatej li-

teratury na ten temat np. F. L. Kowalow ,Nasze metody
rozpowszechniania doswiadczen stachanowcow*, W-wa

JK i W* 1951 r.; — G. A. Prudencki ,Naukowe uogélnianie
1 rozpowszechnianie przodujgcych metod pracy“ ,Polgos*
1954 r.; J. Zgierski ,0 metodzie inz. Kowalowa“. Wyd.

Jskry* 1953 r. itd.

8 Podana przez nas kalkulacja wzorcowa opracowana jest
w oparciu o dane dotyczace dwéch przyktadowych cemen-
towni A i B. W praktyce, opracowanie kalkulacji wzorco-
wej wymaga oczywiscie uwzglednienia wszystkich zakladéw
danej gatezi przemystu.



Zestawiona w ten sposoéb kalkulacja wzorcowa
wymaga jeszcze sprawdzenia; a mianowicie ba-
damy, czy odzwierciedla ona rzeczywiscie szczy-
towe i mozliwe do osiggniecia w badanym okre-
sie, wyniki poszczegdlnych cementowni. W przy-
padku stwierdzenia uzasadnionych mozliwos$ci
osiggniecia jeszcze lepszych wynikéw, anizeli
osiggniete w najlepszych cementowniach wpro-
wadzamy do kalkulacji wzorcowej odpowiednig
korekte danych.

Kalkulacje wzorcowg uzupetniamy dokiad-
nym opisem metod i srodkéw, przy pomocy kté-
rych osiagniete zostaty (lub tez mogag byé
osiggniete w badanym okresie czasu) w poszcze-
go6lnych fazach produkcji najlepsze wyniki
w zakresie obnizki kosztow wiasnych. Metody
te i Srodki grupujemy, w celu utatwienia ana-
lizy porownawczej kosztéw — wedilug ustalo-
nych kryteriow np. grupa metod i Srodkow
obnizki kosztéw wilasnych polegajgcych na
usprawnieniach organizacyjnych; usprawnie-
niach technicznych — w tych ostatnich wydzie-
lic mozna usprawnienia techniczne wymagajace
naktadéw inwestycyjnych oraz mozliwe do prze-
prowadzenia bez tych naktadéw wymagajgcych
inwestycji realizowanych systemem zlecenio-
wym oraz systemem gospodarczym itp.

Przyréwnujac do kalkulacji wzorcowej, kal-
kulacje wynikowa poszczegd6lnych cementowni
otrzymujemy wielko$¢ odchylen kosztow wtas-
nych w poszczego6lnych przedsiebiorstwach od
mozliwego do osiggniecia najnizszego ich po-
ziomu wedtug kolejnych faz procesu produkcji.

Przyktadowe zestawienia wielko$ci sum tych
odchylen dla omawianych przez nas cementowni
A i B przedstawia tab. 7.

Ustalong wielko$¢ odchylen (rubryka 5 i 7)
rozbijamy wedlug powodéw tych odchylen
(wielko$¢ odchylen z tytutu zmiany cen, zmiany
ilosci zuzycia itd.), stosujgc poprzednio podang
metode obliczen. Z kolei ustalamy bezposrednie
przyczyny tych odchyleh grupujac je wedlug
tych samych kryteriow, jakie przyjeliSmy
w kalkulacji wzorcowej przy opracowywaniu
metod i srodkow obnizki kosztéow witasnych.

Analiza winna doprowadzi¢ w efekcie do
opracowania wnioskow zawierajacych konkret-
ne sposoby i ocene mozliwosci przeniesienia
doswiadczen i wynikéw przodujgcych przedsie-
biorstw na pozostate przedsiebiorstwa (zaktady).

Wnioski te bedg dwojakiego rodzaju: (a) krot-
kofalowe (mozliwe do zrealizowania najdalej
w ciggu roku), (b) perspektywiczne (dtugofalo-
we — wymagajace wiekszych nakladéw inwe-
stycyjnych).

Do wnioskow krétkofalowych zaliczymy np.
wszelkie propozycje usprawnien organizacyj-
nych, usprawnienia techniczne, polegajace na
niewielkich adaptacjach technicznych nie wy-
magajacych z reguty naktadéw inwestycyjnych,
badz tez wymagajacych niewielkich inwestycji
realizowanych systemem gospodarczym, np. ma-
ta mechanizacja itp.

Wnioski perspektywiczne dotyczy¢ bedag gto-
wnie zagadnien zwigzanych z wymiang przesta-
rzatych urzgdzen produkcyjnych, modernizacja
zaktadoéw i ich rozbudowa, wprowadzeniem no-
wej technologii produkcji itp.

Oczywiscie opracowanie wnioskéw wyptywa-
jacych z analizy jednostkowego kosztu wytwo-
rzenia wyrobu pomiedzy przedsiebiorstwami
i kalkulacji wzorcowej nie moze by¢é uwazane
za zakonczenie prac analitycznych. W toku rea-
lizacji tych wnioskéw nalezy badac¢ i kontrolo-
wacé ich skutecznos¢, a w wypadku zaistnienia
nie przewidzianych uprzednio okolicznosci (np.
zrealizowanie wiekszych inwestycji, wprowa-
dzenie nowych metod produkcji i zmian techno-
logicznych, przejscie do produkcji z innych su-
rowcoOw — surowcow zastepczych itp.), odpowie-
dnio je korygowac¢ Ilub tez opracowac
dostosowane do tych zmian nowe, bardziej sku-
teczne i celowe S$rodki obnizki kosztow wias-
nych.

Wydaje sie, ze wprowadzenie i mozliwie sze-
rokie zastosowanie w praktyce, opartej o zalo-
zenia metody inz. Kowolowa tzw. przez nas
kalkulacji wzorcowej przyczyni¢ sie powinno
nie tylko do pogiebienia samej metody analizy
kosztow wiasnych. Jednoczes$nie bowiem oparta
o zalozenia metody inz. Kowalowa kalkulacja

Tab.
Cementownia A Cementownia B
Fazy . . . Kalkulacja
produkcji Pozycje kosztow wg. faz produkcji wzorcowa suma wielkosé suma wielko$é
kosztow odchylen kosztow odchyl en
1 2 4 5 6 7
| Zuzyty surowiec 13,44 13,88 +0,44 14,92 +1,48
I Przeréb surowca 18,95 18,95 — 19,22 +0,27
I Wypalanie klinkieru 56,80 56,80 — 57,00 +0,20
Suma odchylen przy produkcji pét-
fabrykatu (tony klinkieru) 89,19 89,63 +0,44 91.14 +1,95
Zuzyty do produkcji cementu
klinkier 83,84 84,25 +0,41 87,49 +3,65
Wypetniacze 0,68 0,72 +0,04 0,54 —0,14
v K.oszt przemjalu in_nkieru (tacz-
nie z wypetniaczami) 18,07 18,09 +0,02 1810 +0,03
tgczna suma odchylen 102,59 103,06 +0,47 106,13 +3,54
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wzorcowa stanowi¢ bedzie podstawe do znacznie
gtebszego i bardziej wszechstronnego anizeli do-
tychczas opracowania planowych zadan obnizki
kosztow wiasnych.

Potwierdzona przez praktyke, stusznos¢ zato-
zen metody inz. Kowalowa powinna — jak sie
wydaje — rowniez i w tym przypadku tj. w jej
przyktadowym, ogdlnym zastosowaniu przez nas
do problematyki kalkulacji i analizy kosztéw

Mgr mz. Jan Bursche

wiasnych, jak réwniez przy planowaniu zadan
obnizki kosztéw wtasnych, zda¢ w petni swoj
egzamin. Wymaga to oczywiscie jej peilnego
opracowania9 dla ktérego podstawg metodyczng
moze byé poruszona w niniejszym artykule pro-
blematyka. Czestaw Niewadzi
9 Zostanie ono dokonane w przygotowywanej do druku
pracy zbiorowej Zaktadu Nauk Ekonomicznych PAN pt.

,Drogi walki o wykorzystanie rezerw w gospodarce Polski
Ludowej“.

Systemy planowania operatywnego
W przedsiebiorstwach przemystu maszynowego

0 roznych typach produkcji

lanowanie operatywne jest podstawo-

wag czescig planowania wewnatrzzakla-

dowego. Na og6t pod terminem ,plano-

wanie operatywne” rozumie sie zespot

czynnosci majacy na celu okreslenie
zadan ilosciowych i terminéw prac wynikajg-
cych z planéw ogélnozakltadowych dla posz-
czegO6lnych komorek produkcyjnych przedsie-
biorstwa oraz doprowadzenie ich do stanowisk
roboczych. Podstawowym celem planowania
operatywnego jest zabezpieczenie wykonania
planu ogélnozakladowego przy rownomiernej
pracy calego przedsiebiorstwa co zapewnia mi-
nimalne koszty wilasne. Dlatego system plano-
wania operatywnego musi przewidywac¢ nie
tylko sposob obliczenia zadan i terminéw lecz
takze sposob ich kontroli.

Stad planowanie operatywne jest nierozer-
walnie zwigzane ze stuzbg dyspozytorska, kté-
rej funkcje niezaleznie od formy istniejga w
kazdym przedsiebiorstwie.

System planowania operatywnego musi by¢
dostosowany do charakteru produkcji przedsie-
biorstwa. Sposéb obliczenia zadan i ich kontro-
li zalezny jest od wielu czynnikéw jak typ pro-
dukcji, wielkos¢ przedsiebiorstwa, poziom tech-
nologii, warunki kooperacji i szereg innych.
Z tej przyczyny kazde przedsiebiorstwo powin-
no opracowa¢ swoj witasny system, optymalny
dla danych warunkéw. Nie znaczy to ze pewne
prawidtowosci i reguly nie powtarzajg sie w
zblizonych warunkach i ze nie mozna opraco-
waé¢ pewnych typowych systemoéw dla przed-
siebiorstw o zblizonym charakterze produkciji,
ktore nastepnie droga adaptacji, mogtyby by¢
dostosowane do potrzeb poszczegodlnych przed-
siebiorstw.

W zasadzie najwiekszy wptyw na wybor sy-
stemu planowania w przedsiebiorstwie majg
dwa czynniki: (1) typ produkcji, oraz (2) struk-
tura produkcyjna.

T yP produkcu okres$lony jest charakterem
obcigzenia stanowisk roboczych. Rozrézniamy
nastepujace typy produkciji:

(a) Produkcja masowa
niezmiennym obcigzeniem stanowisk roboczych,
a wiec gdy stanowisko obcigzone jest stale 1
operacjg przez diuzszy okres czasu (rok).
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charakteryzujgca sie

(b) Produkcja wielkoseryjna charakteryzuja-
ca sie zmiennym lecz periodycznie powtarzal-
nym obcigzeniem stanowisk roboczych, przy
czym liczba ré6znych operacji przypadajgcych
na stanowisko robocze wynosi od 2 do 6.

(c) Produkcja seryjna charakteryzujgca sie
powtarzalnym obcigzeniem stanowisk robo-
czych, przy czym liczba réznych operacji przy-
padajacych na stanowisko robocze wynosi od
6 do 30.

(d) Produkcja matoseryjna i jednostkowa
charakteryzujgca sie niepowtarzalnym obcigze-
niem stanowisk lub tez powtarzalnym lecz przy
praktycznie nieokreslonej periodycznosci.

Oczywiscie w przedsiebiorstwie budowy ma-
szyn typy te nie wystepujg prawie nigdzie w
swej czystej formie. O typie produkcji przed-
siebiorstwa czy jego komérki produkcyjnej
orzekamy na podstawie charakteru obcigzenia
wiekszos$ci stanowisk roboczych.

Przez strukture produkcyjng zaktadu Ilub
wydziatu rozumiemy podziatl tych jednostek
produkcyjnych na mniejsze jednostki oraz cha-
rakter ich zadan (specjalizacje) w caloksztalcie
procesu produkcyjnego zaktadu. Struktura wiec
okresla zarébwno specjalizacje jak i charakter
wspoipracy poszczeg6lnych komadrek produkcyj-
nych.

Komérki produkcyjne moga by¢ specjalizo-
wane wedlug dwoéch zasad:

(1) Specjalizacja wedtug przedmiotow produ-

kowanych — tak zwana struktura przedmio-
towa.
(2) Specjalizacja wedtug technologii — tak

zwana struktura technologiczna.

Oczywiscie spotyka sie czesto formy miesza-
ne — tak zwang strukture technologiczng-
przedmiotows.

Podziat przedsiebiorstwa na wydzialy pro-
dukcji gtéwnej odbywa sie na og6t wedtug za-
sady technologicznej. Bedziemy wiec mieli wy-
dziaty montazowe, mechaniczne, kuznie, odlew-
nie itp. Spotyka sie jednak odstepstwa od tej
zasady. Tworzy sie wiec, szczego6lnie w produk-
cji wielkoseryjnej, wydziaty mechaniczno-mon-
tazowe, ktérych zadaniem jest produkcja cze-
Sci i montaz kompletny zespotow.



Struktura wydziatéw zalezna jesr od specja-
lizacji poszczegolnych komoérek produkcyjnych.
Istniejg wiec wydziaty o strukturze przedmio-
towej, w sktad ktérych wchodzg gniazda i linie
obrabiajace kompletnie ustalony asortyment
czesci i wydziaty o strukturze technologicznej
podzielone na oddziaty lub grupy stanowisk
0 jednakowym charakterze obrobki (tokarki
1 wiertarki).

Czesto spotyka sie wydzialy o strukturze
mieszanej, gdzie obok gniazd wystepuja grupy
obrabiarek o jednakowym przeznaczeniu tech-
nologicznym. Miedzy typem produkcji a struk-
turg produkcyjng istnieje pewien zwigzek.

W nowoczesnych przedsiebiorstwach o maso-
wym i wielkoseryjnym typie produkcji spoty-
kamy sie przewaznie z wylgcznym stosowaniem
struktury przedmiotowej jako posiadajacej w
tych warunkach znaczng przewage nad struk-
turg technologiczng. W produkcji Srednioseryj-
nej spotyka sie formy mieszane, w matoseryj-
nej i jednostkowej przewaza struktura techno-
logiczna, aczkolwiek i tam w niektorych przy-
padkach mozna i nalezy organizowa¢ odcinki
specjalizowane wedtug przedmiotow.

Od podanych zasadniczych rozwigzan spoty-
ka sie niekiedy odchylenia np. w przedsiebior-
stwach o produkcji masowej stosowana jest
czasem struktura technologiczna (grupowe roz-
stawianie obrabiarek).

Typ produkcji i struktura produkcyjna majg
decydujgcy wptyw na wyboér systemu plano-
wania. Przy masowym i wielkoseryjnym typie
produkcji mozna z gory okresli¢ zadania sta-
nowisk na diuzszy przeciag czasu opierajac sie
na szczegolowo opracowanych noimach i nor-
matywach.

W produkcji srednioseryjnej a w szczegdlno-
Sci jednostkowej precyzowanie zadan stanowisk
roboczych nastepuje blizej terminéw ich wy-
konania. Na dluzsze okresy czasu zadania sa
wykazane w zbiorczych wskaznikach i dotycza
nie poszczego6lnych stanowisk roboczych lecz
grup stanowisk, oddziatéw lub wydziatéw.

Struktura produkcyjna okresla nam w ja-
kich jednostkach nalezy precyzowaé¢ zadania
dla poszczegdlnych komérek przedsiebiorstwa.
Np. dla gniazd obrébczych zadania mozna pre-
cyzowa¢ w czesciach, natomiast dla oddziatéw
technologicznych trzeba je precyzowa¢ w cze-
Scio-operacjach. Z tych przyczyn ma ona de-
cydujgcy wplyw na sposob okreslenia zadania
i jego kontroli oraz na system przeliczen sto-
sowany w planowaniu.

W niniejszym artykule pominiete zostanie
szereg waznych i istotnych zagadnien warunku-
jacych efektywnos$¢ a niejednokrotnie i same
wprowadzenie planowania operatywnego np.
dyscypliny technologicznej, uporzadkowanie
norm, zabezpieczenie materiatowe; narzedzio-
we itp. Sprawy te byly niejednokrotnie poru-
szane a objetos¢ artykutlu wymaga skoncentro-
wania sie na pewnych wybranych zagadnie-
niach. W dalszym ciggu niniejszego artykutu po
pobieznym omdéwieniu organizacji stuzby pla-
nowania w przedsiebiorstwach omodwione zosta-
ng pewne charakterystyczne rozwigzania opisa-

Ekonom. 1 Organ. Pracy

ne w literaturze radzieckiej lub opracowane w
wyniku doswiadczen naszych przedsiebiorstw
i instytutow naukowych zalecane dla réznych
typéw produkciji.

Organizacja stuzby planowania

Planowanie produkcji w przedsiebiorstwie
podzieli¢ mozna na nastepujace trzy szczeble:
(1) Planowanie ogélnozaktadowe polegajgce na
ustaleniu zadan produkcyjnych przedsiebior-
stwa jako catosci. (2) Planowanie miedzywy-
dzialowe polegajace na ustalaniu zadan wy-
dziatéw i wzajemnych powigzan pracy wydzia-
téw. (3) Planowanie wewnatrzwydziatowe po-
legajace na ustaleniu zadan oddziatéw, gniazd
i stanowisk roboczych.

Temu podziatowi planowania odpowiada
mniej wiecej organizacja stuzby planowania.
Bedziemy wiec mieli:

(1) Dziat planowania podlegly dyrektorowi.
Do jego zadan nalezy sporzadzanie we wspot-
pracy i innymi dziatami rocznego planu TPF
oraz kwartalno-miesiecznych planéw technicz-
no-ekonomicznych. Prowadzi on takze sprawo-
zdawczos¢ z wykonania planoéw i sporzadza
analize techniczno-ekonomicznej dziatalnosci
przedsiebiorstwa. W zakresie planowania pro-
dukcji opracowuje on w porozumieniu z dzia-
tem produkcji roczne, kwartalne i miesiecz-
ne plany og6lnozakiadowe produkcji oraz uzga-
dnia je z dyrektorem i jednostkami nadrzed-
nymi.

(2) Planowanie w dziale produkcji podle-
glym na ogét gtébwnemu inzynierowi lub je-
go zastepcy do spraw produkcji (szefowi pro-
dukcji ewentualnie gtownemu dyspozytorowi).
Zadaniem tego dzialu jest opracowywanie pla-
now kwartalnych i miesiecznych dla poszcze-
golnych wydziatbw oraz planow kooperacji
miedzywydziatowej (terminéw przekazywania
czesci z wydziatu do wydziatu). W produkcji
matoseryjnej i jednostkowej do zadanh jego na-
lezy niejednokrotnie i czes¢ prac z zakresu
planowania wewngatrzwydzialowego. Dziatowi
temu podlegajg niejednokrotnie magazyny wy-
dziatlowe, a w kazdym razie dziat ten musi
Scisle Sledzi¢ ksztattowanie sie zapaséw w tych
magazynach.

W produkcji masowej i wielkoseryjnej spra-
wa zabezpieczenia materialowego wydziatow
powinna obcigza¢ w zasadzie dzial zaopatrze-
nia. Do dziatlu produkcji nalezy jednak uzga-
dnianie planéw produkcji z planami dostaw
materiatdw do wydziatow (ewentualnie limitow
materiatowych) oraz $ledzenie zapasow deficy-
towych materiatbw. W produkcji Srednioseryj-
nej i jednostkowej do zadan tego dziatu nalezy
w zasadzie dyspozycja materiatlowa oraz kon-
trola pokrycia materialowego. Zajmuje on sie
takze emisjg dokumentacji warsztatowej. W
dziale tym w zasadzie powinni by¢é zgrupowa-
ni dyspozytorzy zaktadowi.

(3) Planowanie wydziatowe (sekcja planowo-
dyspozytorska wydziatlu lub rozdzielnia) pod-
legte kierownikowi wydziatu. Zadaniem sekcji
planowania wydzialowego jest opracowanie
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Rytm gniazda 6 dni~rytm serii

HARMONOGRAM GNIAZDA
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Rys. 1. Harmonogram gniazda (uproszczony).
planéw oddziatéw, gniazd i linii, planowanie precyzja — oraz $cistym ustaleniem zadah na
biezacego obcigzenia stanowisk roboczych, dtuzszy przeciag czasu. Dziatalno$¢ stuzby pla-
opracowywanie plandéw zmianowych i prowa- nowania powinna by¢ oparta na szczeg6lowo
dzenie ewidencji wykonania planu. Praca te] opracowanych instrukcjach i normatywach,

sekcji ma wybitnie operatywny charakter. Za-
daniem rozdzielcow zgrupowanych w tej sek-
cji jest dopilnowanie zaopatrzenia stanowisk
roboczych w material, dostarczenie potrzebnej
dokumentacji do stanowisk roboczych oraz re-
jestracja wykonania produkcji. Zwierzchnikiem
sekcji powinien by¢é w zasadzie dyspozytor wy-
dziatu, ktéry jest zastepca kierownika wydziatu
do spraw produkciji.

Trojszczeblowa organizacje stuzby planowa-
nia spotyka sie w zasadzie w wiekszosci na-
szych zakladow. Byly robione préby zastoso-
wania dwuszczeblowej organizacji stuzby pla-
nowania z wyeliminowaniem dzialu produk-
cji. Taka organizacja ktéra bezwzglednie ma
racje bytu w matych zaktadach, moze zdac¢ tak-
ze egzamin w zaktadach wiekszych o prostej
strukturze i bardzo ustabilizowanej produkciji.

Planowanie w produkcji masowej i wielko-

seryjnej
(a) Cechy charakterystyczne i normatywy.

Planowanie w produkcji masowej i wielko-
seryjnej powinno charakteryzowac¢ sie duzg
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a prace jej powinny sprowadza¢ sie w zasadzie
do prac przeliczeniowych i $cistej ewidenciji
wykonania. Podstawag planowania w produkcji
masowej i wielkoseryjnej sg normatywy pla-
nowania, ktére wraz z normami zawartymi w
dokumentacji procesu technologicznego sg nie-
odzownym warunkiem planowania. Normatywy
te ustala sie na ogo6t raz na rok. W trakcie roku
podlegajg one zmianom w przypadku znacz-
nych zmian wielko$ci produkcji, zmian techno-
logii lub struktury produkcyjnej.

Dla produkcji masowej i wielkoseryjnej cha-
rakterystyczne sa nastepujagce normatywy:
(1) Normalny rytm produkcji, z ktéorego w
przypadku gniazd obrobczych wynika normalna
wielkos¢ serii. (2) Normalny cykl produkcji,
z ktérego wynika normalna wielko$s¢ produk-
cji niezakonczonej (tzw. zapasu technologicz-
nego). (3) Normalny zapas zabezpieczajacy pot-
fabrykatow (gotowych czesci w przypadku wy-
dziatu mechanicznego, odkuwek w kuzni itp.)
na magazynach miedzywydziatlowych. W przy-
padku gniazd obrébczych normalny rytm usta-
la sie w zaleznosci od liczby operacji przypa-
dajacych na stanowisko robocze i liczby dopu-



;Szczalnych przestawien obrabiarki w ciggu
zmiany. (Czasem ustala sie normalng wielkos¢
serii wychodzgc z dopuszczalnego stosunku cza-
su przygotowawczo-zakonczeniowego do czasu
catkowitej obrobki serii, ktory dla produkciji
wielkoseryjnej wynosi od 0,03 do 0,05). Zalez-
nos¢ miedzy rytmem a wielko$cig serii wyraza
sie nastepujgcym wzorem:

n
R= -
a
R = rytm serii w jednostkach czasu (okres
powtarzania sie serii);
a = wielko$¢ produkcji w sztukach na jed-
nostke czasu;
n — wielko$¢ serii;
W liniach obrébczych rytm jest funkcja
wielkosci produkcji i czasu produkcji. Nor-

malny cykl ustala sie wychodzac z czasow
trwania poszczegoélnych operacji i ewentual-
nych koniecznych przestojow miedzyoperacyj-
nych.

Miedzy cyklem a wielkoscig produkcji nieza-

kohczonej (zapasem technologicznym) istnieje
nastepujaca zaleznosc:
Pt
C=-—
a
C = cykl produkcyjny w jednostkach czasu
(okres od chwili rozpoczecia produkcji
czesci do chwili zakonczenia)
Pt = produkcja niezakofnczona w sztukach
($rednia).
mSztuki Pi/fm serii 6 dni
360
AN
18 N
0
Q
3
ﬁ\
120

Rys.

Rytm i cykl produkcyjny ustala sie przy
budowie wzorcowego harmonogramu gniazda.
Wzorcowy harmonogram gniazda przedstawia
nam rozplanowanie rob6t na poszczegoélne
obrabiarki w czasie. Pozgdane jest by wszyst-
kie czesci produkowane w gniezdzie posiadaty
ten sam rytm. Wowczas rytm ten jest row-
noczesnie rytmem gniazda a wiec okresem
czasu, po uptywie ktoérego obraz pracy gniazda
sie powtdérzy (w innych przypadkach rytm
gniazda jest najmniejsza wspo6lna wielokro-
tng rytmow serii).

Wzorcowy harmonogram gniazda pokazuje
rys. i.

Koniecznos¢ sktadowania produkcji na ma-
gazynach miedzywydziatlowych (utworzenia za-
pasu zabezpieczajgcego) wynika miedzy innymi
z réznicy rytméw produkcji poszczegdlnych
wydziatbw. Kuznia produkuje na ogot wiek-
szymi seriami odkuwki niz wydziat mechani-
czny czesci. Montaz produkujacy potokowo
bedzie pobierat czesci w wielkos$ci dziennego
zapotrzebowania.

Serie czesci sptywajace z wydzialu mecha-
nicznego muszg by¢ skladowane w magazynie
miedzywydziatowym do chwili pobrania ich
przez montaz. Jest to tak zwany zapas produk-
cyjny. Dla zapewnienia nieprzerwanej pracy
montazu, w przypadku wystapienia brakéw lub
op6znienia na wydziale mechanicznym, ko-
niecznym jest utworzenie pewnego zapasu
awaryjnego. Zapas ten wediug danych ra-
dzieckich powinien wynosi¢ od 0,2 do 0,5 wiel-
kosci serii.

dzienne pobranie do
montazu/2/0 szt/

10 1 12 dni

2. Ksztaltowanie sig¢ zapasu zabezpieczajgcego w magazynie czesci gotowych.
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Oczywiscie wskazniki te $g jedynie orienta-
cyjne, gdyz zapas ten nalezy ustali¢ w zalez-
nosci od spotykanej liczby brakéw i awarii na
zaktadzie. Ksztaltowanie sie zapaséw zabezpie-
czajagcych na magazynie miedzywydziatlowym
pokazane jest na rys. 2. Stan normalny za-
pasu zabezpieczajgcego do ktérego nalezy wy-
rownywacé¢ stany magazynu bedzie to zapas
gwarancyjny + 1 seria.

(b) Planowanie miedzydziatowe.

W produkcji masowej i wielkoseryjnej pla-
nem wyjsciowym jest roczny plan produkcji,
ktéory na ogét jest podstawg do ustalania wszel-
kich normatywéw do planowania. Wychodzac
z ogo6lnozaktadowego rocznego planu produk-
cji, oblicza sie roczny program produkcyjny
wydziatdw, ktoéry jest podstawg do skorygo-
wania ustawienia obrabiarek, sprawdzenie ob-
ciazenia i utozenia wzorcowych harmonogra-
moéw. W okresach kwartalnych i miesiecznych
dane te podlegaja ponownemu przeliczeniu
i skorygowaniu tylko w przypadku znacznych
odstepstw od rocznego programu produkcji lub
istotnych zmian technologii. Planowanie mie-
dzywydziatlowe w okresach kwartalnych i mie-
siecznych sprowadza sie wiec do ustalenia pla-
néw wydziatowych i ustalenia dostaw mie-
dzywydziatowych.

Wyjsciowe dane do ustalenia kwartalnych
i miesiecznych planéw wydziatu daje nam
ogo6lnozaktadowy plan kwartalno-miesieczny.
Opracowanie kwartalnych i miesiecznych pla-
néw wydziatu polega wiec na obliczeniu wiel-
kosci produkcji wydziatbw wynikajagcej z pla-
nu ogodlnozaktadowego i skorygowaniu ich przez
whniesienie poprawek wynikajgcych z nastepuja-
cych okolicznos$ci: (1) przewidywanej ilosci bra-
kéw powstajacych na wydziatach, (2) zmian sta-
nu zapasow produkcji w toku. Stan zapasow
produkcji w toku zmienia sie na' skutek pow-
stawania nadmiernych nieprzewidzianych bra-
kéw i nieréwnomiernego wykonywania planow
przez poszczeg6lne wydziaty. Musi on by¢ wy-
rownany do normy dla zapewnienia ciggtosci
produkciji.

Przewidywana ilos§¢ brakéw uwzgledniana
jest pod postacig zwiekszenia wielkos$ci produk-
cji (serii) rozpoczynanej w stosunku do zakan-
czanej o pewien procent. Oczywiscie z tytutu
brakéw przewidywanych na montazu powinna
by¢ zwiekszona wielkos¢ produkcji wydziatu
mechanicznego (braki te czesto uwzglednia sie
pod postacig zwiekszenia zapasu zabezpieczajg-
cego na magazynie potfabrykatow — szczegél-
nie w tych przypadkach gdy trudno okresli¢
ich wystepowanie).

Zapasy produkcji w toku wystepuja pod dwo-
ma postaciami: (1) Zapas zabezpieczajagcy pod
postacig gotowych poifabrykatéw, czesci lub
zespotdw znajdujgcy sie na magazynach mie-
dzywydziatowych. (2) Zapas technologiczny lub
tak zwany zapas produkcji niezakonczonej
znajdujacy sie na wydziale.

Zapasy te mozna wyrownywaé¢ w zasadzie
trzema sposobami:
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(1) Droga szczegétowej inwentaryzacji (w za-
sadzie kwartalnej) zapas6w produkcji w toku
i odpowiedniego dostosowania wielko$ci pro-
dukcji rozpoczynanej. Wowczas oczywiscie plan
rozpoczecia produkcji wydziatu odbiorcy jest
planem zakanczania produkcji wydziatu dostaw-
cy. Plan sporzadza sie na og6t kwartalnie z roz-
biciem na miesigce przy czym wyréwnanie za-
pasow planuje sie na pierwszy miesigc. Na na-
stepne miesigce wydaje sie zadania dodatkowe
w postaci talonéow odchylen przy powstawaniu
nadmiernych brakéw.

2) Drogg wprowadzania korekt wynikajgcych
z niewykonania lub przekroczenia planu w po-
przednim okresie zarowno przez wydziat od-
biorce jak i wydziat dostawce. W tym przypad-
ku nastepuje jak gdyby automatyczne wyrow -
nanie produkcji w toku. Niewykonanie plano-
wanej ilosci czesci przez wydziat mechaniczny
w poprzednim okresie dodaje sie do planu wy-
dziatlu mechanicznego na nastepny okres. Nie-
wykonanie planu przez montaz (w tym przy-
padku gdy nie przewiduje sie nadrobienia ilo-
Sci niewykonanych w nastepnym okresie) po-
woduje zmniejszenie planu wydziatlu mechani-
cznego w odpowiednim stosunku. Przy przekro-
czeniu planu wydziatu mechanicznego Ilub
montazu postepuje sie odwrotnie.

