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E K O N O M IK I I  ORGANIZACJI PRZEMYSŁU

Inż. Jefzy Kopiński

Organizacja pracy i płacy brygad remontowych 
w  przemyśle maszynowym

Z agadnienie o rgan izacji p racy i  p łacy 
stanow i jeden z is to tnych  prob lem ów  
systemu planowo-zapobiegawczych re ­
m ontów . Szczególnie korzystne w a ru n ­
k i  w  aspekcie w ysok ie j jakości prac re­

m ontow ych stwarza system płac no rm a tyw no- 
p rem iow y, śm iało odrzucający u ta rte  zasady 
płac służb rem ontow ych, oparte o bezpośredni 
akord  lu b  op ła ty  dniówkowe.

Celem niniejszego a r ty k u łu  jes t zaznajom ie­
n ie  czy te ln ika  polskiego z dośw iadczeniam i ra ­
dz ieck im i w  ty m  zakresie *.

Prace ślusarsko-rem ontowe należą do kate­
g o rii robó t w ykonyw anych  specja lizow anym i 
zespołami. Spowodowane to jes t sźeregiem 
przyczyn, w yn ika jących  z charakte ru  i  o rgan i­
zacji prac rem ontow ych.

Poważną ro lę  w  tym , że prace rem ontowe 
w ykonyw ane  są zespołowo, przez brygady, od- 
g ryw a  ich  stosunkowo duża pracochłonność, 
w arunku jąca  nieekonomiczność in d yw id u a ln e ­
go w ykonaw stw a. W ykonanie  przez jednego 
ślusarza w szystk ich  robó t rem ontow ych w  za­
kresie poszczególnych rodza jów  rem ontów  (bie­
żących i  kap ita lnych ) pociągałoby za sobą w ie l­
k ie  przestoje rem ontowe. Równocześnie poważ­
na część zabiegów napraw czych p rzy  rem on­
tach (demontaż i  m ontaż szeregu zespołów i czę­
ści) by ła b y  n iem ożliw a  do w ykonan ia  przez 
jednego robo tn ika  z uw agi na w ie lkość i  cię­
żar maszyn i  m echanizm ów rem ontowanych.

Jedną z poważnie jszych p rzyczyn  w a ru n ku ­
jących  rozpowszechnienie organ izac ji prac re ­
m ontow ych w  brygadach jes t to, że fo rm a ta 
p rzy  p ra w id ło w ym  skom ple tow an iu  w edług 
k w a lif ik a c ji wchodzących w  je j skład ślusarzy 
pozwala na rac jonalne w ykorzys tan ie  ich  kw a ­
l i f ik a c j i  zawodowych.

P rzy  rem oncie dowolne j o b rab ia rk i obok prac 
odpow iedzia lnych i  skom plikow anych, w ym a­
gających d la  ich  w ykonan ia  w iększych k w a li f i ­
ka c ji i  doświadczeń zawodowych, jes t pokaźna 
ilość prac stosunkowo prostych i  n ieskom p li­
kowanych, k tó re  mogą być w ykonyw ane  p rzy  
odpow iednim  nadzorze przez robo tn ików  o n i­
skie j k w a lif ik a c ji.  O rganizacja brygad, w  skład 
k tó rych  wchodzą robo tn icy  różnych ka tegorii, '

. A r ty k u ł  te n  s ta n o w i z m a ły m i zm ia n a m i fra g m e n t 
w iększe ] p racy  p t. „O rg a n iza c ja  re m o n tó w  w  przem yśle  
£ Zp w T ^ m<lł k tó ra  ukaże się w  ro k u  b ieżącym  n a k ła -

um ożliw ia  ta k i podzia ł prac, by  b y ły  one w y ­
konywane, w  zależności od ich  skom plikow a­
nia, przez robo tn ików  o różnych kw a lifika c ja ch , 
t j .  w  na jba rdz ie j rac jona lny  sposób. G dyby re ­
m ont w yko n yw a ł jeden ty lk o  ślusarz, to 
aczko lw iek część prac jes t prosta i  n ieskom p li­
kowana, k w a lif ik a c je  jego m us ia łyby  odpow ia­
dać na jbardz ie j skom plikow anym  pracom  w y ­
konyw anym  p rzy  danym  remoncie. Tak w ięc 
zarówno z uw ag i na zakres i  charakte r prac re ­
m ontowych, ja k  i  rac jona lne w ykorzystan ie  
ka d r b rygady stanow ią na jrac jona ln ie jszą  fo r ­
mę organ izac ji prac rem ontow ych.

Początkowa brygady rem ontow e w yko n yw a ­
ły  ty lk o  planowe i  aw a ry jne  rem onty, nato­
m iast obsługę m iędzyrem ontow ą w y k o n y w a li 
n iezw iązan i z brygadą d yżu rn i ślusarze. T ak i 
podzia ł fu n k c ji rem ontow ych nie zdał jednak 
w  p rak tyce  egzaminu.

Cechą charakterystyczną bow iem  w ykonaw ­
stwa rem ontowego jes t swoista kompleksowość 
dzia ła lności rem ontow ej. Zadaniem  brygad re ­
m ontow ych jes t n ie  ty lk o  w ykonan ie  ooszcze- 
gó lnych rem ontów  p lanowych, kap ita lnych , 
średnich i  bieżących, ale także zapewnienie 
ciągłości p racy maszyn w  okresach m iędzyre- 
m ontow ych. W  ty m  celu dokonu je się okre­
sowo re g u la c ji mechanizm ów i  zespołów, w y ­
m ien ia  poszczególne zużyte części, dokonuje co­
dziennie szeregu drobnych zabiegów konserwa­
cyjnych . Gdy rem onty  planowe dokonu ją je d n i 
ludzie, a bieżącą obsługę rem ontow ą drudzy, 
n ie  zw iązani ze sobą wspólną p rodukcy jną  i  m a­
te ria ln ą  odpowiedzialnością i  zainteresowaniem, 
wówczas na ogół tru d n ie j jes t zapewnić wysoką 
jakość w ykonyw anych  prac, od k tó rych  zależy 
zarówno ciągłość p racy maszyn, ja k  i  u trzym a­
n ie  zużycia w  m in im a lnych  granicach.

D la  zapewnienia w ysok ie j jakości w yko n y ­
w ania w szystk ich  zabiegów rem ontow ych, za­
rów no p lanow ych rem ontów , ja k  i  obsługi m ię - 
dzyrem ontow e j, okazało się na jbardz ie j rac jo ­
nalne zlecanie w ykonan ia  robó t jedne j i  te j sa~ 
m ej brygadzie rem ontow ej związanej wspólną 
odpowiedzialnością i  za interesowaniem  m ate­
ria ln ym . P rzy  usta lan iu  zasady w ykonaw stw a 
remontowego w  brygadach, każdej z brygad 
w ydzie la  się określoną ilość obrabiarek. B ry ­
gada w ykonu je  wszystkie  prace rem ontowe, 
a w ięc planowe rem onty, przeglądy, obsługę
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m iędzyrem ontow ą i  aw a ry jną  oraz p lanowe re ­
m on ty  w szystk ich  przydz ie lonych  je j obrabia­
rek.

Zasady w ykonyw an ia  w szystk ich  prac re ­
m ontow ych i  p rzydzie len ie  na stałe brygadzie 
określonej g rupy  obrabiarek, podnosi poczucie 
odpowiedzialności b rygady za stan pow ierzo­
nych je j maszyn i  ciągłość ich  pracy, sprzy ja  
pogłęb ien iu  koniecznych doświadczeń rem onto­
w ych  i  naw yków .

N iek iedy  dla w ykonaw stw a  rem ontów  ka p i­
ta lnych , w ydzie lane są specjalne b rygady lu b  
g rupy  w  ram ach brygad. W  zasadzie w ięc p rzy  
organ izacji w ykonaw stw a  w  brygadach rozróż­
n iam y  dwa w ia r ia n ty : b rygady w ykonu ją  
w szystkie  zabiegi rem ontowe, lu b  też wszyst­
k ie  poza rem ontam i ka p ita ln ym i, d la k tó rych  
pow oływ ane są specjalizowane b rygady bądź 
w  ram ach służb m echanika wydziałowego, bądź 
też podległe ogólnozakładowem u w yd z ia ło w i re - 
montowo-m echanicznem u.

Is to tn ym  zagadnieniem p rzy  organizowaniu 
b rygad rem ontow ych jes t w łaśc iw y  podzia ł na 
poszczególne pola (odcinki) rem ontow e obsługi­
wane przez poszczególne brygady. D la  p roduk­
c ji se ry jne j i  masowej, zorganizowanej w  l i ­
n iach przedm iotow ych, na jkorzystn ie jsze  jest 
organizowanie b rygady zgodnie z podziałem  te- 
ry to ria ln o -p ro d u kcy jn ym . Brygada obe jm uje  
wówczas w  zależności od ilośc i obrab iarek je d ­
ną lu b  k ilk a  l in i i  p rzedm iotow ych. W  n ro d u kc ji 
d robnosery jne j i  jednostkow ej na jrac jona ln ie j 
jes t pow ierzyć brygadzie ob rab ia rk i jednego ty ­
pu, np. to ka rk i, fre z a rk i itd . Pozwala to b ryga­
dzie na pogłęb ienie specja lizacji, u ła tw ia  je j 
opanowanie te ch n ik i rem ontów  i  sp rzy ja  pod­
n iesien iu  jakości rem ontów  i  skróceniu ich  cza­
sokresów.

Zasadami ty m i należy się k ierow ać w  m ia ­
rę  m ożliwości, w  p rak tyce  jednak bardzo czę­
sto np. o b ra b ia rk i jednych  typ ó w  położone mo­
gą być w  dużych te ry to r ia ln ie  w ydzia łach dale­
ko od siebie, wówczas n iew ygodnie  jes t pow ie­
rzać je  jedne j brygadzie. Czasem ilość obrabia­
rek  jednego ty p u  jes t zby t m ała lu b  zb y t duża 
na jedną brygadę. Podobne w zględy mogą za­
is tn ieć rów n ież p rzy  p rzydz ie lan iu  brygadzie 
l in i i ,  czy gniazd.

P rzy  podziale pa rku  obrabiarkowego w ydz ia ­
łu  na odc ink i rem ontowe obsługiwane przez po­
szczególne brygady, należy uwzględnić, ze ich 
skład ilośc iow y n ie  pow in ien  przekraczać 
określonych granic. Z b y t w ie lk ie  b rygady są 
n iekorzystne z uw ag i na trudności k ie row an ia

Tab. 1
Skład brygady remontowej wg kw a lifika c ji

K w a lifikac je  zawodowe
Skład brygady przy 

ilości członków

6 7 ' 8 9

Ślusarze kat. 7 1 i 1 1
;> „  6 1 1 1 1
55 55 5 1 1 2 2
55 5 5 4 1 2 2 3
55 55 3 1 1 1 1
55  55 ^ 1 1 1 1

n im i, równocześnie słabsze jes t w  n ich  poczucie 
odpowiedzialności poszczególnych członków  
brygady za w y n ik i p rodukcy jne  i  wysoką ja ­
kość prac rem ontow ych. Ściśle związane jest 
z ty m  zmniejszenie w  dużych brygadach poczu­
cia bezpośredniego m ateria lnego zainteresowa­
n ia  je j członków. P rzy  zby t m ałe j brygadzie 
natom iast tra c i ona swą konieczną zdolność ma­
newrow ania . W  prak tyce  bow iem  bardzo często 
zdarzają się równoczesne postoje k i lk u  obrabia­
rek. Z b y t m ała brygada n ie  może w  tak ich  
przypadkach dokonać koniecznych prac re ­
m ontow ych n ie  powodując p rzy  ty m  nadm ier­
nych przesto jów .

Na ilośc iow y skład b rygad w yw ie ra  rów nież 
w p ły w  zmianowość. D la  dozoru i  obsługi w  każ­
dej zm ianie no rm a ln ie  celowe jes t w ydzie len ie  
po jednym  ślusarzu. Również n iedziele w yko ­
rzystyw ane są norm a ln ie  dla dokonyw ania d rob­
nych rem ontów , przeglądów, re gu lac ji itd . Po­
w odu je  to konieczność zw a ln ian ia  pracujących 
w  niedzielę ślusarzy, w  roboczych dniach ty ­
godnia, p rzy  konieczności zapewnienia pewnej 
m in im a ln e j obsług i rem ontow ej.

Z w yże j w ym ien ionych  względów  optym alna 
ilość ślusarzy w  brygadzie rem ontow ej w ypo- 
środkowana została na 6— 9 ludzi. P rzy  tak ie j 
ilośc i ślusarzy w  brygadzie, posiada ona ko­
nieczną zdolność m anewrowania, możliwość 
w ydzie len ia  dyżurnych  ślusarzy d la  obsługi w  
d rug ie j i  ew entua ln ie  w  trzecie j zm ianie, a ró w ­
nocześnie nie jes t zby t w ie lka , b y  za is tn ia ły  
trudności, o ja k ic h  m owa by ła  w yże j.

