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Organizacja pracy i ptacy brygad remontowych

W przemysle maszynowym

agadnienie organizacji pracy i ptacy

stanowi jeden z istotnych problemoéw

systemu planowo-zapobiegawczych re-

montéw. Szczegodlnie korzystne warun-

ki w aspekcie wysokiej jakosci prac re-
montowych stwarza system ptac normatywno-
premiowy, $mialo odrzucajacy utarte zasady
ptac stuzb remontowych, oparte o bezposredni
akord lub optaty dnidwkowe.

Celem niniejszego artykutu jest zaznajomie-
nie czytelnika polskiego z doswiadczeniami ra-
dzieckimi w tym zakresie *.

Prace $lusarsko-remontowe nalezg do kate-
gorii rob6t wykonywanych specjalizowanymi
zespotami. Spowodowane to jest sZeregiem
przyczyn, wynikajgcych z charakteru i organi-
zacji prac remontowych.

Powazng role w tym, ze prace remontowe
wykonywane sg zespotowo, przez brygady, od-
grywa ich stosunkowo duza pracochtonnos¢,
warunkujaca nieekonomiczno$¢ indywidualne-
go wykonawstwa. Wykonanie przez jednego
Slusarza wszystkich rob6t remontowych w za-
kresie poszczegoélnych rodzajéw remontow (bie-
zgcych i kapitalnych) pociggatoby za sobg wiel-
kie przestoje remontowe. Réwnoczes$nie powaz-
na cze$¢ zabiegébw naprawczych przy remon-
tach (demontaz i montaz szeregu zespotéw i cze-
Sci) bytaby niemozliwa do wykonania przez
jednego robotnika z uwagi na wielkos¢ i cie-
zar maszyn i mechanizméw remontowanych.

Jedng z powazniejszych przyczyn warunku-
jacych rozpowszechnienie organizacji prac re-
montowych w brygadach jest to, ze forma ta
przy prawidtiowym skompletowaniu wedtug
kwalifikacji wchodzacych w jej skiad S$lusarzy
pozwala na racjonalne wykorzystanie ich kwa-
lifikacji zawodowych.

Przy remoncie dowolnej obrabiarki obok prac
odpowiedzialnych i skomplikowanych, wyma-
gajacych dla ich wykonania wiekszych kw alifi-
kacji i doswiadczen zawodowych, jest pokazna
ilo§¢ prac stosunkowo prostych i nieskompli-
kowanych, ktdre moga by¢ wykonywane przy
odpowiednim nadzorze przez robotnikéw o ni-
skiej kwalifikacji. Organizacja brygad, w skiad

ktérych wchodzg robotnicy réznych kategorii, '

. Artykut ten stanowi z matymi zmianami fragment
wigksze] pracy pt. ,Organizacja remontéw w przemysle
£ ZpwT”m<lt ktéra ukaze sig w roku biezagcym nakta-

umozliwia taki podziat prac, by byty one wy-
konywane, w zaleznosci od ich skomplikowa-
nia, przez robotnikéw o réznych kwalifikacjach,
tj. w najbardziej racjonalny sposéb. Gdyby re-
mont wykonywat jeden tylko S$lusarz, to
aczkolwiek czes¢ prac jest prosta i nieskompli-
kowana, kwalifikacje jego musialtyby odpowia-
da¢ najbardziej skomplikowanym pracom wy-
konywanym przy danym remoncie. Tak wiec
zarOwno z uwagi na zakres i charakter prac re-
montowych, jak i racjonalne wykorzystanie
kadr brygady stanowig najracjonalniejszg for-
me organizacji prac remontowych.

Poczatkowa brygady remontowe wykonywa-
ty tylko planowe i awaryjne remonty, nato-
miast obstuge miedzyremontowg wykonywali
niezwigzani z brygada dyzurni $lusarze. Taki
podziat funkcji remontowych nie zdat jednak
w praktyce egzaminu.

Cechg charakterystyczng bowiem wykonaw-
stwa remontowego jest swoista kompleksowos¢
dziatalnosci remontowej. Zadaniem brygad re-
montowych jest nie tylko wykonanie ooszcze-
golnych remontow planowych, kapitalnych,
Srednich i biezgcych, ale takze zapewnienie
ciagtosci pracy maszyn w okresach miedzyre-
montowych. W tym celu dokonuje sie okre-
sowo regulacji mechanizméw i zespotow, wy-
mienia poszczeg6lne zuzyte czesci, dokonuje co-
dziennie szeregu drobnych zabiegéow konserwa-
cyjnych. Gdy remonty planowe dokonujg jedni
ludzie, a biezacg obstuge remontowag drudzy,
nie zwigzani ze sobg wspélng produkcyjng i ma-
terialng odpowiedzialnoscig i zainteresowaniem,
wowczas na ogét trudniej jest zapewni¢ wysoka
jakos¢ wykonywanych prac, od ktérych zalezy
zaréwno ciggtos¢ pracy maszyn, jak i utrzyma-
nie zuzycia w minimalnych granicach.

Dla zapewnienia wysokiej jakos$ci wykony-
wania wszystkich zabiegéw remontowych, za-
rowno planowych remontow, jak i obstugi mie-
dzyremontowej, okazato sie najbardziej racjo-
nalne zlecanie wykonania robét jednej i tej sa~
mej brygadzie remontowej zwigzanej wspo6lna
odpowiedzialnoscig i zainteresowaniem mate-
rialnym. Przy ustalaniu zasady wykonawstwa
remontowego w brygadach, kazdej =z brygad
wydziela sie okreslong ilos¢ obrabiarek. Bry-
gada wykonuje wszystkie prace remontowe,
a wiec planowe remonty, przeglady, obsituge
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miedzyremontowg i awaryjng oraz planowe re-
monty wszystkich przydzielonych jej obrabia-
rek.

Zasady wykonywania wszystkich prac re-
montowych i przydzielenie na state brygadzie
okres$lonej grupy obrabiarek, podnosi poczucie
odpowiedzialnosci brygady za stan powierzo-
nych jej maszyn i ciggto$¢ ich pracy, sprzyja
pogtebieniu koniecznych doswiadczen remonto-
wych i nawykow.

Niekiedy dla wykonawstwa remontéw kapi-
talnych, wydzielane sg specjalne brygady lub
grupy w ramach brygad. W zasadzie wiec przy
organizacji wykonawstwa w brygadach rozréz-
niamy dwa wiarianty: brygady wykonujg
wszystkie zabiegi remontowe, lub tez wszyst-
kie poza remontami kapitalnymi, dla ktérych
powotywane sg specjalizowane brygady badz
w ramach stuzb mechanika wydzialowego, badz
tez podlegte ogo6lnozaktadowemu wydziatowi re-
montowo-mechanicznemu.

Istotnym zagadnieniem przy organizowaniu
brygad remontowych jest wtasciwy podziat na
poszczegdlne pola (odcinki) remontowe obstugi-
wane przez poszczego6lne brygady. Dla produk-
cji seryjnej i masowej, zorganizowanej w li-
niach przedmiotowych, najkorzystniejsze jest
organizowanie brygady zgodnie z podziatem te-
rytorialno-produkcyjnym. Brygada obejmuje
wowczas w zaleznosci od ilosci obrabiarek jed-
ng lub kilka linii przedmiotowych. W nrodukcji
drobnoseryjnej i jednostkowej najracjonalniej
jest powierzy¢ brygadzie obrabiarki jednego ty-
pu, np. tokarki, frezarki itd. Pozwala to bryga-
dzie na pogtebienie specjalizacji, utatwia jej
opanowanie techniki remontéw i sprzyja pod-
niesieniu jakosci remontéw i skréceniu ich cza-
sokreséw.

Zasadami tymi nalezy sie kierowa¢ w mia-
re mozliwosci, w praktyce jednak bardzo cze-
sto np. obrabiarki jednych typéw potozone mo-
ga by¢ w duzych terytorialnie wydziatach dale-
ko od siebie, wéwczas niewygodnie jest powie-
rza¢ je jednej brygadzie. Czasem ilos¢ obrabia-
rek jednego typu jest zbyt mata lub zbyt duza
na jedng brygade. Podobne wzgledy moga za-
istnie¢ réwniez przy przydzielaniu brygadzie
linii, czy gniazd.

Przy podziale parku obrabiarkowego wydzia-
tu na odcinki remontowe obstugiwane przez po-
szczegllne brygady, nalezy uwzgledni¢, ze ich
sktad ilosciowy nie powinien przekraczacé
okreslonych granic. Zbyt wielkie brygady sa
niekorzystne z uwagi na trudnosci kierowania

Tab. 1
Sktad brygady remontowej wg kwalifikacji

Skiad brygady przy

Kwalifikacje zawodowe ilosci cztonkow

6 7 ' 8 9

Slusarze kat. 7 1 i 1 1
> . 6 1 1 1 1

55 55 5 1 1 2 2

55 55 4 1 2 2 3

55 55 3 1 1 1 1

1 1 1 1

55 55
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nimi, rownoczesnie stabsze jest w nich poczucie
odpowiedzialnosci poszczegolnych  cztonkow
brygady za wyniki produkcyjne i wysokg ja-
koéé prac remontowych. Sci$le zwigzane jest
z tym zmniejszenie w duzych brygadach poczu-
cia bezposredniego materialnego zainteresowa-
nia jej cztonkow. Przy zbyt malej brygadzie
natomiast traci ona swg konieczng zdolno$¢ ma-
newrowania. W praktyce bowiem bardzo czesto
zdarzaja sie rownoczesne postoje kilku obrabia-
rek. Zbyt mata brygada nie moze w takich
przypadkach dokona¢ koniecznych prac re-
montowych nie powodujgc przy tym nadmier-
nych przestojow.

Na ilosciowy sktad brygad wywiera réwniez
wpltyw zmianowos$¢. Dla dozoru i obstugiw kaz-
dej zmianie normalnie celowe jest wydzielenie
po jednym S$lusarzu. Réwniez niedziele wyko-
rzystywane sg normalnie dla dokonywania drob-
nych remontéw, przegladow, regulacji itd. Po-
woduje to konieczno$¢ zwalniania pracujgcych
w niedziele S$lusarzy, w roboczych dniach ty-
godnia, przy koniecznos$ci zapewnienia pewnej
minimalnej obstugi remontowej.

Z wyzej wymienionych wzgledéw optymalna
ilos¢ Slusarzy w brygadzie remontowej wypo-
srodkowana zostata na 6—9 ludzi. Przy takiej
ilosci Slusarzy w brygadzie, posiada ona ko-
nieczng zdolno$¢ manewrowania, mozliwosé
wydzielenia dyzurnych $lusarzy dla obstugi w
drugiej i ewentualnie w trzeciej zmianie, aréow-
noczesnie nie jest zbyt wielka, by zaistniaty
trudnosci, o jakich mowa byta wyzej.

W wyjatkowych przypadkach przy pracy na
2 zmiany mozliwy jest jeszcze skitad brygady
5 ludzi. Go6rng granicg jest ilos¢ 10— 12 Slu-
sarzy.

llo§¢ Slusarzy w brygadzie ustala sie wycho-
dzac z normalnego zakresu prac remontowych,
odpowiadajgcego grupie obrabiarek przydzie-
lonych danej brygadzie.

W okresie wprowadzania systemu planowo-
zapobiegawczych remontéw zakres prac remon-
towych moze by¢ z powodu ztego stanu maszyn
wiekszy niz normalnie, co nalezy uwzglednié
odpowiednio zwiekszajgc obsade stuzb remon-
towych. Obsade te jednak nalezy traktowac ja-
ko tymczasowg, az do czasu uporzadkowania
stanu technicznego parku obrabiarek.

Sktad brygady np. w ogélnej budowie ma-
szyn dobierany jest w ten sposéb, ze S$rednia
kategoria zaszeregowania brygady wynosi od
4—5 kategorii. Patrz tab. 1.

Jak pokazato doswiadczenie takie skompleto-
wanie brygady najbardziej odpowiada charak-
terowi wykonywanych prac i daje najlepsze re-
zultaty. Skiad taki pozwala na prawidtowe roz-
stawienie wedtug kwalifikacji ludzi przy wyko-
nywanych remontach, jak réwniez umozliwia
wydzielenie dyzurnych $lusarzy, posiadajgcych
dostateczne kwalifikacje dla rozwigzywania
mogacych zaistnie¢ trudnosci technicznych przy
obstudze remontowej.

Jezeli chodzi o podziat pracy wedlug zmian,
to z punktu widzenia prac remontowych, naj-
bardziej wskazanym jest by w nocnych zmia-
nach pracowali tylko dyzurni $lusarze, a pozo-



stali cztonkowie brygady — w czasie dziennej
zmiany. Oczywiscie, ze od reguly tej mozna w
uzasadnionych przypadkach odstgpi¢, jezeli te-
go wymagaja interesy produkciji.

Na czele kazdej brygady stoi brygadzista,
zwykle S$lusarz o najwyzszej kwalifikacji, do-
brze obznajmiony z technikg remontowag ma-
szyn przydzielonych jego brygadzie i posiadaja-
cy konieczne dane osobiste dla technicznego
i administracyjnego kierowania S$lusarzami
wchodzgcymi w sktad brygady.

W brygadach o normalnym sktadzie Slusarzy,
brygadzista pracuje na réwni z pozostatymi
cztonkami brygady i uczestniczy w ogélnym
zarobku brygady.

W duzych brygadach (10— 12 ludzi) dla skom-
plikowanych obrabiarek brygadzista bywa cza-
sem zwalniany od bezpos$redniego udzialu w
pracy — spetnia on woéwczas funkcje kierow-
nika.

| Zasady systemu ptac dla brygad remontowych

/
A cisle zwigzany z organizacjg brygad remon-
towych jest system ptac za wykonawstwo re-
montowe. Nie wchodzgc w historie krystalizo-
wania sie systemu ptac nalezaloby poruszy¢ gto-
wne jego zasady.

Celem dziatalnosci remontowej nie jest two-
rzenie nowych materialnych wartosci, lecz
utrzymanie stanu technicznego w normalnej
sprawnosci i osiggniecie dostatecznie dtugiego
okresu uzytkowania maszyn. Koszt wykonanych
prac remontowych stanowi narzut na koszty
produkciji, powiekszajgcy w rezultacie te koszty.
Im zakres prac remontowych bedzie mniejszy,
tym oczywiscie mniejsze sa koszta remontow
i krétsze mogg by¢ przestoje zwigzane z wyko-
naniem remontéw. Tak wiec zaréwno z punktu
widzenia kosztéw, jak i wykorzystania istnie-
jacych mocy produkcyjnych, najkorzystniejsze
jest osiggniecie takiego stanu, by zakres i pra-
cochtonno$é robot remontowych byta jak naj-
mniejsza. Jezeli podstawowym zadaniem dzia-
talnosci produkcyjnej jest otrzymanie w okre-
Slonych warunkach maksymalnej produkcji, to
podstawowe zadanie dziatalnosci remontowej
jest w pewnym sensie odwrotne — osiggniecie
najmniejszego zakresu prac remontowych, oczy-
wiscie przy takiej ich jakos$ci by zapewni¢ nor-
malng sprawnos$¢ parku obrabiarkowego.

Ta charakterystyczna réznica miedzy dziatal-
noscig produkcyjng i remontowg wskazuje, ze
formy organizacji ptacy personelu remontowe-
go i produkcyjnego musza by¢ rézne. Jezeli
stlusznym jest powigzanie ptac w dziatalnosci
produkcyjnej z iloscig wykonanej produkciji,
wskutek czego interesy produkcji idg w parze
z osobistym zainteresowaniem wykonawcéw, to
w warunkach wykonawstwa remontowego
zgodnos$¢ ta zostaje naruszona. Utrzymanie w
niezmienionej formie zasad ustalania ptac wzo-
rowanych na produkcji, oznaczatoby materialne
zainteresowanie personelu remontowego w jak
najwyzszym zakresie prac remontowych, od
ktéorych uzalezniony bytby jego zarobek.

Najwyzszy jednak zakres prac remontowych
oznacza w praktyce najwiecej remontéw, naj-
wiecej awarii, najwyzszg ilos¢ przerw w ruchu.
Konsekwencjg uzaleznienia ptac brygad remon-
towych od faktycznie wykonanych czynnosci
remontowych, byloby wiec to, ze przy najmniej
korzystnych dla zasadniczej produkcji warun-
kach, zarobek $lusarzy remontowych bytby naj-
wiekszy.

Rezultatem prawidtowej organizacji remon-
tow powinno by¢ zmniejszenie do minimum za-
kresu prac remontowych, koniecznych dla
utrzymania normalnego stanu sprawnosci uzyt-
kowej i zmniejszenia do minimum strat na sku-
tek przestojow. W zwigzku z tym nalezalo stwo-
rzy¢ taki system ptac aparatu remontowego,
ktéory by stwarzatl odpowiednie materialne bodz-
ce dla personelu remontowego, zachecajace w
szczegblnosci do podnoszenia jakosci prac re-
montowych przy najmniejszym ich zakresie.

Remontowa dziatalno$¢ charakteryzuje sie
jednak ta witasciwoscig, ze niezwykle trudno
jest reglamentowac¢ porzadek i technike wyko-
nania prac przez szczego6towe opracowanie tech-
nologiczne, obejmujgce wszystkie szczegoly
kazdej operacji. W pracach remontowych po-
wazng role odgrywa inicjatywa, kwalifikacje
i zainteresowanie w prawidtowym wykonaniu
kazdej operaciji.

Niemozliwo$¢ stworzenia w ramach systemu
remontéw poprzegladowych wtasciwie dziatajg-
cych bodzcéw miata swojg zasadniczg przyczy-
ne w metodyce planowania, trudnosci za$ po-
gtebiato jeszcze nieprzydzielenie na state od-
cinkéw okreslonym brygadom. Z kolei nieprzy-
dzielenie maszyn na stale wynikato z braku
normatywo6w, braku metodyki obliczania praco-
chtonnos$ci wszystkich zabiegéw remontowych
i stosowania zasady odstawiania do remontu
maszyn, jedynie na podstawie stanu maszyn
ustalonego przegladem. W takich warunkach
brakowato catkowicie jakichkolwiek obiektyw-
nych kryteriéw dla podziatu parku obrabiarko-
wego na odcinki (pola) remontowe i wydziele-
nie dla ich obstugi okreslonej wielkosci bry-
gad.

Mozna tu wspomnieé¢, ze jedng z przyczyn
nieutrzymania sie systemu remontéw poprze-
gladowych byta takze trudnos$¢ stworzenia wta-
Sciwych form ptacy $lusarzy remontowych.

Inaczej jednak wyglgda sprawa w warun-
kach systemu planowo-okresowych remontow.
System ten przewiduje obowigzujgce przydzie-
lenie na state poszczegélnych grup parku ma-
szynowego okreslonym brygadom remontowym.
Remonty planowane sg w terminach ustalonych
okresami remontowymi, zapewniajgcymi przy
prawidtowej eksploatacji wtasciwej jakosci
okresowych remontéw i miedzyremontowej ob-
stugi, nieprzerwanag prace kazdej obrabiarki
w czasokresie miedzy dwoma planowanymi re-
montami. Totez, jezeli park maszynowy eksplo-
atowany jest prawidtowo, a warunki pracy sa
normalne — wylgcznie od jakosci obstugi bry-
gad remontowych zalezy, by maszyny nie wy-
magaty remontéw przedterminowo, by zakres
koniecznych prac remontowych byt minimalny,

339



by wszystkie obrabiarki przydzielone brygadzie
pracowaty z minimalnymi przestojami z powo-
du prac remontowych.

W tym warunkach place w systemie piano-
wo-okresowych remontow oparto na nastepujg-
cych zalozeniach:

(1) ustalone remontowym cyklem okresy pla-
nowych remontéw sa dla brygad okresami
gwarancyjnymi pracy maszyn, od remontu do
remontu,

(2) brygada otrzymuje za remont oplate we-
diug normalnego zakresu przewidzianego dla
danego rodzaju remontu niezaleznie od pra-
ktycznej pracochtonnosci,

(3) poza zasadniczg ptacg brygada otrzymuje
premie wzglednie potracenie w zaleznosci od
wielkosSci przestojow.

System ptac brygad remontowych, oparty
0 powyzsze zasady stwarza bezposrednie mate-
rialne zainteresowanie w tym, by wykonaw-
stwo remontowe rzeczywiscie byto planowo-
zapobiegawcze, by produkcja miata najmniej
strat z powodu remontéw, by techniczne i orga-
nizacyjne zabiegi przewidziane planowo-zapo-
biegawczym systemem byly w peini wykony-
wane.

Ustalona cyklicznos¢ remontéw i okresy mie-
dzyremontowe sg dla brygad terminami gwa-
rancyjnymi. Za dodatkowe, nieplanowe remon-
ty spowodowane niska jakos$cig poprzedniego
remontu, czy miedzyremontowej obstugi, bry-
gada nie pobiera zadnej optaty. W konsekwen-
cji brygada jest bezposrednio zainteresowana
w tym, by jako$¢ kazdego planowego remontu
zapewniata normalng prace az do nastepnego
planowego remontu. Brygada otrzymuje zapta-
te za normalny, a nie za rzeczywisty zakres re-
montowy, totez jest zainteresowana, by fak-
tyczny jego zakres byt jak najmniejszy. Zakres
za$ prac remontowych podczas planowych re-
montéw bedzie najmniejszy, nieplanowe remon-
ty powodowane ztg jakoscig remontéw lub nie-
dbalstwem — rzadkie, jezeli brygada starannie
wykonywa¢ bedziee nadzér nad prawidiowg
eksploatacjg i jezeli sumienna bedzie obsiluga
miedzyremontowa. W konsekwencji brygady
zainteresowane sa w pogtebianiu profilaktyki
1w starannej obstudze, a takze w sygnalizowa-
niu i niedopuszczaniu do nieprawidtowej eks-
ploatacji ze strony aparatu produkcyjnego. W
wyniku wreszcie uzaleznienia premiowania od
obnizenia przestojow brygady sa zainteresowa-
ne w jak najszybszym wykonawstwie plano-
wych remontéw, natychmiastowej likwidacji
wszystkich usteirek mogacych spowodowac
przestoje, jak robwniez w systematycznej walce
0 usuwanie wszystkich przyczyn mogacych je
powodowac.

W tych warunkach brygady sg réowniez bez-
posrednio zainteresowane w posiadaniu ko-
niecznych czesci zapasowych, rysunkéw wyko-
nawczych, wszelkiego rodzaju dokumentacji
technicznej, a takze w szerokim wdrazaniu no-
wych postepowych proceséw technologicznych,
mechanizacji prac remontowych, polepszaniu
organizacji przygotowania remcntow itd.
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Wszystkie te czynniki pozwalajg bowiem na
skréocenie przestojow i lepsze zabezpieczenie
ciagtosci ruchu.

W ten sposoéb, przy takich zasadach organiza-
cji ptac, brygady remontowe sg w istocie rze-
czy materialnie zainteresowane w catym kom-
pleksie przedsiewzie¢ planowo-zapobiegaw-
czych, zatozonych u podstaw systemu planowo-
okresowych remontéw, jak réwniez w zmniej-
szeniu przestojéw remontowych.

Wyzej podane zasady organizacji ptac $lusa-
rzy remontowych stanowig niezwykle wazng
i organiczng cze$¢ calego systemu planowo-
okresowych remontow.

Stosowanie systemu plac brygad remontowych

oparciu o te zasady opracowano w Zwigz-

ku Radzieckim szereg wariantow systemu
ptac, stosowanych w poszczeg6lnych minister-
stwach. Nizej omoéwione zostang trzy typowe
przyktady regulaminu pfac.

Ptaca S$lusarzy remontowych sktada sie za-
sadniczo z dwu czesci, ptacy podstawowej i pre-
mii uzaleznionej od stanu technicznego lub
wielkosci przestojéw. Ocene stanu techniczne-
go parku maszynowego mozna dokonywaé w
rozny sposoéb, charakteryzowaé¢ stan mozna rdz-
nymi wskaznikami. W zaleznosci od konkret-
nych warunkéw w jednych przypadkach celo-
wym jest ustala¢ wielkoS¢ premii przede
wszystkim od wielkos$ci przestojow, w innych—
celowym moze by¢ uzaleznienie jej przede
wszystkim od stanu technicznego. Jednym z naj-
bardziej typowych jest wariant, w ktérym wiel-
kos¢ premii ustala sie na zasadzie poréwnania
rzeczywistego przestoju obrabiarek przydzielo-
nych danej brygadzie z planowanym miesiecz-
nym przestojem. Wielkos¢ premii uzalezniona
jest od skrbécenia przestojow w poréwnaniu
z planowym przestojem.

Wielko$¢ rzeczywistych przestojow stanowi
sume przestojow w planowych remontach
i przestojow w remontach nieplanowych, awa-
ryjnych i przypadkowych, spowodowanych ni-
ska jakoscia remontow, nieusunieciem we wta-
sciwym czasie nieprawidlowos$ci w pracy ma-
szyn, niestaranng obstugg miedzyremontowg
itd. Zakres nieplanowych remontéw i powsta-
jace wskutek tego przestoje charakteryzujg za-
tem ogolny stan techniczny. Jest oczywiste, ze
zarowno ilos¢ nieplanowanych remontéw, jak
tez zakres i wielko$¢ przestojéw nimi powodo-
wanych beda wieksze woéwczas, gdy stan tech-
niczny jest zty — mniejsze, gdy bedzie lepszy.
W istocie rzeczy wielko$¢ rzeczywistych prze-
stojow moze wiec charakteryzowac¢ nie tylko
szybkos¢ wykonywania remontow, ale i ogdiny
stan techniczny danej grupy maszyn, przydzie-
lonych okreslonej brygadzie. Obiektywnie bio-
rac, im wieksze beda rzeczywiste przestoje w
remontach (planowych i nieplanowych) w Do-
rownaniu z normalng wielkoscig przestojow,
tym stan techniczny danej grupy obrabiarek
bedzie nizszy. Praktycznie dany wariant wy-
glada nastepujgco: kazda brygada otrzymuje
plan remontéw, ktory nalezy wykona¢ w da-



nym miesigcu. Plan jest zestawiony na podsta-
wie rocznego harmonogramu remontéw, skory-
gowanego operatywnie w zaleznosci od faktycz-
nie przepracowanych przez dane obrabiarki
maszyno-godzin, w okresie poprzedzajacym.
W planie podane sg wszystkie obrabiarki, ktére
w danym miesigcu beda poddane planowym re-
montom i przeglagdom, wskazana jest charakte-
rystyka remontowa danych obrabiarek (remon-
towag charakterystykg nazywa sie grupe remon-
towego skomplikowania, cykl i okresowos$¢ re-
montoéw), rodzaje remontow i normalne zakresy
prac remontowych. W planie ujety jest rowniez
czas konieczny dla obstugi miedzyremontowej
i wielkos¢ normalnego miesiecznego przestoju
w remontach.

Po miesigcu, jezeli brygada wykonata plan,
catkowicie, tj. wyremontowano wszystkie wy-
mienione w planie urzgdzenia i przeprowadzo-
no planowe przeglady, brygada otrzymuje opta-
te za peilny normalny miesieczny zakres prac
remontowych i za miedzyremontowg obstuge.
Ponadto, jezeli przestoje obrabiarek przydzielo-
nych brygadzie sg nizsze niz normalny mie-
sieczny przestd] wykazany w planie, brygada
otrzymuje premie, ktérej wysokos¢ zalezy od
skréocenia przestojow i okreslona jest zatwier-
dzonym regulaminem premiowania. Jezeli bry-
gada z jakichkolwiek powodow planu nie wy-
konata, to otrzymuje wynagrodzenie w wyso-
kosci odpowiadajagcej normalnym zakresom
faktycznie wykonanych remontéw. Rzeczywi-
sty przestdj obrabiarek poréwnuje sie w tym
przypadku nie z wielkoscig normalnego przesto-
ju podanego w planie, ale z wielko$cig przesto-
jow, odpowiadajgcych faktycznie wykonanym
remontom, obliczonym w ten sam spos6b jak
normalny miesieczny przestdj. Wreszcie, jezeli
brygada wykonata plan catkowicie, jednakowoz
nie obnizyta przestojow lub przekroczyta je w
stosunku do normalnej wielko$ci, otrzymuje wy-
nagrodzenie za normalny zakres podany w pla-
nie, bez premii.

Wielkos¢ premii wyptacanych brygadzie za
skrocenie przestojow, ustala sie albo wedtug
zasad proporcjonalnosci, albo tez z odpowied-
nio wzrastajacg progresjg. Przy opracowywa-
niu regulaminu premiowania uwzglednia sie
Sredni koszt przestoju maszyno-godziny we-
diug kalkulacji zaktadowej. Wielko$¢ premii za
skrécenie przestojow o 1 godzine powinna by¢
mniejsza od kosztu przestoju 1 maszyno-go-
dziny. '

Przy progresywnym regulaminie premiowa-
nia skala premiowania zréznicowana jest w
granicach kazdych 10% skrécenia w stosunku
do planowanej normy.

Przyktadowo jedna z takich skali wzieta
z praktyki przemystu maszynowego w ZSRR,
podana jest w tabeli 2.

Obliczenie premii wedtug tej skali dokony-
wane jest w ten sposéb, ze np. przy 26% skro-
cenia przestojow brygada otrzymuje suma-
rycznie za pierwsze 10% wg grupy |, za na-
stepne 10% wg grupy Il, za 6% wg grupy III.

Dla okreslenia wysoko$ci wynagrodzenia za
wykonane prace remontowe, miesieczny nor-

Tab. 2

Wielko$¢ premii
za kazdag skrécong
godzine przestoju

Skrécenie przestoju
Gm pa w procentach
normy planowej

| do 10 0,85 rb
I od 10— 20 1,00 rb
11 od 20— 30 1,20 rb
Y% od 30— 40 145 tb
Y od 40— 50 1,75 rb
Vi powyzej 50 2,00 rb

malny zakres w roboczo-godzinach przemnaza-
ny Jest przez taryfowag stawke odpowiadajaca
Sredniej kategorii zaszeregowania Slusarzy w
brygadach. Jak wspomniano wyzej dla ogol-
nej budowy maszyn S$rednia kategoria zaszere-
gowania waha sie w granicach 4—5.

Jezeli w danym miesigcu brygada wykonata
pewng ilos¢ prac remontowych spowodowanych
awariami, czy uszkodzeniami nie z winy re-
montowej (np. robotnikéw produkcyjnych, ma-
teriatu itd.) otrzymuje ona wynagrodzenie we-
diug istniejgcych norm za faktycznie wykona-
ng prace. W wiekszosci przypadkéw normy te
sg szacunkowe. Sumaryczne wynagrodzenie
brygady, tj. wynagrodzenie za wykonane re-
monty, obstuge miedzyremontowg, premie za
skrécenie przestojow, wynagrodzenie za awaryj-
ne remonty nie z przyczyn remontowych, dzieli
sie w brygadzie na poszczeg6lnych pracownikéw
proporcjonalnie do kwalifikacji kategorii zasze-
regowania i przepracowanego czasu.

Przyktad obliczenia wynagrodzenia brygady.

Brygada remontowa obstugujgca grupe toka-
rek i rewolwerowek otrzymata plan-zadanie ze-
stawiony na podstawie rocznego harmonogra-
mu remontéw. Plan przewiduje:

(1) REMONTY KAPITALNE* (I1V)
1 tokarki zaszeregowanej do 10 grupy re-
montowego skomplikowania,
1 tokarki zaszeregowanej do 9 grupy re-
montowego skomplikowania,

(2) REMONTY SREDNIE (II)
1 rewolweréwki zaszeregowanej do 11 gru-
py remontowego skomplikowania
1 tokarki zaszeregowanej do 12 grupy re-
montowego skomplikowania

(3) REMONTY BIEZACE (lIl)
1 tokarki zaszeregowanej do 8 grupy re-
montowego skomplikowania,
1 tokarki zaszeregowanej do 11 grupy re-
montowego skomplikowania

(4) REMONTY BIEZACE (1)
lrewolwerowki zaszeregowanej do 10 gru-
py remontowego skomplikowania,
lrewolwerowki zaszeregowanej do 11 gru-
py remontowego skomplikowania

(5) PRZEGLADY
3 rewolweréwek zaszeregowanych do 11
grupy remontowego skomplikowania

* Przyjeto przykltadowo cykl o czterech rodzajach re-
montéw: X lll-biezgce, Il-$redni, IV-kapitalny.