3) Droga wyréwnania do ustalonej normy

tylko zapasu zabezpieczajgcego. Wielko$¢ za-
pasu technologicznego nie kontroluje sie wéw-
czas w poszczegOllnych okresach planowania,
zaktadajgc ze zapas zabezpieczajgcy sktado-
wany w magazynie miedzywydziatowym pokry-
je wszelkie niedobory zapasu technologiczne-
go. Spos6b ten jest najczesciej stosowany w
naszych przedsiebiorstwach przemystu maszy-
nowego o0 produkcji wielkoseryjnej. Przy tym
systemie zapas zabezpieczajacy w zasadzie po-
winien byé wyréwnywany miesiecznie gdyz
wyréwnywanie kwartalne powodowaloby ko-
nieczno$¢ utrzymania normalnego stanu zapasu
na wysokim poziomie.

Przy ustalaniu planéw powstaje zagadnienie
ustalenia wielko$ci serii. Jak to juz wyjasnio-
no, wielkos¢ serii zalezna jest od rytmu (okres
czasu miedzy kolejnym zakonczeniem dwdch
jednakowych serii) i wielkosci produkcji dzien-
nej. Przy powyzszych sposobach sporzgdzania
planu, rytm ustalony wzorcowo dla produkcji
rocznej traktuje sie jako wielkos¢ statg. Wow-
czas oczywiscie zmienia¢ sie musi wielkos¢
serii wraz ze zmiang wielkosci produkcji w po-
szczegblnych okresach. Przy ustabilizowanej
produkcji gdzie powyzsze sposoby moga miec
zastosowanie, wielkosci serii nie beda na og6t
bardzo odbiegaty od serii wzorcowych.

Wielko$¢ serii w danym przypadku obliczy¢
nalezy wedtug wzoru podanego uprzednio:

n=RX a

Terminy dostaw miedzywydziatlowych usta-
lone sa wzorcowo i okreslone przez rytm pro-
dukcji. Oczywiscie przy znacznych odstep-
stwach wykonania planu w poprzednim okresie
nalezy zaplanowaé¢ dorazne terminy dostaw



ustalajgc je z wydzialem na podstawie biezg-
co prowadzonej ewidencji produkcji w toku.

Inne nieco reguly obowigzujg w przypadku
gdy produkcja przebiega w duzych rytmach
i duzymi seriami. W zaktadach o produkcji ma-
sowej i wielkoseryjnej spotykamy sie z tym
zjawiskiem w oddziatach automatow, pras i w
wydziatach przygotowawczych (kuznie). Wow-
czas wielko$¢ serii ustala sie na jednakowym
poziomie, natomiast rytm wypada zmienny" w
zaleznosci od wymaganej wielkosci produk-
cji.

W tym przypadku ustala sie $cisle zaréwno
liczbe serii zakanczanych uzalezniajgc jg od
zapotrzebowania wydziatlu odbiorcy i wielkosSci
zapasu zabezpieczajgcego, jak i liczbe serii roz-
poczynanych uzalezniajac jg od produkcji za-
kanczanej i wielko$ci zapasu technologicznego.
Podstawowym planem wydzialu jest woéwczas
oczywiscie plan miesieczny. Terminy rozpocze-
cia® i zakonczenia poszczegélnych serii musza
by¢ kazdorazowo okreslone w planie.

(c) Planowanie wewnatrzwydziatowe.

Plan kwartalny i miesieczny wydziatlu stwa-
rza podstawe do planowania wewnagtrzwy-
dzialowego. Planowanie wewnatrzwydziatowe
polega na ustaleniu planéw linii gniazd i od-
dziatbw oraz na ustaleniu zadan poszczegoél-
nych stanowisk roboczych. Planowanie to jest
mozliwe tylko przy biezgcym prowadzeniu
ewidencji produkcji. Z tej przyczyny ewiden-
cja wykonywania i przebiegu produkcji obciag-
za te same organa, ktdre prowadzag planowanie
na wydziale (sekcje planowania wydziatowego).

Sposéb planowania w wydziale jest w decy-
dujgcej mierze okres$lony przez strukture pro-
dukcyjng i forme organizacji produkciji.

Wydziaty o produkcji masowej i wielkose-
ryjnej majg na ogo6t strukture przedmiotwa
i wystenuja tu nastepujace formy organizaciji
produkciji: (1) linia potokowa stata zsynchro-
nizowana, (2) linia potokowa zmienna, (3) li-
nia potokowa niezsynchronizowana, 4) gniaz-
do matoprzedmiotowe (potok seryjny), (5) gnia-
zdo wieloprzedmiotowe (jako forma organiza-
cji produkcji charakterystyczna dla produkcji
srednioseryjnej wystepujagca jednak w produk-
cji wielkoseryjnej), (6) oddziat automatow.

Omoéwimy kolejno planowanie operatywne
charakterystyczne dla tych form organizaciji
produkciji.

Plan miesieczny linii potokowej wynika
wprost z miesiecznego planu wydziatu. W linii
potokowej zsynchronizowanej plan zmianowy
kazdego stanowiska jest staly. Kontrola spro-
wadza sie wilasciwie do $ledzenia iloSci sztuk
dostarczonych na pierwsze stanowisko linii
i ilosci gotowych przedmiotéw wyprodukowa-
nych przez linie. Gdy ilo$ci te sa sobie réwne,
mamy w zasadzie pewnos$¢, ze produkcja na
linii przebiega wedtug planu. Drobne zalegtosci
wystepujgce na poszczegdlnych stanowiskach
zostang wyréwnane przez zapasy miedzyope-
racyjne, a calo$¢ zapasu technologicznego nie
ulegnie zmianom. W linii potokowej zmiennej

zsynchronizowanej nalezy sporzadzi¢ szczeg6-
towy harmonogram przezbrajania linii. Czas
pracy linii do chwili przestawienia okreslony
jest na podobnej zasadzie jak rytm serii. Pla-
nowanie komplikuje sie nieco przy linii poto-
kowej niezsynchronizowanej. Nieréwna wy-
dajnos¢ poszczegodlnych stanowisk roboczych
wymaga S$ledzenia zapasow przy stanowiskach
i ustalania planu dziennego.

W zasadzie jednak planowanie w liniach nie
jest skomplikowane i nie wymaga szerszego
omdéwienia. Inaczej przedstawia sie sprawa w
gniazdach obrobczych. Gniazdo matoprzedmio-
towe jest to zespodt stanowisk pracy obrabiajg-
cych ustalong grupe przedmiotow technologicz-
nie podobnych. Liczy ono od 4 do 15 obrabiarek
i wykonuje do 60 ré6znych operacji (na ogo6t nie
wiEcej jak 6 na jednym stanowisku roboczym).
0 ile gniazdo jest przedmiotowo zamkniete
(proces produkcyjny przydzielonych czesci za-
myka sie w ramach gniazda) plan miesieczny
gniazda wynika wprost z planu wydziatu. Gnia-
zdo takie powinno pracowac rytmicznie wedtug
harmonogramu. Harmonogram (patrz rys. 1)
jest to” graficzny plan roztozenia robd6t na po-
szczegOlne obrabiarki. Okresla on, jakie ope-
racje maja by¢ wykonywane na poszczegdlnych
obrabiarkach, w jakiej kolejnosci, czas trwania
operacji i wzajemne ich przesuniecie w czasie.
Harmonogram taki sporzadzony jako wzorcowy
na poczatku roku obejmuje okres czasu rowny
rytmowi gniazda. Po tym okresie, przy plano-
waniu przebiegu produkcji obraz pracy gniazda
powinien sie powtorzyc.

Przy bardzo ustabilizowanej produkcji, do
planowania mozna uzy¢ harmonogram wzorco-
wy (Swiatlokopie) wstawiajac na nim numer
1 wielkos¢ serii oraz rejestrujgc wykonanie.
Na podstawie harmonogramu i zarejestrowa-
nym na nim wykonaniu ustala sie pian zmia-
nowy wyszczego6lniajgc zadania zmianowe po-
szczegllnych stanowisk roboczych. Ten sposéb
planowania ilustruje rys. 3. Pokazany na nim
kalendarz produkcji ma charakter dokumentu
dyspozytorskiego, na ktorym $ledzi sie terminy
uruchomienia i zakonczenia poszczegodlnych
serii.

W produkcji mniej stabilnej przy duzej licz-
bie odstepstw od ustalonego toku pracy uzycie
harmonogramu wzorcowego do planowania jest
niemozliwe. Woéwczas nalezy budowaé¢ miesiecz-
ne wykresy obcigzenia kierujgc sie nastepuja-
cymi danymi: (1) Wielkos¢ serii z planu wy-
dziatu. (2) Rytm produkcji (lub wzorcowe ter-
miny dostaw). (3) Wydajno$¢ poszczegdlnych
stanowisk roboczych. (4) Przebieg uwidocznio-
ny na harmonogramie wzorcowym.

Harmonogram wzorcowy jest wowczas wzor-
cem, do ktérego bardziej lub mniej zbliza sie
zaplanowany przebieg produkcji. Sposéb reje-
stracji wykonania jak i sporzgdzania planéw
zmianowych jest taki sam jak w pierwszym
przypadku. Normalnie stosowana dokumentacja
warsztatowa jak przewodnik, rozdzielnik, kar-
ty robocze, jest przy tym typie produkcji w za-
sadzie zbedna. Jak to wykazato doswiadczenie
jednego z naszych zaktadéw przemystu motory-
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zacyjnego, zarobki robotnikbw mozna wyli-
cza¢ na podstawie planéw zmianowych. Kwity
materiatlowe z powodzeniem zastgpiono karta-
mi limitu. Zachowano jedynie przewodnik dla
rejestracji przebiegu wykonania.

Pewnag trudnos¢ nastrecza okolicznos¢ gdy
przebieg czesSci w gniezdzie zostaje przerwany
i czesci idg do obrébki w innym wydziale czy
oddziale. Dotyczy to w szczegodlnosci obrobki
termicznej. Nalezy to przewidzie¢ w harmo-
nogramie wydtuzajac cykl i zostawiajgc jedng
serie zapasowg przed obrdbka termiczng. “

Inaczej nieco wyglada planowanie w gniaz-
dach wieloprzedmiotowych. Harmonogram w
tych gniazdach staje sie zbyt skomplikowany
i planowanie wedtug niego staje sie bardzo
pracochtonne i nie daje nalezytych wynikow.
Gniazda takie w produkcji wieikoseryjnej orga-
nizuje sie tylko w tych przypadkach, gdy orga-
nizacja gniazd matoprzedmiotowych jest nie-
mozliwa (na ogoét dla czesci drobnych). Rytm
serii w tych gniazdach jest zwykle wiekszy niz
w gniazdach matoprzedmiotowych. Dla gniazd
tych ustala sie sztywno terminy rozpoczecia
i zakonczenia poszczegdlnych serii. Plan zmia-
nowy dla poszczegdlnych stanowisk roboczych
ustala sie doraznie kierujac sie kolejnoscia ter-
minéw zakonhczenia serii. Nalezy na biezgco Sle-
dzi¢ zapas zabezpieczajacy czesci deficytowe,
w gniazdach wieloprzedmiotowych mozna tez
stosowac tak zwane karty kompletowo-ewiden-
cyjne, jest to jednak juz sposob charaktery-
styczny dla produkcji Srednioseryjnej i matose-
ryjnej.

W oddziatach automatéw jak i w kuzni meto-
dyka planowania wewnatrzwydzialowego jest
dos¢ prosta. Wykonanie przedmiotu sprowa-
dza sie do wykonania jednej lub kilku operaciji,
serie sg do$¢ duze i w zwigzku z tym wykresl-
ne obcigzenie stanowisk roboczych nie nastre-
cza trudnosci. Bardzo wazna jest natomiast Sci-
sta ewidencja produkcji w toku, gdyz jest ona
bezposrednig podstawg do utozenia planu mie-
siecznego.

Planowanie produkcji $rednioseryjnej

(a) Cechy charakterystyczne i normatywy.

Planowanie w produkcji srednioseryjnej cha-
rakteryzuje sie wiekszg zmiennos$cig i rézno-
rodnoscig prac niz w produkcji wieikoseryjnej.
Zadania poszczeg6lnych komorek produkcyj-
nych trudno okresli¢ doktadnie z goéry i pre-
cyzowane sg one na nizszym szczeblu i blizej
terminow ich wykonania. Bardzo istotnym za-
gadnieniem w przedsiebiorstwach produkcji
Srednioseryjnej jest witasciwe rozwigzanie
struktury produkcyjnej. Ta droga mozna nieje-
dnokrotnie znacznie uprosci¢ planowanie i zbli-
zy¢ je do systemow stosowanych w produkciji
wieikoseryjnej.

Struktura zaktadéw o produkcji Sredniose-
ryjnej jest dos¢ r6znorodna. Nowoczesnym Kkie-
runkiem w tym zakresie jest ustawienie obra-
biarek w gniazda obrébcze z wydzieleniem po-
tokowego montazu. Sa to przewaznie tzw.

gniazda wieloprzedmiotowe obrabiajgce wiek-
szg liczbe czesci niz w produkcji wielkoseryj-
nej (20 do 200 czesci) i sktadajgce sie z wiek-
szej liczby obrabiarek (20— 30 obrabiarek).

W zasadzie moga tu mie¢ miejsce dwa syste-
my prowadzenia produkcji: (1) na zapas maga-
zynowy, (2) na zlecenie.

System produkcji na magazyn spotyka sie
w przedsiebiorstwach o ustabilizowanym po-
wtarzalnym asortymencie a szczego6lnie przy
duzym stopniu unifikacji i normalizacji wyro-
boéw. W tym przypadku planowanie miedzywy-
dzialowe w swej istocie mato sie r6zni od pla-
nowania w produkcji wieikoseryjnej. Istotna
réznica nastepuje w planowaniu wewnatrzwy-
dziatowym. System produkcji na zlecenie stoso-
wany jest przy mniej ustabilizowanym asor-
tymencie i przy czestych zmianach konstrukcji
i technologii wyrobu. Spotyka sie takze mie-
szane systemy prowadzenia produkciji.

Podstawowg trudnoscig spotykang w produk-
cji Srednioseryjnej jest duza liczba czesci pro-
dukowana przez poszczegélne komérki wydzia-
tu mechanicznego. Wigze sie to z duzg liczbg
przeliczen koniecznych dla okreslenia planow
poszczegdlnych komérek i z pracochtonng ewi-
dencjg. Dlatego istnieje daznos$¢ do faczenia
czesci w pewne komplety, ktore razem stano-
wig jednostke planowania i ewidencji. Przy
strukturze przedmiotowej naczelnym kryterium
zaliczenia czesci do jednego kompletu jest przy-
dziat jej do jednego gniazda. W przypadku pro-
dukcji na magazyn dalszym Kkryterium moze
by¢ podobienstwo przebiegu technologicznego
i pracochtonnosci (jest to kryterium szczegol-
nie istotne przy opracowaniu typowej techno-
logii), a przy produkcji na zlecenie przynalez-
nos¢ czesci do jednego wyrobu a czasem i ze-
spotu.

W przypadku struktury technologicznej kom-
plety tworzy sie na podobnych zasadach jak
przy produkcji matoseryjnej i jednostkowej co
zostanie oméwione w dalszym ciggu niniejszego
artykutu.

Ustalenie tych kompletéw i sporzadzenie wy-
kazoéw czesci wchodzacych w komplet pod po-
stacig kart kompletowo-ewidencyjnych (Rys. 4)
lub spotykanych tzw. szczeg6tospisow czy tez
kart kontroli wykonawstwa co znacznie utatwia
planowanie i ewidencje.

Podstawowym normatywem-wzorcem przy
produkcji na zlecenie jest wykres cyklu pro-
dukcyjnego wyrobu (rys. 5). Wykres ten dla
produkcji srednioseryjnej sporzadzany jest dla

Sredniej serii wyrobéw i obejmuje montaz
gtbwny, montaz zespotdow oraz obrébke czesci
prowadzgcych (najbardziej pracochtonnych).

Pozostate czesci zgrupowane w kompletach po-
winny by¢ wykonane w czasie przewidzianym
na obrobke odpowiednich czesci prowadzacych.
Numery kompletéw powinny by¢ zaznaczone
przy numerach tych czesci.

(b) Planowanie miedzywydziatlowe.

Spos6b planowania miedzywydziatowego w
produkcji srednioseryjnej zalezny jest od sposo-
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bu prowadzenia produkcji. Przy produkcji cze-
Sci na magazyn sposob okreslenia ilosci czesci
do wyprodukowania w planie miesiecznym pro-
dukcji (,towarowej”) nie wiele rézni sie od spo-
sobow stosowanych w produkcji, wielkoseryjnej.
W przypadku zastosowania kompletow okresla
sie normatywny zapas na magazynie w komple-
tach i co miesigc wyrownuje sie do stanu okres-
lonego tym zapasem. Natomiast okreslenie
produkcji w toku i na jej podstawie produkcji
globalnej oraz przeliczenie obcigzenia obrabia-
rek co przy produkcji srednioseryjnej jest ko-
nieczne, dokonuje sie w analogiczny sposob
jak przy produkcji na zlecenie.

Przy produkcji na zlecenie podstawowym wa-
runkiem réwnomiernej pracy przedsiebiorstwa
jest wtasciwe opracowanie planu rocznego. Roz-
bicie asortymentu w poszczegdlnych kwarta-
tach i miesigcach powinno odbywac¢ sie wedtug
nastepujgcych zasad:

(1) Asortymenty produkowane w wiekszych
ilosciach i bardziej pracochtonne powinny by¢
rozbite na jednakowe serie odpowiadajgce pro-
dukcji miesiecznej, dwumiesiecznej lub kwar-
talnej zaleznie od ekonomicznej wielkosci serii.

(2) Asortymenty produkowane w malych
iloéciach powinny byé zgrupowane w jednej
lub dwoch seriach i roztozone w ten sposdb by
zapewniaty rownomierng prace przedsiebior-
stwa.

Na podstawie wzorcowych cykli produkcyj-
nych serii wyrobéw i terminéw ukonhczenia
serii okreslonych na ogét w planie rocznym
(cykl produkcyjny serii obrabiarek wynosi od
4 do 9 miesiecy) sporzgdza sie kalendarz pro-
dukcji, w ktérym okresla sie terminy rozpo-
czecia i zakonczenia montazu gtbwnego i mon-
tazu zespotow oraz produkcji czesci prowa-
dzgcych i poszczeg6lnych kompletow.

W ten sposo6b okresla sie dla wydziatu mecha-
nicznego jakie komplety i czesci prowadzace
maja by¢ ukonczone w danym miesigcu (pro-
dukcje ,towarowg” wydziatu).

Nastepny etap planowania miedzywydziato-
wego polega na okresleniu produkcji global-
nej wydzialu w normogodzinach i obcigzenia
obrabiarek. Jest to etap, ktdéry sprawia najwie-
cej klopotu w produkcji $rednioseryjnej jak
i zreszta jednostkowej z powodu koniecznosci
uchwycenia zaawansowania produkcji w toku
i koniecznosci dokonania duzej liczby przeli-
czen. Trudnos$ci te rozwigzuje w duzym stopniu
PrzyjQcie kompletéw i opracowanie kart kom-
pletowo-ewidencyjnych. (rys. 4).

Okreslenie stanu zaawansowania produkcji
czesci prowadzacych nie nastrecza specjalnych
trudnosci. Jest ich niewiele, produkcja ich jest
Scisle zaplanowana na wykresach a wykonanie
biezgco jest Sledzone. Stan zaawansowania pro-
dukcji poszczegolnych kompletow okresla sie
na podstawie kart kompletowo-ewidencyjnych.
Na karcie kompletowej wykazane jest obcigze-
nie w normogodzinach poszczegdélnych obrabia-
rek czesciami kompletu oraz tgcznie na caly
komplet.
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Wykonanie operacji zaznacza sie przez skres-
lenie odpowiedniej pracochtonnosci. Pod ko-
niec miesigca pracochtonno$¢é operacji niewy-
konanych zostaje podsumowana dla calego
kompletu. Jest to pracochtonno$¢ przechodzaca
na miesigc nastepny. Do tego dodaje sie praco-
chtonnos¢ tych kompletéw, ktdre zgodnie z ka-
lendarzem produkcji majg by¢ rozpoczete i za-
konczone w danym miesigcu. Planowane za-
awansowanie kompletéw, kté6re majag by¢ roz-
poczete w miesigcu planowym, a ukoniczone
w nastepnym, okre$la sie w procentach pra-
cochtonnosci pozostawiajagc wydziatowi dowol-
no$¢ w zaawansowaniu poszczegoélnych czesci
w komplecie. Zsumowanie tak okreslonej pra-
cochtonnosci wszystkich kompletow i czesci
prowadzgcych produkowanych w miesigcu
okresla nam w normogodzinach plan produkcji
globalnej wydziatu lub gniazda.

Poniewaz sporzgdzony on jest w rozbiciu na
poszczegdlne obrabiarki (lub typy obrabiarek)
moze on by¢ po uwzglednieniu wykonania nor-
my, porownany z przepustowos$cig wydziatu -czy
gniazda stanowigc tym samym plan obcigzenia
obrabiarek.

W rezultacie plan wydziatu czy gniazda obej-
muje: (1) Wykaz kompletéow i czesci prowadzg-
cych, ktére majg by¢ zakonczone w danym
miesigcu z wyszczegolnieniem pracochtonnosci
przypadajacej na dany komplet do jego ukon-
czenia. (2) Wykaz kompletow i czesci prowa-
dzacych, ktére majg by¢ zaawansowane w da-
nym miesigcu wraz z wyszczegoélnieniem w nor-
mogodzinach mianowanego stopnia zaawanso-
wania na poszczegoélne komplety.

Wraz z planem wydziatu przesyta sie na war-
sztat wykresy produkcji czesci prowadzgcych
sporzadzone na podstawie wzorcowego wykre-
su cyklu produkcyjnego wyrobu i stanu za-
awansowania wykazanego na wykresie z po-
przedniego miesigca.

Do wydziatu przestane zostajg takze karty
kompletowo-ewidencyjne kompletéw urucha-
mianych w danym miesigcu oraz dokumentacja
warsztatowa wszystkich czesci wystawiona
i sprawdzona pod wzgledem zapewnienia ma-
teriatbw przez dziat produkciji.

(c) Planowanie wewnagtrzwydziatowe.

Przy wtasciwym okresleniu zadan wydziatu
i gniazd przez planowanie miedzywydziatowe
praca planowania wewnatrzwydzialowego spro-
wadza sie do wyznaczania zadan na poszczegoél-
ne stanowiska robocze i biezgcej ewidencji wy-
konania. Spos6b wyznaczania zadan stanowisk
roboczych zalezny jest od struktury produkcyj-
nej wydziatu.

W przypadku gniazd obrébczych przy daleko
posunietej typizacji proceséw technologicznych
i stabilnej produkcji podstawg moze by¢ har-
monogram wzorcowy. Harmonogram ten okres-
la przebieg produkcji kompletéw na poszcze-
golnych obrabiarkach nie precyzuigc obrébki
poszczegolnych czesci w komplecie. W przypad-
kach gdy typizacja proces6w nie jest przepro-
wadzona i przy mniej stabilnej produkcji spo-
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rzagdza sie wykresy Gantta obcigzajgc obrabiar-
ki na pare dni naprzad.

Moze mie¢ tez zastosowanie metoda stotu roz-
dzielczego, ktora jest odmiang wykresu Gantta
(uktadany z kart roboczych — metoda ta zo-
stata opisana w jednym w moich poprzednich
artykutow). O wstawieniu tej czy innej ope-
racji do wykresu Gantta decyduje stopien za-
awansowania kompletow wykazany na kartach
kompletowo-ewidencyjnych.

Przy strukturze technologicznej wydziatu
wyzej opisane sposoby na ogét zawodzg. Tech-
nika planowania sprowadza sie w tych przy-
padkach do wyznaczania z dziennym wyprze-
dzeniem planu stanowisk roboczych na podsta-
wie zaawansowania kompletow wykazanych na
kartach. Niezwykle waznym jest wtasciwe opra-
cowanie i przestrzeganie obiegu dokumentaciji
warsztatowej i ewidencji wykonania, gdyz sta-
nowi ona bezposrednig podstawe planowania.
Wydanie karty roboczej na warsztat powinno
by¢ zaznaczone na karcie kompletowo-ewiden-
cyjnej przez podkreslenie odpowiedniej ope-
racji a powrot karty réwnoznaczny z zakoncze-
niem operacji przez skreslenie odpowiedniej
pracochtonnosci. Komplet jest zaliczany do-
piero wéwczas do wykonania planu produkcji
towarowej gdy wszystkie czesci kompletu zosta-
ng zdane do magazynu w planowanej ilosci
(oczywiscie przewiduje sie pewien zapas na
braki).

W obu przypadkach tak przy strukturze
przedmiotowej, jak i technologicznej pierw-
szenstwo maja czesci prowadzgce, ktoérych za-
awansowanie rejestruje sie na specjalnych wy-
kresach. Planowanie wydzialowe powinno co-
dziennie oblicza¢ wykonanie planu produkcji
globalnej w normogodzinach i rejestrowac je
na wykresie.

Planowanie produkcji maloseryjnej i jednost-
kowej

(a) Cechy charakterystyczne.

Planowanie produkcji maloseryjnej i jednost-
kowej charakteryzuje sie duzym zakresem
prac. Przy tym typie produkcji przygotowanie
technologiczne jest ze wzgledow optacalnosci
mniej szczego6lowe niz w innych. Opracowanie
technologii sprowadza sie na ogo6t do wyznacze-
nia przebiegéw operacyjnych i wyznaczenia ko-
niecznych pomocy warsztatowych. Szczegébto-
wa technologia precyzuje sie dopiero na war-
sztacie. Stagd wynika do$¢ duza ilos¢ zmian
norm, z ktéorymi trzeba sie liczy¢ przy plano-
waniu.

Charakterystyczng cecha planowania w pro-
dukcji drobnoseryjnej i jednostkowej jest fakt,
ze planowanie przygotowania produkcji i za-
bezpieczenia materiatowo-technicznego jest
istotnym skiadnikiem planowania operatywne-
go. Przygotowanie produkcji zazebia sie czesto
z produkcjg wyrobu, szczegdlnie przy wyrobach
o dtugim cyklu produkcyjnym i z tych przy-
czyn kontrola terminéw przygotowania musi
by¢ sprawowana przez komorki planujace pro-
dukcije.
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Podstawowymi materiatami dla planowania
sa: (1) schemat montazowy wyrobu, (2) specy-
fikacja czesci z rozbiciem na zespoly i z wy-
szczegOlnieniem czesci kupnych, (3) plany ope-
racyjne czesci wraz z normami czasu poszcze-
g6lnych operacji, (4) normy zuzycia materiatow.

W produkcji maloseryjnej i jednostkowej,
tak jak w produkcji seryjnej, bardzo pomocna
jest metoda tworzenia kompletéw. Wowczas
podstawowym kryterium zaliczenia czesci do
jednego kompletu jest przynaleznos¢ jej do jed-
nego zespoiu montazowego. W ramach zespotu
tworzy sie komplety dla podstawowych wydzia-
téw przedsiebiorstwa a wiec czes$ci prasowane
i podlegajgce obrdébce (Slusarskiej), czesci pod-
lagajgce obrébce mechanicznej itp. Odpowied-
nie utozenie specyfikacji czesci i sporzadzenie
ich na wtasciwych formularzach pozwala na
wykorzystanie ich jako kart kompletowo-ewi-
dencyjnych.

(h) Planowanie miedzywydzialoioe.

Podstawg planowania w produkcji matose-
ryjnej i jednostkowej jest wykres cyklu pro-
dukcyjnego wyrobu (cyktogram wyrobu rys. 5).
Obejmuje on montaz ostateczny, montaz zespo-
téw i obrobke czesci prowadzacych. Sporzadza
sie go na podstawie schematu montazowego
i czestokro¢ szacunkowych lub obliczonych me-
toda poréwnawcza czas6w montazu i obrobki.
Przy dituzszych cyklach produkcyjnych wyrobu
wykres ten jest niejednokrotnie podstawg usta-
lenia szczeg6towego terminarza przygotowania
produkcji i zaopatrzenia materiatowo-technicz-
nego.

Poszczeg6lne komplety czesci musza by¢
ukonczone przed rozpoczeciem montazu odpo-
wiednich zespotéw. Obrdbka ich powinna prze-
biega¢ réwnolegle z obrobka odpowiednich
czesci prowadzacych.

Obliczenie planu wydziatlu i sprawdzenie
przepustowos$ci odbywa sie w analogiczny spo-
sob jak w produkcji Srednioseryjnej przy pro-
dukcji na zlecenie opisanym poprzednio. ODbli-
czenie obcigzenia przeprowadza sie na og6t do
grup maszyn jednego rodzaju. Produkcja czesci
prowadzgcych jak i przebieg montazu rejestro-
wane sg na wykresie cyklu produkcyjnego.

(c) Planowanie wewngtrzwydziatowe.

Planowanie wewnatrzwydzialowe sprowa-
dza sie na og6t do wyznaczania z dziennym lub
kilkudniowym wyprzedzeniem planu stanowisk
roboczych na podstawie zaawansowania kom-
pletéw wykazanych na kartach oraz posiadanej
puli robot. Niezwykle wazna jest sprawna ewi-
dencja wykonania uwarunkowana witasciwym
obiegiem dokumentacji warsztatowej. Objetos¢
artykutu nie pozwala na opisanie calego obiegu
dokumentacji. Zasada jego jest bardzo prosta.
W rozdzielni (sekcji planowania wydziatowego)
znajdujg sie stoty lub tablice z odpowiednimi
przedziatkami. Na kazdag obrabiarke lub grupe
obrabiarek jednego rodzaju znajdujg sie trzy
przedziatki z nastepujgcym przeznaczeniem:
(1) na dokumentacje rob6t przygotowanych do
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Rys. 5. Uproszczony wykres cyklu produkcyjnego wyrobu.

obrébki znajdujgcych sie przy stanowiskach
pracy (czesci wieksze) lub w magazynku roz-
dzielni (czesci drobne), (2) na dokumentacje ro-
bot w toku obrobki, (3) na dokumentacje robét
znajdujgcych sie w kontroli.

Rozdzielca wydajgc robotnikowi karte robo-
czg wpisuje na nig czas rozpoczecia, rejestruje
rozpoczecie operacji na karcie kompletowo-
ewidencyjnej i rozdzielniku oraz przektada roz-
dzielnik wraz z pozostatymi kartami do drugiej
przegrodki, o kolejnosci wydania robd6t decy-
+Uif @opien zaawansowania wykazany na kar-
tach kompletowo-ewidencyjnych (niejednokrot-
nie pomocne moga by¢é wykresy Gantta pro-
wadzone z kilkudniowym wyprzedzeniem). Ro-
botnik po ukonhczonej operacji zwraca karte
roboczg na ktérej zostaje zapisany czas ukon-
czenia operacji. Dopiero po wpisaniu czasu
ukonczenia na poprzedniej karcie roboczej mo-
ze otrzymac nastepng robote.

Zakonczenie operacji zostaje zarejestrowane
na karcie kompletowo-ewidencyjnej przez

skres$lenie pracochtonnosci i w rozdzielniku
przez wpisanie terminu zakonhczenia. Przewod-
nik wraz z zalgczonymi kartami roboczymi na-
stepnych operacji zostaje przetozony do prze-
grodki robét znajdujgcych sie w kontroli.