W  w y ją tko w ych  przypadkach p rzy  pracy na 
2 zm iany m o ż liw y  jes t jeszcze skład b rygady 
5 ludz i. Górną granicą jes t ilość 10— 12 ś lu­
sarzy.

Ilość ślusarzy w  brygadzie usta la się w ycho­
dząc z norm alnego zakresu prac rem ontow ych, 
odpowiadającego g rup ie  obrab iarek przydz ie ­
lonych  danej brygadzie.

W  okresie wprow adzan ia systemu p lanowo- 
zapobiegawczych rem ontów  zakres prac rem on­
tow ych  może być z powodu złego stanu maszyn 
w iększy n iż  norm aln ie , co należy uwzględn ić 
odpow iednio zw iększając obsadę służb rem on­
tow ych. Obsadę tę jednak należy trak tow ać ja ­
ko tymczasową, aż do czasu uporządkowania 
stanu technicznego pa rku  obrabiarek.

Skład b rygady np. w  ogólnej budow ie m a­
szyn dobierany jest w  ten sposób, że średnia 
kategoria  zaszeregowania b rygady w ynosi od 
4— 5 ka tegorii. Patrz tab. 1.

Jak pokazało doświadczenie tak ie  skom pleto­
wanie b rygady na jba rdz ie j odpowiada charak­
te ro w i w ykonyw anych  prac i  daje najlepsze re ­
zu lta ty . Skład ta k i pozwala na p raw id łow e  roz­
staw ienie w edług k w a lif ik a c ji lu d z i p rzy  w yko ­
nyw anych remontach, ja k  rów nież um oż liw ia  
w ydzie len ie  dyżurnych  ślusarzy, posiadających 
dostateczne k w a lif ik a c je  d la  rozw iązyw ania  
mogących zaistnieć trudności technicznych p rzy  
obsłudze rem ontow ej.

Jeżeli chodzi o podzia ł p racy w edług zmian, 
to z p u n k tu  w idzenia prac rem ontow ych, n a j­
bardzie j wskazanym  jes t by  w  nocnych zm ia­
nach pracow a li ty lk o  d yżu rn i ślusarze, a pozo­
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s ta li członkow ie b rygady —  w  czasie dziennej 
zm iany. Oczywiście, że od regu ły  te j można w  
uzasadnionych przypadkach odstąpić, jeże li te ­
go w ym agają  in teresy p rodukc ji.

Na czele każdej b rygady stoi brygadzista, 
zw yk le  ślusarz o najwyższej k w a lif ik a c ji,  do­
brze obznaj m iony z techn iką rem ontow ą m a­
szyn p rzydzie lonych jego brygadzie i  posiadają­
cy konieczne dane osobiste dla technicznego 
i  adm in istracyjnego k ie row an ia  ślusarzam i 
wchodzącym i w  skład brygady.

W  brygadach o no rm a lnym  składzie ślusarzy, 
brygadzista p racu je  na ró w n i z pozosta łym i 
członkam i b rygady i  uczestniczy w  ogólnym  
zarobku brygady.

W  dużych brygadach (10— 12 ludz i) dla skom­
p likow anych  obrab iarek brygadzista byw a  cza­
sem zw a ln iany  od bezpośredniego udzia łu  w  
pracy —  spełnia on wówczas fu n kc je  k ie ro w ­
nika.

I Zasady system u p łac  d la  b ryg a d  re m o n to w ych

/

Ś ciśle zw iązany z organizacją brygad rem on­
tow ych  jest system płac za w ykonaw stw o re ­

m ontowe. N ie wchodząc w  h is to rię  k rys ta lizo ­
w ania się systemu płac należałoby poruszyć g łó­
w ne jego zasady.

Celem działalności rem ontow ej n ie  jes t tw o ­
rzenie now ych m a te ria lnych  wartości, lecz 
u trzym an ie  stanu technicznego w  norm alne j 
sprawności i  osiągnięcie dostatecznie długiego 
okresu użytkow an ia  maszyn. Koszt w ykonanych  
prac rem ontow ych s tanow i na rzu t na koszty 
p rodukc ji, pow iększający w  rezu ltac ie  te koszty. 
Im  zakres prac rem ontow ych będzie m niejszy, 
tym  oczywiście mniejsze są koszta rem ontów  
i  krótsze mogą być przestoje związane z w yko ­
naniem  rem ontów . Tak w ięc zarówno z p u n k tu  
w idzenia kosztów, ja k  i  w ykorzys tan ia  is tn ie ­
jących m ocy p rodukcy jnych , na jkorzystn ie jsze 
jest osiągnięcie takiego stanu, b y  zakres i  p ra ­
cochłonność robó t rem ontow ych by ła  ja k  n a j­
mniejsza. Jeżeli podstaw ow ym  zadaniem dzia­
ła lności p rodukcy jne j jes t o trzym an ie  w  okre­
ślonych w arunkach m aksym alnej p rodukc ji, to 
podstawowe zadanie dzia ła lności rem ontow ej 
jes t w  pew nym  sensie odw rotne —  osiągnięcie 
najm niejszego zakresu prac rem ontow ych, oczy­
w iście p rzy  ta k ie j ich  jakości by  zapewnić n o r­
m alną sprawność pa rku  obrabiarkowego.

Ta charakterystyczna różnica m iędzy dz ia ła l­
nością p rodukcy jną  i rem ontow ą wskazuje, że 
fo rm y  organ izacji p łacy personelu rem ontow e­
go i  produkcyjnego muszą być różne. Jeżeli 
słusznym  jest pow iązanie p łac w  działalności 
p rodukcy jne j z ilością w ykonane j p rodukc ji, 
w sku tek czego in te resy p ro d u kc ji idą w  parze 
z osobistym  zainteresowaniem  w ykonaw ców , to 
w  w arunkach w ykonaw stw a remontowego 
zgodność ta zostaje naruszona. U trzym an ie  w  
niezm ienionej fo rm ie  zasad usta lania płac wzo­
row anych na p rodukc ji, oznaczałoby m ateria lne  
zainteresowanie personelu rem ontowego w  ja k  
na jw yższym  zakresie prac rem ontow ych, od 
k tó rych  uzależniony b y łb y  jego zarobek.

N ajw yższy jednak zakres prac rem ontow ych 
oznacza w  prak tyce  na jw ięce j rem ontów , n a j­
w ięcej aw arii, najwyższą ilość p rze rw  w  ruchu. 
Konsekwencją uzależnienia płac brygad rem on­
tow ych  od fak tyczn ie  w ykonanych  czynności 
rem ontow ych, by łoby w ięc to, że p rzy  na jm n ie j 
korzystnych dla zasadniczej p ro d u kc ji w a ru n ­
kach, zarobek ślusarzy rem ontow ych b y łb y  n a j­
w iększy.

Rezultatem  p raw id łow e j organ izac ji rem on­
tó w  pow inno być zm niejszenie do m in im u m  za­
kresu prac rem ontow ych, koniecznych dla 
u trzym an ia  norm alnego stanu sprawności u ży t­
kow ej i  zm niejszenia do m in im u m  s tra t na sku­
tek  przesto jów . W  zw iązku z ty m  należało stw o­
rzyć ta k i system płac aparatu remontowego, 
k tó ry  by s tw arza ł odpowiednie m ateria lne  bodź­
ce dla personelu remontowego, zachęcające w  
szczególności do podnoszenia jakości prac re ­
m ontow ych p rzy  na jm n ie jszym  ich  zakresie.

Remontowa działalność charakte ryzu je  się 
jednak tą w łaściwością, że n iezw yk le  trudno  
jest reglam entować porządek i technikę w yko ­
nania prac przez szczegółowe opracowanie tech­
nologiczne, obejm ujące w szystkie  szczegóły 
każdej operacji. W  pracach rem ontow ych po­
ważną ro lę  odgryw a in ic ja tyw a , k w a lif ik a c je  
i  zainteresowanie w  p ra w id ło w ym  w ykonan iu  
każdej operacji.

N iem ożliwość stworzenia w  ram ach systemu 
rem ontów  poprzeglądowych w łaśc iw ie  dz ia ła ją ­
cych bodźców m ia ła  swoją zasadniczą przyczy­
nę w  metodyce planowania, trudności zaś po­
g łęb ia ło  jeszcze n ieprzydzie len ie  na stałe od­
c inków  określonym  brygadom . Z ko le i n iep rzy ­
dzielenie maszyn na stałe w yn ika ło  z b raku  
norm atyw ów , b raku  m etodyk i obliczania praco­
chłonności w szystk ich  zabiegów rem ontow ych 
i  stosowania zasady odstaw iania do rem ontu  
maszyn, jedyn ie  na podstawie stanu maszyn 
ustalonego przeglądem. W  tak ich  w arunkach 
brakow ało  ca łkow ic ie  ja k ic h k o lw ie k  o b ie k tyw ­
nych k ry te r ió w  dla podzia łu  pa rku  obrab ia rko­
wego na odc ink i (pola) rem ontowe i  w ydz ie le ­
n ie  dla ich  obsługi określonej w ie lkośc i b ry ­
gad.

Można tu  wspomnieć, że jedną z przyczyn 
n ieu trzym an ia  się systemu rem ontów  poprze­
g lądow ych by ła  także trudność stworzenia w ła ­
śc iw ych fo rm  p łacy ślusarzy rem ontowych.

Inaczej jednak w yg ląda  sprawa w  w a ru n ­
kach systemu planow o-okresow ych rem ontów . 
System ten p rzew idu je  obowiązujące przydz ie ­
len ie  na stałe poszczególnych g rup  pa rku  m a­
szynowego określonym  brygadom  rem ontow ym . 
R em onty p lanowane są w  te rm inach  usta lonych 
okresam i rem ontow ym i, zapew nia jącym i p rzy  
p raw id łow e j eksploatacji w łaściw e j jakości 
okresowych rem ontów  i  m iędzyrem ontow e j ob­
sługi, n ieprzerw aną pracę każdej o b rab ia rk i 
w  czasokresie m iędzy dwoma p lanow anym i re ­
m ontam i. Toteż, jeże li pa rk  m aszynowy eksplo­
a tow any jes t p raw id łow o, a w a ru n k i pracy są 
norm alne —  w yłączn ie  od jakości obsługi b ry ­
gad rem ontow ych zależy, by  maszyny nie w y -  
m agały rem ontów  przedterm inow o, by  zakres 
koniecznych prac rem ontow ych b y ł m in im a lny ,
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by w szystkie  o b ra b ia rk i przydzie lone brygadzie 
pracow a ły  z m in im a ln y m i p rzesto jam i z powo­
du prac rem ontowych.

W  ty m  w arunkach płace w  systemie p iano- 
w o-okresow ych rem ontów  oparto na następują­
cych założeniach: ,

(1) ustalone rem ontow ym  cyk lem  okresy p la ­
now ych rem ontów  są d la  b rygad okresam i 
g w a rancy jnym i pracy maszyn, od rem ontu  do 
rem ontu,

(2) brygada o trzym u je  za rem ont opłatę we­
d ług norm alnego zakresu przew idzianego dla 
danego rodza ju  rem ontu  niezależnie od p ra ­
k tyczne j pracochłonności,

(3) poza zasadniczą płacą brygada o trzym u je  
prem ie w zględnie potrącenie w  zależności od 
w ie lkośc i przesto jów .

System płac b rygad rem ontow ych, opa rty
0 powyższe zasady stwarza bezpośrednie mate­
ria lne  zainteresowanie w  tym , by  w ykonaw ­
stwo rem ontowe rzeczyw iście by ło  p lanow o- 
zapobiegawcze, by  p rodukc ja  m ia ła  na jm n ie j 
s tra t z powodu rem ontów , by  techniczne i  orga­
n izacyjne  zabiegi przew idziane planowo-zapo- 
biegawczym  systemem b y ły  w  p e łn i w yko n y ­
wane.