Normalne przestoje w remontach w godzinach przy 2 zmianach pracy obrabiarek (jeden z wariantéw
stosowanych w Zwigzku Radzieckim)

Remonty okresowe
Wspoétczynniki zakresu

a
1

2

3

B 4
a 5
6

8o 7
£ 8
al 9
10

B 1
a 12
13

D 14
5 15

| —remont biezacy =
ttt  'remont, $redni

2,0

4,0

6,0

8,0
10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0
22,0
24,0
26,0
28,0
30,0

Tab. 3

1 11 v Przeglad

3 2 8 0,5

6,0 4,0 22,4 1,0
12.0 8,0 44,8 2,0
18.0 12,0 67,2 3,0
24,0 16,0 89,6 4,0
30,0 20,0 112,0 50
36,0 24,0 134,4 6,0
42,0 28,0 156,8 7,0
48,0 32,0 179,2 8,0
54,0 36,0 201,6 9,0
60,0 40,0 224,0 10,0
66,0 44,0 246,4 11,0
72,0 48,0 268,8 12,0
78,0 52,0 291,2 13,0
84,0 56,0 313,6 14,0
90,0 60,0 336,0 15,0

Tabela zestawiona jest dla struktury cyklu rodzajowo sktadajgcego

A lemon. , ezlcY sie z remontu biezacego (I, IIl) $redniego (Il) i kapitalnego (IV
XV—remont kapltalny € acego ( ) . go (1) P go (V)
Zaktad a
Wydziat
Plan - zadanie na wykonanie remontéw w miesigcu 195.... Brvsada nr
Termin remontu e
Wyszczeg6lnienie Normalny Przesmj_
Nt yobrat?iarki T Rodzaj zakres zdanie do re- oddano z re- w remoncie
i wykonanie yp remontu w rob. — montu montu godz.
godz.
plan. j wyk. plan. wyk. plan. | wyk..

3 tokarek zaszeregowanych do 11 grupy re-

montowego skomplikowania

1 tokarki zaszeregowanej do 9 grupy re-

montowego skomplikowania

2 tokarek zaszeregowanych do 6 grupy re-

montowego skomplikowania

2 tokarek zaszeregowanych do 5 grupy re-

montowego skomplikowania

Zgodnie z tablicami obliczeniowymi normalna
roboczo-godzi-
nach dla wyzej wymienionych obrabiarek wy-

pracochtonno$¢ remontowa w

nosi **:

remont kapitalny tokarki 10 grupy

remont kapitalny tokarki 9 grupy

remont $redni (lI) tokarki 11 grupy
remont $redni (II) rewolweréwki 12 grupy
remont biezacy (IlIl) tokarki grupy 9
remont biezacy (l11) rewolweréwki grupy 11

400
360
132
144

64

88

** Nizej podane liczby zaczerpniete sa 2z normatywow
remontéw, pra-

pracochtonnos$ci poszczegdlnych rodzajow
cochtonno$¢ remontéw dla obrabiare
skomplikowania jest odpowiednio wigksza.
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o

wyzszej

grupie

remont biezacy (l) tokarki grupy 10 40
remont biezacy (1) rewolweréwki 11 grupy 44
przeglad obrabiarki 11 grupy 22

przeglad obrabiarki 10 grupy 20
przeglad obrabiarki 9 grupy 18
przeglad obrabiarki 6 grupy 12
przeglad obrabiarki 5 grupy 10

Ogétem 1404

Obliczony przest6j w remoncie dla wymie-
nionych obrabiarek obliczony zgodnie z ta-
bela 3, wynosi 922 godziny. Normalny zakres
obstugi miedzyremontowej, uwzgledniajacej
wszystkie obrabiarki przydzielone brygadzie
wynosi 204 godziny.

Ogoétem wiec normalny miesieczny zakres
prac remontowych wynosi 1608 godzin.

Jezeli brygada wykonata w petni plan remon-
tu otrzymuje wynagrodzenie wynoszgce 1608
pomnozone przez taryfowg stawke akordowg
4—5 kategorii zaszeregowania. Jezeli brygada
skrocita przy tym czas postoju w remoncie, to
za kazdy 1%, tj. 9 godzin skrécenia otrzymuje
premie zgodnie z tabelg premiowania.



Zaktad
Wydziat
Brygada

Wytwornia ...

Zespot

1

Mechanizm
wigczania

Skrzynka biegéw

Gitara

Skrzynka posuwu

Skrzynka suportu

Suporty i imak
nozowy

Konik

Inne

llo$¢ usterek wptywajacych

na wydajnos$¢

14

15
16

17
18
19
20
21

llo§¢ usterek nie wpljfwa-
wajacych na wydajri05C

lloé¢ usterek

Karta inspektorskich ogledzin tokarki

Typ ....
Wyszczegoblnienie usterek

3

Obrabiarka nieczyszczona
Dzmgme wigczania i watki posia-
dajg luzy
Dzwignie witaczania nie zaskakuje
w gniazdo ustalajgce
W sporniki i gniazda niedokrgecone

Sprzet]q}o nie ma,gmelub niewylgcza

Hamulec Zle dziata

Przetgczanie szybkosci nieprawid-
we

Nie mozna pracowaé na wszystkich
szybkos$ciach

Silny szum ko6t zebatych

Brak smarownic lub ich pokryw

Brak wskaznika oleju

Uchwyty dZzwigni przetgczania nie
dokrecone lub wyrobione

Brak wkretow pokrywy lub sg nie-
dokrecone

Brak tabliczki szybkosci lub je3t
nieczytelna

Brak ﬁé,rub lub podktadek mocuja-

Brak i uszkodzone sg rurki smaru-
jace watki

N ieprawid}owe dziatanie przetacze-

Skrz nka niedokrecona lub brak
otkow ustalajacych
Brak smarownic lub pokrywek do
nic
Uchwyty dZwigni przetgczenia usz-
odzon

Brak tabliczki posuwu lub jest nie-
czytelna

Nieprawidtowe witgczanie automa-
tycznego posuwu

Zamek dziata nienormalnie

Zebatka niezamocowana

Fartuch nie dociggniety do san

Brak ustalajgcych kotkéw lub kli-
néw

Korbka lub ko6tko uszkodzone
Kota zebate zuzyte

Bra'khsmarownic iub pokrywek do

nic

Cigzki i z nieréwnym oporem prze-
suw wzdluznych san

Ciezki i z nierbwnym oporem prze-
suw poprzecznych san

Luz $rub pociggowych suportéw po-
nad 60»

Tarczki podnoszone $ruby luzne

Podziatka tarczek uszkodzona i nie-
czytelna

Brak korbki san narzedziowych

Kliny suport6-w niewyregulowane

Brak oston wzdtuznych san

Korbki $rub luzne

Sruby imaka

Dzwignia imaka uszkodzona

Wrzeciono posiada luz lub za ciezko
chodzi .

Stotek uszkodzony

Luz $ruby ponad 60"

Korbka posiada luz na w;atku

Brak korbki zaciskanej

Brak $rub mocujacych

Pompka Zle zasysa lub podaje chto-
dziwo

Rurocigg chlodziwa przepuszcza

Ostona pasa zle przytwierdzona

Brak tabliczki znr. lub jest nieczy-
telna

Ogétem

W tym powtarzalne

Ogotem

W tym powtarzalne

Ogétem

W tym powtarzalne

W ynik ogledzin

\

VI VIIVILi

1

Nr inw
X Xl
S 14

X1l
1

Tab.

Rok i05

Uwagi

16

343



Jezeli z jakichkolwiek przyczyn plan remon-
tu nie zostat wykonany, jezeli np. nie wykona-
no $redniego zaplanowanego remontu rewol-
weréwki 12 grupy remontowego skomplikowa-
nia, brygada otrzymuje wynagrodzenie za
1608 — 144 = 1464 godzin. Obliczenie premii za
skréocenie postoju odniesione jest nie do czasu
przestoju 922 godzin, ale 922 — 72 = 850 go-
dzin. (72 godziny przestdj w remoncie S$red-
nim rewolweréowki 12 grupy skomplikowania
wedtug tab. 3).

Jezeli wiec faktyczny przestdéj wynioést np.
800 godzin, to procentowe skrocenie przestoju
wyniesie

850
800

100 = 106%

Brygada otrzymuje premie za 6% skrécenia
czasu przestoju w remoncie.

W praktyce brygada otrzymuje plan-zadanie
miesieczne na specjalnym formularzu, w kté-
rym wyszczego6lnione sag numery inwentarzo-

Skala |

Skrécenie czasu przestoju w % planowej normy

we obrabiarek, rodzg] remontu, zakres oraz
planowane terminy wykonania remontéw
i wielkos¢ przestoju. Jeden z wzoréw zadan
miesiecznych stosowanych w Zwigzku Radziec-
kim pokazany jest w tabeli 4.

llo§¢ godzin wydzielana na obsluge miedzy-
remontowg (za ktérg brygada otrzymuje wyna-
grodzenie) dla danych warunkow jest stalg;
zmienia sie jedynie wowczas, gdy zmienia sie
stan obrabiarek powierzonych danej brygadzie,
lub tez gdy na skutek takich, czy innych przy-
czyn w danym miesigcu ta, czy inna obrabiarka
nie byta w eksploatacji, wowczas jest ona eli-
minowana z obliczenia obstugi miedzyremon-
towej.

Na ogo6t brygadier otrzymuje poza czescig
przypadajacg mu z zarobku brygady dodatko-
we wynagrodzenie za funkcje brygadzisty w
wysokosci 10% wynagrodzenia, jako cztonka
brygady.

Omowiony wariant systemu ptac opiera sie
na bezposrednim uzaleznieniu wielkosci premii
od skrdcenia przestojow remontowych.

Tab. 6

Premie za kazdag skrécong godzine przestoju w rb

do 10 2.0
u— 20 2.30
21 — 30 2.60
31 — 40 3.00
41 — 50 3.50
ponad 51 4.00
Skala 11
os¢é dla obrabiarek skraw, dla obrabiarek skraw, w na- dla pras i miotéw i maszyn
umownych w wydz. produkcyjnych rzedziowniach i remontowych odlewniczych
usterek na . .
obrabiarke potracenia dodatek do potracenia dodatek do potrgcenia dodatek do
z premii w % premii w % z premiiw % premii w % z premii w % premii w %
6.75 100
6.50 80
6.25 60
6.00 40
5.75 20 100
5.50 10 80
5.25 5 60
5.00 0 40
4.75 0 20 100
450 2 10 80
4.25 5 5 60
4.00 o 8 0 0 40
3.75 12 20
3.50 16 2 10
3.25 20 5 5
3.00 24 8 0
2.75 29 12 0
2.50 34 16 2
2.25 39 21 5
2.00 44 26 8
1.75 50 33 12
1.50 56 a1 16
1.25 62 50 21
1.00 68 60 28
0.75 75 72 38
0.50 85 30 50
0.25 100 100 65
0 85
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Inny wariant uzaleznia wielko$¢ premii nie
tylko od skrocenia przestojow remontowych,
lecz takze od okresowo przeprowadzonych kon-
troli stanu technicznego obrabiarek. Przestanka
wyjsciowa jest tu nastepujgca: wielkos¢ prze-
stoju w remoncie z przyczyn remontowych,
aczkolwiek charakteryzuje w duzej mierze stan
techniczny danego parku obrabiarkowego, nie
mmoze by¢ jednak traktowana jako wskaznik
jednoznacznie charakteryzujacy jakos¢ pracy
brygad remontowych. Obrabiarki moga praco-
wacé z usterkami, ktdre nie powodujg bezpo-
Sredniej koniecznos$ci przestoju, jednakowoz
moga bezposrednio lub posrednio odbija¢ sie na
wydajnosci pracy, ilosci brakow, skroceniu
zywotnos$ci maszyn, itd.

W wielu zaktadach w celu maksymalnego ogra-

niczenia tego typu usterek, wprowadzono do
regulaminu premiowania dodatkowg zaleznosé
od ilosci ujawnionych, tzw. umownych usterek
na obrabiarce. W praktyce wyglada to tak, ze
stuzby inspektorskie oddziatu gtéwnego mecha-
nika zaktadu dokonuig systematycznie co mie-
sigc (lub czesciej) ogledzin wszystkich obrabia-
rek i zestawiajg tzw. inspektorskie akty usterek.
Dla uproszczenia i utatwienia pracy inspektorow
akty te opracowane sg w formie formularzy
dla kazdego typu obrabiarek i obejmujg typo-
we, spotykane usterki. Przy ogledzinach stawia
sie wedtug ustalonego klucza za kazdag usterke
punkt karny. Usterki rozbija sie na dwie kate-
gorie: (1) obnizajagce wydajno$¢, (2) nie wpty-
wajace na obnizenie wydajnos$ci. Za usterki
grupy pierwszej daje sie 2 punkty karne, za
usterki drugiej grupy — 1 punkt. Karty takie
sg zakladane dla kazdej obraniarki i przecho-
wywane u mechanika wydziatu. llo§¢ umow-
nych usterek na jedng obrabiarke otrzymuje sie
dzielagc ogdlng sume usterek w grupie obrabia-
rek przydzielonych danej brygadzie przez ilos¢
obrabiarek w tej grupie. Przyktadowo wz6r
formularza aktu usterek dla tokarki, przewi-
dujacy kontrole raz w miesigcu, podany jest
w tabeli 5.

Przy posiadaniu takich formularzy ogledziny
polegaja na wstawieniu odpowiednich punktéow
karnych, jezeli podczas ogledzin zostaty ujaw-
nione usterki.

Akty takie systematycznie wypetniane, raz
lub kilka razy w miesigcu, stuzg dla oceny ja-
kosci pracy brygady i sg uwzgledniane przy
premiowaniu. Ponadto pozwalajg one przy
regularnej obserwacji niezaleznie od oceny ja-
kosci obstugi remontowej na ustalenie wpilywu
wad konstrukcyjnych, czy nieprawidtlowosci
eksploatacji na uzytkowanie obrabiarki.

W tym celu usterki powtarzajgce sie sg spe-
cjalnie oznaczane, w rubryce klasyfikacji uste-
rek. Posiadanie takich danych stanowi bogaty
materiat dla oceny brakéw konstrukcyjnych
i umozliwia zastosowanie najwtasciwszych srod-
kéw zaradczych.

Pracochtonno$¢ tego rodzaju ogledzin na
pierwszy rzut oka wydaje sie bardzo duza, jed-
nakowoz jak podajg zZrodia radzieckie wykona-
nie ich wymaga przecietnie 2 — 3 dni na kazde
100 obrabiarek. W skali zaktadu posiadajgcego

Ekonom, i Organ. Pracy

Tab. 7

Wielko$¢ premii w rb za kazdg obrabiarke w zaleznosci
od iloSci nieplanowych remontéw

Skala |

llo$¢ nieplanowych re-
montéw na 1 obrabiarke

dla obrabiarek skrawa-
jacych produkcyjnych

dla obrabiarek narze-
dziowych i remonto-
wych

dla pras i miotéow
i maszyn odlewniczych

Skala |1

Norma umownych
usterek na obrabiarke

5,0

7,75
4,50
4,25
4,00
3,75
3,50
3,25
3,00
2,75
2,50

001 02 03 04 05 06 07 08 09 1,0

201816141210 8 6 4 2 O

15135121059,0756,0453,0i,50

2522,52017515125107,55,02,50

Premie za zmniejszenie ilosci
usterek w % do taryfowej stawki
za rzeczywiscie przepracowane

rob. —godz.
dla obra- dla obra- dla pras
biarek biarek 1 miotéw
skraw skr. narze- i maszyn
produkc.  dz. i re-  odlewni-
mont. czych
0
2
5
8
12
16 0
40 2
24 5
29 8
£ 12
39 16 0

Premie za zmniejszenie ilosci
usterek w 9% do taryfowej stawki
za rzeczywiscie przepracowane

rob. — godz.
Norma umownych
usterek na obrabiarke
dla obra- dla obra- dla pras
biarek biarek i miotow
skraw. skr. narze- i maszyn
produkc. dz. i re- odlewni-
mont. czych
2,25 44 21 2
1,75 50 26 5
1,50 56 33 8
1,25 62 4i 12
1,00 68 50 16
0,75 75 60 21
0,50 82 72 26
Skala 111
Przy przekroczeniu przestoi Suma premii obliczona wg
w “/o od normalnego planu skal 1.1 11 ulega zmniejsze-
przestoju niu o
od i — 10 15 % za kazdy 1 % przekro-
czenia
. 2 2 °/0 za kazdy 1  przekro-
czenia
21 — 1wyzej 3.0 X za kazdy 1 *0 przekro
czenia
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500 obrabiarek, przy ogledzinach przeprowa-
dzanych raz w miesigcu pochtania to 10 — 15
dni pracy inspektora. Strata ta kompensuje sie
w peini profilaktycznymi skutkami, jakie za
sobg tego rodzaju systematyczne kontrole po-
ciagaja.

Przy prowadzeniu tego rodzaju inspekcji wy-
niki jej — ustalona ilo§¢ umownych usterek na
obrabiarke — jako dopeinienie do wskaznika
przestojéw w remoncie, daleko petniej charak-
teryzuje stan techniczny parku obrabiarkowe-
go. W regulaminie premiowania przewidziane
jest zmniejszenie lub zwiekszenie premii w za-
leznosci od wynikow aktéw ogledzin inspektor-
skich. Przyktadowo jedng z takich skal premio-
wania podaje tabela 6.

W ten sposob premia brygad uzalezniona jest
od dwu czynnikéw: od skrécenia przestojow
oraz od ilosci umownych usterek na 1 obrabiar-
ke. Poza tym ta forma ptacy nie rozni sie od
poprzednio podanej. Obie formy premiowania
brygad remontowych przewidujg bezposrednie
uzaleznienie wielko$ci premii od skrdcenia
przestoju w remoncie. W zwigzku z tym stoso-
wanie regulaminéw premiowania opartych na
tych zasadach jest najbardziej celowym, szcze-
golnie w poczatkowym okresie wdrazania sy-
stemu planowo-okresowych remontow, gdy
przestoje, na skutek trudnos$ci organizacyjnych
i technicznych sg stosunkowo duze.

W tym okresie, celem stworzenia realnych
warunkéw dla walki o skrécenie przestojow,
ustala sie zwykle przejSciowe wspo6iczynniki
przestojéw, wieksze od normalnych (podanych
wyzej). W takich warunkach premiowanie bry-
gad za skrdcenie czasu przestoju oparte jest na
zupeinie realnych przestankach i pobudza do
wysitku organizacyjnego i technicznego zaréw-
no brygady remontowe, jak i inne komaorki, od
ktérych zalezne sg czasy przestojow w remoncie
(wydziat mechaniczno-remontowy, bazy mecha-
niczne, zaopatrzenie itd.). .

Premiowanie moze by¢ takze uzaleznione od
trzech czynnikéw: ilosci umownych usterek na
1 obrabiarke, ilosci nieplanowych remon-
tow na 1 obrabiarke oraz wielkosci przestojow
(trzeci wariant). Sens tej metody polega na
tym, ze skrécenie czasu przestojow, nawet po-
nizej normy, nie wyklucza nadmiernej ilosci
nieplanowych remontéw. Skrécenie przesto-
jow moze by¢ dokonywane dzieki umiejetnosci
brygady szybkiej likwidacji przerw wr ruchu,
dzieki dobrej organizacji remontu itd. By jed-
nakowoz wprowadzi¢ odpowiednio mocny bo-
dziec w walce o likwidacje nieplanowych re-
montéw, na szeregu zaktadow uzalezniono wiel-
kos¢ premii od ilosci remontéw nieplanowych
na 1 obrabiarke. W praktyce ta forma optaty
wyglagda nastepujgco: suma premii skiada sie
z dwu czesci, jedng z nich okres$la ilos¢ niepla-
nowych remontow w przeliczeniu na 1 obra-
biarke, drugg — ilos¢ umownych usterek na 1
obrabiarke.

Czes$¢ premii, ktéra okreslona jest pierwszym
wskaznikiem obliczonym wedlug skali | (tabe-
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la 7) podaje wielko$¢ premii naleznej brygadzie
przy ilosci nieplanowych remontéw w miesigcu.
Jako przestéj nieplanowy liczy sie kazdy prze-
st6j ponad 45 minut nie ujety w planie remon-
towym.

Druga czes¢ premii obliczana jest wg skali Il.

Obliczona, na podstawie skali | i Il premia
jest wyptacana brygadzie woéwczas, gdy rze-
czywisty przestdj w remoncie nie przekroczyt
wielkosci normalnego planowego przestoju. Je-
zeli rzeczywisty przestd6j okaze sie wiekszy,
brygadzie potraca sie z premii, cze$¢ jej zarobku
wedtug skali Il.

Przytoczone trzy warianty nie wyczerpujg
oczywiscie wszystkich mozliwych i stosowanych
form ptac i premiowania, a wartos¢ ich jest je-
dynie przyktadowa (konkretne wartosci w ska-
lach sg rowniez podane orientacyjnie).

Przy wprowadzeniu jakiejkolwiek formy pre-
miowania uzaleznionej od przestojow, istot-
nym momentem jest prawidtowa i skrupulatna
ich ewidencja, bez ktérej premiowanie moze sie
catkowicie mija¢ z celem.

Obok tych form ptacy, tzn. normatywno-akor-
dowych, zwigzanych z podang wyzej organiza-
cja brygad, przy wyodrebnieniu z zakresu dzia-
tania brygad wykonawstwa remontéw kapital-
nych, a niekiedy i $rednich, remonty te wyko-
nywane sg sitami specjalizowanych brygad re-
montowych, podporzadkowanych na matych za-
ktadach wydziatowi remontowo-mechaniczne-
mu, na wielkich — mechanikom wydziatowym.
Wynagrodzenie otrzymuje brygada remontujgca
za rzeczywiscie wykonang prace wedlug tzw.

protokotow naprawczych.
J. Kopinski

UNCGA CZYTHNCY!

Miesiecznik nasz mozna juz nabyc¢
w kazdym mieécie wojewdodzkim w
kiosku ,,Ruchu" na kolejowym dworcu
gtbwnym oraz w nastepujgcych kios-
kach w Warszawie: w kioskach przy
wyzszych uczelniach, ministerstwach,
w kiosku KC PZPR, PKPG,CUSZ,CRZZ,
w Prezydium Rady Ministrow, w kiosku
przy Radzie Panstwa, w Gtéwnym U-
rzedzie Statystycznym, w Narodowym
Banku Polskim i w Banku Inwesty-
cyjnym. W Warszawie miesiecznik
nasz bedzie sprzedawany ponadto
w kiosku przy Dworcu Srédmiescie.
Powiadamiajac o tym Czytelnikébw i naszych
wspotpracownikéw uprzejmie prosimy o powia-
domienie Redakcji, w jakich punktach nalezatoby
jaszcze wprowadzi¢ sprzedaz, jak rbwniez o In-

formowanie owypadkach zaktécen, jeiii chodzio
kolportaz ,Ekonomiki" w podanych tu kioskach.



Mgr Jozef Rawluk

Metoda obliczania efektow technicznych
I ekonomicznych w planie rozwoju techniki*

planie usprawnien obok efektu
technicznego wystepuje efekt eko-
nomiczny. Dotyczy on wartoscio-
wej strony wprowadzanego uspra-
whienia, gdyz pod pojeciem efek-
tu ekonomicznego rozumiemy wysoko$¢ uzy-
skanej kwoty na skutek wprowadzonego uspra-
wnienia. Kwota ta moze dotyczy¢ badz zaosz-
czedzonych wydatkéw (naktadéw) na produk-
cje, badz wysokosci dodatkowo uzyskanego
wptywu (zysku), ktérego nie mozna byloby
osiagng¢ gdyby nie wprowadzono usprawnie-
nia. Nalezy réwniez podkresli¢, ze efekt ekono-
miczny jest wielkoscig brutto, to znaczy, ze od
obliczonego efektu ekonomicznego na podsta-
wie rozmiaru produkcji nie odejmujemy nakta-
dow poniesionych na wprowadzenie uspraw-
nienia.
Poréwnujemy go natomiast z kosztem wpro-
wadzonego usprawnienia, celem wykazania je-
go optacalnosci.

Efekty ekonomiczne obliczamy na podstawie
efektu technicznego oraz rozmiaru planowanej
produkciji.

Efekty ekonomiczne podobnie jak technicz-
ne mozna podzieli¢ na cztery grupy, ktore po-
wstaja na skutek;

(@) wzrostu wydajnosci maszyn,

(b) zmniejszenia sie pracochtonnosci,

(c)
nych materiatow,

(d) polepszenia jakos$ci produkciji.

Przy obliczaniu efektu ekonomicznego osig-
ganego na wzros$cie wydajnosci maszyn nale-
zy rozr6éznia¢é dwa momenty:

(a) wzrost wydajno$ci maszyn wplywa
wzrost produkcji przy utrzymaniu planowane-
go uruchomienia w poprzedniej wysokosci,

(b) wzrost wydajnosci maszyn wpiywa
zmniejszenie uruchomienia przy utrzymaniu
poprzednio planowanej produkciji.

ezeli chodzi o pierwszy moment to efekt eko-

nomiczny obliczamy nastepujaco:

Bierzemy pod uwage wydajnos¢ maszyny
przed usprawnieniem i wydajno$¢ po uspraw-
nieniu. Na podstawie wydajnos$ci przed uspra-
wnieniem i planowanej produkcji obliczamy
ilo§¢ potrzebnych maszynogodzin produkcyj-
nych do wykonania tej produkcji przed uspra-
wnieniem. Wykonujac nastepnie takie samo
dziatanie, ale ze zwiekszong wydajnoscig po
usprawnieniu, otrzymamy ilo§¢ potrzebnych
maszynogodzin na wykonanie tej samej pro-
dukcji ale juz po dokonaniu usprawnienia.

* Pierwszg cze$¢ artykutu mgr Jézefa Rawluka, w kt6-
rej zawarte jest omoéwienie efektow technicznych opubli-
kowaliSmy w tegorocznym numerze siédmym.
kowana obecnie (dokonczenie), dotyczy efektéw ekonomicz-
nych. Autor opiera sie tu na przyktadzie przemystu wté-
kienniczego. (Red.)

Czeé¢ dru-

Zzmniejszenia norm zuzycia surowca i in-

na

na

Ro6znica tych dwéch liczb bedzie wykazywa-
ta ilos¢ zaoszczedzonych maszynogodzin pro-
dukcyjnych w skali rocznej na skutek wpro-
wadzenia usprawnienia. Mnozac teraz te roz-
nice kolejno przez wspoiczynnik czasokresu
wykorzystania oraz zakresu zastosowania us-
prawnienia a nastepnie przez wydajnos¢ po
usprawnieniu otrzymamy wielko$¢ dodat-
kowej produkcji. Mnozgc z kolei otrzymang
produkcje przez cene zbytu, a nastepnie odej-
mujac od otrzymanej wartosci produkcji dodat-
kowej koszt naktadéw materiatlowych i robo-
cizny bezposredniej otrzymamy efekt ekono-
miczny, ktory powstanie na skutek zwiekszo-
nej wydajnos$ci maszyn.

PRZYKLAD: Planujemy z dniem 1 kwiet-
nia 1955 roku wprowadzenie usprawnienia na
przedzarki, ktérego efektem ekonomicznym be-
dzie podniesienie wydajnosci, przyktadowo,
o 5%. Zaktadamy, ze dotychczas osiggana S$re-
dnia wydajno$¢ na przedzalni wynosi 40 kg na
1000 wrzecionogodzin. W zwigzku wiec z wpro-
wadzeniem usprawnienia $rednia wydajnos¢
przedzarek wzros$nie do 42 kg na 1000 wrzecio-
nogodzin, gdyz:

40 kg X 105%! = 42 kg.

Dzielagc teraz roczng liczbe planowanej pro-
dukcji w przyktadowej wysokosci 159432 kg
przez wydajnos$¢ przed usprawnieniem, otrzy-
mamy liczbe potrzebnych do jej wykonania

159432 kg
czyli: —-—--mmmmmmeeee- -
40 kg
wrzecionogodzin = 3985800 wrzecionogodzin.

Z kolei ustalamy w ten sam sposo6b ilos¢
wrzecionogodzin potrzebnych do wykonania
tej samej produkcji, ale po dokonaniu uspraw-
159432 kg

42 kg
3796000 wrzec./godz.

Uzyskana (zaoszczedzona) w skali rocznej na
skutek usprawnienia moc produkcyjna na prze-
dzalni bedzie wynosita:

(a) odejmujemy od siebie wrzecionogodziny

[}
3985800 — wrzecionogodzin
379600

wrzecionogodzin, 1000

nienia, czyli: 1000 wrzec./godz. =

189800 wrzecionogodzin

(b)
czynnik czasokresu wykorzystania oraz zakre-
su wprowadzenia usprawnienia to jest przez
0,75 (usprawnienie dziata przez 9 miesiecy
w roku) oraz przez 0,5 gdyz obejmuje (przy-
ktadowo) potowe maszyn: 189800 wrzecionogo-
dzin X 0,75 X 0,5 = 71175 wrzecionogodzin.
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otrzymang réznice mnozymy przez wspot-



Jest to rezerwa wrzecionogodzin powstata na
skutek usprawnienia, kté6rg mozemy przezna-
czy¢ na dodatkowg produkcja. Wysoko$¢ jej
obliczymy, mnozac zaoszczedzone wrzeciono-
godziny przez zwiekszong na skutek uspraw-
nien wydajnos¢. 71175 wrzecionogodziny X 42
kg/1000 wrzecionogodz. = 2989 Kkg.

Obliczenie to mozemy wykonaé rdéwniez
w inny sposob:

(a) Obliczymy najpierw liczbe wrzecionogo-
dzin, potrzebnych do wykonania danej produk-
cji, ale w warunkach pracy maszyn przed us-
prawnieniem. Otrzymamy jg dzielac produkcji
przez wydajnos$¢ z okresu przed usprawnie-
niem czyli:

159432 kg « 100
= 3985800 wrzecionogodzin

40
(b) Obliczamy wielkos¢ produkcji, ktéra
osiggniemy z powyzej otrzymanych wrzeciono-
godzin przy zwiekszonej wydajnosci na skutek
wprowadzenia usprawnienia, czyli: 3985800
wrzecionogodzin X  42/1000 wrzec./godz. =
167404 kg.
(c) Obliczamy przyrost produkcji na skutek
zwiekszenia wydajnosci czyli:

167404 Kg.
159432

7972 kg.

Do tego samego wyniku mozemy dojs¢, je-
zeli wrzecionogodziny pomnozymy przez r6z-
nice wydajnosci przed i po usprawnieniu,
w naszym przyktadzie wynosi ono 2 kg na 1000
wrzecionogodzin.

(d) Poniewaz przyrost ten osiggniemy wcig-

gu calego okresu, na ktory opracowujemy plan
nalezy pomnozyé go przez wspotczynnik czaso-
kresu wykorzystania oraz zakresu wprowadze-
nia usprawnienia, czyli w naszym przyktadzie
przez 0,75 i przez 0,5. Otrzymany wynik be-
dzie dodatkowg produkcjg, ktérag planujemy
osiggna¢ na skutek zwiekszenia wydajnosci.
W naszym przykitadzie bedzie ona wynosita:

7972 kg X 0,75 X 0,5 = 2989 kg.

Wynik taki sam jak poprzednio. Przyjmujac
cene jednego kg przedzy 20 zi, warto$¢ dodat*
kowej produkcji wynosi:

2989 kg X 20 zt = 59780 zt

Dodatkowa produkcja pociggnie za sobg pe-
wne naktady (koszty). Ksztaltowanie sie koszty
wiasnego dodatkowej produkcji bedzie nieco
odmienne, niz miato ono miejsce przy ilosci
przedzy nie uwzgledniajgcej jeszcze dodatko-
wej produkcji, a wiec przy ilosci 159432 kg. Na
dodatkowg produkcje ponosimy tylko koszty
naktadéw materiatowych tgcznie z energia i pa-
liwem oraz na robocizne bezposrednig tgcznie
ze Swiadczeniami spotecznymi. Pozostate za$
elementy kosztow, a przede wszystkim koszty
state pozostajg bez zmiany.
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Jezeli analiza ksztattowania sie dotychczas
obowigzujacej ceny zbytu przykiadowo wyka-
zala, ze udzial nakladéow materiatowych w tej
cenie, przyjetej za 100%, wynosi 60%, koszt
robocizny bezposredniej 20%, pozostate kosz-
ty wynoszg 15% oraz zysk wynosi 5%, wow-
czas koszt dodatkowej produkcji obliczamy na-
stepuiaco:

(a) Naktady (koszty) materialowe otrzyma-
my, jezeli wartos¢ dodatkowej produkcji po-
mnozymy przez 60%, gdyz naktady te wzra-
stajg proporcjonalnie do produkcji, w zwigzku
z tym procentowy ich udziat w jednostkowej
cenie zbytu albo w ogodlnej wartosci produkcji
pozostaje bez zmiany. W naszym przyktadzie
bedg one wynosity;

59 780 zt X 60% = 35 868 zt

Wzglednie obliczamy najpierw nakiady ma-
terialowe na jednostke produkcji, to jest na
1 kg przedzy przy cenie zbytu wyzej podanej
to jest 20 zt. oraz procentowym udziale tych na-
ktadow— 60%.