Kontrola techniczna po sprawdzeniu roboty
zwraca karte roboczg do rozdzielni. Dopiero
wowczas wpisuje sie w rozdzielniku liczbe sztuk
wykonanych i przektada sie go wraz z karta-
mi roboczymi do przegrédki rob6t w przygo-
towaniu stanowiska, na ktérym bedzie wyko-
nywana nastepna operacja.

Niezwykle wazng sprawg jest niedopuszcze-
nie do posiadania przez robotnika kilku kart
roboczych réwnoczesnie. Powoduje to nie tylko
znieksztalcenie zarobkéw robotnika, lecz tak-
ze znieksztalca ewidencje, a wiec praktycznie
uniemozliwia planowanie.

Wykonanie czesci zaliczane jest do produkcji
towarowej wydziatu dopiero po zdaniu calego
kompletu. W ten sposéb zapobiega sie powsta-

307



waniu nadmiernych zalegtosSci i zapewnia sie
terminowe rozpoczecie montazu.

Zadaniem artykutu bylo naswietlenie cech
charakterystycznych systemow planowania ope-
ratywnego w réznych typach produkcji. Czesto
spotykamy sie w naszych przedsiebiorstwach
z prébami przenoszenia doswiadczen z jednych
zaktadow do drugich. Wazng sprawg jest zro-
zumienie istotnych réznic wynikajacych z cha-
rakteru produkcji poszczegélnych przedsie-
biorstw, gdyz spotykamy sie z prébami zasto-
sowania rozwigzan nie pasujacych do danego
typu produkcji lub struktury produkcyjnej.

Préby zastosowania harmonogramoéw wzor-
cowych w produkcji matoseryjnej a niekiedy

Prof. dr Stanistaw Bienkowski

i Srednioseryjnej pochtaniaja duzo czasu i ska-
zane sg na niepowodzenie co podrywa zaufanie
do planowania. Powszechna niecheé¢ zarzucenia
kart roboczych w ich obecnej postaci i przejscia
na plany zmianowe przy produkcji wielkoseryj-
nej wynika z braku zrozumienia faktu, ze sy-
stem kart roboczych jest charakterystyczny dla
produkcji matoseryjnej i jednostkowej skad zo-
statl przejety.

Oczywiscie artykut niniejszy nie pretenduje
do przedstawienia wyczerpujacej typizacji sy-
stemoOw planowania. Praca taka powinna jednak
by¢ podjeta przez nasze instytuty naukowo-ba-
dawcze i katedry. Zacza¢ nalezatoby od opra-
cowania wzorcowych systemow dla réznych
typéw produkciji.

Jan Bursche

Uwagi do gospodarki magazynowej*

atlos¢ procesu produkcyjnego w przed-
siebiorstwie obejmuje, miedzy innymi,
zaopatrzenie materialowe, proces tech-
nologiczny z pomocniczymi czynnoscia-
mi oraz realizacje produkcji , czyli do-
prowadzenie wytworu do miejsca zuzycia wzgle-
dnie uzytkowania. O sprawnos$ci dziatania
gospodarczego stanowig koszty wiasne wytwa-
rzanej jednostki. Obnizenie kosztow wtasnych
wymaga zwiekszenia wydajnosci pracy oraz
usprawnien organizacyjnych. Na odcinku pro-
cesu technologicznego oraz organizacji warszta-
towej prace posunety sie juz daleko naprzad.
Jezeli chodzi o realizacje produkcji oraz zaopa-
trzenie materiatowe, to dotychczas mniej zwra-
cano uwagi na te odcinki pracy zespotowej. Ma-
my tu jeszcze duzo zagadniehn nierozwigzanych
wzglednie niedostatecznie rozwigzanych, pomi-
mo ze od sprawnego dziatania zaopatrzenia ma-
terialtowego oraz magazynéw zaopatrzeniowych
zalezy mozliwos$¢ nieprzerwanego toku produk-
cji oraz utrzymywanie tylko takich zapasow
magazynowych, ktére pozwolg na osiggniecie
tego celu minimalnym nakiadem. Ma to bezpo-
Sredni wptyw na wysokos$¢ srodkéw obrotowych
oraz na obnizke kosztéw wtasnych produkciji.

Osiggniecie celu produkcyjnego przy mini-
malnych nakiadach kapitatlowych w zapasach,
magazynowych mialo swe znaczenie rowniez
w ustroju kapitalistycznym, jednak wzglad ten
musiat nieraz ustepowac¢ przed wzgledami spe-
kulatywnymi. Zapasy magazynowe ustalato sie
nie tylko wedtug minimalnych wskazan produk-
cyjnych, lecz rowniez dla wyzyskania stosun-
kéw koniunkturalnych, gdy sie okazata mozli-
wos¢ zakupu po szczegdlnie niskich cenach.
Czesto chciano réwniez utrudnia¢ produkcje
przedsiebiorstwom konkurencyjnym przez usu-
niecie zrynku pewnych kluczowych materiatow.
Natomiast w ustroju socjalistycznym, przy go-

* Artykut dyskusyjny.
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spodarce planowej obejmujgcej swym zasiegiem
catlos¢ gospodarstwa narodowego, te wzgledy nie
maja znaczenia. Rozdzial surowcoéw i materiatow
przetwdrczych nastepuje rownomiernie w inte-
resie wymagan catosci gospodarki i dlatego
umiejetne, celowe i oszczedne gospodarowanie
przydzielonymi materiatami jest zagadnieniem
tak ogélnonarodowym jak tez zadaniem kazdego
poszczegoblnego zaktadu.

Zadaniem ,zaopatrzenia“ jest utrzymanie
tagcznosci miedzy wtasnym zakladem a dostaw-
cami: zawieranie umoéw, wystawianie zamoéwien,
przypilnowanie dostawy, jej potwierdzenie dla
wyréwnania nalezytosci itp. Magazyn jest ogni-
wem posrednim miedzy ,zaopatrzeniem® a od-
dziatami produkcyjnymi. Do zadan magazynu
nalezy: przyjmowanie surowcéw wzglednie ma-
teriatbw na zlecenie Wydzialu zaopatrzenia,
przechowywanie materiatéw wzglednie surow-
cow oraz, wydawanie materiatbw do oddziatow
produkcyjnych.

Magazyny dziataja jako organ dziatu zaopa-
trzenia, do ktérego zadan nalezy zaopatrywanie
magazynéw we witasciwe ilosci materiatow.

W ramach organizacji produkcji zaopatrzenie
ma zapewni¢ przez magazyny:

(a) Nieprzerwany tok produkcji. Jest to zada-
nie naczelne, od ktérego wykonania zalezy moz-
no$¢ wykonania planéw produkcyjnych. Spowo-
dowane przez brak materiatow przerwy produ-
kcji powodujg nieekonomiczne postoje maszyn
oraz zmniejszenie wydajnosci pracy, co sie uje-
mnie odbija na kosztach wilasnych. Zadanie to
powinno sie spetniaé¢ przy mozliwie najmniej-
szym zapasie magazynowym. Nadmierne zapasy
magazynowe powodujg dodatkowe koszty w ma-
gazynowaniu oraz koszty niepotrzebnie powie-
kszonych S$rodkéw obrotowych. Pod wzgledem
spotecznym takie nadmierne magazynowanie
jest szkodliwe, gdyz usuwa z ogdlnych zapaséw
materialowych nieuzasadnione ilosci, co moze



sie szkodliwie odbi¢ na moznos$ciach produkcyj-
nych innych zaktaddéw.

Ustalenie takiego wtasciwego ekonomicznego
stanu zapas6w magazynowych nalezy do zadan
organizacyjnych i wymaga S$cistego zharmonizo-
wania toku produkcji z przeptywem materiatow
przez magazyn.

Zaopatrzenie jest Scisle zalezne od planu pro-
dukcyjnego. Pierwsze og6lne ustalenie potrzeb-
nych materiatdéw i surowcéw nastepuje na pod-
stawie tego planu i stuzy zakiadowi produkcyj-
nemu za podstawe do zawarcia ramowych uméw
ze wskazanymi dostawcami dla zapewnienia
sobie dostaw w odpowiednich ilosciach i odpo-
wiednich terminach. Takie o0g6lne obliczenie
moze jednak nie wystarczy¢, by zapewni¢ zakta-
dowi dotrzymanie dwéch poprzednio wymie-
nionych warunkdéw, to znaczy: zapewnienie nie-
przerwanego toku produkcji przy minimalnym
zapasie magazynowym. Powody takiej rozbiez-
sci moga by¢: (1) btedy w obliczeniu potrzeb-
nych materiatow, (2) zmiany w planie produk-
cyjnym, (3) przekroczenie planu lub tez niedo-
ciggniecia, (4) braki produkcyjne lub tez braki
materiatowe.

Poza ogélnym informacyjnym obliczeniem
i zapewnieniem sobie materiatdbw powinna ist-
nie¢ taka organizacja zaopatrzenia materiato-
wego, ktora by elastycznie i bezzwitocznie do-
stosowata sie do przebiegow produkcyjnych.
Komorka, ktora ma bezposrednig tgcznosé z za-
ktadem produkcyjnym, jest magazyn, dlatego
tez istnieje mozliwos$¢ takiej organizacji ewiden-
cji materiatlowej w magazynie, ktéra by natych-
miast reagowata na zachodzace w produkcji po-
trzeby i zmiany.

Przy analizie magazynowego zapasu materia-
towego rozrézniamy: zapas minimalny (zelazny)
i zapas produkcyjny.

W idealnych warunkach zapas minimalny
w ogdle nie bytby potrzebny, jednak zaktady sg
zmuszone do utrzymywania takiego zapasu dla
zabezpieczenia sobie nieprzerwanego toku pro-
dukcji na wypadek zaburzen w normalnym pro-
cesie dostawowym. Takie zaburzenia moga po-
wsta¢: (1) z powodu przerw w komunikaciji,
(2) z powodu przekroczenia umoéwionych termi-
néw dostawy przez dostawcow, (3) z powodu
nieprzyjecia dostawy z powodu brakéw.

Zapas minimalny powinien byé utrzymany
w mozliwie matych ilosciach w uwzglednieniu
tylko koniecznych ilosci dla zapewnienia pro-
dukcji. Wysokos¢ zapasu minimalnego oblicza
sie jako iloczyn przyjetych dni ewentualnie mo-
zliwych przerw i maksymalnego dziennego uzy-
cia poszczegélnych materiatow. Mozliwa dtugosé
tych przerw powinna by¢ ustalona przez kie-
rownictwo przy uwzglednieniu istniejacych wa-
runkow i to z osobna dla kazdej ewentualnosci.
Sumowanie dni przewidzianych przeszkéd byto-
by nieuzasadnione, datoby nadmierng wysokos$¢
minimalnego zapasu bez istotnej potrzeby, gdyz
mato jest prawdopodobne, by wszystkie takie
przeszkody mogly dziala¢ rownoczesnie. Przy
obliczeniu zapasu minimalnego uwzglednia sie
przeszkode o najdluzszym przypuszczalnym
trwaniu.

Przeszkody mozna podzieli¢ na dwie katego-
rie, na niezalezne od zaktadu oraz na takie, ktoére
zaktad moze zmniejszy¢ lub w ogodle usungé. Do
pierwszej kategorii nalezg przerwy w komuni-
kacji. W miare doskonalenia sieci komunikacyj-
nej powinny zanika¢ przerwy powodowane nie-
doskonatoscig taboru Ilub tez niedostateczng
organizacjg. Pozostanag jednak zawsze mozliwe
przerwy spowodowane stosunkamiklimatyczny-
mi panujgcymi w okolicy potozenia zaktadu. Na
przyktad szczegdlnie w okolicach podgérskich
istnieje wieksza mozliwos¢ przerw z powodu
zawiei $nieznych niz na réwninach.

Natomiast zaklad moze zmniejszy¢ wysokos¢
przerw spowodowanych przekraczaniem termi-
now dostawy. Przyczyni sie do tego z jednej
strony doktadna znajomos$¢ rynku oraz charak-
teru dostawcéw to znaczy zakladéw dostarcza-
jacych. Dziat zaopatrzenia powinien prowadzi¢
doktadng kartoteke dostawcoéw, w ktdrej zazna-
cza kazdg dostawe, dotrzymanie wzglednie prze-
kroczenie terminéw dostawy oraz jej jakosé.
Przy prowadzeniu takiej kartoteki bedzie mozna
oceni¢, z jakimi trudno$ciami przy dostawach
nalezy sie liczy¢. Nie nalezy sie jednak ograni-
czy¢ tylko do takiej biernej roli, tylko starac sie
wptywaé na poprawe ewentualnie niewtasci-
wych stosunkéw. Zaktad powinien prowadzic¢
ewidencje terminéw dostawy swych zamoéwien
i przypilnowa¢ ich dotrzymania. Nie wystarczy
jednak upominanie sie o dostawe juz po prze-
kroczeniu terminu. Zaktad powinien przed upty-
wem terminu dostawy zwroci¢ sie do dostawcy
z przypomnieniem tego terminu oraz uzyskac
zapewnienie, ze termin bedzie dotrzymany. Ta-
kie postepowanie zmniejszy do minimum czas
przewidzianych na przerwy spowodowane nie-
stownoscig dostawcow.

Co do ewentualnych brakéw to niebezpieczen-
stwo nieodpowiedniej dostawy wyklucza odpo-
wiedni system kontrolny. Doktadny odbiér po-
winien sie odby¢ juz w zakladzie wysytajacym,
by unikng¢ przewozu nie odpowiadajgcych za-
mowieniu materiatdbw. Niezaleznie od tego kazdy
zaklad przeprowadza u siebie odbior kontrolny,
lecz ryzyko brakéw bedzie juz minimalne.

Przy przestrzeganiu wymienionych powyzej
zasad zaktad bedzie mégt swoj zapas minimalny
ograniczy¢ do stosunkowo matej wysokosci.

Co sie tyczy ogo6lnej kontroli zapas6w maga-
zynowych, to stosowane metody znane z litera-
tury sa na ogoét niewystarczajace, gdyz nie wy-
kazujg potrzebnego minimum zapas6w oraz brak
im bezzwlocznego dostosowania do ewentual-
nych zmian produkcyjnych. Ustalanie zapasow
w drodze inwentaryzacji rocznej lub nawet cze-
stszej ma znaczenie tylko dla ksiegowosci. Ta
metoda nie wykazuje ani nadmiaru pewnych
materiatbw ani tez niedostatecznego zapasu
w stosunku do biezgcych potrzeb produkcyj-
nych. Dla celéw organizacyjnych dla utrzyma-
nia tgcznosci miedzy gospodarkg magazynowa
a potrzebami produkcji koniecznym jest ustale-
nie wskaznika, ktoéry by dla kazdego materiatu
obrazowat stosunek zapasu do dziennego zuzy-
cia.
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Jezeli stan zapasu pewnego materiatu okresli-
my litera z a przeciethne zuzycie materiatu
z ostatnich trzech miesiecy literg d to wspoét-

czynnik w = Pod przeciethym zuzyciem

~j~-.

nalezy rozumie¢ przecietne maksymalne zuzy-
cie z tego okresu.

Wspétczynniki te mozna przedstawi¢ badz
w formie tabelarycznej, bagdz wykresowej.
Przedstawienie wykresowe jest wiecej przejrzy-
ste i zwraca naocznie uwage na niepozgdane od-
chylenia. Po lewej stronie wykresu mamy ru-
bryke na wykaz materiatow, dalsze rubryki to
podziatka czasowa, podzielona na przytoczonym
przyktadzie na tygodnie. W rubryce poszczegol-
nych materiatdw zaznaczamy wspoiczynnik cza-
sowy kreskg odpowiedniej dtugosci do skali cza-
sowej. Tg droga uzyskamy przy kazdym ma-
teriale poglad, na jak ditugo zapas danego
materiatu wystarczy dla biezgcych potrzeb pro-
dukcyjnych. Ze badania takie sg potrzebne i ce-
lowe wykazujg dane o tym, ze w niektorych
przedsiebiorstwach natrafiono na materiaty,
ktorych zapas wystarczytby na kilkanascie
a nawet na kilkadziesigt lat. Nadmieni¢ przy
tym wypada, ze tak dlugiego magazynowania

nie wytrzyma prawie zaden materiat produkcyj-
ny, gdyz zniszczy sie badZ to przez rdze, wypa-
rowanie, wyschniecie lub tez rozktad chemicz-
ny. Wynika z tego, ze tego rodzaju trzymanie
zapas6éw magazynowych doprowadza tylko do
bezuzytecznego zniszczenia materiatow bez zad-
nego pozytku dla przedsiebiorstwa. Ponadto
w tych przypadkach mamy szkode spoteczng
spowodowang usunieciem tych materiatow
z ogoblnego uzytkowania.

Ta kontrola zapas6w magazynowych ma jed-
nak wtasciwe znaczenie, jezeli tak mozna sie
wyrazi¢ historyczne, gdyz obrazuje nam tylko
przeszto$¢, stosunki, ktére juz zaistnialy. Poz-
wala nam na wykrycie bledéw, ktoére juz za-
istnialy, ale nie daje moznosci zapobiegania im.
W chwili, gdy sie ustala tabelarycznie czy tez
wykresowo wspoétczynnik czasu uzycia stosun-
ki juz ulegajg zmianie. Poza tym tego rodzaju
zestawienia prowadzi sie tylko periodycznie
w pewnych odstepach czasu, nie sg wiec one
biezgco zwigzane z tokiem produkcji i nie rea-
gujg na ewentualne jej zmiany. Taka ogélna
kontrola zapas6w magazynowych przez ustale-
nie wspotczynnika czasowego zuzycia moze byé
wystarczajgca dla przedsiebiorstw o jednolitym
charakterze produkcyjnym, dla malych zakta-

KONTBOLA MATERIALOWA
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dow o niewielkim rodzajowo zakresie zuzycia
materialowego, dla zaktadéw, w ktérych pro-
dukcja odbywa sie rGwnomiernie zgodnie z 0ogo6l-
nym planem zuzycia materialowego. W zakia-
dach jednak o zréznicowanym procesie pro-
dukcyjnym, duzej ré6znorodnos$ci zapotrzebowa-
nych materiatéw, nierbwnym tempie produkcji,
przy zmianach planu, przekroczeniu lub niedo-
ciggnieciu w planowanych ilosciach a takze i ja-
kosciach konieczna jest doktadniejsza organiza-
cja. Mogto sie na przykitad zdarzyé¢, ze zaloga
w pewnym miesigcu przekroczyta plan, a uzy-
skane wyniki stracita w nastepnym miesigcu
z powodu braku materiatu. Braki takie usuneta-
by organizacja elastyczna, ktéra w $cistym
zwigzku z tokiem produkcji na wszelkie zmiany
natychmiast by reagowata i pozwalata na usu-
wanie ewentualnie powstajgcych rozbieznosci.
Dla tego celu bytoby konieczne powigzanie go-
spodarki materialowej organizacyjnie z perio-
dycznymi planami operatywnymi, a nie jak to
sie na ogot dzieje, tylko z ogélnym planem pro-
dukcyjnym. Planowanie operatywne obejmuje
krotkie okresy (na przyktad miesieczne), w kto-
rych” sie ustala produkcje na biezgcy okres tak
ilosciowo jak i rodzajowo i rozprowadza sie je
na poszczegélne miejsca pracy. Dla kazdego zle-
cenia opracowuje sie ilos¢ i jakos¢ potrzebnego
materiatu, ktéry sie zestawia w ,Arkuszu zapo-
trzebowania materialowego” dla kazdego zlece-
nia operatywnego oddzielnie. Jeden arkusz prze-
syta sie do oddziatu produkujgcego’, drugi do
magazynu. W ten spos6b magazyn zawsze bedzie
poinformowany z g6ry o zapotrzebowaniu ma-
terialowym na biezgcy okres produkcyjny i mo-
ze sie odpowiednio przygotowac¢. Tg drogg usu-
nie sie zawsze istniejgcg mozliwos¢, ze przy po-
cieraniu materiatu z dnia na dzien okaze sie
niespodziewany brak tego materiatu.

Ten system organizacyjny wymaga odpowie-
dnio rozbudowanej kartoteki magazynowej.
Po za zwyczajowymi rubrykami dla przycho-
du, rozchodu i stanu magazynowego pewnego
materiatlu wprowadza sie dalsze rubryki dla
uwidocznienia zapotrzebowania materiatowego
na przyszty okres produkcyjny, ktére sie wy-
petnia na podstawie przestanych arkuszy zapo-
trzebowania materialowego. Zapisuje sie ilos¢
potrzebnego materiatu oraz termin zapotrzebo-
wania. Przez poréwnanie istniejgcego zapasu
z zapotrzebowaniem wynika, czy znajdujgcy sie
W magazynie material wystarczy. W przeciw-
nym razie magazyn zwraca sie do wydziatu zao-
patrzenia o spowodowanie dalszej dostawy da-
nego materiatu przesytajac mu na odpowiednim
formularzu swe zapotrzebowanie. Stwarza sie
przez to Scista taczno$¢ miedzy gospodarkg ma-
gazynowag a rzeczywistymi biezgcymi potrzeba-
mi produkcyjnymi, a dziatalnosciag wydziatu
zaopatrzenia.

Mozna unikng¢ przerostu zapasow magazyno-
wych, gdyz zamawia sie materiat tylko w razie
rzeczywistej potrzeby, chronigc sie rownocze$-
nie przed ewentualnym brakiem materiatu. Wy-
dziat zaopatrzenia zamawia podany przez ma-
gazyn materiat a odbitke zamdwienia przesyta
do magazynu. W zamodwieniu jest podana ilos¢

zamoéwionego materiatu oraz termin dostawy.
Wydzial zaopatrzenia nie jest zwigzany iloScig
podang przez magazyn, zamawia materiat w ilo-
Sci wedtug zasady optymalnej partii zakupu, tak
by dostarczony materiat tgcznie z kosztami
transportu, manipulacji, odbioru itp. wypadt jak
najtaniej obliczajgc koszt loco magazyn. Ta po-
lityka zamowieniowa wptywa bezposrednio na
obnizke kosztow wiasnych wytwarzania.

W kartotece magazynowej wprowadzamy dal-
sze rubryki dla zapisania ilosci zamoéwionego
materiatu i terminu jego dostawy. Taka karta
materialowa w kartotece magazynowej daje
petny obraz stanu magazynowego, zapotrzebo-
wania materialowego produkcji na biezacy
okres oraz pokrycie tego zapotrzebowania.

W kazdym przedsiebiorstwie wszystkie te
dane sa prowadzone, jednak na ogot na osob-
nych arkuszach i w oddzielnych miejscach. Ze-
branie ich w jednej karcie i to w miejscu, kt6-
re ma bezposredni kontakt z produkcjg umozli-
wia szybkag orientacje i pozwala na unikanie
przeoczen, ktére w innym wypadku tatwo moga
sie zdarzy¢.

Manipulacja tymi kartami magazynowymi
nie jest wiecej ucigzliwa niz zwyktymi kartami
ewidycyjnymi. Naptywajace dowody przy-
chodu i rozchodu przeprowadza sie na karcie
w miare ich wptywu wyprowadzajgc kazdoczes-
nie stan magazynowy.

Przyszte zapotrzebowanie operacyjne wpisuje
sie na podstawie arkuszy zapotrzebowania ma-
terialowego, a spodziewane przyszie dostawy na
podstawie odbitek zamoéwien przesytanych przez
wydziat zaopatrzenia. Gdy na bezposrednie za-
mowienie warsztatowe wyda sie materiat zano-
towany w rubryce zapotrzebowan, to przepro-
wadza sie rozchéd w rubrykach stanu magazy-
nowego, a skres$la sie te pozycje z rubryki
zapotrzebowan. Gdy nadejdzie zaméwiony ma-
teriat, to skresla sie go z rubryki zamoéwien
a przeprowadza sie go jako przychéd w rubry-
kach magazynowych. Tak aktualizowana karta
materiatowa bedzie zawsze wykazywata mozli-
wosci pokrycia na biezace zapotrzebowania pro-
dukcyjne.

Prowadzenie takich kart staje sie odpowie-
dzialng funkcja organizacyjna, gdyz od ich pra-
widtowego ujecia i prowadzenia zalezy z jednej
strony zabezpieczenie nieprzerwanego toku pro-
dukciji, z drugiej strony zabezpieczenie przed
nadmiernymi zapasami materiatowymi. Prowa-
dzenie kartoteki nalezy powierzyé pracowniko-
wi o wysokich kwalifikacjach, o zmys$le pedan-
tycznego porzadku, szybkiej orientacji i poczu-
ciu odpowiedzialnosci. Koszty prowadzenia
takiej kartoteki bezposrednio beda nieco wiek-
sze, niz kartoteki wylgcznie ewidencyjnej, lecz
odpadng koszty prowadzenia ewidencji zapo-
trzebowan w innych miejscach, dalej dojda
oszczednosci w zapasach materiatowych, gdyz
gtowny cel, zabezpieczenie produkcji, bedzie
mozna osiggng¢ mozliwie matymi zapasami ma-
teriatowymi.

Przy operowaniu arkuszami zapotrzebowania
materialowego, wigczonych do gospodarki ma-
gazynowej uzyskujemy dodatkowo w magazynie
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punkt kontrolny, zapobiegajacy nieuzasadnio-
nemu poborowi materiatbw. Na karty poborowe
warsztatow magazyn wydaje tylko takie mate-
riaty i to w takich ilosciach, jakie sg oznaczone
w arkuszu zapotrzebowania materiatlowego.
O ile zadanie nie zgadza sie z arkuszem maga-
zyn odmawia wydania w zwyklym trybie. Po-
niewaz jednak mogag zachodzi¢ uzasadnione po-
wody takiego odmiennego zapotrzebowania,
wydanie moze nastgpi¢, lecz tylko za podpisa-
niem asygnaty poborowej przez czynnik nad-
rzedny. Powody odmiennego zapotrzebowania
moga by¢: omytki w zaplanowaniu materiato-
wym, braki w materiale, powstate braki w pro-
dukcji, ktore nalezy usung¢ itp. Takie zadanie

Urszula Tomorowicz
Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemystu

dodatkowego podpisu przez czynnik nadrzedny
zwraca temuz uwage na powstate nieprawidto-
wosci i powoduje natychmiastowe wystgpienie
kontrolne. Przy poborze materiatu zgodnie
z arkuszem zapotrzebowania materiatowego ta-
ki dodatkowy podpis jest zbedny, gdyz przebie-
gi odbywaja sie wowczas wedtug planu juz raz
zatwierdzonego.

Taka skoncentrowana ewidencja w jednej
kartotece moze mie¢ zastosowanie nie tylko w
produkcji fabrycznej, lecz rowniez na przyktad
w Panstwowych Osrodkach Maszynowych dla
ewidencji czesci wymiennych, ich planowanego
uzupetnienia i pokrycia tego zapotrzebowania.

Stanistaw Bienkowski

Z doswiadczen radzieckich w zakresie
organizowania wspotzawodnictwa o tytut

najlepszego w zawodzie

oSwiadczenia radzieckich stachanow-

cOw i przodujacych zakltaddw pracy sta-

nowig powazng pomoc W rozwoju ru-

chu wspotzawodnictwa pracy wsréd

pracownikéw naszego przemystu. Sie-
gniecie do tych doswiadczen jest obecnie szcze-
golnie aktualne w zwigzku z zadaniami jakie
postawita partia i rzgd przed organizacjami
partyjnymi, zwigzkami zawodowymi i admini-
stracjg w zakresie ulepszenia kierownictwa ru-
chem wspétzawodnictwa pracy.

Niepetne wykonanie zadan gospodarczych
w roku ubieglym w szeregu podstawowych
wskaznikéw ekonomicznych spowodowane zo-
stato przede wszystkim tym, ze nie potrafiono
wciggna¢ do walki o wzrost wydajnosci pracy,
oszczedno$¢ materiatdbw i surowcow i podnie-
sienie jakosci produkcji catych zalbg — robo-
tnikébw, majstrow, technikéw i inzynieréw, ze
nie potrafiono pobudzi¢ i skierowac inicjatywy
mas w tych zasadniczych kierunkach.

Dla zapewnienia wykonania zadan gospodar-
czych roku biezgcego niezbedna jest tez, mie-
dzy innymi zasadnicza zmiana w metodach

organizowania wspéizawodnictwa. IIl Plenum
KC PZPR wskazato na konieczno$¢ zerwania
z biurokratycznymi i administracyjnymi me-

todami. Zadanie polega na tym aby wspoiza-
wodnictwo bardziej niz dotychczas oprze¢ o ini-
cjatywe robotnikow przodujacych, o pomoc
majstréw oraz personelu inzynieryjno-tech-
nicznego, aby nada¢ mu w peini charakter
masowego, oddolnego ruchu, walczgcego o sta-
ty wzrost wydajnosci pracy, o zmniejszenie
brakorébstwa i zuzycia materialtowego, o po-
prawe jakosci produkcji i likwidacje nadmier-
nych zapas6w materiatowych. Wytyczne orga-
nizacji wspétzawodnictwa daje uchwata IV Ple-
num CRZZ, ktéra m. in. okres$la zasadnicze
warunki wspoétzawodnictwa o tytut najlepszego
w zawodzie, najlepszej brygady (zespotu).
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Wspoétzawodnictwo o najlepszego w zawodzie
powstato w Zwigzku Radzieckim w latach
Wielkiej Wojny Narodowej. Wykorzystanie
doswiadczen radzieckich w organizowaniu tej
formy wspoétzawodnictwa niewagtpliwie dopomo-
ze w realizacji wytycznych Centralnej Rady
Zwigzkéw Zawodowych.

Wspoétzawodnictwo o najlepszego w zawodzie¥

Wspotzawodnictwo o tytut najlepszego wlza-
wodzie okazato sie skuteczng formag wspoétza-
wodnictwa indywidualnego, nadaje mu ono
konkretny charakter, rozwija twoérczg aktyw-
no$¢ pracownikdéw i sprzyja stosowaniu przo-
dujgcych metod pracy i podnoszeniu kw alifi-
kacji pracownikow.

VI Plenum Wszechzwigzkowej Centralnej
Rady Zwigzkéw Zawodowych okreslito naste-
pujace zasadnicze warunki tego wspéizawod-
nictwa: przekraczanie $rednioprogresywnych
norm wydajnosci, opanowanie przodujacych
metod pracy, wysoka jako$¢ produkcji, oszcze-
dnos¢ surowcow i materiatldbw oraz stosowanie
racjonalizacji. Warunki te stanowig jedynie
podstawe dla rozpracowania konkretnych 'wa-
runkéw wspotzawodnictwa dla poszczegdlnych
zawodéw w skali przedsiebiorstwa i branzy.
W krytyce brakow w kierownictwie wspolza-
wodnictwem pracy wskazane zostato jako nie-
wtasciwe opracowywanie typowych, standardo-
wych warunkéw dla wszystkich przedsiebiorstw.
Wspoétzawodnictwo” o tytut najlepszego w zawo-
dzie powinno byé organizowane w kazdym
przedsiebiorstwie z uwzglednieniem specyfiki
pracy danej zalogi.

W ZSRR ministerstwa oraz wyzsze instancje
zwigzkow zawodowych zorganizowaly wspéiza-
wodnictwo robotnikbw czotowych zawodéw
w poszczegblnych gateziach przemystu Ilub



w obrebie okregéw i opracowaly w tym celu
odpowiednie warunki. Kopiowanie tych warun-
kéw przy organizowaniu tej formy wspotza-
wodnictwa w przedsiebiorstwie, bez dostosowa-
nia ich do potrzeb przedsiebiorstwa uznane zo-
stato za niestuszne.