Ustalona cykliczność rem ontów  i  okresy m ię- 
dzyrem ontowe są d la  b rygad te rm in a m i gwa­
ra n cy jn ym i. Za dodatkowe, n iep lanow e rem on­
ty  spowodowane n iską jakością poprzedniego 
rem ontu, czy m iędzyrem ontow e j obsługi, b ry ­
gada n ie  pobiera żadnej op ła ty. W  konsekwen­
c ji brygada jes t bezpośrednio zainteresowana 
w  tym , by  jakość każdego planowego rem ontu  
zapewniała no rm alną  pracę aż do następnego 
planowego rem ontu. B rygada o trzym u je  zapła­
tę za no rm a lny , a n ie  za rzeczyw is ty  zakres re ­
m ontow y, toteż jes t zainteresowana, by fa k ­
tyczny  jego zakres b y ł ja k  na jm n ie jszy. Zakres 
zaś prac rem ontow ych podczas p lanow ych re­
m ontów  będzie na jm n ie jszy, n iep lanow e rem on­
ty  powodowane złą jakością rem ontów  lu b  n ie ­
dbalstw em  —  rzadkie, je że li brygada starannie 
w ykonyw ać będzie • nadzór nad p raw id łow ą  
eksploatacją i  je że li sum ienna będzie obsługa 
m iędzyrem ontowa. W  konsekw encji b rygady 
zainteresowane są w  pog łęb ian iu  p ro f ila k ty k i
1 w  starannej obsłudze, a także w  sygnalizowa­
n iu  i  niedopuszczaniu do n iep raw id ło w e j eks­
p loa tac ji ze s trony  aparatu produkcyjnego. W  
w y n ik u  wreszcie uzależnienia p rem iow an ia  od 
obniżenia przesto jów  brygady są zainteresowa­
ne w  ja k  najszybszym  w ykonaw stw ie  p lano­
w ych  rem ontów , natychm iastow e j lik w id a c ji 
w szystk ich  usteirek m ogących spowodować 
przestoje, ja k  rów n ież w  system atycznej walce 
o usuwanie w szystk ich  p rzyczyn  mogących je  
powodować.

W  tych  w arunkach b rygady są rów nież bez­
pośrednio zainteresowane w  posiadaniu ko­
niecznych części zapasowych, rysunków  w yko ­
nawczych, wszelkiego rodza ju  dokum entac ji 
technicznej, a także w  szerokim  w drażan iu  no­
w ych  postępowych procesów technologicznych, 
m echanizacji prac rem ontow ych, polepszaniu 
o rgan izac ji p rzygotow an ia  rem cn tów  itd .

W szystkie te czynn ik i pozw ala ją  bow iem  na 
skrócenie przesto jów  i  lepsze zabezpieczenie 
ciągłości ruchu.

W  ten sposób, p rzy  ta k ich  zasadach organiza­
c ji płac, b rygady rem ontowe są w  istocie rze­
czy m a te ria ln ie  zainteresowane w  ca łym  kom ­
pleksie przedsięwzięć p lanowo-zapobiegaw- 
czych, założonych u podstaw  systemu p lanow o- 
okresowych rem ontów , ja k  rów nież w  zm n ie j­
szeniu przesto jów  rem ontow ych.

W yżej podane zasady organ izacji p łac ślusa­
rzy  rem ontow ych stanow ią n iezw yk le  ważną 
i  organiczną część całego systemu p lanow o- 
okresowych rem ontów .

Stosow anie system u p lac  b ryg a d  re m o n to w ych

W oparciu o te zasady opracowano w  Zw iąz­
k u  Radzieckim  szereg w a ria n tó w  systemu 

płac, stosowanych w  poszczególnych m in is te r­
stwach. N iże j om ówione zostaną trz y  typow e 
p rzyk ła d y  regu lam inu  płac.

Płaca ślusarzy rem ontow ych składa się za­
sadniczo z dw u części, p łacy podstawowej i  p re ­
m ii uzależnionej od stanu technicznego lu b  
w ie lkośc i przesto jów . Ocenę stanu techniczne­
go pa rku  maszynowego można dokonywać w  
różny sposób, charakteryzować stan można róż­
n y m i w skaźnikam i. W  zależności od ko n k re t­
nych  w a ru n kó w  w  jednych  przypadkach celo­
w ym  jes t ustalać w ie lkość p re m ii przede 
w szystk im  od w ie lkośc i przesto jów , w  innych—  
ce low ym  może być uzależnienie je j przede 
w szystk im  od stanu technicznego. Jednym  z n a j­
bardzie j typow ych  jes t w a rian t, w  k tó ry m  w ie l­
kość p re m ii usta la się na zasadzie porównania 
rzeczywistego przesto ju  obrab iarek p rzydz ie lo ­
nych danej brygadzie z p lanow anym  miesięcz­
nym  przestojem . W ielkość p re m ii uzależniona 
jes t od skrócenia przesto jów  w  porów nan iu  
z p lanow ym  przestojem .

W ielkość rzeczyw istych  przesto jów  stanow i 
sumę przesto jów  w  p lanow ych rem ontach 
i  przesto jów  w  rem ontach n iep lanow ych, awa­
ry jn y c h  i  p rzypadkow ych, spowodowanych n i­
ską jakością rem ontów , nieusunięciem  we w ła ­
śc iw ym  czasie n iep raw id łow ości w  p racy m a­
szyn, niestaranną obsługą m iędzyrem ontow ą 
itd . Zakres n iep lanow ych rem ontów  i  powsta­
jące w sku tek  tego przestoje charak te ryzu ją  za­
tem  ogólny stan techniczny. Jest oczywiste, że 
zarówno ilość n iep lanow anych rem ontów , ja k  
też zakres i  w ie lkość przesto jów  n im i powodo­
w anych będą większe wówczas, gdy stan tech­
n iczny jes t z ły  —  mniejsze, gdy będzie lepszy. 
W  istocie rzeczy w ie lkość rzeczyw istych prze­
s to jów  może w ięc charakteryzować n ie  ty lk o  
szybkość w ykonyw an ia  rem ontów , ale i  ogólny 
stan techn iczny danej g ru p y  maszyn, p rzydz ie ­
lonych  określonej brygadzie. O b iek tyw n ie  b io ­
rąc, im  większe będą rzeczyw iste przesto je w  
rem ontach (p lanow ych i  n iep lanow ych) w  D o ­
rów nan iu  z norm a lną  w ie lkością  przesto jów , 
ty m  stan techn iczny danej g ru p y  obrabiarek 
będzie niższy. P rak tyczn ie  dany w a ria n t w y ­
gląda następująco: każda brygada o trzym u je  
p lan  rem ontów , k tó ry  należy w ykonać w  da-
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n ym  miesiącu. P lan jes t zestaw iony na podsta­
w ie  rocznego harm onogram u rem ontów , skory­
gowanego opera tyw n ie  w  zależności od fak tycz ­
n ie  przepracowanych przez dane ob rab ia rk i 
maszyno-godzin, w  okresie poprzedzającym. 
W  p lan ie  podane są wszystkie  ob rab ia rk i, k tó re  
w  danym  m iesiącu będą poddane p lanow ym  re ­
m ontom  i  przeglądom, wskazana jes t charakte­
rys tyka  rem ontowa danych obrab iarek (rem on­
tow ą charak te rys tyką  nazywa się grupę rem on­
towego skom plikow ania , cyk l i  okresowość re ­
m ontów), rodzaje rem ontów  i  norm alne zakresy 
prac rem ontow ych. W  p lan ie  u ję ty  jest rów nież 
czas konieczny d la obsługi m iędzyrem ontow ej 
i  w ie lkość norm alnego miesięcznego przesto ju  
w  remontach.

Po miesiącu, je że li brygada w ykona ła  plan, 
całkow icie , t j .  w yrem ontow ano wszystkie  w y ­
m ienione w  p lan ie  urządzenia i  przeprowadzo­
no planowe przeglądy, brygada o trzym u je  opła­
tę za pe łny  n o rm a ln y  m iesięczny zakres prac 
rem ontow ych i  za m iędzyrem ontow ą obsługę. 
Ponadto, je że li przesto je obrab iarek p rzydz ie lo ­
nych  brygadzie są niższe n iż  no rm a lny  m ie­
sięczny przestó j w ykazany w  planie, brygada 
o trzym u je  prem ię, k tó re j wysokość zależy od 
skrócenia przesto jów  i  określona jes t za tw ie r­
dzonym  regu lam inem  prem iow ania . Jeżeli b ry ­
gada z ja k ic h k o lw ie k  powodów p lanu  nie w y ­
konała, to o trzym u je  wynagrodzenie w  wyso­
kości odpowiadającej no rm a lnym  zakresom 
fak tyczn ie  w ykonanych  rem ontów . Rzeczyw i­
s ty  przestój obrab iarek po rów nu je  się w  tym  
przypadku n ie  z w ie lkością  norm alnego przesto­
ju  podanego w  plan ie , ale z w ie lkością  przesto­
jów , odpow iadających fak tyczn ie  w ykonanym  
rem ontom , ob liczonym  w  ten sam sposób ja k  
no rm a lny  m iesięczny przestó j. Wreszcie, jeże li 
brygada w ykona ła  p lan  całkow icie, jednakowoż 
n ie  obn iży ła  p rzesto jów  lu b  przekroczyła  je  w  
stosunku do norm alne j w ie lkości, o trzym u je  w y ­
nagrodzenie za no rm a lny  zakres podany w  p la ­
nie, bez prem ii.

W ielkość p re m ii w yp łacanych brygadzie za 
skrócenie przesto jów , ustala się albo w edług 
zasad proporcjonalności, albo też z odpow ied­
n io  wzrastającą progresją. P rzy  opracow yw a­
n iu  regu lam inu  prem iow an ia  uw zględn ia się 
średni koszt przesto ju  m aszyno-godziny w e­
d ług k a lk u la c ji zakładowej. W ielkość p re m ii za 
skrócenie przesto jów  o 1 godzinę pow inna być 
m niejsza od kosztu przesto ju  1 maszyno-go­
dziny. '

P rzy  p rogresyw nym  regu lam in ie  p rem iow a­
n ia  skala p rem iow ania  zróżnicowana jest w  
granicach każdych 10% skrócenia w  stosunku 
do p lanow anej norm y.

P rzyk ładow o jedna z ta k ich  ska li wzięta 
z p ra k ty k i przem ysłu  maszynowego w  ZSRR, 
podana jest w  tabe li 2.

Obliczenie p re m ii w ed ług te j ska li dokony­
wane jes t w  ten sposób, że np. p rzy  26% skró­
cenia przesto jów  brygada o trzym u je  suma­
ryczn ie  za p ierwsze 10% w g g rupy  I, za na­
stępne 10% wg g ru p y  I I ,  za 6% w g g ru p y  I I I .

D la  określenia wysokości w ynagrodzenia za 
wykonane prace rem ontowe, m iesięczny n o r­

Tab. 2

Skrócenie przestoju Wielkość prem ii
Gm pa w procentach za każdą skróconą

norm y planowej godzinę przestoju

I do 10 0,85 rb
I I od 10 — 20 1,00 rb

I I I od 20 — 30 1,20 rb
IV od 30 — 40 1,45 rb
V od 40 — 50 1,75 rb

V I powyżej 50 2,00 rb

m a lny  zakres w  roboczo-godzinach przemnaża- 
n y  Jest przez ta ry fo w ą  stawkę odpowiadającą 
średniej ka tego rii zaszeregowania ślusarzy w  
brygadach. Jak wspom niano w yże j d la  ogól- 
ne j budow y maszyn średnia kategoria  zaszere­
gowania waha się w  granicach 4— 5.

Jeżeli w  danym  m iesiącu brygada w ykona ła  
pewną ilość prac rem ontow ych spowodowanych 
aw ariam i, czy uszkodzeniam i n ie  z w in y  re ­
m ontow ej (np. robo tn ików  p rodukcy jnych , m a­
te r ia łu  itd .) o trzym u je  ona wynagrodzenie w e­
d ług  is tn ie jących  norm  za fak tyczn ie  w ykona ­
ną pracę. W  większości p rzypadków  norm y te 
są szacunkowe. Sumaryczne wynagrodzenie 
brygady, t j .  wynagrodzenie za wykonane re ­
m onty, obsługę m iędzyrem ontową, prem ię za 
skrócenie przesto jów , wynagrodzenie za a w a ry j­
ne rem on ty  n ie  z przyczyn  rem ontow ych, dz ie li 
się w  brygadzie na poszczególnych p racow n ików  
proporc jona ln ie  do k w a lif ik a c ji ka tego rii zasze­
regowania i  przepracowanego czasu.