20 zt X 60% = 12 z}

Nastepnie otrzymany wynik mnozymy przez
ilo§¢ dodatkowej produkciji:

2989 kg X 12 zt = 35868 z}

(b) Udzial robocizny bezposredniej w ksztat-
towaniu sie ceny zbytu w zwigzku z dodatkowg
produkcja nieco sie zmieni. Z poprzedniego wy-
liczenia dodatkowej produkcji wynika, ze ilos¢
uruchomionych wrzecion pozostaje bez zmiany,
a wzrosnie tylko ich wydajno$¢ o 5%. Poniewaz
usprawnienie nie wpltywa na zmiane normy ob-
stugi stad wniosek, ze ilos¢ robotnikéw nie
zmieni sie, jedynie nastgpi wzrost wykonania
norm pracy. Poniewaz w przemysle witdkien-
niczym istnieje system ptac akordu czystego, ze
wzrostem wiec wykonania norm wzrosng tylko
ptace podstawowe, natomiast pozostate elemen-
ty plac pozostang bez zmiany. Jezeli przykia-
dowo analiza dotychczasowej ptacy wykazala,
Zze ptaca podstawowa wynikajgca z norm akor-
dowych stanowi 84 % ogétu funduszu ptac, a po-
zostale elementy ptac 16%, woéwczas koszt ro-
bocizny dla produkcji dodatkowej obliczymy
nastepujaco;

Wzrost wydajnos$ci maszyn o 5% pociggnie za
sobg przekroczenie norm pracy réwniez o 5%,
ale w okresie od 1 kwietnia to jest od momentu
wprowadzenia usprawnienia i to w stosunku
tylko do potowy robotnikéw.

Procent przekroczenia norm w okresie rocz-
nym $rednio przez wszystkich robotnikow
przedstawia sie nastepujaco:

5% X 0,75 X 0,5 = 1,875%

W zwigzku z tym place podstawowe wzrosng
proporcjonalnie do wzrostu produkcji, czyli
o ten sam procent, o ktéry wzrosnie produkcja
(wzglednie nastapi przekroczenie norm pracy;



to jest o 1,875% . Procent wzrostu ptac podsta-
wowych wynosi:

84% X 1,875% = 1,575%
Pozostatych elementéw ptac na dodatkowg pro-
dukcje nie ponosimy.

Procentowy wiec udzial kosztéw robocizny
bezposredniej w cenie zbytu dodatkowej pro-
dukcji obliczamy z proporcji:

X :Up = Wf:Ww,
skad:

Poszczego6lne symbole oznaczaja:

X = wudziat procentowy kosztu robocizny
bezposredniej w cenie zbytu produkcji
dodatkowej;

Up = wudzial procentowy kosztu robocizny

w cenie zby+u pierwotnej produkcji
(bez dodatkowej) = 20% (z zalozenia);

Wf = procent wzrostu ptac podstawowych =
= 1,575% (z obliczenia);

Ww = procent wzrostu produkcji na skutek
przekroczenia wydajnosci maszyn,
a tym samym norm pracy = 1,875%

(po uwzglednieniu juz wspoOiczynnika
czasokresu i zakresu dziatania uspraw-
nienia).

Udzial wiec kosztu robocizny w cenie zbytu
dodatkowej produkcji wynosi:

20 X 1,575

Po tego samego wyniku mozemy dojs¢ inng
metodg. W zwigzku ze wzrostem produkcji
0 procent wzrostu wydajnosci (wzglednie prze-
kroczenie norm) wzrosng tylko ptace podstawo-
we i to w stosunku wprost proporcjonalnym.
Stad tez ich udziat w cenie zbytu produkcji
dodatkowej bedzie taki sam jak w cenie zbytu
produkcji pierwotnei to znaczy bez dodatko-
wej, czyli 20% X 84% = 16,8%

Ostatecznie wiec koszt robocizny bezposred-
niej zuzytej na dodatkowag produkcje obliczy-
my, jezeli warto$¢ tej produkcji pomnozymy
przez 16,8%, czyli 59 780 ,zt X 16,8% =
= 10 043 zi

Naktady wiec (koszty) na dodatkowg produk’
cje wynoszg:

nakltady materiatowe = 35868 zi
robocizna bezposrednia = 10 043 zi
Ogotem 45 911 zt

Poniewaz warto$¢ produkcji dodatkowe] wy-
nosi 59 780 zi, efekt ekonomiczny w zwigzku ze
wzrostem wydajnosci bedzie ksztaltowal sie
w nastepujacej wysokosci:

59 7fl0 zt — 45911 zt = 13 869 z}

Ksztattowanie sie efektu ekonomicznego do-
datkowej produkcji, ktéry powstaje na skutek

wzrostu wydajnosci w zwigzku z wprowadze-
niem usprawnienia, jest uwidocznione na ry-
sunku 1 i rysunku 2. Te dwa rysunki ilustrujg
ksztaltowanie sie jednostkowej ceny zbytu pro-
dukcji pierwotnej, to znaczy bez dodatkowej
produkcji wyniktej na skutek wzrostu wydaj-
nosci oraz jednostkowej ceny zbytu samej pro-
dukcji dodatkowej. W piei svszym wypadku
(Rys. 1) wyprodukowana i sprzedana jednostka
produkcji przyniesie nam 5% zysku, przewi-
dzianego juz samg strukturg ceny zbytu, przy
zatozeniu, ze faktyczne koszty beda ksztattowac
sie na wysokosci planowanych.

W drugim za$ wypadku (Rys. 2) efekt ekono-
miczny wynosi 23,2% ceny zbytu (ktéra pozo-
staje bez zmiany) i sklada sie z nastepujacych
sktadnikéw;

(@) 5% zysku, ktory zasadniczo otrzymujemy

na kazdej jednostce produkciji,

(b) 15% kosztow statych (ptac pracownikéw
umystowych, robotnikéw obstugi, straty,
oswietlenia, ogrzewania, sprzatania, kosz-
tow zarzgdzania, amortyzacji itp.), kto'
rych nie ponosimy na dodatkowa produk-
cie,

(c) 3,2% zmniejszenia sie kosztéw robocizny
bezposredniej tacznie ze Swiadczeniami
spotecznymi.

Podkreslamy, ze powyzsze procenty ozna-

czajg udziat poszczegolnych sktadnikdw w cenie
zbytu przyjetej za 100%..

Udzialy poszczeg6lnych sktadnikéw w cenie
zbytu praktycznie ksztattujg sie nieco odmien-
nie niz to pokazano na rysunkach, a mianowicie
koszty statle oraz zmniejszone ptace robocizny
bezposredniej wyrazone liczbg bezwzgledng
rozkladajg sie rownomiernie na wszystkie wy-
roby (i. 2 produkcji pierwotnej i z produkciji
dodatkowej). Doktadniej zagadnienie to przed-
stawia sie nastepujgco:

(a) Naktady (koszty) materialowe zawsze
beda (o ile nie zostanie zmieniona norma
zuzycia) uktadaly sie wprost proporcjo-
nalnie do wzrostu lub zmniejszenia sie
produkcji. Procentowy ich udziat w ce-
nie zbytu zawsze bedzie ten sam. W na-
szym przykiadzie wynosi on 60%.

(b) Koszty robocizny skiadajg sie zasadniczo
z dwéch skiadnikéw; ptac podstawo-
wych, ktére réwniez pozostajg w sto-
sunku wprost proporcjonalnym do wzro-
stu lub zmniejszenia sie produkcji. Pro-
centowy udziat tych ptac w cenie zbytu
rowniez pozostanie bez zmiany i w na-
szym przyktadzie wyniesie 16,8% . Pozo-
statle elementy ptac mierzone wartosciag
bezwzgledng pozostajg bez zmiany po-
mimo wzrostu produkcji i cym samym
procentowy ich wudzial w cenie zbytu
ulegnie zmniejszeniu w stosunku od-
wrotnie proporcjonalnym do wzrostu
produkcji. W naszym przyktadzie bedzie
on wynosit:

20% X 16%
— - = 3,14%
101,875%
349



Tab. 1

Tres¢ zt %

Cena zbytu 20 100
w tym

Naktady (koszty) materialowe tgcz-
nie z energia 12 60
Robocizna tacznie ze Swiadczeniami
spotecznymi 4 20
Pozostate koszty (state) 3 15
Zysk t 5

Ksztaltowanie sie ceny zbytu

jednostki produkciji

pierwotnej, to jest bez uwzglednienia dodatkowej pro-

dukcji

wyniktej ze wzrostu wydajnosci na skutek

wprowadzenia usprawnienia.

Poszczegdlne liczby oznaczaja:

20%' = wudziat procentowy kosztu robo-
cizny w cenie zbytu produkcji
pierwotnej (bez wzrostu),
udziat procentowy pozostatych
elementéw ptac w ogdélnym pier-
wotnym koszcie robocizny (bez
wzrostu produkcji);

101,875% = procent, ktéry osiggnie
pierwotna produkcja na skutek
wzrostu wydajnosci.

16%’ =

Udziat wiec kosztow robocizny w ce-
nie zbytu ogétem w produkcji (pierwot-
na i dodatkowa) wynosi:

16,8%' + 3,14% = 19,94%"

(c) Rowniez wlzwigzku z dodatkowg produk-

350

cja koszty wzglednie stale mierzone
wartosciag bezwzgledng pozostajg bez
zmiany, w zwigzku z czym procentowy
ich udziat w wartosci ogétem produkcji
ulegnie zmniejszeniu w stosunku od-
wrotnie proporcjonalnym do wzrostu

Tab. 2
Tresé zt %
Cena zbytu 20,00 100
w tym:
Naktady (koszty) materialowe tgcz-
nie z energig 12,00 60
Robocizna bezposrednia tacznie
* ze $wiadczeniami spotecznymi 3,36 16 8
Pozostate koszty - _
Efekt ekonomiczny 4,64 23,2

Ksztaltowanie sie ceny zbytu jednostki produkcji do-
datkowej, ktéra powstaje w zwiazku ze wzrostem
wydajnos$ci spowodowanym wprowadzeniem uspraw-
nienia.

tejze produkcji. Udziat ten konkretnie
Wynosi:

15% X 100

--------------------- = 14,72%'

101,875%
Poszczegdlne liczby oznaczaja:

15% = udziat kosztéw stalych w produkcji
pierwotnej (bez wzrostu)

101,875% = procent, ktdry osiggnie pier-
wotna produkcja na skutek wzrostu wydajnosci.

W zwigzku z powyzszym ksztaltowanie sie
ceny zbytu jednostki produkcji ogétem pierwot-
nej + dodatkowa przedstawia sie tak jak to
podaje tab. 3

Poniewaz, jak z poprzedniego wynika, cena
zbytu produkcji pozostaje bez zmiany, a koszt
wiasny jednostki produkcji zmniejsza sie wobec
tego wzrasta zysk. Réznica miedzy zyskiem na
produkcji ogétem (pierwotnej i dodatkowej),
a zyskiem tylko na produkcji pierwotnej jest
wtasnie efektem ekonomicznym, ktéry powsta-
je na skutek wzrostu produkciji.



fab. 3
Tresé zt %
Cena zbytu 20,00 100
w tym:
Naktady (koszty) materiatowe tacz-
nie z energiag 12,00 60,00
Robocizna tacznie ze $wiadczeniami
spotecznymi 3,99 19,94
Pozostato koszty 2,94 14,72
Zysk 107 534

Zagadnienie nie jest jeszcze catkowicie wy-
czerpane. Nalezaloby jeszcze przedstawi¢ ksztat-
towanie sie efektu ekonomicznego powstatego
na skutek wzrostu wydajnosci w wypadku gdy
cena zbytu jest nizsza od kosztu wiasnego da-
nego wyrobu.

Poczatkowe obliczenia do momentu uchwyce-
nia wartosci produkcji dodatkowej prowadzimy
w ten sam sposoéb jak poprzednio i przyktadowo
przyjmujemy, ze na skutek wzrostu wydajnosci
maszyn produkcja wzro$nie o 4500 kg widkna
Inianego dlugiego po Sredniej cenie zbytu
11,80 zt za 1 kg, oraz 24500 kg witokna Inianego
krétkiego po cenie zbytu 5,60 za 1 kg. Wartosé
produkcji dodatkowej wynosi:

4500 kg X 11,80 zt = 53 100 z!
24500 kg X 5,60 zt = 137 200 ziF
Razem 29 000 kg 190 300 =zt

Srednia cena zbytu dla wtékna ogétem ksztal-
tuje sie w wysokosci:

190 300 zt: 29 000 kg = 6,56 zt

Jezeli analiza wykazata, ze $redni koszt wta-
sny 1 kg ogo6tem witdkna ksztattuje sie w wyso-
kos$ci '7, 87 zt co stanowi 120% w stosunku do
ceny zbytu oraz, ze udziat nakladéw materia-
towych w koszcie przyjetym za 100%, wynosi
70%, koszt robocizny — 20%, pozostale kosz-
ty — 10% , wowczas koszt dodatkowy produkciji
przedstawia sie nastepujgco:

(a) Przeliczamy wpierw procentowy udziat

poszczegolnych skiadnikéw kosztu w cenie zby-
tu. Przeliczenia dokonamy w ten sposoéb, ze pro-
centy charakteryzujgce udziat tychze sktadni-
kéw w koszcie ogélnym pomnozymy przez pro-
cent okres$lajgcy stosunek kosztu wlasnego jed-
nostki wyrobu do ceny zbytu tegoz wyrobu
i tak:

70% X 120% = 84/%
20% X 120%' = 24%
10% X 120% = 12%:

Ro6znica miedzy sumag otrzymanych procen-
tow a liczbg 100 (przyjmujemy cene zbytu za
100%) bedzie wskazywata procent strat, ale
w stosunku do ceny zbytu. W naszym przykia-
dzie straty wynoszg 20% (ceny zbytu).

(b) Naktady (koszty) materialowe otrzymamy,
jezeli wartos¢ dodatkowej produkcji pomnozy-

my przez 84% ;
190 300 zt X 84% = 159 852 z}

(c) Koszt robocizny bezposredniej zuzyty na
dodatkowg produkcje obliczymy w podobny
sposo6b jak to wykazano poprzednio i tak jezeli
przyjmiemy:

X = udziat robocizny bezposredniej w cenie
zbytu dodatkowej produkciji;
24% = udziat procentowy kosztu robocizny

bezposredniej w cenie zbytu pierwotnej pro-
dukcji (bez dodatkowej);

1575% = procent wzrostu ptac podstawo-
wych; wynika on z wyliczenia poprzedniego
przyjmujac za podstawe (a) 5% wzrostu wydaj-
nosci (b) efekt techniczny 5% przy 0,75 wspot-
czynniku czasokresu i 0,5 wspéiczynniku za-
kresu (c) 84% funduszu ptac ogo6tem to ptace
podstawowe;

1,875%' = procent wzrostu wydajnosci (prze-
kroczenie norm) z uwzglednieniem wspétczyn-
nika czasokresu oraz wspotczynnik zakresu.

24 X 1575
D G — = 20,16%

Do tego samego procentu dojdziemy, jezeli
poczatkowy udziat procentowy ptac podstawo-
wych w og6lnym koszcie robocizny pomnozymy
przez procent udziatu robocizny w koszcie wta-
snym, czyli 84%! X 20%' = 16,8%, a nastepnie
pomnozymy przez procent charakteryzujacy
stosunek kosztu witasnego do ceny zbytu, czvli:
16,8% X 120 = 20,16%'

Ostatecznie wiec koszt robocizny wynosi:

190 300 zt X 20,16% = 38 364 zt

Pozostate zas elementy kosztéw, pozostajg bez
zmiany, to znaczy, ze nie ponosimy ich na do-
datkowg produkcije.

Naktady wiec na dodatkowa produkcje wy-
nosza:

naktady (koszty) materiatowe = 159 852 z}
koszty robocizny = 38 364 zi
198 216 zit

Efekt ekonomiczny otrzymamy, jezeli wyzej
obliczony koszt poréwnamy z kosztem w wa-
runkach pierwotnej niezwiekszonej produkciji.
Koszt ten wynositby:

29 000 kg X 7,87 zt = 228 230 zt

Efektem ekonomicznym bedzie r6znica mie-
dzy kosztem w warunkach pierwotnych, a wa-
runkach dodatkowej produkcji czyli:

228 230 zt — 198 216 zt = 30 014 =zt

Oznacza on zmniejszenie sie planowych strat
produkcji na skutek wprowadzenia usprawnie-
nia. Sens tego efektu ekonomicznego zrozumie-
my lepiej na nastepujacych poréwnaniach.
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(A) Gdyby nie byto usprawnienia:

koszt produkcji = 228 230 zit

warto$¢ w cenie zbytu = 190 300 zt

planowa strata = 37930 zi
(B) W warunkach po usprawnieniu:

koszt produkciji = 198 216 zt

warto$¢ w cenie zbytu = 190 300 z}

planowa strata 7916 zi

Nastgpito zmniejszenie planowej straty o

37 930 zt
— 7916 zt

30 014 zt

Zmniejszenie to jest wtasnie efektem ekono-
micznym. Ksztattowanie sie efektu ekonomicz-
nego dodatkowej produkcji (ktdrej cena zbytu
jest mniejsza od kosztu wytwarzania) uwidocz-
niona jest na rysunku 3 i rysunku 4.

Powierzchnia kota jest réwna cenie zbytu
Przyjetej za 100% . Z rysunku wynika, ze koszt
wytwarzania jest wiekszy od ceny zbytu o 20% ,

Rys. 3
Tab. 4 !
Tres$é zt %
Cena zbytu 6,56 100
w tym:
Naktady (koszty) materiatowe tgcz-
nie z energiag 5,51 84
Robocizna tacznie ze $wiadczeniami
spotecznymi 1,57 24
Pozostate koszty (state) 0,79 12
Strata — 131 —20

Ksztattowanie sie ceny zbytu jednostki produkcji
pierwotnej, to znaczy bez uwzglednienia dodatkowej
produkcji wyniktej ze wzrostu wydajnos$ci na skutek
wprowadzenia usprawnienia (przypadek kiedy cena
zbytu jest mniejsza od kosztu wlasnego)
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gdyz poszczeg6lne sktadniki czesciowo nakry-
waja sie.

Na rysunku 4 widzimy czesciowe zmniejsze-
nie sie strat o 15,84%, ktoére to zmniejszenie
skltada sie z nastepujgcych sktadnikéw:

(@) 12% kosztow stalych, (ptac pracownikéw
umystowych robotnikow obstugi strazy', oswiet-
lenia, ogrzewania, sprzatania, kosztow zarzadza-
nia, amortyzaciji itp.), ktérych nie ponosimy na
dodatkowg produkcije.

(b) 3,84% zmniejszenie sie kosztdw robocizny
tacznie ze Swiadczeniami spotecznymi.

Uwaga dotyczgca rownomiernego roztozenia
sie zmniejszenia straty na produkcje og6tem,
ktéra poprzednio podaliSmy odnosi sie rowniez
i do tego przypadku.

Jeszcze jedna uwaga. W powyzszym przy-
ktadzie obliczaliSmy efekt ekonomiczny, tgcznie
dla witdkna dilugiego i krétkiego, biorgc przy-
ktadowo Sredni koszt 1 kg wtékna. W praktyce
kalkulacja kosztéw dotyczy oddzielnie widkna
dtugiego i oddzielnie wtokna krotkiego, dlate-
go tez na kazdy rodzaj witdkna nalezy oddziel-
nie oblicza¢ efekty ekonomiczne. Metoda obli-
czania pozostaje bez zmiany.

Rys. 4
Tab. 5
Tresé zt %
Cena zbytu 6,56 100
w tym:
Naktady (koszty) materialowe tacz-
nie z energig 551 84
Robocizna bezposrednia tacznie
ze $Swiadczeniami spotecznymi 1,31 20,16
Pozostate koszty (state) — —
Strata —0,27 —4,16

Ksztaltowanie sie ceny zbytu jednostki produkciji
dodatkowej, ktéra powstaje w zwigzku ze wzrostem
wydajnosci spowodowanym wprowadzonym uspraw-
nieniem (wypadek kiedy cena zbytu jest mniejsza oa
kosztu wlasnego).



odmienny nieco sposob obliczamy efekty
Wekonomiczne, ktore powstajag przy uspraw-
nieniu, ktéore wprawdzie powodujg wzrost wy-
dajnosci, ale nie wplywajg na wzrost produkcji,
tylko na zmniejszenie uruchomienia.
Efekt ekonomiczny w takim wypadku bedzie
ksztaltowac sie inaczej, a mianowicie:

(a) Odpadnie warto$¢ dodatkowej produkciji,

gdyz takiej nie bedzie, ilos¢ i warto$¢ produkcji
zostajg bez zmiany.

(b) Naktady materialowe bedg ksztaltowaty

sie w wysokos$ci poprzedniej. Odnosi sie to nie
tylko do materiatéw podstawowych ale i innych
takich jak: naped, smary itp. Wprawdzie
w zwigzku ze wzrostem wydajnos$ci o ten sam
procent spadanie uruchomienie maszyny pozo-
stajgce jednak w ruchu w zwigzku z wiekszg
wydajnos$cig zuzyjg wiecej energii napedowej,
smar6w itp. w stosunku do wzrostu wydajnosci
wprost proporcjonalnym, wzglednie odwrotnie
proporcjonalnym do procentu zmniejszenia uru-
chomienia.

(c) Koszty stale pozostang réwniez w po-

przedniej wysokosci.

(d) Zmieni sie natomiast koszt robocizny.

Wzrost wydajnosci spowoduje przy zachowaniu
tej samej planowanej produkcji spadek urucho-
mienia, ktéry przy utrzymaniu w poprzedniej
wysokosci norm obstugi automatycznie pocigg-
nie za sobg zmniejszenie stanu zatrudnienia.
Z jednej wiec strony staniemy wobec faktu
zmniejszenia zatrudnienia, z drugiej za$ strony
wobec faktu przekroczenia norm pracy, w zwigz-
ku z czym wzrosng u pozostatych robotnikéow
ptace podstawowe do ogdlnej poprzedniej wyso-
kosci. Ulegna zmniejszeniu natomiast pozostate
elementy ptac, ktére zalezne sg jedynie od ilosci
zatrudnionych i przepracowanego czasu.

PRZYKLAD: Na skutek wprowadzenia auto-
matyzacji krosien zwiekszyla sie wydajnosé
0 4%. Wielkos¢ produkcji pozostaje bez zmiany.
Wartos¢ tej produkcji przykladowo wynosi
18 milionéw zi. Udziat poszczegolnych skiadni-
kow w cenie zbytu przedstawia sie nastepujg-
co: naktady materialowe — 60%, robocizna —
20%, koszty wzglednie state — 15%, zysk —
5%. Zwiekszenie wydajnos$ci pociggnie za sobag
zmniejszenie uruchomienia i w konsekwenciji
zmniejszenie stanu zatrudnienia. Naktady ma-
terialowe oraz koszty wzglednie state jak po-
przednio zaznaczyliSmy pozostajg bez zmiany,
ulegna natomiast zmianie koszty robocizny.
Zgodnie z zatozeniem, gdyby wydajnos¢ nie
zwiekszyta sie koszt robocizny wynositby
1800000 zt X 20% = 3600000 zi. Z tej kwoty na
ptace podstawowe przypada 84 %, konkretnie w
ztotych 3600000 X 84% = 3024000 zt, na pozo-
stale za$ elementy ptac przypada zilotych —
3600000 zt X 16% = 576000 zi.

Tak wiec udziat ptac podstawowych w cenie
zbytu wynosi 16,8% (20 . 84%), a udziat pozo-
statych elementéw ptac 3,2% (20 . 16%). Przy
zmniejszeniu uruchomienia i utrzymaniu pro-
dukcji w tej samej wysokos$ci ptace podstawo-
we nie ulegng zmianie (w stosunku do pierwot-
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nej wysokosci) gdyz wprawdzie zmniejszy sie
ilo§¢ oso6b, ale wzro$nie przekroczenie norm *.
Ulegnie natomiast zmianie fundusz ptac pozo-
statych elementéw. Zmniejszy sie on odwrotnie
proporcjonalnie w stosunku do wzrostu wydaj-
nosci. Poniewaz udziat tego funduszy w kosz-
tach robocizny ogétem przyjetych za 100% wy-
nosi 16% dlatego tez udziat pozostatych elemen-
tow plac w ogdétem kosztow robocizny przy
zmniejszeniu iloSci robotnik6w bedzie wynosic¢:

16 X 20 320
= = 3,07%
104 104 ==n

Ro6znica miedzy procentowym udziatlem tego
funduszu i wartos$ci produkcji pierwotnej (bez
wzrostu wydajnos$ci), a udzialem wartosci pro-
dukcji, kiedy nastgpito zmniejszenie urucho-
mienia bedzie szukanym efektem ekonomicz-
nym, czyli 3,2% — 3,07%: = 0,13%. Mnozac
z kolei ten procent przez wartos¢ produkcji
ogotem otrzymamy efekt ekonomiczny w wy-
sokosci:

18000000 zt X 0,13% = 23400 zt
*

Efekt ekonomiczny

osiggany na zmniejszeniu pracochtonnosci.

Pracochtonnoscia nazywamy stosunek prze-
pracowanych robotniko-godzin do otrzymanej
produkcji. W celu obliczenia efektu ekonomicz-
nego musimy najpierw obliczy¢ pracochtonnos¢
danej produkcji w okresie przed wprowadze-
niem, nastepnie w okresie po wprowadzeniu
usprawnienia. Z kolei nalezy odja¢ od poprzed-
niej pracochtonnosci nowag pracochtonnosé
otrzymang w wyniku usprawnienia. R6znica
bedzie wskazywata liczbe zaoszczedzonych ro-
botniko-godzin na jednostce produkcji, ktérg to
liczbe nastepnie nalezy pomnozy¢ przez plano-
wang produkcje, jakg otrzymamy z uwzglednie-
niem wprowadzonych usprawnien. Przykiad
obliczenia pracochtonnosci. Na skutek automa-
tyzacji krosien postoj technologiczny ze wzgle-
du na automatyczne tadowanie watku zmniej-
szyt sie przyktadowo o 2,5% , czyli wzro$nie wy-
dajno$¢ maszyny oraz robotnika. Wspditczynnik
wydajnosci poprzednio wynosit 64,5%, obecnie
podniesie sie do 67%. Wydajno$¢ na godzine
krosna o 120 obrotach na minute przy gestosci
10 watkéw na 1 cm poprzednio wynosita 4,64 m
obecnie bedzie wynosi¢ 4,82 m. A zatem w cig-
gu 8 godzin poprzednio wyprodukowano
37,12 m, obecnie za$ wyprodukuje sie 38,56 m.
Pracochtonnos$¢ otrzymamy dzielagc 8 robotniko-
godzin przez produkcje. W pierwszym wypadku
bedzie wynosita:

8 50

37,12 232

W drugim za$ przypadku, to jest po uspraw-
nieniu :
8 50

38,56 241

* Zaktadamy bowiem, Zze normy nie ulegna rewizji
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Co oznaczajg te dwie liczby? Oznaczajg one,
ze w pierwszym wypadku w ciggu 50 robotni-
ko-godzin wyprodukowano 232 m tkaniny,
a w drugim wypadku w ciggu tych samych
50 robotniko-godzin wyprodukuje sie 241 m
tkaniny. W drugim wiec wypadku zuzyjemy
mniej pracy na wyprodukowanie 1 metra, gdyz
tym samym nakiadem pracy wyprodukujemy
wiecej metrow tkaniny. Méwimy wiec, ze pra-
cochtonno$¢ zmniejszyla sie.

Procent zmniejszania sie pracochtonnosci
obliczamy na podstawie wzoru:

(Pi — Pa)
-— . 100
Pi
w ktorym:
Pi — pracochtonno$¢ z okresu przed wprowa-
50
dzeniem usprawnienia = ----—--- = 0,2155 robo-
232

tniko-godzin na 1 m
P2 — pracochtonnos$¢ z okresu po wprowadze-
niu usprawnienia — 0,207 robotniko-godzin
na 1 m.

Pracochtonnos$¢ w naszym przyktadzie
zmniejszy sie konkretnie o 3,2% gdyz:

(0,216 — 0,207) . 100

= 3,2%
0,216

W wyniku zmniejszonej pracochtonnosci
obliczamy efekt ekonomiczny, ktéry otrzyma-
my, jezeli ilo§¢ zbednych robotniko-godzin po-
mnozymy przez odpowiedni zarobek brutto
wraz z wszelkimi dodatkami wynikajgcymi
z uktadu zbiorowego pracy.

PRZYKLAD obliczenia oszczednosci w wy-
niku zmniejszenia pracochtonnosci. Zalozenia:

1. Przed wprowadzeniem usprawnienia:

(a) planowana ilos¢ produkcji na przedzalni —e
159,4 ton;(b) planowana ilos¢ potrzebnych ro-
botniko-godzin — 15.630.

2. Po wprowadzeniu usprawnienia: (a) pla-
nowana ilo§¢ produkcji na przedzalni — 161,8
ton; (b) planowana ilos¢ potrzebnych robotni-
kb-godzin — 14.846.

Obliczymy najpierw pracochtonnosé:

1. Przed wprowadzeniem usprownienia:

15.630 robotniko-godzin

= 098,06 robotniko-go-
159,4 ton

dzin na 1tone przedzy.

2. Po wprowadzeniu usprawnienia:
14.846 robotniko-godzin

= 91,76 robotniko-go-
161,8 ton
dzin na 1 tone przedzy.

Roéznica miedzy pracochtonnosciami przed
i po wprowadzeniu usprawnienia wynosi:
98,06
' 91,76

6,30 robotniko-godzin na 1 tone.
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Efekt ekonomiczny obliczymy postugujgc sie
jedng z dwoch metod w zaleznosci od faktu,
ktéry wplyngt na zmniejszenie pracochtonnos-
ci i tak:

(1) Jezeli pracochtonno$¢ zmalata na skutek
tylko zmniejszenia sie liczby robotnikéw opta-
canych wedtug dniéwki zwyktej wzglednie
dniéwki premiowanej, wéwczas S$redniag ptace
na robotniko-godzine (ptaca ta ksztaltuje sie
w jednakowej wysokos$ci przed i po uspraw-
nieniu) mnozymy przez liczbe zaoszczedzonych
robotniko-godzin i otrzymany wynik bedzie
efektem ekonomicznym. Przyjmujgc przykia-
dowo, ze Srednia ptaca na robotniko-godzine
ksztattuje sie w wysokosci 3,00 zt; wowczas
efekt ekonomiczny wynosi:

1019 robotniko-godzin X 3,00 zt = 3057 zt

(2) Jezeli pracochtonno$¢ zmniejszyta sie na
skutek wzrostu wydajnosci maszyn co w kon-
sekwencji spowodowato zmniejszenie sie liczby
robotnikéw obstugujacych te maszyny, u pozo-
stalych wystepuje przekroczenie norm pracy.
W zwigzku z tym S$rednia placa za godzine
w warunkach po usprawnieniu ulegnie zwie-
kszeniu, ktére obliczymy w nastepujgcy spo-
séb:

ZALOZENIE:

(a) Dotychczasowa S$rednia placa za godzine
wynosita 3,00 zt.

(b) Efekt techniczny
10% wydajnos$ci maszyn.

(c) Usprawnienie zostanie wprowadzone
z dniem 1. IV. i bedzie dotyczyto 1/3 liczby
uruchomionych maszyn.

(d) Fundusz ptac sklada sie z dwéch czesci
pierwsza cze$¢ wyptywajaca z ptacy akordowej
stanowi przyktadowo 84% ogo6tu funduszu ptac,
druga za$ czes$¢ nie jest uzalezniona od wyso-
kosci produkcji i stanowi przyktadowo i6%
ogo6tu tegoz funduszu ptac.