We wspoizawodnictwie w skali okregu, lub
catej gatezi przemystu tytut najlepszego w za-
wodzie przyznaje sie temu, kto osiagnie naj-
wyzsze przekroczenie normy wydajnosci, naj-
wyzsze wskazniki pod wzgledem jakos$ci, naj-
wyzszg oszczednos¢ surowcoOw i materiatéw oraz
kto zastosuje przodujace metody pracy, ktore
moga by¢ zalecone wszystkim robotnikom da-
nego zawodu. Na terenie przedsiebiorstwa na-
tomiast tytut najlepszego w zawodzie przyzna-
wany zostaje tym wszystkim, ktorzy przekra-
czajg Srednioprogresywne normy produkcji
i wypeiniajg wszystkie pozostale warunki
wspoétzawodnictwa.

Ta réznica w przyznawaniu tytutu najlep-
szego w zawodzie w skali catej branzy i zakia-
dach pracy ma niewatpliwie swoje uzasadnie-
nie. Ograniczenie przyznawania tego tytutu
w zakladzie pracy jedynie do tych, ktérzy
osiagnag najwyzsze wskazniki sprowadzitoby
wspoOizawodnictwo o tytut najlepszego w zawo-
dzie do wspotzawodnictwa miedzy wybitnymi
przodownikami — rekordzistami i nie wciag-
netoby do udzialu w nim catej zalogi. Natural-
nie, ze przyjecie jako kryterium oceny pracy
wspoéizawodniczacych przekroczenie norm moze
by¢é brane pod uwage jedynie w tych wypad-
kach gdy w przedsiebiorstwie istniejg $rednio-
progresywne, technicznie uzasadnione normy.
Przy zanizonych normach tego rodzaju kryte-
rium wypaczyloby istote wspoétzawodnictwa.
W takich wypadkach bardziej miarodajne by-
toby wziecie pod uwage pewnego okreslonego
procentu przekroczenia przecietnego wykonania
norm lub przekroczenia zadahn planowych.

Organizowanie wspéizawodnictwa o tytut
najlepszego w* zawodzie bez opracowania kon-
kretnych warunkéw w zakltadach pracy i bez
zaznajomienia z nimi catej zalogi doprowadzié¢
moze do biurokratycznego kierownictwa wspot-
zawodnictwem. Przyktad takiego zbiurokraty-
zowania przytacza G. Stucki w artykule ,O nie-
ktorych brakach w kierownictwie wspotzawod-
nictwem pracy” *. W jednym z przedsiebiorstw
mianowicie prébowano organizowaé¢ wspoiza-
wodnictwo w ten sposob, ze dziat organizacji
pracy wybierat robotnikobw z réznych zawo-
doéw, osiggajacych najwyzsze wyniki produk-
cyjne, zestawiat ich listy, a rada zakladowa
listy te co kwartat zatwierdzata. Przytoczony
przyktad winien ustrzec nas przed popetnianiem
podobnych btedéw przy organizowaniu tej for-
my wspoétzawodnictwa w naszych zaktadach.

W Uralskiej fabryce budowy wagonéw im.
Stalina opracowane zostaly na rok 1951 kon-
kretne warunki wspotzawodnictwa dla poszcze-
golnych zawodéw jak tokarzy, konstruktoréw,

* G. Stucklj ,O0 niektérych brakach w kierownictwie
wspoétzawodnictwem pracy“ "Trud 1351952 r.

technologéw itp. Np. zwyciezcami wspoéizawod-
nictwa o najlepszego tokarza uznawano tych,
ktorzy -wykonujg norme wydajnosci nie nizei
przecietnej wydziatu, dajg produkcje tylko naj-
wyzszej jakosci, wiasnymi sitami wykonujg
drobny remont, nie dopuszczajg do awarii ma-
szyn i urzadzen, osiggaja powazne oszczednosci
smaréw, materiatow i energii. Warunki wspot-
zawodnictwa zostaly szeroko spopularyzowane
na zebraniach i naradach produkcyjnych.
We wszystkich wydziatach wywieszone zostaly
specjaine plakaty, informujgce o warunkach
wspoétzawodnictwa i wzywajgce do ich wyko-
nania. Mezowie zaufania przeprowadzali poga-
danki o zadanich stojgcych przed wydziatem
na dany miesigc, pomagali robotnikom w okres-
leniu zobowigzan i informowali ich o zobowig-
zaniach podejmowanych przez robotnikéw tych
samych zawodow w innych brygadach.

Podsumowania wynikéw wspoétzawodnictwa
dokonuje sie co miesigc. Tytut najlepszego
w zawdzie przyznawany jest przez rade zakia-
dowa tym robotnikom, ktérzy wypetnili wszy-
stkie warunki wspéizawodnictwa za poprzed-
nie 3 miesigce. Jezeli robotnik wypetnia w dal-
szym ' ciggu wszystkie warunki wspéizawod-
nictwa, to tytut pozostaje przy nim nadal. Zwy-
ciezcy kolejnych 6 miesiecy zapisani zostajg na
tablicy honorowej, lub otrzymujg dyplomy ho-
norowe. Ci, ktérzy utrzymali tytut najlepszych
w zawodzie w ciggu roku, zapisani zostajg do
ksiegi honorowej.

W Zaktadach tozysk im. Kaganowicza, w kto-
rych zrodzit sie masowy ruch o przejscie catego
kolektywu na prace przodujgcymi metodami,
w celu wciggniecia pracownikéw inzynieryjno-
technicznych do socjalistycznego wspétzawod-
nictwa zorganizowano wspotzawodnictwo o za-
szczytny tytut ,najlepszego technologa“, ,naj-
lepszego mechanika“, ,technika normowania“
itd.

Tytut najlepszego technologa zakiadu przy-
znawany jest co kwartat technologom za wy-
konanie nastepujacych warunkéw: (1) przekro-
czenie przez wydziatl (oddziat), ktory obstuguja
planu produkcji przy zachowaniu wysokiej ja-
kosci produkciji; (2) badanie i wprowadzenie
przodujgcych metod pracy i okazywanie po-
mocy robotnikom w ich opanowaniu; (3) obni-
zenie pracochtonnos$ci i zuzycia materiatu na
produkowane w wydziale detale; (4) wprowa-
dzenie przedsiewzie¢ organizacyjno-technicz-
nych, przewidzianych planem oraz proponowa-
nych przez robotnikéw, (5) likwidacja, wzgled-
nie obnizenie brakéw w wydziale ponizej
limitu.

Dla uzyskania tytutu najlepszego technika
normowania oraz kierownika dziatu zatrudnie-
nia ustalone zostaly nastepujace warunki:
(1) zabezpieczenie wykonania planéw praco-
chtonnosci wyrob6éw, wprowadzenia norm ana-
lityczno-cbliczeniowych; (2) pomoc robotnikom
w wykonaniu norm anaiityczno-obliczenio-
wych, wykonywanie przez wszystkich robotni-
kéw norm na powierzonym odcinku; (3) wzo-
rowa ewidencja wskaznikbw pracy brygad
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i pracujgcych uczestniczacych w nowych for-
mach wspotzawodnictwa; (4) aktywne uczest-
nictwo we wprowadzaniu metody inz. Kowalo-
wa, studiowanie i uogOlnianie przodujgcych
n}etod pracy; (5) nieprzekraczanie funduszu
plac.

Inng ciekawa forma wspotzawodnictwa, za-
stosowang w Zaktadach im. Kaganowicza jest
wspo6tzawodnictwo o tytut najlepszej komplek-
sowej brygady inzynieréw i stachanowcoéw. Za-
daniem tych brygad jest zastosowanie jw pro-
dukcji przodujacej technologii i przodujacej
organizacji pracy. W zaktadzie tym szeroko
rozpowszechnity sie kompleksowe brygady
oszczednosci metalu. Brygady te organi-
zowane sg w wydziatach dla opracowania
mozliwosci oszczednosci metalu na po-
szczeg6lny wyrob (detal), a tam gdzie jest to
celowe obejmujg one okreslony odcinek pro-
dukcji, wzglednie caly oddziat. W skiad tych
brygad wchodza przodownicy pracy, konstruk-
torzy, technolodzy, majstrowie i kierownicy
oddziatbw. Kompleksowe brygady oszczednosci
metali opracowujg wnioski racjonalizatorskie
dotyczgce zmiany konstrukcji ulepszenia tech-
nologii, zmniejszenia tolerancji, zastgpienia me-
_ttali drogich tanszymi, wykorzystania odpadow
itp.

Zwyciezcg we wspotzawodnictwie jest ta bry-
gada, ktora: (1) ujawnita Zrodta oszczednosci
metalu i opracowata sposob wykorzystania tych
zrédetl, (2) wprowadzita opracowane wnioski
oszczednosci metalu, po zatwierdzeniu ich przez
administracje i uzyskata oszczednos¢; (3) ze-
brata znaczng ilos§¢ propozycji od robotnikéw
i personelu inzynieryjnego dotyczgcych oszczed-
nosci metalu i propozycje te realizuje.

Kompleksowe brygady sporzadzajg miesiecz-
ne sprawozdania z prowadzonej pracy z pod-
pisem kierownika wydziatu i gtdbwnego techno-

i przestytajg je do dziatlu pracy i ptlacy.
Dzial ten po przeanalizowaniu materiatu kie-
ruje go wraz ze swoimi wnioskami do rady za-
ktadowej. Wyniki wspétzawodnictwa podsumo-
wywane sg na specjalnych naradach przez rade
zakladowg i administracje. Najlepszym bryga-
dom przyznawany jest tytut ,najlepszej kom-
pleksowej brygady zaktadu“ oraz premia pie-
niezna," ktéra rozdzielana jest pomiedzy jej
cztonkéw w zaleznosci od wktadu pracy jaka
witozyli we wspdélzawodnictwo.

Przy organizowaniu wspo6tzawodnictwa o ty-
tut najlepszego w zawodzie w skali okregu ce-
lowe jest wciagniecie do pomocy placéwek
naukowych i instytutéw naukowo-badawczych.
Doswiadczenia w tym zakresie posiada Lenin-
gradzka Rada Zwigzkéw Zawodowych, ktéra
zorganizowata wspoéizawodnictwo o tytut naj-
lepszego kowala Leningradu, hutnika, majstra
narzedziowni itp. Przy Radzie Zwigzkéw Za-
wodowych powotane zostaly komisje w skiadzie
naukowcow, inzynierow, nowatorow produkcji
i przedstawicieli zwiazkéw. | tak np. przewod-
niczacym komisji zajmujgcej sie wspotzawod-
nictwem kowali jest docent instytutu inzynie-
ryjno-ekonomicznego, ponadto wchodzg do niej
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profesorowie Politechniki i inzynierowie spe-
cjalisci robét kowalskich.

Komisje te podsumowujg co kwartat wyniki
wspoOizawodnictwa na podstawie materiatow
sprawozdawczych przedsiebiorstw, przygotowa-
nych przez wydziat produkcyjny Rady
Zwigzkéw. Wnioski komisji rozpatrywane sa
i zatwierdzane przez prezydium Rady Zwigz-
kéw Zawodowych. Poza tym komisje te spet-
niajg powazne zadania w zakresie wymiany
doswiadczen i udzielania naukowo-technicznej
pomocy wspotzawodniczgcym. W tym celu or-
ganizowane sa wyjazdy cztonkéw komisji do
zaktadow pracy.

Korzystajgc z doswiadczen radzieckich dla
organizacji wspoétzawodnictwa o tytut najlep-
szego w zawodzie nalezy pamieta¢ o koniecz-
nosci dostosowania ich do naszych warunkéw.
Ustalajac warunki wspoétzawodnictwa w po-
szczegllnych zaktadach nalezy bra¢ pod uwaga
jakos¢ norm, mozliwosci obliczania oszczed-
nosci uzyskiwanych indywidualnie przez robot-
nikéw itp. Pracy nad wprowadzeniem wspoél-
zawodnictwa o tytut najlepszego w zawodzie
towarzyszy¢ musi powazna praca nad uspraw-
nieniem organizacji produkcji, przede wszyst-
kim w ~zakresie normowania. Jako$¢ norm
wptywacé bedzie, na jako$¢ oceny wspéizawodni-
czacych. Zle ustawione normy utrudniaé moga
poréwnanie wynikéw pracy (np. tokarzy wy-
konujgcych rézne operacje, na ktére napiecie
norm jest r6zne). W takich wypadkach konie-
czne bedzie szukanie innych drég oceny wspot-
zawodniczgcych z réwnoczesnym natozeniem
na technikbw normowania obowigzku opraco-
wania wtasciwych norm pracy. Stawiajgc jako
warunek wspoétzawodnictwa oszczednos¢ mate-
riatbw konieczne bedzie stworzenie mozliwosci
ewidencjonowania zuzycia tych materiatow
indywidualnie przez robotnika i obliczenia
uzyskanych przez niego w ciggu miesigca
oszczednosci. Pomocg w tym zakresie moga
by¢ osobiste konta oszczednosciowe.

Przytoczone wyzej przyktady warunkéw
wspoétzawodnictwa niektérych kategorii perso-
nelu inzynieryjno-technicznego musza by¢
rowniez dostosowane do specyfiki naszych za-
ktadéw. Muszg one wynika¢ z obowigzkéw ja-
kie sg nalozone na ten personel oraz potrzeb da-
nego przedsiebiorstwa.

Rozpowszechnianie  do$wiadczent  najlepszych
| w zawodzie

Wspoétzawodnictwo o najlepszego w zawodzie
nie moze zakonczy¢ sie podsumowaniem wyni-
kéw i nadaniem zaszczytnego tytutu. Wysu-
wajac najlepszych w zawodzie nalezy réwno-
cze$nie pokaza¢ jakie metody pracy pozwolily
osiggna¢ najlepsze wyniki. Wspoétzawodnictwo
0 najlepszego w zawodzie stwarza szczegOlnie
dogodne warunki dla badania i rozpowszech-
niania metod pracy przodownikéw. Wprowa-
dzenie jako jednego z warunkéw wspoétzawod-
nictwa opanowanie przodujgcych metod pracy
mobilizuje pracownikow do zapoznania sie z ty-



mi metodami do podnoszenia swoich kw alifika-
cji oraz naktada na personel inzynieryjno-tech-
niczny obowigzek wprowadzenia takich zmian
organizacyjno-technicznych, ktéreby umozli-
w ity zatodze stosowanie tych metod.

Jedng z najbardziej skutecznych metod bada-
nia, uogdlniania i rozpowszechniania doswiad-
czen przodownikow jest metoda inz. Kowalowa.
Metoda ta stosowana jest réwniez i w naszych
zaktadach pracy. Poza jednak niektérymi za-
ktadami przemystu widkienniczego miata ona
charakter kampanijny i badania przodujgcego
doswiadczenia nie byty wprowadzone planowo
zarbwno w zakladach jak i wyzszych szczeb-
lach administracji gospodarczej.

Metoda inz. Kowalowa byta przedmiotem
szeregu artykutow w ,Ekonomice i Organiza-
cji Pracy" oraz publikacjach Instytutu Ekono-
miki i Organizacji Przemystu. W niniejszym
artykule nie poruszamy tez zagadnien z za-
kresu badania i rozpowszechniania metod pracy
przodownik6éw, a ograniczymy sie jedynie do
przytoczenia pewnych uwag na temat organi-
zacji tego ruchu z artykutu inz. F. Kowalowa
.0 wymianie przodujgcego doswiadczenia
w przemysle“*.

Badanie i wprowadzanie przodujgcego do-
Swiadczenia stanowi obowigzek kierownictwa.
W zaktadach radzieckich formalnie obowigzek
ten spoczywa na dziatach pracy i ptacy. Inz.
Kowalow stwierdza, ze dziat ten nie jest w sta-
nie uogo6Ilni¢ doswiadczen z zakresu usprawnia-
nia techniki, technologii, mechanizacji pracy
i bardziej racjonalnej organizacji produkciji.
Zagadnieniami tymi zajmujg sie: dziat technicz-
ny, gtdbwnego technologa, biura konstrukcyjne,
laboratoria. Jednakze dzialy te nie rozpatrujg
przodujacego doswiadczenia w jego caloksztal-
cie, rozpracowujgc jedynie pewne poszczegolne
zagadnienia produkcji. Z tych tez wzgledow
w zaktadach, praca nad wymiang doswiadczen
nie jest prowadzona w sposob planowy, skoor-
dynowany oraz nie jest kontrolowana. Dlatego

* F. Kowalow ,Ob obmienie pieredowym opytom w pro-
myszlennosti*, ,Kommunist* nr 181954, str. 41

Mgr Jozef Rawluk

tez zdaniem inz. Kowalowa celowym jest skon-
centrowanie tej pracy w Radach Technicz-
nych**¥pod kierownictwem giéwnego inzynie-
ra, a w centralnych zarzgdach w dziatach pro-
dukcyjno-technicznych réwniez pod kierun-
kiem gtdwnego inzyniera. W skali catego re-
sortu najbardziej powotane do tego sa depar-
tamenty techniki, ktdre majg mozliwos¢ bada-
nia, uogédlniania, planowania i sprawdzania no-
wych metod pracy w danej gatezi przemystu
zaréwno w zakresie sposobdéwlpracy przodowni-
kéw jak i techniki, technologii i organizacji pro-
dukciji.

Dalszym zagadnieniem wysuwanym przez
inz. Kowalowa jest zorganizowane i planowe
wprowadzenie przodujgcego doswiadczenia, tak,
aby kazde przedsiebiorstwo, centralny zarzad
i ministerstwo miaty jasny program tego co,
kiedy i jakimi srodkami nalezy bada¢ i wpro-
wadza¢ w zycie. Zdaniem inz. Kowalowa za-
gadnienie polega na tym, aby planowac¢ calo-
ksztatt prac nad opanowaniem przodujgcego
doswiadczenia w planach przedsiewzie¢ organi-
zacyjno-technicznych.

Uchwala IV Plenum CRZZ dotyczaca dalsze-
go rozwoju wspoéizawodnictwa pracy stawia za-
dania w sprawie przenoszenia i upowszechnia-
nia doswiadczen przodownikéw. Aby zadania te
mogly by¢ wykonane konieczne jest w pierw-
szym rzedzie organizacyjne ujecie prac nad ba-
daniem i rozpowszechnianiem przodujgcych
metod pracy przez administracje gospodarcza.
W pierwszym rzedzie wysuwa sie koniecznos¢
ustalenia, w jaki sposéb powinny by¢ one pro-
wadzone w zakfadach pracy i kto za nie odpo-
wiada, przy czym argumenty wysuwane w ar-
tykule inz. Kowalowa przemawiajg za po-
wierzeniem tych prac rowniez i w naszych za-
ktadach odpowiednim radom, pracujgcym przy
gtownym inzynierze.

Urszula Tomorcwicz

** W sktad Rad Technicznych poza gtéwnym inzynierem
wchodzg technolodzy, konstruktorzy, kierownicy wydziatéw,
wybitni przodownicy, przedstawiciele partii i organizacji ma-
sowych. W naszych zaktadach rady zwane komisjami meto-
dycznymi powotywane byty przy wprowadzaniu metody inz.
Kowalowa.

Metoda obliczania efektéw technicznych

I ekonomicznych w planie

planie rozwoju techniki przewidu-
jemy wprowadzenie usprawnien
technicznych wzglednie organiza-
cyjnych, ktére zmierzajg do sta-
tego postepu technicznego tak na
odcinku maszyn i urzgdzen produkcyjnych jak
i procesu technologicznego, organizacji oraz no-
wych metod pracy. Postep ten odzwierciedla
sie  we wzroscie wskaznikdw technicznych
i ekonomicznych, ktéry to wzrost przyjeto na-
zywacé. efektem. Poniewaz wzrost ten dotyczy
wskaznikbw wzglednie norm technicznych

rozwoju techniki*

i ekonomicznych, dlatego tez rozr6zniamy efek-
ty techniczne i efekty ekonomiczne, ktére sta-
nowg jeden z istotnych elementéw planu roz-
woju techniki.

Obowigzujace instrukcje do opracowania tego
planu podciggajag *te dwa zagadnienia pod
wspo6lna nazwag efektu techniczno-ekonomicz-

* Drukujemy pierwszg cze$¢ artykutu mgr Jézefa Rawluka
omawiajgcego metodyke obliczania efektéw technicznych
i ekonomicznych z wprowadzenia usprawnien. Cze$¢ Il za-
mieécimy w nastepnym numerze. Zapraszamy wszystkich
zainteresowanych do udziatu w dyskusji na temat metod
obliczania efektow technicznych i ekonomicznych. (Red.)

315



nego. Réwniez formularze do opracowania tego
planu przewidujg podawanie tych dwoch za-
gadnien igcznie w jednej rubryce, ktéra naj-
czesciej jest zatytutowana: ,Efekt techniczno-
ekonomiczny. Opis efektu i krotka kalkulacja
oszczednosci®.

Taki stan rzeczy przyczynit sie przede wszy-
stkim do tego, ze przedsiebiorstwa przemystu
wilokienniczego na ogo6t nie docenialy znaczenia
efektu technicznego, a gonity jedynie za efektem
ekonomicznym, do tego stopnia, ze ten pierwszy
niejednokrotnie w planie nie byl nawet uwi-
doczniony. Na przyktad: Zyrardowskie Zaktady
Przemystu Lniarskiego w planie rozwoju tech-
niki na rok 1954 miedzy innymi planowaly na-
stepujace usprawnienie: ,Wprowadzenie ha-
mulcow do zgrzeblarek”. Usprawnienie to do-
tyczy 3 zgrzeblarek. W rubryce: ,Efekt tech-
niczno-ekonomiczny podano: ,Szybkie zatrzy-
manie bebna maszyny (3 minuty przy zatrzy-
maniu) 3 minuty X 1 raz dziennie X 40 ma-
szynozmian = 120 minut X 450 dni
= 54000 minut: 60 = 900 maszynogodzin: 2
= 450 r/g a 2,38 = 1071 ztotych*“.

Pomijajgc fakt nieprzejrzystego przeprowa-
dzenia kalkulacji obliczeniowej, ktdérg trudno
rozszyfrowac¢, btednego uzycia znakéw réwno-
Sci, stosowania do obliczen liczb, ktére niewia-
domo skad sg zaczerpniete, w obliczeniach
przedsiebiorstwa brak przede wszystkim spre-
cyzowanego efektu technicznego, to znaczy jaki
wskaznik wzglednie norma techniczna uiegnie
poprawie i o ile. Odnosi sie to nie tylko do
wyzej cytowanego usprawnienia, ale i do sze-
regu pozostalych usprawnien w tym samym
planie. Jezeli nawet przy niektérych uspraw-
nieniach podany jest efekt techniczny to w spo-
s6b bardzo ogdlnikowy i niewyraznie sprecy-
zowany.

Dlaczego tak dzieje sie? Na taki stan rzeczy
wplyneto caly czereg przyczyn jak: (a) brak
odpowiednio  sprecyzowanhego postepowania
przy opracowaniu planéw rozwoju techniki,
(b) w instrukcji do opracowania planu brak do-
ktadnego sprecyzowanhnia pojecia oraz znaczenia
efektu technicznego i efektu ekonomicznego,
(c) personel opracowujgcy plany rozwoju tech-
niki posiada mate kwalifikacje, (d) kierownic-
two przedsiebiorstw mato poswieca uwagi temu
planowi oraz (e) przede wszystkim odczuwa sie
brak ustalonej metody opracowania tak efektu
technicznego jak i efektu ekonomicznego.

Do powyzszego nalezy dodaé¢ jeszcze jeden
zasadniczy moment, a mianowicie: nigdy i nig-
dzie nie podkreslano konieczno$ci wyszczegol-
nienia w planie usprawnien oddzielnie efektu
technicznego i oddzielnie efektu ekonomicz-
nego.

Czy koniecznos¢ ta praktycznie istnieje i jest
uzasadniona?

Na wstepie nalezy stwierdzi¢, ze technika
wzglednie technologia tak $cisle sa powigzane
z ekonomikag przemystu, ze trudno byloby usta-
li¢ granice rozdzielajgcg te dwie dziedziny;
wzglednie kazda ustalona granica bytaby gra-
nicg sztuczng i nie dajacg zadnego obrazu. Kaz-
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dy ekonomista bez znajomosci techniki wzgled-
nie technologii danego przemystu nie bedzie do-
brym ekonomistg i odwrotnie kazdego technika
obowigzuje znajomos$¢ podstawowych zagadnien
ekonomiki przemystu, gdyz dopiero woéwczas
jego dziatalno$¢ bedzie w peini dojrzats.

Czy wobec powyzszego oddzielenie w planie
usprawnien efektéw technicznych od efektéw
ekonomicznych bedzie réwniez czym$ sztucz-
nym i pozbawionym sensu?

Efektu technicznego nie mozna utozsamiacé
z technika, a efektu ekonomicznego z ekono-
mika i dlatego oddzielenie efektéw1ltechnicz-
nych od efektow ekonomicznych nie tylko, ze
nie jest ,mechanicznym oddzieleniem techniki
od ekonomiki* jak niektérzy twierdzg, ale
absolutnie w niczym nie podwaza nawet za-
sady stusznosci wzajemnego zazebienia sie tych
przedmiotéw. Efekty nie mieszczg w sobie
tresci catej dziedziny lecz dotycza tylko po-
szczegllnych norm wzglednie wskaznikéw badz
natury technicznej badz tez natury ekonomicz-
nej.

Jezeli mowimy o efektach technicznych wy-
stepujacych w planie usprawnien to rozumiemy
przez to wzrost wskaznikéw wzglednie norm,
ktore stanowig podstawe opracowania planu
produkciji, zaopatrzenia, zatrudnienia. Chodzi tu
0 takie wskazniki jak (a) wspotczynnik wydaj-
nosci maszyny, (b) norma obstugi maszyn, (c)
wspoétczynnik gatunkowosci, (d) norma zuzycia,
wzglednie wspdtczynnik wykorzystania surow-
ca itp.

Poniewaz wskazniki te stanowig elementy na
ktorych buduje sie inne wielko$ci w pozosta-
tych planach przedmiotowych jasng jest wiec
rzecza, ze musza by¢ one wyraznie sprecyzo-
wane i uwidocznione.

Natomiast jezeli chodzi o efekt ekonomiczny,
to obrazuje on warto$ciowg strone, charaktery-
zujgcg korzys¢ wyptywajgcg z prowadzenia
usprawnienia. Azeby obliczy¢ efekt ekonomicz-
ny, musimy wpierw ustali¢ efekt techniczny
lrozmiar produkcji, nastepnie obliczamy mate-
rialne wzglednie osobowe oszczednosci, ktore
z kolei przy pomocy cen jednostkowych prze-
liczamy na warto$¢ wyrazong przy pomocy pie-
nigdza. Te ostatnig warto$¢ nazywamy efektem
ekonomicznym.

Z powyzszego jasno wynika koniecznos$¢ od-
dzielnego i wyraznego formutowania w planie
usprawnien efektu technicznego i oddzielnie
efektu ekonomicznego.

Metody obliczania tak efektow technicznych
jak i ekonomicznych sa do$¢ skomplikowane
i trudne. W niniejszej krétkiej pracy postaramy
sie je omowic.

EFEKTY TECHNICZNE

Efektem technicznym nazy-
wamy wzrost normy wzglednie

polepszenie wskaznika tech-
nicznego na skutek wprowa-
dzenia wusprawnienia. Efekt wiec

techniczny, miedzy innymi, okresla o ile wzro-



$nie wydajno$¢ na maszyno-godzine wzglednie
o ile podniesie sie wspoiczynnik wydajnosci
maszyn;/ w stosunku do osigganego, o ile ob-
nizy sie wspoiczynnik wykorzystania surowca
lub innych materiatéw podstawowych wzgled-
nie pomocniczych, o ile zmniejszy sie praco-
chtonnos$¢ lub zwiekszy sie wydajnos$¢ pracy
ludzkiej, o ile podniesie sie | gatunek itp.

Efekty techniczne moga dotyczyé: (a) wydaj-
nosci maszyn i urzadzen produkcyjnych,
(b) pracochtonnosci w odniesieniu do jednostki
produkcji, (c) norm obstugi maszyn i urzadzen
produkcyjnych, (d) norm zuzycia tak dla mate-
riatbw podstawowych jak i pomocniczych,
(e) wspoéiczynnika gatunkowosci, wzglednie pro
centu | gatunku.

Efekty techniczne planowanych usprawnien
obliczamy na podstawie: (a) danych technicz-
nych maszyn, (b) danych technicznych i tech-
nologicznych wyrobu oraz, (c) analizy ksztato-
wania sie danego zjawiska przed okresem wpro-
wadzenia usprawnienia.

Przyktady obliczen.

Wezmy pod uwage poprzednio wymienione
usprawnienie to znaczy ,Wprowadzenie hamul-
cow do zgrzeblarek”, przy nastepujacym zalo-
zeniu: (a) ogodlna liczba uruchomionych zgrze-
blarek wynosi 15, (b) liczba zgrzeblarek bedaca
przedmiotem usprawnienia wynosi 9, (c) wpro-
wadzenie hamulcow powinno nastgpi¢ od dnia
1.1IV.1955 r., (d) dotychczasowy wspotczynnik
wydajnosci zgrzeblarki ksztattowat sie w wy-
sokos$ci 0,80.

W okresie przed usprawnieniem zatrzymy-
wanie zgrzeblarki trwato 3 minuty. Planowane
usprawnienie pozwala na natychmiastowe za-
trzymanie maszyny. Czas wiec zuzywany po-
przednio na zatrzymywanie, obecnie — to zna-
czy po wprowadzeniu usprawnienia — zostanie
zuzyty na produkcje. Jezeli przyjmiemy, ze
zgrzeblarka w ciggu 8-godzinnego dnia pracy
bedzie zatrzymywana 8 razy (raz przy koncu
pracy, oraz 7 razy w ciaggu pracy) zostanie zu-
zyty czas na te czynno$¢ w wysokosci 24 mi-
nuty. Na jedng godzine pracy przypada wobec
tego 3 minuty przestoju. Na skutek wprowa-
dzenia hamulcow zgrzeblarka w ciagu godziny
to jest w ciggu 60 minut podniesie wspdtczyn-
nik wydajnosci o 0,05 gdyz:

Efektem wiec technicznym jaki powstanie na
skutek wprowadzonego usprawnienia bedzie
podniesienie wspotczynnika wydajnosci zgrzeb-
larki o 0,05.

Efekt ten mozna wyrazi¢ takze przy pomocy
procentu, ktéry okresli wzrost wydajnosci na
skutek planowanego usprawnienia.

W powyzszym przykiadzie bedzie on wynosit
6,3%, gdyz;

0,05
---------- . 100 = 6,25% = 6,3%
0,80
Wprowadzone wiec usprawnienie spowoduje

zwiekszenie wydajnosci o 6,3% w stosunku do
obecnie osigganej.

Drugi przykiad obliczenia efektu technicz-
nego zilustrujemy na nastepujgcym usprawnie-
niu: ,Wymiana wktadek w zaciskach czesarki
zamiast guma = guma na filc-quma"“, przy
nastepujgcym zatozeniu: (a) ogdélna liczba pla-
nowanych do uruchomienia czesarek — 4, (b)
liczba czesarek bedgca przedmiotem usprawnie-
nia = 3, (c) wprowadzenie wkiadek powinno
by¢ dokonane z dniem 1.V.55 r., (d) dotychcza-
sowy wyczes ksztattowat sie w wysokosci 47%
surowca (zaktadamy, ze surowcem tym jest len
trzepany), (e) dotychczasowa analiza wyczesek
(odpadéw podczas czesania) wykazata, ze za-
wieraja one Srednio 2% widkna dilugiego, ktdre
odpadto na skutek niewtasciwego zacisku.