P rzyk ład  obliczenia wynagrodzenia brygady.
Brygada rem ontowa obsługująca grupę toka­

re k  i  rew o lw erów ek o trzym ała  plan-zadanie ze­
staw iony na podstaw ie rocznego harm onogra­
m u rem ontów . P lan p rzew idu je :
(1 ) R E M O N TY  K A P IT A L N E *  ( IV )

1 to k a rk i zaszeregowanej do 10 g rupy  re ­
montowego skom plikow ania ,
1 to k a rk i zaszeregowanej do 9 g rupy  re ­
montowego skom plikow ania ,

(2 ) R E M O N TY  ŚREDNIE ( I I )
1 re w o lw e ró w k i zaszeregowanej do 11 g ru ­
py  rem ontowego skom plikow ania  
1 to k a rk i zaszeregowanej do 12 g ru p y  re ­
montowego skom plikow ania

(3)  R E M O N TY  B IE Ż Ą C E  ( I I I )
1 to k a rk i zaszeregowanej do 8 g rupy  re ­
m ontowego skom plikow ania ,
1 to k a rk i zaszeregowanej do 11 g rupy  re ­
m ontowego skom plikow ania

(4)  R E M O N TY  B IE ŻĄ C E  (I)
1 re w o lw e ró w k i zaszeregowanej do 10 g ru ­
p y  remontowego skom plikow ania ,
1 re w o lw e ró w k i zaszeregowanej do 11 g ru ­
p y  rem ontowego skom plikow an ia

(5 ) P R Z E G LĄ D Y
3 rew o lw erów ek zaszeregowanych do 11 
g ru p y  remontowego skom plikow an ia

* P rz y ję to  p rzyk ła d o w o  c y k l o 
m o n tó w : X, III-b ie żą ce , II-ś re d n i,

czterech rodza jach  re- 
IV -k a p ita ln y .



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

Tab. 3

Remonty okresowe I I I I I I IV Przegląd
W spółczynniki zakresu 1 3 2 8 0,5

C3
P'O 1 2,0 6,0 4,0 22,4 1,0

2 4,0 12.0 8,0 44,8 2,0
n 3 6,0 18.0 12,0 67,2 3,0aO 4 8,0 24,0 16,0 89,6 4,0
Cfi 5 . 10,0 30,0 20,0 112,0 5,0
O 6 12,0 36,0 24,0 134,4 6,0tflO CÖ 7 14,0 42,0 28,0 156,8 7,0
£ *2 8 16,0 48,0 32,0 179,2 8,0
ai 9 18,0 54,0 36,0 201,6 9,0

10 20,0 60,0 40,0 224,0 10,0
B 11 22,0 66,0 44,0 246,4 11,0a 12 24,0 72,0 48,0 268,8 12,0

13 26,0 78,0 52,0 291,2 13,0
D 14 28,0 84,0 56,0 313,6 14,0
5 15 30,0 90,0 60,0 336,0 15,0

I — remont bieżący ■
ttt ' remont, średni Tabela zestawiona jest dla s tru k tu ry  cyk lu  rodzajowo składającego
y A  lemon. , ez;l cY się z remontu bieżącego ( I ,  I I I )  średniego ( I I )  i kapitalnego (IV )
I V — remont ka p ita lny  ..

Zakład a 
W ydział

Plan -  zadanie na wykonanie remontów w miesiącu 195.... Brvsada nr

N r
Wyszczególnienie 

obrabiarki 
i wykonanie

Typ Rodzaj
remontu

N orm alny 
zakres 

w rob. — 
godz.

T e r m i n

zdanie do re­
montu

r e m o n t u

oddano z re­
montu

Przestój 
w remoncie 

godz.

plan. j wyk. plan. wyk. plan. | w yk..

3 tokarek  zaszeregowanych do 11 g ru p y  re ­
montowego skom p likow an ia
1 to k a rk i zaszeregowanej do 9 g ru p y  re ­
m ontowego skom plikow an ia
2 tokarek  zaszeregowanych do 6 g ru p y  re ­
montowego skom plikow an ia
2 toka rek  zaszeregowanych do 5 g ru p y  re ­
m ontowego skom plikow an ia

Zgodnie z tab licam i ob liczen iow ym i norm alna 
pracochłonność rem ontow a w  roboczo-godzi- 
nach dla w yżej w ym ien ionych  obrab iarek w y ­
nosi * * :

rem ont kap ita lny  toka rk i 10 grupy 400
rem ont kap ita lny  to ka rk i 9 grupy 360
rem ont średni ( II)  to k a rk i 11 grupy 132
rem ont średni ( II)  rew o lw erów ki 12 grupy 144 
rem ont bieżący ( I I I )  to ka rk i grupy 9 64
rem ont bieżący ( I I I )  rew o lw erów ki g rupy 11 88

** N iże j podane lic z b y  zaczerpn ię te  są z n o rm a tyw ó w  
pracoch łonnośc i poszczególnych ro d za jó w  rem on tów , p ra ­
coch łonność re m o n tó w  d la  o b ra b ia re k  o w yższe j g ru p ie  
sk o m p lik o w a n ia  je s t o d pow ied n io  w iększa.

rem ont bieżący (I) to ka rk i grupy 10 40
rem ont bieżący (I) rew o lw erów ki 11 grupy 44 
przegląd obrab iark i 11 grupy 22
przegląd obrab iark i 10 grupy 20
przegląd obrab iark i 9 grupy 18
przegląd obrab iark i 6 grupy 12
przegląd obrab iark i 5 grupy 10

O g ó ł e m  1404

O bliczony przestój w  rem oncie dla w ym ie ­
n ionych  obrab iarek ob liczony zgodnie z ta ­
belą 3, w ynosi 922 godziny. N o rm a lny  zakres 
obsługi m iędzyrem ontow e j, uw zględn ia jące j 
w szystk ie  o b ra b ia rk i p rzydzie lone brygadzie 
w ynosi 204 godziny.

Ogółem w ięc no rm a lny  m iesięczny zakres 
prac rem ontow ych w ynos i 1608 godzin.

Jeżeli brygada w ykona ła  w  pe łn i p lan  rem on­
tu  o trzym u je  w ynagrodzenie wynoszące 1608 
pomnożone przez ta ry fo w ą  stawkę akordową 
4— 5 ka tego rii zaszeregowania. Jeżeli brygada 
skróciła  p rzy  ty m  czas posto ju  w  remoncie, to 
za każdy 1%, t j .  9 godzin skrócenia o trzym u je  
prem ie zgodnie z tabelą prem iow ania.
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Zakład
W y d z ia ł
Brygada K a rta  inspekto rsk ich  og lędzin to k a rk i

Tab. 5

R ok i  05

W y tw ó rn ia ...................  T yp  . . . .  | g r u p a ............... 1 N r in w

Zespół N r W yszczególn ienie usterek
W y n ik  og lędzin

I I i I I i  n i  \ V I  V I I  V I I i  i : i  X X I  X I
U w agi

I
1 1 2 3 4 I 6 7 1 i i . 1S 14 1 16

Mechanizm
włączania

1

2

3

Obrabiarka nieczyszczona 
D źw ign ie  w łączania i  w a łk i posia­

da ją lu z y
D źw ign ie  w łączan ia  n ie  zaskakuje 

w  gniazdo usta lające 
W sp o rn ik i i  gniazda niedokręcone

S krzynka biegów 4
5
6

7

9
1011
12

13

Sprzęgło n ie  c ią gn ie lub  n ie w y łącza  
H am ulec źle dzia ła 
Przełączanie szybkości n iep raw id ­

łow e
N ie  można pracować na w szystkich 

szybkościach

S iln y  szum k ó ł zębatych 
B ra k  sm arow nic lu b  ich  po kryw  
B ra k  w skaźnika o le ju  
U c h w y ty  dźw ign i przełączania n ie 

dokręcone lu b  w yrob ione 
B rak  w krę tów  p o k ryw y  lu b  są n ie ­

dokręcone

14 B rak  ta b lic z k i szybkości lu b  je3t  
n ieczyte lna

G ita ra 15

16

B rak  śrub lu b  podkładek m ocują­
cych

B rak  i  uszkodzone są ru rk i  sm aru­
jące w a łk i

Skrzynka posuwu 17

18

19

20 

21

N iepraw id łow e dz ia łan ie  przełącze­
n ia

S krzynka niedokręcona lu b  brak 
ko łków  usta la jących

B ra k  sm arow nic lu b  pokryw ek do 
n ich

U ch w y ty  dźw ign i przełączenia usz­
kodzone

B rak ta b lic z k i posuwu lu b  jest n ie ­
czytelna

Skrzynka suportu 22

23
24
25
26

27
28

N iepraw id łow e w łączanie autom a­
tycznego posuwu 

Zamek dzia ła  n ienorm aln ie  
Zębatka niezamocowana 
Fartuch n ie  doc iągn ię ty  do sań 
B rak usta la jących  ko łków  lu b  k l i ­

nów
K orbka  lu b  kó łko  uszkodzone 
K o ła  zębate zużyte

— —S uporty  i im ak  
nożowy

29

30

31

32

33
34

35
36
37
38
39
40

B rak  sm arow nic iu b  pokryw ek do 
n ich

C iężki i  z n ierów nym  oporem prze­
suw w zdłużnych sań 

C iężki i  z n ie rów nym  oporem prze­
suw poprzecznych sań 

Luz śrub pociągowych suportów  po­
nad 60»

Tarczk i podnoszone śruby luźne 
Podzia łka tarczek uszkodzona i  n ie ­

czytelna
B rak  ko rb k i sań narzędziowych 
K l in y  suportó-w niewyregulowane 
B rak osłon w zdłużnych sań 
K o rb k i śrub luźne 
Ś ruby im aka
D źw ign ia  im aka uszkodzona

K o n ik 41

42
43
44
45
46

W rzeciono posiada luz lu b  za ciężko 
chodzi .

S to łek uszkodzony 
Luz śruby ponad 60"
K orbka  posiada luz na w;ałku 
B rak ko rb k i zaciskanej 
B rak  śrub m ocujących

—47

48
49
50

Pompka źle zasysa lu b  podaje ch ło ­
dziwo

Rurociąg chłodziwa przepuszcza 
Osłona pasa źle przytw ierdzona 
B rak ta b lic z k i z n r. lu b  jest n ieczy­

telna

Inne

i
l

Ilość  usterek w p ływ a ją cych  
na w ydajność

Ogółem

W  ty m  powtarzalne

-

OgółemIlość  usterek n ie  w p łj 
w a jących na w yda jr

fwa-
10ŚĆ W  ty m  powtarzalne

Ogółem
Ilość usterek

W  tym  powtarzalne
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Jeżeli z ja k ich ko lw ie k  p rzyczyn  p lan  rem on­
tu  n ie  został w ykonany, je że li np. n ie  w ykona ­
no średniego zaplanowanego rem ontu  rew o l- 
w e ró w k i 12 g ru p y  rem ontowego skom plikow a­
nia, brygada o trzym u je  wynagrodzenie za 
1608 —  144 =  1464 godzin. Obliczenie p re m ii za 
skrócenie posto ju  odniesione jes t n ie  do czasu 
przesto ju  922 godzin, ale 922 —  72 =  850 go­
dzin. (72 godziny przestój w  rem oncie śred­
n im  re w o lw e ró w k i 12 g ru p y  skom plikow an ia  
w edług tab. 3).

Jeżeli w ięc fa k tyczn y  przestój w yn iós ł np. 
800 godzin, to procentowe skrócenie przesto ju  
w yniesie

850
800

. 100 =  106%

Brygada o trzym u je  prem ie za 6% skrócenia 
czasu przesto ju  w  remoncie.

W  p rak tyce  brygada o trzym u je  plan-zadanie 
miesięczne na specja lnym  fo rm u la rzu , w  k tó ­
ry m  wyszczególnione są num ery  inw en ta rzo ­

we obrabiarek, rodzą] rem ontu, zakres oraz 
planowane te rm in y  w ykonania  rem ontów  
i  w ie lkość przesto ju. Jeden z w zorów  zadań 
m iesięcznych stosowanych w  Zw iązku  Radziec­
k im  pokazany jest w  tabe li 4.

Ilość godzin w ydzie lana na obsługę m iędzy- 
rem ontow ą (za k tó rą  brygada o trzym u je  w yna ­
grodzenie) d la  danych w a runków  jes t stałą; 
zm ienia się jedyn ie  wówczas, gdy zm ienia się 
stan obrab iarek pow ierzonych danej brygadzie, 
lu b  też gdy na skutek tak ich , czy innych  p rzy ­
czyn w  danym  m iesiącu ta, czy inna  obrab iarka 
n ie  by ła  w  eksploatacji, wówczas jes t ona e li­
m inowana z obliczenia obsług i m iędzyrem on- 
tow ej.

Na ogół b rygad ie r o trzym u je  poza częścią 
przypadającą m u z zarobku brygady dodatko­
we wynagrodzenie za fu n kc ję  b rygadz is ty  w  
wysokości 10% wynagrodzenia, ja ko  członka 
brygady.

O m ów iony w a ria n t systemu p łac opiera się 
na bezpośrednim  uzależnieniu w ie lkośc i p re m ii 
od skrócenia przesto jów  rem ontow ych.

