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M g r Czesław Niewadzi
A diu nk t Zakładu N auk Ekonom icznych P A N

Ulepszenie metod kalkulacji i analizy kosztów 
własnych na przykładzie przemysłu cementowego

k Z t T Z u u Z r J ^ Z  1 ° , ?  a riy fcu Le aMt0;  się p ro b lem a tyką  oceny po rów naw cze j jednostkowego
w t a J  rożnych p rzedsięb iorstw . N ow ym , c iekaw ym  u jęc iem  p ro b le m a ty k i ko s z ttw
w łasnych  (Redakcfa) prZ®2 “ “  ^  m e t° dy inŻ~ K ow a low a  do k a lk u la c ji i  ana lizy  kosztów

Z agadnienie m etod k a lk u la c ji i  ana li­
zy kosztów  w łasnych posiada donio­
słe znaczenie dla p raw id łow ości oce­
n y  dzia ła lności gospodarczej przed­
sięb iorstw . P raw id łow o  opracowana 

pod względem  m etodycznym  i fo rm a ln ym  k a l­
ku la c ja  stanow i podstawę oceny rzeczyw istych 
oszczędności uzyskanych przez przedsiębiorstwo 
z ty tu łu  obn iżk i kosztów  w łasnych. Cel ten  zo­
stanie spełn iony wówczas jeże li p rzy ję ta  metoda 
k a lk u la c ji i  ana lizy  uwzględniać będzie specy­
f ik ę  określonej gałęzi p rodukc ji, je ś li ponadto 
ka lku la c ja  u jm ow ać będzie rzeczyw iste i  zależ­
ne od dzia ła lności przedsiębiorstwa nak łady e li-  
m inu jąc  w p ły w  tych  w szystk ich  czynn ików  na 
kszta łtow anie  się kosztów w łasnych, k tó re  n ie  są 
w y n ik ie m  dzia ła lności gospodarczej przedsię­
b iorstwa, k tó re  inaczej m ówiąc są od przedsię­
b io rs tw a  niezależne.

Podstawowe zadanie k a lk u la c ji kosztów  w ła ­
snych sprowadza się w  rezultacie  do tego, aby 
na je j podstaw ie można by ło  określić p ra w id ło ­
wo rzeczyw istą, będącą w y n ik ie m  działalności 
gospodarczej przedsięb iorstw a w ie lkość e fektów  
uzyskanych przez przedsiębiorstwo w  zakresie 
obn iżk i kosztów w łasnych.

Równie w ażnym  zadaniem, ja k k o lw ie k  pom i­
ja n ym  n ie jednokro tn ie  w  praktyce, jes t stworze­
n ie  w  oparciu  o ka lku la c ję  jednostkową m oż li­
wości ana lizy  porównawczej kosztów  p ro d u kc ji 
analogicznych w yrobów  pom iędzy przedsiębior­
stwam i. Zagadnienie to rozpa trzym y na p rzy ­
k ładzie  przem ysłu  cementowego.
, Zasadniczym czynn ik iem  un iem oż liw ia jącym  
bezpośrednią ocenę porównawczą jednostkow e­
go kosztu w y tw orzen ia  w yro b u  pom iędzy przed­
s ięb io rs tw am i przem ysłu  cementowego, jes t n ie - 
e lim inow an ie  we w łaśc iw y  sposób k a lk u la c ji je ­
dnostkowej w p ły w u  zm ian ilośc i zużycia su row ­
ców obcych. Posiada to rów nież aktua lne zna­
czenie i  w  innych  gałęziach przem ysłu, ja k  np. 
w  przem yśle hu tn iczym , gdzie w p ły w  tego 
czynn ika w  poważnym  stopniu zniekształca rze­
czyw is ty  obraz e fektów  obn iżk i kosztów w ła ­
snych oraz un iem oż liw ia  bezpośrednią ocenę

porównawczą jednostkowego kosztu w yrobu  
pom iędzy przedsiębiorstwam i.

Podobnie ja k  np. w  ceramice budow lanej sto­
sowanie n iew łaśc iw ie  opracowanych w spółczyn­
n ikó w  prze liczen iow ych u tru d n ia  lu b  wręcz 
un iem oż liw ia  bezpośrednie porów nyw an ie  k a l­
k u la c ji w yn iko w ych  z ka lku la c ją  planowaną, 
a w  konsekw encji p raw id łow ą  ocenę e fektów  
obn iżk i kosztów  w łasnych,1 tak  w  przem yśle ce­
m entow ym  n iee lim inow an ie  w  sposób w łaści­
w y  w p ły w u  w ie lkośc i zużycia surowców obcych 
w  k a lk u la c ji jednostkow ej, zniekształca obraz 
kosztów w łasnych prowadząc n ie jednokro tn ie  
do fa łszyw ych w n iosków  w  ocenie porów naw ­
czej jednostkowego kosztu w ytw o rzen ia  w y ro ­
bu pom iędzy poszczególnymi cem entowniam i.

W ykażem y to na p rzyk ładz ie  k a lk u la c ji 1 to ­
n y  cementu w  dwóch cem entowniach —  cemen­
to w n i A  i  cem entowni B  p roduku jących  w  z b li­
żonych w arunkach jeden określony gatunek 
cementu.

Załóżmy, że dane dotyczące kosztu własnego 
w y tw orzen ia  1 to n y  cementu d la  tych  cemento­
w n i w  okresie sprawozdawczym  ksz ta łtow a ły  
się p rzyk ładow o w  porów nan iu  z okresem pod­
staw ow ym  następu jąco2: (patrz tab lice  N r  1 i  2 
na str. 290).

D la  cem entowni A  p lan zakładał obniżenie 
kosztu jednostkowego w ytw orzen ia  o 0,8%, t j .  
do 101,86 z ł a d la  cem entowni B  o 1%, t j .  do 
103,05 zł.

Dane powyższe w ykazu ją , że cem entownia A  
przekroczyła  znacznie zarówno p lanow any ja k  
i  osiągnięty w  okresie ub ieg łym  koszt w łasny 
w y tw orzen ia  jedne j tony  cementu.

A na liza  kosztu jednostkowego pow inna je ­
dnakże wykazać gdzie, tzn. w  ja k ich  pozycjach 
kosztów  nastąpiło ich  przekroczenie (ew. obn i­
żenie), w  ja k ie j wysokości i  z ja k ich  przyczyn.

1 Jest to  zagadnienie w ym aga jące  osobnego om ów ien ia  
w  o d rę b n ym  a rty k u le .

'  W  obu badanych okresach n ie  n a s tą p iły  żadne ustaw ow e 
zm ia n y  cen, s taw ek p łac  itp . D la  w y ja śn ie n ia  po da jem y, że 
np. w ykazana  w  cem entow n i A  zm iana ceny w yp e łn ia czy  
ro zp a tryw a n a  je s t w  naszym  p rzy k ła d z ie  ja k o  re z u lta t zm ia ­
n y  s tru k tu ry  zużycia  w y p e łn ia czy  w  okres ie  spraw ozdaw ­
czym
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U sta len ia  w ie lkości odchyleń poszczególnych 
pozyc ji kosztów  w łasnych w y tw orzen ia  w  okre­
sie sprawozdawczym  w  stosunku do okresu 
ubiegłego w  cem entowni A  można przyk ładow o 
dokonać w  sposób następujący:

Dane dotyczące k a lk u la c ji jednostkow ej ce­
m entu  w  cem entowni A  w ykazu ją , że w  okresie 
sprawozdawczym  nastąp iła  zm iana ceny k l in ­
k ie ru  oraz ilości jego zużycia na tonę cementu. 
Z m iany te są dw uk ie runkow e tzn. m am y tu  do 
czynienia ze zm ianam i, z k tó rych  jedna daje 
w  w y n ik u  w zrost kosztów  (w  naszym p rzyk ła ­
dzie jes t to w zrost ceny k lin k ie ru  z 88,34 zł. do 
89,56 za tonę) druga natom iast p row adzi do ich  
obniżenia (zmniejszenie ilośc i zużycia k lin k ie ru  
na tonę cementu z 0,95 do 0,94 t.). O bliczam y 
ko le jno  w ie lkość tych  zm ian.

W zrost kosztu jednostkowego to n y  cementu 
z ty tu łu  w zrostu  ceny k lin k ie ru  ob liczam y ab­
strahu jąc od zm ian w  ilośc i zużycia k lin k ie ru  na 
tonę cementu tzn. zakładam y w  naszym p rzy ­
kładzie, że w  obu badanych okresach zużycie 
k lin k ie ru  na tonę cementu w ynosiło  0,95 t. M no­
żąc tą  w ie lkość przez cenę k lin k ie ru  w  obu okre­
sach a następnie w yprow adzając różnicę o trzy ­
m u je m y w y n ik :

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

Przekroczenie kosztów  z ty tu łu  w zrostu  ceny 
k lin k ie ru  w ynos i zatem +  1,16 zł.

Z  ko le i ob liczam y w  sposób analogiczny (ab­
strahu jąc w  ty m  przypadku  od zm iany cen 
k lin k ie ru  w  obu okresach) obniżenie kosztu 
w y tw orzen ia  to n y  cementu na sku tek zm n ie j­
szenia ilości zużycia k lin k ie ru  na tonę cementu.

Obliczenie:
0,95 X  89,56 =  85,08 zł.
0,94 X  89,56 =  84,19 zł.

Obniżenie kosztów z ty tu łu  zm niejszenia ilośc i 
zużycia k lin k ie ru  0,89 zł.

W  następnej z ko le i pozyc ji ka lku la cy jn e j 
obrazującej kszta łtow anie  się kosztu w ype łn ia ­
czy w  om aw ianej cem entowni A  m am y do czy­
n ien ia  ze zm ianam i je dnok ie ru nkow ym i tzn. 
obie zm iany (z ty tu łu  zm iany ilośc i i  ceny) dają 
w  w y n ik u  w  naszym przyk ładz ie  w zrost ko ­
sztów (wzrost ilośc i zużycia w ype łn iaczy z 0,07 
do 0,08 t. i  w zrost ich  ceny z 8,50 do 9,00 zł.).

Obliczając w  sposób analogiczny ja k  poprze­
dnio w p ły w  tych  zm ian o trzym am y następujące 
w y n ik i:

Tab. 1

Pozycje ka lku la cy jn e

Je
dn

os
tk

a
m

ia
ry

Cem entownia , ,A ”

Okres podstawowy Okres sprawozdawczy

Ilość Cena Suma Ilość Cena Suma

Surowce:
K lin k ie r tona 0,95 88,34 83,92 0,94 89,56 84,19
W ypełniacze tona 0,07 8,50 0,59 0,08 9,00 0,72
M ater. pomocnicze
bezpośrednie 1,35 1,30

Płace i na rzu ty rob / 0,332 5,46 1,81 0,329 5,46 1,80
godz

K osz ty  wydzia łow e 6,69 6,78
K oszty  ogó lno-
fabryczne 8,22 8,21

Razem koszt w łasny w ytw orzen ia 102,58 103,00

Tab. 2

Pozycje ka lku la cy jn e

Je
dn

os
tk

a
m

ia
ry

Cem entowni a ,, B ”
Okres podstawowy Okres sprawozdawczy

1 lość Cena Suma Ilość Cena Suma

Surowce:
K lin k ie r tona 0,95 89,87 85,38 0,96 87,80 84,29
W ypełniacze tona 0,07 9,00 0,63 0,06 9,00 0,54
M ater. pomocnicze
bezpośrednie — ---- 1,32 — — 1,29

Płace i  na rzu ty rob / 0,364 5,44 1,98 0,332 5,46 1,81
godz.

K osz ty  w ydzia łow e — — 5,29 — — 5,27
K osz ty  ogólno- .
fabryczne — — 9,49 —- — 9,73

Razem koszt w łasny w ytw orzen ia 104,09 102,93
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Obliczenie: Tab. 3
0,07 X  9,00 =  0,63 zł.
0,07 X  8,50 =  0,59 zł.

Przekroczenie kosztów z ty tu łu  w zrostu  ceny 
w ype łn iaczy —  0,04 zł.

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

Przekroczenie kosztów  z ty tu łu  w zrostu ilości 
zużycia w ype łn iaczy +  0,09 zł.

W y n ik i zm ian poszczególnych pozyc ji kosztów 
w  om aw ianej cem entowni A  zestaw iam y p rzy ­
kładow o w  tabe li 3 (obok).

W  sumie zatem nastąp ił w  om aw ianej cemen­
to w n i A  w zrost kosztów  w łasnych w ytw orzen ia  
to n y  cementu o 0,42 zł.
1 Analogiczne obliczenia d la cem entowni B  w y ­
kazują, że w  w y n ik u  obniżenia p raw ie  w szyst­
k ich  pozyc ji kosztów  w łasnych zm nie jszy ła  ona 
poważnie t j .  o 1,16 zł. jednostkow y koszt w łasny 
w ytw orzen ia , osiągając ponadplanowo obniżkę 
kosztów  w łasnych.

Porównanie kosztu jednostkowego obu ce­
m entow n i w ykazu je , że w  okresie podstawowym  
koszty cementu w  cem entowni A  b y ły  niższe n iż 
w  cem entowni B. W  okresie- Sprawozdawczym 
natom iast cem entownia B  uzyskała koszt jedno­
stkow y niższy znacznie od wykazanego w  okre­
sie podstaw ow ym  i  założonym  w  planie, ja k  
rów nież niższy od uzyskanego w  ty m  samym 
okresie sprawozdawczym  w  cem entowni A.

W yciągnięcie jednak na podstaw ie dotychcza­
sowej ana lizy w niosku, że cem entownia B  p ra ­
cuje lep ie j n iż  cem entownia A  (na co w skazyw a­
ły b y  powyższe dane dotyczące k a lk u la c ji jedno­
stkow ej w y ro b u  w  obu cementowniach) oraz, że 
w  okresie sprawozdawczym  cem entownia A  
p rzyn ios ła  ponadplanowe s tra ty  gospodarce na­
rodow ej a cem entownia B  ponadplanowe 
oszczędności może okazać się z g ru n tu  błędne. 
Szczegółowa analiza doprowadzić może w  szere­
gu w ypadków  do 'wręcz odw ro tnych  wniosków . 
W ykażem y to na p rzyk ładz ie  tych  samych da­
nych liczbow ych dotyczących om aw ianych ce­
m entow n i A  i  B  w  rozpa tryw anym  okresie 
czasu.

G rupu jąc poszczególne pozycje kosztów 
w  m ie jscu ich  powstawania w ed ług  ko le jnych  
faz p ro d u kc ji cementu oraz w yodrębn ia jąc 
w  osobnej pozyc ji koszty surowca o trzym am y 
dane d la  obu cem entowni (Tab. 4).

Zestaw ienie to w ykazu je  ca łk iem  odmienną 
sytuację w  obu cem entowniach ja k k o lw ie k  nie 
zna jdu je  ona jeszcze swego odbicia w  ca łkow i­
ty m  koszcie w y tw o rzen ia  w yrobu . Jest jednak 
ju ż  rzeczą oczywistą, że ca łko w ity  koszt w y tw o ­
rzenia 1 tony  cementu nie można bezpośrednio 
porów nyw ać w  obu cem entowniach an i z planem  
ani też porów nyw ać jego wysokości w  cemen­
to w n i A  w  stosunku do cem entowni B ( lub  od­
w ro tn ie ), co m iędzy in n y m i stanow iło  podstawę 
do w yciągnięcia  poprzednio om aw ianych w n io ­
sków. Poprawność ana lizy wym aga zatem do­
datkowego u jęcia  analitycznego kosztów  w ła ­
snych w  p rżek ro ju  poszczególnych faz procesu 
p rodukc ji.

1
Z m iany  poszczególnych 

pozycji kosztów 
w  w y n ik u :

wzrost
(+ ) ,

kosztów
w łasnych

Z m n ie j­
szenie

( - 1kosztów
własnych

zm iany ceny k lin k ie ru  
zm iany ceny w ype łn iaczy 
zm iany ilośc i zużycia k lin k ie ru  
zm iany ilośc i zużycia w ypełn iaczy

1,16 zł. 
0,04 zł.

0.09 zł.
0,89 zł.

Inne z m ia n y :8

— obniżenia zużycia m at. pom. 
bezp.

— obniżenia pracochłonności
— w iększenia kosztów w ydz ia ło ­

wych
—  obniżenia kosztów ogólnofa- 

brycznych

0,09 zł.

0,05 zł. 
0,01 zł.

0,01 zł.

Ogółem zwiększenie (zm niejszenie) kosztów
+ 1 ,3 8  zł. —0,96 zł.

Różnica: 1,38 zł — 0,96 =  +  0,42 zł.

3 Zm ian tych  nie ana lizu jem y ograniczając się w yłączn ie  do 
zakreślonej przez nas p ro b lem a tyk i niniejszego a r tyku łu . 
Metoda ich  ana lizy  jest jednak analogiczną ja k  w  poprzednio 
rozpatryw anych przyk ładow o pozycjach ka lku la cy jnych .

Dane cy frow e  zestawienia kosztów  jednostko­
w ych  w edług ko le jnych  faz p rodukc ji, w ykazu­
ją, że cem entownia A  uzyskała znaczne obniże­
n ie  p raw ie  w szystk ich  p ozyc ji kosztów  w łas­
nych, na k tó re  przedsiębiorstwo to m ia ło  
bezpośredni w p ły w  p rzy  nieznacznym  zwiększe­
n iu  kosztu p rzem ia łu  k lin k ie ru  oraz kosztu w y ­
pełn iaczy p rzy  jednoczesnym zw iększeniu ilośc i 
ich  zużycia o 10 kg  na tonę cementu. To ostat­
n ie  należy zaliczyć do osiągnięć cem entowni, 
gdyż w  ten sposób można by ło  n ie  obniżając ja ­
kości cementu lecz u trzym u jąc  ją  w  granicach 
obow iązujących norm , zm niejszyć zużycie k l in ­
k ie ru , którego koszt k ilk a k ro tn ie  przewyższa 
koszt w łasny te jże ilośc i w ype łn iaczy. Cemen­
tow n ia  A  obn iży ła  w  okresie sprawozdawczym 
koszty p ro d u kc ji surowca w  I  fazie p ro d u kc ji 
(z 11,58 do 11,57 zł.), oraz jego przerobu w  fazie 
I I  i  I I I  a w ięc w  sum ie obn iży ła  rzeczywiście 
koszty p ro d u kc ji k lin k ie ru  4. Ponadto zm niejszo­
ne zostało zużycie k lin k ie ru  na tonę cementu 
o 10 kg. (faza I I I )  poprzez zastosowanie tan ich  
w ypełn iaczy.

O dw rotną sytuację obserw ujem y w  cemento­
w n i B, w  k tó re j ja k  się okazuje pom im o „o b n i­
żenia“ kosztu w y tw orzen ia  tony  cementu prze­
kroczono w  stosunku do p lanu  koszty w łasne we 
w szystk ich  fazach p ro d u kc ji kom pensując je  
z nadwyżką, zw iększonym  zużyciem  w  stosunku 
do okresu ubiegłego „tańszego“ surowca obcego 
w  I  fazie p ro d u kc ji oraz zw iększeniem  ilośc i zu­
życia k lin k ie ru  obcego, którego cena ksz ta łtu je  
się znacznie poniżej własnego kosztu jego w y ­
tw orzen ia  w  obu cementowniach. Jednocześnie 
nastąpiło zwiększenie w  stosunku do okresu 
ubiegłego, ilośc i zużycia k lin k ie ru  na tonę ce- *

* J a k k o lw ie k  n ie  z n a jd u je  to  jeszcze od b ic ia  w  koszcie 
w łasnym  w y tw o rz e n ia  to n y  k l in k ie ru  w  o m aw ianym  zesta­
w ie n iu  z uw ag i na zn ieksz ta łca jący  w p ły w  na w ysokość kosz­
tó w  w łasnych , zm ian  ilo śc i zużyc ia  su row ców  obcych 
(w  I  faz ie  p ro d u k c ji) . Po w y e lim in o w a n iu  tego w p ły w u  
o trzym a m y  dop ie ro  p ra w id ło w y  obraz (pa trz  tab. 5).
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m entu p rzy  jednoczesnym zm niejszeniu ilości 
zużycia stosunkowo tan ich  w ypełn iaczy.

Zastąpienie surowca własnego w  I  fazie p ro ­
d u kc ji surowcem obcym  n ie można, z w y ją t­
k iem  p lanow ej kooperac ji zm ierzającej do lep ­
szego w yko rzys tan ia  zdolności p rodukcy jnych  —  
określić jako  e fek t ko rzys tny  z p u n k tu  w idzenia 
gospodarki narodowej.

W szelkie bow iem  nieuzasadnione gospodarczo 
p rze rzu ty  surowca oznaczają zwiększenie spo­
łecznych kosztów  p ro d u kc ji o dodatkową pracę 
związaną z jego za- i  w y ładunk ie m  oraz tra n ­
sportem. W  przypadku stosowanych w  p raktyce  
na tego rodza ju  surowce sztyw nych cenach 
ksz ta łtu jących  się z re g u ły  poniżej całkow itego 
kosztu własnego, którego najw iększą pozycję 
stanow ią najczęściej koszty sprzedaży ustalone 
franco stacja odbiorcy, dodatkowe sum y obn iżk i 
kosztów  w łasnych uzyskane w  naszym p rz y k ła ­
dzie przez cem entownię B  w iąza ły  się z ponie­
sioną stra tą  inne j cem entowni, k tó ra  zobow ią­
zana by ła  przez jednostkę nadrzędną do dostar­
czenia z w łasnych kam ien io łom ów  braku jące j 
ilośc i surowca dla cem entowni B  n ie  nadążają­
cej w  okresie sprawozdawczym  z jego w ydoby­
ciem na w łasnym  teren ie  d la potrzeb p rodukc ji.

To samo odnosi się rów nież do „k l in k ie ru  ob­
cego“ . Obniżka kosztów  w łasnych przedsięb ior­
stwa, spowodowana zastosowaniem do p ro d u kc ji 
zw iększonej ilośc i k lin k ie ru  obcego, oznaczać 
może z p u n k tu  w idzen ia  gospodarki narodowej 
n ie  obniżkę lecz w p ros t p rzeciw n ie  —  stratę. 
D latego też n iezm iern ie  is to tnym  m om entem  dla 
p ra w id ło w e j oceny rzeczyw istych e fektów  obn i­
żk i kosztów  w łasnych jes t rozróżnienie celowych 
prze rzu tów  surowca w  ram ach kooperac ji zm ie­
rzającej do lepszego w ykorzys tan ia  is tn ie jących  
zdolności p rodukcy jnych  od p rze rzu tów  nieuza­
sadnionych gospodarczo i  przynoszących w  efe­
kcie  s tra ty  gospodarce n a ro d o w e j.s

Zagadnienia tego n ie  om aw iam y b liże j, gdyż 
w ykracza  ono poza nakreślone przez nas ram y 
niniejszego a rty k u łu . Z p u n k tu  bow iem  ana lizy 
porównawczej jednostkowego kosztu w y tw o rze ­
n ia  w yro b u  pom iędzy przedsiębiorstwam i, m u­
s im y w ye lim inow ać w p ły w  w szystkich, zarówno 
uzasadnionych ja k  i  n ieuzasadnionych gospo­
darczo p rze rzu tów  surowca, aby otrzym ać 
w  w y razie p ien iężnym  w ie lkość tych  nakładów ,

* Ja lt w iadom o — w  p ra k ty c e  w  szeregu cem entow n i 
w ys tę p u ją  tzw . w ąsk ie  i  szerok ie  ga rd ła  w s k u te k  b ra k u  p e ł­
nego zha rm on izow an ia  ze sobą m o cy  poszczególnych u rzą ­
dzeń p ro d u k c y jn y c h . Z a łóżm y np. że: w yd a jn o ść  1 p ieca 
k lin k ie ro w e g o  odpow iada w yd a jn o śc i 1,75 m łyn a  cem entow e­
go. W ówczas w yda jn ość  2 p iecó w  k lin k ie ro w y c h  odpow iadać 
będzie w yd a jn o śc i 3,5 m ły n a  cem entowego, w yda jn ość  3 p ie ­
ców  k lin k ie ro w y c h  odpow iadać będzie w y d a jn o śc i 5,25 m łyn a  
cem entowego, a 4 p ieców  — 7,0 m ły n a  cem entowego. A  za­
tem  do p ie ro  w ie lk ie  cem entow n ie  posiadające 4 p iece k l in ­
k ie ro w e  i  7 m ły n ó w  p rze m ia ło w ych  m ia ły b y  m oż liw ość p e ł­
nego zha rm on izow an ia  ze sobą m ocy ty c h  dw óch  p rz y k ła d o ­
w o  ro zp a tryw a n ych  urządzeń p ro d u k c y jn y c h . N a tom iast 
m n ie jsze  cem entow n ie  (a ta k ic h  je s t znaczna w iększość) m o­
g ły b y  uzyskać pe łne  w yko rzys ta n ie  zdo lności p ro d u k c y jn y c h  
w y łą czn ie  w  drodze ko o pe ra c ji.

Innego  ro d za ju  rozw iązan ie  tego zagadnienia — n a jb a r­
d z ie j, ja k  s ię w yd a je , słuszne w  p e rsp e k tyw ie  dłuższego 
okresu  czasu — to  op racow an ie  zm ian  k o n s tru k c y jn y c h  
w  bu dow ie  n o w ych  urządzeń w y tw ó rc z y c h  zm ie rza jących  
w  ty m  k ie ru n k u , aby p rz y  uzyska n iu  o p tym a ln e j ic h  w y ­
da jnośc i osiągnąć jednocześnie pe łną  ko o rd yn a c ję  m ocy 
urządzeń p ro d u k c y jn y c h  w  ram ach poszczególnych przed­
s ię b io rs tw  (np. ko o rd y n a c ja  zdo lności w y tw ó rc z y c h  p ieców  
z w yda jn ośc ią  — zdolnością p rzem ia ło w ą  m ły n ó w  — w  sto ­
su n k u  ja k :  1 :1 ,  1 : 2  itp .) . B udow a bo w ie m  cem en to w n i g i­
gan tów , k tó re  p o s ia da łyb y  p rzyk ła d o w o  cz te ry  piece i  sie­
dem  m ły n ó w  n ie  zawsze je s t m o ż liw a  i  ce low a z p u n k tu  
w idzen ia  całości go spoda rk i na rodo w e j. U w ag i powyższe do­
tyczą  oczyw iśc ie  ró w n ie ż  i  in n y c h  ga łęzi p rzem ys łu .
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Tab. 6

Fazy
pro­
du k ­
c j i

Pozycje kosztów 
wg faz p ro du kc ji

Ilość 
w  to ­
nach

Cena Suma

I zużyty  surowiec 1,20 11,20 13,44

I I przerób surowca 
(produkc ja  szla­
m u) 18,95

I I I W yp a ł k lin k ie ru — — 56,80
Koszt w łasny w y ­
tworzenia ton y  
k lin k ie ru 89,19
Z uży ty  (do pro­
d u k c ji to n y  ce­
m entu) k lin k ie r 0,94 89,19 83,84
W ypełniacze 0,08 8,50 0,68

. IV K oszty  przem ia łu  
k lin k ie ru  (łącznie 
z w ype łn iaczam i) 18,07
Koszt w łasny w y ­
tworzenia tony 
cementu — — 102,59

k tó re  są w yn ik ie m  bezpośredniego oddzia ływ a­
n ia  przedsiębiorstwa na przebieg i  realizację 
procesu p rodukc ji. ‘

E fe k ty  gospodarczej dzia ła lności obu cemen­
to w n i w  w yrażen iu  p ien iężnym  znajdą swe od­
b ic ie  w  ca łko w itym  koszcie w y tw orzen ia  i  da­
dzą się porównać bezpośrednio m iędzy sobą do­
p iero po ca łko w itym  w ye lim in o w a n iu  w p ły w u  
na wysokość kosztu w y tw o rzen ia  zm ian ilości 
zużycia surowców  obcych.

U jęcie  analityczne k a lk u la c ji jednostkow ej 
cementu e lim inu jące  w p ły w  zm ian ilośc i zuży­
cia surowców obcych na kszta łtow anie  się po­
ziom u jednostkowego kosztu własnego w y tw o ­
rzenia przedstaw ia tabela 5.

Po w ye lim in o w a n iu  w  ten sposób w p ły w u  
zm ian w ie lkości zużycia w  p rodukc ji, surowców 
obcych, uzyska liśm y porów nyw alność danych 
i  m ożliwość oceny porównawczej e fek tów  go­
spodarczych w  zakresie obn iżk i kosztów  p rodu­
k c ji om aw ianych cem entowni.

A na liza  obu przedsięb io rstw  w  oparciu  o po­
wyższe zestawienie, prow adzi do wręcz odw ro t­
nych wniosków , an iże li te, ja k ie  w y p ły w a ły  
z ana lizy  rozpatryw ane j na wstępie k a lk u la c ji 
jednostk i w y ro b u  w  obu cementowniach.

Porów nanie poszczególnych pozyc ji kosztów 
w ykazu je , że cem entownia A  w  rzeczyw istości 
obn iży ła  koszty własne p raw ie  w szystk ich  faz 
p rodukc ji, obniżając w  rezultacie  poważnie je ­
dnostkow y koszt w łasny w y tw orzen ia  cementu 
w  stosunku do okresu podstawowego, a naw et

6 E lim in u je m y  tu  w p ły w  zm ian  w ie lko śc i zużyc ia  su ro w ­
ców obcych, zarów no w  okres ie  spraw ozdaw czym  ja k  i  w  
ok res ie  ub ie g łym , s tanow iącym  naszą podstaw ę po rów na w ­
czą. W  p rzyp a d ku  p o m in ięc ia  tego osta tn iego (t j.  okresu 
podstaw ow ego) n ie  zna la z łyby  od b ic ia  w  ¡naszej ana liz ie  
e fe k ty  uzyskane przez p rzeds ięb io rs tw o  z ty tu łu  zastąpienia 
„tańszego“  surow ca obcego „d ro ższym “  surow cem  w łasnym . 
Z astąp ien ie  surow ca obcego surow cem  w ła sn ym  na leży n ie 
w ą tp liw ie  za liczyć  w  ro z p a tryw a n ym  przez nas p rzyk ła d z ie  
do osiągnięć przeds ięb io rs tw a, ja k k o lw ie k  w  p rzyp a d ku  
n ie w ła śc iw ie  us ta lonych  cen może to  w p łyn ą ć  — ta k  ja k  
w  naszym  p rzyk ła dz ie , na w zros t kosztów  w łasnych  danego 
przeds ięb io rs tw a ; jednakże w  s k a li gospoda rk i na rodo w e j 
p rzyn o s i obn iżen ie  spo łecznych na k ła d ó w  p ra cy  (na sku te k  
zm n ie jszen ia  na k ła d ó w  p ra cy  zw iązanych z tra n sp o rte m  su­
row ca  z jed n e j cem en tow n i do d ru g ie j) , co w  kon sekw enc ji 
zn a jd u je  swe odb ic ie  w  obniżce kosztów  w łasnych  p rze m y­
s łu  cem entowego ro zpa tryw anego  ja k o  całość

uzyskała ponadplanowe obniżenie kosztu w ła ­
snego w y tw orzen ia  to n y  cementu. (P lan zakła­
dał d la cem entowni A  obniżkę kosztów  w łasnych 
o 0,8%; w  rzeczyw istości obniżono koszt w łasny 
w ytw orzen ia  o około 0,85%). Cem entownia B 
natom iast n ie ty lk o  n ie  uzyskała w  rzeczyw isto­
ści planowego obniżenia kosztów  w łasnych w y ­
tworzenia, lecz znacznie przekroczyła  koszty 
okresu podstawowego, przynosząc w  rezultacie  
s tra ty . (D la cem entowni B  p lan zakładał obniżkę 
kosztów  w łasnych w y tw orzen ia  to n y  cementu 
o 1%; w  rzeczyw istości nastąp ił w zrost kosztów
0 przeszło 1,2%).

Dotychczasowa analiza dała nam m ożliwość 
względnej oceny porównawczej kosztów  w łas­
nych dwóch, rozpa tryw anych  p rzyk ładow o ce­
m entow n i A  i  B. Na je j podstawie, m ogliśm y 
w  sposób popraw ny odpowiedzieć na pytan ie , 
k tó ra  z om aw ianych cem entowni osiągnęła rze­
czywiście e fe k ty  gospodarcze w  zakresie obn iżk i 
kosztów  w łasnych; k tó ra  z n ich  w y tw a rza  p rzy  
niższych nakładach pracy.

D la  bezpośredniej, bezwzględnej oceny w ie l­
kości kosztów  w ytw orzen ia , om aw ianych p rzy ­
kładow o cem entowni A  i  B  n iezbędny jes t okre­
ślony uk ład  odniesienia, k tó ry m  w  p rak tyce  jest 
zazwyczaj przec ię tny koszt w y tw orzen ia  w y ro ­
bu danej gałęzi p rzem ysłu lu b  też (co jest ba r­
dziej poprawne z p u n k tu  w idzenia ana lizy  po­
równawczej kosztów  w łasnych) najniższy, osią­
gn ię ty  w  danym  okresie jednostkow y koszt 
w y tw orzen ia  zakładu pracującego p rzy  n a jn iż ­
szych kosztach w łasnych.

N a jbardz ie j jednak słusznym, naszym zda­
niem, p rzy  tego rodza ju  ana liz ie  b y łb y  uk ład  
odniesienia opa rty  o tzw . przez nas ka lku lac ję  
wzorcową jednostkowego kosztu w ytw orzen ia  
w yrobu. Pod pojęciem  k a lk u la c ji wzorcowej 
rozum iem y, opracowany w  oparciu o założenia 
m etody, znanego rac jona liza to ra  radzieckiego 
inż. Kow a low a 7, jednostkow y koszt w y tw o rze ­
n ia  badanego w yrobu  w  u jęc iu  ka lku la cy jn ym .

K ońcow y etap ana lizy  jednostkowego kosztu 
w y tw orzen ia  w yro b u  pom iędzy przedsięb ior­
stw am i (zakładam i) polega na porów nan iu  opra­
cowanych w  poprzednio podany przykładow o 
sposób, w y n ik ó w  badanych w  naszym p rzyk ła ­
dzie cem entowni A  i  B  z ka lku la c ją  wzorcową 
kosztów  w łasnych w y tw orzen ia  tony  cementu 
oraz wyciągnięcie  w n iosków  zm ierza jących do 
opracowania skutecznych środków  obn iżk i 
kosztów  w łasnych w  okresie następnym.

Zestaw iając najlepsze w y n ik i w  zakresie ko ­
sztów w łasnych osiągnięte w  poszczególnych 
cem entowniach w ed ług  ko le jnych  faz p ro d u kc ji 
o trzym u jem y ka lku la c ję  wzorcową kosztu w ła ­
snego w y tw orzen ia  to n y  cementu, k tó ra  w  na­
szym uproszczonym przyk ładz ie  przedstaw ia się 
ja k  w  tab. 6.8

7 C z y te ln ikó w  za in te resow anych w  szczegółow ym  poznaniu  
w spom n iane j m e tody  inż. K ow a low a , odsyłam  do bogate j l i ­
te ra tu ry  na ten  te m a t np. F. L . K o w a lo w  „N asze m e tody  
rozpow szechnian ia  doświadczeń s tachanow ców “ , W -w a 
„ K  i  W “  1951 r . ;  — G. A . P ru d e n ck i „N a u ko w e  uogó ln ian ie
1 rozpow szechnian ie  p rzo du ją cych  m etod  p ra c y “  „P o lgo s“  
1954 r . ; J. Z g ie rs k i „O  m etodzie  inż. K o w a lo w a “ . W yd. 
„ I s k r y “  1953 r. itd .

8 Podana przez nas k a lk u la c ja  w zorcow a opracow ana je s t 
w  op a rc iu  o dane dotyczące dw óch p rz y k ła d o w ych  cem en­
to w n i A  i  B . W  p ra k tyce , op racow an ie  k a lk u la c j i  w zorco ­
w e j w ym aga oczyw iśc ie  uw zg lę dn ien ia  w szys tk ich  zak ładów  
danej ga łęz i p rzem ys łu .
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Zestaw iona w  ten sposób ka lku la c ja  wzorcowa 
wym aga jeszcze sprawdzenia; a m ianow ic ie  ba­
damy, czy odzw iercied la  ona rzeczyw iście szczy­
tow e i  m ożliw e  do osiągnięcia w  badanym  okre­
sie, w y n ik i poszczególnych cementowni. W  p rzy ­
padku stw ierdzenia uzasadnionych m ożliw ości 
osiągnięcia jeszcze lepszych w yn ikó w , an iże li 
osiągnięte w  najlepszych cem entowniach w p ro ­
wadzam y do k a lk u la c ji wzorcowej odpow iednią 
ko rek tę  danych.

K a lku la c ję  wzorcową uzupe łn iam y dokład­
nym  opisem m etod i  środków, p rzy  pomocy k tó ­
rych  osiągnięte zostały (lub  też mogą być 
osiągnięte w  badanym okresie czasu) w  poszcze­
gó lnych fazach p ro d u kc ji najlepsze w y n ik i 
w  zakresie obn iżk i kosztów  w łasnych. M etody 
te i  środk i g rupu jem y, w  celu u ła tw ie n ia  ana­
liz y  porównawczej kosztów  —  w edług usta lo- 
ny ch k r y te r ió w  np. grupa m etod i  środków  
obn iżk i kosztów  w łasnych polegających na 
usprawnien iach organ izacyjnych; uspraw nie­
niach technicznych —  w  tych  ostatn ich w ydz ie ­
lić  można uspraw nien ia  techniczne wym agające 
nakładów  inw es tycy jnych  oraz m ożliw e do prze­
prowadzenia bez tych  nakładów  w ym agających 
in w e s tyc ji rea lizow anych systemem zlecenio­
w ym  oraz systemem gospodarczym itp .

P rzyrów nu jąc  do k a lk u la c ji wzorcowej, k a l­
ku lac ję  w yn iko w ą  poszczególnych cem entowni 
o trzym u jem y w ie lkość odchyleń kosztów  w łas­
nych w  poszczególnych przedsiębiorstwach od 
m ożliwego do osiągnięcia najniższego ich  po­
ziom u w edług ko le jnych  faz procesu p rodukc ji.

P rzyk ładow e zestaw ienia w ie lkośc i sum tych  
odchyleń d la  om aw ianych przez nas cem entowni 
A  i  B  przedstaw ia tab. 7.

Ustaloną w ie lkość odchyleń (ru b ryka  5 i  7) 
rozb ijam y w edług powodów tych  odchyleń 
(w ielkość odchyleń z ty tu łu  zm iany cen, zm iany 
ilośc i zużycia itd .), stosując poprzednio podaną 
metodę obliczeń. Z ko le i usta lam y bezpośrednie 
p rzyczyny tych  odchyleń g rupu jąc  je  w edług 
tych  samych k ry te r ió w , ja k ie  p rzy ję liśm y  
w  k a lk u la c ji w zorcowej p rzy  opracow yw an iu  
m etod i  środków  obn iżk i kosztów w łasnych.

A na liza  w inna  doprowadzić w  efekcie do 
opracowania w niosków  zaw iera jących ko n k re t­
ne sposoby i  ocenę m ożliw ości przeniesienia 
doświadczeń i  w y n ik ó w  przodujących przedsię­
b io rs tw  na pozostałe przedsiębiorstwa (zakłady).

W niosk i te będą dw ojakiego rodzaju: (a) k ró t­
ko fa low e (m ożliwe do zrealizowania na jda le j 
w  ciągu roku), (b) perspektyw iczne (d ługofa lo­
we —  wym agające w iększych nakładów  in w e ­
stycy jnych).

Do w niosków  k ró tko fa lo w ych  za liczym y np. 
w szelkie propozycje uspraw nień organ izacy j­
nych, uspraw nien ia techniczne, polegające na 
n ie w ie lk ich  adaptacjach technicznych n ie  w y ­
m agających z regu ły  nakładów  inw estycy jnych , 
bądź też w ym agających n ie w ie lk ich  in w e s tyc ji 
rea lizow anych systemem gospodarczym, np. ma­
ła  mechanizacja itp .

W n iosk i perspektyw iczne dotyczyć będą g łó­
w n ie  zagadnień zw iązanych z w ym ianą przesta­
rza łych  urządzeń p rodukcy jnych , m odernizacją 
zakładów  i  ich  rozbudową, w prowadzeniem  no­
w ej techno log ii p ro d u kc ji itp .

Oczywiście opracowanie w n iosków  w y p ły w a ­
jących z ana lizy jednostkowego kosztu w y tw o ­
rzenia w yro b u  pom iędzy przedsiębiorstwam i 
i  k a lk u la c ji w zorcowej n ie  może być uważane 
za zakończenie prac analitycznych. W  to ku  rea­
liz a c ji tych  w n iosków  należy badać i  ko n tro lo ­
wać ich  skuteczność, a w  w ypadku  zaistn ienia 
n ie  p rzew idzianych uprzednio okoliczności (np. 
zrealizowanie w iększych in w e s tyc ji, w p row a­
dzenie now ych m etod p ro d u kc ji i  zm ian techno­
logicznych, przejście do p ro d u kc ji z innych  su­
row ców  —  surowców zastępczych itp.), odpow ie­
dnio je  korygow ać lu b  też opracować 
dostosowane do tych  zm ian nowe, bardzie j sku­
teczne i  celowe środk i obn iżk i kosztów  w łas­
nych.