Nowa S$rednia ptaca na robotniko-godzine be-
dzie wynosic:

(a) Przekroczenie norm pracy wystapi w tym
samym procencie, o ktory wzrosnie wydajnos¢
maszyn. Procent ten po uwzglednieniu wspot-
czynnik6w czasokresu i zakresu dzialania
usprawnienia bedzie ksztaltowaé¢ sie w wyso-
kosci:

usprawnienia wynosi

3 1
10% X — X — - 2,5%
4 3

(b) O ten sam procent zwiekszy sie Srednia
ptaca ale tylko w odniesieniu do samej pierw-
szej czesci, druga czes¢ natomiast pozostanie
bez zmiany. Wzrost wiec ogoétem S$redniej pta-
cy na robotniko-godzine wyniesie:

84% X 102,5% = 86,1 %
16% = 16,0%
100% 102,1%

(c) Konkretnie $rednia ptaca na robotniko-

godzine w warunkach po usprawnieniu bedzie
wynosita:



3,00 zt X 102,1% = 3,063 zt = 3,06 zt

Efekt ekonomiczny otrzymamy, jezeli iloczyn
robotniko-godzin i $redniej ptacy w warunkach
przed usprawnieniem pomniejszymy o iloczyn
robotniko-godzin potrzebnych do produkcji po
uwzglednieniu usprawnienia i réznicy S$redniej
ptacy po usprawnieniu i przed usprawnieniem.
Obliczenie to przedstawia sie nastepujaco:

Z poprzedniego przykiadu wynika, ze na
skutek zmniejszenia pracochtonnosci zaoszcze-
dzono 1019 robotniko-godzin oraz potrzeba
14846 robotniko-godzin po wprowadzeniu us-
prawnienia.

Wobec powyzszego:

(a) zaoszczedzamy brutto na robotniko-go-
dzinach

1019 robotniko-godzin X 3,00 zt = 3057 zt

(b) podwyzszamy fundusz ptac na pozosta-
tych robotniko-godzinach o r6znice miedzy no-
wag $rednig ptaca, a starg (3,06 zt — 3,00 zt =
0,06 zi)
14846 robotniko-godzin X 0,06 z{=890,76zt =
891 zi.

Efekt wiec ekonomiczny ostatecznie wynosi:

3057 zt — 891 zt = 2.166 zt

*

Trzeciego zrodia efektu ekonomicznego na-
lezy szuka¢ w zuzyciu surowca oraz innych ma-
teriatdbw podstawowych i pomocniczych.

Ustalamy najpierw ilos¢ zaoszczedzonego su-
rowca lub materiatu, a nastepnie mnozymy
przez cene jednostkowg i od otrzymanego wy-
niku odejmujemy warto$¢ zmniejszonych od-
padkéw z tytulu zwiekszonego wyprzedu.

Przyjmujemy, ze przed wprowadzeniem us-
prawnienia procent wyprzedu na przedzy Inia-
nej wynosit 81%'. Na produkcje wiec w wyso-
kosci 161808 kg potrzeba byto — 199 763 kg
Inu czesanego gdyz:

161 808 X 100

= 199 763 kg
81

Zaktadamy, ze w wyniku wprowadzenia us-
prawnienia otrzymujemy efekt techniczny od-
nosnie wyprzedu 1%, to znaczy, ze wyprzed
ten wzros$nie do wysokos$ci 82%'.

Po wprowadzeniu usprawnienia na produkcje
161808 kg przedzy potrzeba bedzie zuzy¢ tylko
197 327 kg Inu czesanego, gdyz:

161 808*hg X 100

= 197 327 kg
82

Na te samg produkcje zuzyjemy wiec o 2436
kg mniej Inu czesanego. Przyjmujgc cene 1 kg
= 15 zi, otrzymamy warto$¢ zaoszczedzonego
Inu czesanego:

2436 kg X 15 zt = 36540 zt

Podczas produkcji przedzy powstajg odpadki
uzytkowe i nieuzytkowe. Odpadki uzytkowe
przedsiebiorstwo badZz sprzedaje na zewnatrz,
badZz uzywa do produkcji, a zatem maja one
wartos¢. Podniesienie procentu wyprzedu od-
bywa sie kosztem zmniejszenia odpadkéw uzyt-
kowych. 1lo§¢ zmniejszonych odpadkéw row-
na sie ilosci zaoszczedzonego Inu czesanego
i w naszym przykiadzie wynosi ona 2436 kg.

Efekt ekonomiczny wiec ostatecznie otrzy-
mamy, jezeli od wartosci zaoszczedzonego Inu
czesanego odejmiemy warto$¢ zmniejszonej
ilosci odpadkéw uzytkowych.

Jezeli przyjmiemy 5 zt jako cene za 1kg od-
padkéw uzytkowych, wéwczas ostateczny efekt
ekonomiczny na zuzyciu surowca wyniesie:
(a) wartos¢ odpadkéw uzytkowych:

2436 kg X 5 zt ,= 12180 zt

(b) oszczedno$¢ (efekt
Zyciu surowca:

ekonomiczny) na zu-

36540 zt — 12 180 zt = 24 360 zt

W podobny sposob obliczamy efekty ekono-
miczne na wszelkie inne materiaty podstawowe
i pomocnicze. Ko

Czwarty rodzaj efektu ekonomicznego uzy-
skamy na polepszeniu jakosci produkciji.

PRZYKLAD. W wyniku zalozenia lamelek
na 150 krosien poprawi sie jakos¢ i pierwszy
gatunek wzro$nie o 3%. Wspotczynnik okresla-
jacy zakres wprowadzonego usprawnienia wy-
nosi przyktadowo 0,3. Produkcja roczna wyno-
si 2365400 m tkaniny. Poniewaz lamelki insta-
lujemy dopiero od 1-go czerwca 1955 roku
wspotczynnik czasokresu wykorzystania uspra-
wnienia bedzie wynosit 0,583. Wzrost wiec
pierwszego gatunku bedzie dotyczyt produkciji
tkanin w wysokosci:

2365400 m X 0,3 X 0,583 = 413708 m

Ostatecznie w wyniku usprawnienia otrzy-
mamy o 12411 m wiecej tkanin pierwszego ga-
tunku, gdyz:

413708 m X 3%
= 12411 m

100

Obliczenie powyzsze mozna ewentualnie wy-
kona¢ w nastepujgcy sposob:

(a) Ustalamy ilos¢ metrow tkaniny wypro-
dukowanej przez wszystkie krosna w okresie,
w ktdrym bedzie juz dziatalo usprawnienie.
llo$¢ te otrzymamy, jezeli pomnozymy produk-
cje roczng przez wspotczynnik czasokresu wy-
korzystania usprawnienia

2365400 m X 0,583 = 1379028 m
(b) Ustalamy w procentach wzrost pierwsze-
go gatunku przy uwzglednieniu wspétczynnika

okreslajgcego zakres wprowadzonego uspraw-
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nienia. W naszym przyktadzie wspotczynnik ten
wynosi 0,3. Wzrost wiec pierwszego gatunku
w odniesieniu do produkcji ogétem w procen-
tach wynosi:

3% X 03 = 0,9%

(c) Ustalamy ilos¢ metrow pierwszego gatun-

ku, jaka otrzymamy dodatkowo w wyniku
wprowadzenia lamelek. Illos¢ te otrzymamy
mnozac produkcje tkanin w okresie, w ktorym
usprawnienie dziata, przez procent wzrostu
pierwszego gatunku z uwzglednieniem wspot-
czynnika zakresu wprowadzonego usprawnie-
nia. llo$¢ ta bedzie wynosita:

1379028 m X 0,9% = 12411 m

Jezeli przyjmiemy, ze réznica ceny pierwsze-
go i drugiego gatunku wynosi 2,00 zi, oszczed-
nos$¢ na zwiekszeniu jakosci wyniesie:

12411 m X 2,00 zt = 24 822 zi

Efekty ekonomiczne moga wystepowac w kil-
ku postaciach:

(a) Obnizki kosztu wilasnego, ktdra powsta-
je w wyniku dziatania usprawnien na polepsze-
nie norm zuzycia, wzglednie zmniejszenia pra-
cochtonnosci. Zmniejszenie za$ normy zuzycia
oraz pracochtonnos¢ powoduja zmniejszenie
nakladéw materialowych i kosztéw robocizny
na te samg produkcje.

(b) Zmniejszenia planowanej straty o ile
planowy koszt produkcji ksztaltuje sie wyzej
anizeli cena zbytu danego wyrobu.

Mgr Jan Frackiewicz

(c) W postaci zaoszczedzonych strat, jakie
powstaja z tytutu umownego (ale obowigzko-
wego) zmniejszenia ceny zbytu z tytutu pro-
dukcji Il i nizszych gatunkéw. Straty te nie sa
zwigzane ze zwiekszeniem lub zmniejszeniem
norm zuzycia oraz obnizeniem lub podwyzsze-
niem kosztow produkciji.

(d) W postaci zysku, jaki normalnie jest prze-
widziany w cenie zbytu, (o ile nie jest ona de-
ficytowa) na dany wyréb. W przypadku zwie-
kszonej produkcji badz z zaoszczedzonego su-
rowca badz na skutek zwiekszonej wydajnosci,
zwieksza sie ilos¢ jednostek produkcji przezna-
czonych na sprzedaz, co automatycznie powo-
duje zwiekszenie planowanego zysku, ktory
jednak na jednostke produkcji pozostaje bez
zmiany.

Na zakonhczenie nalezatoby jeszcze nadmieni¢
o istnieniu efektow ekonomicznych, ktére na-
zywam pochodnymi. Niejednokrotnie zdarza
sie, ze usprawnienie wprowadzone na jednym
wydziale produkcyjnym, automatycznie powo-
duje powstawanie efektébw ekonomicznych na
pozostatych wydziatach produkcyjnych, ktore
sg dalszymi etapami przebiegu cyklu produk-
cyjnego w danym przedsiebiorstwie.

Wprowadzone na przykiad usprawnienie
w przedzalni powodujgce poprawe gatunkowo-
Sci przedzy automatycznie spowoduje powsta-
wanie efektow technicznych i ekonomicznych
w tkalni oraz wykonczalni pomimo, ze w tych
wydziatach nie wprowadzono usprawnienia.

W takich przypadkach nalezy obliczy¢ efekt
techniczny, a nastepnie ekonomiczny na tkal-
ni oraz wykonczalni jedng z metod wyzej

przedstawionych.
Jozef Rawluk

Operatywne planowanie zatrudnienia, wydajnosci
| ptac przy wewnetrznym rozrachunku gospodarczym

prawa wprowadzenia wewnatrzzaktado-

ego rozrachunku gospodarczego w szer-

zym zakresie, niz to ma miejsce obec-

ie, zaczyna przybiera¢ coraz bardziej

konkretng posta¢. Skladajg sie na to
prace instytutéw naukowo-badawczych, resor-
tow, centralnych zarzgdéwli wreszcie podsta-
wowych jednostek gospodarczych. Doniostg ro-
le odgrywa wymiana doswiadczen poczynio-
nych w tym zakresie, jaka sie odbywa gtéwnie
za posrednictwem naszych czasopism ekonomi-
cznych, w mniejszym natomiast stopniu przy po-
mocy osobnych publikacji. Wydaje sie wiec
celowe, aby w dalszym ciggu zapozna¢ tych,
ktorych to zagadnienie interesuje, z wynikami
prac osiggnietymi na pewnych odcinkach roz-
rachunku wewnatrzzaktadowego w poszczeg6l-
nych gateziach przemystu, w tym wypadku
w przemysSle maszynowym. Dotyczy to szcze-
golnie zagadnienia planowania zatrudnienia
i ptac, gdyz, jak sie zdaje, zasadniczy tryb po-
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stepowania w tym zakresie w wielu gateziach
przemystu nie bedzie sie wiele réznit od nizej
opisanego

Na wstepie nalezy przypomnieé¢, dlaczego
oprécz planowania zatrudnienia, wydajnosci
i ptac w rocznym planie techniczno-ekonomicz-
nym (TPF), konieczne jest jeszcze operatywne,
kwartalno-miesieczne planowanie wewnatrzza-
ktadowe, zwitaszcza przy wewnetrznym rozra-
chunku gospodarczym. Plan roczny (TPF) obej-
muje wprawdzie S$redni stan zatrudnienia, pta-
ce i wydajnos¢ takze w rozbiciu na kwartaty,
ale nie pokazuje tych wielkosci w przekroju
poszczegolnych komorek przedsiebiorstwa, ani
tez w takim wujeciu szczegétlowym (odnosnie
poz. kosztéw), jak to jest potrzebne dla celéw
rozrachunku wewnatrzzaktadowego.

Co prawda, zestawienia pomocnicze stuzace
do opracowania planu rocznego mozna sporza-
dzi¢ wg wyzej wym. przekroi tak, aby z nich
mozna byto otrzymaé¢ dane w uktadzie potrze-



bnym do rozrachunku wewnatrzzaktadowego___

przy ewent. rozbiciu na poszczegdlne miesigce
w kwartatach. Mimo to otrzymanych w ten
spos6b wielko$ci nie mozna bedzie uzy¢ dla po-
trzeb rozrachunku, bowiem gospodarka zakta-
du w tym zakresie limitowana jest nie przez
plan roczny (TPF) ale przez operatywne kwar-
talne plany zatrudnienia, wydajnosci i ptac,
przekazywane przedsiebiorstwom przez jed-
nostki nadrzedne, ktére rdéznia sie czesto od od-
powiednich wielkosci planu TPF. Takze wraz
ze zmianami w programach produkcyjnych
zmieniajg sie zapotrzebowania komorek.

Uwagi wstepne

Dopiero planowanie wewngtrzzaktadowe
w "zakresie wydajnos$ci zatrudnienia i ptac,
ktore jest niejako przedtuzeniem powyzszych
planéw operatywnych kwartalnych, daje wta-
Sciwg podstawe do dziatalnosci przedsiebior-
stwa na tym polu.

Gtbwnym zadaniem jest takie ustawienie
planu, aby suma zadan w poszczegélnych po-
zycjach doprowadzonych do wszystkich komo-
rek rownata sie odpowiednim wielko$sciom po-
danym w planie operatywnym zakfadu.

W ten sposob konkretyzujac zadania planu
kwartalnego, co jest niezbedne dla potrzeb roz-
rachunku wewnatrzzaktadowego, umozliwia sie
oddziatywanie w tym .zakresie kierownictwu
komorek, a nastepnie przez odpowiednig ewi-
dencje i sprawozdawczos$¢ stwierdza sie stopien
wykonania tego planu Tg drogag mozna istot-
nie zapewni¢ utrzymanie sie przedsiebiorstwa
jako catosci w ramach operatywnego planu
kwartalnego, gdyz odchylenia od ustalonych
limitbw poszczegdlnych komérek sktadajg 'sie
Sa przekroczenie lub oszczednosci catego zakila-
u.

Poza tym trzeba zaznaczyé, ze przekroczenia
limitow w zakresie ptac, lub zanizenie ustalo-
nej wydajnosci rzutuje w mniejszym lub wie-
kszym stopniu na poziom kosztow produkciji,
dlatego S$cista kontrola w tej dziedzinie posia-
da wielkie znaczenie dla poprawy wskaznikow
ekonomicznych zgodnie z doswiadczeniami po
czynionymi w zakiadach przemystu maszyno-
wego.

Zadania dla wydziatu, czy tez innej komorki
przedsiebiorstwa, w zakresie zatrudnienia wy-
dajnosci i ptac nalezy ustali¢c w formie pla-
now kwartalnych z rozbiciem na miesigce tego
kwartatu ~i wyszczego6lnieniem odpowiednich
wskaznikow dla kazdej grupy pracownikow.

Plan taki winien czyni¢ zadosc nastepujacym
wymaganiom:

(1) Winien zapewni¢ wydziatowi, lub innej
komorce, wtasciwag ilos¢ pracownikéw o odpo-
wiednich kwalifikacjach zawodowych, niezbe-
dng mu do wykonanie zasadniczych zadan, jak
wykonanie planu produkciji itp.

(2) Musi ustali¢ limity funduszu plac dla tej-
ze komérki przy uwzglednieniu kwalifikacji
wszystkich pracownikéw.

(8) Plan winien zawiera¢ zadania w< zakresie
zwiekszenia wydajnosci pracy zgodnie z zasadg
norm S$rednioprogresywnych.

(4) Komérka moze mie¢ réwniez podang do
wiadomosci $rednig ptace kwartalng i mie-
sieczng obliczong dla poszczegdlnych grup pra-
cownikOw.

Operatywna rola planu kwartalno-miesiecz-
nego polega w pierwszym rzedzie na tym, ze
stuzy on za podstawe do przyjecia lub zwolnie-
nia przez dziat kadr odpowiedniej liczby praco-
wnikéw w danej komorce.

O tym jednak, jakicn konkretnych pracowni-
kéw bedzie to dotyczyto decydowaé winien bez-
wzglednie kierownik tejze komorki, zgodnie
z zasada jednoosobowego kierownictwa co jest
szczegoblnie wazne przy rozrachunku wewnatrz-
zaktadowym.

Duze znaczenie plan ten ma jeszcze pod in-
nym wzgledem.

Przy przyjeciu zasady premiowania odpo-
wiednich grup pracownikéw, a mianowicie
pracownikéw inzyniersko-technicznych i admi-
nistracyjnych oraz pracownikéw dniéwkowych
od osiggnie¢ ich komdéiki jak to np jest stoso-
wane we Wroctawskiej Fabryce Urzadzen Me-
chanicznych, Fabryce Samochodéw Ciezaro-
wych w Starachowicach i innych, og6lny fun-
dusz ptac, ustalony dla tej komérki w planie za-
kresla gérna granice wysokosci ich premii.

Oczywiscie granica ta ulega podwyzszeniu
w miare ponadplanowego wykonania zasadni-
czych zadan, gdyz ogdlny fundusz ptac odnos-
nej komorki koryguje sie o wspoétczynnik wy-
konania jej zadan, w szczego6lnosci odnosnie
produkciji.

Ponadto plan ten jest jednym 2z podstawo-
wych dokumentéw stuzacych do ustalenia pla-
nu kosztow tej komadrki, zasadniczo w zakresie
kosztow posrednio-produkcyjnych, cho¢ niekie-
dy moze by¢ przyjety réwniez za podstawe
obliczenia ptac bezposrednio produkcyjnych.

J mposoéh sporzqdzama planéw zatrud-
nienia wydajnosci 1 plac dla- Komaérek przed-
SIQbIOI’SIW& 2

Dziat zatrudnienia — bo on w tej chwili,
praktycznie biorgc, jedynie moze to robi¢ —
przystepujgc do opracowania powyzszych pla-
néw musi mie¢ do dyspozycji odpowiednie do-
kumenty, o ktérych nizej bedzie mowa.

Na ich podstawie wykonuje zestawienia po-
mocnicze, ktére sluza do wyliczenia stanu za-
trudnienia, wielkosci ptac oraz wydajnosci dla
poszczego6lnych wydziatéw, dziatow, czy in-
nych komorek przedsiebiorstwa.

Do tych zestawien pomocniczych naleza:

(1) Zestawienie zatrudnienia wydajnosci
i ptac robotnikéw bezposrednio-produkcyi-
nych (tablica 1).

(2) Zestawienie zatrudnienia wydajnosci
i ptac robotniko6w posrednio-produkcyjnych
(tabl. 2).

(3) Zestawienie zatrudnienia, wydajnosci
i plac pracownikéw inzynieryjno-technicznych
i administracyjnych (tabela 3).

(4) Obliczenie uzytecznego (efektywnego)
czasu pracy 1 robotnika w okresie planowa-
nym.
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Zestawienie zatrudnienia, wydajnos$ci i ptac robotnikéw bezposrednio-produkeyjnych

na okres.......

Wyszczeg6lnienie

Produkcja globalua w uorinogodz.

Mniej planéw, oszczedno$ci na podst. planu przeds.
organ.-techn.

wiecej technicznie uzasadn. czas dodatkowy (odchyl.
od procesu technol.)

wigcej czas na uzupetnienie strat spowodowanych
tedchmczme dajagcymi sie usunaé brakami (w %
od poz

Razem zapotrzebowanie w normogodzinach (poz..
1—2+3+ 4)

Sredni wspéiczynnik wyrobienia norm

Zagotrzebowame w godzinach rzeczywistych (poz.

mniej ewent. godziny nadliczbowe

Zapotrz. w godz. rzecz, netto (poz. 7—38)

Uzyteczny (efektywny) czas pracy robotnika w ok-
resie planowym

Potrzebna ilo§¢ robotnikéw produkcyjnych poz.

9:10)

Srednie zaszeregowanie robot ($rednie kwalifika-
cje) i $rednia stawka godz.

Razem ptace zasadnicze pracownikéw prod. (poz.

5X poz. 12)

Doptaty:

Ea; progresja akord. (ew. % od poz. 43
b) za godz. nadl. (ew. % od poz. 13)
Ec) za godziny nocne

d) za prace w szfcodl. warunkach poz. 13
(e) dia brygadzistow

(t) inne "

Razem doptaty (poz. l4a+ b+...c)

Ptace dodatkowe (uzupetniajgce):

a) za urlopy (ew. w % p. i3)
b) za zwoln. macierz, ew. w % P- 13)
c) za oddelegowania Y
d) za deputaty "
e) inne Y

® .

Razem ptace dodatk. (poz. 16a+b...+i)

Ogétem fundusz ptac (ptace podstawowe i dodat-
koiye :poz. 13+ 15+ 17)

Srednia ptaca robota, prod. p. 18 p. 11)

Wydajno$¢ w normogodz. na 1robolu, (prod.
i pomocn.) (poz. 5 p. 11-j-p. 20a)
u

ilo§¢ pozostatych robota, w komorkach

Komérki produkcyjne

jednostka komorka  komorka
B C

kom oka
Razem A

normo
.godz.

% %

-godz.
rzecz.

kat/
godz.

zt

zt
zt

zt <

zt
zt

norm.
godz.

rob.

komérka
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O ile zachodzg w przedsiebiorstwie roboty
zwigzane Scisle z produkcja, a ktére nie moga
by¢é znormowane, wykonuje sie osobne zesta-
wienia dla pracownikéw produkcyjnych nie-
akordowych wykonujacych te roboty (stacje
prob itp.).

Zestawienia pomocnicze, o0 ktdrych wyzej
mowa sporzadza sie na formularzach o ustalo-
nym uktadzie. Zestawienie takie moze obejmo-
waé wszystkie komarki produkcyjne czy inne
przedsiebiorstwa, bagdz tez bardziej szczegb6towe
rozbicie wg mniejszych jednostek danej ko-
m oOrki.

Dla kazdej komorki przeznaczona jest jedna
kolumna pionowa zestawienia, przy czym Kko-
morka tg moze by¢ oddzial, gniazdo obrébcze
itp., gdy sporzadza sie szczegoOtowy plan wy-
dziatu, lub tez wydziat, czy dzial, o ile zesta-
wienie obejmowaé¢ ma ogoétem wszystkie ko-
maérki  organizacyjne przedsiebiorstwa na
szczeblu wyzszym.

Zestawienie obejmuje w
kwartalny w catosci.

Podziat odpowiednich sum na miesigce kwar-
tatu nastepuje proporcjonalnie do wielkosci
produkcji czy tez wg innego kryterium na
osobnym formularzu zbiorczego zestawienia,
zawierajacego tylko syntetyczne wskazniki
wydajnosci zatrudnienia i ptac dla danych ko-
mérek produkcyjnych czy innych (tabela 4).

Z kolei trzeba podac¢ blizej na jakich podsta-
wach nalezy oprze¢ sie przy sporzadzaniu pla-
nu zatrudnienia wydajnosci i ptac dla posz-
czego6lnych komorek oraz jakimi zasadami kie-
rowac sie przy jego opracowaniu.

W zasadzie za punkt wyjscia winno sie przy-
ja¢ podstawowe zadania, jakie ma do wykona-
nia dana komorka, aby odpowiednio do tych
zadan, uwzgledniajgc oczywiscie pewien wzrost
wydajnosci pracy, przydzieli¢ jej niezbedng
ilos¢ pracownikéw i okreslic wtasciwg wyso-
kos¢ funduszu ptac.

zasadzie okres

spos6b wzglednie $cisty mozna to zrobié

w stosunku do robotnikéw bezposrednio
produkcyjnych, wychodzac z operatywnego
planu produkcji danej komoérki (wydziatu, od-
dziatu, gniazda).

Oprécz planu produkcji konieczne do tego sag
jeszcze normy techniczne (wzglednie przy ich
braku normy statystyczne) czasu pracy, usta-
lone dla poszczegodlnych jednostek wyrobu wg.
zaszeregowania robo6t i w przekroju wszy-
stkich komoérek produkcyjnych. Przy pomo-
cy norm zadania w zakresie produkcji przelicza
sie na normowany czas pracy (w tzw. normo-
godzinach, lub inaczej w godzinach kalkulowa-
nych). Czas ten koryguje sie o ustalony wspot-
czynnik technicznie nieuniknionych brakow
i czasow dodatkowych (przy warunkach odbie-
gajacych od ustalonych w procesie tech.) jak
rowniez o sumy oszczednosci czasu roboczego,
zalozone w planie przedsiewzie¢ organizacyjno-
technicznych.

Powinien wiec by¢ opracowany dla kazdej
komorki (ewentualnie w oparciu o dane staty-

styczne) — i o ile mozliwe dla kazdego asorty-
mentu wyrobéw — wspétczynnik procentowy
dodatkowego czasu pracy ponoszonej z tytutu
technicznie nieuniknionych brakéw i odstepstw
od ustalonego procesu technologicznego jesli
wystepuja one stale. Jest zrozumiale, ze ten
wskaznik musi z okresu na okres wykazywacd
tendencje malejaca.

Niebranie w ogéle pod uwage powyzszych
okolicznosci powoduje falszywy obraz zapo-
trzebowania na pracownikow wykwalifikowa-
nych i tym samym niedostateczne obsadzenie
w tym zakresie komérek produkcyjnych.

Takie postawienie sprawy zgodne jest zreszta
z doswiadczeniami ZSRR.

U nas praktycznie czynniki te uwzglednia sie
przy planowaniu wewnagtrzzaktadowym np.
w Zakladach Mechanicznych im. Strzelczyka w
todzi, W.F.M. w Warszawie i innych.

Z drugiej strony nie mozna poming¢ zmian,
jakie zachodzg ustawicznie w pracochtonnosci
wyrobéw na skutek postepu technicznego.

Tam jednak, gdzie nie mozna uzyskac¢ S$ci-
stych danych, a tak jest na razie w znacznej
wiekszosci przedsiebiorstw, trzeba bedzie postu-
zy¢ sie cyframi przyblizonymi lub wskaznika-
mi procentowymi, réznymi rzecz jasna dla od-
powiednich komérek lub nawet asortymentow
produkciji.

Dla ustalenia tagcznej sumy ptac zasadniczych
pracownikow bezposrednio produkcyjnych, po-
trzebne bedg jeszcze stawki odpowiadajgce
poszczegllnym grupom zaszeregowania roboét,
zgodnie z obowigzujagcymi w danej branzy
przepisami.

Poniewaz rozbicie normogodzin wedtug kate-
gorii rob6t i doktadne wyliczenie na tej pod-
stawie sumy ptac dla kazdej komadrki jest dosé
pracochtonne, moze by¢ ustalony Sredni wspoét-
czynnik zaszeregowania robdt (Sredni wspol-
czynnik kwalifikacji) badz dla kazdego asorty-
mentu robdt, badz tez niekiedy nawet dla catej
produkcji wystepujacej w danej komoérce.

To ostatnie jest dopuszczalne jedynie przy
nieznacznych zmianach w asortymencie wyko-
nywanych robét, zachodzacych w poszczegol-
nych miesigcach.

Ponadto, aby wyj$¢ na stan zatrudnienia
pracownikéw akordowych dziat zatrudnienia
i ptac musi dysponowaé¢ planowanymi wspot-
czynnikami $redniego wyrobienia norm wlposz-
czego6lnych komédrkach produkcyjnych, w za-
sadzie odrebnie dla kazdej grupy maszyn lub
urzadzen (wzglednie kazdego gniazda czy linii
obrébczej przy strukturze przedmiotowej) naj-
lepiej wedlug asortymentu wyrobow.

Przy ustaleniu powyzszych wspoétczynnikéw,
ktore zasadniczo nie powinny by¢ nizsze od ta-
kich wspdéitczynnikéw przyjetych do rocznego
planu techniczno-ekonomicznego (TPF), nalezy
kierowa¢ sie wynikami ubiegtego okresu (kwar-
tatu) oraz zasadg norm S$rednioprogresywnych.

Nie bez znaczenia bedg tu roéwniez uwagi
gtéwnego technika normowania oraz wydziato-
wych technikéw normowania.
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Przy rozpracowaniu planu zatrudnienia ko-
nieczne jest obecnie w wielu zakladach, zwtasz-
cza w odniesieniu do robotnikéw bezposrednio
produkcyjnych, wziecie pod uwage réwniez go-
dzin nadliczbowych, nawet ponad ilos¢ uwzgle-
dniong w kwartalnym operatywnym planie
funduszu ptac, obowigzujgcym dla zaktadu,
o ile stanowig one powazniejszg pozycje.

Wprawdzie w rocznym zakiadowym planie
techniczno-ekonomicznym (TPF) nie umieszcza
sie godzin nadliczbowych, jednakze plany opera-
tywne kwartalne muszg uwzgledni¢ biezace po-
trzeby przedsiebiorstwa, wyptywajgce np.
z trudnosci uzyskania wystarczajgcej ilosci pra-
cownikbw o odpowiednich kwalifikacjach.
Winno wiec by¢- ustalone zapotrzebowanie ze
strony odpowiednich komérek na godziny nad-
liczbowe, ktére z kolei muszg by¢ doktadnie
przeanalizowane oraz zatwierdzone przez dy-
rektora przedsiebiorstwa. llos¢ niezbednych go-
dzin nadliczbowych odlicza sie od zapotrzebo-
wanego czasu pracy przeliczonego juz na go-
dziny rzeczywiste przy pomocy wspotczynnika
Sredniego wyrobienia norm. Nalezy jednak pa-
mieta¢, ze godziny nadliczbowe sg zjawiskiem
nienormalnym (poza awariami) i ze stopniowo
winny by¢ redukowane do minimum. Dlatego
taki tryb postepowania nalezy traktowac jako
przejsciowy, do chwili unormowania sytuaciji
w zaktadzie na tym polu.
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Stan zatrudnienia pracownikéw produkcyj-
nych otrzymamy ostatecznie dzielagc zapotrze-
bowanie — wyrazone w godzinach rzeczywi-
stych po potragceniu godzin nadliczcbowych —
przez uzyteczny (efektywny) czas pracy 1 ro-
botnika w okresie planowym. Byloby rzeczg
pozadang, aby ilos¢ potrzebnych robotnikéw
bezposrednio produkcyjnych byta rozbita na
odpowiednie zawody, zgodnie z danymi plan
produkcii,

Obliczenie uzytecznego czasu pracy 1 robot-
nika na okres planowy (kwartat ewentualnie
w rozbiciu na miesigce) nalezy sporzadzi¢ za-
sadniczo wedlug poszczeg6lnych komérek pro-
dukcyjnych, ewentualnie réwniez mniejszych
jak oddzialy, gniazda, grupy maszyn i urzgdzen
itp.

Jesli jednak wahania w wysokos$ci czasu
efektywnie nie przepracowanego w poszczegol-
nych komdrkach produkcyjnych nie sa duze,
mozna sporzadzi¢ jedno obliczenie dla catego
zaktadu.

To obliczenie przeprowadza sie zgodnie
z obowigzujgcymi w tej mierze przepisami.

Sume ptac w odniesieniu do robotnikéw
bezposrednio produkcyjnych, bo o nich na razie
jest tylko mowa, otrzymuje sie mnozac czas
w normogodzinach przez odpowiednie stawki
ptac wg grup zaszeregowania robot, lub tez
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przez jednag Srednig stawke, opartg o $redni
wspotczynnik kwalifikacji robot.

Aby ustali¢ fundusz ptac dla pracownikéw
bezposrednio produkcyjnych nie wystarcza
jeszcze to przemnozenie godzin normowanych
przez odpowiednie stawki ptac. W ten sposoéb
otrzymujemy bowiem tylko sume ptac zasad-
niczych. Jesli dodamy do niej doptaty z tytu-
tu godzin nadliczbowych, progresji akordowej,
za prace w godzinach nocnych, w szkodliwych
warunkach pracy itd. wyjdziemy na sume pilac
podstawowych.

P° doliczeniu jeszcze ptac uzupetniajacych
(dodatkowych), a wiec wynagrodzen za urlopy,
zwolnienia, deputatéw itp. uzyskamy catkowity
fundusz ptac danej komérki dla grupy praco-
wnikow bezposrednio produkcyjnych.

Obliczenie doptat i ptac uzupetniajgcych (do-
datkowych) mozna zrobi¢ doktadnie, analizujgc
poszczegolne sktadniki ptac kazdego robotnika,
lub tez w sposéb przyblizony, doliczajac je do
ptac zasadniczych w stosunku procentowym,
ustalonym dla kazdej komérki oddzielnie, badz
tez nawet tgcznie dla calego zaktadu, jak to jest
rowniez stosowane w praktyce w ZSRR.