Skala I Tab. 6

Skrócenie czasu przestoju w % planowej norm y Premie za każdą skróconą godzinę przestoju w rb

do 10 2.0
11 — 20 2.30
21 — 30 2.60
31 — 40 3.00
41 — 50 3.50

ponad 51 4.00

Skala I I

Ilość
umownych

dla obrabiarek skraw, 
w wydz. produkcyjnych

usterek na 
obrabiarkę potrącenia 

z prem ii w %
dodatek do 
prem ii w %

6.75 100
6.50 80
6.25 60
6.00 40
5.75 20
5.50 10
5.25 5
5.00 0
4.75 0
4.50 2
4.25 5
4.00 • 8
3.75 12
3.50 16
3.25 20
3.00 24
2.75 29
2.50 34
2.25 39
2.00 44
1.75 50
1.50 56
1.25 62
1.00 68
0.75 75
0.50 85
0.25
0

100

dla obrabiarek skraw, w na- 
rzędziowniach i  remontowych

potrącenia 
z p rem ii w %

dodatek do 
prem ii w %

dla pras i  m łotów i  maszyn 
odlewniczych

potrącenia 
z prem ii w %

dodatek do 
prem ii w %

100
80
60
40
20
10
5
0 0

2
5
8

12
16
21
26
33
41
50
60
72
80

100

100
80
60
40
20
10
5
0

0
2
5
8

12
16
21
28
38
50
65
85
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In n y  w a ria n t uzależnia w ie lkość p rem ii nie 
ty lk o  od skrócenia przesto jów  rem ontowych, 
lecz także od okresowo przeprowadzonych kon­
t ro l i  stanu technicznego obrabiarek. Przesłanka 
w y jśc iow a jes t tu  następująca: w ie lkość prze­
s to ju  w  rem oncie z przyczyn  rem ontow ych, 
aczko lw iek charakte ryzu je  w  dużej m ierze stan 
techn iczny danego pa rku  obrabiarkowego, nie 
■może być jednak trak tow ana  jako  w skaźn ik 
jednoznacznie charak te ryzu jący  jakość pracy 
b rygad rem ontow ych. O b rab ia rk i mogą praco­
wać z usterkam i, k tó re  n ie  pow odują bezpo­
średniej konieczności przesto ju, jednakowoż 
mogą bezpośrednio lu b  pośrednio odb ijać się na 
w yda jności pracy, ilośc i b raków , skróceniu 
żywotności maszyn, itd .
W  w ie lu  zakładach w  celu m aksym alnego ogra­

niczenia tego ty p u  usterek, wprowadzono do 
regu lam inu  prem iow an ia  dodatkową zależność 
od ilośc i u jaw n ionych , tzw . um ow nych usterek 
na obrabiarce. W  praktyce  w yg ląda to tak, że 
służby inspektorsk ie  oddzia łu głównego mecha­
n ika  zakładu dokonu ią system atycznie co m ie­
siąc (lub  częściej) oględzin w szystk ich  obrabia­
rek  i  zestaw iają tzw . inspektorsk ie  a k ty  usterek. 
D la  uproszczenia i  u ła tw ie n ia  pracy inspekto rów  
a k ty  te  opracowane są w  fo rm ie  fo rm u la rzy  
d la  każdego ty p u  obrab ia rek i  obe jm u ją  typ o ­
we, spotykane uste rk i. P rzy  oględzinach staw ia 
się w ed ług  ustalonego klucza za każdą usterkę 
p u n k t ka rny . U s te rk i rozb ija  się na dw ie  kate­
gorie: (1) obniżające wydajność, (2) n ie  w p ły ­
wające na obniżenie w yda jności. Za u s te rk i 
g ru p y  p ierwszej daje się 2 p u n k ty  karne, za 
us te rk i d rug ie j g ru p y  —  1 punkt. K a r ty  tak ie  
są zakładane dla każdej o b ra n ia rk i i  przecho­
w yw ane  u m echanika w ydz ia łu . Ilość um ow­
nych usterek na jedną obrab iarkę o trzym u je  się 
dzieląc ogólną sumę usterek w  grup ie  obrabia­
rek  przydz ie lonych  danej brygadzie przez ilość 
obrab iarek w  te j grupie. P rzyk ładow o w zór 
fo rm u la rza  ak tu  usterek d la  to ka rk i, p rzew i­
du jący  kon tro lę  raz w  miesiącu, podany jest 
w  tabe li 5.

P rzy  posiadaniu tak ich  fo rm u la rzy  oględziny 
polegają na w staw ien iu  odpow iednich punk tów  
karnych, jeże li podczas oględzin zostały u ja w ­
nione usterk i.

A k ty  tak ie  system atycznie w ype łn iane, raz 
lu b  k ilk a  razy w  miesiącu, służą d la  oceny ja ­
kości p racy b rygady i  są uwzględniane p rzy  
prem iow an iu . Ponadto pozw ala ją  one p rzy  
regu la rne j obserw acji n iezależnie od oceny ja ­
kości obsługi rem ontow ej na usta lenie w p ły w u  
w ad ko n s trukcy jnych , czy n iepraw id łow ości 
eksploatacji na użytkow an ie  ob rab ia rk i.

W  ty m  celu u s te rk i pow tarzające się są spe­
c ja ln ie  oznaczane, w  rub ryce  k la s y fik a c ji uste­
rek. Posiadanie ta k ich  danych stanow i bogaty 
m a te ria ł d la oceny b raków  ko n s tru kcy jn ych  
i  um oż liw ia  zastosowanie na jw łaściw szych środ­
ków  zaradczych.

Pracochłonność tego rodza ju  oględzin na 
p ie rw szy rzu t oka w yda je  się bardzo duża, je d ­
nakowoż ja k  podają źród ła  radzieckie w ykona­
n ie  ich  wym aga przecię tn ie  2 —  3 d n i na każde 
100 obrabiarek. W  ska li zakładu posiadającego

Tab. 7

W ie lkość p re m ii w  rb  za każdą ob rab ia rkę  w  zależności 
od ilośc i n iep lanow ych rem ontów

Skala I

Ilość n iep lanow ych re­
m ontów  na 1 obrabiarkę 0 01 02 03 04 05 06 07 08 09 1,0

dla obrab ia rek skrawa­
jących p rodukcy jnych

dla obrab ia rek narzę­
dziow ych i  rem onto­
w ych

20 18 16 14 12 10 8 6 4 2 0

15 13,5 12 10,5 9,0 7,5 6,0 4,5 3,0 i , 5 0

dla pras i  m ło tów  
i  maszyn od lew niczych 25 22,5 20 17,5 15 12,5 10 7,55,02,5 0

Skala I I

Norm a um ow nych 
usterek na obrabiarkę

Prem ie za zm nie jszenie ilośc i 
usterek w  % do ta ry fow e j s ta w k i 

za rzeczywiście przepracowane 
rob. — godz.

dla obra­
b iarek 
skraw  

produkc.

d la obra­
b ia rek  

skr. narzę- 
dz. i  rę- 

m ont.

d la  pras 
1 m ło tó w  
i maszyn 
od lew n i­

czych

5,0 0
7,75 2
4,50 5
4,25 8
4,00 12
3,75 16 0
3,50 40 2
3,25 24 5
3,00 29 8
2,75 34 12
2,50 39 16 0

Prem ie za zm nie jszenie ilo śc i
usterek w % do ta ry fow e j s taw k i
za rzeczyw iście przepracowane

rob. — godz.

Norm a um ow nych
usterek na ob rab ia rkę

dla obra- d la obra- d la pras
b ia rek b ia rek i  m io tów
skraw. skr. narzę- i  maszyn

produkc. dz. i  re- od lew n i-
m ont. 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 I I I

P rzy  przekroczeniu przestoi 
w  “/o od norm alnego planu 

przestoju

Suma p re m ii ob liczona  w g  
skal 1.1 I I  ulega zmniejsze­

n iu  o

od i  — 10 

11 -  20 

21 — 1 w yże j

1.5 % za każdy 1 % przekro­
czenia
2 °/0 za każdy 1 przekro­
czenia
3.0 X  za każdy 1 */0 przekro
czenia

E konom , i  Organ. P racy
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500 obrabiarek, p rzy  oględzinach przeprow a­
dzanych raz w  m iesiącu pochłania to 10 —  15 
dn i p racy inspektora. S tra ta  ta kom pensuje się 
w  pe łn i p ro fila k tyczn ym i sku tkam i, ja k ie  za 
sobą tego rodza ju  systematyczne kon tro le  po­
ciągają.

P rzy  prowadzen iu tego rodza ju  inspekc ji w y ­
n ik i je j —  ustalona ilość um ow nych usterek na 
obrab iarkę —  jako  dopełn ienie do wskaźnika 
przesto jów  w  remoncie, daleko pe łn ie j charak­
te ryzu je  stan techniczny pa rku  obrab iarkow e­
go. W  regu lam in ie  p rem iow ania  przew idziane 
jes t zm niejszenie lu b  zw iększenie p re m ii w  za­
leżności od w y n ik ó w  aktów  oględzin inspekto r­
skich. P rzyk ładow o jedną z tak ich  skal p rem io­
w an ia  podaje tabela 6.

W  ten sposób prem ia b rygad uzależniona jest 
od dw u czynn ików : od skrócenia przesto jów  
oraz od ilośc i um ow nych usterek na 1 obrab ia r­
kę. Poza ty m  ta fo rm a p łacy n ie  różn i się od , 
poprzednio podanej. Obie fo rm y  prem iow ania  
b rygad rem ontow ych p rzew idu ją  bezpośrednie 
uzależnienie w ie lkośc i p re m ii od skrócenia 
przesto ju  w  remoncie. W  zw iązku z ty m  stoso­
w anie regu lam inów  prem iow ania  opartych na 
tych  zasadach jes t na jba rdz ie j celowym , szcze­
góln ie  w  początkow ym  okresie w drażania sy­
stem u planow o-okresow ych rem ontów , gdy 
przestoje, na sku tek trudności organ izacyjnych 
i  technicznych są stosunkowo duże.

W  ty m  okresie, celem stworzenia rea lnych 
w a runków  d la  w a lk i o skrócenie przesto jów , 
ustala się zw yk le  przejściowe w spó łczynn ik i 
przesto jów , w iększe od no rm a lnych  (podanych 
w yże j). W  ta k ich  w arunkach prem iow anie  b ry ­
gad za skrócenie czasu przesto ju  oparte jes t na 
zupełn ie rea lnych  przesłankach i  pobudza do 
w y s iłk u  organizacyjnego i  technicznego zarów­
no b rygady rem ontowe, ja k  i  inne kom órk i, od 
k tó rych  zależne są czasy przesto jów  w  remoncie 
(w ydz ia ł m echaniczno-rem ontowy, bazy mecha­
niczne, zaopatrzenie itd .). .

P rem iow anie  może być także uzależnione od 
trzech czynn ików : ilośc i um ow nych usterek na 
1 obrabiarkę, ilośc i n iep lanow ych rem on­
tó w  na 1 obrab iarkę oraz w ie lkośc i przesto jów  
(trzeci w a rian t). Sens te j m etody polega na 
tym , że skrócenie czasu przesto jów , naw et po­
n iże j norm y, n ie  w yk lucza  nadm ierne j ilości 
n iep lanow ych rem ontów . Skrócenie przesto­
jó w  może być dokonywane dzięk i um ie ję tności 
b rygady szybkie j lik w id a c ji p rze rw  wr ruchu, 
dz ięk i dobrej o rgan izacji rem ontu  itd . B y  jed ­
nakowoż w prow adzić odpowiednio m ocny bo­
dziec w  walce o lik w id a c ję  n iep lanow ych re ­
m ontów , na szeregu zakładów  uzależniono w ie l­
kość p re m ii od ilośc i rem ontów  n iep lanow ych 
na 1 obrabiarkę. W  p rak tyce  ta fo rm a op ła ty  
w yg ląda następująco: suma p re m ii składa się 
z dw u części, jedną z n ich  określa ilość n iep la ­
now ych rem ontów  w  prze liczen iu  na 1 obra­
b iarkę, drugą —  ilość um ow nych usterek na 1 
obrabiarkę.

Część p rem ii, k tó ra  określona jes t p ierw szym  
w skaźn ik iem  obliczonym  w ed ług  ska li I  (tabe­

la  7) podaje w ie lkość p re m ii należnej brygadzie 
p rzy  ilośc i n iep lanow ych rem ontów  w  miesiącu. 
Jako przestój n iep lanow y lic zy  się każdy prze­
stój ponad 45 m in u t nie u ję ty  w  p lan ie  rem on­
tow ym .

D ruga część p re m ii obliczana jest w g ska li II .
Obliczona, na podstaw ie ska li I  i  I I  prem ia 

jes t wypłacana brygadzie wówczas, gdy rze­
czyw is ty  przestój w  remoncie nie p rzekroczy ł 
w ie lkośc i norm alnego planowego przesto ju. Je­
że li rzeczyw is ty  przestój okaże się w iększy, 
brygadzie potrąca się z p rem ii, część je j zarobku 
w edług ska li II .