W yda je  się, że wprowadzenie i  m oż liw ie  sze­
rok ie  zastosowanie w  praktyce, oparte j o zało­
żenia m etody inż. K ow o low a tzw . przez nas 
k a lk u la c ji wzorcowej przyczyn ić  się pow inno 
n ie  ty lk o  do pogłęb ienia samej m etody ana lizy 
kosztów  w łasnych. Jednocześnie bow iem  oparta 
o założenia m etody inż. K ow alow a ka lku la c ja

Tab.

Fazy
p ro du kc ji

K a lk u la c ja
wzorcowa

Cementownia A Cem entownia B
Pozycje kosztów wg. faz p rodukc ji suma

kosztów
wielkość
odchyleń

suma
kosztów

w ie lkość  
odchy l eń

1 2 3 4 5 6 7
I Z uży ty  surowiec 13,44 13,88 + 0 ,44 14,92 +1,48
I I Przerób surowca 18,95 18,95 — 19,22 +0,27
I I I W ypa lan ie  k lin k ie ru 56,80 56,80 — 57,00 +0,20

Suma odchyleń p rzy  p rodukc ji p ó ł­
fa b ry k a tu  (tony  k lin k ie ru ) 89,19 - 89,63 +0,44 91.14 +1,95
Z u ży ty  do p ro d u kc ji cementu 
k lin k ie r 83,84 84,25 +0,41 87,49 +3,65
W ypełniacze 0,68 0,72 +0,04 0,54 —0,14

IV K oszt p rzem ia łu  k lin k ie ru  (łącz­
nie  z w ypełn iaczam i) 18,07 18,09 +0,02 1810 + 0 ,03
Łączna suma odchyleń 102,59 103,06 +0,47 106,13 + 3 ,54

295



wzorcowa stanow ić będzie podstawę do znacznie 
głębszego i  bardzie j wszechstronnego an iże li do­
tychczas opracowania p lanow ych zadań obn iżk i 
kosztów w łasnych.

Potw ierdzona przez p rak tykę , słuszność zało­
żeń m etody inż. K ow a low a pow inna —  ja k  się 
w yda je  —  rów nież i  w  ty m  przypadku t j .  w  je j 
p rzyk ładow ym , ogólnym  zastosowaniu przez nas 
do p ro b le m a tyk i k a lk u la c ji i  ana lizy kosztów

w łasnych, ja k  rów nież p rzy  p lanow an iu  zadań 
obn iżk i kosztów  w łasnych, zdać w  pe łn i swój 
egzamin. W ym aga to oczywiście je j pełnego 
opracowania9, dla którego podstawą metodyczną 
może być poruszona w  n in ie jszym  a rty ku le  p ro ­
blem atyka. Czesław N iew adzi

9 Zostan ie  ono dokonane w  p rzyg o to w yw a n e j do d ru k u  
p ra cy  zb io ro w e j Z a k ła d u  N a u k  E kono m icznych  P A N  p t. 
„D ro g i w a lk i o w yk o rz y s ta n ie  re ze rw  w  gospodarce P o lsk i 
L u d o w e j“ .

M g r mz. Jan Bursche

Systemy planow ania operatywnego 
w  przedsiębiorstwach przemysłu maszynowego 
o różnych typach produkcji

P lanowanie opera tyw ne jes t podstawo­
wą częścią p lanow ania  w ew nątrzzak ła ­
dowego. Na ogół pod te rm inem  „p lano ­
w anie opera tyw ne”  rozum ie się zespół 

czynności m ający na celu określenie 
zadań ilośc iow ych i  te rm in ó w  prac w y n ik a ją ­
cych z p lanów  ogólnozakładowych dla posz­
czególnych kom órek p rodukcy jnych  przedsię­
b io rs tw a oraz doprowadzenie ich  do stanow isk 
roboczych. Podstawowym  celem planowania 
operatywnego jest zabezpieczenie w ykonania  
p lanu ogólnozakładowego p rzy  rów nom ierne j 
p racy całego przedsiębiorstwa co zapewnia m i­
n im a lne  koszty własne. D latego system p lano­
w ania operatywnego m usi p rzew idyw ać nie 
ty lk o  sposób obliczenia zadań i  te rm in ó w  lecz 
także sposób ich  ko n tro li.

Stąd p lanowanie operatyw ne jes t n ierozer­
w a ln ie  związane ze służbą dyspozytorską, k tó ­
re j fu n kc je  niezależnie od fo rm y  is tn ie ją  w  
każdym  przedsiębiorstw ie.

System planowania operatywnego m usi być 
dostosowany do charakteru  p ro d u kc ji przedsię­
b iorstw a. Sposób obliczenia zadań i  ich  ko n tro ­
l i  zależny jest od w ie lu  czynn ików  ja k  ty p  p ro ­
dukc ji, w ie lkość przedsiębiorstwa, poziom tech­
no log ii, w a ru n k i kooperacji i szereg innych. 
Z te j p rzyczyny każde przedsiębiorstwo po w in ­
no opracować swój w łasny system, op tym a lny  
dla danych w arunków . N ie znaczy to że pewne 
praw id łow ości i  re g u ły  n ie  pow tarza ją  się w  
zb liżonych w arunkach i  że n ie  można opraco­
wać pew nych typow ych  system ów dla przed­
s ięb io rs tw  o zb liżonym  charakterze p rodukc ji, 
k tó re  następnie drogą adaptacji, m og łyby  być 
dostosowane do potrzeb poszczególnych przed­
siębiorstw .

W  zasadzie na jw iększy w p ły w  na w yb ó r sy­
stemu planow ania w  przedsięb iorstw ie m ają 
dwa czynn ik i: (1) ty p  p rodukc ji, oraz (2) s tru k ­
tu ra  produkcy jna .

T_yP produkcu  określony jest charakterem  
obciążenia stanow isk roboczych. Rozróżniam y 
następujące ty p y  p ro d u kc ji:

(a) P rodukc ja  masowa charakteryzu jąca się 
n iezm iennym  obciążeniem stanow isk roboczych, 
a w ięc gdy stanow isko obciążone jest stale 1 
operacją przez dłuższy okres czasu (rok).

(b) P rodukc ja  w ie lkose ry jna  cha rak te ryzu ją ­
ca się zm iennym  lecz periodycznie pow ta rza l­
n ym  obciążeniem stanow isk roboczych, p rzy  
czym liczba różnych operacji przypadających 
na stanowisko robocze w ynosi od 2 do 6.

(c) P rodukc ja  sery jna  charakteryzu jąca się 
pow ta rza lnym  obciążeniem stanow isk robo­
czych, p rzy  czym liczba różnych operacji p rzy ­
padających na stanowisko robocze w ynosi od 
6 do 30.

(d) P rodukc ja  m a łosery jna i  jednostkowa 
charakteryzu jąca się n iepow ta rza lnym  obciąże­
n iem  stanow isk lu b  też pow ta rza lnym  lecz p rzy 
p rak tyczn ie  n ieokreślonej periodyczności.

Oczywiście w  przedsięb iorstw ie budow y m a­
szyn ty p y  te  n ie  w ystępu ją  p raw ie  n igdzie  w  
swej czystej fo rm ie . O typ ie  p ro d u kc ji przed­
siębiorstwa czy jego ko m ó rk i p rodukcy jne j 
orzekam y na podstawie charakteru  obciążenia 
w iększości stanow isk roboczych.

Przez s tru k tu rę  p rodukcy jną  zakładu lub  
w ydz ia łu  rozum iem y podzia ł tych  jednostek 
p rodukcy jnych  na m niejsze jednostk i oraz cha­
ra k te r ich  zadań (specjalizację) w  całokształcie 
procesu produkcyjnego zakładu. S tru k tu ra  w ięc 
określa zarówno specjalizację ja k  i  charakter 
w spó łpracy poszczególnych kom órek p ro d u kcy j­
nych.

K o m ó rk i p rodukcy jne  mogą być specjalizo­
wane w edług dwóch zasad:

(1) Specjalizacja w edług p rzedm iotów  produ­
kow anych —  tak  zwana s tru k tu ra  przedm io­
towa.

(2) Specjalizacja w edług techno log ii —  tak 
zwana s tru k tu ra  technologiczna.

Oczywiście spotyka się często fo rm y  miesza­
ne —  tak  zwaną s tru k tu rę  technologiczną- 
przedm iotową.

Podzia ł przedsiębiorstwa na w yd z ia ły  p ro ­
d u kc ji g łów nej odbywa się na ogół w ed ług za­
sady technologicznej. Będziem y w ięc m ie li w y­
dz ia ły  montażowe, mechaniczne, kuźnie, od lew ­
n ie  itp . Spotyka się jednak odstępstwa od te j 
zasady. T w o rzy  się w ięc, szczególnie w  p roduk­
c ji w ie lkose ry jne j, w yd z ia ły  m echaniczno-mon- 
tażowe, k tó rych  zadaniem jest p rodukc ja  czę­
ści i  m ontaż kom p le tny  zespołów.
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S tru k tu ra  w ydz ia łów  zależna jesr od specja­
liz a c ji poszczególnych kom órek p rodukcy jnych . 
Is tn ie ją  w ięc w yd z ia ły  o s tru k tu rze  przedm io­
tow e j, w  skład k tó rych  wchodzą gniazda i  lin ie  
obrabiające kom p le tn ie  usta lony asortym ent 
części i  w yd z ia ły  o s truk tu rze  technologicznej 
podzielone na oddzia ły lu b  g rupy  stanow isk
0 jednakow ym  charakterze ob róbk i ( to ka rk i
1 w ie rta rk i) .

Często spotyka się w yd z ia ły  o s truk tu rze  
m ieszanej, gdzie obok gniazd w ystępu ją  g rupy 
obrab ia rek o jednakow ym  przeznaczeniu tech­
nologicznym . M iędzy typem  p ro d u kc ji a s tru k ­
tu rą  p rodukcy jną  is tn ie je  pew ien związek.

W  nowoczesnych przedsiębiorstwach o maso­
w ym  i  w ie lko se ry jn ym  typ ie  p ro d u kc ji spoty­
kam y się przeważnie z w y łącznym  stosowaniem 
s tru k tu ry  przedm iotow e j jako  posiadającej w  
tych  w arunkach  znaczną przewagę nad s tru k ­
tu rą  technologiczną. W  p ro d u kc ji ś redn iosery j- 
nej spotyka się fo rm y  mieszane, w  m a łosery j- 
nej i  jednostkow ej przeważa s tru k tu ra  techno­
logiczna, aczko lw iek i  tam  w  n ie k tó rych  p rzy ­
padkach można i  należy organizować odc ink i 
specjalizowane w edług przedm iotów .

Od podanych zasadniczych rozw iązań spoty­
ka się n iek iedy odchylen ia np. w  przedsiębior­
stwach o p ro d u k c ji masowej stosowana jest 
czasem s tru k tu ra  technologiczna (grupowe roz­
s taw ian ie  obrabiarek).

Typ  p ro d u kc ji i  s tru k tu ra  p rodukcy jna  m ają 
decydujący w p ły w  na w yb ó r systemu p lano­
wania. P rzy  m asowym  i  w ie lko se ry jn ym  typ ie  
p ro d u kc ji można z góry  określić  zadania sta­
now isk na dłuższy przeciąg czasu opiera jąc się 
na szczegółowo opracowanych no im ach  i  n o r­
m atywach.

W  p ro d u kc ji średn ioseryjne j a w  szczególno­
ści jednostkow ej precyzowanie zadań stanow isk 
roboczych następuje b liże j te rm in ó w  ich  w y ­
konania. Na dłuższe okresy czasu zadania są 
wykazane w  zbiorczych wskaźnikach i  dotyczą 
n ie  poszczególnych stanow isk roboczych lecz 
g rup stanowisk, oddzia łów  lu b  w ydzia łów .

S tru k tu ra  p rodukcy jna  określa nam w  ja ­
k ich  jednostkach należy precyzować zadania 
dla poszczególnych kom órek przedsiębiorstwa. 
Np. dla gniazd obróbczych zadania można pre­
cyzować w  częściach, natom iast d la oddziałów 
technologicznych trzeba je  precyzować w  czę- 
ścio-operacjach. Z tych  przyczyn  ma ona de­
cydu jący w p ły w  na sposób określenia zadania 
i  jego k o n tro li oraz na system przeliczeń sto­
sowany w  p lanowaniu.

W  n in ie jszym  a rtyku le  pom in ię te  zostanie 
szereg ważnych i  is to tnych  zagadnień w a ru n ku ­
jących  efektywność a n ie jednokro tn ie  i  same 
wprowadzenie p lanow ania operatywnego np. 
dyscyp liny  technologicznej, uporządkowanie 
norm , zabezpieczenie m ateria łow e; narzędzio­
we itp . Spraw y te b y ły  n ie jednokro tn ie  p o ru ­
szane a objętość a r ty k u łu  wym aga skoncentro­
w an ia  się na pew nych w yb ranych  zagadnie­
niach. W  dalszym ciągu niniejszego a r ty k u łu  po 
pobieżnym  om ów ien iu  o rgan izacji służby p la ­
nowania w  przedsiębiorstwach om ówione zosta­
ną pewne charakterystyczne rozw iązania opisa­

ne w  lite ra tu rze  radzieckie j lu b  opracowane w  
w y n ik u  doświadczeń naszych przedsięb iorstw  
i  in s ty tu tó w  naukow ych zalecane dla różnych 
typ ó w  p rodukc ji.

O rgan izac ja  s łużby  p lan ow an ia

Planowanie p ro d u kc ji w  przedsiębiorstw ie 
podzie lić można na następujące trz y  szczeble:
(1) Planowanie ogólnozakładowe polegające na 
usta len iu  zadań p rodukcy jnych  przedsięb ior­
stwa jako  całości. (2) P lanowanie m iędzyw y­
działowe polegające na usta lan iu  zadań w y ­
dzia łów  i  w zajem nych powiązań pracy w ydz ia ­
łów . (3) P lanowanie w ew nątrzw ydzia łow e po­
legające na usta len iu  zadań oddziałów, gniazd 
i  stanow isk roboczych.

Tem u podzia łow i p lanow ania odpowiada 
m n ie j w ięcej organizacja służby planowania. 
Będziem y w ięc m ie li:

(1) D z ia ł p lanow ania pod leg ły dy rek to row i. 
Do jego zadań należy sporządzanie we w spó ł­
pracy i  in n y m i dz ia łam i rocznego p lanu  TP F  
oraz kw arta lno-m iesięcznych p lanów  technicz­
no-ekonom icznych. P row adzi on także sprawo­
zdawczość z w ykonan ia  p lanów  i  sporządza 
analizę techniczno-ekonom icznej działalności 
przedsiębiorstwa. W  zakresie p lanowania p ro ­
d u kc ji opracowuje on w  porozum ien iu z dzia­
łem  p ro d u kc ji roczne, kw a rta ln e  i  m iesięcz­
ne p lany ogólnozakładowe p ro d u kc ji oraz uzga­
dnia je  z dyrek to rem  i  jednostkam i nadrzęd­
nym i.

(2) P lanowanie w  dziale p ro d u kc ji podle­
g łym  na ogół g łów nem u in żyn ie ro w i lu b  je ­
go zastępcy do spraw  p ro d u kc ji (szefowi p ro ­
d u kc ji ew entua ln ie  g łównem u dyspozytorow i). 
Zadaniem  tego dzia łu  jest opracowywanie p la ­
nów  kw a rta ln ych  i  m iesięcznych dla poszcze­
gó lnych w ydz ia łów  oraz p lanów  kooperacji 
m iędzyw ydzia łow e j (te rm inów  przekazywania 
części z w ydz ia łu  do w ydzia łu ). W  p ro d u kc ji 
m a łosery jne j i  jednostkow ej do zadań jego na­
leży n ie jednokro tn ie  i  część prac z zakresu 
p lanow ania w ew nątrzw ydzia łow ego. D z ia łow i 
tem u podlegają n ie jednokro tn ie  m agazyny w y ­
działowe, a w  każdym  razie dzia ł ten m usi 
ściśle śledzić kszta łtow anie się zapasów w  tych  
magazynach.

W  p ro d u kc ji masowej i  w ie lkose ry jne j spra­
wa zabezpieczenia m ateria łow ego w ydz ia łów  
pow inna obciążać w  zasadzie dzia ł zaopatrze­
nia. Do dzia łu  p ro d u kc ji należy jednak uzga­
dnian ie  p lanów  p ro d u kc ji z p lanam i dostaw 
m a te ria łów  do w ydz ia łów  (ewentualn ie lim itó w  
m ateria łow ych) oraz śledzenie zapasów de ficy­
tow ych  m ateria łów . W  p ro d u kc ji średn iosery j- 
nej i  jednostkow ej do zadań tego dzia łu  należy 
w  zasadzie dyspozycja m ateria łow a oraz kon ­
tro la  pokryc ia  m ateria łowego. Z a jm u je  on się 
także em isją dokum entac ji w arsztatow ej. W  
dziale ty m  w  zasadzie pow inn i być zgrupowa­
n i dyspozytorzy zakładow i.

(3) P lanowanie w ydzia łow e (sekcja planowo- 
dyspozytorska w ydz ia łu  lu b  rozdzie ln ia) pod­
ległe k ie ro w n iko w i w ydzia łu . Zadaniem sekcji 
p lanow ania wydzia łowego jes t opracowanie

Ekonom. 1 Organ. Pracy
297



R ytm  g n ia z d a  6  d n i ~ ry tm  s e r i i HARMONOGRAM GNIAZDA
_ _ ___ /uproszczony'/

Stanowisko
\d z ie n n a  \zmta- 
częŻY™ 
operaq\

1 2 3 5 6 1 2 3 4 5 6 '

R ew o lw e-
ró w k a

A/j & 7 7 7 Y . V/"' / /
D/1 Y

Tokarka
A/ 2 '¿¿i ŁŁ
A/ą Vr Y Y W %

Tokarka

C /,
/V

u L '■ĄLLuo L
>rr,
'LLLf\ •

Frezarka
A/s Y Y

—
C/2 J m m ■

_L Ja y /r ' 2 //.¿Lu
Y l _L

W iertarka
Y s . //<
C/ 3 i Tb/ 4 - // - 'LU

"/z
227,

S zlifie rka

F/a W fW M
! i MM J T

B/ s TT*.Yf< a/y >z / /
s .

C yk ! s e r ii cząśc C - 61A d n i  .
= 9 dmC yk / s e r i i  c z e jc i  A

C y k / s e r i i  c z ę ś c i B = 7  d n i " 1
C y k l  s e r i i  c z y ś c i D = 7 %

Rys. 1. H a rm ono gra m  gniazda (uproszczony).

p lanów  oddziałów, gniazd i  l in i i ,  p lanowanie 
bieżącego obciążenia stanow isk roboczych, 
opracowywanie p lanów  zm ianow ych i  p row a­
dzenie ew idenc ji w ykonan ia  planu. Praca te j 
sekcji ma w y b itn ie  ope ra tyw ny charakter. Za­
daniem rozdzie lców  zgrupow anych w  te j sek­
c ji jes t dopilnow anie zaopatrzenia stanow isk 
roboczych w  m ateria ł, dostarczenie potrzebnej 
dokum entac ji do stanow isk roboczych oraz re ­
jestrac ja  w ykonan ia  p ro d u kc ji. Z w ie rzchn ik iem  
sekcji pow in ien  być w  zasadzie dyspozytor w y ­
działu, k tó ry  jes t zastępcą k ie ro w n ika  w ydz ia łu  
do spraw  p rodukc ji.

Trójszczeblową organizację służby p lanow a­
n ia  spotyka się w  zasadzie w  większości na­
szych zakładów. B y ły  robione p róby zastoso­
w ania dwuszczeblowej organ izacji s łużby p la ­
nowania z w ye lim inow an iem  dzia łu  p roduk­
c ji. Taka organizacja k tó ra  bezwzględnie ma 
rac ję  b y tu  w  m a łych  zakładach, może zdać ta k ­
że egzam in w  zakładach w iększych o proste j 
s truk tu rze  i  bardzo ustab ilizow anej p rodukc ji.

Planowanie w  produkcji masowej i  w ie lko- 
seryjnej

(a) Cechy charakterystyczne i  no rm a tyw y.

Planowanie w  p ro d u kc ji masowej i  w ie lko ­
se ry jne j pow inno charakteryzować się dużą

precyzją  —  oraz ścis łym  usta leniem  zadań na 
dłuższy przeciąg czasu. Działalność służby p la ­
nowania pow inna być oparta na szczegółowo 
opracowanych ins trukc jach  i  norm atyw ach, 
a prace je j pow inny  sprowadzać się w  zasadzie 
do prac p rze liczen iow ych i  ścisłej ew idenc ji 
wykonania . Podstawą planowania w  p ro d u kc ji 
masowej i  w ie lkose ry jne j są n o rm a tyw y  p la ­
nowania, k tó re  w raz z norm am i za w a rtym i w  
dokum entac ji procesu technologicznego są n ie ­
odzownym  w arunk iem  planowania. N o rm a tyw y  
te ustala się na ogół raz na rok. W  trakc ie  roku  
podlegają one zm ianom  w  przypadku znacz­
nych zm ian w ie lkości p rodukc ji, zm ian techno­
lo g ii lu b  s tru k tu ry  p rodukcy jne j.

D la  p ro d u kc ji masowej i  w ie lkose ry jne j cha­
rakte rystyczne są następujące no rm a tyw y: 
(1) N o rm a lny  ry tm  p rodukc ji, z którego w  
przypadku gniazd obróbczych w yn ika  norm alna 
w ie lkość serii. (2) N o rm a lny  c y k l p rodukc ji, 
z którego w y n ik a  norm alna w ie lkość p roduk­
c ji niezakończonej (tzw . zapasu technologicz­
nego). (3) N o rm a lny  zapas zabezpieczający pó ł­
fa b ryka tó w  (gotowych części w  p rzypadku w y ­
dzia łu  mechanicznego, odkuw ek w  kuźn i itp .) 
na magazynach m iędzyw ydzia łow ych . W  p rzy ­
padku gniazd obróbczych no rm a lny  ry tm  usta­
la  się w  zależności od liczby  operacji przypa­
dających na stanowisko robocze i  liczby  dopu-

298



;Szczalnych przestaw ień o b rab ia rk i w  ciągu 
zm iany. (Czasem ustala się norm alną w ie lkość 
se rii wychodząc z dopuszczalnego stosunku cza­
su przygotowawczo-zakończeniowego do czasu 
ca łkow ite j ob róbk i serii, k tó ry  d la  p ro d u kc ji 
w ie lkose ry jne j w ynosi od 0,03 do 0,05). Zależ­
ność m iędzy ry tm em  a w ie lkością  se rii wyraża 
się następującym  wzorem :

n
R  = --------

a

R =  ry tm  serii w  jednostkach czasu (okres 
pow tarzan ia  się serii);

a =  w ie lkość p ro d u kc ji w  sztukach na je d ­
nostkę czasu; 

n  — w ie lkość serii;
W  lin ia ch  obróbczych ry tm  jest fu n kc ją  

w ie lkośc i p ro d u kc ji i  czasu p ro d u kc ji. N o r­
m a lny  cy k l ustala się wychodząc z czasów 
trw a n ia  poszczególnych operac ji i  ew entua l- ■ 
nych  koniecznych przesto jów  m iędzy operacyj­
nych.

M iędzy cyklem  a w ie lkością  p ro d u kc ji nieza- 
kończonej (zapasem technologicznym ) is tn ie je  
następująca zależność:

P t
C = - —  

a

C =  cy k l p ro d u kcy jn y  w  jednostkach czasu 
(okres od c h w ili rozpoczęcia p ro d u kc ji 
części do c h w ili zakończenia)

P t =  p rodukc ja  niezakończona w  sztukach 
(średnia).

R y tm  i  c y k l p ro d u kcy jn y  ustala się p rzy 
budow ie wzorcowego harm onogram u gniazda. 
W zorcowy harm onogram  gniazda przedstaw ia 
nam rozplanowanie robó t na poszczególne 
o b rab ia rk i w  czasie. Pożądane jes t by  wszyst­
k ie  części produkowane w  gnieździe posiadały 
ten sam ry tm . Wówczas ry tm  ten jest ró w ­
nocześnie ry tm e m  gniazda a w ięc okresem 
czasu, po u p ływ ie  którego obraz pracy gniazda 
się pow tó rzy (w  innych  przypadkach ry tm  
gniazda jes t najm nie jszą wspólną w ie lo k ro ­
tną  ry tm ó w  serii).

W zorcowy harm onogram  gniazda pokazuje 
rys . i .

Konieczność składowania p ro d u kc ji na m a­
gazynach m iędzyw ydzia łow ych (u tw orzen ia  za­
pasu zabezpieczającego) w y n ik a  m iędzy in n ym i 
z różn icy ry tm ó w  p ro d u kc ji poszczególnych 
w ydzia łów . K uźn ia  p roduku je  na ogół w ię k ­
szym i seriam i o d ku w k i n iż  w ydz ia ł m echani­
czny części. M ontaż p roduku ją cy  potokowo 
będzie pob iera ł części w  w ie lkości dziennego 
zapotrzebowania.

Serie części sp ływające z w ydz ia łu  mecha­
nicznego muszą być składowane w  magazynie 
m iędzyw ydzia łow ym  do c h w ili pobrania ich 
przez montaż. Jest to ta k  zw any zapas p roduk­
cy jny . D la  zapewnienia n ieprzerw anej pracy 
montażu, w  przypadku w ystąp ien ia  b raków  lu b  
opóźnienia na w ydzia le  mechanicznym, ko­
n iecznym  jes t u tw orzen ie  pewnego zapasu 
awaryjnego. Zapas ten w edług danych ra ­
dzieckich pow in ien  w ynosić od 0,2 do 0,5 w ie l­
kości serii.
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Rys. 2. Kształtowanie się zapasu zabezpieczającego w  magazynie części gotowych.
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Oczyw iście w skaźn ik i te śą jedyn ie  o rien ta ­
cy jne, gdyż zapas ten należy usta lić  w  zależ­
ności od spotykanej liczby  b raków  i  a w a rii na 
zakładzie. Kszta łtow an ie  się zapasów zabezpie­
czających na m agazynie m iędzyw ydz ia łow ym  
pokazane jes t na rys. 2. Stan n o rm a lny  za­
pasu zabezpieczającego do którego należy w y ­
rów nyw ać stany magazynu będzie to zapas 
gw a rancy jny  +  1 seria.

(b) P lanowanie m iędzy działowe.

W  p ro d u kc ji masowej i  w ie lkose ry jne j p la ­
nem w y jśc io w ym  jes t roczny p lan p rodukc ji, 
k tó ry  na ogół jes t podstawą do usta lan ia  wszel­
k ich  no rm a tyw ów  do planowania. Wychodząc 
z ogólnozakładowego rocznego p lanu  p roduk­
c ji, oblicza się roczny program  p ro d u kcy jn y  
w ydzia łów , k tó ry  jes t podstawą do skorygo­
w ania ustaw ienia obrabiarek, sprawdzenie ob­
ciążenia i  ułożenia w zorcow ych harm onogra­
m ów. W  okresach kw a rta ln ych  i  m iesięcznych 
dane te podlegają ponownem u prze liczeniu 
i  skorygow aniu  ty lk o  w  przypadku  znacznych 
odstępstw od rocznego program u p ro d u kc ji lub  
is to tnych  zm ian technolog ii. P lanow anie m ię­
dzyw ydzia łow e w  okresach kw a rta ln ych  i  m ie ­
sięcznych sprowadza się w ięc do usta lenia p la ­
nów  w ydz ia łow ych  i  usta lenia dostaw m ię­
dzyw ydzia łow ych.

W yjśc iow e dane do usta len ia  kw a rta ln ych  
i  m iesięcznych p lanów  w ydz ia łu  daje nam 
ogólnozakładowy p lan kw arta lno-m iesięczny. 
Opracowanie kw a rta ln ych  i  m iesięcznych p la ­
nów  w ydz ia łu  polega w ięc na ob liczeniu w ie l­
kości p ro d u kc ji w ydz ia łów  w yn ika jące j z p la ­
nu  ogólnozakładowego i  skorygow aniu  ich  przez 
w niesienie popraw ek w yn ika jących  z następują­
cych okoliczności: (1) p rzew idyw ane j ilośc i b ra ­
ków  powsta jących na wydzia łach, (2) zm ian sta­
nu  zapasów p ro d u kc ji w  toku. S tan zapasów 
p ro d u k c ji w  to ku  zm ienia się na' skutek pow ­
stawania nadm iernych  n ieprzew idzianych bra­
kó w  i  n ierów nom iernego w ykonyw an ia  p lanów  
przez poszczególne w ydz ia ły . M usi on być w y ­
rów nany do no rm y dla zapewnienia ciągłości 
p rodukc ji.

P rzew idyw ana ilość b raków  uwzględniana 
jes t pod postacią zw iększenia w ie lkośc i p roduk­
c ji (serii) rozpoczynanej w  stosunku do zakań­
czanej o pew ien procent. Oczywiście z ty tu łu  
b raków  przew idyw anych  na montażu pow inna 
być zwiększona w ie lkość p ro d u kc ji w ydz ia łu  
mechanicznego (b ra k i te często uw zględn ia się 
pod postacią zw iększenia zapasu zabezpieczają­
cego na magazynie p ó łfa b ryka tó w  —  szczegól­
n ie  w  tych  przypadkach gdy trudno  określić 
ich  występowanie).

Zapasy p ro d u kc ji w  toku  w ystępu ją  pod dwo­
ma postaciam i: (1) Zapas zabezpieczający pod 
postacią gotow ych pó łfab ryka tó w , części lu b  
zespołów zna jdu jący  się na magazynach m ię­
dzyw ydzia łow ych. (2) Zapas technologiczny lu b  
ta k  zw any zapas p ro d u kc ji niezakończonej 
zna jdu jący  się na wydzia le.

Zapasy te można w yrów nyw ać w  zasadzie 
trzem a sposobami:

(1) Drogą szczegółowej inw en ta ryzac ji (w  za­
sadzie kw a rta ln e j) zapasów p ro d u k c ji w  toku  
i  odpowiedniego dostosowania w ie lkośc i p ro ­
d u k c ji rozpoczynanej. Wówczas oczywiście p lan 
rozpoczęcia p ro d u k c ji w ydz ia łu  odb iorcy jest 
p lanem  zakańczania p ro d u kc ji w ydz ia łu  dostaw­
cy. P lan sporządza się na ogół k w a rta ln ie  z roz­
b ic iem  na miesiące p rzy  czym w yrów nan ie  za­
pasów p lanu je  się na p ierw szy miesiąc. Na na­
stępne miesiące w yda je  się zadania dodatkowe 
w  postaci ta lonów  odchyleń p rzy  powstawaniu 
nadm iernych  braków .

2) D rogą wprow adzan ia ko re k t w yn ika jących  
z n iew ykonan ia  lu b  przekroczenia p lanu  w  po­
przedn im  okresie zarówno przez w yd z ia ł od­
biorcę ja k  i  w yd z ia ł dostawcę. W  ty m  przypad­
k u  następuje ja k  gdyby autom atyczne w y ró w ­
nanie p ro d u kc ji w  toku. N iew ykonan ie  plano­
wanej ilośc i części przez w yd z ia ł mechaniczny 
w  poprzedn im  okresie dodaje się do p lanu  w y ­
dzia łu  mechanicznego na następny okres. N ie ­
w ykonan ie  p lanu  przez m ontaż (w  ty m  p rzy ­
padku gdy n ie  p rzew idu je  się nadrobien ia  i lo ­
ści n iew ykonanych  w  następnym  okresie) po­
w oduje  zm niejszenie p lanu  w ydz ia łu  m echani­
cznego w  odpow iedn im  stosunku. P rzy  p rzekro­
czeniu p lanu  w ydz ia łu  mechanicznego lu b  
m ontażu postępuje się odw rotn ie .

(3) Drogą w yrów nan ia  do ustalonej no rm y 
ty lk o  zapasu zabezpieczającego. W ielkość za­
pasu technologicznego nie ko n tro lu je  się w ów ­
czas w  poszczególnych okresach planowania, 
zakładając że zapas zabezpieczający składo­
w any w  m agazynie m iędzyw ydz ia łow ym  p o k ry ­
je  wszelkie n iedobory zapasu technologiczne­
go. Sposób ten jes t najczęściej stosowany w  
naszych przedsiębiorstwach przem ysłu  maszy­
nowego o p ro d u k c ji w ie lkose ry jne j. P rzy  ty m  
systemie zapas zabezpieczający w  zasadzie po­
w in ie n  być w y ró w n yw a n y  m iesięcznie gdyż 
w yrów nyw an ie  kw a rta ln e  powodowałoby ko ­
nieczność u trzym an ia  norm alnego stanu zapasu 
na w ysok im  poziomie.

P rzy  usta lan iu  p lanów  powstaje zagadnienie 
usta lenia w ie lkośc i serii. Jak to ju ż  w y jaśn io ­
no, w ie lkość se rii zależna jes t od ry tm u  (okres 
czasu m iędzy ko le jn ym  zakończeniem dwóch 
jednakow ych serii) i  w ie lkośc i p ro d u kc ji dzien­
ne j. P rzy  powyższych sposobach sporządzania 
planu, ry tm  usta lony wzorcowo dla p ro d u kc ji 
rocznej tra k tu je  się jako  w ie lkość stałą. W ów ­
czas oczywiście zm ieniać się m usi w ie lkość 
se rii w raz  ze zm ianą w ie lkośc i p ro d u kc ji w  po­
szczególnych okresach. P rzy  ustab ilizow anej 
p ro d u kc ji gdzie powyższe sposoby mogą m ieć 
zastosowanie, w ie lkośc i se rii n ie  będą na ogół 
bardzo odbiegały od serii wzorcowych.

W ielkość se rii w  danym  przypadku obliczyć 
należy w edług w zoru  podanego uprzednio:

n  =  R X  a

T e rm in y  dostaw m iędzyw ydzia łow ych usta­
lone są wzorcowo i  określone przez ry tm  p ro ­
dukc ji. Oczywiście p rzy  znacznych odstęp­
stwach w ykonan ia  p lanu  w  poprzedn im  okresie 
należy zaplanować doraźne te rm in y  dostaw
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ustala jąc je  z w ydzia łem  na podstawie bieżą­
co prowadzonej ew idenc ji p ro d u kc ji w  toku.

Inne nieco re g u ły  obow iązują w  przypadku 
gdy p rodukc ja  przebiega w  dużych ry tm ach  
i  dużym i seriam i. W  zakładach o p ro d u kc ji m a­
sowej i  w ie lkose ry jne j spotykam y się z ty m  
z jaw isk iem  w  oddziałach autom atów , pras i  w  
w ydzia łach  przygotow aw czych (kuźnie). W ów ­
czas w ie lkość se rii ustala się na jednakow ym  
poziomie, natom iast ry tm  w ypada zm ienny" w  
zależności od wym aganej w ie lkośc i p roduk­
c ji.

W  ty m  przypadku ustala się ściśle zarówno 
liczbę se rii zakańczanych uzależnia jąc ją  od 
zapotrzebowania w ydz ia łu  odb iorcy i  w ie lkości 
zapasu zabezpieczającego, ja k  i  liczbę serii roz­
poczynanych uzależnia jąc ją  od p ro d u kc ji za­
kańczanej i  w ie lkośc i zapasu technologicznego. 
Podstawowym  planem  w ydz ia łu  jes t wówczas 
oczywiście p lan  m iesięczny. T e rm in y  rozpoczę­
cia^ i  zakończenia poszczególnych se rii muszą 
być każdorazowo określone w  planie.

(c) P lanowanie w ew nątrzw ydzia łow e.

Plan k w a rta ln y  i  m iesięczny w ydz ia łu  stwa­
rza podstawę do planow ania w e w n ą trzw y- 
działowego. P lanowanie w ew nątrzw ydzia łow e 
polega na usta len iu  p lanów  l in i i  gniazd i  od­
dzia łów  oraz na usta len iu  zadań poszczegól­
nych stanow isk roboczych. P lanowanie to jes t 
m ożliw e ty lk o  p rzy  bieżącym prowadzeniu 
ew idenc ji p ro d u kc ji. Z te j p rzyczyny ew iden­
cja w ykonyw an ia  i  przebiegu p ro d u kc ji obcią­
ża te same organa, k tó re  prowadzą planowanie 
na w ydzia le  (sekcję p lanow ania wydziałowego).

Sposób p lanow ania w  w ydzia le  jest w  decy­
dującej m ierze określony przez s tru k tu rę  p ro ­
dukcy jną  i  fo rm ę organ izacji p rodukc ji.

W ydz ia ły  o p ro d u kc ji masowej i  w ie lkose- 
ry jn e j m ają  na ogół s tru k tu rę  p rzedm iotw ą 
i  w ystęnu ją  tu  następujące fo rm y  organ izacji 
p ro d u kc ji: (1) l in ia  potokowa stała zsynchro­
nizowana, (2) l in ia  potokowa zmienna, (3) l i ­
n ia  potokowa niezsynchronizowana, 4) gniaz­
do m ałoprzedm iotowe (potok se ry jny), (5) gn ia­
zdo w ie loprzedm iotow e (jako fo rm a organiza­
c ji p ro d u kc ji charakterystyczna dla p ro d u kc ji 
sredn iosery jne j występująca jednak w  p roduk­
c ji w ie lkose ry jne j), (6) oddzia ł autom atów.

O m ów im y ko le jno  p lanowanie operatywne 
charakterystyczne dla tych  fo rm  organ izacji 
p rodukc ji.

P lan m iesięczny l in i i  po tokow ej w yn ika  
w prost z miesięcznego p lanu w ydzia łu . W  l in i i  
potokowej zsynchronizowanej p lan  zm ianow y 
każdego stanowiska jes t sta ły. K o n tro la  spro­
wadza się w łaśc iw ie  do śledzenia ilośc i sztuk 
dostarczonych na pierwsze stanowisko l in i i  
i  ilośc i gotowych przedm io tów  w yp rodukow a­
nych przez lin ię . Gdy ilości te są sobie równe, 
m am y w  zasadzie pewność, że p rodukc ja  na 
l in i i  przebiega w ed ług  planu. D robne zaległości 
występujące na poszczególnych stanowiskach 
zostaną w yrów nane przez zapasy m iędzyope- 
racyjne, a całość zapasu technologicznego nie 
u legnie zm ianom. W  l in i i  potokow ej zm iennej

zsynchronizowanej należy sporządzić szczegó­
ło w y  harm onogram  przezbra jan ia  l in i i .  Czas 
p racy l in i i  do c h w ili przestaw ienia określony 
jest na podobnej zasadzie ja k  ry tm  serii. P la ­
nowanie ko m p liku je  się nieco p rzy  l in i i  poto­
kow ej n iezsynchronizowanej. N ierów na w y ­
dajność poszczególnych stanow isk roboczych 
wym aga śledzenia zapasów p rzy  stanowiskach 
i  usta lania p lanu dziennego.

W  zasadzie jednak planowanie w  lin ia ch  n ie 
jes t skom plikow ane i  n ie wym aga szerszego 
om ówienia. Inaczej przedstaw ia się sprawa w  
gniazdach obróbczych. Gniazdo m ałoprzedm io­

towe jest to zespół stanow isk p racy ob rab ia ją ­
cych ustaloną grupę przedm io tów  technologicz­
n ie  podobnych. L iczy  ono od 4 do 15 obrabiarek 
i  w ykonu je  do 60 różnych operacji (na ogół n ie 
w iĘcej  ja k  6 na jednym  stanow isku roboczym).
0  ile  gniazdo jes t przedm iotowo zam knięte 
(proces p ro d u kcy jn y  przydz ie lonych  części za­
m yka  się w  ramach gniazda) p lan m iesięczny 
gniazda w yn ika  w prost z p lanu w ydzia łu . G nia­
zdo tak ie  pow inno pracować ry tm iczn ie  w edług 
harm onogram u. H arm onogram  (patrz rys. 1) 
jes t to  ̂ g ra ficzny  p lan rozłożenia robó t na po­
szczególne ob rab ia rk i. Określa on, ja k ie  ope­
racje  m ają  być w ykonyw ane na poszczególnych 
obrabiarkach, w  ja k ie j kole jności, czas trw a n ia  
operacji i  wzajem ne ich  przesunięcie w  czasie. 
H arm onogram  ta k i sporządzony jako  w zorcow y 
na początku roku  obe jm u je  okres czasu ró w n y  
ry tm o w i gniazda. Po ty m  okresie, p rzy  p lano­
w an iu  przebiegu p ro d u kc ji obraz pracy gniazda 
pow in ien  się pow tórzyć.

P rzy  bardzo ustab ilizow anej p rodukc ji, do 
p lanow ania można użyć harm onogram  wzorco­
w y  (św iatłokopię) w staw ia jąc na n im  num er
1 w ie lkość se rii oraz re jes tru jąc  w ykonanie . 
Na podstaw ie harm onogram u i  zarejestrowa­
nym  na n im  w ykonan iu  ustala się p ian zm ia­
now y wyszczególniając zadania zm ianowe po­
szczególnych stanow isk roboczych. Ten sposób 
planow ania ilu s tru je  rys. 3. Pokazany na n im  
ka lendarz p ro d u kc ji ma charakte r dokum entu 
dyspozytorskiego, na k tó ry m  śledzi się te rm in y  
u ruchom ien ia  i  zakończenia poszczególnych 
serii.

W  p ro d u kc ji m n ie j s tab ilne j p rzy  dużej lic z ­
bie odstępstw od ustalonego toku  pracy użycie 
harm onogram u wzorcowego do planowania jest 
n iem ożliwe. Wówczas należy budować miesięcz­
ne w ykresy  obciążenia k ie ru ją c  się następują­
cym i danym i: (1) W ielkość se rii z p lanu w y ­
działu. (2) R y tm  p ro d u kc ji (lub wzorcowe te r­
m in y  dostaw). (3) W ydajność poszczególnych 
stanow isk roboczych. (4) Przebieg uw idocznio­
n y  na harm onogram ie wzorcowym .