Dokumentem, na ktérym mozna sie oprzec
przede wszystkim, tak w jednym jak i w dru-
gim przypadku, bedzie Ilista plac za okresy
ubiegte. W razie dokiadnego ustalenia potrzeb
odnos$nie doptat i ptac dodatkowych za podsta-

we moga stuzyé rdéwniez zapotrzebowania na
godziny nadliczbowe, harmonogram urlopéw
itd.

Jesli zadania w zakresie wydajnosci pracy,
poza S$rednim wyrobieniem norm i ewentualng
iloscig normogodzin na 1 robotnika, bedzie sie
ustalato dla komérek produkcyjnych réwniez
w tej formie, w jakiej to ma miejsce dla calego
przedsiebiorstwa, a mianowicie wljednostkach
naturalnych (sztuki, kg) lub pienieznych (war-
tosci wg cen niezmiennych lub biezgcych) na
1 pracownika, 1 robotnika i na 1 roboczogodzi-
ne, za punkt wyjscia postuzyé moga albo no-
my techniczne wydajnosci, albo tez, co bedzr
czestsze, dane statystyczne z wykonania z
okresy ubiegte.

W kazdym razie musi tu mie¢ zastosowanie
zasada norm S$rednioprogresywnych, tak aby
tagczne zadania dla komdrek nie byty nizsze od
zadan catego zaktadu.

Tam gdzie dane w zakresie ilosci i wartosci
produkcji bedg ustalone doktadnie dla posz-
czeg6lnych  komérek, wyzej wymienione
wskazniki wydajnosci wynika¢ moga arytme-
tycznie z tych danych, jak rowniez z cyfr do-
tyczacych zatrudnienia, wiec np. z wartosci
produkcji globalnej danej komadrki w cenach
niezmiennych, podzielonej przez ilos¢ robotni-
kéw tejze komarki.
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Podobnie $rednie ptace wedlug poszczegdl-
nych grup pracownikdéw, a wiec robotnikéw,
pracownikow technicznych, administracyjnych
i innych bedag funkcjg catkowitego funduszu
ptac i ilosci zatrudnionych wTkazdej grupie.

Sredni zarobek dla pewnej grupy pracowni-
kéw, np. robotnikdV, bedzie inny dla kazdej
komorki i nie bedzie sie pokrywat ze Sredniag
ptaca tejze grupy w skali zakladu. Te zgodno$é
wykaze dopiero iloraz wynikty z podzielenia
funduszu ptac robotnikéw catej fabryki przez
0g0Ilng ilos¢ robotnikow.

Wynika stad, ze przy prostszym sposobie us-
talania zadan dla poszczegélnych komorek
0 czym rdéwniez jest mowa w literaturze
ZSRR — np.: przy obliczeniu funduszu ptac
robotnikéw droga przemnozenia ilosci zatrud-
nionych przez $rednig ptace jak to np. ma
obecnie miejsce we Wroctawskiej Fabryce
Urzadzen Mechanicznych, nie mozna bazowaé
Scisle na srednich ptacach z operatywnego pla-
nu kwartalnego dla catego zakitadu lecz trzeba
ustali¢ je, cho¢by w sposob statystyczny, osob-
no dla kazdej komaorki.

Materiat do tego moze da¢ lista ptac, roz-
dzielniki robocizny itp.

Podstawy, na ktérych bazie opracuje sie pla-
ny zatrudnienia i ptac dla komdrek przedsie-
biorstwa w zakresie robotniké6w posrednio
produkcyjnych i pozostalych pracownikéw be-
da na og6t znacznie mniej Sciste, niz ma to miej-
sce w zastosowaniu do robotnikéw bezposred-
nio produkcyjnych.

Wskazniki odnosnie wydajnosci pracy tez
beda miaty tu do$¢ ograniczone zastosowanie:
beda one wystepowaly tylko np. w wypadku
zakordowania pracownikéw w wydziatach tran
sportowych, personelu obstugi, w dziatach kon
strukcyjnych itp.

Tym ostrozniej nalezy podchodzi¢ do plano-
wania tych grup pracownikow, gdyz tu naj-
czesciej kryjg sie najwieksze rezerwy zatrud-
nienia, wydajnosci i plac, a wiec takze obnizki
kosztow.

Co do robotnikéw posrednio produkcyjnych
obstugujacych wydziaty produkcyjne, mozliwe
jest w zasadzie ustalenie technicznych norm
obstugi pewnych grup maszyn i urzadzen,
wzglednie obliczenie zapotrzebowania czasu
pracy, ktory nie moze by¢ zaakordowany w go-
dzinach na jednostke wyrobu jak np. przy proé-
bach maszyn itp.

Tam gdzie dane powyzsze sg ustalone, a pozg-
dane jest, aby objety jak najszerszy zakres ro-
bot me objetych akordem, mogg postuzy¢ one
za punkt wyjscia do obliczenia zatrudnienia
niektérych grup robotnikéw posrednio produk-
cyjnych. .

estawienie pomocnicze dla ustalenia za-

trudnienia i ptac robotnikéw posrednio
produkcyjnych, w tym réwniez tzw. pracowni-
kéw obstugi, uczniéw itp. sporzadza sie na pod-
stawie zapotrzebowan, ztozonych przez posz-
czeg6lne komorki produkcyjne i inne.

Zapotrzebowania winny by¢é oparte w jak
najszerszym zakresie na normach obstugi tech-

nicznych, wzglednie w ich braku statystycz-
nych, ustalonych dla odpowiednich grup ma-
szyn, urzadzen, pomieszczen, jak np. dla obstu-
gi suwnic, dzwigoéw, transportu, obstugi maga-
zynowg dla prac porzadkowrych itp. W wyka-
zach tych komérki podaja rodzaje rob6t (zawo-
déw) i ewentualnie ich wielkosci (w godzinach,
tonach itp.), normy obstugi, ilos¢ niezbednych
robotnikéw i ich grupy zaszeregowania oraz
ewentualnie blizsze dane co do przeznaczenia
robot, ktére pozwolg okresli¢ pozycje kosztéw
wydziatlowych czy ogolnofabrycznych na jakie
zostang zarachowane sumy odnosnie ptac.

W obecnym stadium sporzadza sie najczes-
ciej tylko wykazy tych robotnik6w nie uzasad-
nione zadnymi normami: ani technicznymi, ani
statystycznymi.

Aby uprosci¢ prace i unikngé opracowywania
przez komarki co kwartat nowego wykazu, mo-
zna sporzadzi¢ go jednorazowo, ale za to szcze-
gotowo na poczatku roku, zestawiajgc imiennie
(wzgl. wg zawodow) wszystkich robotnikéw po-
Srednio produkcyjnych komaérki i umieszczajgc
obok kazdego nazwiska wyzej wymienione da-
ne. Wtedy co kwartat sktadataby komédrka do
dziatu zatrudnienia jedynie imienny wykaz
zmian, jakie zaszly w zapotrzebowaniu robot-
nikéw od chwili zlozenia poprzedniego wykazu.

Dalsze opracowanie tych wykazéw nastgpi
w dziale zatrudnienia, ktéry wyliczy sume ptac
zasadniczych przez przemnozenie rzeczywis-
tych godzin pracy przez stawki ptac, odpowia-
dajace poszczegélnym kategoriom zaszeregowa-
nia. Zapotrzebowania powyzsze muszg oczywis-
cie by¢ skonfrontowane z poprzednimi listami
ptac i uzgodnione z kwartalnym funduszem
ptac zaktadu (po dodaniu sumy ptac robotnikéw
bezposrednio produkcyjnych).

Doptaty i ptace dodatkowe wylicza sie na
tych samych podstawach jakie podano odnos-
nie ptac robotnikow produkcyjnych. To samo
dotyczy Sredniej ptacy 1 robotnika.

estawienie zatrudnienia i ptac pracowni-
kéw technicznych (inzynieryjno-technicz-
nych) i administracyjnych (administracyjno-

biurowych), sporzadzane jest w zasadzie réw-
niez na okres kwartalny w oparciu o zapotrze-
bowania komdrek. Zapotrzebawania te zawie-
raja specyfikacje funkcji, wzglednie stanowisk
zajmowanych przez powyzszych pracownikéw,
ich ilo§¢ w rozbiciu na pracownikéw technicz-
nych i administracyjnych, grupy zaszeregowa-
nia (uposazen zasadniczych), blizsze dane uta-
twiajace zaliczenie poszczego6lnych ptac do od-
powiedniej pozycji kosztow posrednich, rodza-
je pobieranych dodatkow oraz ewentualne su-
my zarobkéw zasadniczych.

Praktycznie najlepiej jest sporzadzi¢ tego ro-
dzaju wykazy imienne raz w roku i podawac
p6zniej co kwartat jedynie zmiany podobnie
jak to opisano w uwagach dotyczacych opraco-
wania zestawienia ptac i zatrudnienia robotni-
kéw posrednio produkcyjnych.

Tego rodzaju podejscie byto np. praktyko-
wane w Pabianickiej Fabryce Urzadzen Me-
chanicznych w Pabianicach.
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Zestawienie syntetyczne zadan i ich wykonania w zakresie zatrudnienia wydajnos$ci ptac

Wyszczegdlnienie

WYDAJINOSC a) plan:
Srednie wyrobienie norm b) wyk:
Normogodzin na a) plan:
i robotnika b) wyk:
Wydajnos¢ pr. wg cen a) pian-

niezmiennych na 1 robot.b) wyk:

Wydajno$¢ — na 1 rob. gdédz.

ZATRUDNIENIE: stosunek

lloé¢ rob. bezp. prod. do pomocn.

llo$¢ robotn. bezposrednio pro-
dukcyjnych (akordowych)

llo§¢ robotn. posrednio prod
(dniéwkowych—)

llo§¢ pracowm. obstugi
llo$¢ ucznidw

llo§¢ cztonkéw strazy
llo§¢ pracown. inz.-iechn.

llo§¢ prac. adm. biurowych

FUNDUSZ PLAC:
Ptace robotn. bezp. prod.

Ptace robotnikéw posr. prod.
Ptace prac. obstugi

Ptace uczniow

Ptace cztonkéw strazy

Ptace prac. inz.-technicznych

Ptace prac. adm. biurowych

SREDNIE PLACE:

Srednia Ptaca robotn. bezp. prod.

Srednia ptaca rob. po$r prod
(P-14‘:jp.7) P P
Srednia_ptaca pracown. obstugi

(P-15: p.8)

Srednia ptaca uczniéw (poz. 16; poz.9)

Srednia ptaca prac. inz. teclm
(P- 18 : p.lII)

Srednia 9p+aca adm. biurowych

(poz.19 : p. 12)

Srednia_ptaca czlonkéw strazy
(P. 17:p. 10)

Lim it godz. nadliczbowych

FUNDUSZ PLAC OGOLEM:
poz. od 13 do 19

skorygowany do % wyk.
planu (poz. 28a Xp. 31)

Przekroczenie lub oszczedno$é
(poz. 29—p. 28b)

Wspétczynnik wyk. planéw’,
zadan

wokresie ..
Ogoétam

j w miesigcach

Jednostka kwartatu

Razem
kwartat

norm.
godz.

zt
niez.

oo
~N o

prac.

godz.

plan:
wyk: zt

zt

Komoérka A

w miesigcach
kwartatu

Razem
kwartat

Tabl.

Komérka B

w miesigcach
kwartatu

Razem
kwartat



Oprécz zapotrzebowan komérek nalezy jesz-
cze wzig¢ pod uwage — przy ostatecznym usta-
laniu etatow i ptac przez dziat zatrudnienia —
zatwierdzone schematy organizacyjne, regula-
miny stuzb, tabele zaszeregowan, dane z wy-
konania za ubiegty okres oraz co najwazniejsze,
limity kwartalnego planu funduszu ptac i za-
trudnienia Zaktadu odnos$nie tych grup praco-
wnikow.

Ptace zasadnicze pracownikéw inzynieryjno-
technicznych i administracyjnych przypadajace
na ooszczeg6lne komorki wylicza sie przemna-
zajac ilosci tych pracownikow, podane w wyzej
wymienionych zapotrzebowaniach przez sumy
zarobkow miesiecznych przystugujgcych odpo-
wiednim kategoriom pracownik6w na podsta-
wie branzowych tabel uposazen.

Doptat}* i ptace dodatkowe mozna otrzymad
analogicznie do innych grup pracowniczych al-
bo w sposéb doktadny biorgc pod uwage zarob-
ki poszczegélnych pracownikéw, albo w sposob
przyblizony, operujac wskaznikami procento-
wymi.

Premie produkcyjnag planuje sie w wysokos-
ci, odpowiadajgcej 100 procentowemu wykona-
niu planu produKcji.

Roéwniez co do $redniej ptacy majg tu zasto-
sowanie uwagi przytoczone poprzednio.

Dla wyczerpania tematu wspomnie¢ trzeba
jeszcze o bezosobowym funduszu ptac, ktéry
takze nalezatoby rozdzieli¢ juz w planie pomie-
dzy komérki przedsiebiorstwa, oczywiscie
w tym stopniu, w jakim to bedzie mozliwe. Po-
dziat ten winien odbywaé¢ sie na podstawie
wnioskOw zgtoszonych wraz z innymi zapotrze-
bowaniami w zakresie zatrudnienia i ptac przez
komorki przedsiebiorstwa.

Dotyczy¢ to bedzie w szczegolnosci potrzeb
w zakresie prac zleconych, wynagrodzen za
prace dorazne itp.

Komdérka sporzgadzajgca operatywne plany
zatrudnienia i ptac dla poszczegdélnych jednos-
tek organizacyjnych zaktadu wykonuje wszyst-
kie wyzej podane wyliczenia na oméwionych
zestawieniach pomocniczych, ktére zasadniczo
zatrzymuje u siebie.

Do jednostek tych doprowadza bowiem tylko
najwazniejsze wskazniki w formie jak najbar-
dziej syntetycznej, obejmujgcej wydajnos¢,
ilo§¢ zatrudnionych, fundusz ptac i Srednie
ptace.

W poczatkowych okresach mozna rezygno-
waé nawet i z czesci tych ogdlnych wskazni-
kéw, na ktére kierownictwo komoérek nie ma
bezposredniego wptywa

Dane uzyskane z zestawien, o ktérych po-
przednio byta mewa, przenosi sie tylko wedtug
najwazniejszych wskaznikbw, na syntetyczne
zestawienie zatrudnienia, wydajnos$ci i ptac.
(tabela 4).

Zestawienie to jest sporzadzone w zasadzie
kwartalnie dla calego zaktadu z podziatem na
wszystkie komdrki produkcyjne i funkcjonalne
wyzszego szczebla, oraz na mniejsze komarki
(oddziaty, gniazda, sekcje), gdy analogiczny

plan doprowadzony jest do tych komdrek
w ramach planu wydziatu, czy dzialu, sporzg-
dzonego zgodnie ze zbiorczym zestawieniem
syntetycznym zaktadu.

W zestawieniu tym w kolumnie, przeznaczo-
nej dla kazdej komérki nastepuje podziat od-
powiednich kwartalnych sum ustalonych w ze-
stawieniach pomocniczych na poszczegodlne
miesigce kwartatu proporcjonalnie do potrzeb
komérki np. przy wzieciu jako kryterium
wskaznikow wielkosci produkcji w odpowied-
nich miesigcach.

W uktadzie poziomym (boczek), tabela podaje
najwazniejsze wskazniki w omawianym zakre-
sie, ktére stanowia obowigzujgce kazdg komor-
ke zadania. Jest rzeczg zrozumialg, ze zadania
te beda uprzednio oméwione i uzgodnione tak
dalece, jak to bylo mozliwe z kierownictwem
i aktywem danych komérek.

Dla zmniejszenia pracochtonnosci i utatwie-
nia orientacji kierownikéw komdrek mozna
umieszcza¢ na tych zestawieniach zaréwno da-
ne planowane, jak i dane z wykonania, np,
dzielac odpowiednie pozycje na dwie czesci; da-
ne planowane wpisuje sie wéwczas w gornej,
a dane z wykonania w dolnej czesci wiersza,
przeznaczonego dla tej pozycji. Ponadto azeby
zmniejszy¢ do minimum dodatkowg praco-
chtonnos$¢, jakiej wymaga niewagtpliwie dopro-
wadzenie zadan do poszczegolnych komorek,
zestawienie planu nalezy utozy¢ w ten sposéb
aby odpowiadajace im dane z wykonania mo-
zna otrzymac¢ przy stosunkowo malym nakta-
dzie pracy.

Mozna to osiggng¢ np. przez uwzglednienie
danych, jakie otrzyma sie wprost z list placy,
oczywiscie po uprzednim ugrupowaniu w niej
odpowiednio nazwisk pracownikéw, np. wg
wydziatéw i oddzialbw. Ponadto zestawienia
moga by¢ tak skonstruowane, azeby dane z wy-
konania automatycznie uktadaty sie w cyfry,
potrzebne do sporzadzenia obowigzujgcej mie-
siecznej sprawozdawczosci wediug wzoru GUS
(obecnie P-3). Dotyczy to w szczego6lnosci syn-
tetycznego zestawienia zatrudnienia, wydajnos$-
ci i ptac przedsiebiorstwa.

Ma to bardzo powazne znaczenie, gdyz
w przeciwnym razie tylko w matym stopniu
zwiekszytaby sie (w dziale zatrudnienia dla po-
trzeb sprawozdawczos$ci wewnetrznej) ilosé
pracy, jaka normalnie jest konieczna dla spo-
rzadzenia obowigzujacej sprawozdawczosci ze-
wnetrznej.

Warto tu nadmienié, ze stosujgc systemy pla-
nowania zatrudnienia i ptac oparte z grubsza na
zasadach przedtozonych w powyzszym opraco-
waniu szczeg6lnie dobre wyniki uzyskaly
przyktadowo: Wroctawska Fabryka Urzadzen
Mechanicznych i Zaktady Mechaniczne im.
J. Strzelczyka w todzi. Takze inne zakiady
przemysiu maszynowego stosujac pewne ele-
menty planowania wewnatrzzakltadowego w tym
zakresie, w coraz wiekszym stopniu doceniajg
korzysci z niego piynace.

Jan Frackiewicz
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Mgr Andrzej Waszak

TrescC i znaczenie planowania wewnatrzzaktadowego

rzystepujac do omawiania zagadnienia
planowania wewngtrzzaktadowego, na-
lezatloby wyjasni¢ pewne pojecia z za-
kresu terminologii. Chodzi tu przede
wszystkim o powszechnie uzywane
w literaturze naszej jak i radzieckiej pojecia
.planowanie wykonawcze"“, ,planowanie opera-
tywne"“ i ,planowanie wewnatrzzaktadowe*“.

Autorzy radzieccy Borodin i Polak przez
.planowanie operatywne“ rozumiejg plany
miesieczne, tygodniowe, dobowe i zmianowe,
opracowane dla wydziatow, oddziatéw zespo-
téw i stanowisk roboczych w przedsiebiorstwie.

M. Lesz Zastepca Przewodniczacego PKPG
w referacie na Ogolnokrajowej Konferencji
Komitetu Nauk Ekonomicznych PAN, poswie-
conej zagadnieniom planowania wewnatrzza-
ktadowego i rozrachunku gospodarczego
w przemys$le 1*rozr6znia w nauce o planowaniu
wewnatrzzaktadowym nastepujgce podstawowe
grupy zagadnienh wzajemnie ze sobg powigza-
nych: planowanie wykonawcze produkcji, or-
ganizacja stuzby dyspozytorskiej, planowanie
techniczno-ekonomiczne wydziatowe, rozrachu-
nek gospodarczy wewngtrzzakiadowy.

Poglad pierwszy, reprezentowany przez Bo-
rodina i Polaka wprowadza obok planu TPF
tylko pojecie planowania operatywnego, pod
ktorym rozumie doprowadzenie pianéw do wy-
dziatdbw, oddziatéw, zespotdbw z rozbiciem na
miesigce tygodnie, doby i zmiany. Drugi poglad
przedstawiony w referacie inz. M. Lesza wyo-
drebnia z planowania wewnatrzzaktadowego
dwa pojecia tj. planowanie wykonawcze pro-
dukcji (rozbicie planu na najkréotsze odcinki
czasu) oraz planowanie techniczno-ekonomicz-
ne (rozbicie planéw kwartalnych na miesiace
i doprowadzenie ich do wydziatdbw). Nasuwa
sie tu od razu pytanie: czy innych wskaznikéw
poza produkcjg nie rozbija sie na krotsze od-
cinki czasu, a jezeli tak, to gdzie nalezatoby je
zaszeregowaé? Czy do planowania wykonaw-
czego (ktére obejmuje tylko produkcje), czy tez
do planowania techniczno-ekonomicznego (kto-
re obejmuje tylko rozbicie planéw kwartalnych
na miesigce)?

Jezeli dokona sie podziatu zadan planowych
wynikajgcych z planowania techniczno-ekono-
micznego (np. zuzycie surowca) na odcinki
krétsze niz miesiac i doprowadzi sie je do wy-
konawcow, to spetnia sie tym samym warunki,
jakim powinien odpowiada¢ plan wykonawczy.

Przyjmujac powyzsze zalozenie, ktore zresz-
ta jest stosowane w praktyce, doprowadzi sie
do tego, ze kazdy plan techniczno-ekonomiczny
przeksztaici sie w plan wykonawczy. Z tego tez
wzgledu, utrzymujgc podany podziat koniecz-
nym bytoby zastgpienie terminu ,planowanie
wykonawcze produkcji“ sformutowaniem ,pla-
nowanie wykonawcze" (a wiec w odniesieniu
nie tylko do produkcji ale i do innych elemen-

1,Ekonomika i Organizacja Pracy" nr 2 (+954 r.) str. 54.
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tow planu TPF). Zblizony do powyzszego po-
glad reprezentujg J. Korton-Kupke i J. Rei-
cher, ktérzy dzielg po prostu planowanie we-
wnatrzzaktadowe na wewnatrzzaktadowe pla-
nowanie techniczno-ekonomiczne, obejmujace
kwartalno-miesieczne plany wydziatu i oddzia-
tu oraz planowanie wykonawcze (operatywne)
obejmujace plany zaréwno wydzialowe jak
i oddzialowe oraz wewnagtrzoddziatowe, opra-
cowane na okresy wykonawcze 15-dniowe,
wzglednie na okresy dzienne, zmianowe czy
godzinowe?

Przeprowadzony przez wymienionych auto-
row podzial na planowanie wewnatrzzaktado-
we i planowanie techniczno-ekonomiczne, jest
bardziej wyrazny i przekonywajacy niz po-
przednio omawiany. Autorzy podkres$laja, iz
podziat ten zostanie dokonany dla zagwaranto-
wania nalezytego podzialu zadan w przemysle
obuwniczym. Jest to wynikiem specyfiki prze-
mystu obuwniczego, gdzie podstawowym okre-
sem wykonawczym jest okres potmiesieczny.
Stad tez, mozna wysnu¢ wniosek, ze przyjecie
tego lub innego podziatu planowania wewnatrz-
zaktadowego jest w zasadzie umowne i zalezeé
bedzie wylgcznie od charakteru branzy, ktdéra
jest rozpatrywana.

Wyrazem tego jest uzywanie pojecia ,plano-
wanie wykonawcze" w tym samym znaczeniu
co ,planowanie wewngtrzzaktadowe“.3

Drugim tego dowodem jest ujecie tej kwestii
przez Instrukcje w sprawie wewngtrzzaktado-
wego planowania i rozrachunku gospodarczego
przedsiebiorstwa przemysiu baweinianego wy-
dang przez CZPB-Péincc i Potudnie w 1953 r.
We wspomnianej Instrukcji mowi sie zarébwno
o planowaniu wewnatrzzaktadowym jak i pla-
nowaniu wykonawczym, ale nie daje sie zad-
nych wskazoéwek, co do ich podzialu i ewentu-
alnej réznicy. Pojecia te uzywane sa na prze-
mian, a wiec traktowane sa jako pojecia row-
noznaczne. Jest to uzasadnione tym, ze kazdy
plan wykonawczy jest w rzeczywistosci pla-
nem wewnatrzzaktadowym, poniewaz odnosi sie
do wydziatu, oddzialu mistrza i robotnika.
Z drugiej zas strony, kazdy plan wewnatrzza-
ktadowy jest planem wykonawczym dlatego, ze
zawiera zadania do wykonania, ktdére musza
by¢ wykonane przez odnos$ne stanowiska pracy.
Dlatego tez, to ostatnie zalozenie przyjete zo-
stato przeze mnie jako podstawowe tzn., ze pla-
nowanie wewnatrzzaktadowe i planowanie wy-
konawcze Iub tez planowanie operatywne
traktowane sag jako synonimy, ktére kryja w so-
bie te samg tres¢, cel i istote.

* * *

Narodowy plan gospodarczy (NPG) obejmuje
wszystkie odcinki zycia gospodarczego i jest

! Planowanie wewnatrzzaktadowe i rozrachunek gospodar-
czy w przemy$le obuwniczym. Wyd. PWG ,Polgos“, War-
szawa 1954, str. 81.

3 Art. W. Radzikowskiego pt. ,Niektére zagadnienia pla-

nowania wykonawczego w przemys$le bawetnianym* (Go-
spodarka Planowa nr 5(1954) str. 17).



budowany na szczeblu PKPG, gdzie plany po-
szczegoblnych resortéw gospodarki narodowej sg
ze soba koordynowane i taczone w jednag catosé.
Po zatwierdzeniu planu przez Rade Ministrow,
PKPG rozdziela zadania narodowego planu gos-
podarczego na poszczegblne gatezie gospodarki
narodowej, ktoérych reprezentantami sa odpo-
wiednie ministerstwa. Z kolei, ministerstwa
dzielg otrzymane zadania planowe na podlegte
im centralne zarzady, a te doprowadzajg je do
przedsiebiorstw. Przedsiebiorstwa po otrzyma-
niu polecen, przystepujag na ich podstawie do
sporzadzenia planu techniczno-przemystowo-fi-
nansowego, uwzgledniajgc jednoczesnie mozli-
wosci produkcyjne zaktadu, jednakze na tym nie
konczy sie planowanie w przedsiebiorstwie.
Obok planu TPF, ktory jest podstawg dziatal-
nosci przedsiebiorstwa na okres roczny opraco-
wuje sie kwartalno-miesieczne plany produkciji,
ktore zostajg doprowadzone do wydziatow, od-
dziatéw (faz produkcyjnych), zespotdw majster-
skich i stanowisk roboczych. W ten sposoéb,
kazdy robotnik otrzymuje okreslone dla niego
zadania — dyrektywy, jakie stawia przed nim
do wykonania bezposrednio plan kwartalno-
miesieczny, a posrednio TPF, ktory wynika
z NPG. Dla lepszego zobrazowania powigzan
zachodzgcych miedzy NPG, planem TPF oraz
planem kwartalno-miesiecznym i planami po-
szczegblnych robotnikow, mozna postuzy¢ sie
uproszczonym schematem, przedstawiajgcym
droge zadan planowych od PKPG, az do stano-
wiska roboczego, jako bezposredniego organu
wykonawczego polecen zawartych w NPG.
(patrz rys. 1). Z zalgczonego schematu wynika
jasno powigzanie, jakie zachodzi miedzy NPG,
planem TPF i planami kwartalno-miesiecznymi
oraz planami poszczegélnych robotnikow, ktére
sg przediuzeniem planu TPF poprzez kwartalno-
miesieczne plany produkcji. W zwigzku z ty1l
od wykonania planu w podstawowym ogniwie
gospodarki narodowej, jakim jest w tym wy-
padku przedsiebiorstwo, zalezy wykonanie pla-
nu centralnego zarzadu, ministerstwa, a wiec
i NPG. Samo doprowadzenie zadan planowych
do bezposrednich wykonawcoéw nie wyczerpuje
zagadnienia planowania wewnatrzzakladowe-
go. Chodzi tu o to, ze obok podziatu zadan pla-
nowych miedzy poszczeg6lne wydzialy, oddzia-
ty, zespoly i stanowiska dokonuje sie rozbicia
planu na odcinki czasu. Tak wiec, plany zostajg
opracowane na kwartaty, miesigce, dekady mie-
sigca, dni, zmiany, a nawet na godziny. Spo-
rzadzenie i dostarczenie robotnikom planu
w mozliwie najmniejszym odcinku czasu, jakim
jest w tym wypadku godzina, zapoznaje robot-
nika z zadaniami postawionymi bezposrednio
przez plan kwartalno-miesieczny, a posrednio
przez TPF, ktory jest odbiciem zalozen NPG.
Stwarza to z kolei mozliwo$¢ takiego zorgani-
zowania pracy, ktére pozwala unikngé nieréow-
nomiernosci i braku rytmicznosci.

Plan TPF jest opracowywany przez przed-
siebiorstwo na okres roczny. Ponadto, sporzg-
dzane sa kwartalno-miesieczne plany produk-
cji, ktére stanowiag podstawe dziatalnosci przed-
siebiorstwa na dany okres czasu. Zaréwno plan

TPF jak i plany kwartalno-miesieczne sporzg-
dzane sg w oparciu o wytyczne centralnych za-
rzadéw (CZ) z uwzglednieniem wtasnych mozli-
wosci produkcyjnych zakladu. Rola, jakg ma
spetni¢ w tym wypadku planowanie wewnatrz-
zakladowe bedzie polegata na tym, aby dostar-
czy¢ plan kwartalno-miesieczny do wykonaw-
cow w takich jednostkach czasu jak dekada,
dzien, zmiana i godzina. W zwigzku z tym wy-
tania sie pytanie, kto i na jakim szczeblu bedzie
opracowywat plany w przedsiebiorstwie? Plan
kwartalno-miesieczny sporzadzony zostaje
w dziale planowania i przestany do zatwierdze-
nia CZ. Po zatwierdzeniu planu przez CZ jest
on dostarczany poszczeg6lnym wydzialom.
W wydziatach produkcyjnych, przy ktérych
istniejg biura wydzialowe, planisci dzielg otrzy-
many plan na zespoly majsterskie i robotni-
kéw. Ponadto, na podstawie kwartalno-mie-
siecznego planu, sporzadzajg plany oddziatow.
Przyktadowo mozna by wskaza¢ na wydziat
przedzalni Srednioprzednej, gdzie planista
w oparciu o otrzymany plan z dzialu planowa-
nia, opracowuje plany oddziatéw przygotowaw-
czych jak np. trzepalni, mieszalni oraz wrze-
ciennic grubych, $rednich i cienkich. Rozbicie
planu na oddzialy w uwzglednieniem czasu
(dzien zmiana, godzina) stwarza mozliwosci
kontroli réwnomiernos$ci wykonania planu
w tych komorkach i w tych jednostkach czasu,
umozliwiajgc jednoczes$nie, w razie naruszenia
przebiegu wykonania, interwencje tak, aby
usungé¢ wystepujgce w danej chwili zaburzenia
w produkcji. Nie wystarcza jednak réwno-
miernie wykonywac plan produkcji wedtug ilo-
Sci, nalezy go wykona¢ w ustalonym asorty-
mencie i gatunku przy jednoczesnym oszczed-
nym zuzyciu surowca, materialbw pomoc-
niczych, energii itp. tak, aby w rezultacie
osiagnac¢ obnizke kosztéw wiasnych. W zwigzku
z tym zachodzi konieczno$¢ doprowadzenia tych
planéw wszedzie tam, gdzie jest to tylko mozli-
we. Wytania sie tu kwestia ustalenia, kto i na
jakim szczeblu opracowywatby plany w tym za-
kresie? Wydaje sie, ze najstuszniejszym podzia-
tem, bytoby przede wszystkim opracowanie pla-
now przez komorki bezposrednio zaintereso-
wane.