Przytoczone trz y  w a ria n ty  n ie  w yczerpu ją  
oczywiście w szystk ich  m oż liw ych  i  stosowanych 
fo rm  płac i  prem iow ania, a wartość ich  jest je ­
dyn ie  p rzyk ładow a (konkretne w artości w  ska­
lach są rów nież podane orien tacyjn ie ).

P rzy  w prow adzen iu  ja k ie jk o lw ie k  fo rm y  pre­
m iow an ia  uzależnionej od przesto jów , is to t­
n ym  m om entem  jes t p raw id łow a  i  skrupu la tna  
ich  ewidencja, bez k tó re j p rem iow anie  może się 
ca łkow ic ie  m ijać  z celem.

Obok tych  fo rm  płacy, tzn. no rm a tyw no-ako r- 
dowych, zw iązanych z podaną w yżej organiza­
cją brygad, p rzy  w yodrębn ien iu  z zakresu dzia­
łan ia  brygad w ykonaw stw a rem ontów  k a p ita l­
nych, a n iek iedy  i  średnich, rem on ty  te w yko ­
nywane są s iłam i specja lizowanych brygad re ­
m ontowych, podporządkowanych na m a łych  za­
kładach w yd z ia ło w i rem ontowo-m echaniczne- 
mu, na w ie lk ich  —  m echanikom  w ydz ia łow ym . 
W ynagrodzenie o trzym u je  brygada rem ontu jąca 
za rzeczyw iście w ykonaną pracę w ed ług  tzw. 
p ro toko łów  naprawczych.

J. K opiński

UWAGA CZYTELNICY!
Miesięcznik nasz można ¡uż nabyć 

w każdym miećcie wojewódzkim w 
kiosku „Ruchu" na kolejowym dworcu 
głównym oraz w następujących kios­
kach w Warszawie: w kioskach przy 
wyższych uczelniach, ministerstwach, 
w kiosku KC PZPR, PKPG, CUSZ, CRZZ, 
w Prezydium Rady Ministrów, w kiosku 
przy Radzie Państwa, w Głównym U- 
rzędzie Statystycznym, w Narodowym  
Banku Polskim i w Banku Inwesty­
cyjnym. W W arszawie miesięcznik 
nasz będzie sprzedawany ponadto 
w kiosku przy Dworcu Śródmieście.
P ow iad am ia jąc  o łym C zytelników  i naszych  
w spółpracow ników  u przejm ie prosim y o pow ia­
dom ienie R edakcji, w jakich punktach n a leża łoby  
jaszcze w prow adzić sp rzedaż, ja k  rów nież o In ­
fo rm ow anie o wypadkach zak łóceń , je i i i  chodzi o 
ko lpo rtaż „E konom ik i" w podanych tu kioskach.
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Mgr Józef Rawluk

M etoda obliczania efektów technicznych 
i ekonomicznych w  planie rozwoju techniki*

W  p lanie uspraw nień obok e fektu  
technicznego w ystępu je  e fekt eko­
nom iczny. D otyczy on wartościo­
w ej s trony  wprowadzanego uspra­
wnienia, gdyż pod pojęciem  efek­

tu  ekonomicznego rozum iem y wysokość uzy­
skanej k w o ty  na skutek wprowadzonego uspra­
w nien ia. K w o ta  ta może dotyczyć bądź zaosz­
czędzonych w yd a tkó w  (nakładów) na p roduk­
cję, bądź wysokości dodatkowo uzyskanego 
w p ły w u  (zysku), którego n ie  można by łoby 
osiągnąć gdyby nie wprowadzono uspraw nie­
nia. Należy rów n ież podkreślić, że e fekt ekono­
m iczny jest w ie lkością b ru tto , to znaczy, że od 
obliczonego e fek tu  ekonomicznego na podsta­
w ie  rozm iaru  p ro d u kc ji n ie ode jm u jem y nakła ­
dów  poniesionych na wprowadzenie uspraw ­
nienia.

P orów nu jem y go natom iast z kosztem w pro­
wadzonego uspraw nien ia, celem w ykazan ia  je ­
go opłacalności.

E fe k ty  ekonomiczne obliczam y na podstawie 
e fektu  technicznego oraz rozm ia ru  p lanowanej 
p rodukc ji.

E fe k ty  ekonomiczne podobnie ja k  technicz­
ne można podzie lić na cztery grupy, k tó re  po­
w sta ją  na skutek;

(a) w zrostu  w yda jności maszyn,
(b) zm niejszenia się pracochłonności,
(c) zm niejszenia no rm  zużycia surowca i  in ­

nych m ateria łów ,
(d) polepszenia jakości p rodukc ji.
P rzy  ob liczaniu e fektu  ekonomicznego osią­

ganego na wzroście w yda jności maszyn nale­
ży rozróżniać dwa m om enty:

(a) w zrost w yda jności maszyn w p ływ a  na 
w zrost p ro d u kc ji p rzy  u trzym a n iu  planowane­
go u ruchom ien ia  w  poprzednie j wysokości,

(b) w zrost w yda jności maszyn w p ły w a  na 
zmniejszenie u ruchom ien ia  p rzy  u trzym an iu  
poprzednio p lanowanej p rodukc ji.

Jeżeli chodzi o p ierw szy m om ent to e fek t eko­
nom iczny ob liczam y następująco:
B ie rzem y pod uwagę w ydajność maszyny 

przed uspraw nien iem  i  w ydajność po uspraw ­
n ien iu . Na podstawie w yda jności przed uspra­
w n ien iem  i p lanowanej p ro d u kc ji obliczam y 
ilość potrzebnych maszynogodzin p ro d u kcy j­
nych do w ykonania  te j p ro d u kc ji przed uspra­
w nien iem . W ykonu jąc następnie ta k ie  samo 
działanie, ale ze zwiększoną w yda jnością  po 
uspraw nien iu, o trzym am y ilość potrzebnych 
maszynogodzin na w ykonan ie  te j samej p ro ­
d u k c ji a le  ju ż  po dokonaniu usprawnien ia.

* P ie rw szą  część a r ty k u łu  m g r Józefa R aw luka , w  k tó ­
re j zaw arte  je s t om ó w ie n ie  e fe k tó w  tech n iczn ych  o p u b li­
k o w a liś m y  w  teg o ro cznym  num erze  s iódm ym . Część d ru ­
kow ana  obecnie  (dokończenie), d o tyczy  e fe k tó w  ekonom icz­
nych . A u to r  o p ie ra  się tu  na p rz y k ła d z ie  p rze m ys łu  w łó ­
k ienn iczego . (Red.)

Różnica tych  dwóch liczb  będzie w ykazyw a­
ła  ilość zaoszczędzonych maszynogodzin p ro ­
du kcy jn ych  w  ska li rocznej na sku tek w p ro ­
wadzenia usprawnien ia. Mnożąc teraz tę róż­
nicę ko le jno  przez w spó łczynn ik  czasokresu 
w ykorzystan ia  oraz zakresu zastosowania us­
p raw n ien ia  a następnie przez wydajność po 
uspraw n ien iu  —  o trzym am y w ielkość dodat­
kow e j p ro d u kc ji. Mnożąc z ko le i o trzym aną 
p rodukc ję  przez cenę zbytu, a następnie odej­
m ując od o trzym ane j wartości p ro d u kc ji dodat­
kow e j koszt nak ładów  m ate ria łow ych  i  robo­
c izny bezpośredniej o trzym am y e fekt ekono­
m iczny, k tó ry  powstanie na skutek zwiększo­
nej w yda jności maszyn.

P R Z Y K Ł A D : P lanu jem y z dn iem  1 k w ie t­
n ia  1955 roku  wprowadzenie uspraw nien ia na 
przędzarki, którego efektem  ekonom icznym  bę­
dzie podniesienie w ydajności, przykładow o, 
o 5% . Zakładam y, że dotychczas osiągana śre­
dnia wydajność na przędzaln i w ynosi 40 kg  na 
1000 wrzecionogodzin. W  zw iązku w ięc z w p ro ­
wadzeniem uspraw nien ia średnia wydajność 
przędzarek wzrośnie do 42 kg  na 1000 wrzecio­
nogodzin, gdyż:

40 kg  X  105 %! =  42 kg.

Dzieląc teraz roczną liczbę planowanej p ro ­
d u kc ji w  p rzyk ładow e j wysokości 159432 kg  
przez w ydajność przed usprawnien iem , o trz y ­
m am y liczbę potrzebnych do je j w ykonan ia

159432 kg
wrzecionogodzin, czy li: -------------------- - . 1000

40 kg
wrzecionogodzin =  3985800 wrzecionogodzin.

Z ko le i usta lam y w  ten sam sposób ilość 
w rzecionogodzin potrzebnych do w ykonan ia  
te j samej p rodukc ji, a le po dokonaniu uspraw - 

159432 kg
nienia, czy li: --------------  . 1000 wrzec./godz. =

42 kg
3796000 wrzec./godz.

Uzyskana (zaoszczędzona) w  ska li rocznej na 
skutek uspraw nien ia moc p rodukcy jna  na przę­
dzaln i będzie w ynosiła :

(a) ode jm u jem y od siebie w rzecionogodziny
■ ■

3985800 —  wrzecionogodzin
379600

189800 wrzecionogodzin

(b) otrzym aną różnicę m nożym y przez w spół­
czynn ik  czasokresu w yko rzys tan ia  oraz zakre­
su wprow adzen ia uspraw nien ia  to jest przez 
0,75 (usprawnien ie działa przez 9 m iesięcy 
w  roku) oraz przez 0,5 gdyż obe jm uje  (p rzy­
kładowo) połowę maszyn: 189800 wrzecionogo­
dzin X  0,75 X  0,5 =  71175 wrzecionogodzin.
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*

Jest to rezerwa wrzecionogodzin powstała na 
skutek usprawnien ia, k tó rą  możemy przezna­
czyć na dodatkową produkcją . Wysokość je j 
ob liczym y, mnożąc zaoszczędzone wrzeciono- 
godziny przez zwiększoną na skutek uspraw ­
n ień wydajność. 71175 w rzecionogodziny X  42 
kg/1000 wrzecionogodz. =  2989 kg.

Obliczenie to  możemy w ykonać rów nież 
w  in n y  sposób:

(a) O b liczym y n a jp ie rw  liczbę wrzecionogo­
dzin, potrzebnych do w ykonan ia  danej p roduk­
c ji, ale w  w arunkach pracy maszyn przed us­
praw nien iem . O trzym am y ją  dzieląc p ro d u k c ji 
przez w ydajność z okresu przed uspraw nie­
n iem  czy li:

159432 kg • 100
-----------------------------  =  3985800 wrzecionogodzin

40
(b) O bliczam y w ie lkość p rodukc ji, k tó rą  

osiągniemy z pow yżej o trzym anych wrzeciono­
godzin p rzy  zw iększonej w yda jnośc i na skutek 
wprowadzenia usprawnien ia, czy li: 3985800 
wrzecionogodzin X  42/1000 wrzec./godz. =  
167404 kg.

(c) O bliczam y przyros t p ro d u kc ji na skutek 
zwiększenia w yda jności czy li:

167404 kg.

159432 „

7972 kg.

Do tego samego w y n ik u  możemy dojść, je ­
żeli w rzecionogodziny pom nożym y przez róż­
nicę w yda jności przed i  po uspraw nien iu , 
w  naszym p rzyk ładz ie  w ynosi ono 2 k g  na 1000 
wrzecionogodzin.

(d) Ponieważ p rzyros t ten osiągniemy w c ią ­
gu całego okresu, na k tó ry  opracow ujem y plan 
należy pomnożyć go przez w spó łczynn ik  czaso­
kresu w ykorzystan ia  oraz zakresu wprowadze­
n ia  usprawnien ia, czy li w  naszym przyk ładz ie  
przez 0,75 i  przez 0,5. O trzym any w y n ik  bę­
dzie dodatkową produkcją , k tó rą  p lanu je m y 
osiągnąć na sku tek zw iększenia wydajności. 
W  naszym p rzyk ładz ie  będzie ona w ynosiła :

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

W y n ik  ta k i sam ja k  poprzednio. P rzy jm u ją c  
cenę jednego kg  przędzy 20 zł, wartość dodat* 
kow e j p ro d u kc ji w ynosi:

2989 kg  X  20 zł =  59780 zł.

Dodatkowa p rodukc ja  pociągnie za sobą pe­
wne nak łady (koszty). K sz ta łtow an ie  się koszty 
własnego dodatkowej p ro d u kc ji będzie nieco 
odmienne, n iż  m ia ło  ono m iejsce p rzy  ilości 
przędzy nie uw zględn ia jące j jeszcze dodatko­
w ej p rodukc ji, a w ięc p rzy  ilości 159432 kg. Na 
dodatkową p rodukc ję  ponosim y ty lk o  koszty 
nakładów  m a te ria łow ych  łącznie z energią i  pa­
liw e m  oraz na robociznę bezpośrednią łącznie 
ze św iadczeniam i społecznymi. Pozostałe zaś 
e lem enty kosztów, a przede w szystk im  koszty 
stałe pozostają bez zm iany.