H arm onogram  w zorcow y jes t wówczas w zor­
cem, do którego bardzie j lu b  m n ie j zbliża się 
zaplanowany przebieg p rodukc ji. Sposób re je ­
s tra c ji w ykonan ia  ja k  i  sporządzania p lanów  
zm ianow ych jes t ta k i sam ja k  w  p ierw szym  
przypadku. N orm aln ie  stosowana dokum entacja 
warsztatowa ja k  przew odnik, rozdz ie ln ik , k a r­
ty  robocze, jes t p rzy  ty m  typ ie  p ro d u kc ji w  za­
sadzie zbędna. Jak to w ykazało doświadczenie 
jednego z naszych zakładów  przem ysłu m o to ry -
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Tokarka część c operacjo 1 —  wykonać szt. 68
Frezarka część B operacja 2 —  wykonać szt. 142
Szlifierka część A operacja 3 —  wykonać szt. 99
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zacyjnego, zarobki robo tn ików  można w y li­
czać na podstaw ie p lanów  zm ianowych. K w ity  
m ateria łow e z powodzeniem zastąpiono ka rta ­
m i lim itu . Zachowano jedyn ie  p rzew odn ik  dla 
re je s tra c ji przebiegu w ykonania .

Pewną trudność nastręcza okoliczność gdy 
przebieg części w  gnieździe zostaje p rze rw any 
i części idą do obróbk i w  in n ym  w ydzia le  czy 
oddziale. D otyczy to w  szczególności obróbk i 
te rm iczne j. Należy to przew idzieć w  harm o­
nogram ie w yd łuża jąc cyk l i  zostaw iając jedną 
serię zapasową przed obróbką term iczną. “

Inaczej nieco w ygląda planowanie w  gniaz­
dach w ie loprzedm iotow ych. H arm onogram  w  
tych  gniazdach sta je się zby t skom plikow any 
i  p lanowanie w edług niego staje się bardzo 
pracochłonne i  n ie  daje na leżytych w yn ików . 
Gniazda tak ie  w  p ro d u kc ji w ie ikose ry jne j orga­
n izu je  się ty lk o  w  tych  przypadkach, gdy orga­
nizacja gniazd m ałoprzedm iotow ych jes t n ie ­
m ożliw a  (na ogół d la części drobnych). R y tm  
se rii w  tych  gniazdach jes t zw yk le  w iększy niż 
w  gniazdach m ałoprzedm iotow ych. D la  gniazd 
tych  ustala się sztywno te rm in y  rozpoczęcia 
i  zakończenia poszczególnych serii. P lan zm ia­
now y dla poszczególnych stanow isk roboczych 
ustala się doraźnie k ie ru ją c  się kole jnością te r­
m inów  zakończenia serii. Należy na bieżąco śle­
dzić zapas zabezpieczający części deficytowe, 
w  gniazdach w ie loprzedm io tow ych można też 
stosować tak  zwane k a r ty  kom ple tow o-ew iden- 
cyjne, jest to jednak już  sposób charak te ry­
styczny dla p ro d u kc ji średnioseryjne j i  małose- 
ry jn e j.

W  oddziałach autom atów  ja k  i  w  kuźn i m eto­
dyka planowania w ew nątrz  w y  działowego jest 
dość prosta. W ykonanie przedm iotu  sprowa­
dza się do w ykonania  jedne j lu b  k ilk u  operacji, 
serie są dość duże i  w  zw iązku z ty m  w ykre ś l- 
ne obciążenie stanow isk roboczych n ie  nastrę­
cza trudności. Bardzo ważna jest natom iast ści­
sła ew idencja p ro d u kc ji w  toku, gdyż jest ona 
bezpośrednią podstawą do ułożenia p lanu m ie­
sięcznego.

Planowanie produkcji średnioseryjnej

(a) Cechy charakterystyczne i  no rm atyw y.

Planowanie w  p ro d u kc ji średn iosery jne j cha­
ra k te ryzu je  się większą zmiennością i  różno­
rodnością prac n iż  w  p ro d u kc ji w ie ikose ry jne j. 
Zadania poszczególnych kom órek p ro d u kcy j­
nych trudno  określić dokładnie z góry  i  p re ­
cyzowane są one na niższym  szczeblu i  b liże j 
te rm inów  ich wykonania . Bardzo is to tnym  za­
gadnieniem  w  przedsiębiorstwach p rodukc ji 
średnioseryjne j jes t w łaściwe rozwiązanie 
s tru k tu ry  p rodukcy jne j. Tą drogą można n ie je ­
dnokro tn ie  znacznie uprościć p lanowanie i  z b li­
żyć je  do systemów stosowanych w  p ro d u kc ji 
w ie ikosery jne j.

S tru k tu ra  zakładów  o p ro d u kc ji średniose­
ry jn e j jes t dość różnorodna. Nowoczesnym k ie ­
runk iem  w  tym  zakresie jest ustaw ienie obra­
b ia rek w  gniazda obróbcze z w ydzie len iem  po­
tokowego montażu. Są to przeważnie tzw .

gniazda w ie loprzedm iotow e obrabiające w ię k ­
szą liczbę części n iż  w  p ro d u kc ji w ie lko se ry j- 
nej (20 do 200 części) i  składające się z w ię k ­
szej liczby  obrab iarek (20— 30 obrabiarek).

W  zasadzie mogą tu  m ieć m iejsce dwa syste­
m y prowadzenia p ro d u kc ji: (1) na zapas maga­
zynowy, (2) na zlecenie.

System p ro d u kc ji na magazyn spotyka się 
w  przedsiębiorstwach o ustab ilizow anym  po­
w ta rza ln ym  asortymencie a szczególnie p rzy 
dużym  stopniu u n if ik a c ji i  no rm a lizac ji w y ro ­
bów. W  ty m  przypadku planowanie m iędzyw y­
działowe w  swej istocie mało się różn i od p la ­
nowania w  p ro d u kc ji w ie ikosery jne j. Isto tna 
różnica następuje w  p lanow aniu  w ew ną trzw y- 
dzia łow ym . System p ro d u kc ji na zlecenie stoso­
w any jes t p rzy  m n ie j ustab ilizow anym  asor­
tym encie  i  p rzy  częstych zmianach ko n s tru kc ji 
i  techno log ii w yrobu . Spotyka się także m ie­
szane system y prowadzenia p rodukc ji.

Podstawową trudnością spotykaną w  p roduk­
c ji średnioseryjne j jes t duża liczba części p ro ­
dukowana przez poszczególne kom órk i w ydz ia ­
łu  mechanicznego. W iąże się to z dużą liczbą 
przeliczeń koniecznych dla określenia p lanów  
poszczególnych kom órek i  z pracochłonną ew i­
dencją. D latego is tn ie je  dążność do łączenia 
części w  pewne kom ple ty, k tó re  razem stano­
w ią  jednostkę p lanowania i  ew idencji. P rzy 
s truk tu rze  przedm iotow e j naczelnym  k ry te r iu m  
zaliczenia części do jednego kom ple tu  jest p rzy ­
dzia ł je j do jednego gniazda. W  przypadku p ro ­
d u k c ji na magazyn dalszym k ry te r iu m  może 
być podobieństwo przebiegu technologicznego 
i  pracochłonności (jest to k ry te r iu m  szczegól­
nie istotne p rzy  opracowaniu typow e j techno­
log ii), a p rzy  p ro d u kc ji na zlecenie przynależ­
ność części do jednego w yrobu  a czasem i  ze­
społu.

W  przypadku s tru k tu ry  technologicznej kom ­
p le ty  tw o rzy  się na podobnych zasadach ja k  
p rzy  p ro d u kc ji m a łosery jne j i jednostkow ej co 
zostanie omówione w  dalszym ciągu niniejszego 
a rtyku łu .

Ustalenie tych  kom p le tów  i  sporządzenie w y ­
kazów części wchodzących w  kom p le t pod po­
stacią k a rt kom ple tow o-ew idency jnych  (Rys. 4) 
lu b  spotykanych tzw. szczegółospisów czy też 
k a r t k o n tro li w ykonaw stw a co znacznie u ła tw ia  
p lanowanie i  ew idencję.

Podstawowym  norm atyw em -w zorcem  przy 
p ro d u kc ji na zlecenie jes t w ykres cyk lu  p ro ­
dukcyjnego w yrobu  (rys. 5). W ykres ten dla 
p ro d u kc ji średnioseryjne j sporządzany jest dla 
średnie j serii w y robów  i obejm uje montaż 
g łów ny, m ontaż zespołów oraz obróbkę części 
prowadzących (na jbardzie j pracochłonnych). 
Pozostałe części zgrupowane w  kom pletach po­
w in n y  być wykonane w  czasie p rzew idzianym  
na obróbkę odpowiednich części prowadzących. 
N um ery  kom ple tów  pow inny być zaznaczone 
p rzy  num erach tych  części.

(b) P lanowanie m iędzywydzia łowe.

Sposób planowania m iędzywydzia łowego w  
p ro d u kc ji średnioseryjne j zależny jest od sposo­
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bu prowadzenia p rodukc ji. P rzy  p ro d u kc ji czę­
ści na magazyn sposób określenia ilości części 
do w yprodukow an ia  w  p lan ie  m iesięcznym  p ro ­
d u k c ji ( „ to w a ro w e j” ) n ie w ie le  różn i się od spo­
sobów stosowanych w  p rodukc ji, w ie lkose ry jne j. 
W  przypadku zastosowania kom p le tów  określa 
się no rm a tyw n y  zapas na magazynie w  kom ple­
tach i  co m iesiąc w y ró w n u je  się do stanu okreś­
lonego ty m  zapasem. Natom iast określenie 
p ro d u kc ji w  toku  i  na je j podstaw ie p ro d u kc ji 
g lobalnej oraz przeliczenie obciążenia obrabia­
rek  co p rzy  p ro d u kc ji średn ioseryjne j jes t ko­
nieczne, dokonuje się w  analogiczny sposób 
ja k  p rzy  p ro d u kc ji na zlecenie.

P rzy  p ro d u kc ji na zlecenie podstawowym  w a­
runk iem  rów nom ie rne j pracy przedsiębiorstwa 
jest w łaściw e opracowanie p lanu  rocznego. Roz­
bicie asortym entu  w  poszczególnych k w a rta ­
łach i  m iesiącach pow inno odbywać się według 
następujących zasad:

(1) A so rtym en ty  produkowane w  w iększych 
ilościach i  bardzie j pracochłonne pow inny  być 
rozb ite  na jednakowe serie odpowiadające p ro ­
d u k c ji m iesięcznej, dwum iesięcznej lu b  k w a r­
ta lne j zależnie od ekonom icznej w ie lkośc i serii.

(2) A so rtym e n ty  produkowane w  m ałych 
ilościach pow inny  być zgrupowane w  jednej 
lu b  dwóch seriach i  rozłożone w  ten sposób by 
zapew nia ły  rów nom ierną pracę przedsiębior­
stwa.

Na podstawie w zorcow ych c y k li p ro d u kcy j­
nych se rii w y robów  i  te rm in ó w  ukończenia 
se rii określonych na ogół w  p lan ie  rocznym  
(cyk l p ro d u kcy jn y  se rii obrab iarek w ynosi od 
4 do 9 m iesięcy) sporządza się ka lendarz p ro ­
dukc ji, w  k tó ry m  określa się te rm in y  rozpo­
częcia i  zakończenia montażu głównego i  m on­
tażu zespołów oraz p ro d u kc ji części p row a­
dzących i  poszczególnych kom ple tów .

W  ten sposób określa się d la w ydz ia łu  mecha­
nicznego ja k ie  kom p le ty  i  części prowadzące 
m ają  być ukończone w  danym  m iesiącu (pro­
dukc ję  „to w a ro w ą ”  w ydzia łu ).

Następny etap p lanow ania m iędzyw ydzia ło ­
wego polega na określen iu  p ro d u kc ji g loba l­
nej w ydz ia łu  w  normogodzinach i  obciążenia 
obrabiarek. Jest to etap, k tó ry  spraw ia n a jw ię ­
cej k łopo tu  w  p ro d u k c ji średn iosery jne j ja k  
i  zresztą jednostkow ej z powodu konieczności 
uchwycenia zaawansowania p ro d u kc ji w  toku  
i  konieczności dokonania dużej liczby  p rze li­
czeń. Trudności te rozw iązu je  w  dużym  stopniu 
PrzyjQcie kom p le tów  i  opracowanie k a r t kom - 
p le tow o-ew idency jnych . (rys. 4).

Określenie stanu zaawansowania p ro d u kc ji 
części prowadzących nie nastręcza specjalnych 
trudności. Jest ich  n iew ie le , p rodukc ja  ich  jest 
ściśle zaplanowana na wykresach a w ykonanie  
bieżąco jest śledzone. Stan zaawansowania p ro ­
d u kc ji poszczególnych kom p le tów  określa się 
na podstaw ie k a r t kom ple tow o-ew idencyjnych . 
Na karc ie  kom ple tow ej wykazane jest obciąże­
n ie  w  norm ogodzinach poszczególnych obrabia­
rek  częściami kom p le tu  oraz łącznie na cały 
kom plet.

W ykonanie  operac ji zaznacza się przez skreś­
len ie  odpow iednie j pracochłonności. Pod ko ­
niec miesiąca pracochłonność operac ji n ie w y ­
konanych zostaje podsumowana dla całego 
kom ple tu . Jest to  pracochłonność przechodząca 
na m iesiąc następny. Do tego dodaje się praco­
chłonność tych  kom pletów , k tó re  zgodnie z ka­
lendarzem  p ro d u k c ji m ają  być rozpoczęte i  za­
kończone w  danym  miesiącu. P lanowane za­
awansowanie kom ple tów , k tó re  m ają  być roz­
poczęte w  m iesiącu p lanow ym , a ukończone 
w  następnym, określa się w  procentach p ra ­
cochłonności pozostawiając w yd z ia ło w i dow ol­
ność w  zaawansowaniu poszczególnych części 
w  komplecie. Zsum owanie ta k  określonej p ra ­
cochłonności w szystk ich  kom ple tów  i  części 
prowadzących p rodukow anych w  m iesiącu 
określa nam  w  norm ogodzinach p lan p ro d u kc ji 
g lobalne j w ydz ia łu  lu b  gniazda.

Ponieważ sporządzony on jest w  rozb ic iu  na 
poszczególne o b ra b ia rk i (lub  ty p y  obrabiarek) 
może on być po uw zględn ien iu  w ykonan ia  n o r­
m y, porów nany z przepustowością w ydz ia łu  -czy 
gniazda stanowiąc ty m  samym p lan obciążenia 
obrabiarek.

W  rezultacie  p lan w ydz ia łu  czy gniazda obej- 
m u je : (1) W ykaz kom ple tów  i  części prowadzą­
cych, k tó re  m ają  być zakończone w  danym  
m iesiącu z wyszczególnieniem  pracochłonności 
przypadającej na dany kom p le t do jego ukoń­
czenia. (2) W ykaz kom p le tów  i  części p row a­
dzących, k tó re  m ają  być zaawansowane w  da­
nym  m iesiącu w raz z wyszczególnieniem  w  n o r­
mogodzinach mianowanego stopnia zaawanso­
w ania na poszczególne kom ple ty .

W raz z planem  w ydz ia łu  przesyła się na w a r­
sztat w ykresy  p ro d u kc ji części prowadzących 
sporządzone na podstaw ie wzorcowego w y k re ­
su cyk lu  p rodukcyjnego w yrobu  i  stanu za­
awansowania wykazanego na w ykres ie  z po­
przedniego miesiąca.

Do w ydz ia łu  przesłane zostają także k a r ty  
kom ple tow o-ew idency jne  kom p le tów  urucha­
m ianych  w  danym  m iesiącu oraz dokum entacja 
warsztatowa w szystk ich  części w ystaw iona 
i  sprawdzona pod względem  zapewnienia m a­
te ria łó w  przez dzia ł p rodukc ji.

(c) P lanowanie w ew nątrzw ydzia łow e.

P rzy  w łaśc iw ym  określen iu  zadań w ydz ia łu  
i  gniazd przez p lanowanie m iędzyw ydzia łow e 
praca p lanow ania w ew nątrzw ydzia łow ego spro­
wadza się do wyznaczania zadań na poszczegól­
ne stanowiska robocze i bieżącej ew idenc ji w y ­
konania. Sposób wyznaczania zadań stanow isk 
roboczych zależny jest od s tru k tu ry  p ro d u kcy j­
nej w ydz ia łu .

W  przypadku gniazd obróbczych p rzy  daleko 
posuniętej ty p iza c ji procesów technologicznych 
i  s tab ilne j p ro d u kc ji podstawą może być ha r­
m onogram  wzorcowy. H arm onogram  ten okreś­
la  przebieg p ro d u kc ji kom ple tów  na poszcze­
gólnych obrabiarkach nie precyzuiąc obróbk i 
poszczególnych części w  komplecie. W  przypad­
kach gdy typ izac ja  procesów n ie  jest p rzepro­
wadzona i  p rzy  m n ie j s tab ilne j p ro d u kc ji spo-
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rządza się w ykresy  G antta obciążając ob rab ia r­
k i  na parę dn i naprzód.

Może m ieć też zastosowanie metoda s to łu  roz­
dzielczego, k tó ra  jes t odm ianą w ykresu  G antta 
(uk ładany z k a r t  roboczych —  metoda ta zo­
sta ła opisana w  jednym  w  m oich poprzednich 
a rtyku łó w ). O w s taw ien iu  te j czy inne j ope­
ra c ji do w ykresu  G antta decyduje stopień za­
awansowania kom ple tów  w ykazany na kartach  
kom ple tow o-ew idencyjnych .

P rzy  s truk tu rze  technologicznej w ydz ia łu  
w yże j opisane sposoby na ogół zawodzą. Tech­
n ika  p lanow ania sprowadza się w  tych  p rzy ­
padkach do wyznaczania z dziennym  w yprze­
dzeniem p lanu stanow isk roboczych na podsta­
w ie  zaawansowania kom p le tów  w ykazanych na 
kartach. N iezw yk le  w ażnym  jes t w łaściwe opra­
cowanie i  przestrzeganie obiegu dokum entac ji 
w arsztatow ej i  ew idenc ji wykonania , gdyż sta­
n o w i ona bezpośrednią podstawę planowania. 
W ydanie k a r ty  roboczej na w arszta t pow inno 
być zaznaczone na ka rc ie  kom ple tow o-ew iden- 
cy jne j przez podkreślenie odpow iednie j ope­
ra c ji a p ow ró t k a r ty  równoznaczny z zakończe­
n iem  operacji przez skreślenie odpow iedniej 
pracochłonności. K om p le t je s t zaliczany do­
p iero wówczas do w ykonan ia  p lanu p ro d u kc ji 
tow arow e j gdy wszystkie  części kom ple tu  zosta­
ną zdane do magazynu w  planowanej ilości 
(oczywiście p rzew idu je  się pew ien zapas na 
b rak i).

W  obu przypadkach tak  p rzy  s truk tu rze  
p rzedm iotow e j, ja k  i  technologicznej p ie rw ­
szeństwo m ają  części prowadzące, k tó rych  za­
awansowanie re je s tru je  się na specja lnych w y ­
kresach. P lanowanie w ydzia łow e pow inno co­
dziennie obliczać w ykonanie  p lanu p ro d u kc ji 
g lobalnej w  norm ogodzinach i  re jestrow ać je  
na w ykresie .

Planowanie produkcji m aloseryjnej i  jednost­
kow ej

(a) Cechy charakterystyczne.
Planowanie p ro d u kc ji m a losery jne j i  jednost­

kow ej charakte ryzu je  się dużym  zakresem 
prac. P rzy  ty m  typ ie  p ro d u kc ji p rzygotow an ie 
technologiczne jes t ze względów  opłacalności 
m n ie j szczegółowe n iż  w  innych. Opracowanie 
techno log ii sprowadza się na ogół do wyznacze­
n ia  przebiegów operacyjnych i  wyznaczenia ko­
niecznych pomocy w arsztatowych. Szczegóło­
wa technologia precyzuje się dopiero na w a r­
sztacie. Stąd w y n ik a  dość duża ilość zm ian 
norm , z k tó ry m i trzeba się liczyć p rzy  p lano­
w aniu.

C harakterystyczną cechą planow ania w  pro­
d u k c ji drobnosery jne j i  jednostkow ej jes t fak t, 
że p lanow anie przygotow an ia  p ro d u kc ji i  za­
bezpieczenia m ateria łow o-technicznego jest 
is to tnym  sk ładn ik iem  planow ania opera tyw ne­
go. P rzygotowanie p ro d u kc ji zazębia się często 
z p rodukc ją  w yrobu , szczególnie p rzy  w yrobach 
o d ług im  cyk lu  p ro d u kcy jn ym  i  z tych  p rzy ­
czyn ko n tro la  te rm in ó w  przygotow an ia  m usi 
być sprawowana przez ko m ó rk i p lanujące p ro ­
dukcję.

Podstaw ow ym i m ate ria łam i dla planowania 
są: (1) schemat m ontażowy w yrobu , (2) specy­
fika c ja  części z rozb ic iem  na zespoły i  z w y ­
szczególnieniem części kupnych, (3) p lany  ope­
racy jne  części w raz z no rm am i czasu poszcze­
gólnych operacji, (4) no rm y zużycia m ateria łów .

W  p ro d u kc ji m alosery jne j i  jednostkow ej, 
tak  ja k  w  p ro d u kc ji se ry jne j, bardzo pomocna 
jest metoda tw orzen ia  kom ple tów . Wówczas 
podstawowym  k ry te r iu m  zaliczenia części do 
jednego kom ple tu  jes t przynależność je j do jed ­
nego zespołu montażowego. W  ramach zespołu 
tw o rzy  się kom p le ty  dla podstawowych w ydz ia ­
łó w  przedsięb iorstw a a w ięc części prasowane 
i  podlegające obróbce (ślusarskiej), części pod- 
lagające obróbce mechanicznej itp . Odpowied­
n ie  ułożenie specy fikac ji części i  sporządzenie 
ich  na w łaśc iw ych  fo rm u la rzach  pozwala na 
w ykorzystan ie  ich  jako  k a r t kom p le tow o-ew i­
dencyjnych.

(h) P lanowanie m iędzywydziałoioe.

Podstawą p lanow ania  w  p ro d u kc ji małose- 
ry jn e j i  jednostkow ej jes t w ykres cyk lu  p ro ­
dukcyjnego w yrobu  (cyk łogram  w yrobu  rys. 5). 
O bejm uje  on m ontaż ostateczny, m ontaż zespo­
łów  i  obróbkę części prowadzących. Sporządza 
się go na podstawie schematu montażowego 
i  częstokroć szacunkowych lu b  obliczonych me­
todą porównawczą czasów montażu i  obróbki. 
P rzy dłuższych cyklach p rodukcy jnych  w yrobu  
w ykres ten jest n ie jednokro tn ie  podstawą usta­
len ia  szczegółowego te rm inarza  przygotow ania 
p ro d u kc ji i  zaopatrzenia m ateria łow o-techn icz­
nego.

Poszczególne kom p le ty  części muszą być 
ukończone przed rozpoczęciem montażu odpo­
w iedn ich  zespołów. O bróbka ich  pow inna prze­
biegać rów noleg le z obróbką odpow iednich 
części prowadzących.

Obliczenie p lanu  w ydz ia łu  i  sprawdzenie 
przepustowości odbywa się w  analogiczny spo­
sób ja k  w  p ro d u kc ji średn ioseryjne j p rzy  p ro ­
d u kc ji na zlecenie opisanym  poprzednio. O b li­
czenie obciążenia przeprowadza się na ogół do 
g rup maszyn jednego rodzaju. P rodukc ja  części 
prowadzących ja k  i  przebieg m ontażu re jes tro ­
wane są na w ykres ie  cyk lu  produkcyjnego.

(c) P lanowanie w ew nątrzw ydzia łow e.

Planowanie w ew nątrzw ydzia łow e sprowa­
dza się na ogół do wyznaczania z dziennym  lub  
k ilk u d n io w y m  wyprzedzeniem  p lanu stanow isk 
roboczych na podstawie zaawansowania kom ­
p le tów  w ykazanych na kartach  oraz posiadanej 
p u li robót. N iezw ykle  ważna jest sprawna ew i­
dencja w ykonan ia  uw arunkow ana w łaśc iw ym  
obiegiem dokum entac ji w arszta tow ej. Objętość 
a r ty k u łu  n ie  pozwala na opisanie całego obiegu 
dokum entacji. Zasada jego jes t bardzo prosta. 
W  rozdz ie ln i (sekcji p lanow ania wydziałowego) 
zna jdu ją  się s to ły  lu b  tab lice  z odpow iednim i 
przedzia łkam i. Na każdą obrab iarkę lu b  grupę 
obrab iarek jednego rodza ju  zna jdu ją  się trz y  
p rzedz ia łk i z następującym  przeznaczeniem: 
(1) na dokum entację robót przygotow anych do

306



Część, z e sp ó ł
M i e s i  a c  e  --  d e k a Ot U

l n m IV1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
Obróbka części

R. 3. '3 2 .2 2
/kompletów R. 3 .5 2 /2

b
Obróbka części

R. 3 .2 1 1 1
/kompletów R .3 .2 1 /

Obróbka części
(? ? *>n n o I - c

fcj
£

AC. -J- - J U .U z -
/kompletów R.3 .3 0 /

r

Obróbka części
R. 3 .2 0 .3 1

/kompletów R .3 .2 0 /s
GQ

'Cd
Obróbka części

R. 3  1 0  0 4 i—
'

ca
CD

/kompletów R 3 .1 0 /
Obróbka części

R  3  0 0  01
/kompletów R.3.00/

Montaż podzespołu
R. 3 . 3 1 0 0 1

Montaż podzespołu y

■i\i
R. 3 .2 1 0 0

■maj

Montaż zespołu ’ f ’r -

R. 3  3 0 .0 0
“" I

<
Cd

£

Montaż zespołu 1
R. 3. 2 0 .0 0 ■ i

Montaż zespołu V

R .3 .1 0 .0 0

Montaż ostateczna - vT
R. 3 0 0 . 0 0

Rys. 5. U proszczony w yk re s  c y k lu  p ro d u kcy jn e g o  w y ro b u .

obróbk i zna jdu jących się p rzy  stanowiskach 
pracy (części większe) lu b  w  m agazynku roz­
dz ie ln i (części drobne), (2) na dokum entację ro­
bót w  toku  obróbki, (3) na dokum entację robót 
zna jdu jących się w  ko n tro li.

Rozdzielca w yda jąc ro b o tn iko w i ka rtę  robo­
czą w p isu je  na n ią  czas rozpoczęcia, re jes tru je  
rozpoczęcie operacji na karcie  kom ple tow o- 
ew idencyjne j i  rozdz ie ln iku  oraz przekłada roz­
dz ie ln ik  w raz z pozosta łym i ka rta m i do drug ie j 
p rzegródki, o  ko le jności w ydan ia  robó t decy- 
+.U i f  ,®top ień zaawansowania w ykazany na k a r­
tach kom p le tow o-ew idency jnych  (n ie jednokro t­
n ie  pomocne mogą być w ykresy  G antta p ro ­
wadzone z k ilk u d n io w y m  wyprzedzeniem ). Ro- 
bo tn ik  po ukończonej operacji zwraca kartę  
roboczą na k tó re j zostaje zapisany czas ukoń­
czenia operacji. Dopiero po w pisan iu  czasu 
ukończenia na poprzedniej karc ie  roboczej mo­
że otrzym ać następną robotę.

Zakończenie operacji zostaje zarejestrowane 
na karc ie  kom ple tow o-ew idency jne j przez

skreślenie pracochłonności i  w  rozdz ie ln iku  
przez wpisanie te rm in u  zakończenia. Przewod­
n ik  w raz z załączonym i ka rta m i roboczym i na­
stępnych operacji zostaje przełożony do prze­
g ródk i robó t zna jdu jących się w  ko n tro li.

K o n tro la  techniczna po sprawdzeniu robo ty  
zwraca ka rtę  roboczą do rozdzie ln i. Dopiero 
wówczas w p isu je  się w  rozdz ie ln iku  liczbę sztuk 
w ykonanych  i  przekłada się go w raz z ka rta ­
m i roboczym i do p rzegródk i robó t w  przygo­
tow an iu  stanowiska, na k tó ry m  będzie w yko­
nyw ana następna operacja.

N iezw yk le  ważną sprawą jest niedopuszcze­
nie do posiadania przez robo tn ika  k ilk u  k a r t 
roboczych równocześnie. Pow oduje to nie ty lk o  
zniekształcenie zarobków  robotn ika , lecz ta k ­
że zniekształca ewidencję, a w ięc praktyczn ie  
un iem oż liw ia  planowanie.

W ykonanie części zaliczane jest do p ro d u kc ji 
tow arow ej w ydz ia łu  dopiero po zdaniu całego 
kom pletu. W  ten sposób zapobiega się powsta­
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w an iu  nadm iernych  zaległości i  zapewnia się 
te rm inow e rozpoczęcie montażu.

Zadaniem  a r ty k u łu  by ło  naśw ie tlen ie  cech 
charakte rystycznych  systemów p lanow ania ope­
ra tyw nego w  różnych typach p ro d u kc ji. Często 
spotykam y się w  naszych przedsiębiorstwach 
z p róbam i przenoszenia doświadczeń z jednych  
zakładów  do drug ich. Ważną sprawą jest zro­
zum ienie is to tnych  różnic w yn ika jących  z cha­
ra k te ru  p ro d u kc ji poszczególnych przedsię­
b io rs tw , gdyż spotykam y się z próbam i zasto­
sowania rozw iązań n ie  pasujących do danego 
typ u  p ro d u k c ji lu b  s tru k tu ry  p rodukcy jne j.

P róby zastosowania harm onogram ów  w zor­
cowych w  p ro d u kc ji m ałosery jne j a n iek iedy

i  średnioseryjne j poch łan ia ją  dużo czasu i  ska­
zane są na niepowodzenie co podryw a zaufanie 
do p lanowania. Powszechna niechęć zarzucenia 
k a r t  roboczych w  ich  obecnej postaci i  przejścia 
na p lany  zm ianowe p rzy  p ro d u kc ji w ie lko se ry j- 
nej w y n ik a  z b raku  zrozum ienia fak tu , że sy­
stem k a r t roboczych jest charakte rystyczny dla 
p ro d u kc ji m ałosery jne j i  jednostkow ej skąd zo­
sta ł p rze ję ty .

Oczywiście a r ty k u ł n in ie jszy  n ie  p re tendu je  
do przedstaw ienia w yczerpu jące j ty p iz a c ji sy­
stemów planowania. Praca taka pow inna jednak 
być podjęta przez nasze in s ty tu ty  naukow o-ba­
dawcze i  ka ted ry . Zacząć należałoby od opra­
cowania w zorcow ych systemów dla różnych 
typ ó w  p rodukc ji.

Jan Bursche

Prof. dr Stanisław Bieńkowski

U w agi do gospodarki magazynowej*

C ałość procesu produkcyjnego w  przed­
sięb iorstw ie  obejm uje, m iędzy innym i, 
zaopatrzenie m ateria łow e, proces tech­
nologiczny z pom ocniczym i czynnościa­
m i oraz rea lizację  p ro d u kc ji , czy li do­

prowadzenie w y tw o ru  do m iejsca zużycia w zglę­
dnie użytkow ania . O sprawności dzia łania 
gospodarczego stanow ią koszty w łasne w y tw a ­
rzanej jednostk i. Obniżenie kosztów  w łasnych 
wym aga zwiększenia w yda jności p racy oraz 
uspraw nień organ izacyjnych. Na odcinku p ro ­
cesu technologicznego oraz organ izacji warszta­
tow e j prace posunęły się ju ż  daleko naprzód. 
Jeżeli chodzi o rea lizację  p ro d u kc ji oraz zaopa­
trzen ie  m ateria łow e, to dotychczas m n ie j zw ra ­
cano uw ag i na te odc ink i p racy zespołowej. M a­
m y  tu  jeszcze dużo zagadnień n ierozw iązanych 
w zględnie niedostatecznie rozw iązanych, pom i­
mo że od sprawnego dzia łan ia  zaopatrzenia ma­
teria łow ego oraz magazynów zaopatrzeniowych 
zależy m ożliwość n ieprzerwanego toku  p ro d u k ­
c ji oraz u trzym yw an ie  ty lk o  ta k ich  zapasów 
m agazynowych, k tó re  pozwolą na osiągnięcie 
tego celu m in im a ln ym  nakładem. M a to bezpo­
średni w p ły w  na wysokość środków  obro tow ych 
oraz na obniżkę kosztów  w łasnych p rodukc ji.

Osiągnięcie celu p rodukcyjnego p rzy  m in i­
m alnych  nakładach kap ita łow ych  w  zapasach, 
m agazynowych m ia ło  swe znaczenie rów nież 
w  u s tro ju  kap ita lis tycznym , jednak w zgląd ten 
m usia ł n ieraz ustępować przed względam i spe- 
k u la tyw n ym i. Zapasy magazynowe usta la ło się 
n ie  ty lk o  w ed ług  m in im a ln ych  wskazań p roduk­
cy jnych , lecz rów n ież dla w yzyskan ia  stosun­
ków  kon iunk tu ra lnych , gdy się okazała m oż li­
wość zakupu po szczególnie n isk ich  cenach. 
Często chciano rów n ież u trudn iać  produkc ję  
przedsiębiorstwom  ko n ku re n cy jn ym  przez usu­
nięcie z ry n k u  pew nych k luczow ych m ateria łów . 
Natom iast w  u s tro ju  socja listycznym , p rzy  go­

* A r ty k u ł  d y sku sy jn y .

spodarce p lanow ej obejm ujące j sw ym  zasięgiem 
całość gospodarstwa narodowego, te w zględy nie 
m a ją  znaczenia. Rozdział surowców  i  m a te ria łów  
przetw órczych następuje rów nom ie rn ie  w  in te ­
resie wym agań całości gospodarki i  dlatego 
um ie ję tne, celowe i  oszczędne gospodarowanie 
p rzydz ie lonym i m a te ria łam i jes t zagadnieniem 
ta k  ogólnonarodowym  ja k  też zadaniem każdego 
poszczególnego zakładu.

Zadaniem  „zaopatrzen ia“ jes t u trzym an ie  
łączności m iędzy w łasnym  zakładem  a dostaw­
cami: zaw ieranie um ów, w ystaw ian ie  zamówień, 
p rzyp ilnow an ie  dostawy, je j potw ierdzen ie  dla 
w yrów nan ia  należytości itp . M agazyn jes t ogni­
wem  pośrednim  m iędzy „zaopatrzen iem “ a od­
dzia łam i p ro d u kcy jn ym i. Do zadań magazynu 
należy: p rzy jm ow an ie  surowców  względnie ma­
te r ia łó w  na zlecenie W ydz ia łu  zaopatrzenia, 
przechow yw anie m a te ria łów  w zględnie surow ­
ców oraz, w ydaw anie  m a te ria łów  do oddzia łów  
p rodukcy jnych .

M agazyny dz ia ła ją  jako  organ dzia łu  zaopa­
trzenia, do którego zadań należy zaopatrywanie 
magazynów we w łaściwe ilośc i m ateria łów .

W  ram ach organ izacji p ro d u kc ji zaopatrzenie 
ma zapewnić przez m agazyny:

(a) N iep rze rw any tok  p rodukc ji. Jest to  zada­
n ie  naczelne, od którego w ykonan ia  zależy moż­
ność w ykonan ia  p lanów  p rodukcy jnych . Spowo­
dowane przez b rak  m a te ria łów  p rze rw y  p rodu­
k c ji pow odują nieekonom iczne postoje maszyn 
oraz zm niejszenie w yda jności pracy, co się u je ­
m nie  odb ija  na kosztach w łasnych. Zadanie to 
pow inno się spełniać p rzy  m ożliw ie  n a jm n ie j­
szym zapasie m agazynowym . N adm ierne zapasy 
magazynowe pow odu ją  dodatkowe koszty w  m a­
gazynowaniu oraz koszty n iepotrzebnie pow ię­
kszonych środków  obrotow ych. Pod względem 
społecznym tak ie  nadm ierne magazynowanie 
jes t szkodliwe, gdyż usuwa z ogólnych zapasów 
m a te ria łow ych  nieuzasadnione ilości, co może
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się szkod liw ie  odbić na możnościach p ro d u kcy j­
nych innych  zakładów.

Ustalenie takiego w łaściwego ekonomicznego 
stanu zapasów m agazynowych należy do zadań 
organ izacyjnych  i  wym aga ścisłego zharm onizo­
w ania  toku  p ro d u kc ji z p rzep ływ em  m a te ria łów  
przez magazyn.

Zaopatrzenie jes t ściśle zależne od p lanu  p ro ­
dukcyjnego. P ierwsze ogólne usta lenie potrzeb­
nych m a te ria łów  i  surowców  następuje na pod­
staw ie tego p lanu i  s łuży zakładow i p ro d u kcy j­
nem u za podstawę do zawarcia ram ow ych um ów  
ze w skazanym i dostawcam i d la  zapewnienia 
sobie dostaw w  odpow iednich ilościach i  odpo­
w iedn ich  term inach. Takie  ogólne obliczenie 
może jednak n ie  wystarczyć, b y  zapewnić zakła­
dow i dotrzym anie  dwóch poprzednio w ym ie ­
n ionych  w arunków , to znaczy: zapewnienie n ie ­
przerwanego toku  p ro d u kc ji p rzy  m in im a ln ym  
zapasie magazynowym . Powody ta k ie j rozbież- 
ści mogą być: (1) b łędy  w  obliczeniu potrzeb­
nych m ateria łów , (2) zm iany w  p lan ie  p roduk­
cy jnym , (3) przekroczenie p lanu lu b  też niedo­
ciągnięcia, (4) b ra k i p rodukcy jne  lu b  też b ra k i 
m ateria łowe.

Poza ogólnym  in fo rm a cy jn ym  obliczeniem  
i  zapewnieniem  sobie m a te ria łów  pow inna is t­
nieć taka organizacja zaopatrzenia m ate ria ło ­
wego, k tó ra  by  elastycznie i  bezzwłocznie do­
stosowała się do przebiegów p rodukcy jnych . 
Kom órką, k tó ra  ma bezpośrednią łączność z za­
kładem  p rodukcy jnym , jes t magazyn, dlatego 
też is tn ie je  m ożliwość ta k ie j o rgan izacji ew iden­
c ji m a te ria łow e j w  magazynie, k tó ra  by  na tych­
m iast reagowała na zachodzące w  p ro d u kc ji po­
trzeby i  zm iany.

P rzy  analiz ie magazynowego zapasu m a te ria ­
łowego rozróżn iam y: zapas m in im a ln y  (żelazny) 
i  zapas p rodukcy jny .

W  idea lnych w arunkach zapas m in im a ln y  
w  ogóle n ie  b y łb y  potrzebny, jednak zakłady są 
zmuszone do u trzym yw a n ia  takiego zapasu dla 
zabezpieczenia sobie n ieprzerwanego toku  p ro ­
d u k c ji na w ypadek zaburzeń w  no rm a lnym  p ro ­
cesie dostawowym . Takie  zaburzenia mogą po­
wstać: (1) z powodu p rze rw  w  kom un ikac ji, 
(2) z powodu przekroczenia um ów ionych te rm i­
nów  dostawy przez dostawców, (3) z powodu 
n iep rzy jęc ia  dostawy z powodu braków .

Zapas m in im a ln y  pow in ien  być u trzym any 
w  m oż liw ie  m a łych  ilościach w  uw zględn ien iu  
ty lk o  koniecznych ilośc i dla zapewnienia p ro ­
dukc ji. Wysokość zapasu m in im alnego oblicza 
się jako  iloczyn  p rzy ję tych  dn i ew entua ln ie  m o­
ż liw ych  p rze rw  i  m aksym alnego dziennego uży­
cia poszczególnych m ateria łów . M oż liw a  długość 
tych  p rze rw  pow inna być ustalona przez k ie ­
row n ic tw o  p rzy  uw zg lędn ien iu  is tn ie jących  w a­
ru n kó w  i  to z osobna dla każdej ewentualności. 
Sumowanie dn i p rzew idz ianych  przeszkód b y ło ­
by  nieuzasadnione, da łoby nadm ierną wysokość 
m in im alnego zapasu bez is to tne j potrzeby, gdyż 
m ało jes t prawdopodobne, by  w szystkie  tak ie  
przeszkody m og ły  działać równocześnie. P rzy  
ob liczeniu zapasu m in im alnego uw zględn ia się 
przeszkodę o na jd łuższym  przypuszczalnym  
trw a n iu .

Przeszkody można podzie lić na dw ie katego­
rie , na niezależne od zakładu oraz na takie, k tó re  
zakład może zm niejszyć lu b  w  ogóle usunąć. Do 
pierwszej ka tego rii należą p rze rw y  w  ko m u n i­
kac ji. W  m iarę  doskonalenia sieci ko m u n ika cy j­
nej pow inny  zanikać p rze rw y  powodowane n ie ­
doskonałością taboru  lu b  też niedostateczną 
organizacją. Pozostaną jednak zawsze m ożliw e 
p rze rw y  spowodowane stosunkam i k lim a tyczn y ­
m i panu jącym i w  oko licy  położenia zakładu. Na 
p rzyk ła d  szczególnie w  okolicach podgórskich 
is tn ie je  większa m ożliwość p rze rw  z powodu 
zaw ie i śnieżnych n iż  na równinach.