Celem planowanego usprawnienia jest stwo-
rzenie wilasciwego zacisku, ktéry uniemozli-
wiatby wymykanie sie widkna diugiego pod-
czas czesania. Efektem technicznym bedzie wiec
zwiekszenie wyczesu o 2% to znaczy o ilos¢
witdékna dtugiego, ktdrego obecno$¢ w wyczes-
kach zostata stwierdzona.

Zwiekszenie normy obstugi wzglednie
zmniejszenie pracochtonnos$ci wyjasnimy na
przyktadzie nastepujgcego usprawnienia:

.Zainstalowanie automatéw przy krosnach*,
przy nastepujgcym zatozeniu: (a) tkalnia pla-
nuje do uruchomienia 500 krosien lekkich przy
normie obstugi przewidzianej umowa zbiorowg
przyktadowo, 1 tkacz — 4 krosna, (b) ogéiem
zatrudnionych robotnik6w w1 grupie przemy-
stowej — 250 os6b, (c) automaty wprowadzamy
na 120 krosnach, (d) termin wprowadzenia (od-
dania do uzytku) na 60-eiu krosnach — 1.1Y.55
r. oraz na pozostatych 60-ciu 1.VII.1955 r. (e)
ustawienie krosien na salach produkcyjnych
oraz typ krosien i asortyment produkcji zasad-
niczo pozwalajg na obstuge 6-ciu krosien (be-
dzie to juz praca wielowarsztatowa).

Automatyzacja krosien polega na zainstalo-
waniu przy kro$nie mechanizmu, ktéry powo-
duje samoczynng wymiane watku w czo6tenku
bez zatrzymywania sie krosna ewentualnie na-
wet catego czoétenka. W zwigzku z tym podnosi
sie wspoitczynnik wydajnosci, gdyz czas jaki
poprzednio (przed wprowadzeniem automatow)
byt zuzywany na zatrzymanie krosna, wymia-
ne czoétenka oraz puszczenie krosna w ruch,
obecnie bedzie zuzyty na wtasciwg prace to
jest na tkanie. Efektem technicznym bedzie
wiec wzrost wspotczynnika wydajnosci.

Obliczymy go podobnie jak w przykiadzie
pierwszym, a mianowicie: (a) obliczamy (jezeli
nie jest jeszcze ustalony normatyw czasu) ile
sekund trwa jednorazowa wymiana czo6tenka,
(b) ustalamy ile takich wymian odbywa sie
w ciggu godziny, (c) obliczamy taczny czas zu-
zyty na wymiane czotenka w ciggu godziny
pracy.

Stosunek tacznego czasu zuzywanego po-
przednio na wymiane czdétenka (wyrazonego
w minutach) do 60 minut, bedzie efektem tech-
nicznym, ktéry wskazuje o ile podniesie sie wy-
dajnos$¢ krosna na skutek wprowadzonego us-
prawnienia (automatu).
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Niezaleznie od powyzszego efektu technicz-
nego otrzymujemy jeszcze jeden, innego juz
rodzaju, efekt techniczny. Wprowadzenie auto-
matéw pozwoli nie tylko na wieksze wykorzy-
stanie czasu pracy przez krosno, ale réGwnoczes-
nie zmniejszy pomocniczy czas pracy wchodza-
cy w sktad normy czasu, w wyniku czego tkacz
bedzie mdgt przejs¢ na obstuge wielowarszta-
towa.

Zgodnie z zalozeniem automatyzacja obej-
muje 129 krosien. Przed usprawnieniem krosna
te "obstugiwato 30 tkaczy, po usprawnieniu
zas — 20 tkaczy. Zaoszczedzamy prace 10 tka-
czy. Stosunek liczby zaoszczedzonych tkaczy do
liczby ogoétem planowanych krosien bedzie
efektem technicznym. Wskaze on o ile zmniej-
szy sie ilos¢ robotnikow przypadajacych na
1 krosno.

W naszym przykiadzie efekt techniczny
bedzie wynosit — 0,02, gdyz

10
- = 0,02
500

Mozna go takze wyrazi¢ w procencie. Bedzie
on wynosit 4%'. Do liczby tej mozemy dojs¢
dwoma sposobami, a mianowicie:

(a) Obliczy¢ procent liczby charakteryzujgcej

zmniejszenie sie robotnikéw w stosunku do
liczby zatrudnionych przed usprawnieniem
a wiec:

10 X 100
------------------ = 4,0%

Metoda ta jest prosta w obliczeniu. Jest tyl-

ko o tyle niewygodna, ze w przypadku, kiedy
wzrasta planowane uruchomienie, nalezatoby
opracowa¢ wpierw plan zatrudnienia taki, jaki
ksztattowatby sie w warunkach przed uspraw-
nieniem. Opracowanie to jednak do innych ce-
6w bedzie zbedne, gdyz faktyczny plan zatrud-
nienia bedzie inny uwzgledniajgcy wprowadze-
nie nowych usprawmien.
(b) Przy drugim sposobie obliczania bierzemy
Ppd uwage wskaznik ilustrujgcy ilos¢ pracow-
nikéw przypadajagcych na 1 krosno (maszyna
weztowa wzglednie podstawowa tkalni) w okre-
sie poprzedzajgcym okres planowania. W na-
szym przyktadzie wynosi on 0,5 gdyz

250 os6b

' ~ 0,5 osoby na jedno krosno.
500 krosien

Stosunek procentowy zmniejszenia tego

wskaznika (w naszym przyktadzie wynosi on
0,02) do poprzedniej jego wielkosci (nie uwzgle-
dniajgcej usprawnienia) bedzie szukanym efek-
tem ekonomicznym wyrazonym przy pomocy
procentu a mianowicie:

0,02 2 200
0,50 0,50 50

Metoda ta jest o tyle lepsza od poprzedniej,
Zze zagadnienie zwiekszania Iub zmniejszania
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uruchomienia maszyn w stosunku do poprzed-
niego okresu wtasciwie nie istnieje. Bazuje ona
rowniez na zatlozeniu, ze wskaznik obstugi (li-
czony w stosunku do maszyn podstawowych)
zasadniczo nie zmieni sie w okresie planowa-
nym, jezeli nie wprowadzimy okre$lonego
usprawnienia. Zatozenie stuszne, gdyz normy
wzglednie wskazniki zmieniaja sie pod wptly-
wem dziatania realnie zamierzonego i okreslo-
nego wysitku.

Na podstawie efektu technicznego ilustrujg-
cego ilu robotnikéw grupy przemystowej przy-
pada na jedng maszyne podstawowga (w naszym
przyktadzie na krosno) mozemy obliczy¢ efekt
okreslajagcy pracochtonnos$é¢, to znaczy ile pracy
wyrazonej w robotniko-godzinach nalezy zuzy¢
mniej na wyprodukowanie jednostki wyrobu.
Z poprzedniego przyktadu wynika, ze na skutek
zainstalowania automatéw na krosna zmniej-
szy sie ilos¢ os6b przypadajacych na 1 krosno
0 0,02 robotnika. Jezeli teraz wezmiemy pe-
wien okreslony odcinek czasu, w ktérym robot-
nicy ci beda pracowac¢ i wykonajg pewng pro-
dukcje, to stosunek (iloraz) tych dwéch wiel-
kosci bedzie efektem okreslajgcym pracochton-
no$¢ to znaczy o ile zmniejszy sie praca wyra-
zona w robotniko-godzinach na jednostke pro-
dukcji. Jezeli odcinkiem czasu bedzie godzina
wowczas:

(@) praca bedzie wyrazata sie wielkoscia:
0,02 robotnikéw X 1 godzina = 0,02 robotni-
ko-godz.

(b) produkcja za$ bedzie wydajnoscig krosna
1 zaktadamy, ze przykladowo wynosi ona
(w okresie przed usprawnieniem) — 2,00 m.
Efekt dotyczgcy pracochionnosci bedzie wy-
nosic

0,02 rob. godz.
= 0,01 rob. godz. na 1 m
2,00

oznacza on, ze w wyniku wprowadzenia
usprawnienia zmniejsza sie przy produkciji
1 m tkaniny ilos¢ pracy w wysokosci 0,02 rob.
godziny.

Wreszcie usprawnienie, ktére winno zwiek-
szy¢ gatunkowos¢; ,Zatozenie lamelek na kro-
sna , przy nastepujacym zatozeniu: (a) dotych-
czas osiggano na danej tkaninie | gatunku =
80%, Il gat. 15% oraz IIl gatunku 5%, IV ga-
tunku nie byto, (b) ilos¢ btedéw na skutek nie
zauwazonych zrywoéw w osnowie wynosita 20%
w stosunku do wszystkich btedéw przyjetych
za 100%, (c) ogo6tem planowano do uruchomie-
nia krosien = 500, (d) liczba krosien bedaca
przedmiotem usprawnienia -- 150; (e) termin
wprowadzenia usprawnien — 1VI.1955 r.
(f) na tejze samej diugosci tkaniny, na ktérej
wystepowaly btedy na skutek zrywow wlosno-
wie, innych btedéw nie byto, (g) btedéw na sku-
tek zrywéw osnowy wystepujgcych w tkaninie
tgcznie z innymi btedami nie brano pod uwage
to znaczy, ze nie mieszcza sie one w grani-
cach 20% o ktérych mowa wyzej (h) na
powstanie drugiego gatunku czesciowo wpty-
nety i inne bitedy.



Lamelki sg to urzadzenia przy kazdej nitce
osnowy, ktdre powoduja automatyczne zatrzy-
manie sie krosna w przypadku jej zerwania sie.
Lamelki powodujg powstawanie dwéch rodza-
jow efektow technicznych.

(1) Efekt ilustrujgcy wzrost wydajnosci kro-
sna. Przy braku lamelek tkacz nie zawsze za-
uwazy zryw oshnowy w momencie jego powsta-
wania. POzniejsze za$ zauwazenie zrywu powo-
duje prucie tkaniny do miejsca, w ktérym znaj-
duje sie blgd. W ten sposéb traci sie czas
produkcji tkaniny od momentu zerwania nitki
osnowy az do momentu zauwazenia tego zry-
wu przez tkacza oraz czas przestoju krosna

potrzebny do sprucia wytkanej juz tkaniny.
Czas ten jest ustalony statystycznie gdyz nor-
matywu czasu na te czynnos$ci nie da sie usta-
lic ze wzgledéw zasadniczych; nie mozna usta-
lic, jak ditugo tkacz nie zauwazy zrywu. Sto-
sunek sumy czas6w wyzej podanych (przeli-
czonych s$rednio na godzine) do 60 minut bedzie
efektem technicznym spowodowanym wprowa-
dzeniem lamelek.

(2) Drugi efekt to poprawa gatunkowosci.
Zgodnie z przyjetym zalozeniem obliczymy go
nastepujgco:

Procent drugiego gatunku wynosit — 15. Ga-
tunek zawierat szereg btedow, ktéry w naszym
rozumowaniu przyjmujemy za 100%. W tym
procencie znajdujg sie btedy powstate takze na
skutek zrywow osnowy, przy czym ilos¢ ich
wystepujgca oddzielnie na tejze dilugosci tka-
niny (innych bitedéw nie ma) wynosi 20%.
Znaczy to, ze jakos¢ | gatunku na skutek tych
btedéw spadta o 3% (procent udziatu tych bte-
déw mnozymy przez procent |l gatunku, czyli;
15% X 20% — 3%). Efektem wiec technicz-
nym na skutek wprowadzenia lamelek bedzie
zwiekszenie | gatunku o 3%'.

Powyzszg metode nie zawsze mozna stosowac,
gdyz rzadkie beda przypadki, azeby na dowol-
nym odcinku tkaniny wystepowaly tylko' btedy
jednego rodzaju. Najcze$ciej wystepujg jedne
btedy w powigzaniu z innymi. W takim przy-
padku efekt techniczny nie bedzie odnosit sie do
| gatunku, ale do wspéiczynnika gatunkowosci.
Wspéiczynnik ten obliczymy, biorgc pod uwage
dwa czynniki: procenty poszczegélnych gatun-
kéw oraz procent obnizki ceny zbytu na Il
i dalsze gatunki w stosunku do ceny nominal-
nej | gatunku. Obnizka ta jest inna prawie
w kazdej branzy przemystu widkienniczego.
W naszych obliczeniach wezmiemy dla przy-
ktadu nastepujgca obnizke ceny: cena | gatunku
wynosi 100%, Il — 90%, IIl — 80%, IV—70%.

W  powyzszym przyktadzie wartosciowy
wspoétczynnik gatunkowos$ci wynosi:

| gatunek 80% przy cenie 100%

Il gatunek 15% przy cenie 90%
Il gatunek 5% przy cenie 80%

80 X 100 = 8000

15 X 90 = 1350
5 X 80 = 400

100 9750

9750 : 100 = 97.50%

Efekt techniczny obliczymy na podstawie

wzoru: E = -
100
Wz6r zostat wyprowadzony z nastepujgcej
proporcji;
E :r = a: 100
W proporcji poszczego6lne symbole oznaczaja:

E = efekt techniczny, ktory wskazuje o ile
podniesie sie wspdiczynnik gatunkowosci;
r = réznica miedzy wspotczynnikiem gatun-

kowosci a liczbg 100. Réznica ta oznacza jaki
procent strat ponosi przedsiebiorstwo, w zwigz-
ku z popetnionymi btedami podczas produkciji.
Wyeliminowanie btedéw przyczynia sie przede
wszystkim do zmniejszenia tego procentu;
w naszym przyktadzie wynosi ona: 100% —
97,5% = 2,5%;

a — procent charakteryzujgcy udziat btedow,
ktére zostang wyeliminowane na skutek wpro-
wadzenia usprawnienia, w ogolnej ilosci bte-
dow przyjetych za 100%, w naszym przykia-
dzie wynosi on 20%.

Konkretnie w naszym przykitadzie efekt tech-
niczny wynosi:

25 .20 50
E = = = 0,5%
100 100

Wyzej podane cztery przyktady wyczerpuja
zasadniczo metode obliczania typowych efek-
tow technicznych, do ktérych dadza sie pod-
ciagnac¢ wszystkie pozostate. Czestokro¢ jednak
w naszych rozwazaniach planistycznych zacho-
dzi koniecznos$ci operowania normami, wskazni-
kami, wzglednie efektami jako Srednimi rocz-
nymi wzglednie kwartalnymi dla przedsiebior-
stwa sktadajgcego sie nieraz z kilku wydziatow
i oddziatbw produkcyjnych. Natomiast metoda
obliczania efektow technicznych jaka zastoso-
walismy w powyzszych przyktadach dotyczy
tylko okresu, w ktérym usprawnienie dziata
korzystnie i to w stosunku do maszyn bedacych
przedmiotem usprawnienia. Tymczasem do mo-
mentu wprowadzenia usprawnienia efektu tech-
nicznego nie ma jak rowniez czes¢ maszyn,
ktorg usprawnienie nie objeto nie ma efektu
technicznego w ciggu calego roku.

Jak nalezy postgpi¢ w takich wypadkach?

W celu obliczenia efektu technicznego $red-
nio w roku wzglednie w kwartale i w stosunku
do calego przedsiebiorstwa wprowadzamy po-
jecia:

(a) wspoétczynnika czasokresu wykorzystania
usprawnienia oraz,

(b) wspditczynnika zakresu dziatania uspraw-
nienia.

Wspdtczynnikiem czasokresu wykorzystania
wprowadzonego usprawnienia bedziemy nazy-
wali stosunek nominalnej ilosci godzin (dni,
wzglednie miesiecy) pracy, w ktérych uspraw-
nienie dziata (pracuje) do ogdétem nominalnej
iloéci godzin (dni, miesiecy) w catym okresie
planowania.

Parametrem do obliczenia tego wspétczynni-
ka bedzie termin wprowadzenia usprawnienia.
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e Przyktad: przewiduje sie z dniem 1.VI.1955 r.
zainstalowa¢ lamelki na krosna. Od I|.VI. do
konca roku jest 1370 godzin pracy. Poniewaz
w 1955 r. jest 2336 godzin pracy, dlatego wspot-
czynnik czasokresu wykorzystania usprawnie-
nia wyncsi;

2336
W przypadku jezeli chodzi o mniejszg dokta-
dnos$¢ w* obliczeniu mozemy woéwczas brac¢ pod
uwage dnie pracy i tak:
(@) od I.VI. do konca 1955 roku jest 179 dni
pracy,
(b) ogétem w 1955 roku jest 305 dni pracy,
Wspéiczynnik czasokresu wykorzystania
usprawnienia wynosi:
179

305

Jeszcze mniejszg dokladnos$é otrzymamy, je-
zeli wezmiemy pod uwage ilos¢ miesiecy. Ob-
liczenie wowczas wyglada nastepujgco:

(a) ilo$¢ miesiecy od 1.VI1.1955 roku do konca
roku = 7;

(b) ilos¢ miesiecy w roku = 12.

Wspdiczynnik czasokresu wykorzystania
usprawnien wynosi:

------- = 0,5833 = 0,5833
12

Z powyzszych obliczen wynika, ze réznice
miedzy wspoéiczynnikami nie sg duze i zasad-
niczo powstajg dopiero na trzecim miejscu dzie-
siethym; sa jednak wypadki, ze powstajg juz
na drugim miejscu w zwigzku z czym, moim
zdaniem, nalezatoby stosowa¢ nastepujgcag za-
sade;

(1) W planie rocznym: (a) jezeli usprawnienie
zaczyna pracowac z pierwszym dniem miesigca
do obliczenia wspétczynnika czasokresu wyko-
rzystania usprawnienia nalezaloby bra¢ pod
uwage liczbe miesiecy, (b) jezeli termin wpro-
wadzenia usprawnienia przypada w dowolnym
(ale nie w pierwszym) dniu miesigca, wowczas
do obliczenia wspétczynnika nalezatoby brac¢
pod uwage liczbe dni.

(2) W planie kwartalno-miesiecznym: (a) je-
zeli termin wprowadzenia usprawnienia przy-
pada na pierwszy dzien miesigca wowczas do
obliczenia wspéiczynnika czasokresu wykorzy-
stania usprawnienia nalezatoby bra¢ pod uwage
liczbe dni pracy, (b) jezeli termin wprowadze-
nia usprawnienia przypada w dowolnym (ale
nie pierwszym) dniu miesigca wéwczas do obli-
czenia wspdtczynnika nalezaloby bra¢ pod uwa-
ge liczbe godzin pracy.

W spdtczynnikiem zakresu planowanego
usprawnienia bedziemy nazywali stosunek pro-
dukcji z maszyn objetych usprawnieniem do
ogo6tu produkcji tego samego rodzaju, wzgled-
nie stosunek liczby maszyn bedacych przedmio-
tem usprawnienia do og6tu liczby maszyn tego
samego rodzaju.

Przykiad: w tkalni z dniem 1 lipca 1955 r.
planuje sie zainstalowanie automatéw na 120
krosnach.
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Pierwszy sposob obliczenia: Roczna produk-
cja krosien zautomatyzowanych wynosi przy-
ktadowo 564984 m tkanin. Ogotem za$ produk-
cja tkalni w roku wynosi przyktadowo
2354100 m. Wspdiczynnik okreslajgcy zakres
wprowadzonej automatyzacji wynosi

564984 m

2354100

Drugi spos6b obliczenia: Liczba krosien na
ktére planujemy wprowadzi¢ usprawnienie wy-
nosi 120. Liczba zas$ wszystkich krosien posiada-
nych i czynnych na danej tkalni wynosi 500.
Wspdiczynnik wiec okres$lajacy zakres wpro-
wadzonej automatyzacji wynosi

120

Przy obliczaniu wspoétczynnika zakresu
usprawnienia nalezy kierowac¢ sie nastepuja-
cymi uwagami:

(a) jezeli w danym wydziale produkcyjnym
liczba czynnych maszyn jest rézna od liczby
maszyn posiadanych, do obliczenia wspétczyn-
nika bierzemy pod uwage liczbe charakteryzu-
jaca stan czynnych, a nie jposiadanych maszyn;

(b) przy ustalaniu powyzszego wspoitczynnika
na podstawie wielkos$ci produkcji, tak produk-
cje z maszyn bedacych przedmiotem uspraw-
nienia, jak i produkcje wszystkich maszyn tego
samego iodzaju podajemy w przekroju tego sa-
mego czasu bez wzgledu na to, w jakim czasie
zostaje wprowadzone usprawnienie. Moze to by¢
produkcja jednodniowa, miesieczna, kwartalna
lub roczna. Taki sposéb postepowania daje
gwarancje wlasciwego ustalenia wspotczyn-
nika.

Przeliczenie efektu technicznego przy pomo-
cy omawianych wspdiczynnikéw na S$rednig
roczng przede wszystkim umozliwia powigzanie
planéw rozwoju techniki z innymi planami
przedmiotowymi.

Zilustrujemy to na przykiadach.

~Wprowadzenie hamulcéw do zgrzeblarki“:

(a) efekt techniczny wprowadzonego uspraw-
nienia wynosi 0,05 (wspo6itczynnik wydajnosci
maszyny);

(b) wspétczynnik czasokresu wykorzystania
usprawnienia wynosi:

(c) wspétczynnik zakresu planowanego uspra-
wnienia

Efekt techniczny w roku w stosunku do ca-
tej zgrzebtami wynosi $rednio:
0,056 X 0,75 X 0,6 = 0,0225 = 0,02
Poniewaz do momentu wprowadzenia uspra-
wnienia wspoétczynnik wydajnosci zgrzeblarki
wynosit 0,80, dlatego tez obecnie w planie pro-
dukcji przyjmiemy wspoiczynnik wydajnosci



zgrzeblarki 0,82. Zwiekszona wydajnos¢é wpty-
nie z kolei przez zmniejszenie uruchomienia
na zmniejszenie zatrudnienia i czesciowo fun-
duszu ptac. Zmniejszenia te beda mialy osta-
teczne odbicie w planie kosztow.

W przykitadzie drugirn ,Wymiana wkladek
w zaciskach czesarki” przeliczenie efektu be-
dzie przedstawiato sie nastepujgco:

(a) efekt techniczny, dotyczgcy tylko pro-
dukcji z maszyn usprawnionych wynosi 2%!
(zwiekszenie wyczesu),

(b) wspdiczynnik czasokresu korzystania z us-
prawnienia

8
— = 0.6666 = 0.667
12

(c) wspotczynnik zakresu wprowadzonego us-

prawnienia

3
— = 0,75
4
Efekt techniczny $rednio w roku i w sto-
sunku do catej czesalni wynosi:
2 X 0.667 X 0,75 = 1,0005 = 1@,1

Poniewaz do momentu wprowadzenia uspra-
wnienia wyczes ksztatltowat sie w wysokosci
47%, obecnie wiec po wprowadzeniu uspraw-
nienia uwzglednimy w planie zaopatrzenia $re-
dnio w roku wyczes w wysokosci 4,0% . Ozna-
cza to, ze norma zuzycia Inu trzepanego na
przedze czesankowg zmniejszyta sie o 2,1%!
gdyz

------- . 100 = 2,127 = 2,1%

Zmniejszenie za$ normy zuzycia na jednost-
ke produkcji pociggnie zmniejszenie sie nakta-
dow na materialy podstawowe w planie kosz-
tow, czyli tym samym spowoduje obnizenie sie
kosztow wtasnych na jednostke produkciji.

Obliczenia sg nieco skomplikowane, jezeli
usprawnienie wprowadzamy stopniowo w Kkil-
ku terminach np. w tkalni posiadajacej 500 kro-
sien instalujemy automaty na 120 krosnach,
w nastepujacych terminach:

30 do dnia 1 kwietnia 1955 roku, 40 do dnia
1 lipca 1955 roku oraz pozostatych 50 do dnia
1 pazdziernika 55 roku. Terminy powyzsze 0z-
naczajg, ze z tym dniem krosna zaczynajg pra-
cowa¢ ftacznie z wprowadzonym usprawnie-
niem.

Przeliczenia efektu technicznego mozna do-
kona¢ trzema sposobami:

0] Kazdy termin wprowadzenia traktujemy

jako oddzielne usprawnienie dla ktérego obli-
czamy iloczyn wspdiczynnika czasokresu i za-
kresu wykorzystania. Nastepnie mnozymy efekt
techniczny przez sume tychze czgstkowych ilo-
czynéw. Otrzymany wynik bedzie efektem te-
chnicznym przeliczonym na $rednig roczng
w stosunku do catej tkalni i tak:

(1) Dla pierwszych 30 krosien, ktore pracuja
przez 9 miesiecy w ciagu roku wspotczynnik

czasokresu wynosi ------- = 0,75; wspoiczynnik

30
zakresu wynosi------- =0,06; iloczyn tych dwoch
500
wspoétczynnikow 0,75 X 0,06 = 0,045.
(2) Dla drugiej partii zautomatyzowanych
krosien, ktére pracujg 6 miesiecy w ciggu roku
wspoétczynnik czasokresu wynosi:

6
------- = 0,5;
12
wspoétczynnik zakresu wynosi
40
------- = 0,08;
500

iloczyn tych dwéch wspétczynnikéw 0,5 X 008
= 0,04.
(3) Dla trzeciej partii krosien czynnych tyl-
ko przez 3 miesigce w ciggu roku wspdéiczynnik
3

czasokresuwynosi: — = 0,25;wspéitczynnik

zakresu wynosi: ------- = 0,1; iloczyn tych
500

dwéch wspoéiczynnikow wynosi: 0,25 X 0,1 =

0,025.

lloczyny wspotczynniké6w dodajemy do sie-
bie: 0,045 + 0,04 + 0,025 = 0,11.

Jezeli przyktadowo efekt techniczny krosna
zautomatyzowanego wskazuje wzrost wspot-
czynnika wydajnosci o 0,05 woéwczas dla catlej
tkalni w roku efekt ten bedzie wynosi¢ Srednio-
0,11 X 0,05 = 0,0055 = 0,01.

(H) Druga metoda polega na obliczaniu
wzrostu wydajnosci (efektu technicznego)
w okresie czasu miedzy jednym wprowadze-
niem, a drugim, nastepnie miedzy drugim,
a trzecim itd. Suma otrzymanych wynikéw be-
dzie efektem technicznym w skali rocznej
w stosunku do catej tkalni i tak:

() 30 zautomatyzowanych krosien z dniem
1.IV.1955 r. przepracuje w okresie do I.VII, to
jest do terminu wprowadzenia do produkcji
wstepnej partii krosien zautomatyzowanych
3 miesigce w zwigzku z czym wspoiczynnik

3
czasokresu wynosi: — = 0,25; wspoétczynnik
12
30
zakresu wynosi: ------- = 0,06; efekt techniczny
500
w okresie rocznym dla calej tkalni przedstawia
sie $rednio nastepujgco:

0,05 X 0,25 X 0,06 = 0,00075

(2) Z dniem 1.VII. wprowadzamy do produk-
cji dalszych 40 krosien zautomatyzowanych
w zwigzku z czym do dnia |.X to jest do termi-
nu wprowadzenia do produkcji dalszej partii
krosien zautomatyzowanych bedzie pracowato
juz 70 krosien zautomatyzowanych. Przelicze-
nie na Srednig roczng wydajnos$¢ dla catej tkal-
ni bedzie przedstawiato sie nastepujgco: wspot-

3
czynnik czasokresu wynosi: — = 0,25; wspoél-
12
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czynnik zakresu wynosi: ----—--- = 0,14; efekt
500
techniczny wynosi: 0,05X0,25X0,14 = 0,00175.

3) Wreszcie z dniem |.X wprowadzamy do

produkcji pozostaltych 50 zautomatyzowanych
krosien, w zwiazku z czym do konca roku, to
znaczy przez okres 3 miesiecy bedzie pracowa-
to 120 krosien zautomatyzowanych. Odpowied-
nie przeliczenia beda przedstawialy sie naste-
pujaco: wspoiczynnik  czasokresu  wynosi:
3

— = 0,25; wspobiczynnik zakresu wynosi:
12
120
------- = 0,24, efekt techniczny Wynosi:
500

0,05% X 0,25 X 0,24 = 0,003. Ostateczny efekt
techniczny otrzymamy, jezeli poprzednie czast-
kowe efekty do siebie dodamy: 0,00075 +
0,00175 + 0,003 = 0,0055 = 0,01. Powyzsza meto-
da bazuje na zalozeniu, ze poszczegdlne terminy
wprowadzenia tego samego usprawnienia trak-
tujemy jako oddzielne usprawnienia.

(111). Przeliczenie efektu na Sredni roczny dla
catej tkalni mozna dokona¢ jeszcze w inny spo-
s6b, a mianowicie:

(1) W ciggu roku w tkalni bedzie przepraco-
wanych ogétem krosnomiesiecy (iloczyn liczby
krosien przez |liczbe miesiecy w roku)
12 X 500 = 6000.

(2) Liczba za$ przepracowanych krosnomie-
siecy przez krosna zautomatyzowane wynosi:

(a) 30 krosien zautomatyzowanych pracuje
przez 9 miesiecy, czyli krosnomiesiecy odnosnie
tej partii wynoszg: 9 X 30 = 270;

(b) dalszych 40 krosien pracuje tylko przez

Mgr Antoni Dabrowa

6 miesiecy czyli krosnomiesiecy tej partii wy-
noszg: 6 X 40 — 240;

(c) trzecia partia krosien zautomatyzowanych,

ktéora wejdzie do produkcji dopiero |.X bedzie
pracowata tylko przez 3 miesigce, czyli krosno-
miesiecy tej partii wynoszg: 3 X 50 = 150.

taczna liczba krosnomiesiecy odno$nie kro-
sien zautomatyzowanych wynosi: 270 + 240 +
150 = 660.

(3) Stosunek liczby zautomatyzowanych kro-

snomiesiecy do og6tem krosnomiesiecy jest
wspoétczynnikiem uwzgledniajgcym czasokres
i zakres wprowadzonego usprawnienia i w na-
szym przyktadzie bedzie on wynosit:

660

lloczyn tego wspotczynnika przez efekt tech-
niczny automatyzacji jednego krosna bedzie
Srednim efektem technicznym w roku dla calej

tkalni. W naszym przyktadzie wynosi:

0,056 X 0,11 = 0,0055 = 0,01
Planowane usprawnienia majg ostateczne od-
bicie w obnizce kosztu wilasnego. Wysokos¢
obnizki nie przenosimy jednak bezposrednio
z planu rozwoju techniki do planu kosztow.
Usprawnienia wptywajg bezposrednio na po-
lepszenie norm i wskaznikéw, na podstawie
ktorych opracowywane sa pozostate plany
przedmiotowe. Opracowane za$ plany przed-
miotowe w swych koncowych liczbach wcho-
dzacych juz bezposrednio do planu kosz-
tow (funduszu ptac, naktady na materiaty pod-
stawowe i pomocnicze) uwzgledniajg obnizke

kosztow.*

Jozef Rawluk

* Dokoriczenie artykutu nastagpi w nastgpnym numerze
naszego miesigcznika. (Red.).