Jeżeli analiza kszta łtow ania  się dotychczas 
obowiązującej ceny zby tu  przykładow o w yka ­
zała, że udz ia ł nakładów  m ate ria łow ych  w  te j 
cenie, p rzy ję te j za 100%, w ynosi 60%, koszt 
robocizny bezpośredniej 20%, pozostałe kosz­
ty  wynoszą 15% oraz zysk w ynosi 5%, w ów ­
czas koszt dodatkowej p ro d u kc ji ob liczam y na- 
stępuiaco:

(a) N ak łady (koszty) m ateria łow e o trzym a­
m y, jeże li wartość dodatkowej p ro d u kc ji po­
m nożym y przez 60%, gdyż nak łady te w zra­
sta ją p roporc jona ln ie  do p rodukc ji, w  zw iązku 
z ty m  procentow y ich  udzia ł w  jednostkow ej 
cenie zby tu  albo w  ogólnej w artości p ro d u kc ji 
pozostaje bez zm iany. W  naszym przyk ładz ie  
będą one w ynos iły ;

59 780 zł X  60% =  35 868 zł

W zględnie ob liczam y n a jp ie rw  nak łady ma­
te ria łow e na jednostkę p rodukc ji, to jest na 
1 kg  przędzy p rzy  cenie zby tu  w yże j podanej 
to jest 20 zł. oraz procentow ym  udzia le tych  na­
k ła d ó w — 60%.

20 z ł X  60% =  12 zł

Następnie o trzym any w y n ik  m nożym y przez 
ilość dodatkowej p rodukc ji:

2 989 kg  X  12 z ł =  35 868 zł

(b) U dz ia ł robocizny bezpośredniej w  kszta ł­
tow an iu  się ceny zby tu  w  zw iązku z dodatkową 
p rodukc ją  nieco się zm ieni. Z poprzedniego w y ­
liczen ia  dodatkowej p ro d u kc ji w yn ika , że ilość 
u ruchom ionych wrzecion pozostaje bez zm iany, 
a wzrośnie ty lk o  ich  wydajność o 5 %. Ponieważ 
uspraw nien ie n ie  w p ływ a  na zm ianę no rm y ob­
s ług i stąd wniosek, że ilość ro b o tn ikó w  nie 
zm ien i się, jedyn ie  nastąpi w zrost w ykonania  
norm  pracy. Ponieważ w  przem yśle w łó k ie n ­
n iczym  is tn ie je  system płac akordu czystego, ze 
wzrostem  w ięc w ykonan ia  norm  wzrosną ty lk o  
płace podstawowe, natom iast pozostałe elemen­
ty  plac pozostaną bez zm iany. Jeżeli p rzyk ła ­
dowo analiza dotychczasowej p łacy wykazała, 
że płaca podstawowa w yn ika jąca  z norm  akor­
dowych stanow i 84 % ogółu funduszu płac, a po­
zostałe e lem enty płac 16%, wówczas koszt ro ­
bocizny dla p ro d u kc ji dodatkowej ob liczym y 
następująco;

W zrost w yda jności maszyn o 5% pociągnie za 
sobą przekroczenie norm  pracy rów n ież o 5%, 
ale w  okresie od 1 kw ie tn ia  to jes t od m om entu 
w prow adzen ia uspraw nien ia  i  to w  stosunku 
ty lk o  do po łow y robo tn ików .

Procent przekroczenia norm  w  okresie rocz­
nym  średnio przez w szystk ich  robo tn ików  
przedstaw ia się następująco:

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

W  zw iązku z ty m  płace podstawowe wzrosną 
proporc jona ln ie  do w zrostu  p rodukc ji, czy li 
o ten sam procent, o k tó ry  wzrośnie p rodukc ja  
(względnie nastąpi przekroczenie norm  pracy;
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to  jes t o 1,875% . Procent w zrostu  płac podsta­
w ow ych w ynosi:

84% X  1,875% =  1,575%

Pozostałych e lem entów  płac na dodatkową p ro ­
dukc ję  n ie  ponosimy.

P rocentow y w ięc udz ia ł kosztów  robocizny 
bezpośredniej w  cenie zby tu  dodatkowej p ro ­
d u kc ji ob liczam y z p ropo rc ji:

X  : Up =  W f : Ww,
skąd:

Up X  W f
X  =  ------------------

W w

Poszczególne symbole oznaczają:
X  =  udzia ł p rocentow y kosztu robocizny 

bezpośredniej w  cenie zby tu  p ro d u kc ji 
doda tkow e j;

Up =  udzia ł p rocentow y kosztu robocizny 
w  cenie zby+u p ie rw o tne j p ro d u kc ji 
(bez dodatkow ej) =  20% (z założenia);

W f =  procent w zrostu płac podstawowych =  
=  1,575% (z obliczenia);

W  w  =  procent w zrostu  p ro d u kc ji na skutek 
przekroczenia w yda jności maszyn, 
a ty m  sam ym  norm  p racy  =  1,875% 

(po uw zględn ien iu  ju ż  w spółczynnika 
czasokresu i  zakresu dzia łan ia  uspraw ­
nienia).

U dzia ł w ięc kosztu robocizny w  cenie zbytu  
dodatkowej p ro d u kc ji w ynosi:

20 X  1,575
X  = --------------------- ----  16,8%

1,875

Po tego samego w y n ik u  możemy dojść inną 
metodą. W  zw iązku ze wzrostem  p rodukc ji 
o procent w zrostu w yda jnośc i (względnie prze­
kroczenie norm ) wzrosną ty lk o  płace podstawo­
we i to w  stosunku w prost p roporc jona lnym . 
Stad też ich  udzia ł w  cenie zby tu  p ro d u kc ji 
dodatkowej będzie ta k i sam ja k  w  cenie zby tu  
p rodukc ji p ie rw o tne i to znaczy bez dodatko­
w ej, czy li 20% X  84% =  16,8%

Ostatecznie w ięc koszt robocizny bezpośred­
n ie j zużyte j na dodatkową produkc ję  ob liczy­
m y, jeże li wartość te j p ro d u kc ji pom nożym y 
przez 16,8%, czy li 59 780 , z ł X  16,8% =
=  10 043 zł.

N ak łady w ięc (koszty) na dodatkową p ro d u k ' 
cję wynoszą:

nak łady m ateria łow e =  35 868 zł 
robocizna bezpośrednia =  10 043 zł

Ogółem 45 911 zł

Ponieważ wartość p ro d u kc ji dodatkowej w y ­
nosi 59 780 zł, e fek t ekonom iczny w  zw iązku ze 
wzrostem  w ydajności będzie kszta łtow a ł się 
w  następującej wysokości:

59 7fl0 z ł —  45 911 zł =  13 869 zł

Kszta łtow an ie  się e fektu  ekonomicznego do­
datkow ej p rodukc ji, k tó ry  powstaje na skutek

w zrostu w yda jności w  zw iązku z wprowadze­
n iem  uspraw nien ia, jes t uw idocznione na r y ­
sunku 1 i  rysunku  2. Te dwa rysu n k i ilu s tru ją  
kszta łtowanie się jednostkow ej ceny zby tu  p ro ­
d u kc ji p ie rw o tne j, to znaczy bez dodatkowej 
p ro d u kc ji w y n ik łe j na skutek w zrostu w y d a j­
ności oraz jednostkow ej ceny zby tu  samej p ro ­
d u k c ji dodatkowej. W  p ie i svszym w ypadku 
(Rys. 1) w yprodukow ana i  sprzedana jednostka 
p ro d u kc ji p rzyn iesie  nam 5% zysku, p rzew i­
dzianego ju ż  samą s tru k tu rą  ceny zbytu, p rzy  
założeniu, że faktyczne koszty będą kszta łtować 
się na wysokości p lanowanych.

W  drug im  zaś w ypadku  (Rys. 2) e fekt ekono­
m iczny w ynosi 23,2% ceny zby tu  (k tó ra  pozo­
sta je  bez zm iany) i  składa się z następujących 
sk ładn ików ;

(a) 5% zysku, k tó ry  zasadniczo o trzym u jem y 
na każdej jednostce p rodukc ji,

(b) 15% kosztów  sta łych (płac p racow n ików  
um ysłow ych, robo tn ików  obsługi, s tra ty , 
ośw ietlenia , ogrzewania, sprzątania, kosz­
tó w  zarządzania, am ortyzac ji itp .), k tó ' 
rych  n ie  ponosim y na dodatkową p roduk­
cję,

(c) 3,2% zm niejszenia się kosztów robocizny 
bezpośredniej łącznie ze św iadczeniam i 
społecznymi.

Podkreślam y, że powyższe procenty ozna­
czają udzia ł poszczególnych sk ładn ików  w  cenie 
zbytu  p rzy ję te j za 100%..

U dz ia ły  poszczególnych sk ładn ików  w  cenie 
zby tu  p raktyczn ie  ksz ta łtu ją  się nieco odm ien­
n ie  n iż  to pokazano na rysunkach, a m ianow ic ie  
koszty stałe oraz zmniejszone płace robocizny 
bezpośredniej wyrażone liczbą bezwzględną 
rozk łada ją  się rów nom ie rn ie  na wszystkie w y ­
roby  (i. 2  p ro d u k c ji p ie rw o tne j i  z p ro d u kc ji 
dodatkowej). D ok ładn ie j zagadnienie to przed­
staw ia się następująco:

(a) N ak łady (koszty) m ateria łow e zawsze 
będą (o ile  nie zostanie zm ieniona norm a 
zużycia) uk łada ły  się w prost p roporc jo ­
na ln ie  do w zrostu  lu b  zm niejszenia się 
p rodukc ji. P rocentow y ich  udzia ł w  ce­
nie zby tu  zawsze będzie ten sam. W  na­
szym p rzyk ładz ie  w ynosi on 60%.

(b) Koszty robocizny składają się zasadniczo 
z dwóch sk ładn ików ; płac podstawo­
w ych, k tó re  rów nież pozostają w  sto­
sunku w prost p roporc jona lnym  do w zro ­
stu lu b  zm niejszenia się p rodukc ji. P ro­
centowy udzia ł tych  płac w  cenie zbytu  
rów nież pozostanie bez zm iany i  w  na­
szym przyk ładz ie  w yniesie  16,8% . Pozo­
stałe e lem enty płac m ierzone wartością 
bezwzględną pozostają bez zm iany po­
m im o wzrostu p ro d u kc ji i cym samym 
procentow y ich  udzia ł w  cenie zby tu  
u legnie zm niejszeniu w  stosunku od­
w ro tn ie  p roporc jona lnym  do w zrostu 
p rodukc ji. W naszym przyk ładz ie  będzie 
on w ynos ił:

20% X  16%
— --------- --------=  3,14%

101,875%
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Tab. 1

T r e ś ć zł %

Cena zbytu 20 100
w tym

Nakłady (koszty) materiałowe łącz-
nie z energią 12 60
Robocizna łącznie ze świadczeniami
społecznymi 4 20
Pozostałe koszty (stałe) 3 15
Z y s k ł 5

Kształtowanie się ceny zbytu jednostki p rodukc ji 
p ierw otne j, to  jest bez uwzględnienia dodatkowej pro­
d u kc ji w yn ik łe j ze wzrostu wydajności na skutek 
wprowadzenia usprawnienia.

Poszczególne liczb y  oznaczają:
20%' =  udzia ł procentow y kosztu robo­

c izny w  cenie zby tu  p ro d u kc ji 
p ie rw o tne j (bez wzrostu),

16%’ =  udz ia ł p rocentow y pozostałych 
e lem entów  płac w  ogólnym  p ie r­
w o tnym  koszcie robocizny (bez 
w zrostu  p rodukc ji);

101,875% =  procent, k tó ry  osiągnie 
p ie rw o tna  p rodukc ja  na skutek 
w zrostu  wydajności.

U dz ia ł w ięc kosztów  robocizny w  ce­
nie zby tu  ogółem w  p ro d u kc ji (p ie rw o t­
na i  dodatkowa) w ynosi:
16,8%' +  3,14% =  19,94%'.