N atom iast zakład może zm niejszyć wysokość 
p rze rw  spowodowanych przekraczaniem  te rm i­
nów  dostawy. P rzyczyn i się do tego z jedne j 
s trony  dokładna znajomość ry n k u  oraz charak­
te ru  dostawców to znaczy zakładów  dostarcza­
jących. D z ia ł zaopatrzenia pow in ien  prowadzić 
dokładną ka rto tekę  dostawców, w  k tó re j zazna­
cza każdą dostawę, dotrzym anie  względnie prze­
kroczenie te rm in ó w  dostawy oraz je j jakość. 
P rzy  prowadzeniu ta k ie j ka rto te k i będzie można 
ocenić, z ja k im i trudnośc iam i p rzy  dostawach 
należy się liczyć. N ie należy się jednak ogran i­
czyć ty lk o  do ta k ie j b ie rne j ro li, ty lk o  starać się 
w p ływ ać  na poprawę ew entua ln ie  n iew łaści­
w ych  stosunków. Zakład pow in ien  prowadzić 
ew idencję te rm in ó w  dostawy swych zamówień 
i  p rzyp ilnow ać ich  dotrzym ania. N ie  w ysta rczy 
jednak upom inanie się o dostawę ju ż  po prze­
kroczeniu te rm inu . Zak ład  pow in ien  przed u p ły ­
w em  te rm in u  dostawy zw rócić się do dostawcy 
z p rzypom nien iem  tego te rm in u  oraz uzyskać 
zapewnienie, że te rm in  będzie dotrzym any. Ta­
k ie  postępowanie zm nie jszy do m in im u m  czas 
p rzew idzianych na p rze rw y  spowodowane n ie - 
słownością dostawców.

Co do ew entua lnych b raków  to niebezpieczeń­
stwo nieodpow iednie j dostawy w yk lucza  odpo­
w iedn i system ko n tro ln y . D ok ładny odb iór po­
w in ie n  się odbyć już  w  zakładzie w ysy ła jącym , 
by  un iknąć przewozu n ie  odpow iadających za­
m ów ien iu  m ate ria łów . N iezależnie od tego każdy 
zakład przeprowadza u siebie odb iór kon tro ln y , 
lecz ryzyko  b raków  będzie już  m in im alne.

P rzy  przestrzeganiu w ym ien ionych  powyżej 
zasad zakład będzie m ógł swój zapas m in im a ln y  
ograniczyć do stosunkowo m ałe j wysokości.

Co się tyczy  ogólnej k o n tro li zapasów maga­
zynowych, to  stosowane m etody znane z l ite ra ­
tu ry  są na ogół n iewystarczające, gdyż n ie  w y ­
kazu ją  potrzebnego m in im um  zapasów oraz b rak  
im  bezzwłocznego dostosowania do ew entua l­
nych zm ian p rodukcy jnych . Usta lan ie  zapasów 
w  drodze in w e n ta ryza c ji rocznej lu b  naw et czę­
stszej ma znaczenie ty lk o  dla księgowości. Ta 
metoda n ie  w ykazu je  an i nadm iaru  pew nych 
m a te ria łów  ani też niedostatecznego zapasu 
w  stosunku do bieżących potrzeb p ro d u kcy j­
nych. D la  celów organ izacyjnych dla u trzym a­
n ia  łączności m iędzy gospodarką magazynową 
a potrzebam i p ro d u kc ji kon iecznym  jest usta le­
n ie  wskaźnika, k tó ry  by  d la każdego m ate ria łu  
obrazował stosunek zapasu do dziennego zuży­
cia.
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Jeżeli stan zapasu pewnego m a te ria łu  okreś li­
m y lite rą  z a przeciętne zużycie m a te ria łu  
z ostatn ich trzech m iesięcy lite rą  d to  w spół- 

z
czynn ik  w  =  ~j~-. Pod przec ię tnym  zużyciem

należy rozum ieć przeciętne m aksym alne zuży­
cie z tego okresu.

W spó łczynn ik i te można przedstaw ić bądź 
w  fo rm ie  tabelaryczne j, bądź w ykresow ej. 
Przedstaw ienie w ykresow e jes t w ięcej p rze jrz y ­
ste i  zwraca naocznie uwagę na niepożądane od­
chylenia. Po lew e j s tron ie  w ykresu  m am y ru ­
b rykę  na w ykaz m ateria łów , dalsze ru b ry k i to 
podzia łka czasowa, podzielona na przytoczonym  
p rzyk ładz ie  na tygodnie. W  rubryce  poszczegól­
nych m a te ria łów  zaznaczamy w spó łczynn ik  cza­
sowy kreską odpow iednie j d ługości do ska li cza­
sowej. Tą drogą uzyskam y p rzy  każdym  m a­
te ria le  pogląd, na ja k  długo zapas danego 
m a te ria łu  w ysta rczy  dla bieżących potrzeb p ro ­
dukcy jnych . Że badania tak ie  są potrzebne i  ce­
lowe w ykazu ją  dane o tym , że w  n iek tó rych  
przedsiębiorstwach na tra fiono  na m a te ria ły , 
k tó rych  zapas w ys ta rczy łb y  na kilkanaście  
a naw et na k ilkadz ies ią t la t. Nadm ienić p rzy 
ty m  wypada, że ta k  długiego magazynowania

nie w y trzym a  p raw ie  żaden m a te ria ł p ro d u kcy j­
ny, gdyż zniszczy się bądź to przez rdzę, w ypa ­
rowanie, wyschnięcie lu b  też rozkład chemicz­
ny. W yn ika  z tego, że tego rodza ju  trzym an ie  
zapasów m agazynowych doprowadza ty lk o  do 
bezużytecznego zniszczenia m a te ria łów  bez żad­
nego pożytku  dla przedsiębiorstwa. Ponadto 
w  tych  przypadkach m am y szkodę społeczną 
spowodowaną usunięciem  tych  m a te ria łów  
z ogólnego użytkow ania .

Ta kon tro la  zapasów m agazynowych ma jed ­
nak w łaściw e znaczenie, jeże li ta k  można się 
w yraz ić  historyczne, gdyż obrazuje nam  ty lk o  
przeszłość, stosunki, k tó re  już  za istn ia ły . Poz­
w a la  nam na w y k ry c ie  błędów, k tó re  ju ż  za­
is tn ia ły , ale nie daje możności zapobiegania im . 
W  ch w ili, gdy się ustala tabe laryczn ie  czy też 
w ykresow o w spó łczynn ik  czasu użycia stosun­
k i  ju ż  u legają zm ianie. Poza ty m  tego rodzaju 
zestaw ienia prow adzi się ty lk o  periodycznie 
w  pew nych odstępach czasu, n ie  są w ięc one 
bieżąco związane z tok iem  p ro d u kc ji i  n ie  rea­
gu ją  na ewentualne je j zm iany. Taka ogólna 
kon tro la  zapasów m agazynowych przez ustale­
n ie  w spó łczynn ika czasowego zużycia może być 
wystarczająca dla przedsięb io rstw  o je d n o litym  
charakterze p rodukcy jnym , dla m a łych  zakła-
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dów o n ie w ie lk im  rodzajowo zakresie zużycia 
m ateria łowego, d la  zakładów, w  k tó rych  p ro ­
dukc ja  odbywa się rów nom ie rn ie  zgodnie z ogól­
nym  planem  zużycia m ateria łowego. W  zakła­
dach jednak o zróżnicowanym  procesie p ro ­
d u kcy jnym , dużej różnorodności zapotrzebowa­
nych m ateria łów , n ie rów nym  tem pie p rodukc ji, 
p rzy  zmianach planu, przekroczeniu lu b  n iedo­
ciągnięciu w  p lanowanych ilościach a także i  ja -  
kościach konieczna jest dokładniejsza organiza­
cja. M ogło się na p rzyk ła d  zdarzyć, że załoga 
w  pew nym  m iesiącu p rzekroczyła  plan, a uzy­
skane w y n ik i s trac iła  w  następnym miesiącu 
z powodu braku  m ate ria łu . B ra k i tak ie  usunęła­
by organizacja elastyczna, k tó ra  w  ścisłym  
zw iązku z tok iem  p ro d u kc ji na wszelkie zm iany 
natychm iast by reagowała i  pozwalała na usu­
wanie ew entua ln ie  powstających rozbieżności. 
D la  tego celu by łoby  konieczne powiązanie go­
spodarki m a te ria łow e j organ izacyjn ie  z pe rio ­
dycznym i p lanam i opera tyw nym i, a nie ja k  to 
się na ogół dzieje, ty lk o  z ogólnym  planem  p ro ­
dukcy jnym . P lanowanie operatyw ne obe jm uje  
k ró tk ie  okresy (na p rzyk ła d  miesięczne), w  k tó ­
rych^ się ustala p rodukc ję  na bieżący okres tak  
ilościowo ja k  i  rodzajowo i  rozprowadza się je  
na poszczególne m iejsca pracy. D la  każdego zle­
cenia opracowuje się ilość i  jakość potrzebnego 
m ate ria łu , k tó ry  się zestawia w  „A rku szu  zapo­
trzebowania m ateria łow ego“ d la  każdego zlece­
n ia  operatywnego oddzielnie. Jeden arkusz prze­
syła się do oddziału produkującego', d ru g i do 
magazynu. W  ten sposób magazyn zawsze będzie 
po in fo rm ow any z góry  o zapotrzebowaniu ma­
te ria ło w ym  na bieżący okres p ro d u kcy jn y  i  m o­
że się odpow iednio przygotować. Tą drogą usu­
n ie  się zawsze is tn ie jącą możliwość, że p rzy  po­
c ie ran iu  m a te ria łu  z dn ia  na dzień okaże się 
niespodziewany b rak  tego m ateria łu .

Ten system organ izacy jny wym aga odpow ie­
dnio rozbudowanej ka rto te k i magazynowej. 
Po za zw ycza jow ym i ru b ry k a m i d la  p rzycho­
du, rozchodu i  stanu magazynowego pewnego 
m a te ria łu  wprowadza się dalsze ru b ry k i dla 
uw idocznien ia  zapotrzebowania m ateria łowego 
na p rzysz ły  okres p rodukcy jny , k tó re  się w y ­
pełn ia  na podstaw ie przesłanych arkuszy zapo­
trzebowania m ateria łowego. Zapisu je  się ilość 
potrzebnego m a te ria łu  oraz te rm in  zapotrzebo­
wania. Przez porów nanie istniejącego zapasu 
z zapotrzebowaniem  w yn ika , czy zna jdu jący  się 
w  m agazynie m a te ria ł w ystarczy. W  przec iw ­
nym  razie magazyn zwraca się do w ydz ia łu  zao­
patrzenia o spowodowanie dalszej dostawy da­
nego m a te ria łu  przesyła jąc m u na odpow iednim  
fo rm u la rzu  swe zapotrzebowanie. S twarza się 
przez to ścisła łączność m iędzy gospodarką m a­
gazynową a rzeczyw is tym i bieżącym i potrzeba­
m i p ro d u kcy jn ym i, a działalnością w ydz ia łu  
zaopatrzenia.

Można un iknąć przerostu zapasów magazyno­
wych, gdyż zamawia się m a te ria ł ty lk o  w  razie 
rzeczyw iste j potrzeby, chroniąc się równocześ­
nie przed ew entua lnym  b rak iem  m ate ria łu . W y­
dz ia ł zaopatrzenia zamawia podany przez m a­
gazyn m a te ria ł a odb itkę  zam ówienia przesyła 
do magazynu. W  zam ów ieniu jes t podana ilość

zamówionego m a te ria łu  oraz te rm in  dostawy. 
W ydz ia ł zaopatrzenia n ie  jest zw iązany ilością 
podaną przez magazyn, zamawia m a te ria ł w  ilo ­
ści w ed ług zasady op tym alne j p a r t i i zakupu, tak  
b y  dostarczony m a te ria ł łącznie z kosztam i 
transportu , m an ipu lac ji, odbioru itp . w ypad ł ja k  
n a jtan ie j obliczając koszt loco magazyn. Ta po­
l i ty k a  zam ów ieniowa w p ływ a  bezpośrednio na 
obniżkę kosztów  w łasnych w ytw arzan ia .

W  kartotece magazynowej w prow adzam y da l­
sze ru b ry k i d la zapisania ilośc i zamówionego 
m a te ria łu  i  te rm in u  jego dostawy. Taka ka rta  
m ate ria łow a w  karto tece magazynowej daje 
pe łny  obraz stanu magazynowego, zapotrzebo­
w ania  m ateria łow ego p ro d u kc ji na bieżący 
okres oraz pokryc ie  tego zapotrzebowania.

W  każdym  przedsięb iorstw ie wszystkie  te 
dane są prowadzone, jednak na ogół na osob­
nych arkuszach i  w  oddzie lnych miejscach. Ze­
bran ie  ich  w  jedne j karc ie  i  to  w  m iejscu, k tó ­
re  ma bezpośredni ko n ta k t z p rodukc ją  um oż li­
w ia  szybką orien tac ję  i  pozwala na un ikan ie  
przeoczeń, k tó re  w  in n ym  w ypadku  ła tw o  mogą 
się zdarzyć.

M an ipu lac ja  ty m i ka rta m i m agazynowym i 
n ie  jes t w ięcej uc iąż liw a  n iż  z w y k ły m i ka rta m i 
e w id ycy jn ym i. N apływ ające dowody p rzy ­
chodu i  rozchodu przeprowadza się na karc ie  
w  m iarę  ich  w p ły w u  w yprow adza jąc każdocześ- 
n ie  stan m agazynowy.

Przyszłe zapotrzebowanie operacyjne w p isu je  
się na podstaw ie arkuszy zapotrzebowania m a­
teria łowego, a spodziewane przyszłe dostawy na 
podstaw ie odb itek zam ówień przesyłanych przez 
w yd z ia ł zaopatrzenia. G dy na bezpośrednie za­
m ów ien ie  warsztatowe w yda się m a te ria ł zano­
tow any w  rub ryce  zapotrzebowań, to przepro­
wadza się rozchód w  rub rykach  stanu magazy­
nowego, a skreśla się tę pozycję z ru b ry k i 
zapotrzebowań. Gdy nadejdzie zam ów iony ma­
te ria ł, to skreśla się go z ru b ry k i zamówień 
a przeprowadza się go jako  przychód w  ru b ry ­
kach magazynowych. Tak aktua lizow ana ka rta  
m ateria łow a będzie zawsze w ykazyw a ła  m oż li­
wości pokryc ia  na bieżące zapotrzebowania p ro ­
dukcyjne.

Prowadzenie tak ich  k a r t  staje się odpowie­
dzia lną fu n kc ją  organizacyjną, gdyż od ich  p ra ­
w id łow ego u jęc ia  i  prowadzenia zależy z jednej 
s trony  zabezpieczenie n ieprzerwanego to ku  p ro ­
dukc ji, z d rug ie j s trony  zabezpieczenie przed 
nadm ie rnym i zapasami m a te ria łow ym i. P row a­
dzenie ka rto te k i należy pow ierzyć pracow n iko­
w i o w ysokich  kw a lifika c ja ch , o zmyśle pedan­
tycznego porządku, szybkie j o rie n ta c ji i  poczu­
ciu odpowiedzialności. Koszty prowadzenia 
ta k ie j ka rto te k i bezpośrednio będą nieco w ię k ­
sze, n iż  ka rto te k i w yłączn ie  ew idency jne j, lecz 
odpadną koszty prowadzenia ew idenc ji zapo­
trzebow ań w  innych  m iejscach, dalej dojdą 
oszczędności w  zapasach m ateria łow ych, gdyż 
g łów ny  cel, zabezpieczenie p rodukc ji, będzie 
można osiągnąć m oż liw ie  m a łym i zapasami m a­
te ria łow ym i.

P rzy  operowaniu arkuszam i zapotrzebowania 
m ateria łowego, w łączonych do gospodarki m a­
gazynowej uzysku jem y dodatkowo w  magazynie
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p u n k t ko n tro ln y , zapobiegający nieuzasadnio­
nem u poborow i m ate ria łów . Na k a r ty  poborowe 
w arszta tów  m agazyn w yda je  ty lk o  tak ie  m ate­
r ia ły  i  to w  ta k ich  ilościach, ja k ie  są oznaczone 
w  arkuszu zapotrzebowania m ateria łowego. 
O ile  żądanie n ie  zgadza się z arkuszem maga­
zyn odm awia w ydan ia  w  z w y k ły m  tryb ie . Po­
nieważ jednak mogą zachodzić uzasadnione po­
w ody takiego odmiennego zapotrzebowania, 
w ydan ie  może nastąpić, lecz ty lk o  za podpisa­
n iem  asygnaty poborowej przez czynn ik  nad­
rzędny. Powody odmiennego zapotrzebowania 
mogą być: o m y łk i w  zaplanowaniu m ate ria ło ­
w ym , b ra k i w  m ateria le , powstałe b ra k i w  p ro ­
dukc ji, k tó re  należy usunąć itp . Tak ie  żądanie

dodatkowego podpisu przez czynn ik  nadrzędny 
zwraca tem uż uwagę na powstałe n ie p ra w id ło ­
wości i  powoduje natychm iastow e w ystąp ien ie  
kon tro lne . P rzy  poborze m a te ria łu  zgodnie 
z arkuszem zapotrzebowania m ateria łow ego ta ­
k i dodatkow y podpis jes t zbędny, gdyż przebie­
g i odbyw a ją  się wówczas w edług p lanu  ju ż  raz 
zatwierdzonego.

Taka skoncentrowana ew idencja  w  jednej 
kartotece może m ieć zastosowanie n ie  ty lk o  w  
p ro d u kc ji fabryczne j, lecz również na p rzyk ład  
w  Państw ow ych Ośrodkach M aszynowych dla 
ew idenc ji części w ym iennych , ich  planowanego 
uzupełn ien ia  i  pokryc ia  tego zapotrzebowania.

Stanis ław  B ieńkow ski

Urszula Tomorowicz
In stytu t Ekonom iki i  Organizacji Przemysłu

Z doświadczeń radzieckich w  zakresie 
organizowania współzawodnictwa o tytuł 
najlepszego w  zawodzie

D oświadczenia radzieckich stachanow­
ców i  p rzodujących zakładów pracy sta­
now ią poważną pomoc w  rozw o ju  ru ­
chu współzaw odnictw a pracy wśród 
p racow n ików  naszego przem ysłu. Się­

gnięcie do tych  doświadczeń jest obecnie szcze­
góln ie aktua lne w  zw iązku z zadaniam i jak ie  
postaw iła  p a rtia  i  rząd przed organizacjam i 
p a rty jn y m i, zw iązkam i zaw odow ym i i  adm in i­
strac ją  w  zakresie ulepszenia k ie row n ic tw a  ru ­
chem w spółzawodnictwa pracy.

N iepełne w ykonanie  zadań gospodarczych 
w  ro ku  ub ieg łym  w  szeregu podstawowych 
w skaźn ików  ekonom icznych spowodowane zo­
stało przede w szystk im  tym , że nie po tra fiono  
wciągnąć do w a lk i o wzrost w yda jności pracy, 
oszczędność m a te ria łów  i  surowców  i  podnie­
sienie jakości p ro d u kc ji całych załóg —  robo­
tn ików , m a jstrów , techn ików  i  inżyn ie rów , że 
n ie po tra fiono  pobudzić i  skierować in ic ja ty w y  
mas w  tych  zasadniczych kie runkach.

D la  zapewnienia w ykonan ia  zadań gospodar­
czych roku  bieżącego niezbędna jest też, m ię­
dzy in n y m i zasadnicza zm iana w  metodach 
organizowania współzawodnictwa. I I I  P lenum  
K C  PZPR wskazało na konieczność zerwania 
z b iu ro k ra tyczn ym i i  a d m in is tra cy jn ym i me­
todam i. Zadanie polega na ty m  aby współza­
w odn ic tw o bardzie j n iż  dotychczas oprzeć o in i­
c ja tyw ę  robo tn ików  przodujących, o pomoc 
m a js trów  oraz personelu in żyn ie ry jn o -te ch ­
nicznego, aby nadać m u w  pe łn i charakte r 
masowego, oddolnego ruchu, walczącego o sta­
ły  w zrost w yda jności pracy, o zmniejszenie 
brakoróbstw a i  zużycia materia łowego, o po­
prawę jakości p ro d u kc ji i  lik w id a c ję  nadm ier­
nych zapasów m ateria łow ych. W ytyczne orga­
n izac ji współzawodnictwa daje uchwała IV  P le­
num  CRZZ, k tó ra  m. in . określa zasadnicze 
w a ru n k i współzawodnictwa o ty tu ł  najlepszego 
w  zawodzie, najlepszej b rygady (zespołu).

W spółzawodnictwo o najlepszego w  zawodzie 
powstało w  Zw iązku  Radzieckim  w  latach 
W ie lk ie j W o jn y  Narodowej. W ykorzystan ie  
doświadczeń radzieckich w  organizowaniu te j 
fo rm y  w spółzawodnictwa n ie w ą tp liw ie  dopomo­
że w  rea lizac ji w y tycznych  C entra lne j Rady 
Zw iązków  Zawodowych.

Współzawodnictwo o najlepszego w  zawodzie * VI

W spółzawodnictwo o ty tu ł najlepszego w 1 za­
wodzie okazało się skuteczną fo rm ą współza­
w odn ic tw a indyw idua lnego, nadaje m u ono 
ko n k re tn y  charakter, ro zw ija  twórczą a k ty w ­
ność p racow n ików  i  sp rzy ja  stosowaniu przo­
dujących metod pracy i  podnoszeniu k w a li f i ­
k a c ji pracow ników .

V I  P lenum  W szechzwiązkowej C entra lne j 
Rady Zw iązków  Zawodowych okreś liło  nastę­
pu jące zasadnicze w a ru n k i tego współzawod­
n ic tw a : przekraczanie średnioprogresywnych 
norm  wydajności, opanowanie przodujących 
metod pracy, wysoka jakość p rodukc ji, oszczę­
dność surowców i  m a te ria łów  oraz stosowanie 
rac jona lizac ji. W a runk i te stanow ią jedyn ie  
podstawę d la  rozpracowania konkre tnych  'w a­
ru n kó w  w spółzaw odnictw a d la  poszczególnych 
zawodów w  ska li przedsiębiorstwa i  branży. 
W  k ry tyce  b raków  w  k ie ro w n ic tw ie  współza­
w odnictw em  pracy wskazane zostało jako  n ie ­
w łaściw e opracowywanie typow ych, standardo­
w ych w a runków  d la  w szystk ich  przedsiębiorstw . 
Współzawodnictwo^ o ty tu ł najlepszego w  zawo­
dzie pow inno być organizowane w  każdym  
przedsiębiorstw ie z uw zględn ien iem  specyfik i 
pracy danej załogi.

W  ZSRR m in is te rs tw a  oraz wyższe instancje  
zw iązków  zawodowych zorganizowały współza­
w odn ic tw o robo tn ików  czołowych zawodów 
w  poszczególnych gałęziach przem ysłu lub
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w  obrębie okręgów i  opracowały w  ty m  celu 
odpowiednie w a runk i. K op iow an ie  tych  w arun ­
ków  p rzy  organizowaniu te j fo rm y  współza­
w odn ic tw a w  przedsiębiorstw ie, bez dostosowa­
n ia  ich  do potrzeb przedsiębiorstwa uznane zo­
stało za niesłuszne.

We w spółzaw odnictw ie w  ska li okręgu, lu b  
całej gałęzi przem ysłu  ty tu ł najlepszego w  za­
wodzie przyzna je  się tem u, k to  osiągnie n a j­
wyższe przekroczenie no rm y wydajności, n a j­
wyższe w skaźn ik i pod względem  jakości, n a j­
wyższą oszczędność surowców i  m a te ria łów  oraz 
k to  zastosuje przodujące m etody pracy, k tó re  
mogą być zalecone w szystk im  robo tn ikom  da­
nego zawodu. Na teren ie przedsiębiorstwa na­
tom iast ty tu ł najlepszego w  zawodzie przyzna­
w any zostaje ty m  wszystkim , k tó rzy  p rzekra ­
czają średnioprogresywne no rm y p ro d u kc ji 
i  w yp e łn ia ją  wszystkie pozostałe w a ru n k i 
w spółzaw odnictw a.

Ta różnica w  przyznaw an iu  ty tu łu  na jlep ­
szego w  zawodzie w  ska li całej branży i  zakła­
dach pracy ma n ie w ą tp liw ie  swoje uzasadnie­
nie. Ograniczenie przyznaw ania tego ty tu łu  
w  zakładzie pracy jedyn ie  do tych, k tó rzy  
osiągną najwyższe w skaźn ik i sprowadziłoby 
współzawodnictwo o ty tu ł najlepszego w  zawo­
dzie do współzawodnictwa m iędzy w y b itn y m i 
p rzodow nikam i —  rekordz is tam i i  n ie w ciąg­
nęłoby do udzia łu  w  n im  całej załogi. N a tu ra l­
nie, że p rzy jęc ie  jako  k ry te r iu m  oceny pracy 
współzawodniczących przekroczenie norm  może 
być brane pod uwagę jedyn ie  w  tych  w ypad­
kach gdy w  przedsięb iorstw ie is tn ie ją  średnio­
progresywne, technicznie uzasadnione norm y. 
P rzy zaniżonych norm ach tego rodza ju  k ry te ­
r iu m  w ypaczy łoby isto tę  współzawodnictwa. 
W  ta k ich  w ypadkach bardzie j m iaroda jne b y ­
łoby  wzięcie pod uwagę pewnego określonego 
procentu przekroczenia przeciętnego w ykonania  
norm  lu b  przekroczenia zadań planowych.

Organizowanie współzawodnictwa o ty tu ł 
najlepszego w* zawodzie bez opracowania kon­
k re tnych  w a runków  w  zakładach pracy i  bez 
zaznajom ienia z n im i całej załogi doprowadzić 
może do b iurokratycznego k ie ro w n ic tw a  w spół­
zawodnictwem . P rzyk ład  takiego zb iu ro k ra ty ­
zowania przytacza G. S łuck i w  a rty ku le  „O  n ie ­
k tó rych  brakach w  k ie ro w n ic tw ie  współzawod­
n ic tw em  p racy“  *. W  jednym  z przedsięb iorstw  
m ianow ic ie  próbowano organizować współza­
w odn ic tw o w  ten sposób, że dzia ł organ izacji 
p racy w yb ie ra ł robo tn ików  z różnych zawo­
dów, osiągających najwyższe w y n ik i p roduk­
cyjne, zestaw iał ich  lis ty , a rada zakładowa 
lis ty  te co k w a rta ł zatw ierdzała. P rzytoczony 
p rzyk ład  w in ien  ustrzec nas przed popełn ianiem  
podobnych b łędów  p rzy  organizowaniu te j fo r ­
m y  współzawodnictwa w  naszych zakładach.

W  U ra lsk ie j fabryce budow y wagonów im . 
S ta lina  opracowane zostały na rok  1951 kon­
kre tne  w a ru n k i w spółzawodnictwa dla poszcze­
gólnych zawodów ja k  tokarzy, konstruk to rów ,

* G. S łucklj „O niektórych brakach w  kierow nictw ie  
współzawodnictwem pracy“ T rud  135/1952 r.

technologów itp . Np. zwycięzcam i współzawod­
n ic tw a  o najlepszego tokarza uznawano tych, 
k tó rzy  -wykonują norm ę w ydajności n ie n iżei 
przeciętnej w ydzia łu , dają p rodukc ję  ty lk o  n a j­
wyższej jakości, w łasnym i s iłam i w ykonu ją  
d robny rem ont, n ie  dopuszczają do a w a rii ma­
szyn i  urządzeń, osiągają poważne oszczędności 
smarów, m ate ria łów  i  energii. W a ru n k i w spół­
zawodnictwa zostały szeroko spopularyzowane 
na zebraniach i  naradach p rodukcy jnych . 
We w szystkich w ydzia łach wywieszone zostały 
specjaińe p laka ty , in fo rm u jące  o w arunkach 
współzawodnictwa i  wzyw ające do ich  w yko ­
nania. Mężowie zaufania przeprow adzali poga­
danki o zadanich sto jących przed w ydzia łem  
na dany miesiąc, pom agali robo tn ikom  w  okreś­
le n iu  zobowiązań i  in fo rm o w a li ich  o zobowią­
zaniach podejm owanych przez robo tn ików  tych  
samych zawodów w  innych  brygadach.

Podsumowania w y n ik ó w  współzawodnictwa 
dokonuje się co miesiąc. T y tu ł najlepszego 
w  zawdzie przyznaw any jest przez radę zakła­
dową ty m  robotn ikom , k tó rzy  w y p e łn ili wszy­
s tk ie  w a ru n k i w spółzawodnictwa za poprzed­
nie 3 miesiące. Jeżeli robo tn ik  w ype łn ia  w  dal­
szym ' ciągu wszystkie w a ru n k i współzawod­
n ictw a, to ty tu ł pozostaje p rzy  n im  nadal. Z w y ­
cięzcy ko le jnych  6 m iesięcy zapisani zostają na 
ta b lic y  honorowej, lu b  o trzym u ją  dyp lom y ho­
norowe. Ci, k tó rzy  u trz y m a li ty tu ł najlepszych 
w  zawodzie w  ciągu roku, zapisani zostają do 
księgi honorowej.

W  Zakładach Łożysk im . Kaganowicza, w  k tó ­
rych  zrodz ił się masowy ruch  o przejście całego 
ko le k tyw u  na pracę p rzodu jącym i metodam i, 
w  celu wciągnięcia p racow n ików  in żyn ie ry jn o - 
technicznych do socjalistycznego współzawod­
n ic tw a  zorganizowano współzawodnictwo o za­
szczytny ty tu ł „najlepszego technologa“ , „n a j­
lepszego m echanika“ , „te ch n ika  norm ow ania“  
itd .

T y tu ł najlepszego technologa zakładu p rzy ­
znawany jest co k w a rta ł technologom za w y ­
konanie następujących w arunków : (1) p rzekro ­
czenie przez w ydz ia ł (oddział), k tó ry  obsługują 
p lanu p ro d u kc ji p rzy  zachowaniu w ysokie j ja ­
kości p ro d u kc ji; (2) badanie i  wprowadzenie 
przodujących m etod pracy i  okazywanie po­
mocy robo tn ikom  w  ich  opanowaniu; (3) obni­
żenie pracochłonności i  zużycia m a te ria łu  na 
produkowane w  w ydzia le  detale; (4) w prow a­
dzenie przedsięwzięć organizacyjno-technicz­
nych, p rzew idzianych planem  oraz proponowa­
nych przez robo tn ików , (5) likw id a c ja , względ­
nie obniżenie b raków  w  w ydzia le  poniżej 
lim itu .

D la  uzyskania ty tu łu  najlepszego technika 
norm ow ania oraz k ie ro w n ika  dzia łu  za trudn ie ­
n ia  ustalone zostały następujące w a runk i: 
(1) zabezpieczenie w ykonan ia  p lanów  praco­
chłonności w yrobów , w prowadzenia norm  ana- 
lityczno-cb liczen iow ych ; (2) pomoc robo tn ikom  
w  w ykonan iu  norm  ana iityczno-obliczenio- 
wych, w ykonyw an ie  przez w szystk ich  ro b o tn i­
ków  norm  na pow ierzonym  odcinku; (3) wzo­
row a ew idencja w skaźn ików  pracy brygad
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i p racujących uczestniczących w  now ych fo r­
mach współzawodnictwa; (4) ak tyw ne  uczest­
n ic tw o  we w prow adzan iu  m etody inż. K ow a lo ­
wa, s tud iow anie i  uogóln ianie przodujących 
metod pracy; (5) n ieprzekraczanie funduszu 
płac.

Inną  ciekawą form ą współzawodnictwa, za­
stosowaną w  Zakładach im . Kaganowicza jest 
współzawodnictwo o ty tu ł najlepszej kom p lek­
sowej b rygady inżyn ie rów  i stachanowców. Za­
daniem tych  brygad jest zastosowanie ¡w p ro ­
d u kc ji przodujące j techno log ii i  przodującej 
o rgan izacji pracy. W  zakładzie ty m  szeroko 
rozpowszechniły się kom pleksowe b rygady 
oszczędności m etalu. B rygady te organ i­
zowane są w  w ydzia łach d la opracowania 
m ożliwości oszczędności m eta lu  na po­
szczególny w yrób  (detal), a tam  gdzie jest to 
celowe obe jm u ją  one określony odcinek p ro ­
dukc ji, w zględnie cały oddział. W  skład tych  
b rygad wchodzą przodow nicy pracy, ko n s tru k - 
torzy, technolodzy, m a js trow ie  i  k ie ro w n icy  
oddziałów. Kom pleksowe brygady oszczędności 
m e ta li opracowują w n iosk i rac jona liza to rsk ie  
dotyczące zm iany ko n s tru kc ji ulepszenia tech­
nologii, zm niejszenia to le ranc ji, zastąpienia me­
ta li drog ich tańszym i, w ykorzystan ia  odpadów 
itp .

Zwycięzcą we w spółzaw odnictw ie jest ta b ry ­
gada, k tó ra : (1) u ja w n iła  źródła oszczędności 
m eta lu  i  opracowała sposób w ykorzystan ia  tych 
źródeł, (2) w prow adziła  opracowane w n iosk i 
oszczędności m etalu, po zatw ierdzen iu  ich  przez 
adm in is trac ję  i  uzyskała oszczędność; (3) ze­
bra ła  znaczną ilość p ropozyc ji od robo tn ików  
i personelu inżyn ie ry jnego  dotyczących oszczęd­
ności m e ta lu  i  propozycje te rea lizu je .

Kom pleksowe b rygady sporządzają miesięcz­
ne sprawozdania z prowadzonej pracy z pod­
pisem k ie row n ika  w ydz ia łu  i  głównego techno- 

i  p rzes ły ła ją  je  do dzia łu pracy i  płacy. 
D z ia ł ten  po przeanalizowaniu m a te ria łu  k ie ­
ru je  go w raz ze sw oim i w n ioskam i do rady  za­
k ładow ej. W y n ik i współzawodnictwa podsumo­
wywane są na specjalnych naradach przez radę 
zakładową i  adm in istrac ję . Najlepszym  bryga­
dom przyznaw any jest ty tu ł „na jlepsze j kom ­
pleksowej b rygady zakładu“  oraz prem ia p ie ­
niężna,^ k tó ra  rozdzielana jest pom iędzy je j 
członków w  zależności od w k ładu  pracy jaką 
w ło ży li we współzawodnictwo.

P rzy  organizowaniu w spółzawodnictwa o ty ­
tu ł najlepszego w  zawodzie w  ska li okręgu ce­
lowe jest wciągnięcie do pomocy placówek 
naukowych i  in s ty tu tó w  naukowo-badawczych. 
Doświadczenia w  tym  zakresie posiada L e n in - 
gradzka Rada Zw iązków  Zawodowych, k tó ra  
zorganizowała współzaw odnictw o o ty tu ł n a j­
lepszego kow ala Len ingradu, hu tn ika , m ajstra  
narzędziowni itp . P rzy Radzie Zw iązków  Za­
wodowych powołane zostały kom is je  w  składzie 
naukowców, inżyn ie rów , now atorów  p ro d u kc ji 
i  p rzedstaw ic ie li zw iązków. I  tak  np. przewod­
niczącym ko m is ji za jm ującej się w spółzawod­
n ic tw em  ko w a li jest docent in s ty tu tu  inżyn ie - 
ryjno-ekonom icznego, ponadto wchodzą do n ie j

profesorow ie P o litechn ik i i inżyn ie row ie  spe­
cja liśc i robót kowalskich.

K om is je  te podsum owują co k w a rta ł w y n ik i 
współzawodnictwa na podstaw ie m ate ria łów  
sprawozdawczych przedsiębiorstw , przygotowa­
nych przez w ydz ia ł p ro d u kcy jn y  Rady 
Zw iązków . W nioski ko m is ji rozpatryw ane są 
i  zatw ierdzane przez p rezyd ium  Rady Zw iąz­
ków  Zawodowych. Poza ty m  kom is je  te speł­
n ia ją  poważne zadania w  zakresie w ym ia n y  
doświadczeń i udzie lan ia  naukowo-technicznej 
pomocy współzawodniczącym. W  ty m  celu o r­
ganizowane są w y jazdy  członków ko m is ji do 
zakładów pracy.

K orzysta jąc z doświadczeń radzieckich dla 
organizacji w spółzawodnictwa o ty tu ł na jlep ­
szego w  zawodzie należy pam iętać o koniecz­
ności dostosowania ich  do naszych w arunków . 
Usta la jąc w a ru n k i współzaw odnictw a w  po­
szczególnych zakładach należy brać pod uwaga 
jakość norm , m ożliwości obliczania oszczęd­
ności uzysk iw anych  in d yw id u a ln ie  przez robo t­
n ikó w  itp . P racy nad wprowadzeniem  w spół­
zawodnictwa o ty tu ł najlepszego w  zawodzie 
towarzyszyć musi poważna praca nad uspraw ­
n ien iem  organ izac ji p rodukc ji, przede wszyst­
k im  w   ̂ zakresie norm owania. Jakość norm  
w p ływ ać będzie, na jakość oceny współzawodni- 
czących. Ż le  ustaw ione no rm y u trudn iać  mogą 
porównanie w y n ik ó w  p racy (np. toka rzy  w y ­
konu jących różne operacje, na k tó re  napięcie 
norm  jest różne). W  tak ich  wypadkach kon ie ­
czne będzie szukanie innych  dróg oceny w spół­
zawodniczących z równoczesnym nałożeniem 
na techn ików  norm ow ania  obow iązku opraco­
wania w łaśc iw ych  norm  pracy. S taw ia jąc jako 
w arunek współzaw odnictw a oszczędność mate­
r ia łó w  konieczne będzie stworzenie m ożliwości 
ew idencjonowania zużycia tych  m ate ria łów  
in d yw id u a ln ie  przez robo tn ika  i  obliczenia 
uzyskanych przez niego w  ciągu miesiąca 
oszczędności. Pomocą w  ty m  zakresie mogą 
być osobiste kon ta  oszczędnościowe.

Przytoczone w yże j p rzyk ła d y  w arunków  
w spółzawodnictwa n iek tó rych  ka tego rii perso­
nelu inżyn ie ry jno-techn icznego muszą być 
rów nież dostosowane do specyfik i naszych za­
kładów . Muszą one w yn ikać  z obow iązków ja ­
k ie  są nałożone na ten personel oraz potrzeb da­
nego przedsiębiorstwa.

Rozpowszechnianie doświadczeń najlepszych
| w zawodzie

W spółzawodnictwo o najlepszego w  zawodzie 
n ie może zakończyć się podsumowaniem w y n i­
ków  i nadaniem  zaszczytnego ty tu łu . W ysu­
wając najlepszych w  zawodzie należy rów no­
cześnie pokazać ja k ie  m etody pracy pozw o liły  
osiągnąć najlepsze w y n ik i. W spółzawodnictwo 
o najlepszego w  zawodzie stwarza szczególnie 
dogodne w a ru n k i dla badania i rozpowszech­
n ian ia  m etod pracy przodow ników . W prow a­
dzenie jako  jednego z w a runków  współzawod­
n ic tw a  opanowanie przodujących metod pracy 
m ob ilizu je  p racow n ików  do zapoznania się z ty -
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m i m etodam i do podnoszenia swoich k w a lif ik a ­
c ji oraz nakłada na personel in żyn ie ry jn o -te ch ­
n iczny obowiązek wprowadzenia tak ich  zm ian 
organizacyjno-technicznych, k tó reby  um oż li­
w i ły  załodze stosowanie tych  metod.

Jedną z na jbardz ie j skutecznych metod bada­
nia, uogóln iania i  rozpowszechniania doświad­
czeń przodow ników  jest metoda inż. Kowalowa. 
Metoda ta stosowana jest rów nież i  w  naszych 
zakładach pracy. Poza jednak n ie k tó rym i za­
k ładam i przem ysłu w łókienniczego m ia ła  ona 
charakter kam pan ijny  i  badania przodującego 
doświadczenia nie b y ły  wprowadzone planowo 
zarówno w  zakładach ja k  i  wyższych szczeb­
lach a d m in is tra c ji gospodarczej.

Metoda inż. K ow a low a by ła  przedm iotem  
szeregu a rty ku łó w  w  „Ekonom ice i  O rganiza­
c ji P racy“  oraz pub likac jach  In s ty tu tu  Ekono­
m ik i i  O rganizacji P rzem ysłu. W  n in ie jszym  
a rty ku le  nie poruszamy też zagadnień z za­
kresu badania i rozpowszechniania m etod pracy 
przodow ników , a ograniczym y się jedyn ie  do 
przytoczenia pewnych uwag na tem at organ i­
zacji tego ruchu  z a r ty k u łu  inż. F. Kow alow a 
„O  w ym ian ie  przodującego doświadczenia 
w  przem yśle“ *.