Na podstawie opracowanego i zatwierdzonego
planu produkcji na kwartat, pozostate kom 6rki

sporzadzaja plany zatrudnienia i ptac — dziat
organizacji pracy i ptacy, zuzycia surowcoéw —
dziatl zaopatrzenia, zuzycia energii — dziat

gtébwnego energetyka itp. Nastepnie, plany te
trafiajg do wydziatu, gdzie planisci wydziatowi
rozbijajg otrzymane plany na oddzialy, zespoty
i stanowiska robocze. Nalezy zaznaczy¢, ze po-
dziat taki moze by¢ stuszny jedynie w stosunku
do przedsiebiorstw duzych tj. wielowydziato-
wych. Natomiast tam, gdzie mamy do czynienia
z przedsiebiorstwem maltym — jednowydziato-
wym, mozliwa jest kumulacja prac nie tylko
na odcinku opracowania poszczegélnych pla-
néw, ale i ich rozbicia na oddzialy, zespoly
i stanowiska robocze. W tym ostatnim wypadku
komorka skupiajgcg w sobie te wszystkie prace
bytby dziat planowania.
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W przemysle bawetnianym to rozgraniczenie
i podziat prac sg dos¢ szczeg6towo omodwione
we wspomnianej juz Instrukcji branzowej. Do-
prowadzenie plan6éw do kierownika wydziatu,
oddziatu, mistrza i robotnika, stanowi jeden
z podstawowych elementéw nie tylko planowa-
nia wewnatrzzaktadowego, ale i zasady jedno-
osobowego kierownictwa. Zachodzi wiec Sciste
powigzanie zasady jednoosobowego kierownic-
twa =z planowaniem wewngtrzzakltadowym
ktore wyraza sie w tym, ze jednoosobowe kie-
rownictwo umozliwia wprowadzenie planowa-
nia wewnatrzzaktadowego, a planowanie we-
whnatrzzaktadowe przyczynia sie do umocnienia
jednoosobowego kierownictwa. Jaki jest sto-
pien tego powigzania? Jednoosobowe kierow-
nictwo wprowadza bezposrednig odpowiedzial-
no$¢ za kierowany odcinek pracy. Odpowie-
dzialno$¢ ta umozliwia doprowadzenie zadan do
poszczegdlnych stanowisk pracy. Bez tej odpo-
wiedzialnosci, doprowadzenie zadan miiatoby
sie z celem, poniewaz nie byloby czynnika kie-
rujgcego, koordynujgcego i mobilizujgcego lu-
dzi do wykonania tych zadan. Doprowadzenie
ich miatoby woéwczas charakter bezprzedmio-
towy i statoby sie jedynie zagadnieniem czysto
formalnym, nie majgcym swego odzwiercied-
lenia w efektach produkcyjnych. Natomiast
wprowadzenie zasady jednoosobowego kierow-
nictwa pozwala umiejscowi¢ te odpowiedzial-
no$¢ i wyznaczy¢é odpowiedzialnego kierownika
za wykonanie planu na danym odcinku pracy,
zgodnie z o0gO6Ilnymi zasadami zarzadzania.
Z drugiej zas strony, doprowadzenie planéw do
jednoosobowych kierownikéw' i bezposrednich
wykonawcow, a wiec wprowadzenie planowania
wewnagtrzzaktadowego, umacnia zasade jedno-
osobowego kierownictwa. W czym przejawia sie
to umocnienie? Celem dziatalnosci przedsiebior-
stwa jest realizacja czesci planu narodowego,
jaka przypada do wykonania przez dany zakfad!
Celem jest tu wiec wykonanie i przekroczenie
planu produkcji w okreslonym asortymencie.
Do wykonania tego potrzebne sa takie $rodki,
jale uruchomienie maszyn, zatrudnienie robot-
nikow, personelu administracyjnego i technicz-
nego, fundusz ptac, surowiec, materiaty pomoc-
nicze itp. Dlatego tez staje sie koniecznym, dla
lepszego sprawowania kierownictwa zaznajomic
kierownikow z celem ich dziatalnosci, ti. iloscig
i asortymentem produkcji, ktorych wykonanie
lezy v/ ich obowigzku. Ale nie wystarczy zazna-
jomic¢ ich tylko z celem dziatalnosci, nalezy réw-
niez wskaza¢ na $Srodki, ktorymi powinni postu-
giwac sie, aby wykonac¢ zadanie. Role te spetia
catkowicie planowanie wewnagtrzzakiadowe,
ktore pozwala w ten sposob okresli¢ obowigzki,
wynikajgce z realizacji celu tj. wykonania planu
yg ilosci i asortymentu. Ponadto, wskazuje one
na srodki do wykonania tego planu tj. na ilos¢
maszyn, stan zatrudnienia, wielkos¢ funduszu
ptac, ilos¢ surowca, materiatltbw pomocniczych
itp., ktore okres$lajg uprawnienia przy kiero-
waniu danym odcinkiem pracy. Z obowigzkiem
i uprawnieniami wigze sie odpowiedzialnos¢ za
wykonanie planu wg ustalonych wielkosci oraz
nieprzekroczenie $rodkéw koniecznych do jego

wykonania tj. wskaznikow zuzycia surowca,
materiatlbw pomocniczych, ptac itp. W ten spo-
s6b, planowanie wewngtrzzaktadowe umacnia
zasade jednoosobowego kierownictwa i odwrot-
nie: zasada jednoosobowego Kkierownictwa,
wprowadzana konsekwentnie wplywa na do-
skonalenie sie metody planowrania wewnatrzza-
ktadowego, Jest to zagadnienie szczegdlnie wa-
zne dla wyjasnienia kwestii doprowadzenia
odpowiednich wskaznikow (wielkosci) do posz-
czegolnych szczebli w przedsiebiorstwie tj. wy-
dziatu, oddziatu, zespotu i stanowiska roboczego,
ktorych reprezentantami sg jednoosobowi kiero-
whnicy w postaci kierownika wydziatu, oddziatu,
mistrza zespotu i wreszcie robotnika. Instrukcja
w sprawie wewnatrzzakladowego planowania
i rozrachunku gospodarczego w przedsiebior-
stwach przemysiu bawetnianego (wydana przez
CZPB Potnoc-Potludnie w +todzi) mowi, ze
Kierownik wydziatu otrzymuje plan wykonaw-
czy w nastepujgcych elementach: (1) urucho-
mienie, (2) oblozenie maszyn asortymentem,
(3) rozliczenie czasu pracy maszyn, (4) wydaj-
no$¢ na masz.-godz. i rob.-godz., (5) produkcija,
(6) wielowarsztatowos$¢, (7) jakosé produkcii,
(8) zuzycie surowca, (9) procent odpadkow,
(10) remonty maszyn, (11) zatrudnienie iloScio-
we zawodami, (12) roboczo godziny, (13) fun-
dusz ptac, (14) preliminarz kosztéw obejmuja-
cy: (a) surowiec wartosciowo, (b) robocizne
bezposrednig z podziatem na fazy produkciji,
(c) koszty og6lnowydzialowe; (15) kalkulacje
planowang na poszczeg6lne asortymenty.

Kierownik oddziatu wzglednie mistrz oddzia-
tu otrzymuje plan wykonawczy w nastepujg-
cych elementach: (1) uruchomienie, (2) obtoze-
nie maszyn asortymentem, (3) rozliczenie cza-
su pracy maszyn, (4) wydajno$¢ na masz.-godz.
i rob.-godz., (5) produkcja, (6) wielowarsztato-
wos¢, (7) jakos¢ produkciji, (8) zuzycie surowca,
(9) procent odpadkdéw, (10) remonty maszyn,
(11) zatrudnienie ilosciowe zawodami, (12) ro-
boczo-godziny, (13) fundusz piac.

Mistrz zespoiu otrzymuje plan wykonawczy
w nastepujacych elementach: (1) uruchomienie,
(2) obtozenie maszyn asortymentem, (3) rozli-
czenie czasu pracy, (4) wydajnos¢ na masz.-
godzine, (5) produkcje, (6) jakos¢ produkcji,
(7) procent odpadkéw, (8) remonty maszyn,
(9) zatrudnienie zawodami, (10) roboczo-godzi-
ny, (11) limit zuzycia artykutow technicznych.

Robotnik otrzymuje plan wykonawczy w na-
stepujacych elementach: (1) uruchomienie,
(2) obtozenie maszyn asortymentem, (3) rozli-
czenie czasu pracy robotnika, (4) wydajnosé,
(5) produkcja, (6) wielowarsztatowos¢.

Wyzej wymieniona tematyka pozwala na
zrealizowanie zadan wynikajgcych z planu
miesiecznego wydziatu.

Zestawienie planéw wykonawczych poszcze-
go6lnych komérek 4 wskazuje na to, ze im nizszy
jest szczebel, do ktérego doprowadza sie plan,
tym mniejszy zawiera on zakres wskaznikow.
Plan kierownika wydziatu zawiera prawie*

* Patrz np.

Instrukcja CZPB Potnoc-Poludnle w todzi
z roku 1953.
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wszystkie elementy czesci przemystowej planu
TPF, a brak jest danych z czesci technicznej
tj. planu postepu technicznego oraz z czesci
finansowej — wsKaznikéw zysku i akumulaciji.
0 ile opuszczenie zadan dotyczacych zysku
lakumulacji moze by¢ ttumaczone tym, ze wy-
dziaty nie zbywaja produkciji, o tyle wydaje sie
nieuzasadnionym pominiecie elementéw planu
postepu technicznego. Nalezatoby, moim zda-
niem, poda¢ w planie wykonawczym kierowni-
ka wydziatu chociazby kilka najwazniejszych
wskaznikéw z planu postepu technicznego.
W planie kierownika oddziatu nie figurujg za-
dania w zakresie kosztow witasnych. W planie
mistrza nie ma wytycznych co do wielkosci
funduszu ptac, a w miejsce wskaznikéw kosz-
tow wystepuje ilosciowy limit zuzycia typo-
wych artykutéw technicznych. W planie robot-
nika pozostaje juz tylko uruchomienie wedtug
oblozenia asortymentowego, wielko$¢ produk-
cji, wielowarsztatowos$¢, rozliczenie czasu pra-
cy oraz wydajnosc.

Kwestia doprowadzenia odpowiednich wska-
znikow, wynikajgcych z planu ogo6lnozakta-
dowego, do poszczegolnych stanowisk ma Scisty
zwigzek z zakresem kompetencji, jakie posia-
da kierownik danego odcinka pracy. Jasnym
jest, ze skoro odcinki pracy zwezajg sie, to na-
stepuje réwniez zmniejszenie zakresu kompe-
tencji, a tym samym musi male¢ zakres obo-
wigzujacych wskaznikéw. Tak wiec, zakres
kompetencji jednoosobowego kierownika na
okreslonym odcinku pracy okresla zakres
wskaznikow podanych w planie wykonawczym.
Przyktad bedzie najlepszg ilustracjg stusznosci
tej tezy. Kierownik wydziatu, np. przedzalni,
jest gospodarzem na swoim odcinku pracy tzn.
kieruje calosciag spraw wydziatu przedzalni.
Celem jego dzialalnosci jest wykonanie okre-
Slonego planu produkcji przedzy w asortymen-
cie i gatunku. Aby wykonaé¢ ten plan, musi on
wiedzie¢ ile potrzebuje do tego maszyn (samo-
przasnic) przadek, pracownikdéw pomocniczych,
administracyjnych, personelu inzynieryjno-
technicznego, surowca (przedzy, materiatow
pomocniczych, oliwy wrzecionowej, szczotek,
papieru itp.), a ponadto znaé¢ wartosciowy wy-
nik tych wszystkich nakfadéw, tj. wydziatowy
koszt wiasny.

W zwigzku z powyzszym, w planie wyko-
nawczym kierownika figuruja prawie wszyst-
kie elementy czesci przemystowej planu TPF,
poczynajac od ilosci produkcji, a konczac na
koszcie wilasnym. Zakres kompetencji kierow-
nika oddzialu jest w zasadzie ten sam co kiero-
wnika wydziatu z tym, ze odnosi sie do wez-
szego odcinka, bo kierownik oddziatlu dziala
w ramach wydziatu. W planie wykonawczym
kierownika oddzialu nie znajdujemy wskazni-
kéw dotyczacych kosztow. Dlaczego tak jest?

Wspomniana Instrukcja w sprawie'planowa-
nia wewnatrzzaktadowego i rozrachunku gos-
podarczego w przedsiebiorstwach przemystu
bawetnianego nie moéwi o tym, ze wskaznik
kosztow ma by¢ zawarty w planie kierownika
oddziatu, jednakze omawia i poleca prowadzié¢
w przedsiebiorstwach tzw. preliminarze kosz-
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tow przerobu fazy, ktérymi bezposrednio zainte-
resowani beda witasnie kierownik oddziatu lub
mistrz, ktérzy stoja na czele jednej lub kilku
faz. Jest to do pewnego stopnia niekonsekwent-
ne.

Sprawa posiada jednak jeszcze inny aspekt,
ktéry wyraza sie w ,optacalnosci“ sporzadzania
preliminarzy kosztow przerobu fazy. Fakt, ze
opracowanie preliminarzy jest pracochionne,
a kontrola ich wykonania w wielu wypadkach
bardzo utrudniona, kaze postawi¢ pod znakiem
zapytania ich przydatnos¢ w obecnej chwili.
Dowodem tego stwierdzenia sg wnioski z nara-
dy branzowej poswieconej planowaniu wew-
natrzzaktadowemu i rozrachunkowi gospodar-
czemu w przemysle bawetnianym, ktéra odby-
ta sie w dniu 15 kwietnia 1954 r. w ZPB im.
J. Marchlewskiego w todzi. Praktyka przodu-
jacych zakladéw przemystu bawetnianego im.
J. Marchlewskiego w todzi wykazata, ze po
sporzadzeniu preliminarzy kosztéw przerobu
fazy, preliminarze pozostajg niewykorzystane
i w ogdle nie kontrolowane, wskutek czego nie
spetniaja obecnie swojego przeznaczenia. Bio-
rgc to pod uwage, wydaje sie stusznym zanie-
cha¢ na razie ich wprowadzenia. Oczywiscie
w dalszym etapie rozwoju i umacniania plano-
wania wewngtrzzakladowego, zagadnienie to
stanie sie na pewno koniecznosciag. W chwili
obecnej koszty ujmuje sie w zakresie calego
wydziatu i dlatego tez staje sie zbytecznym po-
dawanie limitow kosztow jako obowigzujgcego
wskaznika dla kierownika oddziatu tub mistrza.
Dostarczenie wytycznych co do wielkosci ko-
sztéw oddzialu lub zespolu majsterskiego mi-
jatoby sie réwniez z celem i dlatego, ze samo
doprowadzenie i kontrola wykonania kosztow
wydziatu nie jest wszedzie zastosowana, anitez
dostatecznie ugruntowana. Tak wiec, nie moz-
na pogtebia¢ czego$, co nie ma jeszcze trwatej
podstawy.

Jezeli chodzi o plan mistrza, to nie zawiera
on ponadto wskaznika funduszu ptac, albo-
wiem mistrz nie ma obowigzku, podobnie jak
kierownik wydziatu Ilub oddziatu, przeprowa-
dzania analizy ptac, zaszeregowan, przestrzega-
nia dyscypliny ptac oraz zgodnej z przepisami
dokumentacji wyptat. Jest to réwniez zwigza-
ne z tym, ze mistrz nie ma bezposredniego
wptywu na ilos¢ zatrudnionych w jego zespole,
a tym samym na wysokos$¢ ksztaltowania sie
ich ptacy. Zamiast elementéw kosztéw i fun-
duszu ptac, w planie wykonawczym mistrza
podany jest inny wskaznik, na ktéry dany ze-
sp6t moze bezposrednio oddzialywac¢. Wskazni-
kiem tym jest limit zuzycia typowych artyku-
téw technicznych. Plan robotnika ma niewiel-
ki zakres wskaznikéw ze wzgledu na to, ze ro-
botnik nie ma bezposredniego wplywu na
ksztaltowanie sie takich spraw jak: remonty
maszyn, zatrudnienie, fundusz ptac, wydziato-
wy koszt wiasny itp., ktore aktualne sg jedynie
w skali catego wydziatu lub oddziatu. Niemoz-
no$¢ bezposredniego regulowania tych elemen-
tow przez robotnika wyraza sie w tym, ze sa
one ustalone z goéry, a robotnik moze tylko
zmniejszy¢ lub przekroczyé¢ ich wykonanie na



swoim odcinku pracy. Miarg za$ ostateczng, dla
ustalenia planu i wykonania takich wskazni-
kéw jak: zatrudnienie, ptace, koszt witasny, po-
zostanie wydziat lub oddziat.

Jednakze samo doprowadzenie planu nie wy-
czerpuje zagadnienia planowania wewnatrzza-
ktadowego. Z planowaniem wewnatrzzakiado-
wym zwigzana jest Scisle rejestracja wynikéw
w poszczego6lnych szczeblach i przedstawienie
ich odnosnym wykonawcom. Szczeg6lnie waz-
na jest kontrola wykonania planu w najmniej-
szym odcinku pracy tj. na stanowisku robo-
czym. Trzeba zaznajomi¢ robotnikéw z wyko-
naniem celu, jaki zostal postawiony przed ni-
mi do wykonania. Chodzi o to, aby obok planu
wykazaé bezposredniemu wykonawcy, w jakim
stopniu realizuje on swo6j plan w ciggu czasu
pracy. W tym tez celu w przedsiebiorstwach
przemystu bawetnianego wprowadzone zostaty
wzory ,Plan i karta pracy“ dla robotnikéw,
mistrzow i kierownikow. Wzory te stanowig
forme doprowadzenia planu do wykonawcow
i jednoczes$nie rejestruje sie w nich codzienne
wykonanie postawionych zadan w planie wy-
konawczym. Podkresli¢ nalezy, ze nie wszyst-
kie elementy planu wykonawczego znajdujg
sie we wzorach ,plan i karta pracy“. Chodzi
tu gtownie o fundusz ptac i koszt wiasny, kt6-
re sa podawane na innych wzorach, a ich kon-
troli dokonuje sie jedynie za okres miesigca.
Obok tego, limit zuzycia typowych artykutow
technicznych w. ,Plan i karta pracy“ dla mi-
strza wypisywany jest w sumie globalnej na po-
szczegOlne materiaty na podstawie osobno pro-
wadzonych kart limitowych wg artykutéw
z uwzglednieniem ich dziennego przychodu
i rozchodu (patrz W. Lach — ,Limitowanie zu-
zycia materiatbw pomocniczych w przemysle
bawetnianym*“ Ekonomika i 'Organizacja Pra-
cy“ nr 1z 1955 r. str. 31). Tak wiec, we wzorze:
.plan i karta pracy” dla mistrza zawarte sg da-
ne dotyczace dziennego wykonania planu pro-
dukcji w asortymencie i jakos$ci, uruchomienia
maszyn i zwigzanych z nimi maszyno-godzin
teoretycznych, postojowych i produkcyjnych,
wydajnosci oraz stanu zatrudnienia. Ponadto
podaje sie w nim miesieczne wykonanie typo-
wych artykutéw technicznych, remontéw i pro-
cent uzyskanych odpadkéw. We wzorze: ,plan
i karta pracy“ dla robotnika rejestruje sie
dzienne wykonanie planu produkcji w asorty-
mencie wraz z podawaniem godzin postojo-
wych, oraz tygodniowo zarobek, a ponadto,
wykonanie planu narastajgcego od poczatku ro-
ku i za poprzedni miesigc oraz procent uzyska-
nej wielowarsztatowosci. Taka forma doprowa-
dzenia planéw do robotnikbw z jednoczesng
kontrolg dziennego ich wykonania i podawa-
niem okresowo raz na tydzien zarobku osig-
gnietego za wyniki produkcyjne, stwarza
bodzce zainteresowania materialnego do wyko-
nania i przekroczenia planu produkcji, a ponad-
to, umozliwia rozwdj ruchu wspotzawodnictwa
oraz podejmowanie zobowigzan majgcych na
celu wzrost ilosci i jakosci produkcji. W dalszej
konsekwencji prowadzi to do rozwoju ruchu
racjonalizatorstwa i nowatorstwa. Tak wiec

planowanie wewnatrzzaktadowe mobilizuje ro-
botnikbw do wykonania i przekroczenia pla-
néw, wyrabiajgagc w nich swiadomos$¢ socjali-
stycznego stosunku do pracy.

Nalezy podkresli¢, ze planowanie wewnatrz-
zaktadowe nie jest jakim$ odrebnym systemem
planowania, ktéry bytby niezalezny od plano-
wania w przedsiebiorstwie.

Wszedzie tam, gdzie planowanie wewnatrz-
zakladowe stanowi drugi system planowania,
ktéry istnieje obok przyjetego juz planowania
w przedsiebiorstwie, prowadzi ono do wzrostu
pracochtonnosci, powtarzania tych samych
prac, a tym samym powoduje wzrost zatrud-
nienia personelu biurowego i wzrost niepro-
dukcyjnym kosztow wiasnych. Tak wiec, za-
miast zamierzonych oszczednosci, ktére powin-
no uzyska¢ sie z chwilag wprowadzenia plano-
wania wewnatrzzaktadowego, otrzyma @ sie
wzrost naktadéw i dezorganizacje w systemie
planowania.

Zastosowanie planowania wewnatrzzakiado-
wego w przedsiebiorstwie pozwala na stworze-
nie warunkéw do wykonania planéw nie tylko
przez przedsiebiorstwo, ale i przez kazdy wy-
dziat, zespo6t majsterski i stanowisko robocze.
Chodzi tu o wykonanie planu w tych komaor-
kach nie tylko za okres miesigca, ale i w kazdej
dekadzie, dniu, zmianie oraz godzinie. Prowa-
dzi to z kolei do rownomiernego i rytmicznego
wykonania planu, a tym samym do usuniecia
szkodliwego zjawiska szturmowosci. W zwigz-
ku z tym, istnieje mozliwo$¢ likwidacji zbed-
nych i nadmiernych postojow oraz godzin nad-
liczbowych, co w konsekwencji daje poprawe
wskaznikéw techniczno-ekonomicznych zar6-
wno wydziatu, jak i przedsiebiorstwa.

Planowanie wewnatrzzakladowe zapoznaje
wykonawcow z ich zadaniafni planowymi i sto-
pniem ich wykonania, dzieki czemu wzrasta ini-
cjatywa robotnik6w przy wykonaniu planow
przez rozw6j ruchu wspéizawodnictwa i racjo-
nalizatorstwa, a ponadto, umacnia sie socjali-
styczny stosunek do pracy i wtasnosci spotecz-
nej. Robotnik czuje sie wspoigospodarzem da-
nego zaktadu pracy i to mobilizuje go do pracy.

Dzieki planowaniu wewnatrzzakiadowemu
wzrasta ilos¢ i podnosi sie jako$¢ produkcji na
skutek wzrostu wydajnosci pracy, likwidacji
do minimum postojéw i godzin nadliczbowych.
Przyczynia sie to do obnizki kosztow wtasnych
a tym samym do wzrostu akumulacji, ktora
jest podstawa rozwoju gospodarki narodowej.

Aby moc zrealizowaé¢ te mozliwosci, koniecz-
na jest stata walka o umocnienie i rozszerzenie
systemu planowania wewngtrzzakltadowego
v/ przedsiebiorstwie. Nic nie realizuje sie auto-
matycznie i dlatego tez, nalezy stworzy¢ takie
warunki pracy w kazdym wydziale i na kaz-
dym stanowisku pracy, aby z jednej strony za-
pewni¢ rbwnomierne i rytmiczne wykonanie
zadan planowych, a z drugiej, spetni¢ wymogi
planowania, wewnatrzzakladowego i doprowa-
dzi¢ plany do odpowiednich stanowisk pracy
z uwzglednieniem jednostek czasu.

Andrzej Waszak
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Joézef Jechorek. Marian Schneider

Metoda obliczania produkcji globalnej*

zwigzku z artykutem dyskusyj-

nym Lecha A. Zalecznego ,.0 wia-

Sciwg metoda obliczania produk-

cji globalnej w przemysle metalo-

wym*“ 1 — chcemy przedstawic

spos6b obliczania produkcji globalnej, stosowa-

ny w Zakladach Przemysiu Metalowego im
Stalina w Poznaniu.

O sposobie podobnym wspomina Lech A. Za-

teczny piszac w swoim artykule ,Znane sgpro-

« Artykut ten zostat opracowany na podstawie Kkilkulet-
nich doswiadczen Zaktadéw Przemystu Metalowego im. Stalina
w Poznaniu, W Zaktadach tych obecrle stosowang metodg
obliczania produkcji globalnej jest metoda opisana w niniej-
szym artykule. Prosimy wszystkich zainteresowanych czytel-
nikbw o nadsytanie uwag czy omoéwiona przez autor6w me-
toda obliczania produkcji globalnej jest przydatna réwniez
w innych pokrewnych zaktadach przemystu maszynowego.
Red.

( lA)rtykuI ten ukazat s/e w nr 5(1954) ,Ekonomiki i Organi-
zacji Pracy".

by obliczania wielko$ci remanentéw produkcji
niezakonczonej w sposob podobny do ustalenia
produkcji towarowej’. Z kolei autor mowi
o trudnosciach, jakie wynikajg przy obliczaniu
w ten sposdb produkcji globalnej, w przypadku
gdy ,liczba potwyrobéw wiasnej produkcji sie-
ga kilku lub kilkunastu tysiecy pozyciji”.
Mimo, iz wachlarz naszej produkcji jest bar-
dzo obszerny, obejmuje bowiem kilkadziesigt
asortymentéw produkcji podstawowej, z kt6-
rych kazdy sklada sie z kilku tysiecy pozycii,
obliczanie wartosci produkcji globalnej nie
przedstawia wiekszych trudnos$ci i dokonuje sie
go w ciggu jednego dnia. Wspomniany przez nas
spos6b obliczania produkcji globalnej wymaga
odpowiedniego ustawienia planu i tym.samym
uzyskania warunkéw poréwnywalnosci.

qalj i Wykaz wyrobéw — cze$¢ szczegbtowa A
. Jednostka V\éigﬁzif_ Cena Godziny
Pozycja Nr GUS Asortyment miary A niezmienna normowane
w dniach
1 2 3 4 5 6 7
Wydziat A
721 084251 Produkt | szt. - - -
72101 Podzespét o kpi. 26 1.009 7
72102 b kpi. 22 1.285 98
72103 c kpi. 26 1.088 83
72104 d kpi. 22 944 72
72105 e kpi. 19 3.566 272
72106 t kpi. 20 1.993 152
Razem Wydziat A 9.885 754
Wydziat B
721 084251 Produkt | szt. — — y
72107 Podzespét a kpi. 10 353 ii
72108 b kpi. 9 459 35
72109 c kpi. 9 170 13
72110 d kpi. 8 734 56
72111 e kpi. 7 1.009 77
72112 t kpi. 6 341 26
Montaz wstepny kpi. 5 1.390 '106
Razem Wydziat B kpi. 4.456 340
Wydziat C
721 084251 Produkt | szt. 1.442 110
72113 Montaz koncowy kpi. 0 1.442 110
Razem Wydziat C
Wykaz wyrobéw — cze$¢ zbiorcza B
Wyprzedze- : ;
Jednostka . Cena nie- Godziny
Poz. Nr GUS Asortyment : nie w : normowane
miary dniach zmienna
| 2 3 4 5 6 7
721 084251 Producent | szt. 19.000 1.204
Wydziat A szt. 9.885 754
Wydziat B szt. 4.456 340
Wydziat C szt. 1.442 110
Kooperacja szt. 3.217 -
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Dla opracowania planu niezbedny jest wykaz
wyrobéw (tabl. 1. ,Wykaz wyrobéw — czesc
szczegb6lowa A") zawierajgcy wszystkie produ-
kowani w przedsiebiorstwie wyroby rozbite na
podzespoly, wzglednie czesci lub operacje oraz
podzespoly wykonywane przez inne przedsie-
biorstwa (kooperacja), a wchodzace w sktad da-
nego wyrobu. Ponadto wykaz wyrobow zawiera
cene niezmienng podzespotu, godziny normowa-
ne potrzebne dla wykonania podzespotu, oraz
wyprzedzenie w dniach odnos$nie kazdego pod-
zespotu w stosunku do dnia ukohczenia wyrobu.

Warto$¢ podzespotéw w cenach niezmiennych
wyliczamy w nastepujgcy sposob:

(1) Ustalong warto$¢ kooDeracji w cenach bie-
zgcych (na podstawie kalkulacji wynikowej)
przeliczam}' wspotczynnikiem ceny niezmiennej
do biezgcej gotowego wyrobu, na warto$¢ w zto-
tych niezmiennych.

(2) Wartos¢ te odejmujemy od ceny katalo-
gowej (w cenach niezmiennych) danego wyrobu
gotowego. Otrzymang w ten sposéb wartos$¢ (ce-
na katalogowa wyrobu gotowego w cenach nie-
zmiennych pomniejszona o warto$¢ kooperaciji
w cenach niezmiennych) dzielimy przez ilosé

/

Rys.

654 52 5048 «5 44 42 40 X 36 34 323028262 22 2018 16 14 1210 8 6 4 2

"Li

normogodzin potrzebnych do wykonania calego
wyrobu (na terenie Zaktadu produkujgcego wy-
rob). W wyniku otrzymujemy warto$¢ 1 normo-
godziny wyrobu W cenach niezmiennych.

(8) Z kolei mnozac ilos¢ normogodzin potrzeb-
nych dla wykonania podzespotu przez otrzyma-
ng w pkt (2) wartos¢ normogodziny wyrobu,
otrzymujemy w efekcie warto§¢ podzespotu
w cenach niezmiennych.

(4) Suma normogodzin podzespotéw daje nor-
matyw czasu na wykonanie wyrobu, a suma
warto$ci podzespotow plus warto$¢ kooperaciji,
daje warto$s¢ gotowego wyrobu w cenach nie-
zmiennych.

Rozpatrzmy to na przyktadzie:

Przyktad obliczenia warto$ci podzespotdw w ce-
nach niezmiennych.

(1) Cena gotowego produktu | w cenach nie-
zmiennych wynosi 19 000. Cena gotowego pro-
duktu | w cenach biezagcych wynosi 47 400. Dzie-
lac cene produktu w cenach niezmiennych przez
cene biezaca

19 000 : 47 500 = 0,40
otrzymujemy wspoiczynnik ceny niezmiennej do
biezacej.
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Wartos¢ kooperacji w cenach biezacych wy-
nosi 8 042,50. Mnozgc warto$¢ kooperacji w ce-
nach biezacych przez wspoétczynnik

8 042,50 X 0,40 = 3 217.
Otrzymujemy warto$¢ kooperacji w cenach nie-
zmiennych.

(2) Wartos¢ kooperacji w cenach niezmien-
nych odejmujemy od ceny katalogowej produk-
- 19 000 — 3217 = 15 783.

Otrzymanag w ten sposéb wartos¢ dzielimy przez
ilo§¢ normogodzin potrzebnych do wykonania
catego wyrobu

15 783:1 204 =13,11
i otrzymujemy wartos¢ | normogodziny w ce-
nach niezmiennych.

(8) Mnozac warto$¢ 1 normogodziny w ce-
nach niezmiennych przez iloé§¢ normogodzin po-
trzebnych na wykonanie np. podzespotu ,a”

13,11 X 77 = 1009
otrzymujemy wartos¢ podzespotu ,,a” w cenach
niezmiennych.

W przedsiebiorstwie wielozaktadowym (lub za-
ktadzie wielowydziatowym) mozna opracowac
wykaz wyrobéw dla poszczegd6lnych zaktadow
(wydziatdbw) wedtug tab. 1 czes¢ szczegdtowa A
i zbiorczy dla przedsiebiorstwa (zaktadu) we-
diug czesci zbiorczej B.

llos¢ dni wyprzedzenia zawartg w wykazie
wyrobow otrzymujemy na podstawie wykresu,
ujmujgcego przebieg cyklu produkcyjnego (rys.
1). Wykres przebiegu cyklu produkcyjnego
opracowuje sie dla kazdego podzespotu
z uwzglednieniem jego wyprzedzenia w stosun-
ku do terminu ukonhczenia calego wyrobu.
W omawianym sposobie planowania wartosci
produkcji globalnej przyjmujemy tylko termin
ukonczenia podzespotu.

Dla cyklu produkcyjnego diuzszego od jed-
nego miesigca, przy obliczeniu wartosci pro-
dukcji globalnej, wynika pewna niedoktadnosg¢,
o ktérej bedziemy moéwi¢ w dalszej czeSci arty-
kutu.

Bazujgc na ilosciowym planie produkcji to-
warowej zakiadu oraz przyjetym wyprzedze-
niu (z wykazu wyrobéw) ustalamy ilosciowy
pJan produkcji podzespotow (rys. 2).

Mnozac przyjeta z wykazu wyrobow cene nie-
zmienng jednego podzespotu przez ich ilos¢,
otrzymujemy wartos¢ podzespotow w planowa-
nym okresie np. dekadzie.

Do obliczonej w ten spos6b wartosci wszyst-
kich podzespotow danego wyrobu doliczamy na
dodatkowym arkuszu zbiorczym (rys. 3) war-
to$¢ kooperacji potrzebnej dla realizacji zadan
planowanych i w ten sposéb otrzymujemy war-
tos¢ produkcji globalnej planowanego wyrobu.