O zasadach wynagradzania
uwzgledniajgcych jakosC¢ produkcji*

adania na odcinku jakosci produkciji,

specjalnie w przemystach artykutow

powszechnego spozycia, w Uchwale Il

Zjazdu Polskiej Zjednoczonej Partii

Robotniczej w sprawie osiggnie¢ w wy-
konaniu planu szes$cioletniego i gtéwnych za-
dan gospodarczych na lata 1954— 1955 zostaly
ujete nastepujaco: ,Walka o jakos$¢ produkcji
winna .stangé w centrum uwagi .wszystkich
pracownikow przemystu. Niezbedne jest zwiek-
szenie trwatosci wyrobow i poprawa ich wykon-
czenia i opakowania oraz dostosowanie wyro-
béw do wymagan i upodoban konsumenta,
a takze zwiekszenie produkcji artykutéw wyz-
szego gatunku*.

Jednym z czynnik6w majacych bardzo po-
wazny wptyw na ksztaltowanie sie jakosci pro-
dukcji jest stosowanie zasad wynagradzania,

* Artykut dyskusyjny.
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stwarzajgcych u pracownikow materialne zain-
teresowanie w ciaglym podnoszeniu jakosSci
produkowanych artykutow.

Analizujgc obecnie stosowane systemy plac
nalezy stwierdzi¢, ze w przewazajgcej czesci
przemystow obowigzujace zasady wynagradza-
nia w sposéb niedostateczny mobilizuja pra-
cownikéw do ciggtego podnoszenia jakosci pro-
dukcji. W wiekszosci przedsiebiorstw tylko
personel inzynieryjno-techniczny i administra-
cyjny jest materialnie zainteresowany w ja-
kosci produkcji, gdyz od osiggniecia, przekro-
czenia wzglednie nieosiggniecia zaplanowanych
wskaznikow jakosciowych wuzalezniona jest
czes$¢ premii tych pracownikéw. U pracowni-
kéw fizycznych majacych nieraz decydujacy
wpltyw na jakos¢ produkowanych artykutéw
stosowany jest w zasadzie prosty akord nie
uwzgledniajgcy materialnego zainteresowania
w podnoszeniu jako$ci produkciji.



Przy ustalaniu zasad wynagradzania za ja-
kos¢ produkciji, przyjete by¢é moga r6zne zasa-
dy w zaleznosci czy odnosza sie one do pra-
cownikéw inzynieryjno-technicznych czy tez
pracownikéw fizycznych, jak réwniez w zalez-
nosci od specyfiki produkcji danego przemystu
czy tez nawet znaczenia dla jakosci produkcji
danego stanowiska pracy.

Rozpatrzmy w jaki sposéb w podnoszeniu ja-
kosci produkcji winni by¢ zainteresowani pra-
cownicy umystowi, specjalnie za$ personel in-
zynieryjno-techniczny z personelem majster-
skim wigcznie.

Za najwtasciwszy spos6b zainteresowania
wymienionych pracownikéw w podnoszeniu ja-
kosci produkcji przyja¢ nalezy premiowanie za
przekroczenie planowanej jakosci, wyrazonej w
procencie | gatunku czy tez S$redniej gatunko-
WO Ci.

Przy przyjeciu pozytywnego premiowania za
przekroczenie planowanej jakosci produkcji,
na podkreslenie zastuguje fakt, ze kwoty wy-
ptacone w formie premii znajduja ekonomiczne
pokrycie w dodatkowo uzyskanej z tego tytutu
wartosci produkcji towarowej wyrazonej w ce-
nach zbytu.

Przyjmujgc podany wyzej spos6b premiowa-
nia nalezy zastrzec, ze kwota premii wyptaco-
nej w danym okresie z tytutu przekroczenia
planowanej jakosci produkcji pracownikom
umystowym tgcznie z ew. premig wyptacong
z tego tytutu pracownikom fizycznym nie po-
winna w zasadzie przekracza¢ wartosci produk-
cji w cenach zbytu, jakg dane przedsiebiorstwo
uzyskato dodatkowo w tym okresie z tytutu
przekroczenia planowanej jakosci produkcji.

Dla zrealizowania podanej wyzej zasady ko-
nieczne jest okreslenie: (a) wartosci produkcji,
jaka uzyskuje dodatkowo dany przemyst czy
tez przedsiebiorstwo =z tytutu przekroczenia
o 1 proc. planowanego procentu | gatunku czy
tez planowanej $redniej gatunkowosci, (b) za-
kresu tzn. ilosci pracownikéw, ktérzy objeci zo-
stang premiowaniem za przekroczenie plano-
wanej jakosci produkciji.

Dopiero po ustaleniu wielko$sci wymienio-
nych w pkt. <a) i (b) okresli¢ nalezy wysokos$é
premii, jaka moze by¢ wprowadzona za kazdy
procent czy tez 1/10 proc. przekroczenia plano-
wanej jakosci produkcji.

Premiowanie za wykonanie planowanej ja-
kosci produkcji w formie specjalnej premii
przyja¢ nalezy w zasadzie jako ekonomicznie
nieuzasadnione. W drodze wyjatku wprowadze-
nie premiowania juz za wykonanie planowanej
jakosci produkcji, moze by¢ uzasadnione w
tych przemystach, gdzie planowany jest wyso-
ki procent produkcji w: | gatunku — np. 99,5
proc. czy nawet wyzej.

W przypadkach takich praktycznie nie istnie-
je mozliwos¢ wprowadzenia premiowania za
poprawe jakosci produkcji, gdyz uzyskana pre-
mia z tytutu przekroczenia planowanej jakosci
produkcji bedzie zbyt niska w stosunku do wto-
zonego wysitku w przekroczenie planowanego
procentu | gatunku, lub tez gdy ustali sie w
tym przypadku wysoka premie za przekrocze-

nie planowanej jakosci, wowczas kwota wypta-
conej premii wyzsza bedzie od wartosci dodat-
kowo uzyskanej z tego tytutu, co spowoduje
w efekcie podwyzszenie kosztéw produkciji.

W podanym wyzej przypadku przy zastoso-
waniu premii za osiggniecie planowanej jako-
Sci produkcji wydaje sie stuszne wprowadze-
nie w tych przemystach czy przedsiebiorstwach
potracen z tytutu przekroczenia planowanego
procentu Il gatunku czy tez brakéw. Omawia-
jac zagadnienie wtasciwego premiowania pra-
cownikéw w zaktadach, ktére majg planowa-
ny bardzo wysoki procent | gatunku oraz w
zwigzku z tym, jak to wyzej omowiono, nie po-
siadajg mozliwos$ci otrzymania premii za prze-
kroczenie planowanej jakosci produkcji, pod-
kresli¢ nalezy, ze bytoby zupetnie niestuszne
obnizenie w tych przedsiebiorstwach planowa-
nego procentu | gatunku tylko dlatego, aby
zainteresowanym pracownikom stworzy¢ mozli-
wos¢ osiggniecia premii za jakos$¢ produkcji.

Zastosowanie takiego postepowania jest eko-
nomicznie uzasadnione i gospodarczo celowe
tylko w tych przypadkach, gdzie fgcznie z ob-
nizeniem planowanego procentu | gatunku,
oczywiscie przy niezmienionych warunkach
produkcyjnych, wprowadzone zostang nowe,
ostrzejsze warunki klasyfikacji jakosciowej
artykutow, na ktore obnizono planowany pro-
cent | gatunku.

Zagadnieniem specjalnym, wymagajgcym
szczegoblowego przedyskutowania jest zagadnie-
nie ustalenia bazy wyjsciowej, stuzacej za pod-
stawe do ustalenia premiowania za osiggnie-
cie planowanej jakosci produkcji wzglednie
przekroczenie planowanych na tym odcinku
wskaznikow. Jako zasade obecnie obowigzuja-
ca przyja¢ mozna, ze za podstawe do wylicze-
nia premii za jakos$¢ produkcji przyjmuje sie
jakos¢ produkcji okreslong dla danego przemy-
stu czy przedsiebiorstwa w planie operatyw-
nym zatwierdzonym na dany kwartat.

Podstawg do ustalenia planu jakosci produk-
cji na dany kwartat sg wyniki osiggniete na
tym odcinku w poprzednich okresach. Ze sto-
sowania podanej zasady wynika, ze w kwartal-
nych planach operatywnych planowana jakos¢
produkcji jest z kwartatu na kwartat podwyz-
szana, co praktycznie rowna sie stawianiu coraz
trudniejszych zadan na odcinku jako$ci pro-
dukcji, a tym samym stwarza sie mniejsze mo-
zliwosci przekroczenia planowanej jakosci pro-
dukcji, co w efekcie ostatecznym wpilywa na
zmniejszenie wysokosci premii za przekrocze-
nie planowanej jakosci produkciji.

Z powyzszego wynika, ze przy premiowaniu
za przekroczenie planowanej na dany kwartat
jakosci produkcji oraz dyskontowaniu osiggnie-
tych wynikéw w nastepnych okresach, pracow-
nicy przedsiebiorstwa materialnie nie sa cal-
kowicie zainteresowani w mozliwie najwyz-
szym przekroczeniu planowanej jakos$ci, ponie-
waz liczy¢ sie beda, ze jakos¢ produkcji osiag-
nieta w danym okresie przy bardzo duzym wy-
sitku i mobilizacji zatogi, przyjeta zostanie
w planie nastepnego kwartatu, a tym samym
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stworzone zostang duzo trudniejsze warunki do
osiggniecia w nastepnym okresie premii z ty-
tutu przekroczenia planowanej jakosci produk-
cji-

Rzecz jasna, ze podanego wyzej twierdzenia
nie nalezy rozumiec¢ jako zasady, tym niemniej
jednak mozna przyja¢, ze w szeregu przedsie-
biorstw ten system premiowania wpilywa ha-
mujgco na wykorzystanie wszystkich rezerw
pozwalajgcych juz w pierwszym okresie na pod-
niesienie jakosci produkciji.

W celu niedopuszczenia do powstawania te-
go rodzaju tendencji wydaje sie najstuszniejsze
premiowanie kierowniczego personelu inzynie-
ryjno-technicznego za przekroczenie jakosci
produkcji zatwierdzonej nie w planach opera-
tywnych lecz w planie rocznym, czyli utrzyma-
nie planowanej jakosci na jednym poziomie
przez okres catego roku.

Przy wprowadzeniu premiowania za jakos$¢
produkcji okreslong w planie rocznym, premia
za 1 proc. przekroczenia planowanego procentu
1 gatunku czy tez 1/10 proc. Sredniej gatunko-
wosci winna by¢ nizsza od premii, jakg nale-
zaloby przyja¢ za te same wyniki osiggniete
w stosunku do planu operatywnego.

Stosujgc premiowanie za przekroczenie pla-
nowanej jakosci w planie rocznym, ustali¢ moz-
na dla poszczego6lnych kwartatow roku okreslo-
ne wspoétczynniki premiowania.

Na przyktad: Premia za 1 proc. przekrocze-
nia planowanej jakos$ci produkcji ustalona w
regulaminie premiowania wynosi 20 procent.
Przyjmujgc wspotczynniki na poszczegdlne
kwartaty np.

| kwartat — 1,0
Il kwartat — 0,9
Il kwartat — 0,8
IV kwartat — 0,7
2 gory mozemy okreslié, ze za przekroczenie
np. o 1 proc. procentu | gatunku okreslonego
w zatwierdzonym planie rocznym premia wy-
nosi w
| kwartale — 20 % uposazenia podstawowego
Il kwartale — 18 % uposazenia podstawowego
Il kwartale — 16% uposazenia podstawowego
IV kwartale — 14 % uposazenia podstawowego

Wprowadzenie premiowania za jako$¢ pro-
dukcji, okreslong w planie rocznym stwarza
znacznie silniejsze zainteresowanie w przekra-
czaniu planowanej jakos$ci produkcji, gdyz
w zalozeniu swym eliminuje ono obawe przed
podwyzszeniem planowanej jakos$ci i osiaggnie-
ciem nizszej premii z tego tytutu.

Wprowadzenie omawianych zasad premiowa-
nia mozliwe jest w przemystach o staltym pro-
filu asortymentowym tzn. produkujgcym okre-
Slone asortymenty przez okres catego roku.
W przemystach sezonowych wzglednie ustugo-
wych, w ktérych asortyment jest generalnie
z kwartatu na kwartat zmieniany zastosowanie
proponowanego systemu premiowania za prze-
kroczenie planowanej jakosci produkcji jest
niemozliwe i w tych przypadkach za podstawe
do premiowania przyjmowa¢ nalezy bezwzgled-
nie jakos¢ produkcji okreslong w planach ope-
ratywnych.
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Omawiajgc zasady premiowania z uzaleznio-
nego od jakosci produkcji, wynikajgcej z planu
rocznego nalezy dodaé, ze okreslona w planie
rocznym jakos¢ produkcji mogtaby by¢ zmie-
niona w okresie roku tylko w tych przypad-
kach, w ktérych jest ona uzasadniona zmiang
technicznych warunkéw produkcyjnych, czyli
nalezatoby tu przyjg¢ tryb postepowania obo-
wigzujacy przy zmianie norm pracy.

Wprowadzenie tych czy innych zasad pre-
miowania personelu inzynieryjno-techniczne-
go za osiggniecia na odcinku jakosci produkciji
nie wyczerpuja calosci zagadnienia, poniewaz
jakos¢ produkcji zalezy nie tylko od perso-
nelu inzynieryjno-technicznego, lecz réwniez,
a nieraz w przewazajgcym stopniu, od robot-
nikéw obstugujgcych decydujgce o jakos$ci pro-
dukcji, stanowiska pracy.

Analizujgc zasady wynagradzania robotnikéw
zatrudnionych w wiekszosci w akordowym sy-
stemie pracy nalezy stwierdzi¢, ze system ten
nie ~stwarza  dostatecznego zainteresowania
wsréd robotnikéw jakosciag produkowanych
artykutdow. Opracowanie zasad premiowania,
uwzgledniajacych jakos$¢ produkcji, dla robot-
nikow oddziatdbw produkcyjnych jest znacznie
trudniejsze od opracowania zasad premiowania
za jakos$¢ produkcji personelu inzynieryjno-
technicznego.

Pierwsza zasade, jaka przyja¢ nalezy przy
ustalaniu warunkéw wynagradzania robotni-
kéw w zaleznosci od jakosci produkcji jest, ze
opracowane warunki wynagradzania moga by¢
stosowane dla tych robotnikéw, ktérych praca
decyduje o jakosci produkcji oraz wyniki kto-
rych oceniane sg przez pracownikow kontroli
technicznej.

Majac ustalony zakres robotnikéw, majgcych
wpltyw na jako$¢é produkowanych asortymen-
tow, nalezy przeanalizowaé jakie zasady wyna-
grodzenia uzalezniajgce wysokos¢ zarobku od
jakosci produkcji moga mie¢ zastosowanie w
odniesieniu do okreslonych stanowisk, na kté-
rych robotnicy zatrudnieni sg w akordowym
systemie pracy.

Rozr6zniajac podstawowe rdznice wystepu-
jace w poszczego6lnych systemach wynagradza-
nia, uzalezniajgcego wysoko$¢ zarobku robot-
nika od jakosci produkcji przyja¢ mozemy, ze
w praktyce stosowane by¢ moga nastepujgce
zasady: (1) stosowanie zréznicowanego wyna-
grodzenia czyli tzw. cen jednostkowych w za-
leznosci od jakosci produkcji, (2) premiowanie
za przekroczenie planowanej jakosci produkciji,
(3) stosowanie premii za przekroczenie w | ga-
tunku ilosci produkcji ustalonej w normie pra-
cy-

Dla przeprowadzenia analizy przyjmujemy,
ze wprowadzenie jednego z systemow wyna-
gradzania dokonane by¢ moze w ramach fun-
duszu ptac zatwierdzonego dla danego przed-
siebiorstwa.

W celu uzyskania oceny efektéw, jakich na-
lezy oczekiwa¢ przy wprowadzeniu poszcze-
golnych systemow, przyjmujemy nastepujgce
jednolite zalozenie.



W dwoch réznych zakltadach — pierwszym
A i drugim B zatrudnionych jest przy produk-
cji tego samego asortymentu w pierwszym za-
ktadzie 50 robotnikéw, w drugim 100 robotni-
kéw produkcyjnych, dla ktérych mamy wpro-
wadzi¢ warunki wynagrodzenia uzalezniajace
wysoko$¢ zarobku od jakosci wyprodukowanej
produkcji. Ze wzgledu na stan parku maszy-
nowego obowigzujgca norma pracy na 1 godzi-
ne wynosi w zakladzie A — 10 jednostek, w
zakladzie B — 8 jednostek na 1 godzine. Przy
produkcji danego asortymentu zalozono w pla-
nie wykonanie norm pracy w zakladzie A —
135 proc. a w zaktadzie B — 120 proc. Stawka
akordowa wynosi dla danych robotnikow
4,00 zt za 1 godzine; czyli wynagrodzenie akor-
dowe za kazdg wyprodukowang jednostke wy-

nosi w zaktadzie A — 0,40 zt, w zakladzie B —
0,50 zt. W miesigcu lutym planowano dla za-
ktadu A — 85 proc. produkcji w | gatunku
oraz 15 proc. produkcji w Il gatunku.
Faktycznie wykonano 87 proc. | gatunku
oraz 13 proc. drugiego gatunku. Dla zakiadu
B planowano ten sam udziat | i Il gatunku,
z tym, ze faktycznie wykonano 80 proc. pro-
dukcji w 1 gatunku oraz pozostale 20 proc.

w drugim gatunku. Miesieczny zarobek akor-
dowy robotnika wynosi przy podanym wykona-
niu norm pracy w zakladzie A — 1.080 zi, w
zaktadzie B — 960 zi.

Rozpatrujgc podany zarobek akordowy po-
szczegblnych pracownikéw twierdzi¢ mozemy,
Zze przy prostym akordzie 85 proc. planowane-
go funduszu na 1 pracownika przeznacza sie
na wyptate wynagrodzenia za produkcje wy-
konang w | gatunku, a 15 procent za produk-
cje wykonang w Il gatunku.

Przy podanym zalozeniu otrzymujemy, ze
na wysoko$¢ wynagrodzenia 1 pracownika
sklada sie w zaktadzie A — 918 zt za ilos¢ pro-
dukcji przyjetej w planie | gatunku oraz 162 zt
za produkcje przyjeta w planie jako Il gatu-
nek. W zakladzie B przyja¢ nalezy 816 zt ja-
ko wynagrodzenie za | gatunek oraz 144 zit za
wykonanie produkcji planowanej w |l gatun-
ku. Cena sprzedazna wedlug cen zbytu produ-
kowanej jednostki wynosi za | gatunek 30 zit
za |l gatunek — 27 zh llosciowy plan produk-
cji wynosi na dany miesigc przy 200 godzi-
nach pracy w zaktadzie A — 135.000 jednostek,
w zakladzie B — 192.000 jednostek. Przyjmu-
jac wyzej podany planowany procent | gatun-
ku otrzymujemy, ze w planie miesiecznym w
zakladzie A przyjeto 114,750 jednostek 'i ga-
tunku oraz 20.250 jednostek w |l gatunku.
W zakitadzie B — przyjeto do planu 163.200
jednostek w | gatunku oraz 28.800 jednostek
w |l gatunku.

Planowana warto$¢ produkcji przy podanych

cenach zbytu za | i Il gatunek wynosi w za-
ktadzie A — 3.989.250 zt, w zakladzie B —
5.673.600 zi. Wzrost produkcji | gatunku

o 1 proc. daje wyzszg warto$¢ produkcji w za-
ktadzie A — o 3.989 zi, w zakitadzie B —
o 5.673 zt. Plan produkcyjny w obydwu zakia-
dach wykonany zostat w 100 proc. z tym, ze

w zaktadzie A wyprodukowano przy podanym
wyzej zalozeniu 117,450 jednostek w | gatun-
ku oraz 17.550 jednostek w Il gatunku. W za-
ktadzie B wyprodukowano w | gatunku 153.600
jednostek oraz w Il gatunku — 38.400 jedno-
stek. W przeliczeniu na 1 robotnika wynika
w zakladzie A — 2349 jednostek produkowa-
nych w | gatunku oraz 351 jednostek w Il ga-
tunku a w zaktadzie B — 1536 jednostek w
| gatunku oraz 384 jednostki w Il gatunku.

Przyjmujgc wymienione wyzej dane dla za-
ktadu A i B oraz zalozenie, ze wprowadzenie
zmienionych zasad wynagradzania winno by¢
zrealizowane w ramach zatwierdzonego dla
przedsiebiorstwa funduszu ptac, zarobki i efek-
ty ekonomiczne przy wprowadzeniu jednej
z zasad wynagrodzenia ksztaltowaé¢ sie beda
nastepujaco:

(1) stosowanie zréznicowanego wynagrodze-
nia czyli tzw. cen jednostkowych w zaleznosci
od jakosci produkcji. Charakterystyczng cechag
podanej zasady jest to, ze robotnikowi pracujg-
cemu w systemie akordowym ustala sie wyz-
sze wynagrodzenie za jednostki produkcji wy-
konane w | gatunku a nizsze za produkcje
wykonang w Il gatunku.

Przy zatozeniu utrzymania dotychczasowego
funduszu ptac, przy wykonaniu w 100 procen-
tach planowanych wskaznikéw jakos$ci, wyso-
kos¢ wynagrodzenia za produkcje wykonang
w | gatunku moze by¢ podniesiona tylko o tyle
o ile nastgpi zmniejszenie wynagrodzenia z ty-
tutu produkcji wykonanej w Il gatunku.

Spos6b wyliczenia zréznicowanych cen jest
nastepujacy:

Przyjmujemy, ze za produkcje wykonang w
Il gatunku zainteresowanym pracownikom
ustalamy wynagrodzenie w wysokosci 20 proc.
dotychczasowego wynagrodzenia wynikajgcego
z obowigzujgcych stawek akordowych oraz
norm pracy. W podanym przykiadzie konty-
nuujgc zatozenie przyjete dla zaktadu A i B
otrzymujemy, ze za kazda jednostke wykona-
ng w drugim gatunku cena jednostkowa wynie-
sie w zaktadzie A — 0,08 zt, zamiast 0,40 zt,
w zaktadzie B — 0,10 zamiast 0,50 zt.

Z powyzszego wynika, ze z tytutu wprowa-
dzenia nizszych cen jednostkowych za produk-
cje wykonang w Il gatunku otrzymujemy re-
zerwe w funduszu ptac, wynoszgcag przy pla-
nowanej ilosci jednostek w | gatunku, w za-
ktadzie A — 6.480 zt, w zaktadzie B — 11.520
zt, co w przeliczeniu na 1 pracownika daje
kwote w pierwszym przypadku 129,60 zi, w
drugim — 115,20 zt w okresie miesiecznym.

W poréwnaniu do czesci wynagrodzenia,
Przyjetej w planie jako wynagrodzenie za pro-
dukcje | gatunku uzyskana rezerwa z tytutu
obnizenia wynagrodzenia za Il gatunek stano-
wi w obydwu zaktadach 14,1 proc.

Na podstawie przeprowadzonej analizy wy-
suwa sie wniosek, ze przy obnizeniu o 80 proc.
wynagrodzenia za produkcje Il gatunku w ra-
mach zatwierdzonego planu funduszu plac,
mozna podwyzszy¢ ceny jednostkowe za pro-
dukcje wykonang w | gatunku o 14,1 proc.
w zwigzku z czym wynagrodzenie za kazdg
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jednostke zaklasyfikowang jako | gatunek
wyniesie w zaktadzie A — 0,456 zt w zakladzie
B — 0.570 ztk

Sredni zarobek miesieczny robotnika przy
osiggnietej jakosci produkcji w analizowanym
okresie, wyniesie przy podanym zréznicowaniu
wynagrodzenia za | i Il gatunek w zakladzie

2.349 jednostek X 0,456 zt = 1071,14 zi
351 jednostek X 0,08 zt = 28,08 zt

Razem = 1099,22 zt
W zaktadzie B:

1.536 jednostek X 0,570 zt = 875,52 zt
384 jednostki X 0,10 zt = 38,40 zt
Razem = 913,92 zit

Z podanego wyliczenia wynika ze $redni za-
robek robotnika zatrudnionego w zakladzie
A — w zwigzku z wprowadzeniem nowego Sy-
stemu ptac, wzrést o 19.22 zt w zakladzie B
za$ zmniejszyt sie o 46.08 zi.

Przyczyng podwyzszenia zarobku w zakia-
dzie A jest przekroczenie o 2 proc. planowanej
ilosci produkcji w | gatunku.

Obnizenie $redniego zarobku w zaktadzie B
spowodowane jest osiggnieciem 80 proc. | ga-
tunku przy planowanych 85 proc. produkciji
w | gatunku.

Przy zwiekszeniu o 1 proc. ilosci produkcji
w | gatunku, S$redni zarobek robotnika w za-
ktadzie A wzro$nie o 10,16 zt, w zaktadzie B —
8,93 zi. W przeliczeniu na wszystkich robot-
nikbw objetych zmiang systemu ptac wzrost
funduszu ptac przy podniesieniu o 1 proc. ilo-
Sci produkcji w | gatunku wynosi w zakila-
dzie A — 508 zt w zaktadzie B — 893 zi.

W poréwnaniu do wartosci produkcji uzy-
skiwanej przez podniesienie udziatu | gatun-
ku o 1 proc. kwota wzrostu funduszu ptac z te-
go tytutu stanowi w analizowanym przyktadzie
w zakladzie A — 12,7 proc. w zakladzie B —
15,7 proc.

Z przeprowadzonej wyzej analizy wycigg-
na¢ mozna nastepujace wnioski:

(a) wprowadzenie omawianej zasady wyna-
grodzenia pracownikéow fizycznych bez zwiek-
szenia planowanego funduszu ptac spowoduje
w pierwszym okresie obnizke zarobkéw u tych
robotnikéw, ktérych procentowy udziat pro-

dukcji w | gatunku jest nizszy od procentu
przyjetego do ustalenia wysokosci wynagro-
dzenia za produkcje wykonang w | i Il ga-
tunku;

(b) przy wprowadzeniu zréznicowanego wy-
nagrodzenia za produkcje wykonang w po-
szczegblnych gatunkach, w ramach obowigzu-
jacego funduszu ptac, istnieje bardzo ograni-
czona mozliwo$¢ podwyzszenia wynagrodzenia
za produkcje wykonang w | gatunku, mimo
ze podwyzszenie tego wynagrodzenia znajduje
ekonomiczne uzasadnienie we wzroscie warto-
Sci produkcji osigganej z tego tytutu;

(c) podniesienie lub pogorszenie o 1 proc.
jakosci produkcji zmienia zarobek u robotni-
kéw zarabiajgcych do 1000 ztotych w grani-
cach 10 zt miesiecznie;

326

(d) podwyzszenie wynagrodzenia za Il gatu-

nek powoduje konieczno$¢ zmniejszenia dopta-
ty wliczonej do wynagrodzenia za produkcje
wykonang w | gatunku, czyli zmniejsza roz-
pietos¢ w wynagrodzeniu za produkcje wyko-
nang w poszczego6lnych gatunkach a tym sa-
mym zmniejsza materialne zainteresowanie w
podnoszeniu jakos$ci produkciji.

(2) Premiowanie za przekroczenie planowa-

nej jakosci produkcji. — Charakterystyczng
cechg analizowanej zasady jest to, ze dla za-
trudnionych robotnik6w utrzymany zostaje
dotychczas stosowany prosty akord z tym, ze
zostaje wprowadzona dodatkowa premia za
przekroczenie ewent. wykonanie planowanego
procentu produkcji w | gatunku.

Za podstawe do wyliczenia premii wydaje
sie najstuszniejsze przyjecie przez okres ca-
tego roku lub tez okres, w ktérym dany arty-
kut jest produkowany, jednakowego procentu
| gatunku, tak jak to proponowano przy pre-
miowaniu personelu inzynieryjno-techniczne-
go.
Przy podanych zalozeniach miesieczna pre-
mia za 1 proc przekroczenia planowanego
procentu | gatunku, jak to juz wyzej podano
wynosi¢ moze w granicach optacalnosci do
3.989 zt w zaktadzie A oraz 5.673 zt w zakta-
dzie B. W przeliczeniu na jednego robotnika
objetego premiowaniem premia za przekrocze-
nie o 1 proc. planowanej jako$ci produkcji wy-
nie§¢ moze w zaktadzie A — 79,78 zt w za-
ktadzie B — 56,73 zi.

Jezeli przyjmiemy, ze tylko potowe wartosci
uzyskanej z tytutu poprawy jakosci produkcji
przeznacza sie na wyptate premii pracowni-
kom fizycznym, a pozostata potowa przezna-
czona zostanie na premiowanie personelu in-
zynieryjno-technicznego oraz zwiekszenie aku-
mulacji, wéwczas otrzymamy, ze kazdy pro-
cent podwyzszenia udziatu | gatunku mozemy
da¢ w przedsiebiorstwie A — 39,89 zt, w za-
ktadzie B — 28,36 zi.

Wzrost zarobku robotnika przy podniesieniu
o 1 proc ilosci produkcji w | gatunku przy
wprowadzeniu omoéwionego systemu w porow-
naniu ze wzrostem wynikajacym przy wpro-
wadzeniu zroznicowanych cen za produkcje
poszczegolnych gatunkéw, jest wyzszy 3,95 ra-
zy w zaktadzie A, oraz 3,18 razy w zakila-
dzie B.

Nasuwajgce sie z powyzszego wnioski ujgc¢
sie dadzg nastepujgco: (a) wprowadzenie wy-
mienionego systemu nie wymaga zwiekszenia
planowanego funduszu ptac, (b) zmiana sy-
stemu ptac nie powoduje faktycznego obnize-
nia ptac u robotnikow, ktérzy nie osiagneli za-
planowanej jakosci produkcji, (c) przy wpro-
wadzaniu premiowania za przekroczenie pla-
nowanej jakosci produkciji istniejg bardzo du-
ze mozliwosci réznicowania wysokos$ci premii
za przekroczenie planowanej jakosci produkciji
w zaleznosci od przedsiebiorstwa, osigganej ja-
kosci produkcji oraz wartosci produkowanych
asortymentéw, (d) wprowadzenie tego systemu
nie utrudnia analizy wykorzystania funduszu
ptac oraz nie komplikuje trybu kontroli fun-



duszu ptac prowadzonej przez Oddziaty Naro-
dowego Banku Polskiego.

3) Stosowanie premii za przekroczenie
I gatunku ilosci produkcji ustalonej w normie
pracy.

Podstawowg cechg omawianego systemu
jest to, ze do wyliczenia procentu wykonania
normy pracy wlicza sie tylko produkcje wy-
konang w | gatunku. W zasadzie za podstawe
do wyliczenia procentu wykonania normy pra-
cy uwzgledniajacej tylko produkcje wykonang
w | gatunku, przyjag¢ nalezy miesieczng nor-
me pracy.

Przez miesieczng norme pracy rozumie¢ na-
lezy obowigzujacg norme na 1 godzine, po-
mnozong przez nominalnag ilos¢ godzin pracy
w danym miesigcu.

Przy premiowaniu za przekroczenie w | ga-
tunku ilosci produkcji ustalonej w normie
pracy stosowaé mozna: (aj premie za wyko-
nanie miesiecznej normy pracy, (b) premie
za przekroczenie miesiecznej normy pracy,
(c) premie za wykonanie i przekroczenie mie-
siecznej normy pracy.