Badanie i  w prowadzanie przodującego do­
świadczenia stanow i obowiązek k ie row n ic tw a . 
W  zakładach radzieckich fo rm a ln ie  obowiązek 
ten spoczywa na działach pracy i  płacy. Inż. 
K ow a low  stw ierdza, że dzia ł ten n ie  jest w  sta­
nie uogólnić doświadczeń z zakresu uspraw nia­
n ia  techn ik i, technolog ii, m echanizacji pracy 
i  bardzie j rac jona lne j o rganizacji p rodukc ji. 
Zagadnieniam i ty m i za jm u ją  się: dzia ł technicz­
ny, głównego technologa, b iu ra  konstrukcy jne , 
laboratoria . Jednakże dz ia ły  te nie rozpa tru ją  
przodującego doświadczenia w  jego całokształ­
cie, rozpracowując jedyn ie  pewne poszczególne 
zagadnienia p rodukc ji. Z tych  też względów  
w  zakładach, praca nad w ym ianą doświadczeń 
n ie  jest prowadzona w  sposób planowy, skoor­
dynow any oraz n ie jest kontro low ana. D latego

* F. K o w a lo w  „O b  obm ien ie  p ie re d o w ym  o p y to m  w  p ro - 
m ysz len nos ti“ , „K o m m u n is t“  n r  18/1954, s tr. 41.

też zdaniem inż. Kow a low a ce lowym  jest skon­
centrowanie te j pracy w  Radach Technicz­
n y c h **  * i pod k ie row n ic tw em  głównego inżyn ie ­
ra, a w  cen tra lnych  zarządach w  działach p ro ­
dukcyjno-techn icznych rów nież pod k ie ru n ­
k iem  głównego inżyn ie ra . W  ska li całego re­
sortu  na jbardz ie j powołane do tego są depar­
tam enty techn ik i, k tó re  m ają możliwość bada­
nia, uogólniania, p lanowania i  sprawdzania no­
w ych  metod pracy w  danej gałęzi przem ysłu 
zarówno w  zakresie sposobów1 pracy p rzodow ni­
ków  ja k  i techn ik i, technolog ii i  organizacji p ro ­
dukc ji.

Dalszym  zagadnieniem w ysuw anym  przez 
inż. K ow alow a jest zorganizowane i  planowe 
wprowadzenie przodującego doświadczenia, tak, 
aby każde przedsiębiorstwo, cen tra lny  zarząd 
i  m in is te rs tw o  m ia ły  jasny program  tego co, 
k ie d y  i  ja k im i środkam i należy badać i  w p ro ­
wadzać w  życie. Zdaniem  inż. K ow alow a za­
gadnienie polega na tym , aby planować cało­
ksz ta łt prac nad opanowaniem przodującego 
doświadczenia w  planach przedsięwzięć organ i­
zacyjno-technicznych.

U chw ala IV  P lenum  CRZZ dotycząca dalsze­
go rozw o ju  współzawodnictwa pracy staw ia za­
dania w  spraw ie przenoszenia i  upowszechnia­
n ia  doświadczeń przodow ników . A b y  zadania te 
m ogły być w ykonane konieczne jest w  p ie rw ­
szym rzędzie organizacyjne u jęcie  prac nad ba­
daniem i  rozpowszechnianiem przodujących 
metod pracy przez adm in is trac ję  gospodarczą. 
W  p ierw szym  rzędzie w ysuw a się konieczność 
ustalenia, w  ja k i sposób pow inny  być one p ro ­
wadzone w  zakładach pracy i  k to  za nie odpo­
wiada, p rzy  czym argum enty wysuwane w  ar­
ty k u le  inż. K ow alow a przem aw ia ją  za po­
w ierzeniem  tych  prac rów nież i  w  naszych za­
kładach odpow iednim  radom, pracu jącym  przy  
g łów nym  inżynierze.

Urszula Tom orcw icz
** W  sk ład  Rad Techn icznych  poza g łó w n ym  in żyn ie re m  

w chodzą techno lodzy, k o n s tru k to rz y , k ie ro w n ic y  w yd z ia łó w , 
w y b itn i p rzodow n icy , p rzeds ta w ic ie le  p a r t i i  i  o rg a n iza c ji m a­
sow ych. W  naszych zakładach ra d y  zw ane k o m is ja m i m e to­
d yczn ym i p o w o ływ ane  b y ły  p rz y  w p ro w a d za n iu  m e to d y  inż. 
K ow alow a .

M gr Jozef R aw luk

Metoda obliczania efektów technicznych 
i ekonomicznych w  planie rozwoju techniki*

W  p lan ie  rozw o ju  te ch n ik i p rzew idu­
jem y  wprowadzenie usprawnień 
technicznych względnie organiza­
cy jnych , k tó re  zm ierzają do sta­
łego postępu technicznego tak  na 

odcinku maszyn i  urządzeń p rodukcy jnych  ja k  
i procesu technologicznego, organizacji oraz no­
w ych metod pracy. Postęp ten odzw ierciedla 
się we wzroście w skaźn ików  technicznych 
i ekonomicznych, k tó ry  to w zrost p rzy ję to  na­
zywać. efektem. Ponieważ wzrost ten dotyczy 
wskaźników  względnie norm  technicznych

i ekonomicznych, dlatego też rozróżniam y efek­
ty  techniczne i  e fek ty  ekonomiczne, k tó re  sta­
nową jeden z is to tnych  elem entów  p lanu roz­
w o ju  techn ik i.

Obowiązujące in s tru kc je  do opracowania tego 
p lanu podciągają • te dwa zagadnienia pod 
wspólną nazwą e fektu  techniczno-ekonom icz­

* D ru k u je m y  p ie rw szą część a r ty k u łu  m g r Józefa R aw luka  
om aw ia jącego m e todykę  ob licza n ia  e fe k tó w  techn icznych
i  ekonom icznych  z w p ro w adze n ia  usp raw n ień . Część I I  za­
m ieśc im y w  następnym  num erze. Zapraszam y w szys tk ich  
za in te resow anych do ud z ia łu  w  d y s k u s ji na tem at m etod 
ob liczan ia  e fe k tó w  techn icznych  i  ekonom icznych. (Red.)
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nego. Również fo rm u la rze  do opracowania tego 
p lanu  p rzew idu ją  podawanie tych  dwóch za­
gadnień łącznie w  jedne j rubryce, k tó ra  n a j­
częściej jest za tytu łow ana: „E fe k t techniczno- 
ekonom iczny. Opis e fektu  i  k ró tka  ka lku lac ja  
oszczędności“ .

T ak i stan rzeczy p rzyczyn ił się przede wszy­
s tk im  do tego, że przedsiębiorstwa przem ysłu 
w łókienniczego na ogół n ie docenia ły znaczenia 
e fektu  technicznego, a gon iły  jedyn ie  za efektem  
ekonom icznym , do tego stopnia, że ten p ierw szy 
n ie jednokro tn ie  w  p lan ie  n ie  b y ł naw et u w i­
doczniony. Na p rzyk ład : Ż yrardow skie  Zak łady 
Przem ysłu Ln iarskiego w  p lan ie  rozw o ju  tech­
n ik i na rok  1954 m iędzy in n y m i p lanow a ły  na­
stępujące usprawnien ie: „W prow adzen ie  ha­
m u lców  do zgrzeblarek“ . U spraw nien ie to do­
tyczy  3 zgrzeblarek. W  rubryce : „E fe k t tech­
niczno-ekonom iczny podano: „S zybk ie  za trzy­
manie bębna m aszyny (3 m in u ty  p rzy  za trzy­
m aniu) 3 m in u ty  X  1 raz dziennie X  40 m a- 
szynozmian =  120 m in u t X  450 d n i =
=  54000 m in u t: 60 =  900 maszynogodzin: 2 =  
=  450 r /g  a 2,38 =  1071 z ło tych “ .

Pom ija jąc fa k t n ieprze jrzystego przeprowa­
dzenia k a lk u la c ji obliczeniowej, k tó rą  trudno  
rozszyfrować, błędnego użycia  znaków rów no­
ści, stosowania do obliczeń liczb, k tó re  n iew ia ­
domo skąd są zaczerpnięte, w  obliczeniach 
przedsiębiorstwa b rak  przede w szystk im  spre­
cyzowanego e fektu  technicznego, to znaczy ja k i 
w skaźnik względnie norm a techniczna uiegnie 
popraw ie i  o ile . Odnosi się to  n ie  ty lk o  do 
w yżej cytowanego usprawnien ia, ale i  do sze­
regu pozostałych uspraw nień w  ty m  samym 
planie. Jeżeli naw et p rzy  n iek tó rych  uspraw­
nieniach podany jest e fek t techniczny to w  spo­
sób bardzo ogó ln ikow y i  n iew yraźn ie  sprecy­
zowany.

Dlaczego tak  dzieje się? Na ta k i stan rzeczy 
w p łynę ło  cały czereg przyczyn  jak : (a) brak 
odpowiednio sprecyzowanego postępowania 
p rzy  opracowaniu p lanów  rozw o ju  techn ik i,
(b) w  in s tru k c ji do opracowania p lanu b rak  do­
kładnego sprecyzowania pojęcia oraz znaczenia 
e fektu  technicznego i  e fek tu  ekonomicznego,
(c) personel opracowujący p la n y  rozw o ju  tech­
n ik i posiada małe kw a lif ika c je , (d) k ie row n ic ­
tw o  przedsięb iorstw  mało poświęca uw agi tem u 
p lanow i oraz (e) przede w szystk im  odczuwa się 
b rak ustalonej m etody opracowania tak  e fektu  
technicznego ja k  i  e fek tu  ekonomicznego.

Do powyższego należy dodać jeszcze jeden 
zasadniczy moment, a m ianow icie : n igdy  i  n ig ­
dzie nie podkreślano konieczności wyszczegól­
n ien ia  w  p lan ie  uspraw nień oddzieln ie e fektu 
technicznego i  oddzieln ie e fektu  ekonomicz­
nego.

Czy konieczność ta p raktyczn ie  is tn ie je  i  jest 
uzasadniona?

Na wstępie należy stw ierdzić , że technika 
względnie technologia tak  ściśle są powiązane 
z ekonom iką przem ysłu, że trudno  by ło b y  usta­
lić  granicę rozdzielającą te dw ie  dziedziny; 
względnie każda ustalona granica by łaby gra­
nicą sztuczną i  n ie dającą żadnego obrazu. Każ­

dy ekonomista bez znajomości te ch n ik i względ­
nie technolog ii danego przem ysłu  n ie  będzie do­
b rym  ekonomistą i  odw ro tn ie  każdego technika 
obow iązuje znajomość podstawowych zagadnień 
ekonom ik i przem ysłu, gdyż dopiero wówczas 
jego działalność będzie w  p e łn i dojrzałą.

Czy wobec powyższego oddzielenie w  planie 
uspraw nień e fek tów  technicznych od e fektów  
ekonom icznych będzie rów nież czymś sztucz­
nym  i  pozbaw ionym  sensu?

E fek tu  technicznego nie można utożsamiać 
z techniką, a e fek tu  ekonomicznego z ekono­
m iką  i  dlatego oddzielenie efektów 1 technicz­
nych od e fek tów  ekonom icznych nie ty lko , że 
nie jest „m echanicznym  oddzieleniem  techn ik i 
od ekonom ik i“  ja k  n ie k tó rzy  tw ierdzą, ale 
absolutn ie w  n iczym  nie podważa naw et za­
sady słuszności wzajemnego zazębienia się tych  
przedm iotów . E fe k ty  n ie  mieszczą w  sobie 
treści całej dziedziny lecz dotyczą ty lk o  po­
szczególnych norm  względnie w skaźn ików  bądź 
n a tu ry  technicznej bądź też n a tu ry  ekonomicz­
nej.

Jeżeli m ów im y o efektach technicznych w y ­
stępujących w  p lan ie  uspraw nień to rozum iem y 
przez to w zrost w skaźn ików  w zględnie norm , 
k tó re  stanow ią podstawę opracowania planu 
p rodukc ji, zaopatrzenia, za trudnien ia . Chodzi tu
0 tak ie  w skaźn ik i ja k  (a) w spó łczynn ik w y d a j­
ności maszyny, (b) norm a obsługi maszyn, (c) 
w spó łczynn ik gatunkowości, (d) norm a zużycia, 
względnie w spó łczynn ik w ykorzystan ia  surow­
ca itp .

Ponieważ w skaźn ik i te stanow ią e lem enty na 
k tó rych  budu je  się inne w ie lkości w  pozosta­
łych  planach przedm iotow ych jasną jest w ięc 
rzeczą, że muszą być one w yraźn ie  sprecyzo­
wane i  uwidocznione.

Natom iast jeże li chodzi o e fek t ekonomiczny, 
to obrazuje on wartościową stronę, charak te ry­
zującą korzyść w yp ływ a jącą  z prowadzenia 
usprawnien ia. Ażeby obliczyć e fekt ekonomicz­
ny, m usim y w p ie rw  usta lić  e fekt techniczny
1 rozm iar p rodukc ji, następnie obliczam y m ate­
ria lne  względnie osobowe oszczędności, k tó re  
z ko le i p rzy  pomocy cen jednostkow ych prze­
liczam y na wartość wyrażoną p rzy  pomocy p ie ­
niądza. Tę ostatnią wartość nazyw am y efektem  
ekonomicznym.

Z powyższego jasno w yn ika  konieczność od­
dzielnego i  wyraźnego fo rm u łow an ia  w  p lan ie  
uspraw nień e fektu  technicznego i  oddzielnie 
e fektu  ekonomicznego.

M etody obliczania tak  e fektów  technicznych 
ja k  i  ekonom icznych są dość skom plikowane 
i  trudne. W  n in ie jsze j k ró tk ie j p racy postaram y 
się je  omówić.

E F E K T Y  TEC H N IC ZN E

E f e k t e m  t e c h n i c z n y m  n a z y ­
w a m y  w z r o s t  n o r m y  w z g l ę d n i e  
p o l e p s z e n i e  w s k a ź n i k a  t e c h ­
n i c z n e g o  n a  s k u t e k  w p r o w a ­
d z e n i a  u s p r a w n i e n i a .  E fek t w ięc 
techniczny, m iędzy in n ym i, określa o ile  w zro­
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śnie wydajność na maszyno-godzinę względnie 
o ile  podniesie się w spó łczynn ik  w yda jności 
maszyn;/ w  stosunku do osiąganego, o ile  ob­
n iży  się w spó łczynn ik w ykorzystan ia  surowca 
lu b  innych  m a te ria łów  podstawowych względ­
nie pomocniczych, o ile  zm niejszy się praco­
chłonność lu b  zw iększy się w ydajność pracy 
ludzk ie j, o ile  podniesie się I  gatunek itp .

E fe k ty  techniczne mogą dotyczyć: (a) w y d a j­
ności maszyn i  urządzeń produkcy jnych , 
(b) pracochłonności w  odniesieniu do jednostk i 
p rodukc ji, (c) no rm  obsługi maszyn i  urządzeń 
produkcy jnych , (d) no rm  zużycia tak  d la  m ate­
ria łó w  podstawowych ja k  i  pomocniczych,
(e) w spółczynnika gatunkowości, względnie p ro ­
centu I  gatunku.

E fe k ty  techniczne p lanow anych uspraw nień 
obliczam y na podstawie: (a) danych technicz­
nych  maszyn, (b) danych technicznych i  tech­
nologicznych w yrobu  oraz, (c) ana lizy kszta łto­
wania się danego zjaw iska przed okresem w p ro ­
wadzenia usprawnien ia.

P rzyk łady  obliczeń.
W eźmy pod uwagę poprzednio w ym ien ione 

uspraw nien ie to znaczy „W prow adzen ie  ham u l­
ców do zgrzeblarek“ , p rzy  następującym  zało­
żeniu: (a) ogólna liczba uruchom ionych zgrze­
b la rek  w ynosi 15, (b) liczba zgrzeblarek będąca 
przedm iotem  uspraw nien ia w ynosi 9, (c) w p ro ­
wadzenie ham ulców  pow inno nastąpić od dnia 
1.IV.1955 r., (d) dotychczasowy w spó łczynn ik 
w yda jności zgrzeb la rk i ksz ta łtow a ł się w  w y ­
sokości 0,80.

W  okresie przed uspraw nien iem  za trzym y­
wanie zgrzeb la rk i trw a ło  3 m in u ty . Planowane 
usprawnien ie pozwala na natychm iastowe za­
trzym an ie  maszyny. Czas w ięc zużyw any po­
przednio na zatrzym yw anie , obecnie —  to zna­
czy po w prow adzen iu uspraw nien ia —  zostanie 
zużyty  na p rodukcję . Jeżeli p rzy jm iem y, że 
zgrzeblarka w  ciągu 8-godzinnego dnia pracy 
będzie zatrzym yw ana 8 razy (raz p rzy  końcu 
pracy, oraz 7 razy w  ciągu pracy) zostanie zu­
ży ty  czas na tę czynność w  wysokości 24 m i­
nu ty . Na jedną godzinę pracy przypada wobec 
tego 3 m in u ty  przesto ju. Na skutek w prow a­
dzenia ham ulców  zgrzeblarka w  ciągu godziny 
to jest w  ciągu 60 m in u t podniesie współczyn­
n ik  w yda jności o 0,05 gdyż:

3
------- =  0,05

60

E fektem  więc techn icznym  ja k i powstanie na 
skutek wprowadzonego uspraw nien ia  będzie 
podniesienie w spó łczynnika w yda jności zgrzeb­
la rk i o 0,05.

E fe k t ten można w yraz ić  także p rzy  pomocy 
procentu, k tó ry  okreś li w zrost w ydajności na 
skutek planowanego usprawnien ia.

W  powyższym  przyk ładz ie  będzie on w ynos ił 
6,3%, gdyż;

0,05
---------- . 100 =  6,25% =  6,3%

0,80
W prowadzone w ięc uspraw nien ie spowoduje

zwiększenie w yda jności o 6,3% w  stosunku do 
obecnie osiąganej.

D ru g i p rzyk ład  obliczenia e fektu  technicz­
nego z ilu s tru je m y  na następującym  uspraw nie­
n iu : „W ym iana  w k ładek w  zaciskach czesarki 
zamiast guma =  guma na filc -g u m a “ , p rzy  
następującym  założeniu: (a) ogólna liczba p la ­
now anych do uruchom ien ia  czesarek —  4, (b) 
liczba czesarek będąca przedm iotem  uspraw nie- 
n ia  =  3, (c) wprowadzenie w k ładek pow inno 
być dokonane z dniem  1.V.55 r., (d) dotychcza­
sowy wyczes kszta łtow a ł się w  wysokości 47% 
surowca (zakładamy, że surowcem ty m  jest len 
trzepany), (e) dotychczasowa analiza wyczesek 
(odpadów podczas czesania) wykazała, że za­
w ie ra ją  one średnio 2% w łókna  długiego, k tó re  
odpadło na skutek niew łaściwego zacisku.

Celem planowanego uspraw nien ia jest stwo­
rzenie właściwego zacisku, k tó ry  un iem ożli­
w ia łb y  w ym ykan ie  się w łókna  długiego pod­
czas czesania. E fektem  technicznym  będzie w ięc 
zwiększenie wyczesu o 2% to  znaczy o ilość 
w łókna  długiego, którego obecność w  wyczes­
kach została stw ierdzona.

Zw iększenie no rm y obsługi względnie 
zmniejszenie pracochłonności w y jaśn im y  na 
p rzyk ładz ie  następującego uspraw nien ia:

„Za insta low an ie  autom atów  p rzy  krosnach“ , 
p rzy  następującym  założeniu: (a) tk a ln ia  p la ­
nu je  do uruchom ien ia 500 krosien le kk ich  p rzy  
norm ie  obsługi przew idziane j um ową zbiorową 
przykładow o, 1 tkacz —  4 krosna, (b) ogółem 
za trudn ionych  robo tn ików  w1 grup ie  przem y­
słowej —  250 osób, (c) au tom aty wprow adzam y 
na 120 krosnach, (d) te rm in  w prowadzenia (od­
dania do użytku ) na 60-eiu krosnach —  1.IY.55 
r. oraz na pozostałych 60-ciu 1.VII.1955 r. (e) 
ustaw ienie krosien na salach p rodukcy jnych  
oraz typ  krosien i  asortym ent p ro d u kc ji zasad­
niczo pozwalają na obsługę 6-ciu krosien (bę­
dzie to już  praca w ie lowarsztatowa).

Autom atyzacja  krosien polega na zainstalo­
w an iu  p rzy  krośnie mechanizmu, k tó ry  powo­
du je  samoczynną w ym ianę w ą tku  w  czółenku 
bez za trzym yw an ia  się krosna ew entua ln ie  na­
w et całego czółenka. W  zw iązku z ty m  podnosi 
się w spó łczynn ik w ydajności, gdyż czas ja k i 
poprzednio (przed w prowadzeniem  automatów) 
b y ł zużyw any na zatrzym anie krosna, w ym ia ­
nę czółenka oraz puszczenie krosna w  ruch, 
obecnie będzie zużyty  na w łaściwą pracę to 
jest na tkanie. E fektem  technicznym  będzie 
w ięc w zrost w spółczynnika wydajności.

O b liczym y go podobnie ja k  w  przykładzie  
pierwszym , a m ianow icie : (a) obliczam y (jeże li 
n ie  jes t jeszcze usta lony no rm a tyw  czasu) ile  
sekund trw a  jednorazowa w ym iana  czółenka, 
(b) usta lam y ile  tak ich  w ym ian  odbywa się 
w  ciągu godziny, (c) obliczam y łączny czas zu­
ż y ty  na w ym ianę czółenka w  ciągu godziny 
pracy.

Stosunek łącznego czasu zużywanego po­
przednio na w ym ianę czółenka (wyrażonego 
w  m inutach) do 60 m inu t, będzie efektem  tech­
nicznym , k tó ry  wskazuje o ile  podniesie się w y ­
dajność krosna na skutek wprowadzonego us­
praw n ien ia  (automatu).
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Niezależnie od powyższego e fektu  technicz­
nego o trzym u jem y jeszcze jeden, innego już  
rodzaju, e fekt techniczny. W prowadzenie auto­
m atów  pozw oli n ie  ty lk o  na większe w yko rzy ­
stanie czasu pracy przez krosno, ale równocześ­
nie zm niejszy pomocniczy czas p racy wchodzą­
cy w  skład no rm y czasu, w  w y n ik u  czego tkacz 
będzie m ógł przejść na obsługę w ie low arszta- 
tową.

Zgodnie z założeniem autom atyzacja obej­
m u je  129 krosien. Przed uspraw nien iem  krosna 
te  ̂ obsługiwało 30 tkaczy, po uspraw nien iu  
zas —  20 tkaczy. Zaoszczędzamy pracę 10 tk a ­
czy. Stosunek liczby  zaoszczędzonych tkaczy do 
liczby  ogółem planow anych krosien będzie 
efektem  technicznym . Wskaże on o ile  zm n ie j­
szy się ilość robo tn ików  przypadających na 
1 krosno.

W  naszym przyk ładz ie  e fekt techniczny 
będzie w ynos ił —  0,02, gdyż

10
-----------  =  0,02
500

Można go także w yraz ić  w  procencie. Będzie 
on w ynos ił 4%'. Do liczby  te j możemy dojść 
dwoma sposobami, a m ianow icie :

(a) O bliczyć procent liczby  charakteryzu jącej 
zm niejszenie się robo tn ików  w  stosunku do 
liczby  za trudn ionych przed uspraw nien iem  
a w ięc:

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

250

Metoda ta jest prosta w  obliczeniu. Jest t y l ­
ko o ty le  niewygodna, że w  przypadku, k iedy  
wzrasta planowane uruchom ienie, należałoby 
opracować w p ie rw  p lan zatrudn ien ia  tak i, ja k i 
ksz ta łtow a łby  się w  w arunkach przed uspraw­
nieniem . Opracowanie to jednak do innych  ce­
ló w  będzie zbędne, gdyż fak tyczny  p lan za trud ­
n ien ia  będzie in n y  uw zględn ia jący w prowadze­
nie now ych usprawmień.
(b) P rzy  d rug im  sposobie obliczania b ierzem y 
Ppd uwagę wskaźnik ilu s tru ją c y  ilość pracow­
n ikó w  przypadających na 1 krosno (maszyna 
węzłowa względnie podstawowa tka ln i) w  okre­
sie poprzedzającym  okres p lanowania. W  na­
szym p rzyk ładz ie  w ynosi on 0,5 gdyż

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

Stosunek procentow y zm niejszenia tego 
w skaźnika (w  naszym przyk ładz ie  w ynosi on 
0,02) do poprzednie j jego w ie lkości (nie uwzglę­
dnia jące j usprawnien ia) będzie szukanym  efek­
tem  ekonom icznym  w yrażonym  przy  pomocy 
procentu a m ianow icie:

0,02 2 200
X  100 =  ------- =  ------- =  4.0 %

0,50 0,50 50

Metoda ta jest o ty le  lepsza od poprzedniej, 
że zagadnienie zwiększania lu b  zm niejszania

uruchom ien ia maszyn w  stosunku do poprzed­
niego okresu w łaściw ie n ie is tn ie je . Bazuje ona 
rów nież na założeniu, że w skaźnik obsługi ( l i­
czony w  stosunku do maszyn podstawowych) 
zasadniczo nie zm ieni się w  okresie p lanowa- 
nym , jeże li n ie w prow adz im y określonego 
usprawnien ia. Założenie słuszne, gdyż no rm y 
względnie w skaźn ik i zm ien ia ją  się pod w p ły ­
wem  dzia łania rea ln ie  zamierzonego i  określo­
nego w ys iłku .

Na podstawie e fektu  technicznego ilu s tru ją ­
cego i lu  robo tn ików  g rupy  przem ysłowej p rzy ­
pada na jedną maszynę podstawową (w  naszym 
przyk ładz ie  na krosno) możemy obliczyć e fekt 
określa jący pracochłonność, to znaczy ile  pracy 
wyrażonej w  robotniko-godzinach należy zużyć 
m n ie j na w yprodukow an ie  jednostk i w yrobu. 
Z poprzedniego p rzyk ładu  w yn ika , że na skutek 
zainstalowania autom atów  na krosna zm n ie j­
szy się ilość osób przypadających na 1 krosno
0 0,02 robotn ika . Jeżeli teraz weźm iem y pe­
w ien  określony odcinek czasu, w  k tó ry m  robot- 
n icy  ci będą pracować i  w ykona ją  pewną p ro ­
dukcję, to stosunek (iloraz) ty ch  dwóch w ie l­
kości będzie efektem  określa jącym  pracochłon­
ność to znaczy o ile  zm nie jszy się praca w y ra ­
żona w  robotniko-godzinach na jednostkę p ro ­
dukc ji. Jeżeli odcink iem  czasu będzie godzina 
wówczas:

(a) praca będzie w yrażała się w ielkością: 
0,02 robo tn ików  X  1 godzina =  0,02 ro b o tn i- 
ko-godz.

(b) p rodukc ja  zaś będzie wydajnością krosna
1 zakładamy, że przyk ładow o w ynosi ona 
(w  okresie przed usprawnien iem ) —  2,00 m. 
E fek t dotyczący pracochłonności będzie w y ­
nosić

0,02 rob. godz.
=  o,01 rob. godz. na 1 m

2,00

oznacza on, że w  w y n ik u  wprowadzenia 
uspraw nien ia zmniejsza się p rzy  p ro d u kc ji 
1 m  tk a n in y  ilość pracy w  wysokości 0,02 rob. 
godziny.

Wreszcie usprawnienie, k tó re  w inno  zw ięk­
szyć gatunkowość; „Założenie lam elek na k ro - 
sna , p rzy  następującym  założeniu: (a) do tych­
czas osiągano na danej tkan in ie  I  ga tunku  =  
80%, I I  gat. 15% oraz I I I  ga tunku  5%, IV  ga­
tu n ku  n ie  było, (b) ilość błędów na skutek nie 
zauważonych z ryw ó w  w  osnowie w ynosiła  20% 
w  stosunku do w szystk ich  błędów p rzy ję tych  
za 100%, (c) ogółem planowano do uruchom ie­
n ia  krosien =  500, (d) liczba krosien będąca 
przedm iotem  usprawnien ia - -  150; (e) te rm in  
wprowadzenia uspraw nień —  1. V I. 1955 r.
(f) na tejże samej długości tkan iny , na k tó re j 
w ystępow ały b łędy na skutek z ryw ów  w 1 osno­
w ie, innych  b łędów  nie było, (g) b łędów  na sku­
tek z ryw ó w  osnowy w ystępujących w  tkan in ie  
łącznie z in n y m i b łędam i n ie  brano pod uwagę 
to znaczy, że nie mieszczą się one w  g ran i­
cach 20% o k tó rych  m owa w yżej (h) na 
powstanie drugiego ga tunku  częściowo w p ły ­
nę ły  i  inne błędy.
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L a m e lk i są to urządzenia p rzy  każdej n itce 
osnowy, k tó re  pow odują automatyczne za trzy­
manie się krosna w  przypadku je j zerwania się. 
L a m e lk i powodują powstawanie dwóch rodza­
jó w  e fektów  technicznych.

(1) E fe k t ilu s tru ją c y  wzrost w yda jności k ro ­
sna. P rzy  b raku  lam elek tkacz n ie  zawsze za­
uważy z ryw  osnowy w  momencie jego powsta­
wania. Późniejsze zaś zauważenie z ryw u  powo­
du je  p rucie  tka n in y  do m iejsca, w  k tó ry m  zna j­
du je  się błąd. W  ten sposób tra c i się czas 
p ro d u kc ji tka n in y  od m om entu zerwania n itk i 
osnowy aż do m om entu zauważenia tego z ry ­
w u  przez tkacza oraz czas przesto ju  krosna

potrzebny do sprucia w y tkane j ju ż  tkan iny . 
Czas ten jest usta lony sta tystycznie gdyż nor­
m a tyw u  czasu na te czynności n ie  da się usta­
lić  ze względów  zasadniczych; nie można usta­
lić , ja k  długo tkacz n ie zauważy zryw u . Sto­
sunek sum y czasów w yżej podanych (p rze li­
czonych średnio na godzinę) do 60 m in u t będzie 
efektem  technicznym  spowodowanym  w prow a­
dzeniem lamelek.

(2) D ru g i e fek t to poprawa gatunkowości. 
Zgodnie z p rzy ję tym  założeniem ob liczym y go 
następująco:

Procent drugiego ga tunku  w ynos ił —  15. Ga­
tunek zaw iera ł szereg błędów, k tó ry  w  naszym 
rozum ow aniu p rzy jm u je m y  za 100%. W  tym  
procencie zna jdu ją  się b łędy powstałe także na 
skutek z ryw ów  osnowy, p rzy  czym ilość ich 
w ystępująca oddzie ln ie na tejże długości tka ­
n in y  (innych  błędów  n ie  ma) w ynosi 20%. 
Znaczy to, że jakość I  ga tunku  na skutek tych  
b łędów  spadła o 3% (procent udzia łu  tych  b łę ­
dów m nożym y przez procent I I  gatunku, czy li; 
15% X  20% — 3%). E fektem  w ięc technicz­
nym  na skutek wprowadzenia lam elek będzie 
zwiększenie I  ga tunku  o 3%'.

Powyższą metodę nie zawsze można stosować, 
gdyż rzadkie będą przypadki, ażeby na dow ol­
nym  odcinku tk a n in y  w ystępow ały ty lko ' b łędy 
jednego rodzaju. Najczęściej w ystępu ją  jedne 
b łędy w  pow iązan iu z in n ym i. W  ta k im  p rz y ­
padku e fekt techniczny nie będzie odnosił się do 
I  gatunku, ale do w spółczynnika gatunkowości. 
W spółczynnik ten ob liczym y, biorąc pod uwagę 
dwa czynn ik i: p rocenty poszczególnych gatun­
ków  oraz procent obn iżk i ceny zby tu  na I I  
i  dalsze ga tunk i w  stosunku do ceny nom ina l­
nej I  gatunku. Obniżka ta jest inna praw ie  
w  każdej branży przem ysłu w łókienniczego. 
W  naszych obliczeniach weźm iem y d la  p rzy ­
k ładu  następującą obniżkę ceny: cena I  ga tunku 
w ynosi 100%, I I  —  90%, I I I  —  80%, IV — 70%.

W  powyższym przyk ładz ie  w artościow y 
w spó łczynn ik gatunkowości w ynosi:

I  gatunek 80% p rzy  cenie 100%
I I  gatunek 15% p rzy  cenie 90%

I I I  gatunek 5% p rzy  cenie 80%
80 X  100 =  8000 
15 X  90 =  1350 

5 X  80 =  400

100 9750

9750 : 100 =  97.50%

E fek t techniczny ob liczym y na podstawie
r  . a

wzoru: E =  ----------
100

W zór został w yprow adzony z następującej 
p ropo rc ji;
E : r  =  a : 100

W  p ro p o rc ji poszczególne symbole oznaczają:
E =  e fek t techniczny, k tó ry  wskazuje o ile  

podniesie się w spó łczynn ik gatunkowości;
r  =  różnica m iędzy w spó łczynn ik iem  gatun­

kowości a liczbą 100. Różnica ta  oznacza ja k i 
procent s tra t ponosi przedsiębiorstwo, w  zw iąz­
ku  z pope łn ionym i b łędam i podczas p rodukc ji. 
W ye lim inow an ie  b łędów  przyczyn ia  się przede 
w szystk im  do zm niejszenia tego procentu; 
w  naszym przyk ładz ie  w ynosi ona: 100% —  
97,5% =  2,5%;

a — procent charakte ryzu jący udz ia ł błędów, 
k tó re  zostaną w ye lim inow ane na skutek w p ro ­
wadzenia usprawnien ia, w  ogólnej ilości b łę ­
dów p rzy ję tych  za 100%, w  naszym p rzyk ła ­
dzie w ynosi on 20%.

K onkre tn ie  w  naszym przyk ładz ie  e fekt tech­
n iczny wynosi:

2,5 . 20 50
E =  --------------  =  ------- =  0,5%

100 100

W yżej podane cztery p rzyk ła d y  w yczerpu ją  
zasadniczo metodę obliczania typow ych  efek­
tó w  technicznych, do k tó rych  dadzą się pod­
ciągnąć wszystkie pozostałe. Częstokroć jednak 
w  naszych rozważaniach p lan istycznych zacho­
dzi konieczności operowania norm am i, wskaźni­
kam i, w zględnie e fektam i jako  średn im i rocz­
n ym i względnie k w a rta ln y m i dla przedsiębior­
stwa składającego się nieraz z k i lk u  w ydz ia łów  
i  oddzia łów  p rodukcy jnych . Natom iast metoda 
obliczania e fektów  technicznych jaką  zastoso­
w a liśm y w  powyższych przykładach dotyczy 
ty lk o  okresu, w  k tó ry m  usprawnien ie działa 
ko rzystn ie  i  to  w  stosunku do maszyn będących 
przedm iotem  usprawnien ia. Tymczasem do mo­
m entu wprowadzenia uspraw nien ia e fektu  tech­
nicznego nie ma ja k  rów nież część maszyn, 
k tó rą  usprawnien ie n ie  objęło n ie  ma e fektu  
technicznego w  ciągu całego roku.

Jak należy postąpić w  tak ich  wypadkach?
W  celu obliczenia e fektu  technicznego śred­

n io  w  roku  względnie w  kw a rta le  i  w  stosunku 
do całego przedsiębiorstwa w prowadzam y po­
jęcia:

(a) w spó łczynnika czasokresu w ykorzystan ia  
uspraw nien ia oraz,

(b) w spółczynnika zakresu dzia łania uspraw ­
nienia.

W spółczynnik iem  czasokresu w ykorzystan ia  
wprowadzonego uspraw nien ia będziem y nazy­
w a li stosunek nom ina lne j ilości godzin (dni, 
względnie miesięcy) pracy, w  k tó rych  uspraw­
n ien ie  działa (pracuje) do ogółem nom inalne j 
ilośc i godzin (dni, m iesięcy) w  ca łym  okresie 
planowania.

Param etrem  do obliczenia tego w spó łczynn i­
ka będzie te rm in  wprowadzenia usprawnien ia.
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• P rzyk ład : p rzew idu je  się z dniem  1.VI.1955 r. 
zainstalować la m e lk i na krosna. Od l.V I .  do 
końca roku  jest 1370 godzin pracy. Ponieważ 
w  1955 r. jes t 2336 godzin pracy, dlatego w spół­
czynn ik  czasokresu w ykorzystan ia  uspraw nie­
n ia  w yncsi;

1370
----------  =  0,5865

2336
W  przypadku jeże li chodzi o m niejszą dokła­

dność w* ob liczeniu możemy wówczas brać pod 
uwagę dnie pracy i tak:

(a) od l.V I .  do końca 1955 roku  jest 179 dn i 
pracy,

(b) ogółem w  1955 roku  jest 305 dn i pracy, 
W spółczynnik czasokresu w ykorzystan ia

uspraw nien ia w ynosi:
179

------- =  0,5869
305

Jeszcze m niejszą dokładność o trzym am y, je ­
żeli weźm iem y pod uwagę ilość m iesięcy. Ob­
liczenie wówczas w yg ląda następująco:

(a) ilość m iesięcy od 1.VI.1955 roku  do końca 
roku  =  7;

(b) ilość m iesięcy w  roku  =  12. 
W spółczynnik czasokresu w ykorzystan ia

usprawnień w ynosi:
7

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

Z powyższych obliczeń w yn ika , że różnice 
m iędzy w spó łczynn ikam i nie są duże i  zasad­
niczo powstają dopiero na trzec im  m ie jscu dzie­
się tnym ; są jednak w ypadki, że pow sta ją  już  
na d rug im  m ie jscu w  zw iązku  z czym, m oim  
zdaniem, należałoby stosować następującą za­
sadę;

(1) W  p lan ie  rocznym : (a) jeże li usprawnien ie 
zaczyna pracować z p ierw szym  dniem  miesiąca 
do obliczenia w spó łczynnika czasokresu w yko ­
rzystan ia  uspraw nien ia  należałoby brać pod 
uwagę liczbę miesięcy, (b) jeże li te rm in  w pro ­
wadzenia uspraw nien ia przypada w  dow olnym  
(ale nie w  pierw szym ) dn iu  miesiąca, wówczas 
do obliczenia w spó łczynnika należałoby brać 
pod uwagę liczbę dni.

(2) W  p lan ie  kw arta lno-m iesięcznym : (a) je ­
żeli te rm in  wprowadzenia uspraw nien ia  p rzy ­
pada na p ierw szy dzień miesiąca wówczas do 
obliczenia w spó łczynnika czasokresu w yko rzy ­
stania uspraw nien ia należałoby brać pod uwagę 
liczbę dn i pracy, (b) jeże li te rm in  w prowadze­
n ia  uspraw nien ia przypada w  dow o lnym  (ale 
nie p ierw szym ) dn iu  miesiąca wówczas do o b li­
czenia w spółczynnika należałoby brać pod uw a­
gę liczbę godzin pracy.

W spółczynnik iem  zakresu planowanego 
uspraw nien ia będziem y nazyw a li stosunek pro­
d u kc ji z maszyn ob ję tych uspraw nien iem  do 
ogółu p ro d u kc ji tego samego rodzaju, względ­
nie stosunek liczb y  maszyn będących przedm io­
tem  uspraw nien ia do ogółu liczby  maszyn tego 
samego rodzaju.

P rzyk ład : w  tk a ln i z dniem  1 lipca  1955 r. 
p lanu je  się zainstalowanie autom atów  na 120 
krosnach.

P ierw szy sposób obliczenia: Roczna p roduk­
cja krosien zautom atyzowanych w ynosi p rzy ­
kładowo 564984 m  tkan in . Ogółem zaś p roduk­
cja tk a ln i w  roku  w ynosi p rzykładow o 
2354100 m. W spółczynnik określa jący zakres 
wprowadzonej autom atyzac ji w ynosi

564984 m
------------------=  0,24

2354100
D ru g i sposób obliczenia: L iczba krosien na 

któ re  p lanu jem y w prow adzić uspraw nien ie w y ­
nosi 120. L iczba zaś w szystk ich  krosien posiada­
nych i  czynnych na danej tk a ln i w ynosi 500. 
W spółczynnik w ięc określa jący zakres w pro ­
wadzonej autom atyzacji wynosi

120
------- =  0,24
500

P rzy  ob liczaniu w spó łczynnika zakresu 
uspraw nien ia należy k ierow ać się następują­
cym i uwagam i:

(a) jeże li w  danym  w ydzia le  p rodukcy jnym  
liczba czynnych maszyn jest różna od liczby  
maszyn posiadanych, do obliczenia w spółczyn­
n ika  b ierzem y pod uwagę liczbę charakteryzu­
jącą stan czynnych, a n ie ¡posiadanych maszyn;

(b) p rzy  usta lan iu  powyższego w spółczynnika 
na podstawie w ie lkości p rodukc ji, tak  p roduk­
cję z maszyn będących przedm iotem  uspraw­
nienia, ja k  i  p rodukc ję  w szystk ich  maszyn tego 
samego iodza ju  podajem y w  p rzek ro ju  tego sa­
mego czasu bez względu na to, w  ja k im  czasie 
zostaje wprowadzone usprawnien ie. Może to być 
p rodukcja  jednodniowa, miesięczna, kw a rta lna  
lu b  roczna. T ak i sposób postępowania daje 
gw arancję w łaściwego ustalenia współczyn­
nika.

Przeliczenie e fektu  technicznego p rzy  pomo­
cy om aw ianych w spó łczynn ików  na średnią 
roczną przede w szystk im  um oż liw ia  powiązanie 
p lanów  rozw o ju  te ch n ik i z in n ym i p lanam i 
przedm io tow ym i.