Dla wyjasnienia dodajemy, ze wartos¢ koope-
racji uzyskujemy w analogiczny sposéb jak war-
to$¢ podzespotéw tzn. mnozymy niezbedng ilos¢
detali, czy podzespotdw otrzymanych w ramach
kooperacji, przez ich warto$¢ jednostkowa usta-
lona w spos6b wyzej podany, a zawartg w wy-
kazie wyrobow. Otrzymana warto$¢ produkciji
globalnej rézna jest od warto$ci towarowej da-
nego wyrobu o przyrost wzglednie ubytek war-
tosci wynikajacej z wyprzedzenia.
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Sumujac obliczong w ten sposéb warto$¢ po-
zostatych wyrobéw otrzymujemy globalng war-
to$¢ zaplanowanej produkcji dla danego zaktadu
w planowanym okresie. Obliczenie wykonanej
wartos$ci produkcji globalnej odbywa sie na tych
samych arkuszach, na ktérych sporzadzony jest
plan (rys. 2).

Materiatéw do obliczania wartosci produkcji
globalnej dostarcza stuzba dyspozytorska, w po-
staci nanoszonych na pomocniczy arkusz (rys.
4 ,Raport postepu wykonania produkcji”) ilosci
wykonanych podzespotéow, potwierdzonych
przez odbidr techniczny. Wz6r ten jest wypet-
niany codziennie i dodatkowo stuzy jako ma-
teriat orientujgcy w zaawansowaniu produkciji.

Dzial planowania przenosi iloSci podzespotow
wykonanych w okresie sprawozdawczym (mie-
sigc — dekada), wykazanych w raporcie postepu
wykonania na plan produkcji i mnozac te ilosci
przez ich warto$¢ jednostkowa, oraz sumujgc
obliczong w ten sposob warto$¢ wszystkich pod-
zespotéw, otrzymuje wykonanie produkcji glo-
balnej w ztotych niezmiennych dla danego za-
ktadu.

Dla uzyskania petnej wartosci produkcji glo-
balnej zaktadu, dodajemy warto$¢ kooperaciji,
potrzebna do wykonania podzespotéw. Oprocz
warto$ci podzespotow podstawowych asorty-
mentéw wraz z kooperacja, dolicza sie do war-
toscig,produkcji globalnej i towarowej ustugi
produkcyjne wykonane przez zaktad, a zazwy-
czaj nie planowane (tylko produkcja towarowa
z uwagi na cykl obejmujgcy okres sprawozdaw-
czy). Réznica miedzy warto$cig produkcji towa-
rowej wykonanej w danym okresie sprawo-
zdawczym, a doliczong w powyzszy sposob war-
toscia produkcji globalnej, da nam przyrost
wzglednie ubytek produkcji niezakonczonej.

Tadeusz Teper

Mimo, iz powyzej omdéwiony sposob oblicza-
nia wartosci produkcji globalnej jest w naszym
Zaktadzie od diuzszego czasu stosowany, zda-
jemy sobie sprawe, ze metoda ta wykazuje pew-
ne niedoktadnosci w przypadku, gdy cykl pro-
dukcyjny podzespotow jest dtuzszy od jednego
miesigca.

Niedoktadnos$¢ ta polega na tym, ze catkowi-
ta wartos¢ podzespotu, ktérego cykl produkcyj-
ny wynosi np. 3 miesigce, przyjmuje sie'tak dla
celow planowania jak i sprawozdawczo$ci w
dniu ukonczenia podzespotu, zamiast przyjmo-
wac cze$¢ wartosci przypadajgcej na okres spra-
wozdawczy (miesiac lub dekade).

Wspomniang cz-e$¢ wartosci przypadajacg na
dany okres sprawozdawczy mozna ustali¢ pro-
centowo, na podstawie pracochtonnosci tego
okresu. W tym przypadku przy planowaniu
przyjmuje sie $rednig warto$¢ przypadajacag na
1 dzien cyklu, za$ przy wykonaniu wartos¢
wynikajgca z przeliczenia przepracowanych nor-
mogodzin.

Podany przez nas sposéb planowania i obli-
czania wykonania produkcji globalnej, mimo
pewnych niedoktadnos$ci, spetnia jednak swoje
zadanie, a przynajmniej spetnia to zadanie w
obecnej chwili, stuzgc jako podstawa do obli-
czenia premii za wyniki produkcyjne, oraz jako
podstawa do ustalenia planu zatrudnienia. Zda-
jemy sobie sprawe, ze istniejace niedoktadnosci
w podanym sposobie planowania i obliczania
wykonania produkcji globalnej w miare pogte-
biania planowania zostang usuniete, do czego
niewatpliwie pomogtaby nam dyskusja na te-
mat niniejszego artykutu na tamach ,Ekonomi-
ki i Organizacji Pracy”.

Jozef Jechorek, Marian Schneider

Zastosowanie maszyn elektronowych

W pracy biurowej

uze zainteresowanie wzbudza osta-

tnio zastosowanie lamp elektronowych

do prac obliczeniowych. Zbudowano

potezne maszyny wykonujgce naj-

bardziej skomplikowane wyliczenia
z ogromng szybkosciag, umozliwiajace rozwig-
zanie najtrudniejszych zadan matematycznych
z zakresu techniki, astronomii i wielu innych
dziedzin, zadan ktére bez zastosowania ma-
szyn elektronowych moglyby by¢ rozwigzane
jedynie droga bardzo zmudnych i diugotrwa-
tych obliczen przez caly sztab matematykow.
Maszyny tego typu juz od kilku lat sg w uzy-
ciu w wielu instytutach naukowych. Ostatnio
maszyne taka skonstruowat takze Instytut Ma-
tematyczny PAN w Warszawie, przy czym pod-
kresli¢ nalezy, iz pracy tej dokonal wytgcznie
wiasnymi sitami, konstruujgc jedng z niewielu
tego typu maszyn w Europie. Jest to niewat-

pliwie wybithne osiggniecie naszych naukow-
cow i technikow.

Zastosowanie maszyn elektronowych ograni-
czone w poczatkowym okresie ich rozwoju je-
dynie do instytutéw badawczych i szkét wyz-
szych — rozszerzone zostato ostatnio takze i do
zwyktej pracy biurowej. Sg to oczywiscie ma-
szyny innego typu, aczkolwiek oparte o te sa-
me zasady. Nie sg to juz bardzo wielkie —
zajmujgce cale pomieszczenia kolosy maszyno-
we bardzo skomplikowane i bardzo kosztowne,
jakie byly pierwotnie konstruowane dla celow
pracy naukowo-badawczej — a maszyny mniej-
szych rozmiaréw, mieszczgce sie w zwyklych
lokalach biurowych i oczywiscie mniej skom-
plikowane i znacznie tansze.

Jakie zastosowanie moga mie¢ maszyny elek-
tronowe jezeli chodzi o prace biurowe? Stu-
73 one przede wszystkim do wykonywania prac

377



obliczeniowych, Elektronowe maszyny liczgce
przeprowadzajg wszystkie dziatania arytmety-
czne z predkoscia wielokrotnie przekraczajaca
szybko$¢ osiggang przez maszyny do liczenia
oparte na zasadach pracy mechanicznej lub
elektromagnetycznej. Mogg one wykonywacd
obliczenia w pewnej ustalonej kolejnosci, przy
czym, kolejnos¢ wykonywania tych obliczen
moze sie zmienia¢ w zaleznosci od uzyskanych
wynikéw obliczen — oczywiscie w sposéb zgod-
ny ze zgo6ry ustalonym programem pracy.

Elektronowe maszyny liczace moga by¢ za-
stosowane do wielu prac biurowych. Mozna
tu wymieni¢ takie prace, jak obrachunek ptac,
fakturowanie, zestawienia remanentéw i wiele
innych prac z zakresu prac obliczeniowych
przedsiebiorstwa. Nalezy podkresli¢, ze prace
takie wykonywane sag catkowicie automatycz-
nie, oczywiscie jednak wedlug z go6ry dla kaz-
dej pracy szczegétowo ustalonego ,programu”.
Maszyny moga dane zaczerpniete z dokumentéw
pierwiastkowych porownywaé¢ z informacjami
zarejestrowanymi w maszynie. Takie informa-
cje przechowywane w rejestrach maszyny okre-
Slaja niektérzy, jako ,pamie¢” maszyny. Na
podstawie danych z ,pamieci”, maszyny moga
sporzadza¢ wyliczenia na wtasciwych dokumen-
tach.. Przyktadem takiej pracy jest np. oblicza-
nie sumy netto zarobku na podstawie kart pra-
cy zawierajgcych dane o wykonanym czasie
pracy, ktdory maszyna mnozy przez odpowiednie
stawki dla wtasciwej grupy i odejmuje przy-
padajgcy od tak obliczonej kwoty wynagrodze-
nia nalezny podatek. Dane dotyczace stawki
zarobku oraz procentéw potrgcenia podatku za-
czerpniete sg z ,pamieci” maszyny.

Maszyna moze takze samoczynnie dokonywac
swWyboru” odpowiedniego sposobu sporzgdze-
nia danego wyliczenia. Wybér ten zalezny jest
np. od wyniku uprzednio dokonanej kalkulaciji,
tj. od wyniku pozytywnego Ilub negatywnego
tej kalkulacji. Np. przy fakturowaniu maszyna
poréwnuje ilo§¢ towaru podang w zamdwieniu
z wysokos$cig remanentu tegoz towaru i w za-
leznos$ci od tego, czy z poréwnania wynika re-
zultat pozytywny lub negatywny — wystawic
fakture (w wypadku gdy remanent jest wystar-
czajacy na pokrycie zamowienia) lub faktury
nie wystawi¢ (gdy remanent jest za maly).

Oczywiscie zar6bwno stosowanie przy oblicze-
niach danych zaczerpnietych z ,pamieci” ma-
szyny, jak i czynno$¢ ,wybierania” odpowied-
niego zatatwienia wykonywana by¢é moze tyl-
ko na podstawie z géry dla tych czynnosci usta-
lonego ,programu”.

Maszyny elektronowe do liczenia dla uzytku
biurowego produkowane sg wedlug réznych
rozwigzan konstrukcyjnych. Najczesciej maszy-
na skiada sie z nastepujgcych zasadniczych ele-
mentéw: (a) urzadzenia umozliwiajacego do-
starczanie materiatu dla pracy maszyny, tj.
stow (symboli i cyfr), (b) urzadzenia dokonu-
jacego obliczen, (c) urzadzenia przechowu-
jacego instrukcje ,programowe” dla maszyny
oraz rezultaty obliczen dokonanych przez ma-
szyne — az do chwili, kiedy beda potrzebne
do dalszych prac maszyny, (d) urzgdzenia kon-
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trolnego, ktoérego zadaniem jest koordynacja
pracy poszczeg6lnych elementéw maszyny,
(e) urzagdzenia umozliwiajgcego reprodukcje
rezultatbw pracy maszyny na dane ujete w
formie mozliwej do wykorzystania lub do od-
czytania.

Dostarczanie materiatu do maszyny moze od-
bywa¢ sie przy pomocy kart dziurkowanych.
Innym sposobem dostarczania materiatu jest
zastosowanie kart, na ktérych dokonuje sie spe-
cjalnego znakowania do odczytania przez ma-
szyne. Taki system jest szczegdlnie dogodny
pozwala bowiem wykorzystywac¢ pierwotne do-
kumenty, jako materiat dla pracy maszyny,
bez koniecznos$ci sporzadzania dokumentéw
wtérnych, jak to ma miejsce np. przy stoso-
waniu kart dziurkowanych. Materiat moze tak-
ze by¢ podawany przy pomocy tasm, na kto-
rych nanoszone sg lub dziurkowane odpowied-
nie znaki.

Istniejg r6zne sposoby sporzgdzania takich
tasm, np. przy pomocy maszyny O napedzie
elektrycznym zaopatrzonej w odpowiednig kla-
wiature. Maszyna nanosi znaki na tasme (znaki
odpowiadajgce literom czy cyfrom wedtug usta-
lonego szyfru). Istnieja takze maszyny przeno-
szace dane z kart dziurkowanych na tasmy,
Tasmy sa urzadzeniem bardzo dogodnym w
uzyciu, gdyz dane zapisane moga by¢ usuwa-
ne i zastenowane przez nowe dane. Nastepuje
to automatycznie, tj. nanoszenie nowych da-
nych na tasme jednoczes$nie kasuje poprzedni
tekst.

SDOsoby dostarczania materiatu moga by¢
kombinowane, tj. maszyna jest przystosowana
do przyjmowania materiatu zarébwno w formie
kart dziurkowanych, jak i tasmy magnetycz-
ne! lub tez tasmy dziurkowanej metalowej lub
papierowej. Szybkos¢ podawania materiatu jest
w poszczegllnych typach maszyn rézna. Np.
przy podawaniu materiatlu systemem kart
dziurkowanych wynosi w zalezno$ci od typu
maszyny 4500, 6000, 7200 kart na godzine.

M ateriat dostarczany do maszyny ma dwoja-
ki charakter. Jedng grupe materiatu stanowig
dane dotyczgce wykonania konkretnej pracy
obliczeniowej, np. obliczenia ptac — za$ druga
grupa to state instrukcje dla maszyny, wediug
ktorych maszyna dokonuje wyliczen zuzytko-
wuje te wyliczenia i tgczy w odpowiednie dane
wynikowe i zestawienia. Materiat tej drugiej
gruoy stanowi ,program” pracy maszyny. Po-
dawany jest on do maszyny réwniez w formie
kart dziurkowanych hib tasm, stanowi jednak
materiat staly do wykorzystania kazdorazowo,
kiedy maszyna ma wykonac¢ prace okreslonego
tynu. Przygotowanie danych ,programu” wy-
maga oczywiscie wiekszej pracy wykwalifiko-
wanego personelu, szczegolnie gdy maszyna ma
dokonywaé¢ wyliczen technicznych dla celow
produkcyjnych, jednakze raz wykonana praca
stanowi podstawe dziatania maszyny na diuzszy
okres czasu. Zmiana ,programu” dokonywana
jest bowiem tylko w razie istotnych zmian w
sposobie rozwigzywania poszczeg6lnych zagad-
nien i sposobie pracy przedsiebiorstwa — po-
nadto zas zmiany nie dotyczg zazwyczaj calego



.programu” danej pracy a tylko niektorych
jego czesci. Szersze zastosowanie maszyn elek-
tronowych spowoduje utatwienie pracy przygo-
towywania ,programow”. Mozna bedzie bowiem
z gOry przygotowywac ,programy” dla poszcze-
golnych prac w odpowiednich osrodkach i do-
starcza¢ je w gotowej formie uzytkownikom.

Dane ,programowe” zapisane na tasmach
i przechowywane w odpowiednich pomieszcze-
niach do uzycia dla wtasciwych prac bywaja
okres$lane jako ,pamie¢” maszyny. Tasmy mo-
ga magazynowac¢ ogromng ilos¢ informacji. Tak
np. maszyna elektronowa typu ,Univac’w 10
szpulach tasmy metalowej o szerokosci 1,25 cm
miesci takg ilos¢ danych na zanotowanie kt6-
rych potrzeba by byto 180,000 kart dziurko-
wanych.

Urzadzenie liczace maszyny elektronowej
wykonuje wszystkie dziatania arytmetyczne
z szybkos$cig znacznie przewyzszajgcg dotych-
czasowe maszyny do liczenia. Szybkos$¢ ta okre-
Sla sie w rzedzie kilku tysiecy dodawan i kil-
kuset mnozen na sekunde. Tak wielka szybkos$¢
wykonywania obliczen stwarza problem wyna-
lezienia sposob6éw wykorzystania maszyny. Nie
moze w chwili obecnej jeszcze by¢ nalezycie
wykorzystang maszyna elektronowa z uwagi na
stosunkowo bardzo wolne dostarczanie mate-
riatu do maszyny przy pomocy kart dziurko-
wanych czy tasm — jak rowniez i powolne
reprodukowanie danych obliczonych przez
maszyne. Rezultaty obliczen podaje bowiem
maszyna albo znowu w formie kart dziurko-
wanych czy tasm albo tez w formie tabulo-
gramoéw czy tez danych wydrukowanych na
odpowiednich dokumentach. Szybkos¢ dziurko-
wania kart, czy tez drukowania zestawien ta-
bulatorowych — nawet przy zastosowaniu
wszelkich utatwien, jak podawanie ciggte pa-
pieru z rolki itp. jest wielokrotnie mniejsza
od samego procesu dokonywania wyliczen. Me-
todg przyspieszajaca reprodukowanie danych
obliczonych przez maszyny elektronowe jest
zastosowanie oddzielnej elektronowej maszyny
do pisania. Konstrukcja tej maszyny umozliwia
odbijanie wielu znakéw lub cyfr jednoczes$nie,
dzieki czemu maszyna pisze od 120,000 —
240,000 znakoéw lub cyfr w ciggu 5 minut.

Jakie sa mozliwosci praktycznego zastoso-
wania maszyn elektronowych? Odpowiedz na
to pytanie moze da¢ przyktad zaczerpniety
z praktyki. Takim przykiadem praktycznego

Rys. 1

zastosowania maszyn elektronowych jest zain-
stalowanie kompletu maszyn tego typu w jed-
nym z wielkich przedsiebiorstw restauracyjno-
cukierniczych zagranicg. Przedsiebiorstwo po-
siada bardzo wiele zaktadow, wilasne wytwor-
nie i zatrudnia kilka tysiecy pracownikéw.

Zainstalowany w tym przedsiebiorstwie kom-
plet maszyn skiada sie podobnie jak i w in-
nych maszynach tego typu z pieciu zasadni-
czych elementéow, a mianowicie z urzadzenia
przyjmujacego material, urzgdzenia magazy-
nujgcego dane, urzgdzenia kontrolujacego i ko-
ordynujgcego, urzadzenia liczacego oraz urza-
dzenia reprodukujacego rezultaty obliczen.

Praca maszyny przebiega wedlug nastepujg-
cego schematu: Urzadzenie koordynujgce po-
woduje przekazywanie danych przyjetych przez
urzadzenie przyjmujgce do ,magazynu” da-
nych. Z tego ,magazynu” dane przekazuje we
wtasciwym momencie do urzadzenia dokonuja-
cego obliczen, po czym po wykonaniu obliczen
przekazuje obliczone dane z powrotem do ,ma-
gazynu”, a nastepnie do urzadzenia reprodu-
kujgcego, ktdre podaje juz rezultaty obliczen
w formie zestawien czy tez w inny sposob.
Przebieg tej pracy ilustruje nastepujacy rys. 1

W praktycznym zastosowaniu praca maszy-
ny przedstawia sie nastepujgco: Sporzadzane
sg — miedzy innymi pracami — na maszynie
elektronowej listy ptacy. Sporzadza sie je coty-
godniowo. Materiat stuzgcy do obliczen skitada
sie z trzech podstawowych grup, a mianowicie:
(a) danych stalych — jak np. stawki ptlacy,
stopy podatku itp., (b) danych z okres6w po-
przednich — tj. suma zarobku za okresy po-
przedzajace, kwota podatku potrgcona w okre-
sach poprzednich, itp., (c) danych dotyczacych
tygodnia za ktéry dokonuje sie obliczenia tj.
ilo§¢ przepracowanych w danym tygodniu go-
dzin, zarobione w danym tygodniu wynagro-
dzenie dodatkowe, naleznosci za nadgodziny,
itp.

Dane wymienione pod (a) i (b) umieszczone
sg na karcie dziurkowanej sporzadzonej dla
kazdego robotnika. Dane state maszyna powta-
rza na karcie danego robotnika wydziurkowy-
wanej na tydzien, ktéry jest przedmidtem obli-
czenia bez jakichkolwiek zmian, zas dane wy-
mienione pod (b), tj. kwoty zarobku, podatku
itp. z' poprzednich okres6w maszyna dziurkuje
na karcie po dokonaniu obliczen za dany ty-
dzien.
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W ten spos6b z tygodnia na tydzien dziurko-
wane sg karty zawierajgce dane state oraz da-
ne za tydzien ubiegty, stanowigce tym samym
materiat do wykorzystania przy obliczeniu za-
robku za tydzien biezacy.

Dane wymienione pod (c) — tj. dotyczace
biezgcego tygodnia otrzymywane sa z kart pra-
cy i innych dokumentéw okres$lajgcych wy-
sokos$¢ zarobku za biezgcy tydzien. Dane te
utozone w ustalonym porzadku sg nastepnie
przenoszone na tasme dziurkowang. Przy po-
mocy specjalnej dziurkarki nanosi sie wedtug
odpowiedniego szyfru dane na tasme w formie
serii dziurkowan. Prawidtowo$¢ dziurkowania
na tasmie sprawdzana jest na oddzielnej ma-
szynie przez drugiego pracownika. W razie nie-
zgodnosci maszyna samoczynnie zatrzymuje sie
dla dokonania odpowiednich korektur na tas-
mie. W ten spos6b przygotowany zostaje ca-
ty potrzebny materiat do dokonania obliczen
zarobku za biezgcy tydzien. Sktada sie on z kart
dziurkowanych juz gotowrych z poprzedniego
tygodnia — o ktérych méwiono wyzej — oraz
tasmy zawierajacej dane biezace.

Maszyna musi teraz otrzymac¢ instrukcje
co nalezy zrobi¢ z danymi, ktére zostaly przy-
gotowane w opisany wyzej sposob. Instrukcje
te maszyna otrzymuje w formie ,programu”
dziatania. Program taki, skladajgcy sie z duzej
ilosci poszczegodlnych instrukcji (np. dla obli-
czenia tygodniowej listy ptac ,program” zawie-
ra ich 1200) a okreslajgcy szczegdlowo wszyst-
kie czynnos$ci zwigzane z obliczeniem, spraw-
dzeniem i reprodukcjg danych, zawarty jest
w specjalnie przygotowanych programowych
kartach dziurkowanych oraz na z gory przygo-
towanych tablicach potaczen regulujacych bieg
impulséw dla poszczegélnych czynnos$ci ma-
szyny.

.Program” jest przygotowany na state dla po-
szczegoblnych zadan wykonywanych przez ma-
szyny, np. jak w omawianym przypadku — dla
obliczania tygodniowych list ptac. Przygotowa-
nie ,programu” wymaga dluzszej pracy odpo-
wiednio wykwalifikowanego personelu i sta-
nowi jednag z trudniejszych prac koniecznych
dla oostugi maszyn elektronowych. Wykonanie
tej pracy aczkolwiek diugotrwate i trudne ___
stanowi podstawe pracy dla maszyny na dlugi
okres czasu. Zmiana ,programu” nastgapi bo-
wiem dopiero w nastepstwie ewentualnego
opracowania nowej procedury obliczania ptac,
czy tez w wypadku wprowadzenia jakichs$ za-
sadniczych zmian w systemie pracy przedsie-
biorstwa. H

Na podstawie danych staltych i biezgcych
oraz wediug ,programu” maszyna juz au-
tomatycznie dokonuje obliczenia zarobkéw za
dany tydzien. Maszyna sporzadza przy tym
wszystkie formularze zwigzane z obrachunkiem
ptac, jak kartki z obliczeniem zarobku poszcze-
gélnego robotnika, ogdélne zestawienie zarobku,
zestawienie analityczne robocizny w rdéznych
przekrojach itp. Dane te sg S$ciste i bezbtedne,
maszyna sama bowiem sprawdza obliczenia
i odpowiednio znakuje zestawienia jezeli spra-
wdzenie wykazato poprawnos$¢ wyliczen. For-
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mularze wzglednie zestawienia moga by¢ wy-
konywane z kopiami — np. kartki z oblicze-
niem zarobku — jeden egzemplarz dla robot-
nika, drugi dla odlozenia w aktach. Maszyna
sporzadza jednocze$nie nowy komplet kart
dziurkowanych z danymi, ktoére postuzg do
dokonania obliczenia zarobku za nastepny ty-
dzien.

Zastosowanie maszyny elektronowej skrocito
wielokrotnie czas potrzebny na wykonanie pra-
cy. Czas wykonania obliczenia zarobku jedne-
go robotnika przy uzyciu maszyny elektrono-
wej wynosi okoto P2 sekundy. Uprzednio

na wykonanie takiego obliczenia przy po-
stugiwaniu sie nieelektronowymi maszynami do
liczenia — zuzywano 8 minut. Wynika z tego,
iz czas pracy zmniejszony zostal przeszio 300
krotnie. "Zastosowanie maszyny elektronowej,
zmienito ponadto calg organizacje pracy zwig-
zanej ze sporzgdzaniem list ptacy. Odpadly bo-
wiem wszystkie czynnosci pomocnicze zwigza-
ne ze sporzadzaniem list i formularzy, spraw-
dzaniem obliczen itp. Maszyna na podstawie
dostarczonych danych wyjsciowych catkowicie
automatycznie wykonuje cato$¢ prac az do spo-
rzadzenia ostatecznych formularzy i zestawien
catkowicie wykonczonych i sprawdzonych.

Analizujgc podane wyzej cyfry ilustrujgce
ogromne skrocenie czasu pracy dzieki zastoso-
waniu maszyn elektronowych, nalezy jednak
bra¢ pod uwage omowiony wyzej fakt koniecz-
nosci uwzglednienia diugotrwalej pracy po-
trzebnej dla przygotowania ,programu” pracy
maszyny dla obliczenia ptac.

Tak wielka szybko$¢ pracy maszyny daje
olbrzymie mozliwos$ci wyzyskania jej dla wszel-
kiego rodzaju prac obliczeniowych w przedsie-
biorstwie. Mozliwosci maszyny sa tak wielkie,
ze nie jest ona w petni zatrudniona dla potrzeb
wtasnych i moze by¢ wykorzystywana dla wy-
konywania prac dla innych instytuciji.

Jak mozna okresli¢ korzysci, jakie zastosowa-
nie maszyny dalo przedsiebiorstwu? Idg one w
dwéch zasadniczych kierunkach a mianowi-
cie — w zaoszczedzeniu czasu pracy oraz
ogromnym przyspieszeniu sprawozdawczosci
przedsiebiorstwa i bardzo znacznemu rozszerze-
niu zakresu sprawozdawczosci. Przy petnym za-
stosowaniu maszyna elektronowa wykona w
omawianym przedsiebiorstwie prace od 200 —
400 pracownikéw biurowych, przy czym ma-
szyna wykona szereg takich prac, ktére w ogole
nie moglyby by¢ wykonane przy zastosowaniu
dotychczasowych metod i srodkow technicznych
pracy. Dzieki tak wielkiej szybkos$ci pracy spra-
wozdawczo$¢ przedsiebiorstwa staje sie napra-
wde aktualna. Kierownictwo otrzymuje rzeczy-
wisty obraz stanu spraw przedsiebiorstwa w
momencie, kiedy stan ten zaistnial — a nie do-
piero po uplywie pewnego czasu, jak to dzie-
je sie przy zastosowaniu dawnych metod pra-
cy, kiedy sprawozdawczos$¢ jest wtasciwie juz
tylko historig. Ponadto zastosowanie maszyn
elektronowych daje mozno$¢ znacznego rozsze-
rzenia zakresu sprawozdawczosci. Powstaje mo-
zliwo$¢ sporzadzania sprawozdan w bardzo wie-
lu przekrojach, czyli analizowanie stanu spraw



przedsiebiorstwa, jego mozliwosci, ukrytych re-
zerw itp. w zakresie, ktéry przy dotychczaso-
wych sposobach pracy byt nieosiggalny.
Moznos$¢ natychmiastowego orientowania sie
w stanie spraw przedsiebiorstwa i tak ogromne
rozszerzenie zakresu sprawozdawczos$ci stawia
inne zadania przed kierownictwem. Nie ma juz
mowy o podejmowaniu decyzji opartych na
sp6znionych i fragmentarycznych danych —
decydowaniu niejednokrotnie ,na wyczucie”,
jest natomiast® kierowanie przedsiebiorstwem
w oparciu o zawsze najbardziej aktualne i naj-
bardziej wszechstronne opracowane dane obra-
zZujace rzeczywisty stan agend przedsiebiorstwa
i realne jego mozliwosci. Pracownicy przedsie-

biorstwa zamiast — jak obecnie — wylicza¢
i zestawia¢ dane do wszelkiego rodzaju sprawo-
zdan — moga dane dostarczane szybciej i do-

ktadniej przez maszyne — analizowac¢ je i opra-
cowywac¢ na ich podstawie materiat do zarza-
dzen kierownika zaktadu pod katem widzenia
podniesienia produktywnos$ci przedsiebiorstwa,
lepszego wykorzystania jego mozliwosci, obni-
zenia kosztow witasnych, podnoszenia poziomu
organizacyjnego. Tym samym pracownicy za-
miast wykonywa¢ — jak dotychczas — prace
W przewazajgcej mierze czysto mechaniczne —
moga przestawi¢ sie na prace koncepcyjne, po-
zostawiajgc maszynie wykonywanie zmudnej
pracy mechanicznej.

Podkresli¢ nalezy jeszcze jeden moment zwig-
zany z zastosowaniem maszyn elektronowych.
Wiasciwe, tj. najbardziej ekonomiczne wyko-
rzystanie tych maszyn zalezne jest od umiejet-
nosci ustawienia organizacyjnego agend przed-
siebiorstwa i umiejetno$ci najlepszego opraco-
wania zadan, jakie maszyna ma wykonywac.
Mozliwosci maszyny sa olbrzymie, ale ograni-
czone tylko do szybkiego i $cistego wykonania
natozonych zadan. Opracowanie zatem zadan do
wykonania przez maszyne musi by¢ jak najbar-
dziej precyzyjne, oparte o doktadng znajomos¢
zasad pracy maszyny. Ponadto — warunkiem
nalezytego wykorzystania — jest dokonanie ta-
kich posunie¢ organizacyjnych, ktdére umozli-
wityby z jednej strony szybkie i kompletne do-
starczanie dla pracy maszyny odpowiedniej do-
kumentacji pierwiastkowej — z drugiej za$
strony umozliwity terminowe wykorzystanie
obliczen i zestawien wykonanych przez maszy-

ZAWIADOMIENIE

Pokazy BIURA WZORCOWEGO Instytutu
Ekonomiki i Organizacji Przemys$lu, ktére od-
bywaly sie w Warszawie, przy ul. Szpitalnej 8,
zostalty chwilowo zawieszone.

We wszystkich sprawach dotyczacych poka-
z6w Biura Wzorcowego, porad organizacyjnych,
porad i pomocy dla racjonalizatorébw w zakre-
sie srodkéw technicznych pracy biurowej — na-
lezy zwraca¢ sie do Instytutu Ekonomiki i Or-
ganizacji Przemy$lu, Zaktad Srodkéw Technicz-
nych Pracy Biurowej, Warszawa, ul. Stupecka
2a, tel. 444-21.

O wznowieniu pokazéw Biura Wzorcowego
wydane beda odpowiednie ogtoszenia.

ne. Wprowadzenie zatem maszyny elektronowej
do przedsiebiorstwa powodowac¢ musi jego bar-
dzo wydatne podciggniecie sie organizacyjne
i zmusza kierownictwo do jak najwiekszej pre-
cyzji w' podejmowaniu decyzji.

Zastosowanie maszyn elektronowych w pra-
cy biurowej nie ogranicza sie do maszyn liczg-
cych typu opisanego wyzej. Istnieje szereg roz-
wigzan mniej skomplikowanych, jak elektrono-
we mnozarki i kalkulatory, ktore sg stosowane
w potgczeniu ze zwyklymi maszynami liczgco-
analitycznymi mechanicznymi lub elektroma-
gnetycznymi.

Aczkolwiek najbardziej typowym jest zasto-
sowanie maszyn elektronowych do prac oblicze-
niowych — istniejg juz i inne formy ich wy-
korzystania w pracach biurowych. Istniejg —
wspomniane juz wyzej elektronowe maszyny
do pisania, istniejg elektronowe powielacze,
elektronowe maszyny do dyktowania.

Wydaje sie, iz stoimy dopiero u progu wiel-
kiego rozwoju maszyn elektronowych i ze naj-
blizsze lata przyniosg szereg nowych rozwigzan,
ktére, jak mozna przypuszczaé, pojdag po linii
konstruowania typow maszyn mniej skompli-
kowanych i tatwiejszych w obstudze, mniej-
szych rozmiaréw i oczywiscie odpowiednio tan-
szych. Szersze zastosowanie maszyn elektrono-
wych stanowi¢ bedzie przetomowy krok w kie-
runku bardzo daleko idgcej mechanizacji prac
biurowych. Oczywiscie nie moze by¢ mowy
0 zastgpieniu cztowieka przez maszyny — samo
bowiem planowanie pracy, ustalenie jej celu
1 zakresu oraz wykorzystywania rezultatéw
pracy — zawsze moze by¢é wykonywane tylko
nrzez cztowieka. Natomiast praca manipulacyj-
na, praca obliczeniowa, zestawiania i wypisy-
wania danych, moze by¢ wykonywana szybciej,
doktadniej i o wiele Dbardziej wielostronnie
przez maszyny. Wynikiem szerszego zastoso-
wania maszyn elektronowych bedzie zapewne
zmniejszenie iloSci personelu biurowego, zmia-
na charakteru pracy wykonywanej przez pra-
cownikéw biurowych, tj. od oracy manipulacyj-
nej do pracy analitycznej i organizacyjnej. Zna-
czna ilos¢ obecnego personelu biurowego, wy-
konujgcego czynnos$ci manipulacyjne, bedzie
mogta by¢ skierowana do innych prac — nato-
miast pozostanie personel o wyzszych kw alifi-
kacjach. Zmieni sie réwniez styl pracy kierow-
nictwa zaktadéw, ktore bedzie mogto bardziej
operatywnie Dlanowac i zarzadzac¢ przedsiebior-
stwem w oparciu o zawsze aktualne i najbar-
dziej szczegb6towe i wielostronne dane o sy-
tuacji i mozliwosciach przedsiebiorstwa.