W analizowanych zaktadach przy 200 go-
dzinnym miesigcu pracy miesieczna norma
pracy wynosi: w zakfadzie A — 10 jednostek
a 200 godzin = 2.000 jednostek; w zaktadzie
B — 8 jednostek X 200 godzin = 1600 jed-
nostek. Uwzgledniajgc do wyliczenia procen-
tu wykonania miesiecznej normy pracy tylko
produkcje wykonang w | gatunku otrzymu-
jemy, ze miesieczna norma pracy sluzgca za
podstawe do wyliczenia premii wykonana zo-
stata: w zaktadzie A — 2349 : 2000 = 1175
procent; w zaktadzie B — 1536 : 1600 = 96,—
procent.

Z powyzszych danych wynika, ze przy po-
danym procencie wykonania miesiecznej nor-
my premia za wykonanie, ewentualnie prze-
kroczenie miesiecznej normy pracy, przy
uwzglednieniu tylko produkcji wykonanej
w | gatunku przystuguje robotnikom zatrud-
nionym w zaki A.

Wysoko$¢ premii za wykonanie
kroczenie miesiecznej normy pracy, uwzgled-
niajgcej tylko produkcje wykonang w | gat.,
moze by¢é dowolnie ustawiona w zaleznosci
od asortymentu, zakiadu pracy, obowigzujg-
cej normy pracy itp.

Analizujgc warunki pozwalajagce na wpro-
wadzenie omawianego systemu ptac nalezy
stwierdzi¢, ze premiowanie za wykonanie nor-
my pracy mozna wprowadzi¢ w tych prze-
mystach, w ktérych obowigzujg techniczne
normy pracy.

W innych przemystach, w ktéorych wyste-
puje wysokie przekroczenie norm pracy, za
podstawe do wyliczenia premii nalezy przy-
ja¢ wykonanie miesiecznej normy pracy po-
wyzej 100 proc. np. 120 proc., 130 proc. itp.

Drugim warunkiem wprowadzenia analizo-
wanego systemu ptac, jest zwiekszenie plano-
wanego funduszu ptac, gdyz w przeciwnym
wypadku nastagpi¢ moze u szeregu robotnikéow
obnizenie osiggnietych zarobkéw. Doda¢ row-
niez nalezy, ze przy analizowanym systemie

lub prze-

w

zasad premiowania, w tych zakladach, gdzie

normy pracy sa wysoko przekraczane, wy-
ptaca¢ sie bedzie premie za przekroczenie
normy pracy, mimo niewykonania przez ro-

botnikéw planowanej jakosci produkciji.

Wnioski nasuwajace sie z przeprowadzonej
wyzej analizy ujg¢é mozna nastepujgco: (a)
wprowadzenie premiowania za przekroczenie
w | gatunku ilosci produkcji, ustalonej w nor-
mie pracy wymaga podwyzszenia planowane-
go funduszu ptac, (b) system ten przy zwiek-
szeniu funduszu ptac i zarobkéw nie gwaran-
tuje wykonania planowanej jako$ci produkcji,
specjalnie w zaktadach, w ktérych wysoko
przekraczane sg normy pracy, (c) przy wpro-
wadzeniu tego systemu nastgpi¢ moga obniz-
ki zarobkéw u robotnikéw, ktérzy osiagajg
planowang jakos¢ produkcji, a ktérzy z takich
czy innych przyczyn nie wykonali ilosci jed-
nostek ustalonej w miesiecznej normie pracy.

Z przeprowadzonej wyzej analizy wynika,
Zze bez zwiekszenia planowanego funduszu ptac
wprowadzi¢ mozna tylko premiowanie za
przekroczenie planowanej jakosci produkcji,
przy czym przy wprowadzeniu tego systemu
nie nastepuje obnizenie zarobkéw u robotni-
kéw zainteresowanych zmiang zasad wynagra-
dzania. Zatézmy dalej, ze w zwigzku z wpro-
wadzeniem jednej z omawianych zasad, wyna-
gradzania, przedsiebiorstwo dysponuje dodat-
kowym funduszem wynoszacym np. 5 procent
planowanego funduszu piac.

Przy wprowadzeniu pierwszej z omawia-
nych zasad fundusz ten moze by¢ zuzyty tyl-
ko na wyzsze podniesienie wynagrodzenia za
| gatunek niz to wyszio z przeprowadzonego
wyliczenia, dokonanego w ramach obowigzu-
jacego funduszu ptac.

Przy wprowadzeniu trzeciej z omawianych
zasad fundusz moze by¢ zuzyty na podnie-
sienie premii za wykonanie, ewentualnie prze-
kroczenie miesiecznej normy pracy.

Wprowadzajagc drugi z analizowanych sy-

steméw, dodatkowy fundusz wykorzystac
mozna, jako premie za wykonanie planu ja-
kosci  produkcji, ewentualnie powiekszy¢

mozna znacznie premie wyptacong z tytutu
przekroczenia planowanej jakos$ci produkciji.

Na podstawie przeprowadzonej analizy
oraz danych poréwnawczych mozna postawic
twierdzenie, ze w najwiekszym stopniu gwa-
rantuje wykonanie ewentualnie przekroczenie

planu jakosci produkcji, wprowadzenie pre-
miowania za przekroczenie planowanej ja-
kosci produkciji.

Osiaggniecie lub przekroczenie przy tym
systemie planowanej jakosci produkcji jest
bardziej mozliwe niz przy pozostalych syste-

mach dlatego, ze calg kwote funduszu, jaka
sie dysponuje w zwigzku z wprowadzeniem
nowych zasad wynagradzania, obojetnie czy
kwota ta ma pokrycie w dodatkowo przyzna-
nym funduszu ptac, czy tez w wynikach eko-
nomicznych osiggnietych z tytutu przekrocze-
nia planowanej jakosci produkcji, przeznacza
sie tylko na poprawe tej ilosci produkcji, kto-
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ra wykonywana jest dotychczas w Il ga-
tunku.

Skoncentrowanie catej kwoty funduszu ptac
na premie za przekroczenie planowanej ja-
kosci produkcji, czyli tylko na zmniejszenie
ilosci produkcji wykonywanej w Il gatunku,
pozwala na stworzenie znacznie silniejszych
bodzcow materialnych dla osiggniecia czy
przekroczenia planowanej jakosci produkciji,
przy czym przez bodzce nalezy tu rozumieé
mwysokos¢ premii, jakg otrzymacé¢ moze robotnik
za przekroczenie planowanej jakosci pro-
dukciji.

Trzeci z omawianych systeméw premiujgcy
robotnikbw za wykonanie miesiecznej normy
pracy przy uwzglednieniu produkcji wykona-
nej tylko w | gatunku nie stwarza juz tak sil-
nych bodzcéw, jak wyzej omoéwiony, gdyz
kwota wzrostu funduszu ptac rozktada sie na
premie z tytutu zwiekszenia ilosci produkcji
wykonanej w | gatunku oraz cze$¢ tego fun-
duszu wyptacona zostaje na premie za jakos$¢é
produkcji wykonana powyzej normy, ktéra
juz dotychczas byta wykonywana w | ga-
tunku.

Doda¢ przy tym nalezy, ze stosowanie tego
systemu powodowaé¢ moze wzrost funduszu
ptac przy jednoczesnym niewykonaniu wskaz-
nikéw jakosciowych ujetych w planie dla da-
nego przedsiebiorstwa czy artykutu.

Pierwszy z omawianych systeméw stwarza
najstabsze zainteresowanie do przekraczania
planowanej jakos$ci produkcji, poniewaz bar-
dzo powazna cze$¢ zwiekszonego funduszu
ptac zostaje zuzytkowana, przy tym systemie,
na podniesienie wynagrodzenia za wszystkie
jednostki produkcji wykonywane juz dotych-
czas w | gatunku.

W zwigzku z tym, fundusz jaki pozostaje na
zmniejszenie produkcji wykonywanej w |l ga-

Mgr inz. Mieczystaw Reiman

tunku jest dos¢ niski i nie pozwala na zwiek-
szenie rozpietosci wynagrodzenia za poszcze-
goélne gatunki oraz w wyniku tego nie stwa-
rza tak silnych bodzcéw, jak wyzej omawia-
ne systemy wynagradzania, uwzgledniajgce
jakos¢ produkciji.

Przy omawianiu systemu wprowadzajgcego
rozne wysokosci wynagrodzenia za jednostki
wykonane w roznych gatunkach, podkresli¢
nalezy, ze system ten ma jedng wielkg zalete,
a mianowicie jest bardzo prosty i zrozumialy
dla kazdego robotnika.

Biorgc pod uwage tryb kontroli funduszu
ptac stosowany przez jednostki finansujgce
oraz skutki ekonomiczne, wynikajgce z wpro-
wadzenia jednego z systemoéw nalezy stwier-
dzi¢, ze w pierwszym rzedzie dla robotnikéw
zatrudnionych w przemys$le wprowadzi¢ na-
lezy premiowanie za przekroczenie ewentual-
nie i wykonanie planu jakosci produkcji.

Za wprowadzeniem tego wtasnie systemu
przemawia i to, ze jego wprowadzenie nie wy-
maga zwiekszenia planowanego funduszu ptac,
nie powoduje obnizki zarobkéw, oraz, co jest
bardzo wazne, system ten moze by¢é w kaz-
dym zakladzie wprowadzony prawie ze na-
tychmiast bez nakiadu pracy, jaki konieczny
jest do opracowania podstaw do wprowadze-
nia pozostatych systemow.

Ostatnia z dodatnich cech omawianego sy-
stemu, uniezalezniajgca wprowadzenie zainte-
resowania materialnego w jakosci produkowa-
nych przez robotnikow produktow, od szeregu
omawianych czynnikéw utrudniajgcych wpro-
wadzenie zmian, utatwia realizowanie Uchwat
Il Zjazdu Polskiej Zjednoczonej Partii Robot-
niczej na odcinku poprawy jakosci produkciji.

Antoni Dagbrowa

Organizacja regeneracji i produkcji czesci
w zaktadach naprawy samochodow

Autor przedstawia sytuacje i poglady istniejace dotychczas w sprawie organizacji
napraw samochodéw w hraju, zatrzymujac sie na zagadnieniu regeneracji i produhcji

czesci zamiennych.

pecyfika zaktadu naprawy samochodoéw
w odréznieniu od zaktadéw produkuja-
cych nowe urzgadzenia czy maszyny,
wymaga stosowania dlan osobnych kry-
teribw organizacyjnych, wynikajacych
z odmiennej problematyki technologicznej tego
typu zaktadu. Zaktady naprawy samochodow
0 poziomie produkcji doréwnujgcym fabrycz-
nym sposobom dokonywania napraw, zorgani-
zowane zostaly w kraju dopiero po wyzwole-
niu. Przy naprawach gtéwnych samochodéow
w ciggu pierwszych 5 lat powojennych zaktady
naprawy samochodéw przeszly przez swa pier-
wszg faze organizacyjng, krancowo odmienng
od potrzeb przystosowania ich do normalnej
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dziatalnosci jako zaplecza technicznego dla
ustabilizowanego parku samochodowego- w
kraju.

W tym czasie naprawy odbywaly sie bez
gtebszej, a bardzo czesto bez jakiejkolwiek ana-
lizy optacalnosci dokonywania napraw. Napra-
wy byly przeprowadzane badz rozrzutnie — do-
konywano np. zbytecznych zabiegéw napraw-
czych przy samochodach niedoeksploatowanych
do normy zuzycia poszczegOlnych zespotow
i mechanizméw — badz tez rownaly sie nie-
optacalnej i ekonomicznie nieuzasadnionej od-
budowie z wrakéw pojazdéw nie kwalifikujg-
cych sie do naprawy, a stanowigcych cmenta-
rzyska ztomu samochodowego. W pewnym sen-



sie podyktowane to bylo potrzebami transportu
kotowego, zniszczonego latami okupaciji i dzia-
tan wojennych, posiadajgcego tabor niedosta-
teczny iloSciowo, zdewastowany, nieewidencjo-
nowany i skladajgcy sie z ré6znych marek sa-
mochodoéw.

W tej sytuacji nie mogto by¢ mowy o wyraz-
nym postawieniu zagadnienia strony ekono-
micznej przy dokonywaniu napraw, tym bar-
dziej, ze zakltady naprawcze w tym etapie swe-
go rozwoju nie mialy ani doswiadczenia tech-
nicznego, ani tez kadr, mogacych zapewnié
dostateczng jako$¢ produkcji.

Trudnosci te zostaly jednak usuniete i z chwi-
la ustalenia ramowych zalozen rozwoju krajo-
wej motoryzacji oraz transportu kotowego.
Problem nalezytego zorganizowania zakladéw
naprawy samochodow stat sie aktualny. Opie-
rajac sie na doswiadczeniach przemystu radzie-
ckiego oraz opracowanych zasadach organiza-
cji tych zakladéw (Dergaczow, Kazarcew),
przyjety zostat system dokonywania napraw
samochodoéw w zaktadach wyspecjalizowanych
na poszczegblne typy pojazdéw i dokonujgcych
napraw sposobem bezimiennym. Sposéb ten po-
lega w zasadzie na przyjeciu przez zaktad sa-
mochodu do naprawy bez obowigzku oddania
uzytkownikowi tego samego pojazdu po> napra-
wie, ani tez bez koniecznosci sktadania pojazdu
z tych samych zespotow i czesci, dopuszczajgc
zamiane ich w czasie naprawy miedzy poszcze-
golnymi zespotami wspodlnej puli pojazdow jed-
nej serii. W tym przypadku numerem ewiden-
cyjnym samochodu jest np. numer jego ramy
(w samochodach bezramowych — numer nad-
wozia), wszystkie za$ zespoly i czesSci monto-
wane sg w takiej kolejnosci, w jakiej splywajg
one na tasme montazowg. W stosunku do sy-
stemu napraw indywidualnych jest to olbrzymi
postep, przyspieszajacy znacznie cykl produk-
cyjny dzieki wprowadzeniu wen calej puli sa-
mochodéw. Wymaga on jednak postawienia za-
ktadu na witasciwym poziomie organizacyjnym
i technologicznym.

Szeroka dyskusja na ten temat, trwajgca wie-
le miesiecy na tamach czasopism technicznych,
pozwolita podsumowaé doswiadczenia oraz po-
glady w tej sprawie i obecnie wydaje sie ze
zasadniczy cykl produkcyjny bezimiennej na-t
prawy gtdwnej samochodu jest juz jednoznacz-
nie ustalony jako optymalny w naszych wa-
runkach.

Wycinek schematu obiegu technologicznego,
dotyczgcego przyktadowo jednego zespoilu pod-
wozia, a przedstawiony na rys. 1, Scisle rozgra-
nicza pod wzgledem organizacyjnym poszcze-
goélne wydziaty, zgodnie z procesem technolo-
gicznym. Umozliwia to réwniez stosowanie
prawidtowego rozliczenia kosztdw kazdego wy-
dziatu, bedgcego na wtasnym rozrachunku go-
spodarczym w zakladzie.

Podczas gdy problem podziatu funkcyjnego
poszczegoélnych wydziatdéw nie budzi na' ogét
wiekszych zastrzezen, kwestia organizacji wy-
dziatu produkcji i regeneracji czesci jest w dal-
szym ciggu otwarta. Zagadnienie, czy najbar-
dziej wtasciwe byloby zorganizowanie wspol-

nego wydziatu produkcji i regeneracji, czy tez
bardziej wskazane jest osobne prowadzenie
wydziatu produkcji nowych czesci, osobno za$
ich regeneracji — sprowadza sie do problemu,
czy wspolny wydziat produkcji i regeneracji
nie bytby zbyt ktopotliwy ze wzgledu zaréwno
na ré6znorodnos$¢ technologii regeneracji od pro-
dukcji czesci, jak i z uwagi na odmienne rozli-
czanie sie z tej dziatalnosci. W tym celu tatwo
zbudowaé¢ schemat takiego wydzialu — jak na
rys. 2 i omowi¢ to zagadnienie.

Wydziat ten, wykonujgcy czesci nowe oraz
regenerujacy czesci weryfikowane przy roz-
biérce: ,do naprawy“ bedzie wiec organiza-
cyjnym monolitem, podlegajagcym gtbwnemu
dyspozytorowi zaktadu poprzez swego kierow-
nika, odpowiedzialnego za caloksztalt pracy
wydziatu. Skiada sie on z kilku wyodrebnio-
nych warsztatdw. Na czele warsztatow stojg
mistrzowie® — lub w przypadku matej ilosci
pracownikdw — brygadzisci — a poszczegolne
grupy tych warsztatéw podlegajg nadmistrzom,
czuwajacym nad wiasciwg ich praca.

Wydziat ten ma wspdlny aparat administra-
cyjny i kooperuje z biurem technologicznym
zakladu, dostarczajgcym rysunki robocze oraz
instrukcje obréobkowe, opracowujgcym takze
procesy technologiczne i oprzyrzadowanie.

Wydziatl produkcji i regeneracji otrzymuje
w ustalonych terminach od giéwnego dyspozy-
tora ogo6lny plan pracy (np. kwartalny z podzia-
tem na miesigce), a podstawa jego pracy sg za-
mowienia na wyrob lub regeneracje czesci za-
miennych, udzielane przez wydziat zaopatrze-
nia zaktadu poprzez referat planowania opera-
tywnego gtownego dyspozytora. Na tej podsta-
wie referat planowania operatywnego wydziatu
produkcji i regeneracji opracowuje dzienne
zadania dla poszczegélnych stanowisk robo-
czych, otwierajac rownoczes$nie odnosne zlece-
nia i ewidencjonujgc je, przy czym symboli-
styka ich numeracji jest odrebna dla czesci no-
wych i regenerowanych. W dalszym ciggu za-
mowienie zaopatrywane jest w rysunki z po-
siadanych katalogéw Iub dostarczone przez
biuro technologiczne oraz opracowang tam kar-
te technologiczng.

Z kolei referat planowania materialowego
tego wydziatu zaopatruje zamdwienie w as.y-
gnate na pobranie materiatu, wypisang zgodnie
z opracowanym planem zaopatrzenia zaréwno
na materiaty bezposrednie jak i pomocnicze,
technik normowania wyznacza czasy na pod-
stawie istniejgcych juz w tych dokumentach
danych, po czym rozdzielnia na ich podstawie
przekazuje zadania na poszczegdlne stanowiska
robocze, ewidencjonujac ich przebieg.

Dla sprawnego dziatania tych komérek, refe-
rat planowania operatywnego tego wydziatu
sporzadza dzienne raporty z wykonania zadan
oraz prowadzi harmonogram prac i ich ewiden-
cje, kontrolowane przez gtownego dyspozytora,
za$ referat planowania materialowego' opraco-
wuje plan zaopatrzenia swego wydziatu, czuwa
nad realizowaniem norm materialowych i pro-
wadzi gospodarke materiatlowg wydziatu.
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Rys. |

Wytaniajg sie tu nastepujgce problemy:

(1) Istniejgca réznorodno$¢ ewidencjonowa-
nia i rozliczania sie z czesci produkowanych
i regenerowanych w zasadzie tkwi jedynie w
tym, ze koszt czesci regenerowanych jest niz-
szy od czesci nowych, zawiera bowiem, jedynie
koszt robocizny i materiatdw pomocniczych.
Osobna symbolistyka zlecen ,produkcji* od
.sregeneracji przy rownoczesnym obliczaniu
tych kosztéw przez wspolny referat kalkulacji
pozwala natychmiast analizowa¢ ksztattowanie
sie tych kosztéw i sygnalizowaé¢ ewentualng
nieoptacalnos¢ regeneracji, nie utrudniajac
organizacyjnie sptywu czesci regenerowanych
do magazynu regeneracyjnego, a cze$ci no-
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wych — do magazynu giéwnego — jako maga-
zynu wyrobow gotowych. Czesto,bowiem za-
ktad produkuje czesci zamienne nie tylko na
wtasne potrzeby i rozlicza sie z nich jako z pro-
dukcji towarowej zaktadu.

(2) Koniecznos$¢ wprowadzenia przewodnikéw
(marszrut) przy regeneracji jest istotna bez.
wzgledu na to czy regeneracje wykonuje sie na
tym samym wydziale, czy tez osobno. Jest to
bowiem niezbedne zaréwno dla ustalenia pra-
widtowej weryfikacji czesci przy rozbiérce sa-
mochodu i jest podstawg do ustalenia technicz-
nych warunkow weryfikacji jako norm we-
wnatrzzaktadowych. W ten sposob czesci rege-
nerowane grupuje sie w serie dla magazynu



regeneracyjnego, inaczej bowiem istniataby
metoda regeneracji jednostkowa lub w najlep-
szym przypadku — maloseryjna, co jest nie-

dopuszczalne przy zalozeniu duzego zaktadu
0 wyspecjalizowanym typie napraw.

(3) Wysuwane czesto zastrzezenia co do roz-
norodnego procesu technologicznego dla ,pro-
dukcji“ i ,regeneracji“, zmuszajagcego rzekomo
do wyodrebnienia organizacyjnego tych zabie-
géw, sprowadzalyby sie do oddzielenia np.
warsztatu obrobki mechanicznej jako ,wydziatu
produkciji“, zas warsztatu obrébki recznej jako
.wydziatu regeneracji*, gdyz okoto 75% za-
biegébw przy produkcji nowych czesci stanowig
roboty maszynowe, a okoto 60% pracochtonno-
Sci regeneracji — stanowig roboty reczne. Ta-
kie rozwigzanie bytoby jednak absurdalne
z punktu widzenia organizacyjnego; przewod-
niki ,produkcji“ i ,regeneracji* musiatyby
krazy¢ ustawicznie miedzy dwoma wydziatami.
Proces technologiczny bowiem zmusza do ko-
lejnego wykonywania np. ciecia materiatu
(obrébka reczna), toczenia (obrobka mechanicz-
na), obrébki cieplnej (na wydziale obrébki recz-
nej), szlifowania (obrébka mechaniczna) itp.

Spowodowatoby to dodatkowy potok biuro-
kracji, w ktorej i tak tkwig juz zaktady na-
prawcze. Nalezy rdwniez zwazy¢, ze pozorna
r6znorodnos$¢ technologii regeneracji od pro-
dukcji czesci nowych nie jest wieksza niz r6z-
nica w technologii produkcji dwéch réznych
czesci.

(4) Wspélna rozdzielnia oraz
komoérka opracowanh technolo-
gicznych, to réwniez bardzo
wazny czynnik w kooperacji dla
potrzeb produkcyjnych zaktadu
naprawczego, i wydzial wspdl-
nej ,regeneracji i pro'dukecji“
bardzo tatwo mozna w razie po-
trzeby nastawi¢ np. na zwiek-
szong zdolnos¢ wykonywania
regeneracji kosztem produkcji
lub odwrotnie.

Rozwazania te nalezatoby
rowniez rozpatrze¢ wychodzac
z definicji naprawy lub regene-
racji. Regeneracja ma bowiem
na celu przywrdci¢ danej czesci
lub zespotowi zuzytemu witasci-
wosci uzytkowe elementéw do-
brych, ewentualnie kosztem
zmiany wymiaréw wspoipra-
cujacej grupy konstrukcyjnej.
Istniejace wymiary naprawcze
sg dla zasadniczych czesci poja”
zdu znormalizowane, jak np.
Srednice cylindréw i ttokéw sil-
nikéw. | tak np. regeneracja ka-
diubow wzglednie tulei cylin-
drowych lub watéw korbowych
silnikbw odbywa sie w kazdym
zaktadzie naprawy samochodow
na wydziale silnikow na specjal-

nych obrabiarkach, naprawa podwozi — na wy-
dziale nadwozi itp.

Gdyby nalezato scisle rozgraniczy¢ regenera-
cje od produkcji nowych czesci i innych zabie-
gow zwigzanych z naprawg samochodu, trzeba
bytoby na kazdym wydziale tworzy¢ osobne
komérki organizacyjne dla regeneracji, a sama
dziatalnos¢ wydziatéw: podwoziowego, silniko-
wego | nadwoziowego sprowadzataby sie do
czynnos$ci wytacznie montazowych, co jest nie
do przyjecia pod wzgledem technologicznym.
Przy wtasciwej technologii zakladu naprawcze-
go pracujagcego na zadowalajacym poziomie ja-
kosciowym nalezy przyjg¢ co nastepuje:

(aj System napraw pojazdéw sposobem bez-
imiennym wprowadza sie — w odrdéznieniu od
napraw indywidualnych — dla uzyskania moz-
nosci montowania ich w kolejnosci dowolnej
w stosunku do zespotdw przynalezgcych do da-
nego pojazdu przed jego naprawa. Przystoso-
wany do tego systemu obieg dokumentacji
umozliwia sktadanie kosztéw naprawy calego
pojazdu z kalkulacji zwigzanych z poszczegol-
nymi zespotami, faktycznie montowanymi w po-
jazd na wydziale montazu. Zaktadajgc bowiem,
ze warsztat pracuje na odpowiednim poziomie
jakosciowym, kazdy zesp6t pojazdu po naprawie
winien by¢ identycznie sprawny. Ewentualne
watpliwosci, ze np. wmontowanie silnika po
naprawie gtdwnej z drugimi wymiarami na-
prawczymi, w samochéd posiadajacy uprzed-
nio silnik kwalifikujgcy sie do naprawy czwar-

Rys. 2
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tej, spowoduje u jednego z uzytkownikéw
zmniejszenie okresu uzytkowania pojazdu na
korzys$¢ innego, nie maja znaczenia w gospodar-
ce socjalistycznej z punktu widzenia ogélno-
krajowej gospodarki transportem i sprawy te sg
usankcjonowane istniejgcymi juz przepisami
prawnymi. System ten jest pierwszg fazg fa-
brycznego sposobu dokonywania napraw gtow-
nych samochodoéw.

(b) Dalszym krokiem, usprawniajgcym orga-
nizacjag napraw oraz upraszczajgcym znacznie
obieg dokumentacji jak i wybitnie wptywajg-
cym na obnizke kosztéw jest system oparty na
kalkulacjach cen ryczattowych. W tym przy-
padku uzytkownik otrzymuje w zamian za do-
starczony do naprawy samochdéd — inny po--
jazd tej samej marki, doptacajac réznice wyni-
kajgca z wartosci wyceny pojazdu dostarczone-
go do naprawy (zuzytego) i pojazdu po napra-
wie o sztywnej cenie ryczaltowej. Zysk zaktadu
stanowi¢ bedzie wéwczas rdznica ceny ryczal-
towej i kosztu faktycznego, wynikajagca z umie-
jetnosci obnizania tego kosztu przez zaloge za-
ktadu. Systemem tym pracuje juz wiele zakta-
dow naprawy samochodéw w kraju.

(c) Najbardziej optymalnym rozwigzaniem
jest dokonywanie napraw samochodéw w za-
ktadach duzych, o technologii dostosowanej do
masowej naprawy jednego typu pojazdu, po-
dobnie jak zaktady naprawcze ZIS, GAZ itp.
W zaktadzie takim nie do przyjecia jest mon-
towanie czesci, zespotdbw lub mechanizmow,
wpasowujgc je indywidualnie. Jedyny problem
istniejgcy tu — to sprawne dziatanie komple-
towni na poszczegdllnych wydziatach, przecho-
wujacej i wydajgcej do montazu czesci o odpo-
wiednich zgodnych wymiarach naprawczych dla
danego mechanizmu — w tym tez celu istniejg
komo6rki miedzyoperacyjnej kontroli technicz-
nej, zwigzane z kompletowniami.

W zakladzie tego typu czesci weryfikowane
do regeneracji na podstawie przewodnikow
(marszrut), regenerowane sa w duzych seriach,
a czesto nawet regeneracja ich odbywa sie po-
tokowo. Technologia wykonania winna tu bez-
wzglednie gwarantowaé catkowitga zamiennos¢
czesci w ramach swego wymiaru naprawczego
we wszystkich zespotach pojazdu, podobnie jak
ma to miejsce przy produkcji fabrycznych cze-
Sci nowych.

Przy takich zalozeniach faktycznie zatraca sie
logicznie odréznienie czesci regenerowanych od
czesci nowych, a jedyng cechg r6znigca je mie-\
dzy sobag, jest wymiar — nominalny lub kolej-
ny naprawczy. Poniewaz S$ciste zwigzanie z soba
produkcji czesci nowych z ich regeneracja jest
uzasadnione zaréwno logicznie, jak i organiza-
cyjnie i technologicznie w kazdym duzym no-
woczesnym zaktadzie naprawy samochodéw, nie
mozna tez rozgranicza¢ funkcyjnie procesu
.produkcji“ od ,regeneracji czesci.

*

Nalezy w koncu zaznaczy¢, ze artykut ten nie
ma na celu polemizowaé¢ z poglagdami odmien-
nymi od przedstawionych, a omawia jedynie
sytuacje w tej dziedzinie istniejgcg. Zakiady
naprawy samochodéw przezywajg obecnie w
kraju okres miodzienczego rozwoju i na tym
etapie zasady organizacyjne, dawno ustalone
i przyjete jako wyprébowane i nienaruszalne
w zaktadach produkujgcych nowe urzadzenia,
sg tu jeszcze nieustalone i niesprawdzone, za$
Przyjecie lub adoptowanie wzoréw organiza-
cyjnych zapozyczonych z pokrewnych gatezi
przemystu — bez analitycznego ich zrewidowa-
nia — mogtoby byé zbyt bolesne dla zakladow
naprawczych, od ktérych poziomu zalezy stan
taboru i transportu samochodowego.

Mieczystaw Reiman

GLOSY CZYTELNIKOW - WYMIANA DOSWIADCZEN

Dr A. Feder

O kierownictwie ekonomicznym
W przedsiebiorstwie przemystowym

eszliSmy w ostatni rok planu szeSciolet-

niego, drugiego — po trzyletnim — pla-

nu dtugofalowego. W ciggu minionych

lat wiele zmienito sig w metodyce pla-

nowania i poziomie pracy naszych przed-

siebiorstw przemystowych. Osiggniecia
sg niewatpliwie ogromne. Wielkie sg tez postepy pod
wzgledem organizacji i wynikéw pracy we wszystkich
dziedzinach zycia gospodarczego przedsiebiorstw prze-
mystowych.

Jest jednak jeszcze iduizo 'dziedzin, gdzie mozliwosci
ulepszenia nie sa bynajmniej wyczerpane. W dziedzi-
nie Ujednolicania kierownictwa ekonomicznego w
przedsiebiorstwach przemystowych ulepszenia takie
wydajg sie nawet konieczne.

W rozwazaniach na ten temat — po naszkicowaniu
istniejgcego stanu rzeczy — poruszymy sprawe syt
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weftki planisty w jzwigzku z jjego zadaniami oraz spra-
we ksztalcenia kadr dziataczy jgospodarczych.

Nie miejsce tlu na dyskutowanie nad tym co waz-
niejsze w przedsiebiorstwie: sprawy techniczne, eko-
nomiczne, ewidencji itd. Zagadnienia te sg ze sobg
tak zwigzane, tak narwizajeam na jsiebie wptywaja i sa
od siebie nawzajem jzalezne, ze jdyskusja taka; jest zby-
teczna. Nie ulega natomiast watpliwos$ci, ze nie mozna
nie liczy¢ sie z ekonomiczng jstrong pracy przedsie-
biorstwa przemystowego i jej wynikéw.