Z ilu s tru je m y  to na przykładach. 
„W prow adzenie ham ulców  do zg rzeb la rk i“ :
(a) e fekt techniczny wprowadzonego uspraw­

n ien ia  w ynosi 0,05 (w spó łczynn ik w ydajności 
maszyny);

(b) w spó łczynn ik  czasokresu w ykorzystan ia  
uspraw nien ia  wynosi:

9
------- =  0,75

12
(c) w spó łczynn ik zakresu planowanego uspra­

w n ien ia
9

--------------  =  0,6
15

E fek t techn iczny w  roku  w  stosunku do ca­
łe j zg rzeb łam i w ynosi średnio:

0,05 X  0,75 X  0,6 =  0,0225 =  0,02
Ponieważ do m om entu wprowadzenia uspra­

w n ien ia  w spó łczynn ik w yda jności zgrzeb lark i 
w ynos ił 0,80, dlatego też obecnie w  p lan ie  p ro ­
d u kc ji p rzy jm ie m y  w spó łczynn ik  w ydajności
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zgrzeb la rk i 0,82. Zwiększona wydajność w p ły ­
nie z ko le i przez zm niejszenie uruchom ien ia 
na zmniejszenie zatrudn ien ia  i  częściowo fu n ­
duszu płac. Zm niejszenia te będą m ia ły  osta­
teczne odbicie w  p lan ie  kosztów.

W  przykładzie  d ru g irn  „W ym iana  w k ładek 
w  zaciskach czesarki”  przeliczenie e fektu  bę­
dzie przedstaw iało się następująco:

(a) e fekt techniczny, dotyczący ty lk o  p ro ­
d u k c ji z maszyn uspraw nionych w ynosi 2% ! 
(zwiększenie wyczesu),

(b) w spó łczynn ik czasokresu korzystan ia  z us­
praw n ien ia

8
—  =  0.6666 =  0.667
12

(c) w spó łczynn ik zakresu wprowadzonego us­
praw n ien ia

3
—  =  0,75
4

E fek t techniczny średnio w  roku  i  w  sto­
sunku do całej czesalni wynosi:

2 X  0.667 X  0,75 =  1,0005 =  l 0/,,1

Ponieważ do m om entu wprowadzenia uspra­
w n ien ia  wyczes kszta łtow a ł się w  wysokości 
47%, obecnie w ięc po w prow adzen iu  uspraw­
n ien ia  uw zg lędn im y w  p lan ie  zaopatrzenia śre­
dnio w  roku  wyczes w  wysokości 4,0% . Ozna­
cza to, że norm a zużycia ln u  trzepanego na 
przędzę czesankową zm nie jszy ła  się o 2,1 %!, 
gdyż

1 %'
-------. 100 =  2,127 =  2,1%
47%

Zm niejszenie zaś no rm y zużycia na jednost­
kę p ro d u kc ji pociągnie zm niejszenie się nak ła ­
dów na m a te ria ły  podstawowe w  p lan ie  kosz­
tów, czy li ty m  samym spowoduje obniżenie się 
kosztów w łasnych na jednostkę p rodukc ji.

Obliczenia są nieco skom plikowane, jeże li 
usprawnien ie wprow adzam y stopniowo w  k i l ­
ku  term inach  np. w  tk a ln i posiadającej 500 k ro ­
sien ins ta lu jem y  autom aty na 120 krosnach, 
w  następujących term inach:

30 do dnia 1 kw ie tn ia  1955 roku, 40 do dnia 
1 lipca  1955 roku  oraz pozostałych 50 do dnia 
1 październ ika 55 roku. T e rm in y  powyższe oz­
naczają, że z ty m  dniem  krosna zaczynają p ra ­
cować łącznie z w prow adzonym  uspraw nie­
niem.

Przeliczenia e fektu  technicznego można do­
konać trzem a sposobami:

(I) Każdy te rm in  wprowadzenia tra k tu je m y  
jako oddzielne uspraw nien ie d la którego ob li­
czamy iloczyn w spółczynnika czasokresu i za­
kresu w ykorzystan ia . Następnie m nożym y e fekt 
techniczny przez sumę tychże cząstkowych ilo ­
czynów. O trzym any w y n ik  będzie efektem  te­
chnicznym  prze liczonym  na średnią roczną 
w  stosunku do całej tk a ln i i  tak:

(1) D la  p ierwszych 30 krosien, k tó re  p racu ją  
przez 9 m iesięcy w  ciągu roku  w spó łczynn ik

czasokresu w ynosi ------- =  0,75; w spó łczynn ik
12

zakresu w y n o s i-------=0,06; iloczyn  tych  dwóch
500

w spó łczynn ików  0,75 X  0,06 =  0,045.
(2) D la  d rug ie j p a r t ii zautom atyzowanych 

krosien, k tó re  p racu ją  6 m iesięcy w  ciągu roku  
w spó łczynn ik czasokresu wynosi:

6
------- =  0,5;

12
w spółczynn ik zakresu w ynosi

40
------- =  0,08;

500
iloczyn  tych  dwóch w spó łczynn ików  0,5 X  0 08 
=  0,04.

(3) D la  trzecie j p a r t i i krosien czynnych t y l ­
ko przez 3 miesiące w  ciągu roku  w spó łczynnik

3
czasokresu w ynosi: —  =  0,25; w spó łczynnik

12 
50

zakresu w ynosi: ------- =  0,1; iloczyn tych
500

dwóch w spó łczynn ików  w ynosi: 0,25 X  0,1 =  
0,025.

Iloczyny w spó łczynn ików  dodajem y do sie­
bie: 0,045 +  0,04 +  0,025 =  0,11.

Jeżeli p rzyk ładow o e fekt techniczny krosna 
zautomatyzowanego wskazuje w zrost współ­
czynn ika w yda jności o 0,05 wówczas dla całej 
tk a ln i w  roku  e fekt ten będzie w ynosić średn io- 
0,11 X  0,05 =  0,0055 =  0,01.

(H) D ruga metoda polega na ob liczaniu 
w zrostu w yda jności (e fektu  technicznego) 
w  okresie czasu m iędzy jednym  wprowadze­
niem , a drug im , następnie m iędzy drug im , 
a trzecim  itd . Suma o trzym anych w yn ikó w  bę­
dzie efektem  technicznym  w  ska li rocznej 
w  stosunku do całej tk a ln i i  tak:

( I )  30 zautom atyzowanych krosien z dniem  
1.IV.1955 r. przepracuje w  okresie do l .V I I ,  to 
jes t do te rm in u  wprowadzenia do p ro d u kc ji 
wstępnej p a r t ii krosien zautom atyzowanych 
3 miesiące w  zw iązku z czym w spółczynn ik

3
czasokresu w ynosi: —  =  0,25; w spó łczynnik

12
30

zakresu w ynosi: ------- =  0,06; e fekt techniczny
500

w  okresie rocznym  dla całej tk a ln i przedstawia 
się średnio następująco:

0,05 X  0,25 X  0,06 =  0,00075
(2) Z  dniem  l .V I I .  wprow adzam y do p roduk- 

c ji dalszych 40 krosien zautom atyzowanych 
w  zw iązku z czym do dnia l .X  to jest do te rm i­
nu  w prowadzenia do p ro d u kc ji dalszej p a rtii 
krosien zautom atyzowanych będzie pracowało 
ju ż  70 krosien zautom atyzowanych. Przelicze­
n ie  na średnią roczną wydajność d la  całej tk a l­
n i będzie przedstaw iało się następująco: w spół-

3
czynn ik  czasokresu wynosi: —  =  0,25; w spół-

12

30
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70
czynn ik  zakresu wynosi: ------- =  0,14; e fekt

500
techniczny w ynosi: 0,05X0,25X0,14 =  0,00175.

(3) Wreszcie z dniem  l.X  wprow adzam y do 
p ro d u kc ji pozostałych 50 zautom atyzowanych 
krosien, w  zw iązku z czym do końca roku, to 
znaczy przez okres 3 m iesięcy będzie pracowa­
ło  120 krosien zautom atyzowanych. Odpowied­
n ie  przeliczenia będą przedstaw ia ły  się nastę­
pująco: w spó łczynn ik czasokresu wynosi:
3

—  =  0,25; w spó łczynn ik zakresu wynosi: 
12 
120

------- =  0,24; e fekt techniczny wynosi:
500
0,05% X  0,25 X  0,24 =  0,003. Ostateczny e fekt 
techniczny o trzym am y, jeże li poprzednie cząst­
kowe e fek ty  do siebie dodamy: 0,00075 +  
0,00175 +  0,003 =  0,0055 =  0,01. Powyższa meto­
da bazuje na założeniu, że poszczególne te rm in y  
wprowadzenia tego samego uspraw nien ia tra k ­
tu je m y  jako  oddzielne usprawnien ia.

( I I I ) .  P rzeliczenie e fektu  na średni roczny dla 
całej tk a ln i można dokonać jeszcze w  in n y  spo­
sób, a m ianow icie :

(1) W  ciągu roku  w  tk a ln i będzie przepraco­
wanych ogółem krosnom iesięcy (iloczyn liczby  
krosien przez liczbę m iesięcy w  roku) 
12 X  500 =  6000.

(2) L iczba zaś przepracowanych krosnom ie­
sięcy przez krosna zautomatyzowane wynosi:

(a) 30 krosien zautom atyzowanych pracuje 
przez 9 miesięcy, czy li krosnom iesięcy odnośnie 
te j p a r t ii wynoszą: 9 X  30 =  270;

(b) dalszych 40 krosien p racu je  ty lk o  przez

6 m iesięcy czy li krosnom iesięcy te j p a r t ii w y ­
noszą: 6 X  40 — 240;

(c) trzecia pa rtia  krosien zautom atyzowanych, 
k tó ra  w ejdzie  do p ro d u kc ji dopiero l.X  będzie 
pracowała ty lk o  przez 3 miesiące, czy li krosno­
m iesięcy te j p a r t i i wynoszą: 3 X  50 =  150.

Łączna liczba krosnom iesięcy odnośnie k ro ­
sien zautom atyzowanych w ynosi: 270 +  240 +  
150 =  660.

(3) Stosunek liczby  zautom atyzowanych k ro ­
snomiesięcy do ogółem krosnom iesięcy jest 
w spó łczynn ik iem  uw zg lędn ia jącym  czasokres 
i  zakres wprowadzonego uspraw nien ia i  w  na­
szym przyk ładz ie  będzie on w ynosił:

660
----------------  = *=  0,11
6000

Iloczyn  tego w spółczynnika przez e fekt tech­
n iczny autom atyzacji jednego krosna będzie 
średnim  efektem  technicznym  w  roku  d la  całej 
tk a ln i. W  naszym przyk ładz ie  wynosi:

0,05 X  0,11 =  0,0055 =  0,01
Planowane uspraw nien ia  m ają  ostateczne od­

bic ie w  obniżce kosztu własnego. Wysokość 
obn iżk i n ie  przenosim y jednak bezpośrednio 
z p lanu  rozw o ju  te ch n ik i do p lanu  kosztów. 
U spraw nien ia  w p ływ a ją  bezpośrednio na po­
lepszenie norm  i  wskaźników , na podstawie 
k tó rych  opracowywane są pozostałe p lany  
przedm iotowe. Opracowane zaś p la n y  przed­
m iotow e w  swych końcowych liczbach wcho­
dzących już  bezpośrednio do p lanu kosz­
tó w  (funduszu płac, nak łady na m a te ria ły  pod­
stawowe i  pomocnicze) uw zg lędn ia ją  obniżkę 
kosztów.*

Józef Rawluk

* D okończenie  a r ty k u łu  nastąp i w  następnym  num erze
naszego m ies ięczn ika. (Red.).

M gr Antoni Dąbrowa

O zasadach wynagradzania  
uwzględniających jakość produkcji*

Z adania na odcinku  jakości p rodukc ji, 
specjalnie w  przem ysłach a rty ku łó w  
powszechnego spożycia, w  Uchw ale I I  
Z jazdu Polskie j Z jednoczonej P a rt ii 
Robotniczej w  spraw ie osiągnięć w  w y ­

konan iu  p lanu  sześcioletniego i  g łów nych za­
dań gospodarczych na la ta  1954— 1955 zostały 
u ję te  następująco: „W a lka  o jakość p ro d u kc ji 
w in n a  .stanąć w  cen trum  uw ag i .wszystkich 
p racow n ików  przem ysłu. Niezbędne jes t zw ięk­
szenie trw a łośc i w yrobów  i  poprawa ich w ykoń ­
czenia i  opakowania oraz dostosowanie w y ro ­
bów do wym agań i  upodobań konsumenta, 
a także zwiększenie p ro d u kc ji a r ty k u łó w  w yż ­
szego ga tunku “ .

Jednym  z czynn ików  m ających bardzo po­
ważny w p ły w  na kszta łtow anie  się jakości p ro ­
d u k c ji jes t stosowanie zasad wynagradzania,

* A r ty k u ł d ysku sy jn y .

stw arza jących u p racow n ików  m ateria lne  zain­
teresowanie w  c iąg łym  podnoszeniu jakości 
produkow anych a rtyku łó w .

A na lizu jąc  obecnie stosowane system y płac 
należy stw ierdzić, że w  przeważającej części 
p rzem ysłów  obowiązujące zasady w ynagradza­
n ia  w  sposób niedostateczny m o b ilizu ją  p ra ­
cow n ików  do ciągłego podnoszenia jakości p ro ­
dukc ji. W  większości p rzedsięb io rstw  ty lk o  
personel in żyn ie ry jno -te chn iczny  i  adm in is tra ­
cyjny jes t m a te ria ln ie  zainteresowany w  ja ­
kości p rodukc ji, gdyż od osiągnięcia, p rzekro ­
czenia względnie nieosiągnięcia zaplanowanych 
w skaźn ików  jakościow ych uzależniona jest 
część p re m ii tych  p racow ników . U  pracow n i­
ków  fizycznych  m ających nieraz decydujący 
w p ły w  na jakość produkow anych a rty k u łó w  
stosowany jes t w  zasadzie p ros ty  akord nie 
uw zg lędn ia jący m ateria lnego zainteresowania 
w  podnoszeniu jakości p rodukc ji.
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P rzy  usta lan iu  zasad wynagradzania za ja ­
kość p rodukc ji, p rzy ję te  być mogą różne zasa­
dy w  zależności czy odnoszą się one do p ra ­
cow n ików  inżyn ie ry jno -te chn icznych  czy też 
p racow n ików  fizycznych, ja k  rów nież w  zależ­
ności od specyfik i p ro d u kc ji danego przem ysłu 
czy też nawet znaczenia dla jakości p ro d u kc ji 
danego stanow iska pracy.

R ozpatrzm y w  ja k i sposób w  podnoszeniu ja ­
kości p ro d u kc ji w in n i być zainteresowani p ra ­
cow nicy um ysłow i, specjalnie zaś personel in ­
żyn ie ry jno -techn iczny z personelem m a js te r- 
sk im  w łącznie.

Za na jw łaściw szy sposób zainteresowania 
w ym ien ionych  p racow n ików  w  podnoszeniu ja ­
kości p ro d u kc ji p rzy jąć  należy p rem iow anie  za 
przekroczenie p lanowanej jakości, w yrażonej w  
procencie I  ga tunku  czy też średniej ga tunko­
wo« ci.

P rzy  p rzy jęc iu  pozytywnego prem iow ania  za 
przekroczenie p lanowanej jakości p rodukc ji, 
na podkreślenie zasługuje fa k t, że k w o ty  w y ­
płacone w  fo rm ie  p re m ii zna jdu ją  ekonomiczne 
pokryc ie  w  dodatkowo uzyskanej z tego ty tu łu  
w artości p ro d u kc ji tow arow e j w yrażone j w  ce­
nach zbytu.

P rzy jm u ją c  podany w yże j sposób prem iow a­
n ia  należy zastrzec, że kw o ta  p re m ii w yp łaco­
nej w  danym  okresie z ty tu łu  przekroczenia 
planowanej jakości p ro d u kc ji p racow nikom  
um ys łow ym  łącznie z ew. prem ią w ypłaconą 
z tego ty tu łu  p racow nikom  fizycznym  n ie po­
w inna  w  zasadzie przekraczać w artości p roduk­
c ji w  cenach zbytu, ja ką  dane przedsiębiorstwo 
uzyskało dodatkowo w  ty m  okresie z ty tu łu  
przekroczenia planowanej jakości p rodukc ji.

D la  zrealizowania podanej w yże j zasady ko­
nieczne jest określenie: (a) w artości p rodukc ji, 
jaką  uzysku je  dodatkowo dany p rzem ysł czy 
też przedsiębiorstwo z ty tu łu  przekroczenia 
o 1 proc. planowanego procentu I  ga tunku  czy 
też p lanowanej średnie j gatunkowości, (b) za­
kresu tzn. ilośc i p racow ników , k tó rzy  ob jęci zo­
staną prem iow aniem  za przekroczenie p lano­
wanej jakości p rodukc ji.

Dopiero po usta len iu  w ie lkośc i w ym ien io ­
nych w  pk t. <a) i  (b) określić należy wysokość 
p rem ii, jaka  może być wprowadzona za każdy 
procent czy też 1/10 proc. przekroczenia p lano­
wanej jakości p rodukc ji.

P rem iow anie za w ykonan ie  planowanej ja ­
kości p ro d u kc ji w  fo rm ie  specjalnej p re m ii 
p rzy jąć  należy w  zasadzie jako  ekonomicznie 
nieuzasadnione. W  drodze w y ją tk u  w prowadze­
n ie  p rem iow ania  ju ż  za w ykonan ie  planowanej 
jakości p ro d u kc ji, może być uzasadnione w  
tych  przemysłach, gdzie p lanow any jes t wyso­
k i procent p ro d u kc ji w : I  ga tunku  —  np. 99,5 
proc. czy naw et w yże j.

W  przypadkach tak ich  p rak tyczn ie  nie is tn ie ­
je  m ożliwość wprow adzen ia p rem iow ania  za 
poprawę jakości p rodukc ji, gdyż uzyskana p re ­
m ia  z ty tu łu  przekroczenia p lanowanej jakości 
p ro d u kc ji będzie zby t n iska w  stosunku do w ło ­
żonego w y s iłku  w  przekroczenie planowanego 
procentu I  gatunku, lu b  też gdy us ta li się w  
ty m  przypadku wysoką prem ię za przekrocze­

n ie  p lanow anej jakości, wówczas kw o ta  w y p ła ­
conej p re m ii wyższa będzie od w artości dodat­
kowo uzyskanej z tego ty tu łu , co spowoduje 
w  efekcie podwyższenie kosztów  p rodukc ji.

W  podanym  w yże j p rzypadku  p rzy  zastoso­
w an iu  p re m ii za osiągnięcie p lanowanej ja ko ­
ści p ro d u kc ji w yda je  się słuszne w prowadze­
n ie  w  tych  przem ysłach czy przedsiębiorstwach 
potrąceń z ty tu łu  przekroczenia planowanego 
procentu  I I  ga tunku  czy też braków . O m aw ia­
jąc zagadnienie w łaściwego prem iow ania  p ra ­
cow n ików  w  zakładach, k tó re  m a ją  p lanow a­
n y  bardzo w ysok i procent I  ga tunku  oraz w  
zw iązku z tym , ja k  to w yże j omówiono, n ie  po­
siadają m ożliw ości o trzym an ia  p re m ii za prze­
kroczenie planowanej jakości p rodukc ji, pod­
k reś lić  należy, że by ło b y  zupełnie niesłuszne 
obniżenie w  tych  przedsiębiorstwach p lanow a­
nego procentu I  ga tunku  ty lk o  dlatego, aby 
zainteresowanym  pracow n ikom  stw orzyć m o ż li­
wość osiągnięcia p re m ii za jakość p rodukc ji.

Zastosowanie takiego postępowania jest eko­
nom icznie uzasadnione i  gospodarczo celowe 
ty lk o  w  tych  przypadkach, gdzie łącznie z ob­
n iżeniem  planowanego procentu I  gatunku, 
oczywiście p rzy  n iezm ien ionych w arunkach 
p rodukcy jnych , wprowadzone zostaną nowe, 
ostrzejsze w a ru n k i k la s y fik a c ji jakościowej 
a rtyku łó w , na k tó re  obniżono p lanow any p ro ­
cent I  gatunku.

Zagadnieniem  specjalnym , w ym agającym  
szczegółowego przedyskutow ania jest zagadnie­
n ie  usta lenia bazy w y jśc iow e j, służącej za pod­
stawę do usta lenia prem iow an ia  za osiągnię­
cie p lanowanej jakości p ro d u kc ji względnie 
przekroczenie p lanow anych na ty m  odcinku 
w skaźników . Jako zasadę obecnie obow iązu ją­
cą p rzy jąć  można, że za podstawę do w y licze ­
n ia  p re m ii za jakość p ro d u kc ji p rzy jm u je  się 
jakość p ro d u kc ji określoną dla danego przem y­
słu czy przedsiębiorstwa w  p lan ie  opera tyw ­
nym  zatw ierdzonym  na dany kw a rta ł.

Podstawą do usta lenia p lanu jakości p roduk­
c ji na dany k w a rta ł są w y n ik i osiągnięte na 
ty m  odcinku w  poprzednich okresach. Ze sto­
sowania podanej zasady w yn ika , że w  k w a rta l­
nych  p lanach opera tyw nych planowana jakość 
p ro d u kc ji jes t z k w a rta łu  na k w a rta ł podw yż­
szana, co p rak tyczn ie  rów na się s taw ian iu  coraz 
trudn ie jszych  zadań na odcinku jakości p ro ­
dukc ji, a ty m  samym stwarza sie m niejsze m o­
ż liw ości przekroczenia planowanej jakości p ro ­
dukc ji, co w  efekcie ostatecznym w p ływ a  na 
zmniejszenie wysokości p re m ii za przekrocze­
n ie  p lanowanej jakości p rodukc ji.

Z powyższego w yn ika , że p rzy  p rem iow an iu  
za przekroczenie p lanowanej na dany k w a rta ł 
jakości p ro d u kc ji oraz dyskontow aniu  osiągnię­
tych  w y n ik ó w  w  następnych okresach, pracow ­
n icy  przedsiębiorstwa m a te ria ln ie  n ie  są cał­
kow ic ie  zainteresowani w  m oż liw ie  n a jw yż ­
szym przekroczeniu p lanowanej jakości, ponie­
waż liczyć  się będą, że jakość p ro d u kc ji osiąg­
n ię ta  w  danym  okresie p rzy  bardzo dużym  w y ­
s iłku  i  m o b iliza c ji załogi, p rzy ję ta  zostanie 
w  p lan ie  następnego kw a rta łu , a ty m  samym
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stworzone zostaną dużo trudn ie jsze  w a ru n k i do 
osiągnięcia w  następnym  okresie p re m ii z t y ­
tu łu  przekroczenia p lanow anej jakości p roduk­
cji-

Rzecz jasna, że podanego w yże j tw ie rdzen ia  
n ie  należy rozum ieć jako  zasady, ty m  n iem nie j 
jednak można przy jąć, że w  szeregu przedsię­
b io rs tw  ten system prem iow an ia  w p ływ a  ha­
m ująco na w ykorzystan ie  w szystk ich  rezerw  
pozwalających ju ż  w  p ierw szym  okresie na pod­
niesienie jakości p rodukc ji.

W  celu niedopuszczenia do powstawania te ­
go rodza ju  tendencji w yda je  się najsłuszniejsze 
p rem iow anie  kierow niczego personelu inżyn ie ­
ry jno-techn icznego za przekroczenie jakości 
p ro d u k c ji za tw ierdzone j n ie  w  planach opera­
tyw n ych  lecz w  p lan ie  rocznym, czy li u trzym a­
nie planowanej jakości na jednym  poziom ie 
przez okres całego roku.

P rzy  w prow adzen iu  p rem iow ania  za jakość 
p ro d u kc ji określoną w  p lan ie  rocznym , prem ia 
za 1 proc. przekroczenia planowanego procentu
1 ga tunku  czy też 1/10 proc. średnie j ga tunko- 
wości w inna  być niższa od p rem ii, ja ką  na le­
żałoby p rzy jąć  za te same w y n ik i osiągnięte 
w  stosunku do p lanu  operatywnego.

Stosując p rem iow anie  za przekroczenie p la ­
nowanej jakości w  p lan ie  rocznym, usta lić  moż­
na dla poszczególnych kw a rta łó w  roku  określo­
ne w spó łczynn ik i prem iowania.

Na p rzyk ład : P rem ia za 1 proc. przekrocze­
n ia  p lanowanej jakości p ro d u kc ji ustalona w  
regu lam in ie  prem iow an ia  w ynos i 20 procent. 
P rzy jm u ją c  w spó łczynn ik i na poszczególne 
k w a rta ły  np.

I  k w a rta ł —  1,0 
I I  k w a rta ł —  0,9

I I I  k w a rta ł —  0,8
IV  k w a rta ł —  0,7

2 góry  możemy określić, że za przekroczenie 
np. o 1 proc. procentu I  ga tunku  określonego 
w  zatw ierdzonym  p lan ie  rocznym  prem ia w y ­
nosi w

I  kw a rta le  —  20 % uposażenia podstawowego
I I  kw a rta le  —  18 % uposażenia podstawowego

I I I  kw a rta le  —  16% uposażenia podstawowego
IV  kw a rta le  —  14 % uposażenia podstawowego

W prowadzenie prem iow an ia  za jakość p ro ­
dukc ji, określoną w  p lan ie  rocznym  stwarza 
znacznie siln ie jsze zainteresowanie w  p rzekra­
czaniu p lanowanej jakości p rodukc ji, gdyż 
w  założeniu sw ym  e lim in u je  ono obawę przed 
podwyższeniem planowanej jakości i  osiągnię­
ciem niższej p re m ii z tego ty tu łu .

W prowadzenie om aw ianych zasad p rem iow a­
n ia  m ożliw e jest w  przem ysłach o s ta łym  p ro ­
f i lu  asortym entow ym  tzn. p roduku jącym  okre­
ślone asortym enty przez okres całego roku. 
W  przem ysłach sezonowych w zględnie usługo­
wych, w  k tó rych  asortym ent jes t generaln ie 
z k w a rta łu  na k w a rta ł zm ien iany zastosowanie 
proponowanego systemu prem iow ania  za prze­
kroczenie p lanowanej jakości p ro d u kc ji jest 
n iem ożliw e i  w  tych  przypadkach za podstawę 
do p rem iow ania  p rzy jm ow ać należy bezwzględ­
n ie  jakość p ro d u kc ji określoną w  planach ope­
ra tyw nych .

O m awiając zasady prem iow an ia  z uzależnio­
nego od jakości p rodukc ji, w yn ika jące j z p lanu 
rocznego należy dodać, że określona w  p lan ie  
rocznym  jakość p ro d u k c ji m ogłaby być zm ie­
niona w  okresie roku  ty lk o  w  tych  przypad­
kach, w  k tó rych  jes t ona uzasadniona zm ianą 
technicznych w a runków  p rodukcy jnych , czy li 
należałoby tu  p rzy jąć  try b  postępowania obo­
w iązu jący  p rzy  zm ianie no rm  pracy.

W prowadzenie tych  czy innych  zasad p re ­
m iow an ia  personelu inżyn ie ry jno -techn iczne ­
go za osiągnięcia na odcinku jakości p ro d u kc ji 
n ie  w yczerpu ją  całości zagadnienia, ponieważ 
jakość p ro d u kc ji zależy n ie  ty lk o  od perso­
ne lu  inżyn iery jno-techn icznego, lecz również, 
a n ieraz w  przeważającym  stopniu, od robo t­
n ikó w  obsługujących decydujące o jakości p ro ­
du kc ji, stanow iska pracy.

A na lizu jąc  zasady wynagradzania robo tn ików  
za trudn ionych  w  większości w  akordow ym  sy­
stem ie p racy należy stw ierdzić , że system ten 
n ie   ̂ stwarza dostatecznego zainteresowania 
wśród robo tn ików  jakością produkow anych 
a rtyku łó w . Opracowanie zasad prem iowania, 
uw zg lędn ia jących jakość p rodukc ji, d la robo t­
n ik ó w  oddzia łów  p rodukcy jnych  jest znacznie 
trudn ie jsze  od opracowania zasad prem iow ania  
za jakość p ro d u kc ji personelu in ż y n ie ry jn o - 
technicznego.

Pierwszą zasadę, jaką  p rzy jąć  na leży p rzy  
usta lan iu  w a ru n kó w  w ynagradzania ro b o tn i­
ków  w  zależności od jakości p ro d u kc ji jest, że 
opracowane w a ru n k i wynagradzania mogą być 
stosowane dla tych  robo tn ików , k tó rych  praca 
decyduje o jakości p ro d u kc ji oraz w y n ik i k tó ­
rych  oceniane są przez p racow n ików  k o n tro li 
technicznej.

M ając usta lony zakres robo tn ików , m ających 
w p ły w  na jakość produkow anych asortym en­
tów , należy przeanalizować ja k ie  zasady w yna ­
grodzenia uzależniające wysokość zarobku od 
jakości p ro d u kc ji mogą m ieć zastosowanie w  
odniesieniu do określonych stanowisk, na k tó ­
rych  robo tn icy  za trudn ien i są w  akordow ym  
systemie pracy.

Rozróżniając podstawowe różnice w ystępu­
jące w  poszczególnych systemach wynagradza­
nia, uzależniającego wysokość zarobku robo t­
n ika  od jakości p ro d u kc ji p rzy jąć  możemy, że 
w  prak tyce  stosowane być mogą następujące 
zasady: (1) stosowanie zróżnicowanego w yna ­
grodzenia czy li tzw . cen jednostkow ych w  za­
leżności od jakości p rodukc ji, (2) p rem iow anie 
za przekroczenie p lanow anej jakości p rodukc ji,
(3) stosowanie p re m ii za przekroczenie w  I  ga­
tu n ku  ilośc i p ro d u kc ji ustalonej w  norm ie  p ra ­
cy-

D la  przeprowadzenia ana lizy  p rzy jm u je m y, 
że wprowadzenie jednego z systemów w yna ­
gradzania dokonane być może w  ram ach fu n ­
duszu płac zatw ierdzonego d la  danego przed­
siębiorstwa.

W  celu uzyskania oceny efektów , ja k ich  na­
leży oczekiwać p rzy  w prow adzen iu  poszcze­
gó lnych systemów, p rz y jm u je m y  następujące 
je dno lite  założenie.
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W  dwóch różnych zakładach —  p ie rw szym  
A  i  d rug im  B za trudn ionych  jest p rzy  p roduk­
c ji tego samego asortym entu  w  p ierw szym  za­
k ładzie  50 robo tn ików , w  d ru g im  100 ro b o tn i­
kó w  p rodukcy jnych , d la  k tó rych  m am y w p ro ­
wadzić w a ru n k i w ynagrodzenia uzależniające 
wysokość zarobku od jakości w yprodukow ane j 
p ro d u kc ji. Ze w zględu na stan pa rku  maszy­
nowego obowiązująca norm a p racy  na 1 godzi­
nę w ynos i w  zakładzie A  —  10 jednostek, w  
zakładzie B  —  8 jednostek na 1 godzinę. P rzy 
p ro d u kc ji danego asortym entu  założono w  p la ­
nie w ykonanie  no rm  pracy w  zakładzie A  —  
135 proc. a w  zakładzie B  —  120 proc. S tawka 
akordowa w ynosi d la  danych robo tn ików  
4,00 z ł za 1 godzinę; czy li wynagrodzenie akor­
dowe za każdą w yprodukow aną jednostkę w y ­
nosi w  zakładzie A  —  0,40 zł, w  zakładzie B —  
0,50 zł. W  m iesiącu lu ty m  planowano d la  za­
k ładu  A  —  85 proc. p ro d u kc ji w  I  ga tunku  
oraz 15 proc. p ro d u k c ji w  I I  gatunku.

Faktyczn ie  wykonano 87 proc. I  ga tunku  
oraz 13 proc. drugiego gatunku. D la  zakładu 
•B p lanowano ten sam udz ia ł I  i  I I  gatunku, 
z tym , że fak tyczn ie  wykonano 80 proc. p ro ­
d u k c ji w  I  ga tunku  oraz pozostałe 20 proc. 
w  d rug im  gatunku. M iesięczny zarobek akor­
dow y robo tn ika  w ynosi p rzy  podanym  w ykona ­
n iu  no rm  pracy w  zakładzie A  —  1.080 zł, w  
zakładzie B  —  960 zł.

R ozpatru jąc podany zarobek akordow y po­
szczególnych p racow n ików  tw ie rd z ić  możemy, 
że p rzy  p ros tym  akordzie 85 proc. p lanowane­
go funduszu na 1 p racow n ika  przeznacza się 
na w yp ła tę  w ynagrodzenia za p rodukc ję  w y ­
konaną w  I  gatunku , a 15 procent za p ro d u k ­
cję w ykonaną w  I I  gatunku.

P rzy  podanym  założeniu o trzym u jem y, że 
na wysokość w ynagrodzenia 1 p racow nika 
składa się w  zakładzie A  —  918 z ł za ilość p ro ­
d u k c ji p rzy ję te j w  p lan ie  I  ga tunku  oraz 162 z ł 
za p rodukc ję  p rzy ję tą  w  p lan ie  jako  I I  ga tu­
nek. W  zakładzie B  p rzy jąć  należy 816 z ł ja ­
ko  wynagrodzenie za I  gatunek oraz 144 z ł za 
w ykonan ie  p ro d u k c ji p lanowanej w  I I  ga tun­
ku. Cena sprzedażna w edług cen zby tu  p rodu­
kow anej jednostk i w ynosi za I  gatunek 30 z ł 
za I I  gatunek —  27 zł. Ilośc iow y p lan  p roduk­
c ji w ynosi na dany m iesiąc p rzy  200 godzi­
nach p racy w  zakładzie A  —  135.000 jednostek, 
w  zakładzie B  —  192.000 jednostek. P rz y jm u ­
jąc w yże j podany p lanow any procent I  ga tun­
ku  o trzym u jem y, że w  p lan ie  m iesięcznym  w  
zakładzie A  p rzy ję to  114,750 jednostek ' i  ga­
tu n k u  oraz 20.250 jednostek w  I I  gatunku. 
W  zakładzie B  —  p rzy ję to  do p lanu  163.200 
jednostek w  I  ga tunku  oraz 28.800 jednostek 
w  I I  gatunku.

P lanowana wartość p ro d u k c ji p rzy  podanych 
cenach zby tu  za I  i  I I  gatunek w ynosi w  za­
k ładz ie  A  —  3.989.250 zł, w  zakładzie B  —  
5.673.600 zł. W zrost p ro d u k c ji I  ga tunku  
o 1 proc. daje wyższą wartość p ro d u kc ji w  za­
k ładzie  A  —  o 3.989 zł, w  zakładzie B  —  
o 5.673 zł. P lan p ro d u kcy jn y  w  obydw u zakła­
dach w ykonany został w  100 proc. z tym , że

w  zakładzie A  w yprodukow ano p rzy  podanym  
w yże j założeniu 117,450 jednostek w  I  ga tun­
ku  oraz 17.550 jednostek w  I I  ga tunku . W  za­
kładzie  B  w yprodukow ano w  I  ga tunku  153.600 
jednostek oraz w  I I  ga tunku  —  38.400 jedno­
stek. W  prze liczen iu  na 1 robo tn ika  w yn ika  
w  zakładzie A  —  2349 jednostek produkow a­
nych w  I  gatunku  oraz 351 jednostek w  I I  ga­
tu n ku  a w  zakładzie B  —  1536 jednostek w
I  ga tunku  oraz 384 jednostk i w  I I  gatunku.

P rzy jm u ją c  w ym ien ione  w yże j dane d la  za­
k ładu  A  i  B oraz założenie, że wprowadzenie 
zm ienionych zasad wynagradzania w inno  być 
zrealizowane w  ram ach zatw ierdzonego dla 
przedsiębiorstwa funduszu płac, zarobki i  e fek­
ty  ekonomiczne p rzy  w prow adzen iu  jedne j 
z zasad w ynagrodzenia kszta łtow ać się będą 
następująco:

(1) stosowanie zróżnicowanego wynagrodze­
n ia  czy li tzw . cen jednostkow ych w  zależności 
od jakości p ro d u kc ji. C harakterystyczną cechą 
podanej zasady jes t to, że ro b o tn iko w i p racu ją ­
cemu w  systemie akordow ym  ustala się w yż ­
sze wynagrodzenie za jednos tk i p ro d u kc ji w y ­
konane w  I  ga tunku  a niższe za p rodukc ję  
w ykonaną w  I I  gatunku.

P rzy  założeniu u trzym an ia  dotychczasowego 
funduszu płac, p rzy  w ykonan iu  w  100 procen­
tach p lanow anych w skaźn ików  jakości, wyso­
kość wynagrodzenia za p rodukc ję  wykonaną 
w  I  ga tunku  może być podniesiona ty lk o  o ty le  
o ile  nastąpi zm niejszenie wynagrodzenia z ty ­
tu łu  p ro d u kc ji w ykonane j w  I I  ga tunku.

Sposób w y liczen ia  zróżnicowanych cen jes t 
następujący:

P rzy jm u je m y, że za p rodukc ję  w ykonaną w
I I  ga tunku  zainteresowanym  pracow nikom  
usta lam y wynagrodzenie w  wysokości 20 proc. 
dotychczasowego w ynagrodzenia w yn ika jącego 
z obow iązu jących stawek akordow ych oraz 
no rm  pracy. W  podanym  p rzyk ładz ie  k o n ty ­
nuu jąc  założenie p rzy ję te  dla zakładu A  i  B  
o trzym u jem y, że za każdą jednostkę w ykona­
ną w  d rug im  ga tunku  cena jednostkowa w yn ie ­
sie w  zakładzie A  —  0,08 zł, zam iast 0,40 zł, 
w  zakładzie B  —  0,10 zam iast 0,50 zł.

Z  powyższego w yn ika , że z ty tu łu  w p row a ­
dzenia niższych cen jednostkow ych za p ro d u k ­
cję w ykonaną w  I I  ga tunku  o trzym u je m y re ­
zerwę w  funduszu płac, wynoszącą p rzy  p la ­
nowanej ilośc i jednostek w  I  ga tunku, w  za­
k ładzie  A  —  6.480 zł, w  zakładzie B  —  11.520 
zł, co w  prze liczen iu  na 1 p racow n ika  daje 
kw o tę  w  p ie rw szym  przypadku  129,60 zł, w  
d ru g im  —  115,20 z ł w  okresie m iesięcznym.

W  porów nan iu  do części wynagrodzenia, 
P rzy ję te j w  p lan ie  jako  wynagrodzenie za pro­
dukcję  I  ga tunku  uzyskana rezerwa z ty tu łu  
obniżenia w ynagrodzenia za I I  gatunek stano­
w i w  obydw u zakładach 14,1 proc.

Na podstaw ie przeprowadzonej ana lizy w y ­
suwa się wniosek, że p rzy  obniżen iu o 80 proc. 
w ynagrodzenia za p rodukc ję  I I  ga tunku  w  ra ­
mach zatw ierdzonego p lanu  funduszu płac, 
można podwyższyć ceny jednostkowe za p ro ­
dukc ję  w ykonaną w  I  ga tunku  o 14,1 proc. 
w  zw iązku z czym wynagrodzenie za każdą
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jednostkę zaklasyfikow aną jako  I  gatunek 
w yniesie  w  zakładzie A  —  0,456 z ł w  zakładzie 
B  —  0.570 zł.

Ś redn i zarobek m iesięczny robo tn ika  p rzy  
osiągniętej jakości p ro d u kc ji w  analizowanym  
okresie, w yn ies ie  p rzy  podanym  zróżnicowaniu 

w ynagrodzenia za I  i  I I  gatunek w  zakładzie 
A :

2.349 jednostek X  0,456 z ł =  1071,14 z ł 
351 jednostek X  0,08 z ł =  28,08 z ł

Razem =  1099,22 zł
W  zakładzie B:
1.536 jednostek X  0,570 z ł =  875,52 z ł 

384 jednostk i X  0,10 z ł =  38,40 z ł

Razem =  913,92 z ł
Z  podanego w y liczen ia  w y n ik a  że średn i za­

robek robo tn ika  zatrudnionego w  zakładzie 
A  —  w  zw iązku z wprowadzen iem  nowego sy­
stemu płac, w zrósł o 19.22 z ł w  zakładzie B  
zaś zm nie jszy ł się o 46.08 zł.

P rzyczyną podwyższenia zarobku w  zakła­
dzie A  je s t przekroczenie o 2 proc. p lanowanej 
ilośc i p ro d u kc ji w  I  ga tunku.

Obniżenie średniego zarobku w  zakładzie B 
spowodowane jes t osiągnięciem 80 proc. I  ga­
tu n ku  p rzy  p lanow anych 85 proc. p ro d u kc ji 
w  I  gatunku.

P rzy  zw iększeniu o 1 proc. ilośc i p ro d u kc ji 
w  I  gatunku, średni zarobek robo tn ika  w  za­
k ładz ie  A  wzrośnie o 10,16 zł, w  zakładzie B —  
8,93 zł. W  prze liczen iu  na w szystk ich  robo t­
n ik ó w  ob ję tych  zm ianą systemu płac w zrost 
funduszu p łac p rzy  podniesieniu o 1 proc. i lo ­
ści p ro d u kc ji w  I  ga tunku  w ynosi w  zakła­
dzie A  —  508 z ł w  zakładzie B  —  893 zł.

W  porów nan iu  do w artości p ro d u kc ji uzy­
sk iw anej przez podniesienie udz ia łu  I  ga tun­
ku  o 1 proc. kw o ta  w zrostu  funduszu p łac z te ­
go ty tu łu  stanow i w  analizow anym  przyk ładz ie  
w  zakładzie A  —  12,7 proc. w  zakładzie B  —  
15,7 proc.