Zastosowanie maszyn elektronowych w pracy
biurowej u nas bedzie zapewne sprawg dalszej
przysztosci. Jest u nas jeszcze bardzo wiele do
zrobienia w kierunku wprowadzenia i zastoso-
wania bardziej prymitywnych srodkéw mecha-
nizacji pracy biurowej. Swiadomo$é szybkiego
postepu w dziedzinie mechanizacji pracy biuro-
wej powinna by¢ dla nas bodzcem do wzmoze-
nia wysitk6w w kierunku usprawnienia i uno-
woczes$nienia pracy w naszych biurach.

‘ Tadeusz Teper
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J6zef Maciejewski

Osiagniecia organizacyjne w Hucie im. Lenina

ednym z podstawowych zadan, spoczywajgcych na
przedsiebiorstwie w budowie, jest przygotowanie
arunkéw niezbednych do sprawnego uruchomie-
nia obiektéw eksploatacyjnych. Im wieksza i kosz-
owniejsza jest dana inwestycja przemystowa, tym

szczeg6towiej i staranniej musi byé przygotowana

lej organizacja. Jest to niezbedny warunek realizacji
planéw produkcyjnych i podstawa prawidtowej dzia-
talnosci gospodarczej przedsiebiorstwa.

Huta im. Lenina jest inwestycja olbrzymia, kombina-
tem metalurgicznym skladajgcym sie z poteznych obiek-
tow przemystowych. Zaréwno na budowie jak i w ru-
chu tego wielkiego kombinatu, praca i mysl twércza ro-
botnika i inzyniera znalazta pelne mozliwosci roz-
woju. Nasi inzynierowie, technicy i personel admini-
stracyjny nabierajg tu cennego doswiadczenia w wiel-
kim budownictwie, w wielkiej produkcji i w skompli-
kowanym aparacie zarzadzania, oraz ucza sie Smie-
lej i szerzej stosowa¢ nowa technike i nowe metody
organizacji ‘pracy. y

Jest rzeczg zrozumiatg, ze prawidiowe funkcjonowa-
nie i pomys$ine wyniki produkcyjne w tego rozmiaru
kombinacie, o wspaniatych nowoczesnych urzadze-
niach, ale i trudnego, w peinym i sprawnym opano-
waniu catoksztattu zagadnien — sa jak najscislej
zwigzane z rozwojem socjalistycznych form gospoda-
rowania we wszystkich niemal dziedzinach nasze£ go-
spodarki.

W Scistej tgcznosci z tym rozwojem pozostaje row-
niez pogiebienie form organizacji produkcji i zarza-
dzania przedsiebiorstwem.

Na tym zagadnieniu powinna byé skupiona szcze-
gélna uwaga kierownictwa kazdego przedsiebiorstwa
w budowie. Organizacja pracy bowiem w przedsiebior-
stwie staje sie jednym z najbardziej skutecznych na-
rzedzi gwarantujgcych rytmiczny przebieg proceséw
produkcyjnych, wykonanie planéw, osiagniecie wyso-
kich wskaznikbw wydajnosci, obnizenie kosztéw wta-
ggg%h, oraz najlepsze wykorzystanie agregatéw i urza-
« Jy™czas<rm>.iak praktyka wykazuje, zdarza sie nie-
jednokrotnie, ze podstawowe zadania w zakresie przy-
gotowania organizacji przedsiebiorstwa do eksploataciji
nie sg w peini doceniane, i z takich czy innych wzgle-
aew Spychane na ostatniag chwile, powodujac najcze-
Sciej zmniejszenie lub przediuzenie terminu uzyska-
nia efektow inwestycyjnych.

Tego rodzaju sytuacja grozita hucie im. Lenina wo-
bec zbyt szczuptej ilosci specjalistéw zajmujacych sie
sprawami organizacji — z jednej strony, a olbrzymich
i terminowych zadah — z drugiej, tempo prac przy-
gotowania organizacji okazato sie zbyt powolne. Wy-
magato to natychmiastowej decyzji i petnej mobili-
zacji, tym bardziej, ze trzeba bylo zagadnienie prze-
mys$le¢ od podstaw oraz przygotowaé akcje, ktéra
w rodzaju i w skali nie miata precedensu w polskim
hutnictwie.

W tym celu Peinomocnik Rzadu do spraw budowy
huty im. Lenina, Minister Hutnictwa — (zarzadzeniem
z dnia 24 marca 1954 r., dzialajac na podstawie uchwa-
ty nr 31/54 Prezydium Rzadu z dnia 30 stycznia 1954 r
w sprawie decydujgcego okresu budowy i uruchomie-
nia huty im. Lenina) — powotatl komisje organizacyj-
no-koordynacyjng dla przygotowania i wprowadzenia
wlasciwej organizacji eksploatacji pierwszego etapu
budowy kombinatu.

W sktad komisji weszli przedstawiciele Ministerstwa
Hutnictwa, huty im. Lenina oraz pracownicy nauko-
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wi Zaktadu Przemystu Hutniczego Instytutu Ekonomi-
ki i Organizacji Przemystu.

Zadanie to postanowiono realizowaé¢ na catym fron-
cie, obejmujac réwnolegle wszystkie zakresy zagad-
nien organizacji przedsiebiorstwa. Do wykonania za-
dan powotano nastepujgce branzowe zespoly robocze:
iii jia zaSadnien struktury organizacyjnej kombinatu,
/oi ji "Sadnien planowania i stuzby dyspozytorskiej,
(J) ula zagadnien technologii produkcji, (4) dla za-
gadnien gospodarki materiatowej i zbytu, (5) dla za-
gadnien zatrudnienia, ptac, norm pracy, szkolenia
i spraw socjalno-bytowych, (6) dla zagadnien finan-
sowo-rachunkowych, (7) dla zagadnien kontroli tech-
nicznej, (8) dla zagadnien organizacji stuzby utrzy-
mania ruchu i gospodarki energetycznej, (9) dla za-
gadnien transportu, (10) dla zagadnieh bezpieczenstwa
1 . Pracy, (11) dla zagadnien organizacji i tech-
niki biurowosci.

V/ skiad kazdego zespoilu roboczego wchodza: prze-
wodniczgcy zespotu, jego zastepca oraz kilku do kilku-
nastu cztonkéw w zaleznosci od zasiegu i pracochton-
noéci opracowanych zagadnien.

Do zadan komisji nalezy: (a) ustalenie sktadu oso-
bowego zespotéw roboczych, (b) ustalenie ramowej
tematyki dla zespotéw, (c) zatwierdzenie szczeg6lowej
tematyki przedstawionej przez zespoty, (d) ustalenie
terminéw szczeg6lowego opracowania zatwierdzonych
tematéw, (e) kontrola postepu prac, (X) koordynacja
pracy miedzyzespotowej, (g) koordynacja, odbiér i zao-
piniowanie opracowan oraz przedktadanie ich dyrek-
cji do zatwierdzenia, (h) nadzér nad wprowadzeniem
zatwierdzonych opracowan i nad instruktazem zalogi,
(i) wnioskowanie nagréd dla cztonkéw zespotéw ro-
boczych.

Do zadan zespotéw roboczych nalezy: (a) organiza-
cja pracy zespotu, (b) opracowanie szczegbtowej te-
matyki, (c) opracowanie harmonogramu wykonania
prac, (d) wykonanie i przekazywanie komisji opraco-
wanych zagadnien, (e) wykonywanie poprawek, uzu-
petnien i zmian zaleconych przez komisje, (1) wpro-
wadzenie zatwierdzonych opracowan oraz instruktaz
zatogi.

Nadzér nad wykonaniem tych zadah zostal powie-
rzony cztonkowi kolegium Petnomocnika Rzadu, na-
czelnemu dyrektorowi Huty :im. Lenina.

W ten sposéb zostat dokonany decydujacy przetom
zgodnie z zasada, ze dobra praca organizacyjna de-
cyduje o zwyciestwie.

Ze specjalnym naciskiem podkreslono zasade S$ciste-
go powigzania poszczegélnych etapéw prac organi-
zacyjnych.

Przyjeto trzy zasadnicze etapy dziatalno$ci organi-
zacyjnej.

Etap pierwszy — obejmuje ustalenie programu prac,
tematyki, harmonograméw pracy zespotéw roboczych,
opracowanie dokumentacji organizacyjnej, przeanali-
zowanie jej przez komisje, przeprowadzenie korekty,
zatwierdzenie opracowan, oddanie prac do druku, roz-
prowadzanie gotowych opracowan do zainteresowa-
?y,ch komoérek i przeprowadzanie niezbednego instruk-
azu.

Etap drugi — polega¢ bedzie na uzupetnieniu opra-
cowanych instrukcji, poprawianiu ujawnionych bte-
déw | niedociggnie¢ oraz na pogtebieniu treSci opra-
cowan.

Etap trzeci — polegaé¢ bedzie na dokltadnym i szcze-
gétowym  zorganizowaniu procesu produkcyjnego
w oparciu o wyniki badan i chronometrazu, jak réow-
niez na ustaleniu obowigzujgcych normatywoéw jako



podstawy projektowania proceséw pracy wedtug har-
monogramu.

Realizacja pierwszego etapu nalezy do zakresu
dziatalnosci komisji z wyjatkiem czynnos$ci manipula-
cyjnych, drugi i trzeci etap natomiast realizowany
bedzie przez nowoutworzony Dziat Organizacji Zarza-
dzania.

W ten sposob logicznie ujeta zostata cato$¢ problemu
organizacji przedsiebiorstwa w stopniowy program,
siegajacy od chwili powstania decydujacej koncep-
cji — do momentu catkowitej jej realizaciji.

Do ogromnej i waznej pracy pierwszego etapu or-
ganizacyjnego powotani zostali pracownicy koncep-
cyjni nie tylko sposréd personelu Huty im. Lenina,
ale takze sposréd kierowniczego personelu ‘Resortu
i Ministerstwa Hutnictwa, jak réwniez grono pra-
cownikéw naukowych Zaktadu Przemystu Hutnicze-
go Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu oraz
Wyzszej Szkoty Ekonomicznej w Krakowie. Razem nad
wykonaniem tych zadan pracuje przeszio 100 samo-
dzielnych wysoko kwalifikowanych pracownikéw kon-
cepcyjnych.

Wobec stosunkowo duzej ilosci pracownikéw, bio-
racych udziat w pracach komisji, oraz szerokiej pro-
blematyki i réznorodnosci pogladéw co do sposobéw
rozwigzywania poszczeg6lnych probleméw, jak row-
niez wobec koniecznosci prawidlowego powigzania ze
sobg wszystkich prac zespotéw roboczych — narzucata
sie konieczno$¢ opracowania podstawowych wytycz-
nych dla koordynacji poszczegélnych zakreséw zagad-
nien organizacyjnych.

Totez opracowano wytyczne odnos$nie wszystkich
wyzej wymienionych zakreséw zagadnien. Celem tych
wytycznych bylo ustalenie zasad organizacyjnych,
okres$lenie podstawowych zakreséw dziatania komoérek
organizacyjnych, a zwlaszcza ustalenia ich powigzan
z catoksztaltem struktury i dziatalnosci przedsiebior-
stwa. Postuzyly one i stuzg w dalszym ciggu zespotom
roboczym za baze wyjSciowg do opracowania szcze-
go6towych instrukcji, schematéw, zakreséw czynnosci,
odpowiedzialnosci itp

W tresci wytycznych ujete zostalty miedzy innymi
ogélne zasady obowigzujace w zakresie danej kate-
gorii zagadnien oraz zestawienie odnosnych przepi-
s6w normatywnych.

Zespoly przy opracowaniu szczegétowej dokumentacji
roboczej wspoipracujg w punktach stycznych z ze-
spotami i komdérkami zwigzanymi z danym zagadnie-
niem. Wykonane projekty przekazujg komisji organi-
zacyjno-koordynacyjnej, ktéra wnosi ewentualne po-
prawki i zgodnie z ustalonym regulaminem przedsta-
wia je do zatwierdzenia dyrektorowi naczelnemu
wzglednie jego zastepcy.

Po uzyskaniu zatwierdzenia projektu, komisja prze-
kazuje go zespotowi redakcyjnemu w celu przepro-
wadzenia korekty wspdlnie z autorem i oddania pracy
do druku. Gotowe prace sga wprowadzane kazdorazo-
wo odrebnym zarzadzeniem dyrektora naczelnego.

Jak widaé, przyjety przez komisje tryb opracowania
zagadnien zmierza wyraznie do jasnego uwypuklenia
zasady organizowania przedsiebiorstwa w ujeciu cen-
tralnym przy $cistym wspéidziataniu z administracja
i ruchem przedsiebiorstwa oraz w oparciu o realne
mozliwos$ci wykonawcze. Zastosowanie tej zasady daje
niewatpliwie maksymalng gwarancje jednolitosci or-
ganizacyjnej kombinatu.

W oparciu o te zasade i korzystajgc z dokumentaciji
i literatury radzieckiej oraz z wzoréw starego hut-
nictwa, jak réwniez z materiatéw Zaktadu Przemystu
Hutniczego IEOP, opracowano dokumentacje organi-
zacyjna pierwszych jednostek eksploatacyjnych: Si-
towni, Wielkich Piecéw, Aglomerowni, Zaktadu Ko-
ksochemicznego, Zaktadu Materiatbw Ogniotrwatych
i Stalowni. Na ukonczeniu jest dokumentacja Wal-
cowni-Zgniatacza.

Na dokumentacje te sktadajg sie szczegélowe in-
strukcje planowania, instrukcje technologiczne, czyn-
nosciowe, bhp, obslugi agregatéw i urzadzen, instruk-
cje gospodarki materiatowej, kontroli technicznej,
transportu, instrukcje planowania zatrudnienia i ptac,
instrukcje z zakresu kosztéw wiasnych, kontroli finan-

sowej, ponadto obieg dokumentéw, wzory formularzy
z ich opisami, jak réwniez obsady wzorcowe i sche-
mat organizacyjny danej jednostki, z opisem zakre-
séw czynno$ci i odpowiedzialno$ci poszczegdinych
stanowisk pracy.

W ten sposéb zostat dokonany zdecydowany i za-
sadniczy zwrot w dotychczasowej technice przygo-
towania organizacji eksploatacji. W pierwszym rze-
dzie :opracowane jest cale zagadnienie organizacji pro-
dukcji i zarzadzania obiektéw eksploatacyjnych pierw-
szego etapu budowy.

Duzy nacisk kladzie sie na dyscypline pracy, za-
rowno w zespotach roboczych jak i w samej komisji.
Dyscyplina ta odnosi sie szczegdlnie do terminowosci
prac ustalonych harmonogramem.

Roéwniez nalezy wspomnie¢ o ciggtym podnoszeniu
wymogoéw stawianych pod wzgledem doktadnosci
i starannosci opracowan.

Przedstawione w skrécie ramy prac zwigzanych
z przygotowaniem organizacji eksploatacji pierwszego
etapu budowy Huty im. Lenina oczywiscie nie wy-
czerpuja zagadnienia. Stanowig one niewatpliwie po-
wazne osiagniecie w metodologii organizacji wielkich
przedsiebiorstw, w ktérych zarysowuje sie styl orga-
nizowania polskiego przemystu kluczowego, realizujg-
cy szybciej i lepiej wymogi socjalistycznej gospodarki.

Caly wyzej wymieniony program obejmuje przeszio
400 zasadniczych tematéw organizacyjnych i kilka ty-
siecy roznego rodzaju instrukcji obstugi agregatéw,
czynnos$ciowych, bhp itp. Zeby go catkowicie i dobrze
wykona¢, trzeba jeszcze ogromnego wkladu pracy
i energii.

Praca ta jest $miata i zmudna. Trudnosci jest wiele.
Niecelowe bytoby tu je wszystkie wymienic.

Wspomnijmy jednak o jednej z nich, nie ujawnia-
jacej sie na zewnatrz, ale siegajacej w gitgb struktury
przedsiebiorstwa.

Charakterystyczny moment w problematyce orga-
nizacyjnej Huty im. Lenina stanowi specjalnie forma
Olganizacyjna, powstata na skutek podwéjnej roli
i réznego przedmiotu dziatania przedsiebiorstwa.

Z jednej strony bowiem zarzad Huty im. Lenina,
wraz z pionairu gtéwnego mechanika i gtéwnego ener-
getyka, spetniajg zadania operatywne w stosunku do
wilasciwej huty z podstawowymi jednostkami produk-
cji, tj. Aglomerownia, Wielkimi Piecami, Stalownig,
Walcownig oraz Sitownig, Transportem i wydziatami
ustugowymi, z drugiej za$ strony — ten sam zarzad
Huty im. Lenina spetnia zadania jednostki nadzorujg-
cej, koordynujacej i kontrolujagcej w stosunku do Za-
ktadu Koksochemicznego, Zaktadu Materiatbw Ognio-
trwatych i Biura Projektow.

Ta dwoisto$¢ przedmiotu dziatania Huty im. Lenina,
reprezentujgcej dwa typy jednostek organizacyjnych,
pierwszy — przedsiebiorstwa samodzielnie organizuja-
cego realizacje przydzielonych mu zadan planowych,
drugi —mcentralnego zarzadu, sprawujgcego nadzér nad
wymienionymi zaktadami, komplikuje do pewnego
stopnia zagadnienia organizacyjne kombinatu.

Nalezy sie spodziewaé, ze wymienione zaktady prze-
ksztalca sie z czasem w przedsiebiorstwa wyodrebnio-
ne, gdy potrzeby kombinatu pozwolg na ich usamo-
dzielnienie sie. Wtedy tez zagadnienie struktury orga-
nizacyjnej uprosci sie.

Niecelowe natomiast bytoby catkowite oddzielenie
tych zaktadéw wzglednie biura projektéw od kom-
binatu jako wyodrebnionych przedsiebiorstw juz obec-
nie, w fazie uruchomienia podstawowych obiektéw
produkcyjnych i w okresie najwiekszego nasilenia
prac organizacyjnych.

Z szeregu podstawowych probleméw, ktére wyma-
gaja pogtebienia nalezy wymieni¢: (a) podniesienie
doktadnosci opracowan, (b) dalsze rozwiniecie zasady
Scistej koordynacji prac — centralnie i w terminie,
(c) uzupetnienie i ujednolicenie podstawowej nomen-
klatury organizacyjnej, zwiaszcza nomenklatury sta-
nowisk pracy, (d) ujednolicenie niezbednych formula-
rzy, ich formy i ukfadu, (e) dalsze uproszczenie obiegu
dokumentacji, (f) podniesienie poziomu organizacyjne-
go kadr kierowniczych, (g) rozwigzanie zagadnienia
petnego wykorzystania mocy produkcyjnej kombinatu.
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Oddzielnie nalezy wspomnie¢ »o koniecznosci syn-
tetycznego opracowania ulepszonej metodologii orga-
nizacji proceséw produkcji, opartej o postepowg nau-
ke organizacji pracy w przedsiebiorstwie socjalistycz-
nym, oraz uwzgledniajgcej doswiadczenia zdobyte
w codziennej praktyce. Akcent nalezy tu potozy¢ na
jakos$¢ opracowania i na uwzglednienie w nim zasady
petnej jednolitosci.

V/ysuwajgc postulat petnej jednolitosci organizacyj-
nej, nalezy podkresli¢ brak dotad kompetentnego
organu na szczeblu Ministerstwa Hutnictwa, ktéry by
koordynowat catoksztatt tych zagadnieri w skali ogdl-
noresortowej.

Uwagi powyzsze uzasadniaja czes$ciowo takze nie-
ktére trudnosci i braki w kierunku uzyskania w pra-
cach komisji peinego, jednolitego uktadu wszystkich
dotychczasowych opracowan.

Nasuwa sie pytanie, jakie juz wysnuwaé¢ mozna

wnigski z dotychczasowych prac i doswiadczen ko-
misji?

Odpowiedz na to pytanie mozemy sformutowad
nastepujaco:

(4) Centralizacja prac w komisji ujawnita rzeczywi-
sty rozmiar i zasieg prac zwigzanych z przygotowa-
niem organizacji eksploatacji przedsiebiorstwa.

(2) Projekt w tym zakresie powinien by¢ opraco-
wany w zasadzie w catosci przed uruchomieniem za-
ktadéw. Wyjatek stanowig ustalenia i uzupetnienia,
ktére moga by¢ opracowane jedynie w czasie rozru-
chu lub w okresie wstepnej eksploatacji.

(3) Opracowanie tego projektu powinno by¢ rozpo-
czete mozliwie najwczes$niej, bezposrednio po zatwier-
dzeniu projektu technicznego. W zadnym przypadku
me pcwinno sie dopusci¢ do przewlekania tej sprawy
do momentu rozruchu.

(4) Ze wzgledu na bardzo szeroki wachlarz i olbrzy-
mig pracochtonnos$¢ tych probleméw nie moze byé
mowy o rozwigzaniu ich w ramach obowigzkéw
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Zaktad przemystu spozywczego w Krakowie.

nego“. Praca
Organizacja produkcji w
przedsigbiorstwie prze-

ta objeto przy-
ktadowo organizacje produkcji
w oddziale pétprzetworéw, od-

szczuptej komérki funkcjonalnej, wyKonujacej jedno-
czesnie funkcje operatywne. Wykonanie tych prac
wymaga licznego zespotu wysoko kwalifikowanych spe-
cjalistow, posiadajgcych zaréwno dilugoletnia prak-
tyke zawodowg jak i doswiadczenia organizacyjne.

(5) Nieodzowne jest wieksze zblizenie kierownictwa
zaktadow i instytutéw naukowych do szerokiego fron-
tu wielkich budowli socjalizmu i skoncentrowanie tam
swych sit i $rodkéw, oraz utworzenie na wzér Zwigz-
ku Radzieckiego nowych katedr nauki organizaciji
przedsiebiorstw.

(6) Celowym bytoby powotanie placéwki naukowej,
zajmujacej sie badaniem zagadnien ekonomiki i orga-
nizacji przemystu hutniczego.

(7) Wszystko to moéwi, ze dojrzata potrzeba nauko-
wej analizy poruszonego zagadnienia, potrzeba sze-
rokiej dyskusji na ten temat i wyciggniecia w pehni
konsekwencji poznawczych z konkrethnego rozwoju
warunkéw organizacyjno-wytwdrczych na wielkiej
budowie socjalizmu jaka jest Huta im. Lenina.

Potrzeba ta bedzie miedzy innymi niewatpliwie
bodZzcem do ujecia tych wezlowych probleméw takze
w Aprogramie prac naukowych PAN, gdyz ich war-
tos¢ poznawcza stuzy¢é nam bedzie jako orez w walce
0 dalszy krok naprzéd w obecnej fazie naszego roz-
woju.

O powodzeniu dalszych zamierzen zadecydujg lu-
dzie — zadecyduje potencjat kwalifikacyjny zespotu,
jak réwniez zapat i zywy rytm rozpoczetej pracy. Od
tego zaleze¢ bedzie udoskonalenie opracowanych form
1 stworzenie optymalnych warunkéw dla dziatalnosci
wytwoérczej przedsiebiorstwa, opartych o analize
proceséw produkcyjnych, a pozwalajgcych w konco-
wym efekcie na osiggniecie optimum produkcyjno-

Sci, jak najwyzszej wydajnosci i najlepszej gospo-
darnosci.
Jozef Maciejewski
N ROK IV 1955 Nr 8(43)
| K|
SUU REDAGUJE KOMITET REDAKCYJNY

sowanie robotnikéw w wyni-

kach reorganizacji oddziatu. W

System premiowania

tym celu wprowadzono zrézni- oz y

cowanie premii produkcyjnej pracokwm.kow .cdukrl?wm

wedlug malych zespotéw oraz W okresie migdzykam-
panijnym.

zastosowano akordowe wyna-
grodzenie robotnikéw. Przykta-

mystu owocowo-warzyw-
nego.

*T rzedsiebiorstwa przemystu
owocowo-warzywnego znajdujg
sie obecnie w okresie specja-
lizacji produkcji i zwigzanego
z tym wzrostu ilosci produkcji
zasadniczych  wyrobow  tego
przemystu. W zwigzku z tym
pilng potrzebg tych przedsie-
biorstw jest opracowanie i po-
moc w prakg/cznym wprowa-
dzaniu prawidtowej organizaciji
produkcji. W wiekszosci przy-
padkéw zachodzi koniecznos¢
reorganizacji dotychczasowych
komorek produkcyjnych pra-
cujacych nierytmicznie, prze-
starzatymi metodami oraz wy-
twarzajgcych szeroki asorty-
ment réznorodnych wyrobéw,
na jednostki organizacyjne,
produkujagce wieksza ilos¢ jed-
nego rodzaju wyrobow.

W celu opracowania metody
postepowania nad dokonaniem
reorganizacji tych komoérek
wykonano w Zaktadzie Prze-
mystu Spozywczego Instytutu
Ekonomiki i Organizacji Prze-
mystu prace pt. ,Organizacja
produkcji w przedsigbiorstwie
przemystu owocowo-warzyw-
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dziale produkcji wina i oddzia-
le przetworéw owocowych w
jednym z wiekszych zaktadéw
tego” przemystu.

Dla kazdego oddziatu pro-
dukcyjnego przedstawiono opis
i analize istniejacej organizacji
oraz wnioski w zakresie: (1)
struktury oddziatu, (2) rozmia-
ru produkcji, (3) pomieszczen
produkcyjnych, <i) wykorzy-
stania istniejacych urzadzen,
(5) technicznych norm pracy,
(6) potokowego ustawienia linii
produkcyjnych, (73 koniecznego
uzupetnienia urzadzen, (8) spo-
sobu przeprowadzenia harmo-
nizacji produkcji, (9) koniecz-
nych usprawnien organizacyj-
no-technicznych.

Reorganizacje produkcji po-
taczono z wprowadzaniem pla-
nowania wykonawczego pro-
dukcji. Opracowano wzory dla
doprowadzenia zadan plano-
wych do poszczegblnych ze-
spotéw robotniczych w zakre-
sie ilosci produkcji, wydajno-
$ci pracy i strat materiatowych
oraz tablice dla informowania
robotnik6w o wykonaniu zadan

planowych i osiggnietym za-
robku dziennym.
W pracy zwrdcono réwniez

uwage na materialne zaintere-

dowo podano sposéb obliczenia
normy zespotowej i ptacy akor-
dowe] w oparciu o brygadowe
normy obsady, przy czym za-
stosowano taka metode obli-
czania wynikéw pracy brygad,
ktéora umozliwia indywidualng
ocene pracy kazdego zespotu w
powigzaniu z wykonaniem za-
dan produkcyjnych catego od-
dziatu.

Projekty organizacji produk-
cji sprawdzono dos$wiadczalnie
w jednym zaktadzie przy roz-
lewie wina oraz produkcji so-

kéw stodzonych, stwarzajac
wzorzec dla reorganizacji in-
nych komérek. W osobnym

rozdziale wskazano na koniecz-
nos$¢ obliczenia efektéw ekono-

micznych, uzasadniajgcych do-
konanie zmian w organizacji
produkcji. Przyktad takiego

obliczenia podano dla rozlewni

wina oraz produkcji marmo-
lady.

Praca moze by¢ wykorzysta-
na przez przemyst owocowo-
warzywny jako przyktad dla
dokonania reorganizacji pro-
dukcji i wprowadzenia normy
zespotowej oraz planowania
wykonawczego w oddziatach
produkcji wina, przetworéw
owocowych i poéiprzetworow.

(iz)

VV ynagrodzenie za prace w
ustroju socjalistycznym stanowi
podstawowy bodziec ekono-
miczny dla pracownika w pod-
noszeniu wydajnos$ci pracy i
obnizaniu  kosztow wtlasnych
produkcji. Totez realne osiag-
niecia w tym zakresie uzalez-
nione sag w duzej mierze od za-
stosowania prawidtowych sy-
steméw_ ptacy, to znaczy takich
systemow, ktore by w nalezy-
ty spos6b uwzglednialy osobiste
zainteresowania materialne pra-
cownika wynikami jego pracy.

w istniejgcych systemach
ptacy bardzo doniostg role od-
grywaja systemy premiowania.
Istota  systemu premiowania
polega na tym, ze pracownik,
niezaleznie od przystugujacego
mu wynagrodzenia podstawo-
wego, otrzymuje za osiggniecie
okreslonych wskaznikéw pracy
wynagrodzenie dodatkowe w
formie premii.

Zaktad Przemystu Spozyw-
czego IEOP w Krakowie wyko-
nat w ramach swych prac nau-
kowych prace pt. ,System pre-
miowania pracownikéw cukro-
wni w okresie migdzykampa-
nijnym*“.

W pracy tej na wstepie sfor-
mutowano podstawowe zasady



KONKURS

na najlepszg prace omawiajaca ekonomiczne skutki wprowadzania
i stosowania norm.

I. CEL KONKURSU

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

II. TRESC pracy konkursowej

Ogoblne oméwienie stosowania norm w zakladzie. llos¢ i zakres stosowanych
norm. Analiza kosztéw produkcji przed normalizacjg oraz produkcji znorma-
lizowanej. Omoéwienie wpilywu normalizacji na koszty materialowe, narzedzi
linnych pomocy, koszty, robocizny i kontroli. Omdéwienie ewentualnych kosz-
téw opracowania normy i kosztéw poniesionych wskutek zmian w organizacji,
wyposazeniu i produkcji zakltadu, spowodowanych wprowadzeniem normy.
Analiza bezposrednich efektéw technicznych i ekonomicznych oraz posredniego
wpltywu norm na inne odcinki zycia gospodarczego. Pozostawia sie zupeing
dowolno$¢ metod analizy (opisy, obliczenia, wykresy, zestawienie).

1. WARUNKI KONKURSU

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

ekonomiki.
(2) Prace nalezy nadesta¢ w formie maszynopisu formatu A4 w objetosci od
2 do 20 stron. Forma ujecia dowolna — wedlug uznania autora (artykui, no-

tatka, sprawozdanie).
IV. ORGANIZACJA KONKURSU

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

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

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

(4) Sposdéb nadsytania prac. Prace powinny by¢ przesylane w kopercie adre-
sowanej jak nastepuje: Polski Komitet Normalizacyjny, Redakcja ,,Normaliza-
cji, Warszawa, ul. Swietokrzyska 20/22. ,,Konkurs na najlepsza prace o eko-
nomicznych skutkach stosowania norm“. Na odwrocie koperty powinno by¢
podane godio wysytajacego prace. W kopercie, obok pracy konkursowej pod-
pisanej godtem, powinna znajdowa¢ sie druga, zalakowana koperta zawierajaca
nazwisko i adres osoby zgtaszajgcej prace.

V. NAGRODY

Ustalono nastepujgce nagrody konkursowe:

1 nagroda | — zt 2.000
2 nagrody Il po — z+ 1500
3 nagrody i, — z+ 1.000

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

EKONOMIKA
MIESIECZNIK — O Instyt. Ek iki 10 i ji P -
I ORGANIZACJA stu. Wf‘/dawca: Polslz?eanw;]ga)\:vn. Ggrs]gc%larlcze Lg%r:;%csjilebigresrpvyo
Panstwowe, Warszawa, ul. Poznanska 15. Redaguje Komitet w
PRACY sktadzie: redaktor naczelny — mgr inz. Ilja Epsztejn; dr inz. Bro-

nistaw Biegeleisen-Zelazowski; mgr Juliusz Gutowski; mgr inz.

Adam Kramarz; Marian Kuczynski; Stanistaw Poznanski (zast.
redaktora naczelnego); inz. Tadeusz Wasiljew; dr inz. Zygmunt Zbichorski; Jerzy
Ziemacki (sekretarz redakcji), REDAKCJA: Warszawa, ul. Stupecka 2a, | p.
pokoj 14. Tel. 4-42-21, (skrytka pocztowa 153). Redaktor naczelny przyjmuje we
wtorki | czwartki od godz. 9 do 11. PRENUMERATA: Rocznie 9 zl, pétrocznie
45 zI, kwartalnie 2250 zI, numer pojedynczy 750 zt. Wptaty na prenumerate przyj-

mujg urzedy pocztowe 1 listonosze.
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