Podstawowym postulatem |l Zjazdu PZPR, gtéwng
troska rzadu zawsze jbylo i jest dagzenie do wzmocnie-
nia naszego potencjatu jgospodarczego w celu statego
podnoszenia poziomu zycia spoteczenstwa. Odpowie-
dnio w temaity.ee prac podstawowej organizacji par-
tyjnej i rad zaktadowych zwigzkéw zawodowych co-
raz wiekszy nacisk ktadziony jest na ekonomiczng



strone pracy przedsiebiorstwa. Organizowane w ubie-
gltym roku i Obecnie konferencje partyjno-ekonomicz-
ne deszcze bardziej uwypuklajg wage zagadnien eko-
nomicznych.

Ale 'jak wyglada sprawa kierownictwa ekonomicz-
nego w przedsiebiorstwie? Kto konkretnie odpowiada
za poziom pracy ekonomicznej i ekonomiczne wyniki
pracy przedsiebiorstwa w tej mierze jak snp. kierow-
nik techniczny Ba dziat (techniczny czy jtechnologiczny
(poiza dyrektorem, rozumie sige, Ktory w jednakowym
stopniu odpowiada za- wszystko w przedsiebiorstwie,
od spraw jtechniki, ekonomiki, organizacji, ewidencji
do bhp i dyscypliagy pracy catej zatogi witacznie)?

iOt6z w odr6znieniu -np. od dziatu technicznego, gdzie
odpowiedzialno$¢ jest wyraznie okres$lona i ponosi ja
konkretnie jedna osoba (zwykle z-ca jdyrektora —
naczelny inzynier, to sprawami ekonomiki zajmujg sie
wszyscy, gospodarzg wszyscy, co jest niewatpliwie zja-
wiskiem pozytywnym, ale pod wzgledem odpowiedzial-
noéci sprawa wyglagda raczej niewyraznie.

W poszukiwaniu pracownika, w ktérego rekach po-
winny by sie koncentrowaé¢ nici kierownictwa ekono-
micznego w przedsiebiorstwie, niewatpliwie skieruje-
my wizrok w strone dziatlu planowania i planisty. Za-
nlim sie zastanowimy nad tym, jakie w zwigzku z tym
powinny by¢ j-ego zadania-, styl i charakter pracy a ja-
kimi na og6t sa, nalezy od razu zaznaczy¢, ze obok
planisty sprawami ekonomiki, poszczeg6lnymi jej ele-
mentami zajmujg sie tez inne dzialy: finansowe, dzia-
ty pracy, planowania zaopatrzenia, 'itd.. a wiec odpo-
wiedzialno$s¢ za poszczegélne 'odcinki ekonomiki juz
w zalozeniach organizacyjnych jest podzielona. Nie
znaczy to oczywiscie, ze niemozLijwg jest koordynacja
w planowaniu czy analizie dziatalno$ci gospodarczej
przedsiebiorstwa; jest 'ona nawet dos$¢ czesto niezle
realizowana. Ale jednolitego kierownictwa-, jednooso-
bowej odpowiedzialnosci za ekonomike przedsiebior-
stwa przemystowego ni-e ma. Sitg -rzeczy 'jednak role
namiastki kierownictwa gospodarczego, jak jdotad, spet-
nia planista -(dziat planowania). Przygladnijmy sie jego
pracy.

Nie bedziemy zestawiali spisu zadan planisty. Wy-
nikajg one same z faktu, ze reprezentuje w przedsie-
biorstwie metode socjalistycznego gospodarowania:
gospodarke planowa. W iprakty-ce pracy planisty ak-
cent tego pojecia ,gospodarka planowa-* tak mocno
niestety przesunat sie na ,planowa“ ze w zestawianiu
planéw widzi sie -gtéwne zadanie planisty (dziatu pla-
nowania). Jesli uwzglednimy jeszcze wypadki ,przera-
biania“ planu jeszcze w czwartym kwartale planowa-
nego roku, to tatwo zrozumieé, ze planista z powodu
nalwatu pracy nad ,planowaniem® nie ma- czasu ani
sposobnosci zajmowacé sie jeszcze ,gospodarka... plano-
wa"“. A przeciez taka gospodarka jest celem i gtéwnym
zadaniem takiego dziatu jak ,dziat planowania“
wzglednie planisty. Je$li juz trudno o idealng réwno-
wage mied-zy gospodarowaniem a zestawianiem planu,
to czy jnie lepiej by okresla¢ planiste jako pracownika,
ktoremu powinno ledwie -starczy¢ czasu na zestawianie
planéw? (z powodu zaje¢ w lwarsztatach i wydziatach
produkcyjnych, transporcie itd., analizy codziennej
pracy -calego jzaktadu, s-zulkania i mobilizowania ukry-
tych rezerw, waskich mi-gjis-c, ulepszania organizaciji
pracy i tym podobnych -zaje¢ jdalekich od... biurka).

Trudno mi uogédlnia¢, ale sadzac z szeregu obser-
wacji, ktdrych miatem -sposobno$¢ dokonaé¢ w ostat-
nich miesigcach odnos$nie -stylu pracy, foimalistyczne-
go (i formularzowego) podchodzenia do swych zadan,
koncentrowania sie gtownie na mniej lub wiecej po-
spiesznym fabrykowaniu papierkéw i suchych zesta-
wien, jsprawa zadan i -charakteru pracy .planisty, -jesz-
cze obecnie — Iw sz6stym roku plany szes$cioletniego —
nie jest bynajmniej wyczerpujgco wyjasniona. Prasa
codzienna stale przynosi niepokojgce sygnaty o zu--
petnie biurokratycznym stosunku do zyciowych spraw
przedsiehiorsitwa przemystowego. -Czesto jspotykamy sie
z wypadkami, ze odpowiedzialni pracownicy — tgcznie
z planista — nie znaja s-tan-u zatrudnienia przedsie-
biorstwa, jfunduszu ptac, pewnych -grup kos-ztéw itd.
Stosunek -takich pracownikéw 'do ty-ch -spraw jest czy-
sto urzedowy, nieosobowy, a informacji moze udzielaé
tylko ze sprafwozdan. W oderwaniu od ,dokumentéw*
finansista pewnego zaktadu pamieta np. ze suma kosz-
téw nieprodukcyjnych za pewien okres wynosi albo

50 albo 500 tysiecy. -Do$¢ pokazna- r6znica miedzy tymi
wielkosciami widocznie ,nie grzeje, go ani nie ziebi".

Mamy juz niewatpliwie w Polsce duzo pracownikéw,
ktérzy zyja sprawami swego przedsiebiorstwa. Bardzo
-duzo ma ijuz solidne przygotowanie teoretyczne do
swej pracy ekonomicznej. Organizacja pracy w za-
ktadach i metodologia planowania w wielu wypadkach
osiggnetla niewatpliwie wyzszy poziom. Ale w bardzo
wielu wypadkach sprawa wyglada niepokojaco. Jakie
sg przyczyny tego stanu rzeczy i jak j-e usungcé?

Jes$li -chodzi o kadry o pozadanych przez nas wtasci-
wosciach, to znaczy o pracownikéw rzutkich, opera-
tywnych, peilnych inicjatywy wtasnej 1 przedsiebior-
czych, -zamitowanych w dziatalno$ci jgospodarczej iw
przemys$le, to po gospodarce Okresu miedzywojennego
mato mogliSmy -odziedziczy¢.

Obok wielu wiec specjalistow w -réznych dziedzinach
naszego zycia, musimy obecnie intensywnie ksztalci¢
tez -specjalistow '— -dziataczy gospodarczych. Réwno -
cze$nie jednak m-u-simy stwarzaé w przemysSle takie
warunki -organizacyjne i materialne, jby przyciggnac
najlepszych, zainteresowaé¢ i zwigza¢ z przemystem,
z problemami ekonomiki przemystu i zaktadéw prze-
mystowych. Trzeba., by uzdolnieni do -tego ludzie, mo-
gli i chcieli prace te dobrze wykonywac.

(0] tym, ze sprawa gospodarnosci musi -by¢ sita-le

i mocno -stawiana w zaktadzie przemystowym nie ma
potrzeby powtarza¢. Tak -samo niewatpliwe -jest, ze
codzienne i konkretne gospodarowanie 'zalezy i jest
realizowane przez kazdego cztonka kolektywu. USwia-
domienie wiec wszystkich pracujacych -w zaktadzie
0 zasadniczych problemach ekonomiki jego przedsie-
biorstwa, o metodach gospodarowania, o wptywie pra-
cy na jego odcinku na wyniki catosci j-est jednym
z najwazniejszych poczynan. -Bez s$wiadomej, i jdobrej
pracy najszerszych mas pracowniczych zaktadu ni-
czego nie o0-sigg-niemy.

Ale takie zrozumienie i- Swiadoma wspoétpraca catego
kolektywu w kierunku -ciggtego polepszania wskazni-
kéw ekonomicznych przy réwnoczesnym -sprezystym,
przedsigbiorczym  kierownictwie i jskonkretyzowanej
(osobowo) odpowiedzialnosci za ekonomiczng stro-ne
pracy -zaktadu, walnie przyczynitoby sie -do- szybkiego
wzrostu wskaznikéw ekonomicznych. Chodzi o orga-
nizatora osiaggnie¢ ekonomicznych.

Jasne jest, ze pracownik ponoszacy tego rodzaju od-
powiedzialno$¢ powinien tez mie¢ odpowiednie prawa
1 mozliwosci. -Réwnie konieczng jest pewna zacheta
materialna. System premiowania w tym wypadku wi-
nien by¢ jspecjalny, nie juzalezniony mechanicznie tyl-
ko od wykonania planéw. JeS$li zazgdamy o-d tego ro-
dzaju pracownika inicjatywy, wykrywania- i mobilizo-
wania ukrytych rezerw (zaré6wno w potencjale produk-
cyjnym jak i -organizacji pracy czy tez zmniejszenia
norni zuzycia materiatow,, zaopatrzenia itd.) to system
premiowania go (i jego dziatu) winien to odpowiednio
uwzglednié.

R6znorodno$¢ tematu ekonomiki przedsigebiorstwa
przemystowego -jest tak wielka, ze trudno pokusi¢ sie
choéby o powierzchowne poruszenie wszystkich pro-
bleméw. Ale o jednym z nich nalezy kilka stow po-
wiedzie¢. Mam na myS$li sprawe szkolenia- ka-d-r eko-
nomicznych, a wiec sprawe ksztatcenia i ksztattowania
takich pracownikéw, ktérzy by mogli uczyni¢ zados¢
naszym wymaganiom i -przyczyni¢ sie -do polepszania
jakos$ci pracy naszego przemysitu pod wzgledem eko-
nomicznym.

StaraliSmy sie wyzej -zarysowaé¢ jsylwetke takiego
pracownika-. Ma to wiec by¢ pracownik: -rzutki, przed-
siebiorczy, peten inicjatywy, zamilowany w pracy or-
ganizator, da-letki od typu biurokratycznego fo-rmalisty.
Gtownym jjego miejs-cem pracy ma by¢ wydziat fa-
bryczny, zasadniczym zywiotem — atmosfera- warszta-
tu produkcyjnego. Jak u nas /wtej chwili jsprawa przy-
gotowania i szkolenia takich kadr wyglada- od strony
szkolnictwa ekonomicznego, a wiec od -strony wyz-
szych szké6t ekonomicznych i szkolnictwa ekonomicz-
nego; Sredniego -(konkretnie: wydziatéw ksztatcgcych
pl-ands-téw w technikach przemystowych, komunalnych
i finansowych)?

Nie wchodzac w szczeg6towg analize przyczyn, nie
bedzie zdaje sie ryzykowne twierdzenie, ze wymie-
nione szkolnictwo j(jwyzsze i $rednie) na og6t nie do-
starcza nam takich ekonomicznych ka-dr pracow-
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niezych (planistow), (ktérych sylwetke zarysowaliSmy
wyzej.

Skitada sie na to wiele czynnik6w. Czy to bedag pro-
gramy nauczania w ogole ji programy poszczeg6lnych
przedmiotéw, czy nie do$¢ celowy dobdér kandydatéw,
czy wreszcie ksigzki i podreczniki, kazdy z wyliczonych
czynnikéw w pewnej, mierze ostabia iwyniki dziatania
szkolnictwa ekonomicznego i wiele z tych waznych
elementéow szkolenia kadr ekonomicznych dla prze-
mystu (jzreszta, idla zycia ekonomicznego w ogble) wy-
maga ulepszen. Sa jto niewatpliwie sprawy ogromnie
trudne i skomplikowane.

Najtrudniejszg jednak i zarazem najwazniejszg jest
sprawa kadr pedagogicznych w szkolnictwie ekono-
micznym $rednim. Je$li (wychodzimy jz zalozenia, ze
celem pracy wydziatéw planowania jest najkonkretniej
przedsiebiorstwo _przemystowe, ustugowe jczy komu-
nalne, jesli pamietamy, ze przedsigebiorstwo oczekuje
konkretnego pracownika jgospodarczego, to musimy so-
bie od razu postawié pytanie: czy w zwyczajnym try-
bie pracy szkolnej, szkota moze nasze potrzeby za-
spokoi¢? Uwazam, ze .jest to mozliwe, ale duzo mu-
sialoby sie jzmieni¢ w stosunku do obecnego stanu
rzeczy. Powtarzam, ze problem jest niewatpliwie iwy-
jatkowo Mrudny. Ale jes$li nie chcemy, by ze szkoty
wychodzili kandydaci na biurokratycznych dziataczy
gospodarczych, to do rozwigzania tego problemu mu-
simy przystagpic.

A najwazniejszag w tym problemie jest jchyiba spra-
wa kadr pedagogicznych dla szkolnictwa ekonomicz-
nego. Nauczyciel przedmiotéw zawodowych, szczegél-
nie ekonomiki przemystu, majgcy uksztattowaé¢ cha-
rakter takiego przysztego dzialtacza gospodarczego, to
nie prosto absolwent WSE. Sam zas6b wiedzy mery-
torycznej, w najszerszym nawet zakresie, nie wystar-
czy; ani zdolnos$ci pedagogiczne i doswiadczenie meto-
dyczne. Chodzi o ico$ wiecej.

N ikt chyba nie oczekiwatby pozytywnych wynikéw

R E C E N Z J E -

Planowanie wewnalrzzaktadowe i rozrachunek
gospodarczy w przedsigbiorstwie budowy maszyn
rozrachunek gospo- dra

~Planowanie wewnatrzzaktadowe i
darczy w przedsiebiorstwie

Wyd.:
1955, str. 148, cena zt 71—

Wyszedt z druku 17 zeszyt ,Prac
Instytutu Ekonomiki i Organizaciji
Przemystu“. Zeszyt ten zawiera
dziewie¢ opracowan bedacych wy-

budowy maszyn* —
Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemys$lu — zeszyt 17.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,

(c) obliczanie wielko$ci produkcji w
wydziatach mechanicznych, (d) za-
tozenia organizacyjne stuzby plano-
wania, oraz (e) kontrola wykonania.

nauczania np. zawodu mechanika, czy $lusarza przez
nauczyciela, ktéry mechanike zna tylko jzksigzki i wy-
ktadéw, ,a ktéry sam nigdy mechanikiem nie byt Nie-
mniej od nauczycieli ekonomiki ji planowania przemy-
stu zada sie tego, mimo ze wigekszo$¢ z nich nigdy
planistami nie byta, a po najwiekszej czeséci nawet pla-
nu TPF nie jzestawili.

Nauczyciel, by méc wywota¢ i pielegnotwa¢ u ucz-
nia zamitowanie do spraw gospodarki przemystowej,
by uksztattowa¢ go na ,planiste® z tymi cechami,
0 ktéorych wyzej' obszerniej méwiliSmy, by méc stwo-
rzy¢ w pracowni szkolnej! atmosfere zaktadu przemy-
stowego, musi sam cechy jte posiada¢. A do tego ukon-
czenie WSE i kilkutygodniowa ,praktyka“ nie wystar-
czy. Po “ukonhczeniu studiéw, nauczyciel musi dobrze
zapozna¢ sie jz atmosferg pracy w przesiebiorstwie
1metodg pracy takiego kierownika jgospodarczego, pia-
nisty ktérego styl pracy ma stuzy¢ jako przyktad
i wzér dla przysztych wychowankéw naszego nauczy-
ciela. Nauczyciel musi pracowaé¢ przy i pod kierun-
kiem takiego wzorowego planisty.

Jak z tego wynika ,praktyka“ kandydata na nauczy-
ciela grupy przedmiotéw skiladajagcych sie na ekono-
mike przedsiebiorstwa przemystowego, nie mogtaby sie
odbywa¢ w kazdym zakladzie przemystowym. Musiatby
tez praktykujacy nauczyciel mie¢ jdos¢ sposobnosci,
by zapoznaé sie _z _jcala ir6znorodnoscia problemoéw
ekonomiki przedsiebiorstwa w réznych okresach roku
gospodarczego. Praktyka musiataby jwiec trwaé co
najmniej! jeden jcaly rok.

Trudno w artykule stawia¢ konkretne wnioski
Tym bardziej, ze rozwigzanie poruszanych probleméw
jest jniewatpliwie sprawg trudng, nowg, skomplikowa-
na i kosztownag. Ale niemniej wydaje sige, ze nalezato-
by przystapi¢ do przemys$lenia tego problemu. Chodzi
przeciez o sprawe ogromnej wagi, o ulepszenie pracy
przemystu.

A. Feder
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Dalszym opracowaniem zeszytu 17
.,Prac IEOP" jest publikacja mgr
Zbigniewa Dabrowy i mgr Aleksan-
Nowickiego pt. ,Wydziatowy
rozrachunek ¢« gospodarczy w przed-
siebiorstwie przemysiu maszynowe-
go“. Autorzy omowili tu miedzy in-
nymi jak nalezy przygotowac sie do
wprowadzenia wydzialowego rozra-
chunku gospodarczego, jakie sa
podstawowe zalozenia rozrachunku,
jak przedstawia sie organizacja sek-
cji rozrachunku gospodarczego w
wydziale, jak nalezy zorganizowac

Prace

Warszawa

nikiem doswiadczen prac naukowo-
badawczych, prowadzonych przez
zespot pracownikéw naukowych
Instytutu Ekonomiki i Organizaciji
Przemystu w jednym z duzych
przedsiebiorstw przemystu budowy
maszyn w okresie 1952— 1953 r.

Pierwsza pozycja, poza przedmo-
wa napisanag przez mgr inz. llje
Epsztejna, dyrektora |IEOP, jest
praca dr inz. Zygmunta Zbichor-
skiego, w ktérej przedstawiona
jest charakterystyka struktury pro-
dukcyjnej przedsiebiorstwa. Autor
omawia tu trzy podstawowe formy
specjalizacji zaktadéw produkcyj-
nych: specjalizacje wedtug wyro-
béw, wedlug zespotdw (mechaniz-
mow) i czesdci oraz wedlug proce-
s6w technologicznych.

W nastepnym opracowaniu inz.
Stanistaw Jezierski omawia system
planowania  wewnatrzzaktadowego.
Autor porusza tu takie zagadnienia
jak: (a) powigzanie planéw poszcze-
g6lnych komoérek przedsiebiorstwa,
(b) zapewnienie ciggtosci produkciji,
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W kolejnej pracy pt. ,Organizacja
stuzby planowania i kwartalne pia-
ny wydziatow" inz. Stanistaw Je-
zierski omoéwit organizacje stuzby
planowania oraz zasady sporzadza-
nia kwartalnych planéw wydziato-
wych: produkciji, zatrudnienia i ptac,
zuzycia materiatbw i potfabryka-
tow, przedsiewzie¢ techniczno-orga-
nizacyjnych oraz kosztéw wtasnych.

Inz. Jan Bursche przedstawit w
swym opracowaniu na tle organi-
zacji wydziatu mechanicznego i
organizacji produkcji w gniezdzie
obrébczym planowanie wykonawcze
w wydziatach mechanicznych.

W pracy pt. ,System dyspozytor-
ski w przedsiebiorstwie przemystu

budowy maszyn* autorzy — inz.
Stanistaw Jezierski i inz. Jan Bur-
sche — omowili podstawowe zalo-

zenia systemu dyspozytorskiego w
przedsiebiorstwie przemystowym,
zasady organizacji stuzby dyspozy-
torskiej, role i zadania gtéwnego
dyspozytora oraz dyspozytora wy-
dziatu mechanicznego.

ewidencje kosztéw wilasnych itd.
W iktor Ociepko w kolejnym roz-

dziale omawianego zeszytu przed-
stawit zasady organizacji pracy
i organizacji obliczania ptacy w

przedsiebiorstwie budowy maszyn.

O organizacji mzaopatrzenia wy-
dziatow produkcyjnych w zaktadach
przemystu maszynowego pisza w
nastepnym rozdziale zeszytu 17 —
Aleksy Pluta, Jan Bator, Wactaw
Hryniewicz i Halina Magnowska.
Autorzy przedstawili tu takze orga-
nizacje transportu wewnatrzzakta-
dowego oraz organizacje magazy-
néw poétfabrykatow.

W ostatnim rozdziale: ,Organiza-
cja gospodarki narzedziowej w wy-
dziatach mechanicznych* — inz.
Zbigniew Kaminski przedstawit za-
sady organizacji gospodarki pomo-
cami warsztatowymi.

We wszystkich wymienionych tu
opracowaniach, ktére skladajg sie
na tre$¢ zeszytu 17 ,Prac IEOP",
wiele jest zamieszczonych tabel, ry-
sunkéw i schematéw. (ibjt



Zeszyt:

1 I. EPSZTEJN: Ekonomika i orga-
nizacja socjalistycznego przedsie-
biorstwa przemystowego. J. BO-
LECKI: Wspédipraca pracownikéw
nauki z pracownikami produkcji.
Str. 24. C.,ena zt. 2,50.

2 Prace Zaktadu Organizacji Wy-
twérczosci Przemystu Metalowe-
go. Str. 51. Cena zt. 9.60.

3 W. SZENKIER: Organizacja pra-
cy rytmicznej w zaktadach prze-
mystu metalowego. Str. 57. Cena

zt. 4.20.

4 Praca zbiorowa: Badanie metod
pracy przodownikéw. Str. 65. Ce-
na zt. 20.

5 W. SWIDEREK: Analiza i projekt
usprawnienia organizacji pracy
w krojowni fabryki odziezy. Str.
30. Cena zt. 14.

8 Praca zbiorowa: Projekty uspraw-
nien technicznych i organizacyj-
nych w gospodarstwie rolnym.
Str. 52. Cena zt. 7.

7 M. ROLBIECKI i M. KOLTUNO-
WICZ: Zagadnienia organizacji
pracy przy uprawie ziemniakow.
Str. 38. Cena zt. 17.

8 P. BOGUSLAWSKI i J. ZUROW -
SKI: Wptyw konfiguracji roztogu
na transport wewnetrzny i na-
ktad pracy w przedsiebiorstwie
rolnym. Str. 18. Cena zt. 10.50.

9 H. BIALEK: Planowanie wypa-
téw piecéw ceramicznych. Str. 16.
Naktad wyczerpany.

1(10) Praca zbiorowa: Metodyka anali-
zy transportu wewnetrznego w
w przedsiebiorstwie przemysto-
wym. Str. 16. Cena zt. 6.

2(11) Praca zbiorowa: Stosowanie me-
tody inz. F. Kowalowa w prze-
mys$le polskim. Drugie Wydanie.
Str. 112. Cena zt. 6.

3(12) 3. SARNOWICZ: Gospodarka ry-
sunkowa. Str. 51. Pierwsze wy-
danie wyczerpane.

4(13) J. SZWARCZEWSKI: Karta tech-
nologiczna przedzenia. Str. 64.
Cena zi. 16.

5(14) X. KLAPKOWSKI: Rozplanowa-
nie i urzadzenie magazynéw w
zaktadach przemystu owocowego.
Str. 20. Cena zt. 6.20.

6(15) Praca zbiorowa: Transport doto-
wy w kopalniach wegla. Str. 28.
Cena zt. 7.
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7(16) ST. DOWGIELEWICZ: Nowe su-
rowce tykowe. Str. 80. Cena zt. 23.

8(17) Praca zbiorowa: Dokumentacja
planowania wykonawczego pro-
dukcji wydziatu stalowni.'Str. 22.
Cena zt 5.50.

9(18) J. BURSCHE: Planowanie wyko-
nawcze produkcji seryjnej w fa-

bryce budowy maszyn. Str. 23.
Cena zt. 6.50.
10 Z. ZBICHORSKI, B. BIEGELEI-

SEN-ZELAZOWSKI i inni: Z za-
gadnien normowania techniczne-
go. Str. 44. Cena zt. 14.

11 Z. KAMINSKI: Gospodarka re-
montowa w przedsiebiorstwach
przemystu chemicznego. Str. 40.
Cena zt. 11.50.

12 W. SWIDEREK, T. DANGEL: Or-
ganizacja produkcji potokowej w
przemys$le odziezowym. Str. 40.
Cena zt. 13.50.

13 J. WINNICKI: Planowanie wyko-
nawcze w zaktadach przemystu
maszynowego o produkcji jedno-
stkowej. Str. 52. Cena sl. 17.40.

14 CZ.WOLKOWICZ: Badanie i roz-
powszechnianie przodujgcych me-

tod pracy w przemys$le leSnym.
Str. 26. Cena zi. 10.
15 B. KOLOMYJSKI, J. CZARNY,

J. COPIK: Dokumentacja plano-
wania wykonawczego produkcji
wydziatlu wielkich piecow. Str. 28.

Cena zt. 8.

16 Wt. RAKOW: Paszportyzacja
urzadzen stalowni. Str. 32. Cena
zt, 9.

17 Praca zbiorowa: Planowanie we-
wnatrzzaktadowe i rozrachunek

gospodarczy w przedsiebiorstwie
budowy maszyn.

18 T. BUJAK: Metodyka technicz-
nego normowania pracy w prze-
mys$le cukrowniczym w okresie
kampanii. Str. 53. Cena zt. 23.

19 Praca zbiorowa: Planowanie we-
wnatrzzaktadowe i wewnatrzza-
ktadowy rozrachunek gospodar-
czy w przeds. przem. chemicz-
nego.

20 D. HENDZEL - STOPNICKA:
Przodujagce metody pracy w tkal-
niach przemystu bawetnianego.

21 I. MATUTAT: Organizacja kon-
troli technicznej w zakladach
przemystu odziezowego. Str. 22.
Cena zt. 10.50.



KONKURS

na najlepsza prace omawiajacg ekonomiczne skutki wprowadzania
i stosowania norm.

I. CEL KONKURSU

Celem konkursu jest: (1) popularyzacja i propaganda normalizacji, (2) ze-
branie materiatlbw rzeczowych dotyczagcych ekonomicznych skutkéw norm,
(3) zapoczatkowanie badan nad metodami okre$lania skutkéw stosowania norm.

li. TRESC PRACY KONKURSOWEJ

0Ogdblne omoéwienie stosowania norm w zaktadzie. 1los¢ i zakres stosowanych
norm. Analiza kosztéw produkcji przed normalizacjg oraz produkcji znorma-
lizowanej. Omoéwienie wptywu normalizacji na koszty materiatlowe, narzedzi
1innych pomocy, koszty, robocizny i kontroli. Omoéwienie ewentualnych kosz-
tow opracowania normy i kosztéw poniesionych wskutek zmian w organizacji,
wyposazeniu i produkcji zaktadu; spowodowanych wprowadzeniem normy.
Analiza bezposrednich efektow technicznych i ekonomicznych oraz posredniego
wptywu norm na inne odcinki zycia gospodarczego. Pozostawia sie zupeing
dowolno$¢ metod analizy (opisy, obliczenia, wykresy, zestawienie).

1. WARUNKI KONKURSU

(1) Uczestnictwo w konkursie nie jest niczym ograniczone. Jest rzecza pozga-
dang, aby w konkursie wypowiedzieli sig, poza normalizatorami, pracownicy
bezposrednio zatrudnieni w produkcji w réznych specjalnosciach, pracownicy,
kontroli technicznej, biur konstrukcyjnych, kalkulatorzy kosztéw wiasnych,
ekonomiki.

(2) Prace nalezy nadesta¢ w formie maszynopisu formatu A4 w objetosci od
2 do 20 stron. Forma ujecia dowolna — wedtug uznania autora (artykut, no-
tatka, sprawozdanie).

IV. ORGANIZACJA KONKURSU

(1) Organizatorzy: konkurs jest zorganizowany przez Polski Komitet Norma-
lizacyjny i Naczelng Organizacje Techniczng. ¢

(2) Terminy: a) prace konkursowe nalezy nadsyta¢ do dnia 15 pazdziernika
1955 r., b) rozstrzygniecie konkursu nastgpi w listopadzie 1955 r., wyniki kon-
kursu ogtoszone bedg w miesieczniku ,,Normalizacja“ i w czasopismach bran-
zowych NOT.

(3) Sposdéb oceny prac konkursowych: oceny prac konkursowych dokona jury
powotane przez Polski Komitet Normalizacyjny i Naczelng Organizacje Tech-
niczna.

(4) Sposéb nadsytania prac. Prace powinny by¢ przesytane w kopercie adre-
sowanej jak nastepuje: Polski Komitet Normalizacyjny, Redakcja ,,Normaliza-
cji“, Warszawa, ul. Swietokrzyska 20/22. ,Konkurs na najlepsza prace o eko-
nomicznych skutkach stosowania norm“. Na odwrocie koperty powinno by¢
podane godto wysylajgcego prace. W kopercie, obok pracy konkursowej pod-
pisanej godiem, powinna znajdowac sie druga, zalakowana koperta zawierajgca
nazwisko i adres osoby zgtaszajacej prace.

V. NAGRODY

Ustalono nastepujace nagrody konkursowe:

1 nagroda | — zl 2.000
2 nagrody Il po — zl 1.500
3 nagrody Il — zIl 1.000

5 wyrdéznien w postaci rocznej bezptatnej prenumeraty, mie-
siecznika ,,Normalizacja“.

EKONOMIKA . -
MIESIECZNIK — Organ Instyt. Ekonomiki i Organizacji Przemy-

|O RGW |/AUA $Slu. Wydawca: Polskie Wydawn. Gospodarcze — Przedsigbiorstwo

Panstwowe, Warszawa, ul. Poznanska 15 Redaguje Komitet w

PRACY sktadzie: redaktor naczelny — mgr inz. Ilja Epsztejn; mgr Tadeusz

Bienias (sekretarz redakcji); dr inz. Bronistaw Biegeleisen-Zelazo-

wski; mgr Juliusz Gutowski; mgr inz. Adam Kramarz; Marian

Kuczynski; Stanistaw Poznarnski (zast. redaktora naczelnego); inz. Tadeusz Wasil-

jew; dr inz. Zygmunt Zbichorski. REDAKCJA: Warszawa, ul. Stupecka 2a, | p.

pokdj 14. Tel. 4-42-21, (skrytka pocztowa 153). Redaktor naczelny przyjmuje we

wtorki i czwartki od godz. 9 do 11. PRENUMERATA: Rocznie 9 zi, poétrocznie

45 zt, kwartalnie 2250 zt, numer pojedynczy 750 zt. Wptaty na prenumerate przyj-

muj urzeda/ pocztowe i listonosze.

Zamoéwienie PWG — 229/Cz/55 — z dnia 16.6.55 r. Podpisano do druku 12.7.55 r. Druk

ukonczono 16.7.55 r. Naktad 6.854 egz., ark. wyd. 87. Papier druk. sat. VII Ai60 g.
Zam. 34-79c. Zaktady Graf. Dom Stowa Polskiego. B-6-8045