Z przeprowadzonej w yże j ana lizy w yc iąg ­
nąć można następujące w n iosk i:

(a) w prowadzenie om aw ianej zasady w yna ­
grodzenia p racow n ików  fizycznych  bez zw ięk­
szenia planowanego funduszu p łac spowoduje 
w  p ie rw szym  okresie obniżkę zarobków  u tych  
robo tn ików , k tó rych  procentow y udzia ł p ro ­
d u k c ji w  I  ga tunku  jes t n iższy od procentu 
p rzy ję tego  do usta lenia wysokości w ynagro ­
dzenia za p rodukc ję  w ykonaną w  I  i  I I  ga­
tunku ;

(b) p rzy  w prow adzen iu  zróżnicowanego w y ­
nagrodzenia za p rodukc ję  w ykonaną w  po­
szczególnych gatunkach, w  ram ach obow iązu­
jącego funduszu płac, is tn ie je  bardzo ogran i­
czona m ożliwość podwyższenia wynagrodzenia 
za p rodukc ję  w ykonaną w  I  gatunku, m im o 
że podwyższenie tego w ynagrodzenia zna jdu je  
ekonomiczne uzasadnienie we wzroście w a rto ­
ści p ro d u kc ji osiąganej z tego ty tu łu ;

(c) podniesienie lu b  pogorszenie o 1 proc. 
jakości p ro d u kc ji zm ienia zarobek u ro b o tn i­
ków  zarabia jących do 1000 z ło tych  w  g ra n i­
cach 10 z ł m iesięcznie;

(d) podwyższenie wynagrodzenia za I I  ga tu­
nek powoduje konieczność zm niejszenia dopła­
ty  w liczone j do wynagrodzenia za p rodukc ję  
w ykonaną w  I  gatunku, czy li zm niejsza roz­
piętość w  w ynagrodzen iu  za p rodukc ję  w yko ­
naną w  poszczególnych gatunkach a ty m  sa­
m ym  zmniejsza m ateria lne  zainteresowanie w  
podnoszeniu jakości p rodukc ji.

(2) P rem iow anie  za przekroczenie p lanow a­
nej jakości p rodukc ji. —  Charakterystyczną 
cechą analizowanej zasady jes t to, że d la za­
tru dn ionych  robo tn ików  u trzym any zostaje 
dotychczas stosowany p ros ty  akord z tym , że 
zostaje wprowadzona dodatkowa prem ia za 
przekroczenie ewent. w ykonan ie  planowanego 
procentu p ro d u kc ji w  I  gatunku.

Za podstawę do w y liczen ia  p re m ii w yda je  
się najsłusznie jsze p rzy jęc ie  przez okres ca­
łego roku  lu b  też okres, w  k tó ry m  dany a r ty ­
k u ł jes t p rodukow any, jednakowego procentu 
I  gatunku, ta k  ja k  to  proponowano p rzy  p re ­
m iow an iu  personelu inżyn ie ry jno -techn iczne ­
go.

P rzy  podanych założeniach miesięczna p re ­
m ia  za 1 proc przekroczenia planowanego 
procentu I  gatunku, ja k  to ju ż  w yże j podano 
w ynosić może w  granicach opłacalności do 
3.989 z ł w  zakładzie A  oraz 5.673 z ł w  zakła­
dzie B. W  prze liczen iu  na jednego robo tn ika  
objętego prem iow aniem  prem ia za przekrocze­
n ie  o 1 proc. p lanow anej jakości p ro d u kc ji w y ­
nieść może w  zakładzie A  —  79,78 z ł w  za­
k ładzie  B —  56,73 zł.

Jeżeli p rzy jm ie m y, że ty lk o  połowę w artości 
uzyskanej z ty tu łu  popraw y jakości p ro d u kc ji 
przeznacza się na w yp ła tę  p re m ii p racow n i­
kom  fizycznym , a pozostała połowa przezna­
czona zostanie na p rem iow anie  personelu in ­
żyn iery jno-techn icznego oraz zw iększenie aku­
m u lac ji, wówczas o trzym am y, że każdy p ro ­
cent podwyższenia udz ia łu  I  ga tunku  możemy 
dać w  przedsięb iorstw ie A  —  39,89 zł, w  za­
k ładzie  B  —  28,36 zł.

W zrost zarobku robo tn ika  p rzy  podniesieniu 
o 1 proc ilośc i p ro d u k c ji w  I  ga tunku  p rzy 
w prow adzen iu  omówionego systemu w  porów ­
nan iu  ze wzrostem  w yn ika ją cym  p rzy  w p ro ­
wadzeniu zróżnicowanych cen za produkc ję  
poszczególnych gatunków , jes t wyższy 3,95 ra ­
zy w  zakładzie A , oraz 3,18 razy w  zakła­
dzie B.

Nasuwające się z powyższego w n iosk i u jąć 
się dadzą następująco: (a) w prowadzenie w y ­
m ienionego systemu n ie  wym aga zw iększenia 
planowanego funduszu płac, (b) zm iana sy­
stemu płac n ie  pow oduje faktycznego obniże­
n ia  płac u robo tn ików , k tó rzy  n ie  osiągnęli za­
planowanej jakości p rodukc ji, (c) p rzy  w p ro ­
wadzaniu prem iow an ia  za przekroczenie p la ­
nowanej jakości p ro d u k c ji is tn ie ją  bardzo du­
że m ożliw ości różn icow ania wysokości p re m ii 
za przekroczenie p lanowanej jakości p ro d u kc ji 
w  zależności od przedsiębiorstwa, osiąganej ja ­
kości p ro d u k c ji oraz w artości p rodukow anych 
asortym entów , (d) w prowadzenie tego systemu 
n ie  u tru d n ia  ana lizy w ykorzys tan ia  funduszu 
płac oraz n ie  k o m p liku je  try b u  k o n tro li fu n ­
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duszu płac prowadzonej przez O ddzia ły N aro­
dowego Banku Polskiego.

(3) Stosowanie p re m ii za przekroczenie w  
I  ga tunku  ilośc i p ro d u kc ji ustalonej w  norm ie  
pracy.

Podstawową cechą omawianego systemu 
jes t to, że do w y liczen ia  procentu  w ykonan ia  
no rm y pracy w licza  się ty lk o  p rodukc ję  w y ­
konaną w  I  gatunku. W  zasadzie za podstawę 
do w y liczen ia  procentu  w ykonan ia  no rm y p ra ­
cy uw zględn ia jące j ty lk o  p rodukc ję  wykonaną 
w  I  gatunku, p rzy jąć  należy miesięczną n o r­
mę pracy.

Przez miesięczną norm ę p racy rozum ieć na­
leży obowiązującą norm ę na 1 godzinę, po­
mnożoną przez nom ina lną ilość godzin pracy 
w  danym  miesiącu.

P rzy  p rem iow an iu  za przekroczenie w  I  ga­
tu n k u  ilośc i p ro d u k c ji usta lonej w  norm ie  
p racy stosować można: (a j p rem ię za w y k o ­
nanie m iesięcznej no rm y pracy, (b) prem ię 
za przekroczenie m iesięcznej n o rm y  pracy,
(c) prem ię za w ykonan ie  i  przekroczenie m ie ­
sięcznej no rm y pracy.

W  analizowanych zakładach p rzy  200 go­
dz innym  m iesiącu p racy  miesięczna norm a 
p racy w ynosi: w  zakładzie A  —  10 jednostek 
a 200 godzin =  2.000 jednostek; w  zakładzie 
B  —  8 jednostek X  200 godzin =  1600 je d ­
nostek. U w zględn ia jąc do w y liczen ia  procen­
tu  w ykonan ia  m iesięcznej no rm y pracy ty lk o  
p rodukc ję  w ykonaną w  I  ga tunku  o trzym u­
jem y, że miesięczna norm a pracy służąca za 
podstawę do w y liczen ia  p re m ii w ykonana zo­
stała: w  zakładzie A  —  2349 : 2000 =  117,5 
procent; w  zakładzie B —  1536 : 1600 =  96,—  
procent.

Z powyższych danych w yn ika , że p rzy  po­
danym  procencie w ykonan ia  m iesięcznej n o r­
m y  p rem ia  za w ykonanie , ew entua ln ie  prze­
kroczenie m iesięcznej no rm y pracy, p rzy  
uw zg lędn ien iu  ty lk o  p ro d u kc ji w ykonane j 
w  I  ga tunku  p rzys ługu je  robo tn ikom  za trud ­
n ionym  w  zakł. A.

Wysokość p re m ii za w ykonan ie  lu b  prze­
kroczenie m iesięcznej no rm y pracy, uw zględ­
n ia jące j ty lk o  p rodukc ję  w ykonaną w  I  gat., 
może być dow oln ie  ustaw iona w  zależności 
od asortym entu, zakładu pracy, obow iązu ją­
cej no rm y p racy itp .

A na lizu jąc  w a ru n k i pozwalające na w p ro ­
wadzenie omawianego systemu płac należy 
stw ierdzić , że p rem iow anie  za w ykonan ie  n o r­
m y  pracy można w prow adzić w  tych  prze­
m ysłach, w  k tó rych  obow iązu ją techniczne 
n o rm y  pracy.

W  in n ych  przem ysłach, w  k tó rych  w ystę ­
pu je  w ysokie  przekroczenie no rm  pracy, za 
podstawę do w y liczen ia  p re m ii należy p rzy ­
jąć  w ykonanie  m iesięcznej no rm y p racy po­
w yże j 100 proc. np. 120 proc., 130 proc. itp .

D ru g im  w a runk iem  wprow adzen ia analizo­
wanego systemu płac, jes t zwiększenie p lano­
wanego funduszu płac, gdyż w  p rzec iw nym  
w ypadku  nastąpić może u szeregu robo tn ików  
obniżenie osiągniętych zarobków. Dodać ró w ­
nież należy, że p rzy  ana lizow anym  systemie

zasad prem iow ania, w  tych  zakładach, gdzie 
no rm y p racy są wysoko przekraczane, w y ­
płacać się będzie prem ię za przekroczenie 
no rm y pracy, m im o n iew ykonan ia  przez ro ­
bo tn ikó w  planowanej jakości p rodukc ji.

W n iosk i nasuwające się z przeprowadzonej 
w yże j ana lizy u jąć można następująco: (a) 
wprowadzenie p rem iow ania  za przekroczenie 
w  I  ga tunku  ilości p rodukc ji, usta lonej w  n o r­
m ie  p racy wym aga podwyższenia p lanowane­
go funduszu płac, (b) system ten p rzy  zw ięk­
szeniu funduszu płac i  zarobków  nie gw aran­
tu je  w ykonan ia  p lanowanej jakości p rodukc ji, 
specjalnie w  zakładach, w  k tó rych  wysoko 
przekraczane są no rm y pracy, (c) p rzy  w p ro ­
wadzeniu tego systemu nastąpić mogą obniż­
k i  zarobków  u robo tn ików , k tó rz y  osiągają 
p lanowaną jakość p rodukc ji, a k tó rzy  z tak ich  
czy innych  przyczyn  n ie  w yko n a li ilośc i je d ­
nostek ustalonej w  m iesięcznej norm ie  pracy.

Z przeprowadzonej w yże j ana lizy w yn ika , 
że bez zwiększenia planowanego funduszu płac 
w prow adzić można ty lk o  p rem iow anie  za 
przekroczenie p lanowanej jakości p rodukc ji, 
p rzy  czym p rzy  w prow adzen iu  tego systemu 
n ie  następuje obniżenie zarobków u ro b o tn i­
kó w  zainteresowanych zm ianą zasad w ynagra ­
dzania. Załóżm y dalej, że w  zw iązku z w p ro ­
wadzeniem jedne j z om aw ianych zasad, w yna ­
gradzania, przedsiębiorstwo dysponuje dodat­
kow ym  funduszem  wynoszącym np. 5 procent 
planowanego funduszu płac.

P rzy  w prow adzen iu  p ierwszej z om aw ia­
nych  zasad fundusz ten może być zuży ty  t y l ­
ko na wyższe podniesienie w ynagrodzenia za 
I  gatunek n iż  to  w yszło  z przeprowadzonego 
w yliczen ia , dokonanego w  ram ach obow iązu­
jącego funduszu płac.

P rzy  w prow adzen iu  trzecie j z om aw ianych 
zasad fundusz może być zuży ty  na podnie­
sienie p re m ii za w ykonanie , ew entua ln ie  prze­
kroczenie m iesięcznej no rm y pracy.

W prowadzając d ru g i z analizowanych sy­
stemów, dodatkow y fundusz w ykorzystać 
można, jako  prem ię za w ykonanie  p lanu  ja ­
kości p ro d u kc ji, ew entua ln ie  pow iększyć 
można znacznie prem ię wypłaconą z ty tu łu  
przekroczenia p lanowanej jakości p rodukc ji.

Na podstaw ie przeprowadzonej ana lizy 
oraz danych porów naw czych można postawić 
tw ierdzenie, że w  na jw iększym  stopniu gwa­
ra n tu je  w ykonan ie  ew entua ln ie  przekroczenie 
p lanu  jakości p rodukc ji, wprowadzenie p re ­
m iow an ia  za przekroczenie planowanej ja ­
kości p rodukc ji.

Osiągnięcie lu b  przekroczenie p rzy  ty m  
systemie p lanowanej jakości p ro d u kc ji jest 
bardzie j m ożliw e  n iż  p rzy  pozostałych syste­
mach dlatego, że całą kw o tę  funduszu, jaką  
się dysponuje w  zw iązku z w prowadzeniem  
now ych zasad wynagradzania, obojętn ie  czy 
kw o ta  ta  ma pokryc ie  w  dodatkowo przyzna­
nym  funduszu płac, czy też w  w yn ikach  eko­
nom icznych osiągniętych z ty tu łu  przekrocze­
n ia  p lanowanej jakości p rodukc ji, przeznacza 
się ty lk o  na poprawę te j ilośc i p rodukc ji, k tó ­
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ra w ykonyw ana  jes t dotychczas w  I I  ga­
tunku .

Skoncentrowanie całej k w o ty  funduszu płac 
na prem ie za przekroczenie p lanowanej ja ­
kości p rodukc ji, czy li ty lk o  na zmniejszenie 
ilośc i p ro d u kc ji w ykonyw ane j w  I I  gatunku, 
pozwala na stworzenie znacznie s iln ie jszych  
bodźców m a te ria lnych  d la  osiągnięcia czy 
przekroczenia p lanowanej jakości p rodukc ji, 
p rzy  czym przez bodźce należy tu  rozum ieć 
■wysokość p rem ii, ja ką  o trzym ać może robo tn ik  
za przekroczenie p lanowanej jakości p ro ­
dukc ji.

T rzeci z om aw ianych system ów p rem iu jący  
robo tn ików  za w ykonanie  m iesięcznej no rm y 
pracy p rzy  uw zględn ien iu  p ro d u k c ji w ykona­
nej ty lk o  w  I  ga tunku  n ie  stwarza ju ż  tak  s il­
nych  bodźców, ja k  w yżej om ów iony, gdyż 
kw o ta  w zrostu  funduszu p łac rozkłada się na 
prem ie z ty tu łu  zw iększenia ilośc i p ro d u kc ji 
w ykonane j w  I  ga tunku  oraz część tego fu n ­
duszu wypłacona zostaje na prem ie za jakość 
p ro d u kc ji w ykonaną pow yżej norm y, k tó ra  
ju ż  dotychczas by ła  w ykonyw ana  w  I  ga­
tunku .

Dodać p rzy  ty m  należy, że stosowanie tego 
systemu powodować może w zrost funduszu 
płac p rzy  jednoczesnym n iew ykonan iu  wskaź­
n ikó w  jakościow ych u ję tych  w  p lan ie  dla da­
nego przedsiębiorstwa czy a rty ku łu .

P ierw szy z om aw ianych systemów stwarza 
najsłabsze zainteresowanie do przekraczania 
planowanej jakości p rodukc ji, ponieważ ba r­
dzo poważna część zwiększonego funduszu 
p łac zostaje zużytkowana, p rzy  ty m  systemie, 
na podniesienie w ynagrodzenia za wszystkie  
jednostk i p ro d u k c ji w ykonyw ane  ju ż  dotych­
czas w  I  gatunku.

W  zw iązku z tym , fundusz ja k i pozostaje na 
zm niejszenie p ro d u kc ji w ykonyw ane j w  I I  ga­

tu n ku  jest dość n isk i i  n ie pozwala na zw ięk­
szenie rozpiętości wynagrodzenia za poszcze­
gólne g a tu n k i oraz w  w y n ik u  tego n ie  s tw a­
rza ta k  s ilnych  bodźców, ja k  w yże j om aw ia­
ne system y wynagradzania, uwzględnia jące 
jakość p rodukc ji.

P rzy  om aw ian iu  systemu wprowadzającego 
różne wysokości wynagrodzenia za jednostk i 
wykonane w  różnych gatunkach, podkreślić 
należy, że system ten ma jedną w ie lką  zaletę, 
a m ianow ic ie  jes t bardzo p ros ty  i  zrozum ia ły  
d la  każdego robotn ika .

B iorąc pod uwagę try b  k o n tro li funduszu 
p łac stosowany przez jednostk i finansujące 
oraz s k u tk i ekonomiczne, w yn ika jące  z w p ro ­
wadzenia jednego z systemów należy s tw ie r­
dzić, że w  p ie rw szym  rzędzie d la  robo tn ików  
za trudn ionych  w  przem yśle w prow adzić na­
leży prem iow anie  za przekroczenie ew entua l­
n ie  i  w ykonan ie  p lanu jakości p rodukc ji.

Za w prowadzeniem  tego w łaśnie systemu 
przem aw ia i  to, że jego wprowadzenie n ie  w y ­
maga zwiększenia planowanego funduszu płac, 
n ie  pow oduje obn iżk i zarobków, oraz, co jest 
bardzo ważne, system ten może być w  każ­
dym  zakładzie w prow adzony p raw ie  że na­
tychm iast bez nakładu pracy, ja k i konieczny 
jes t do opracowania podstaw do wprow adze­
n ia  pozostałych systemów.

O statn ia z dodatn ich cech omawianego sy­
stemu, uniezależniająca wprowadzenie za in te­
resowania m ateria lnego w  jakości p rodukow a­
nych przez robo tn ików  p roduktów , od szeregu 
om aw ianych czynn ików  u trudn ia ją cych  w p ro ­
wadzenie zm ian, u ła tw ia  rea lizow anie U chw ał 
I I  Z jazdu  Po lsk ie j Zjednoczonej P a rt ii Robot­
niczej na odcinku pop raw y jakości p rodukc ji.

A n to n i D ąbrow a

M g r inż. M ieczys ław  Reim an

Organizacja regeneracji i produkcji części 
w  zakładach napraw y samochodów

A u to r  p rzedstaw ia  sy tuac ję  i  pog lądy is tn ie jące  dotychczas w  spraw ie  o rg an izac ji 
napraw  sam ochodów w  h ra ju , za trzym u jąc  się na zagadnien iu  regenerac ji i  p ro d u h c ji 
części zam iennych.

S pecy fika  zakładu napraw y samochodów 
w  odróżnien iu  od zakładów  p ro d u ku ją ­
cych nowe urządzenia czy maszyny, 
wym aga stosowania d lań osobnych k r y ­
te rió w  organ izacyjnych, w yn ika jących  

z odm iennej p ro b le m a tyk i technologicznej tego 
typ u  zakładu. Z ak łady nap raw y samochodów 
o poziom ie p ro d u kc ji do rów nu jącym  fabrycz­
nym  sposobom dokonyw ania napraw , zorgani­
zowane zostały w  k ra ju  dopiero po w yzw o le ­
n iu . P rzy  naprawach g łów nych samochodów 
w  ciągu pierw szych 5 la t pow ojennych zakłady 
nap raw y samochodów przeszły przez swą p ie r­
wszą fazę organizacyjną, krańcow o odmienną 
od potrzeb przystosowania ich  do norm alne j

działalności jako  zaplecza technicznego dla 
ustabilizowanego pa rku  samochodowego- w  
k ra ju .

W  ty m  czasie napraw y odbyw a ły  się bez 
głębszej, a bardzo często bez ja k ie jk o lw ie k  ana­
liz y  opłacalności dokonyw ania  napraw . N apra­
w y  b y ły  przeprowadzane bądź rozrzu tn ie  —  do­
konyw ano np. zbytecznych zabiegów napraw ­
czych p rzy  samochodach niedoeksploatowanych 
do no rm y zużycia poszczególnych zespołów 
i  m echanizm ów —  bądź też ró w n a ły  się n ie ­
opłacalnej i  ekonom icznie nieuzasadnionej od­
budow ie z w raków  pojazdów  nie k w a lif ik u ją ­
cych się do napraw y, a stanow iących cmenta­
rzyska złom u samochodowego. W  pew nym  sen­
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sie podyktow ane to by ło  potrzebam i transportu  
kołowego, zniszczonego la ta m i okupac ji i  dzia­
łań  w ojennych , posiadającego tabor niedosta­
teczny ilościowo, zdewastowany, n ieew idencjo- 
now any i  składa jący się z różnych m arek sa­
mochodów.

W  te j sy tu a c ji n ie  mogło być m ow y o w yra ź ­
nym  postaw ien iu zagadnienia s trony  ekono­
m icznej p rzy  dokonyw an iu  napraw , ty m  bar­
dziej, że zakłady naprawcze w  ty m  etapie swe­
go rozw o ju  nie m ia ły  an i doświadczenia tech­
nicznego, an i też kadr, mogących zapewnić 
dostateczną jakość p rodukc ji.

T rudności te  zostały jednak usunięte i  z chw i­
lą  usta len ia  ram ow ych założeń rozw o ju  k ra jo ­
w ej m o to ryzac ji oraz transportu  kołowego. 
P rob lem  należytego zorganizowania zakładów  
napraw y samochodów s ta ł się ak tua lny . Opie­
ra jąc się na doświadczeniach przem ysłu  radzie­
ckiego oraz opracowanych zasadach organiza­
c ji  tych  zakładów (Dergaczow, Kazarcew), 
p rz y ję ty  został system dokonyw ania napraw  
samochodów w  zakładach wyspecja lizow anych 
na poszczególne ty p y  pojazdów i  dokonu jących 
napraw  sposobem bezim iennym . Sposób ten po­
lega w  zasadzie na p rzy jęc iu  przez zakład sa­
mochodu do nap raw y bez obow iązku oddania 
u ży tko w n iko w i tego samego pojazdu po> napra­
w ie, a n i też bez konieczności składania pojazdu 
z tych  samych zespołów i  części, dopuszczając 
zamianę ich  w  czasie napraw y m iędzy poszcze­
gó lnym i zespołami wspólnej p u li pojazdów je d ­
nej serii. W  tym  przypadku num erem  ew iden­
cy jn ym  samochodu jes t np. num er jego ram y 
(w  samochodach bezram owych —  num er nad­
wozia), wszystkie  zaś zespoły i  części m onto­
wane są w  tak ie j ko le jności, w  ja k ie j sp ływ a ją  
one na  taśmę montażową. W  stosunku do sy­
stemu napraw  in d yw id u a ln ych  jes t to o lb rzym i 
postęp, przyspieszający znacznie cyk l p roduk­
c y jn y  dz ięk i w prow adzen iu w eń całej p u li sa­
mochodów. W ymaga on jednak postaw ienia za­
k ładu  na w łaśc iw ym  poziom ie o rgan izacy jnym  
i  technologicznym .

Szeroka dyskusja na ten tem at, trw a jąca  w ie ­
le m iesięcy na łam ach czasopism technicznych, 
pozw o liła  podsumować doświadczenia oraz po- 
g lądy w  te j spraw ie i  obecnie w yda je  się że 
zasadniczy cyk l p ro d u kcy jn y  bezim iennej na-t 
p ra w y  g łów nej samochodu jes t ju ż  jednoznacz­
nie usta lony jako  op tym a lny  w  naszych w a­
runkach.

W ycinek schematu obiegu technologicznego, 
dotyczącego przykładow o jednego zespołu pod­
wozia, a przedstaw iony na rys. 1, ściśle rozgra­
nicza pod względem o rgan izacy jnym  poszcze­
gólne w ydz ia ły , zgodnie z procesem technolo­
gicznym. U m oż liw ia  to rów n ież stosowanie 
praw id łow ego rozliczenia kosztów  każdego w y ­
działu, będącego na w łasnym  rozrachunku go­
spodarczym w  zakładzie.

Podczas gdy prob lem  podzia łu funkcy jnego 
poszczególnych w ydz ia łów  n ie  budzi na' ogół 
w iększych zastrzeżeń, kw estia  organizacji w y ­
dzia łu  p ro d u kc ji i  regeneracji części jest w  da l­
szym ciągu o tw arta . Zagadnienie, czy na jba r­
dziej w łaściwe by łoby  zorganizowanie w spó l­

nego w yd z ia łu  p ro d u kc ji i  regeneracji, czy też 
bardzie j wskazane jes t osobne prowadzenie 
w ydz ia łu  p ro d u kc ji now ych części, osobno zaś 
ich  regeneracji —  sprowadza się do problem u, 
czy w spó lny w ydz ia ł p ro d u kc ji i  regeneracji 
n ie  b y łb y  zby t k ło p o tliw y  ze w zględu zarówno 
na różnorodność technolog ii regeneracji od p ro ­
d u k c ji części, ja k  i  z uw ag i na odmienne ro z li­
czanie się z te j działalności. W  ty m  celu ła tw o 
zbudować schemat takiego w ydz ia łu  —  ja k  na 
rys. 2 i  om ówić to zagadnienie.

W ydz ia ł ten, w ykonu jący  części nowe oraz 
regeneru jący części w e ry fikow ane  p rzy  roz­
biórce: „do  na p ra w y“ będzie w ięc organiza­
cyjnym m onolitem , podlegającym  g łów nem u 
dyspozytorow i zakładu poprzez swego k ie ro w ­
n ika, odpowiedzialnego za całokszta łt pracy 
w ydz ia łu . Składa się on z k i lk u  w yod rębn io ­
nych warsztatów . Na czele w arszta tów  stoją 
m istrzowie^ —  lu b  w  przypadku m ałe j ilości 
p racow n ików  —  brygadziści —  a poszczególne 
g rupy tych  w arszta tów  podlegają nadm istrzom , 
czuwającym  nad w łaściw ą ich  pracą.

W ydzia ł ten  m a w spó lny aparat adm in is tra ­
c y jn y  i  kooperu je  z b iu rem  technologicznym  
zakładu, dostarczającym  rysu n k i robocze oraz 
in s tru kc je  obróbkowe, opracow ującym  także 
procesy technologiczne i  oprzyrządowanie.

W ydz ia ł p ro d u kc ji i regeneracji o trzym u je  
w  usta lonych term inach  od głównego dyspozy­
tora  ogó lny p lan pracy (np. k w a rta ln y  z podzia­
łem  na miesiące), a podstawą jego pracy są za­
m ów ien ia  na w yró b  lu b  regenerację części za­
m iennych, udzielane przez w ydz ia ł zaopatrze­
n ia  zakładu poprzez re fe ra t p lanow ania opera­
tyw nego głównego dyspozytora. Na te j podsta­
w ie  re fe ra t p lanowania operatywnego w ydz ia łu  
p ro d u kc ji i  regeneracji opracowuje dzienne 
zadania d la  poszczególnych stanow isk robo­
czych, o tw ie ra jąc równocześnie odnośne zlece­
n ia  i  ew idencjonu jąc je, p rzy  czym sym bo li- 
s tyka  ich  num erac ji je s t odrębna d la  części no­
w ych i  regenerowanych. W  dalszym ciągu za­
m ów ien ie  zaopatrywane jes t w  rysu n k i z po­
siadanych kata logów  lu b  dostarczone przez 
b iu ro  technologiczne oraz opracowaną tam  k a r­
tę technologiczną.

Z ko le i re fe ra t p lanowania m ateria łowego 
tego w yd z ia łu  zaopatru je zamówienie w  as.y- 
gnatę na pobranie m ateria łu , wypisaną zgodnie 
z opracowanym  planem  zaopatrzenia zarówno 
na m a te ria ły  bezpośrednie ja k  i  pomocnicze, 
techn ik  norm ow ania  wyznacza czasy na pod­
staw ie is tn ie jących  już  w  tych  dokum entach 
danych, po czym  rozdzie ln ia  na ich  podstawie 
przekazuje zadania na poszczególne stanowiska 
robocze, ew idencjonując ich  przebieg.

D la  sprawnego dzia łan ia  tych  kom órek, re fe­
ra t p lanow ania  operatywnego tego w ydz ia łu  
sporządza dzienne ra p o rty  z w ykonan ia  zadań 
oraz prow adzi harm onogram  prac i  ich  ew iden­
cję, kontro low ane przez głównego dyspozytora, 
zaś re fe ra t p lanowania materiałowego' opraco­
w u je  p lan zaopatrzenia swego w ydz ia łu , czuwa 
nad rea lizow aniem  norm  m ate ria łow ych  i  pro­
wadzi gospodarkę m ateria łow ą w ydzia łu .
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Rys. l

W yła n ia ją  się tu  następujące prob lem y:
(1) Is tn ie jąca różnorodność ew idencjonowa­

n ia  i  rozliczania się z części p rodukow anych 
i  regenerowanych w  zasadzie tk w i jedyn ie  w  
tym , że koszt części regenerowanych jes t n iż ­
szy od części nowych, zaw iera bowiem, jedyn ie  
koszt robocizny i  m a te ria łów  pomocniczych. 
Osobna sym bo lis tyka  zleceń „p ro d u k c ji“  od 
„re gene rac ji“  p rzy  równoczesnym  obliczaniu 
tych  kosztów przez w spó lny re fe ra t k a lk u la c ji 
pozwala natychm iast analizować kszta łtow anie  
się tych  kosztów i  sygnalizować ewentualną 
nieopłacalność regeneracji, n ie  u trudn ia ją c  
organ izacyjn ie  sp ływ u  części regenerowanych 
do magazynu regeneracyjnego, a części no-

/
w ych  —  do magazynu głównego —  jako  maga­
zynu w yrobów  gotowych. Często, bow iem  za­
k ład  p roduku je  części zamienne n ie  ty lk o  na 
własne potrzeby i  rozlicza się z n ich  jako  z p ro ­
d u kc ji tow arow ej zakładu.

(2) Konieczność w prow adzen ia przew odników  
(m arszrut) p rzy  regeneracji jes t is to tna bez. 
w zględu na to czy regenerację w yko n u je  się na 
ty m  samym wydzia le, czy też osobno. Jest to 
bow iem  niezbędne zarówno d la  usta len ia  p ra ­
w id ło w e j w e ry f ik a c ji części p rzy  rozbiórce sa­
mochodu i  jes t podstawą do usta lenia technicz­
nych w arunków  w e ry fik a c ji jako norm  w e­
wnątrzzakładow ych. W  ten sposób części rege­
nerowane g rupu je  się w  serie dla magazynu
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regeneracyjnego, inaczej bow iem  is tn ia łaby  
metoda regeneracji jednostkowa lu b  w  na jlep ­
szym przypadku —  m ałoseryjna, co jest n ie ­
dopuszczalne p rzy  założeniu dużego zakładu 
o w yspecja lizow anym  typ ie  napraw .

(3) W ysuwane często zastrzeżenia co do róż­
norodnego procesu technologicznego d la  „p ro ­
d u k c ji“  i  „regene rac ji“ , zmuszającego rzekomo 
do w yodrębn ien ia  organizacyjnego tych  zabie­
gów, sprow adzałyby się do oddzielenia np. 
w arszta tu  obróbki mechanicznej ja ko  „w yd z ia łu  
p ro d u kc ji“ , zaś w arszta tu  ob róbk i ręcznej jako 
„w yd z ia łu  regeneracji“ , gdyż około 75%  za­
biegów p rzy  p ro d u kc ji now ych części stanow ią 
robo ty  maszynowe, a około 60% pracochłonno­
ści regeneracji —  stanow ią ro b o ty  ręczne. Ta­
k ie  rozw iązanie by ło b y  jednak absurdalne 
z p u n k tu  w idzen ia  organizacyjnego; przewod­
n ik i „p ro d u k c ji“  i  „re g e n e ra c ji“ m us ia łyby  
krążyć ustaw icznie m iędzy dwoma w ydzia łam i. 
Proces technologiczny bow iem  zmusza do ko­
le jnego w ykonyw an ia  np. cięcia m a te ria łu  
(obróbka ręczna), tocżenia (obróbka mechanicz­
na), ob róbk i c iep lne j (na w ydzia le  obróbki ręcz­
nej), sz lifow ania  (obróbka mechaniczna) itp .

Spowodowałoby to dodatkow y potok b iu ro ­
k ra c ji, w  k tó re j i  tak  tk w ią  już  zakłady na­
prawcze. Należy rów nież zważyć, że pozorna 
różnorodność techno log ii regeneracji od p ro ­
d u k c ji części nowych nie jest większa n iż  róż­
nica w  techno log ii p ro d u kc ji dwóch różnych 
części.

(4) W spólna rozdzie ln ia  oraz 
kom órka opracowań technolo­
gicznych, to rów nież bardzo 
w ażny czynn ik  w  kooperacji d la 
potrzeb p rodukcy jnych  zakładu 
naprawczego, i  w yd z ia ł w spól­
nej „regenerac ji i  pro‘d u k c ji“ 
bardzo ła tw o  można w  razie po­
trzeby nastaw ić np. na zw ięk­
szoną zdolność w ykonyw an ia  
regeneracji kosztem p ro d u kc ji 
lu b  odwrotn ie .

nych obrabiarkach, naprawa podwozi —  na w y ­
dziale nadwozi itp .

G dyby należało ściśle rozgraniczyć regenera­
cję od p ro d u kc ji now ych części i  innych  zabie­
gów zw iązanych z naprawą samochodu, trzeba 
by ło b y  na każdym  w ydzia le  tw o rzyć  osobne 
ko m ó rk i organizacyjne d la  regeneracji, a sama 
działalność w ydzia łów : podwoziowego, s iln iko ­
wego i  nadwoziowego sprowadzałaby się do 
czynności w yłączn ie  montażowych, co jest n ie 
do p rzy jęc ia  pod względem technologicznym . 
P rzy  w łaściw e j technolog ii zakładu naprawcze­
go pracującego na zadowala jącym  poziom ie ja ­
kościow ym  należy p rzy jąć  co następuje:

(aj System napraw  pojazdów sposobem bez­
im iennym  wprow adza się —  w  odróżn ien iu  od 
napraw  in d yw id u a ln ych  —  dla uzyskania moż­
ności m ontow ania  ich  w  ko le jności dowolnej 
w  stosunku do zespołów przynależących do da­
nego pojazdu przed jego naprawą. Przystoso­
w any do tego systemu obieg dokum entac ji 
um oż liw ia  składanie kosztów  nap raw y całego 
pojazdu z k a lk u la c ji zw iązanych z poszczegól­
n y m i zespołami, fak tyczn ie  m on tow anym i w  po­
jazd na w ydzia le  montażu. Zakładając bowiem, 
że w arszta t p racu je  na odpow iednim  poziom ie 
jakościow ym , każdy zespół pojazdu po napraw ie 
w in ie n  być identyczn ie  spraw ny. Ewentualne 
w ą tp liw ośc i, że np. w m ontow anie s iln ika  po 
napraw ie  g łów nej z d ru g im i w ym ia ra m i na­
praw czym i, w  samochód posiadający uprzed­
n io  s iln ik  k w a lif ik u ją c y  się do napraw y czwar-

Rozważania te należałoby 
rów nież rozpatrzeć wychodząc 
z d e fin ic ji napraw y lu b  regene­
rac ji. Regeneracja ma bow iem  
na celu p rzyw róc ić  danej części 
lu b  zespołowi zużytem u w łaści­
wości użytkow e elem entów  do­
brych, ew entua ln ie  kosztem 
zm iany w ym ia ró w  w spółpra­
cującej g rupy  kons trukcy jne j. 
Istn ie jące w y m ia ry  naprawcze 
są dla zasadniczych części poja^ 
zdu znorm alizowane, ja k  np. 
średnice cy lin d ró w  i  t ło kó w  s il­
n ików . I  tak  np. regeneracja ka ­
d łubów  względnie tu le i c y lin ­
d row ych  lu b  w a łów  korbow ych 
s iln ikó w  odbywa się w  każdym  
zakładzie napraw y samochodów 
na w ydzia le  s iln ikó w  na specjal­ Rys. 2
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te j, spowoduje u jednego z uży tkow n ików  
zmniejszenie okresu użytkow an ia  pojazdu na 
korzyść innego, n ie  m ają  znaczenia w  gospodar­
ce socja listycznej z p u n k tu  w idzen ia  ogólno­
k ra jo w e j gospodarki transportem  i  spraw y te są 
usankcjonowane is tn ie jącym i już  przepisam i 
p raw nym i. System ten jest pierwszą fazą fa ­
brycznego sposobu dokonywania napraw  g łów ­
nych samochodów.

(b )  Dalszym  krok iem , uspraw nia jącym  orga­
nizacją napraw  oraz upraszczającym znacznie 
obieg dokum entac ji ja k  i  w y b itn ie  w p ły w a ją ­
cym  na obniżkę kosztów  jes t system  opa rty  na 
ka lku lac jach  cen rycza łtow ych. W  ty m  p rz y ­
padku u ży tko w n ik  o trzym u je  w  zam ian za do­
starczony do nap raw y samochód —  in n y  po-- 
jazd te j samej m a rk i, dopłacając różnicę w y n i­
kającą z w artości w yceny pojazdu dostarczone­
go do nap raw y (zużytego) i  pojazdu po napra­
w ie  o sztyw ne j cenie rycza łtow e j. Zysk zakładu 
stanow ić będzie wówczas różnica ceny rycza ł­
tow e j i  kosztu faktycznego, w yn ika jąca  z um ie­
jętności obniżania tego kosztu przez załogę za­
k ładu. Systemem ty m  p racu je  już  w ie le  zakła­
dów  napraw y samochodów w  k ra ju .

(c) N a jba rdz ie j op tym a lnym  rozw iązaniem  
jes t dokonyw anie napraw  samochodów w  za­
kładach dużych, o techno log ii dostosowanej do 
masowej nap raw y jednego ty p u  pojazdu, po­
dobnie ja k  zakłady naprawcze ZIS, G A Z itp . 
W  zakładzie ta k im  n ie  do p rzy jęc ia  jest m on­
tow anie części, zespołów lu b  mechanizmów, 
wpasowując je  indyw idua ln ie . Jedyny problem  
is tn ie jący  tu  —  to sprawne działanie kom ple- 
to w n i na poszczególnych wydzia łach, przecho­
w u jące j i  w yda jące j do m ontażu części o odpo­
w iedn ich  zgodnych w ym ia rach  naprawczych d la  
danego mechanizm u —  w  ty m  też celu is tn ie ją  
ko m ó rk i m iędzy operacyjne j k o n tro li technicz­
nej, związane z kom p le tow n iam i.

W  zakładzie tego typ u  części w e ry fikow ane  
do regeneracji na podstaw ie p rzew odników  
(m arszrut), regenerowane są w  dużych seriach, 
a często nawet regeneracja ich  odbywa się po­
tokowo. Technologia w ykonan ia  w in n a  tu  bez­
w zględnie gwarantować ca łkow itą  zamienność 
części w  ramach swego w ym ia ru  naprawczego 
we w szystk ich  zespołach pojazdu, podobnie jak  
ma to  m iejsce p rzy  p ro d u kc ji fabrycznych czę­
ści nowych.

P rzy  tak ich  założeniach fak tyczn ie  zatraca się 
log iczn ie  odróżnienie części regenerowanych od 
części nowych, a jedyną cechą różniącą je  mię-\ 
dzy sobą, jest w y m ia r —  nom ina lny  lu b  k o le j­
n y  naprawczy. Ponieważ ścisłe związanie z sobą 
p ro d u kc ji części now ych z ich  regeneracją jest 
uzasadnione zarówno logicznie, ja k  i  organiza­
cy jn ie  i  technologicznie w  każdym  dużym  no­
woczesnym zakładzie napraw y samochodów, nie 
można też rozgraniczać fu n k c y jn ie  procesu 
„p ro d u k c ji“  od „regene rac ji“  części.

*

Należy w  końcu zaznaczyć, że a r ty k u ł ten n ie  
ma na celu polem izować z poglądam i odm ien­
n y m i od przedstaw ionych, a omawia jedyn ie  
sytuację  w  te j dziedzinie istniejącą. Zak łady 
nap raw y samochodów przeżyw ają  obecnie w  
k ra ju  okres młodzieńczego rozw o ju  i  na tym  
etapie zasady organizacyjne, dawno ustalone 
i  p rzy ję te  jako  w ypróbow ane i  n ienaruszalne 
w  zakładach p roduku jących  nowe urządzenia, 
są tu  jeszcze nieustalone i  niesprawdzone, zaś 
Przyjęcie lu b  adoptowanie w zorów  organiza­
cy jnych  zapożyczonych z pokrew nych gałęzi 
przem ysłu  —  bez analitycznego ich  zrew idow a­
n ia  —  m ogłoby być zbyt bolesne d la  zakładów 
naprawczych, od k tó rych  poziom u zależy stan 
taboru i  transportu  samochodowego.

M ieczys ław  Reim an

GŁOSY CZYTELNIKÓW -  WYMIANA DOŚWIADCZEŃ
D r A. Feder

O kierownictwie ekonomicznym  
w  przedsiębiorstwie przemysłowym

W eszliśm y w  os ta tn i ro k  p lan u  sześciolet­
niego, drug iego —  po trz y le tn im  —  p la ­
n u  d ługofa low ego. W  ciągu m in io n ych  
la t  w ie le  zm ie n iło  się w  m etodyce p la ­
now an ia  i poziom ie p racy naszych przed­
s ię b io rs tw  p rzem ysłow ych. O siągnięcia 

są n ie w ą tp liw ie  ogrom ne. W ie lk ie  są też postępy pod 
względem  o rg a n iza c ji i  w y n ik ó w  p racy w e w szys tk ich  
dziedzinach życ ia  gospodarczego p rzeds ięb io rs tw  prze­
m ysłow ych.

Jest je d n a k  jeszcze iduiżo 'dziedzin, gdzie  m ożliw ośc i 
u lepszenia n ie  są b y n a jm n ie j wyczerpane. W  dz iedz i­
n ie  U jedno lican ia  k ie ro w n ic tw a  ekonom icznego w  
przeds ięb io rs tw ach  p rzem ys łow ych  ulepszenia ta k ie  
w y d a ją  się n a w e t konieczne.

W  rozw ażan iach  n a  te n  te m a t —  po naszkicow an iu  
is tn ie jącego  s tanu  rzeczy —  po ruszym y spraw ę s y ł-
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weftki p la n is ty  w  ¡związku z ¡jego zadan iam i oraz sp ra ­
w ę  kszta łcen ia  k a d r  działaczy ¡gospodarczych.

N ie  m ie jsce  t!u n a  d ysku to w a n ie  n a d  ty m  co w aż­
n ie jsze w  p rzeds ięb io rs tw ie : sp ra w y  techniczne, eko­
nom iczne, e w id e n c ji itd . Zagadn ien ia  te są ze sobą 
ta k  zw iązane, ta k  narwizajeam na ¡siebie w p ły w a ją  i  są 
od siebie naw za jem  ¡zależne, że ¡dyskusja taka; je s t zby ­
teczna. N ie  ulega na tom ia s t w ą tp liw o śc i, że n ie  m ożna 
n ie  lic z y ć  s ię  z  ekonom iczną ¡stroną p ra c y  przedsię­
b io rs tw a  przem ysłow ego i  je j w y n ik ó w .

P odstaw ow ym  pos tu la tem  I I  Z jazd u  PZPR, g łów ną 
troską  rządu  zawsze ¡było i  je s t dążenie do w zm ocn ie ­
n ia  naszego p o tenc ja łu  ¡gospodarczego w  ce lu  stałego 
podnoszenia poziom u życ ia  społeczeństwa. O dpow ie­
dn io  w  temaity.ee p ra c  podstaw ow e j o rg an izac ji p a r­
ty jn e j i  ra d  zak ładow ych  zw iązków  zaw odow ych co­
raz w iększy  nac isk  k ła d z io n y  je s t na ekonom iczną



stronę p ra cy  p rzedsięb iorstw a. O rgan izow ane w  u b ie ­
g łym  ro k u  i  Obecnie ko n fe re n c je  p a rty jn o -e k o n o m ic z - 
ne deszcze ba rd z ie j u w y p u k la ją  w agę zagadnień eko­
nom icznych.

A le  'jak  w yg ląd a  spraw a k ie ro w n ic tw a  ekonom icz­
nego w  p rzedsięb iorstw ie? K to  k o n k re tn ie  odpow iada 
za poziom  p ra cy  ekonom iczne j i  ekonom iczne w y n ik i 
p ra cy  p rzeds ięb io rs tw a w  tę j m ie rze  ja k  snp. k ie ro w ­
n ik  tech n iczn y  Ba- d z ia ł (techniczny czy ¡technologiczny 
(poiza dy re k to re m , rozum ie  się, K tó ry  w  je dn akow ym  
s topn iu  odpow iada za- w szystko  w  przeds ięb io rs tw ie , 
od sp ra w  ¡techniki, ekonom ik i, o rgan izac ji, e w id e n c ji 
do b h p  i  d y s c y p lią y  p ra c y  ca łe j za łog i w łącznie)?

¡Otóż w  od różn ien iu  -np. od d z ia łu  technicznego, gdzie 
odpow iedzia lność jes t w y ra ź n ie  okreś lona i  ponosi ją  
k o n k re tn ie  je dn a  osoba (zw yk le  z-ca  ¡dyrekto ra —  
nacze lny in żyn ie r, to  sp ra w a m i e ko n o m ik i z a jm u ją  się 
wszyscy, gospodarzą wszyscy, co je s t n ie w ą tp liw ie  z ja ­
w is k ie m  po zy tyw n ym , a le  pod  w zględem  odpow iedz ia l­
ności sp ra w a  w yg ląd a  raczej n iew yraźn ie .

W  po szu k iw a n iu  p ra cow n ika , w  k tó reg o  ręka ch  po ­
w in n y  b y  się koncen trow ać n ic i k ie ro w n ic tw a  ekono­
m icznego w  przeds ięb io rs tw ie , n ie w ą tp liw ie  s k ie ru je ­
m y  w izrok w  s tronę  d z ia łu  p lan ow a n ia  i  p la n is ty . Ż a - 
nlim  się  zastanow im y na d  tym , ja k ie  w  z w ią zku  z ty m  
p o w in n y  b yć  j-ego zadania-, s ty l i  c h a ra k te r p ra cy  a ja ­
k im i na  ogół są, na leży od razu  zaznaczyć, że obok 
p la n is ty  s p ra w a m i eko no m ik i, poszczególnym i je j  ele­
m en ta m i z a jm u ją  się też inne  dz ia ły : finansow e, dz ia­
ły  p racy, p la n o w a n ia  zaopatrzenia , 'itd.. a w ię c  odpo­
w iedz ia lność za poszczególne 'odc ink i eko n o m ik i ju ż  
w  założeniach o rgan izacy jnych  je s t podzie lona. N ie  
znaczy to  oczyw iście, że niemożLijwą je s t koo rdyn ac ja  
w  p la n o w a n iu  czy a n a liz ie  dz ia ła lnośc i gospodarczej 
p rzeds ięb io rs tw a ; je s t 'ona n a w e t dość często n ieź le  
rea lizow ana. A le  je d n o lite g o  k ie row n ic tw a-, jednooso­
bow e j odpow iedzia lności za ekonom ikę  p rzeds ięb io r­
s tw a  przem ysłow ego ni-e m a. S iłą  -rzeczy 'jednak ro lę  
n a m ia s tk i k ie ro w n ic tw a  gospodarczego, ja k  ¡dotąd, spe ł­
n ia  p la n is ta  -(dział p lanow an ia ). P rz y g lą d n ijm y  się jego 
pracy.

N ie  będziem y ze s ta w ia li sp isu zadań p la n is ty . W y ­
n ik a ją  one sam e z fa k tu , że re p reze n tu je  w  przedsię­
b io rs tw ie  m etodę soc ja lis tycznego gospodarow ania : 
gospodarkę p lanow ą . W  iprakty-ce p ra c y  p la n is ty  a k ­
cent tego po ję c ia  „gospodarka planowa-“  ta k  m ocno 
n ie s te ty  p rzesuną ł się n a  „p la n o w a “  że w  zes taw ian iu  
p la n ó w  w id z i się -główne zadan ie p la n is ty  (dz ia łu  p la ­
now ania ). Jeś li u w zg lę d n im y  jeszcze w y p a d k i „p rz e ra ­
b ia n ia “  p la n u  jeszcze w  c zw a rtym  k w a r ta le  p la n o w a ­
nego ro ku , to  ła tw o  zrozum ieć, że p la n is ta  z pow odu 
nalwału p ra c y  na d  „p la n o w a n ie m “  n ie  ma- czasu a n i 
sposobności za jm ow ać się  jeszcze „gospodarką... p lan o ­
w ą “ . A  przecież ta ka  gospodarka je s t celem  i  g łó w n ym  
zadan iem  ta k ie g o  d z ia łu  ja k  „d z ia ł p la n o w a n ia “  
w zg lędn ie  p la n is ty . Jeś li ju ż  tru d n o  o idea lną  ró w n o ­
wagę międ-zy gospodarow aniem  a  zestaw ian iem  p lanu , 
to  czy ¡nie le p ie j b y  określać p la n is tę  ja k o  p ra cow n ika , 
k tó re m u  po w in no  le d w ie  -starczyć czasu n a  zestaw ianie 
p lanów ? (z pow odu zajęć w  Iwarsztatach i  w yd z ia łach  
p ro d u k c y jn y c h , tra n sp o rc ie  itd ., a n a liz y  codziennej 
p ra cy  -całego ¡zakładu, s-zulkania i  m o b iliz o w a n ia  u k r y ­
tych  reze rw , w ą sk ich  mi-ejis-c, u lepszania o rg an izac ji 
p ra cy  i  ty m  podobnych -zajęć ¡dalekich od... b iu rka ).

T ru d n o  m i uogó ln iać, a le  sądząc z szeregu obser­
w a c ji, k tó ry c h  m ia łe m  -sposobność dokonać w  osta t­
n ich  m iesiącach odnośnie -stylu p racy, fo im a lis ty c z n e - 
go (i fo rm u la rzow ego) podchodzenia do  sw ych  zadań, 
kon cen tro w an ia  się g łó w n ie  n a  m n ie j lu b  w ięce j po ­
spiesznym  fa b ry k o w a n iu  p a p ie rk ó w  i  suchych zesta­
w ień , ¡sprawa zadań i  -charakteru p ra cy  .p lanisty, -jesz­
cze obecnie —  Iw szóstym  ro k u  p la n y  sześcioletniego —  
n ie  je s t b y n a jm n ie j w ycze rpu jąco  w y jaśn ion a . Prasa 
codzienna s ta le  p rzyn os i n iepoko jące  sygn a ły  o  zu-- 
pe łn ie  b iu ro k ra ty c z n y m  s tosunku  do życ iow ych  spraw  
przedsięhiorsitwa przem ysłow ego. -Często ¡spotykam y się 
z w y p a d ka m i, że od po w ie d z ia ln i p ra co w n icy  —  łączn ie  
z p la n is tą  —  n ie  zn a ją  s-tan-u z a tru d n ie n ia  przedsię­
b io rs tw a , ¡funduszu p łac, pew nych  -grup kos-ztów itd . 
S tosunek -takich p ra c o w n ik ó w  'do ty-ch -spraw je s t czy­
s to  urzędow y, n ieosobowy, a in fo rm a c ji może udzie lać 
ty lk o  ze sprafwozdań. W  od e rw an iu  od „d o ku m e n tó w “  
fina ns is ta  pewnego zak ładu  pam ię ta  np. że sum a kosz­
tó w  n ie p ro d u k c y jn y c h  za p e w ie n  okres w yn o s i a lbo

50 a lbo 500 tys ięcy. -Dość pokaźna- różn ica m iędzy  ty m i 
w ie lko śc ia m i w idoczn ie  „n ie  grzeje, go an i n ie  z ię b i“ .

M a m y  ju ż  n ie w ą tp liw ie  w  Polsce dużo p ra cow n ikó w , 
k tó rz y  ż y ją  sp ra w a m i swego przeds ięb iors tw a . B ardzo  
-dużo m a  ijuż so lidne  p rzyg o tow an ie  teo re tyczne do 
sw e j p ra c y  ekonom icznej. O rgan izacja  p ra cy  w  za­
k ładach  i  m etodo log ia  p lan ow a n ia  w  w ie lu  w ypad kach  
osiągnęła n ie w ą tp liw ie  w yższy poziom . A le  w  bardzo 
w ie lu  w yp ad kach  spraw a w yg ląd a  n iepoko jąco . Jak ie  
są p rzyczyn y  tego s tanu  rzeczy i  ja k  j-e usunąć?

Jeś li -chodzi o k a d ry  o  pożądanych przez nas w ła ś c i­
wościach, to  znaczy o  p ra c o w n ik ó w  rz u tk ic h , opera­
ty w n y c h , p e łn ych  in ic ja ty w y  w ła sn e j 1 p rze ds ięb io r­
czych, -zam iłowanych w  dz ia ła ln ośc i ¡gospodarczej iw 
przem yśle, to  po  gospodarce Okresu m iędzyw ojennego 
m a ło  m o g liśm y  -odziedziczyć.

O bok w ie lu  w ię c  spe c ja lis tów  w  -różnych dz iedzinach 
naszego życia , m us im y  obecn ie in te n s y w n ie  ksz ta łc ić  
też -specja listów  ’ —  -działaczy gospodarczych. Równo ­
cześnie je d n a k  m-u-simy s tw arzać w  p rzem yśle  ta k ie  
w a ru n k i -organizacyjne i  m a te ria lne , ¡by przyc iągnąć 
na jlepszych , zainteresować i  zw iązać z przem ysłem , 
z p ro b le m a m i e ko n o m ik i p rze m ys łu  i  zak ład ów  p rze ­
m ys łow ych . Trzeba., b y  u zd o ln ie n i do -tego ludz ie , m o­
g l i  i  c h c ie li p racę  tę  dobrze w yko nyw a ć.

O ty m , że spraw a gospodarności m u s i -być sita-le 
i  m ocno -stawiana w  zakładzie  p rzem ys łow ym  n ie  m a 
po trze by  pow tarzać. T a k  -samo n ie w ą tp liw e  -jest, że 
codzienne i  k o n k re tn e  gospodarow anie 'zależy i  jes t 
rea lizow ane przez każdego cz łonka  k o le k ty w u . U św ia ­
dom ien ie  w ię c  w szys tk ich  p ra cu ją cych  -w zakładzie
0 zasadniczych p rob lem ach eko n o m ik i jego przedsię­
b io rs tw a , o m etodach gospodarowania, o w p ły w ie  p ra ­
cy na  jego o d c in k u  na  w y n ik i ca łośc i j-es-t je dn ym  
z na jw a żn ie jszych  poczynań. -Bez św iadom ej, i  ¡dobrej 
p ra cy  na jszerszych mas p ra cow n iczych  zak ładu  n i ­
czego n ie  o-siąg-niemy.

A le  ta k ie  zrozum ien ie  i- św iadom a w spó łp raca  całego 
k o le k ty w u  w  k ie ru n k u  -ciągłego polepszania w ska źn i­
k ó w  ekonom icznych p rz y  rów noczesnym  -sprężystym, 
p rzedsięb iorczym  k ie ro w n ic tw ie  i  ¡skonkretyzow anej 
(osobowo) odpow iedzia lności za ekonom iczną stro-nę 
p ra cy  -zakładu, w a ln ie  p rzy c z y n iło b y  s ię  -do- szybkiego 
w zro s tu  w ska źn ikó w  ekonom icznych. C hodzi o orga­
n iza to ra  osiągnięć ekonom icznych.

Jasne jes t, że p ra c o w n ik  ponoszący tego ro d z a ju  od­
pow iedzia lność p o w in ie n  też  m ieć odpow iedn ie  p ra w a
1 m ożliw ośc i. -Równie kon ieczną  je s t pew na zachęta 
m a te ria lna . System  p re m iow an ia  w  ty m  w yp a d ku  w i­
n ien  być  ¡specjalny, n ie  ¡uzależniony m echan iczn ie  t y l ­
k o  od w yko n a n ia  p lanów . Jeś li zażądam y o-d tego ro ­
dza ju  p ra c o w n ik a  in ic ja ty w y , w yk ryw a n ia - i  m o b iliz o ­
w a n ia  u k ry ty c h  re ze rw  (zarów no w  po tenc ja le  p ro d u k ­
c y jn y m  ja k  i  -organizacji p ra c y  czy  też  zm nie jszenia 
n o rn i zużyc ia  m ateria łów ,, zaopa trzenia itd .) to  system 
p re m io w a n ia  go ( i  jego dz ia łu ) w in ie n  to  odpow iedn io  
uw zg lędn ić.

Różnorodność te m a tu  e k o n o m ik i p rzeds ięb io rs tw a 
przem ysłow ego -jest ta k  w ie lk a , że tru d n o  pokus ić  się 
choćby o  pow ie rzchow ne  poruszenie w szys tk ich  p ro ­
b lem ów . A le  o je d n y m  z n ic h  na leży  k i lk a  s łó w  po ­
w iedzieć. M a m  na  m y ś li sp raw ę szkolenia- ka-d-r eko­
nom icznych, a w ię c  spraw ę kszta łcen ia  i  ksz ta łto w an ia  
ta k ic h  p ra co w n ikó w , k tó rz y  b y  m o g li uczyn ić  zadość 
naszym  w ym a ga n io m  i  -przyczynić się -do polepszania 
ja kośc i p ra cy  naszego p rze m ys łu  pod w zg lędem  eko­
nom icznym .

S ta ra liśm y  się  w yże j -zarysować ¡sylwetkę tak iego  
pracownika-. M a to  w ięc  b yć  p ra c o w n ik : -rzutki, p rzed­
s ięb iorczy, pe łen in ic ja ty w y , zam iło w a n y  w  p ra c y  o r ­
ganizator, da-letki od ty p u  b iu ro k ra tyczn e g o  fo-rm alisty. 
G łó w n ym  ¡jego miejs-cem p ra cy  m a b yć  w y d z ia ł fa ­
b ryczny , zasadniczym  żyw io łe m  —  atmosfera- w a rsz ta ­
tu  p rodukcy jnego . Jak  u  nas /w te j c h w il i  ¡sprawa p rz y ­
go tow ania  i  szko len ia  ta k ic h  k a d r  wygląda- od s tro n y  
szko ln ic tw a  ekonom icznego, a  w ię c  od -strony w y ż ­
szych szkó ł ekonom icznych i  szko ln ic tw a  ekonom icz­
nego; średniego -(konkretn ie : w yd z ia łó w  kszta łcących 
pl-ands-tów w  tech n ika ch  p rzem ysłow ych , kom u na lnych  
i  finansow ych)?

N ie  wchodząc w  szczegółową ana lizę  p rzyczyn , n ie  
będzie zda je  s ię  ryzy k o w n e  tw ie rdze n ie , że w y m ie ­
n ione  s zko ln ic tw o  ¡(¡wyższe i  średnie) n a  ogó ł n ie  do­
starcza na m  ta k ic h  ekonom icznych ka-dr p ra cow -
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niezych (p lan is tów ), (których sy lw e tkę  zarysow a liśm y 
w yże j.

S kłada się na to  w ie le  czynn ików . Czy to  będą p ro ­
g ra m y nauczan ia  w  ogóle ¡i p ro g ra m y  poszczególnych 
przedm io tów , czy n ie  dość ce low y dobór kandyda tów , 
czy w reszcie  k s ią ż k i i  po d rę czn ik i, każd y  z w y liczo n ych  
czyn n ikó w  w  pewnej, m ie rze osłabia iw y n ik i dz ia łan ia  
szko ln ic tw a  ekonom icznego i  w ie le  z  ty c h  w ażnych 
e lem entów  szkolen ia  k a d r  ekonom icznych d la  p rze ­
m ys łu  (¡zresztą, ¡dla życ ia  ekonom icznego w  ogóle) w y ­
m aga ulepszeń. Są ¡to n ie w ą tp liw ie  sp ra w y  ogrom nie 
tru d n e  i  skom p likow ane.

N a jtru d n ie js z ą  je dn ak  i  zarazem na jw ażn ie jszą  jes t 
spraw a k a d r  pedagogicznych w  szko ln ic tw ie  ekono­
m iczn ym  średn im . Jeś li (w ychodzim y ¡z założenia, że 
celem p racy  w y d z ia łó w  p lanow an ia  je s t n a jk o n k re tn ie j 
p rzeds ięb io rs tw o _ przem ysłow e, us ługow e ¡czy k o m u ­
na lne, je ś li pam ię tam y, że przeds ięb io rs tw o oczekuje 
konkre tnego  p ra c o w n ik a  ¡gospodarczego, to  m u s im y  so­
b ie  od razu  postaw ić  p y ta n ie : czy w  zw ycza jnym  t r y ­
b ie  p ra cy  szko lne j, szkoła może nasze po trze b y  za­
spokoić? Uw ażam , że .jest to  m ożliw e , a le  dużo m u ­
s ia łoby  się ¡zmienić w  s tosunku  do obecnego stanu 
rzeczy. P ow tarzam , że p ro b lem  je s t n ie w ą tp liw ie  iw y - 
j  ą tkow o   ̂tru d n y . A le  je ś li n ie  chcem y, b y  ze szko ły  
w y c h o d z ili ka n d y d a c i na  b iu ro k ra ty c z n y c h  dz ia łaczy 
gospodarczych, to  do rozw iązan ia  tego p ro b le m u  m u ­
s im y  p rzystąp ić .

A  na jw ażn ie jszą  w  ty m  p ro b lem ie  je s t ¡chyiba sp ra ­
w a k a d r  pedagogicznych d la  szko ln ic tw a  ekonom icz­
nego. N auczycie l p rze d m io tó w  zaw odowych, szczegól­
n ie  eko no m ik i p rzem ysłu , m a ją cy  uksz ta łtow a ć cha­
ra k te r  tak iego  przyszłego działacza gospodarczego, to 
n ie  p ro s to  abso lw en t W SE. Sam  zasób w iedzy  m e ry ­
to ryczne j, w  na jszerszym  n a w e t zakresie , n ie  w y s ta r­
czy; a n i zdo lności pedagogiczne i  dośw iadczenie m eto ­
dyczne. Chodzi o icoś w ięcę j.

N ik t  chyba n ie  oczek iw a łby po zy tyw n ych  w y n ik ó w

nauczania np. zaw odu m echan ika, czy ślusarza przez 
nauczycie la , k tó ry  m echan ikę  zna ty lk o  ¡z k s ią ż k i i  w y ­
k ła dó w , ,a k tó ry  sam n ig d y  m echan ik iem  n ie  b y ł. N ie ­
m n ie j od nauczyc ie li eko n o m ik i ¡i p lan ow a n ia  p rze m y­
s łu  żąda się tego, m im o  że większość z n ich  n ig d y  
p la n is ta m i n ie  by ła , a  po  na jw iększe j części n a w e t p la ­
n u  T P F  n ie  ¡zestawili.

N auczycie l, b y  m óc w yw o ła ć  i  pielęgnotwać u  ucz­
n ia  zam iłow an ie  do sp raw  gospodark i p rzem ysłow e j, 
b y  uksz ta łtow ać go n a  „p la n is tę “  z  ty m i cecham i,
0 k tó ry c h  w yże j' obszern ie j m ó w iliś m y , b y  m óc s tw o ­
rzyć  w  p ra co w n i szkolnej! a tm osfe rę  zak ładu  p rze m y­
słowego, m us i sam cechy ¡te posiadać. A  do tego u k o ń ­
czenie W SE i  k ilk u ty g o d n io w a  „p ra k ty k a “  n ie  w y s ta r­
czy. P o ^ukończeniu s tud iów , nauczyc ie l m us i dobrze 
zapoznać s ię  ¡z a tm osfe rą p ra c y  w  p rzes ięb io rs tw ie
1 m etodą p ra cy  tak iego  k ie ro w n ik a  ¡gospodarczego, p ia ­
n is ty  k tó rego  s ty l p ra cy  m a  służyć ja k o  p rz y k ła d  
i  w zó r d la  przysz łych  w ych o w a n kó w  naszego nauczy­
ciela. N auczycie l m u s i p racow ać p rz y  i  pod k ie ru n ­
k ie m  tak ie go  w zorow ego p lan is ty .

J a k  z tego w y n ik a  „p ra k ty k a “  k a n d yd a ta  n a  nauczy­
cie la g ru p y  p rze dm io tów  sk łada jących  się na ekono­
m ik ę  p rzeds ięb io rs tw a  przem ysłow ego, n ie  m og ła by  się 
odbyw ać w  każd ym  zakładzie  p rzem ysłow ym . M u s ia łb y  
też p ra k ty k u ją c y  nauczyc ie l m ieć ¡dość sposobności, 
b y  zapoznać się _ z _ ¡całą ¡różnorodnością p ro b lem ów  
ę ko n o m ik i p rzeds ięb io rs tw a w  różnych  okresach ro k u  
gospodarczego. P ra k ty k a  m us ia ła by  ¡więc trw a ć  co 
na jm n ie j! jeden  ¡cały ro k .

T ru d n o  w  a rty k u le  s taw iać kon kre tne  w n io sk i 
T ym  ba rdz ie j, że rozw iązan ie  poruszanych p ro b lem ów  
je s t ¡n iew ą tp liw ie  sp raw ą  tru d n ą , nową, sko m p liko w a ­
ną i  kosztowną. A le  n iem n ie j w y d a je  się, że na leża ło­
b y  p rzys tąp ić  do p rzem yślen ia  tego p rob lem u. Chodzi 
przecież o spraw ę ogrom nej w ag i, o u lepszenie p ra cy  
przem ysłu.

A. Feder

R E C E N Z J E - B I B L I O G R A F I A
rozrachunekP lano w an ie  w e w n ąlrz  zak ład o w e  i 

gospodarczy w  przedsiębiorstw ie
„Planowanie wewnątrzzakładowe i rozrachunek 

darczy w  przedsiębiorstwie budowy maszyn“ —  
Instytutu  Ekonom iki i Organizacji Przemyślu  
W yd.: Państwowe W ydaw nictw a Techniczne,
1955, str. 148, cena zł 71.—

W yszedł z d ru k u  17 zeszyt „P rac  
In s ty tu tu  E ko n o m ik i i  O rgan izac ji 
P rzem ys łu “ . Zeszyt ten  zaw ie ra  
dziew ięć opracow ań będących w y ­
n ik ie m  doświadczeń prac naukow o- 
badawczych, prow adzonych przez 
zespół p ra co w n ikó w  naukow ych  
In s ty tu tu  E ko n o m ik i i  O rgan izac ji 
P rzem ysłu  w  je d n y m  z dużych 
p rzeds ięb io rs tw  p rzem ysłu  budow y 
m aszyn w  okresie 1952— 1953 r.

P ie rw szą  pozycją , poza przedm o­
w ą  napisaną przez m g r inż. I l ję  
Epsztejna, d y re k to ra  IEO P, je s t 
praca d r  inż. Z ygm un ta  Z b ic h o r- 
skiego, w  k tó re j przedstaw iona 
je s t cha ra k te rys tyka  s tru k tu ry  p ro ­
d u k c y jn e j p rzedsięb iorstw a. A u to r 
om aw ia  tu  t rz y  podstaw ow e fo rm y  
spe c ja liza c ji zak ładów  p ro d u k c y j­
nych : specja lizac ję  w ed ług  w y ro ­
bów, w e d łu g  zespołów (m echaniz­
m ów ) i  części oraz w ed ług  proce­
sów technolog icznych.

W  następnym  op racow an iu  inż. 
S tan is ła w  Jez ie rsk i om aw ia  system 
p lanow an ia  w ew nątrzzakładow ego. 
A u to r  porusza tu  ta k ie  zagadnienia 
ja k :  (a) pow iązan ie p lan ów  poszcze­
gó lnych  kom órek  przedsięb iorstw a, 
(b) zapew nienie c iągłości p ro d u k c ji,

budow y m aszyn
gospo- 
Prace 

—  zeszyt 17.
W arszawa

(c) ob liczanie w ie lko śc i p ro d u k c ji w  
w yd z ia łach  m echanicznych, (d) za­
łożen ia o rgan izacy jne  służby p lano ­
w an ia , oraz (e) k o n tro la  w ykonan ia .

W  k o le jn e j p racy  pt. „O rgan izac ja  
s łużby p lan ow a n ia  i  k w a rta ln e  p ia ­
n y  w y d z ia łó w “  inż. S tan is ła w  Je­
z ie rs k i o m ó w ił organ izację  służby 
p lanow an ia  oraz zasady sporządza­
n ia  k w a rta ln y c h  p la n ó w  w y d z ia ło ­
w ych : p ro d u k c ji, za trud n ien ia  i  płac, 
zużycia  m a te ria łó w  i  p ó łfa b ry k a ­
tów , przedsięwzięć techn iczno-orga­
n iza cy jn ych  oraz kosztów  w łasnych.

Inż . Jan  Bursche p rze ds taw ił w  
sw ym  op racow an iu  na t le  o rg an i­
z a c ji w y d z ia łu  m echanicznego i  
o rg an izac ji p ro d u k c ji w  gnieździe 
obróbczym  p lanow an ie  w ykonaw cze 
w  w yd z ia łach  m echanicznych.

W  p ra cy  p t. „S ystem  dyspozyto r­
s k i w  przeds ięb io rs tw ie  przem ysłu  
bu dow y m aszyn“  au to rzy —  inż. 
S tan is ła w  Jez ie rsk i i  inż. Jan B u r­
sche —  o m ó w ili podstaw owe za ło­
żenia system u dyspozytorskiego w  
p rzeds ięb io rs tw ie  przem ysłow ym , 
zasady o rg an izac ji s łużby dyspozy­
to rs k ie j, ro lę  i  zadan ia g łównego 
dyspozytora  oraz dyspozytora w y ­
dz ia łu  mechanicznego.

D alszym  opracow an iem  zeszytu 17 
„P ra c  IE O P “  je s t p u b lik a c ja  m g r 
Z b ig n iew a  D ą b ro w y  i  m g r A le ksan ­
dra  N ow ick iego  pt. „W y d z ia ło w y  
rozrachunek • gospodarczy w  p rzed­
s ię b io rs tw ie  p rzem ysłu  m aszynow e­
go“ . A u to rz y  o m ó w ili tu  m iędzy in ­
n y m i ja k  ną leży p rzygotow ać się do 
w p row adzen ia  w ydz ia łow ego ro z ra ­
chunku  gospodarczego, ja k ie  są 
podstaw ow e założenia rozrachunku , 
ja k  przedstaw ia  się organ izacja  sek­
c j i  roz ra chu nku  gospodarczego w  
w ydz ia le , ją k  na leży zorganizow ać 
ew idenc ję  kosztów  w łasnych  itd .

W ik to r  O ciepko w  k o le jn y m  roz­
dzia le om awianego zeszytu przed­
s ta w ił zasady o rg an izac ji p racy 
i  o rg an izac ji ob liczan ia  p łacy  w  
p rzeds ięb io rs tw ie  budow y maszyn.

O organ izac ji ■ zaopatrzenia w y ­
dz ia łó w  p ro d u k c y jn y c h  w  zakładach 
przem ysłu  m aszynowego piszą w  
następnym  rozdzia le  zeszytu 17 —  
A le ksy  P lu ta , Jan B a to r, W acław  
H ry n ie w ic z  i  H a lin a  M agnowska. 
A u to rz y  p rze d s ta w ili tu  także orga­
n izac ję  tra n s p o rtu  w e w n ą trzza k ła ­
dowego oraz organ izację  m agazy­
n ó w  p ó łfa b ryka tó w .

W  osta tn im  rozdzia le : „O rgan iza ­
c ja  gospodark i narzędziow ej w  w y ­
dzia łach m echan icznych“  —  inż. 
Z b ig n ie w  K a m iń s k i p rze d s ta w ił za­
sady o rg an izac ji gospodark i pom o­
cam i w a rsz ta tow ym i.

We w szys tk ich  w ym ien ion ych  tu  
opracow aniach, k tó re  sk ła da ją  się 
na treść zeszytu 17 „P ra c  IE O P “ , 
w ie le  je s t zam ieszczonych tabe l, r y ­
sunków  i  schematów. (ib jt
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PRACE INSTYTUTU EKONOMIKI I ORGANIZACJI PRZEMYSŁU
Zeszyt:

1 I.  EPSZTEJN: Ekonom ika i orga­
nizacja socjalistycznego przedsię­
biorstwa przemysłowego. J. B O ­
L E C K I: Współpraca pracowników  
nauki z pracownikam i produkcji. 
Str. 24. C,ena zł. 2,50.

2 Prace Zakładu O rganizacji W y ­
twórczości Przemysłu M etalow e­
go. Str. 51. Cena zł. 9.60.

3 W . S ZE N K IE R : Organizacja p ra ­
cy rytm icznej w  zakładach prze­
mysłu metalowego. Str. 57. Cena 
zł. 4.20.

4 Praca zbiorowa: Badanie metod 
pracy przodowników. Str. 65. Ce­
na zł. 20.

5 W . Ś W ID E R E K : Analiza i pro jekt 
usprawnienia organizacji pracy 
w  krojow ni fab ryk i odzieży. Str. 
30. Cena zł. 14.

8 Praca zbiorowa: P ro jek ty  uspraw­
nień technicznych i organizacyj­
nych w  gospodarstwie rolnym. 
Str. 52. Cena zł. 7.

7 M . R O L B IE C K I i M . K O Ł T U N O -  
W IC Z : Zagadnienia organizacji 
pracy przy upraw ie ziemniaków. 
Str. 38. Cena zł. 17.

8 P. B O G U S Ł A W S K I i J. Ż U R O W ­
S K I: W pływ  konfiguracji rozłogu 
na transport w ew nętrzny i na­
kład pracy w  przedsiębiorstwie 
rolnym . Str. 18. Cena zł. 10.50.

9 H . B IA Ł E K : Planowanie w ypa­
łów pieców ceramicznych. Str. 16. 
N akład  wyczerpany. .

1(10) Praca zbiorowa: M etodyka anali­
zy transportu wewnętrznego w  
w  przedsiębiorstwie przemysło­
wym . Str. 16. Cena zł. 6.

2(11) Praca zbiorowa: Stosowanie m e­
tody inż. F . Kow alow a w  prze­
myśle polskim. Drugie W ydanie. 
Str. 112. Cena zł. 6.

3(12) J. SA R N O W IC Z: Gospodarka ry ­
sunkowa. Str. 51. Pierwsze w y ­
danie wyczerpane.

4(13) J. S Z W A R C Z E W S K I: K a rta  tech­
nologiczna przędzenia. Str. 64. 
Cena zł. 16.

5(14) X. K Ł A P K O W S K I: Rozplanowa­
nie i urządzenie magazynów w  
zakładach przemysłu owocowego. 
Str. 20. Cena zł. 6.20.

6(15) Praca zbiorowa: Transport doło­
w y w  kopalniach węgla. Str. 28. 
Cena zł. 7.

7(16) ST. D O W G IE L E W IC Z : Nowe su­
rowce łykowe. Str. 80. Cena zł. 23.

8(17) Praca zbiorowa: Dokumentacja 
planowania wykonawczego pro­
dukcji wydziału stalow ni.'S tr. 22. 
Cena zł. 5.50.

9(18) J. BURSCHE: Planowanie w yko­
nawcze produkcji seryjnej w  fa ­
bryce budowy maszyn. Str. 23. 
Cena zł. 6.50.

10 Z. Z B IC H O R S K I, B. B IE G E L E I-  
S E N -Ż E L A Z O W S K I i inni: Z  za­
gadnień normowania techniczne­
go. Str. 44. Cena zł. 14.

11 Z. K A M IŃ S K I: Gospodarka re ­
montowa w  przedsiębiorstwach 
przemysłu chemicznego. Str. 40. 
Cena zł. 11.50.

12 W . Ś W ID E R E K , T. D A N G E L : O r­
ganizacja produkcji potokowej w  
przemyśle odzieżowym. Str. 40. 
Cena zł. 13.50.

13 J. W IN N IC K I:  Planowanie w yko­
nawcze w  zakładach przemysłu 
maszynowego o produkcji jedno­
stkowej. Str. 52. Cena sl. 17.40.

14 CZ. W O Ł K O W IC Z : Badanie i roz­
powszechnianie przodujących me­
tod pracy w  przemyśle leśnym. 
Str. 26. Cena zł. 10.

15 B. K O Ł O M Y J S K I, J. C ZA R N Y , 
J. C O P IK : Dokum entacja plano­
w ania wykonawczego produkcji 
w ydziału w ie lk ich pieców. Str. 28. 
Cena zł. 8.

16 W Ł. R A K Ó W : Paszportyzacja 
urządzeń stalowni. Str. 32. Cena 
zł. 9.

17 Praca zbiorowa: Planowanie w e­
wnątrzzakładow e i  rozrachunek 
gospodarczy w  przedsiębiorstwie 
budowy maszyn.

18 T. B U JA K : M etodyka technicz­
nego norm owania pracy w  prze­
myśle cukrowniczym w  okresie 
kam panii. Str. 53. Cena zł. 23.

19 Praca zbiorowa: Planowanie w e­
w nątrzzakładowe i w ew nątrzza­
kładowy rozrachunek gospodar­
czy w  przeds. przem. chemicz­
nego.

20 D. H E N D Z E L  -  S T O P N IC K A : 
Przodujące metody pracy w  tk a l­
niach przemysłu bawełnianego.

21 I.  M A T U T A T : Organizacja kon­
tro li technicznej w  zakładach  
przemysłu odzieżowego. Str. 22. 
Cena zł. 10.50.
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K O N K U R S

na najlepszą pracę omawiającą ekonomiczne skutki wprowadzania
i stosowania norm.

I .  C EL K O N K U R S U

Celem konkursu jest: (1) popularyzacja i propaganda norm alizacji, (2) ze­
branie m ateriałów  rzeczowych dotyczących ekonomicznych skutków norm, 
(3) zapoczątkowanie badań nad metodami określania skutków stosowania norm.

I i .  TREŚĆ P R A C Y  K O N K U R S O W E J

Ogólne omówienie stosowania norm w  zakładzie. Ilość i zakres stosowanych 
norm. A naliza kosztów produkcji przed norm alizacją oraz produkcji znorma­
lizowanej. Omówienie w pływ u norm alizacji na koszty materiałowe, narzędzi
1 innych pomocy, koszty, robocizny i kontroli. Omówienie ewentualnych kosz­
tów opracowania normy i kosztów poniesionych wskutek zmian w  organizacji, 
wyposażeniu i produkcji zakładu; spowodowanych wprowadzeniem normy. 
Analiza bezpośrednich efektów technicznych i ekonomicznych oraz pośredniego 
w pływ u norm na inne odcinki życia gospodarczego. Pozostawia się zupełną 
dowolność metod analizy (opisy, obliczenia, wykresy, zestawienie).

I I I .  W A R U N K I K O N K U R S U

(1) Uczestnictwo w  konkursie nie jest niczym ograniczone. Jest rzeczą pożą­
daną, aby w  konkursie wypowiedzieli się, poza norm alizatoram i, pracownicy 
bezpośrednio zatrudnieni w  produkcji w  różnych specjalnościach, pracownicy, 
kontroli technicznej, b iur konstrukcyjnych, kalkulatorzy kosztów własnych, 
ekonomiki.

(2) Pracę należy nadesłać w  form ie maszynopisu form atu A4 w  objętości od
2 do 20 stron. Forma ujęcia dowolna —  według uznania autora (artykuł, no­
tatka, sprawozdanie).

IV .  O R G A N IZ A C JA  K O N K U R S U

(1) Organizatorzy: konkurs jest zorganizowany przez Polski Kom itet Norm a­
lizacyjny i Naczelną Organizację Techniczną. •

(2) Term iny: a) prace konkursowe należy nadsyłać do dnia 15 października  
1955 r., b) rozstrzygnięcie konkursu nastąpi w  listopadzie 1955 r., w yn ik i kon­
kursu ogłoszone będą w  miesięczniku „Norm alizacja“ i  w  czasopismach bran­
żowych NO T.

(3) Sposób oceny prac konkursowych: oceny prac konkursowych dokona ju ry  
powołane przez Polski K om itet Norm alizacyjny i  Naczelną Organizację Tech­
niczną.

(4) Sposób nadsyłania prac. Prace powinny być przesyłane w  kopercie adre­
sowanej jak  następuje: Polski Kom itet Norm alizacyjny, Redakcja „Norm aliza­
c ji“, W arszawa, ul. Świętokrzyska 20/22. „Konkurs na najlepszą pracę o eko­
nomicznych skutkach stosowania norm “. Na odwrocie koperty powinno być 
podane godło wysyłającego pracę. W  kopercie, obok pracy konkursowej pod­
pisanej godłem, powinna znajdować się druga, zalakowana koperta zawierająca 
nazwisko i adres osoby zgłaszającej pracę.

V . N A G R O D Y

Ustalono następujące nagrody konkursowe:
1 nagroda I  —  zl 2.000
2 nagrody I I  po —  zl 1.500
3 nagrody I I I  „ —  zl 1.000
5 wyróżnień w  postaci rocznej bezpłatnej prenumeraty, m ie­

sięcznika „Norm alizacja“.

EKONOMIKA 
IORG W I/AUA 

PRACY
M IE S IĘ C Z N IK  — Organ Instyt. Ekonom iki i Organizacji P rzem y­
ślu. Wydawca: Polskie W ydawn. Gospodarcze — Przedsiębiorstwo 
Państwowe, Warszawa, ul. Poznańska 15. Redaguje K om itet w  
składzie: redaktor naczelny — mgr inż. I l ja  Epsztejn; mgr Tadeusz 
Bienias (sekretarz redakcji); dr inż. Bronisław  Biegeleisen-Zelazo- 
wski; m gr Juliusz Gutowski; mgr inż. Adam K ram arz; M arian  

Kuczyński; Stanisław Poznański (zast. redaktora naczelnego); inż. Tadeusz W asil- 
jew ; dr inż. Zygm unt Zbichorski. R E D A K C JA : Warszawa, ul. Słupecka 2a, I  p. 
pokój 14. Tel. 4-42-21, (skrytka pocztowa 153). Redaktor naczelny przy jm uje  we 
w to rk i i czw artki od godz. 9 do 11. P R E N U M E R A TA : Rocznie 90 zł, półrocznie 
45 zł, kw artaln ie  22.50 zł, num er pojedynczy 7,50 zł. W płaty na prenum eratę p rzy j­

m ują urzędy pocztowe i listonosze.
Zam ówienie PW G  — 229/Cz/55 — z dnia 16.6.55 r. Podpisano do druku 12.7.55 r. D ru k  
ukończono 16.7.55 r. N akład  6.854 egz., ark . w yd. 8,7. Papier druk. sat. V I I  Ai60 g. 
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