(c) Również w 1 zw iązku z dodatkową p roduk­
cją koszty w zględnie stałe m ierzone 
wartością bezwzględną pozostają bez 
zm iany, w  zw iązku z czym procentow y 
ich  udzia ł w  w artości ogółem p ro d u kc ji 
u legnie zm niejszeniu w  stosunku od­
w ro tn ie  p roporc jona lnym  do wzrostu

Tab. 2

T r e ś ć zł %

Cena zbytu 20,00 100
w tym :

Nakłady (koszty) materiałowe łącz­
nie z energią 12,00 60
Robocizna bezpośrednia łącznie 

• ze świadczeniami społecznymi 3,36 16 8
Pozostałe koszty — —

Efekt ekonomiczny 4,64 23,2

Kształtowanie się ceny zbytu jednostki p rodukc ji do­
datkowej, k tó ra  powstaje w  zw iązku ze wzrostem 
wydajności spowodowanym wprowadzeniem uspraw­
nienia.

te jże p rodukc ji. U dz ia ł ten  konkre tn ie  
wynosi:

15% X  100
--------------------- =  14,72%'

101,875%

Poszczególne liczb y  oznaczają:
15% =  udz ia ł kosztów  sta łych w  p ro d u kc ji 

p ie rw o tne j (bez wzrostu)

101,875% =  procent, k tó ry  osiągnie p ie r­
w otna p rodukc ja  na skutek w zrostu  wydajności.

W  zw iązku z powyższym  kszta łtow anie się 
ceny zby tu  jednos tk i p ro d u kc ji ogółem p ie rw o t­
ne j +  dodatkowa przedstaw ia się tak  ja k  to 
podaje tab. 3

Ponieważ, ja k  z poprzedniego w yn ika , cena 
zby tu  p ro d u kc ji pozostaje bez zm iany, a koszt 
w łasny jednostk i p ro d u kc ji zmniejsza się wobec 
tego wzrasta zysk. Różnica m iędzy zyskiem  na 
p ro d u kc ji ogółem (p ie rw o tne j i  dodatkowej), 
a zyskiem  ty lk o  na p ro d u kc ji p ie rw o tne j jest 
w łaśnie efektem  ekonom icznym, k tó ry  powsta­
je  na skutek w zrostu p rodukc ji.
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fa b . 3

T r e ś ć zł %

Cena zbytu 20,00 100
w tym :

Nakłady (koszty) materiałowe łącz­
nie z energią 12,00 60,00
Robocizna łącznie ze świadczeniami 
społecznymi 3,99 19,94
Pozostało koszty 2,94 14,72
Z y s k 1,07 5,34

Zagadnienie n ie  jest jeszcze ca łkow icie  w y ­
czerpane. Należałoby jeszcze przedstaw ić kszta ł­
tow anie  się e fektu  ekonomicznego powstałego 
na skutek w zrostu w yda jności w  w ypadku  gdy 
cena zby tu  jest niższa od kosztu własnego da­
nego w yrobu.

Początkowe obliczenia do m om entu uchwyce­
n ia  w artości p ro d u kc ji dodatkowej prow adzim y 
w  ten sam sposób ja k  poprzednio i p rzykładow o 
p rzy jm u je m y, że na skutek w zrostu w yda jności 
maszyn p rodukc ja  wzrośnie o 4500 kg  w łókna  
ln ianego długiego po średnie j cenie zbytu  
11,80 z ł za 1 kg, oraz 24500 kg w łókna  lnianego 
kró tk iego  po cenie zby tu  5,60 za 1 kg. W artość 
p ro d u kc ji dodatkowej w ynosi:

4 500 kg X  11,80 z ł =  53 100 zł 
24 500 kg X  5,60 zł =  137 200 zł * i

Razem 29 000 kg 190 300 zł

Średnia cena zbytu  d la  w łókna  ogółem kszta ł­
tu je  się w  wysokości:

190 300 z ł':  29 000 kg =  6,56 zł

Jeżeli analiza wykazała, że średni koszt w ła ­
sny 1 kg  ogółem w łókna  ksz ta łtu je  się w  wyso­
kości '7, 87 z ł co stanow i 120% w  stosunku do 
ceny zby tu  oraz, że udzia ł nakładów  m ate ria ­
łow ych w  koszcie p rz y ję ty m  za 100%, wynosi 
70%, koszt robocizny —  20%, pozostałe kosz­
ty  —  10% , wówczas koszt dodatkow y p ro d u kc ji 
przedstaw ia się następująco:

(a) Przeliczam y w p ie rw  procentow y udzia ł 
poszczególnych sk ładn ików  kosztu w  cenie zby­
tu. P rzeliczenia dokonam y w  ten sposób, ze p ro ­
centy charakteryzu jące udzia ł tychże sk ładn i­
ków  w  koszcie ogólnym  pom nożym y przez p ro ­
cent określa jący stosunek kosztu własnego jed ­
nostk i w yrobu  do ceny zby tu  tegoż w yrobu
i  tak:

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

Różnica m iędzy sumą otrzym anych procen­
tó w  a liczbą 100 (p rzy jm u je m y  cenę zby tu  za 
100%) będzie wskazywała procent stra t, ale 
w  stosunku do ceny zbytu. W  naszym p rzyk ła ­
dzie s tra ty  wynoszą 20% (ceny zbytu).

(b) N ak łady (koszty) m ateria łow e otrzym am y, 
jeże li wartość dodatkowej p ro d u kc ji pomnoży­
m y przez 84% ;

190 300 z ł X  84% =  159 852 zł

(c) Koszt robocizny bezpośredniej zużyty  na 
dodatkową produkc ję  ob liczym y w  podobny 
sposób ja k  to wykazano poprzednio i  tak  jeże li 
p rzy jm ie m y:

X  =  udzia ł robocizny bezpośredniej w  cenie 
zby tu  dodatkowej p ro d u kc ji;

24 % =  udzia ł p rocentow y kosztu robocizny 
bezpośredniej w  cenie zby tu  p ie rw o tne j p ro ­
d u kc ji (bez dodatkowej);

1,575 % =  procent w zrostu płac podstawo­
w ych; w yn ika  on z w y liczen ia  poprzedniego 
p rzy jm u ją c  za podstawę (a) 5% w zrostu  w y d a j­
ności (b) e fekt techniczny 5% p rzy  0,75 współ­
czynn iku  czasokresu i  0,5 w spó łczynn iku  za­
kresu (c) 84% funduszu płac ogółem to płace 
podstawowe;

1,875%' =  procent w zrostu w yda jności (prze­
kroczenie norm ) z uwzględn ien iem  współczyn­
n ika  czasokresu oraz w spó łczynn ik zakresu.

24 X  1.575
X  =  ---------------------  =  20,16%

1.875

Do tego samego procentu dojdziem y, jeże li 
początkowy udzia ł procentow y płac podstawo­
w ych  w  ogólnym  koszcie robocizny pom nożym y 
przez procent udzia łu  robocizny w  koszcie w ła ­
snym, czy li 84%! X  20%' =  16,8%, a następnie 
pom nożym y przez procent charakte ryzu jący 
stosunek kosztu własnego do ceny zbytu, czv li: 
16,8% X  120 =  20,16%'

Ostatecznie w ięc koszt robocizny w ynosi:
190 300 z ł X  20,16% =  38 364 zł

Pozostałe zaś e lem enty kosztów, pozostają bez 
zm iany, to znaczy, że nie ponosim y ich  na do­
datkową produkcję .

N ak łady w ięc na dodatkową p rodukc ję  w y ­
noszą:

nak łady (koszty) m ateria łow e =  159 852 zł 
koszty robocizny =  38 364 zł

198 216 zł

E fek t ekonom iczny o trzym am y, jeże li w yżej 
obliczony koszt porów nam y z kosztem w  wa­
runkach p ie rw o tne j niezwiększonej p rodukc ji. 
Koszt ten w ynos iłby :

29 000 kg  X  7,87 z ł =  228 230 zł

E fektem  ekonom icznym  będzie różnica m ię­
dzy kosztem w  w arunkach p ie rw o tnych , a wa­
runkach dodatkowej p ro d u kc ji czy li:

228 230 z ł —  198 216 z ł =  30 014 z ł

Oznacza on zmniejszenie się p lanow ych s tra t 
p ro d u kc ji na skutek wprowadzenia uspraw nie­
nia. Sens tego e fektu  ekonomicznego zrozum ie­
m y  lep ie j na następujących porównaniach.
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(A)  G dyby n ie  by ło  uspraw nien ia: 
koszt p ro d u kc ji =  228 230 zł
wartość w  cenie zby tu  =  190 300 zł

p lanow a stra ta  =  37 930 zł
(B)  W  w arunkach po uspraw nien iu :

koszt p ro d u kc ji =  198 216 zł
wartość w  cenie zby tu  =  190 300 z ł

p lanow a stra ta  7916 zł
Nastąpiło zm niejszenie p lanow ej s tra ty  o

37 930 zł 
—  7 916 z ł

30 014 zł

Zm nie jszenie to jes t w łaśnie efektem  ekono­
m icznym . K szta łtow an ie  się e fek tu  ekonom icz­
nego dodatkowej p ro d u kc ji (k tó re j cena zbytu  
jes t m nie jsza od kosztu w y tw arzan ia ) uw idocz­
niona jest na rysu n ku  3 i  rysunku  4.

Pow ierzchnia ko ła  jest rów na cenie zbytu  
Przy ję te j za 100% . Z rysunku  w yn ika , że koszt 
w ytw arzan ia  jest w iększy od ceny zby tu  o 20% ,

gdyż poszczególne sk ła d n ik i częściowo n a k ry ­
wają się.

Na rysunku  4 w id z im y  częściowe zmniejsze­
nie się s tra t o 15,84%, k tó re  to zmniejszenie 
składa się z następujących sk ładn ików :

(a) 12% kosztów  stałych, (płac pracow n ików  
um ysłow ych robo tn ików  obsługi straży', ośw iet­
lenia, ogrzewania, sprzątania, kosztów  zarządza­
nia, am ortyzac ji itp .), k tó rych  n ie ponosim y na 
dodatkową produkcję .

(b) 3,84% zmniejszenie się kosztów  robocizny 
łącznie ze św iadczeniam i społecznymi.

Uwaga dotycząca równom iernego rozłożenia 
się zm niejszenia s tra ty  na p rodukc ję  ogółem, 
któ rą  poprzednio podaliśm y odnosi się rów nież 
i  do tego przypadku.

Jeszcze jedna uwaga. W  powyższym  p rzy ­
kładzie  ob licza liśm y e fekt ekonomiczny, łącznie 
dla w łókna  długiego i kró tk iego, biorąc p rzy ­
kładowo średni koszt 1 kg  w łókna. W  p raktyce  
ka lku la c ja  kosztów  dotyczy oddzie ln ie w łókna 
długiego i  oddzieln ie w łókna  kró tk iego , d late­
go też na każdy rodzaj w łókna  należy oddzie l­
nie obliczać e fek ty  ekonomiczne. Metoda o b li­
czania pozostaje bez zm iany.

R ys. 3 R ys. 4

Tab. 4 !

T r e ś ć zł %

Cena zbytu 6,56 100
w tym :

N akłady (koszty) materiałowe łącz-
nie z energią 5,51 84
Robocizna łącznie ze świadczeniami
społecznymi 1,57 24
Pozostałe koszty (stałe) 0,79 12
Strata — 1,31 —20

Kształtowanie się ceny zbytu jednostki p rodukcji 
p ierwotnej, to znaczy bez uwzględnienia dodatkowej 
p rodukc ji w yn ik łe j ze wzrostu wydajności na skutek 
wprowadzenia usprawnienia (przypadek kiedy cena 
zbytu jest mniejsza od kosztu własnego)

Tab. 5

T r e ś ć zł %

Cena zbytu 6,56 100
w tym :

Nakłady (koszty) materiałowe łącz-
nie z energią 5,51 84
Robocizna bezpośrednia łącznie
ze świadczeniami społecznymi 1,31 20,16
Pozostałe koszty (stałe) — —
Strata — 0,27 — 4,16

Kształtowanie się ceny zbytu jednostki p rodukcji 
dodatkowej, k tó ra  powstaje w  zw iązku ze wzrostem 
wydajności spowodowanym wprowadzonym uspraw­
nieniem (wypadek kiedy cena zbytu jest mniejsza oa 
kosztu własnego).
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W odm ienny nieco sposób obliczam y e fek ty  
ekonomiczne, k tó re  powsta ją  p rzy  uspraw ­

n ien iu , k tó re  w praw dz ie  pow odu ją  w zrost w y ­
dajności, ale n ie  w p ły w a ją  na w zrost p ro d u kc ji, 
ty lk o  na zm niejszenie uruchom ienia.

E fek t ekonom iczny w  ta k im  w ypadku będzie 
kszta łtować się inaczej, a m ianow icie :

(a) Odpadnie wartość dodatkowej p rodukc ji, 
gdyż ta k ie j n ie  będzie, ilość i  wartość p ro d u kc ji 
zostają bez zm iany.

(b) N akłady m ateria łow e będą ksz ta łtow a ły  
się w  wysokości poprzednie j. Odnosi się to nie 
ty lk o  do m a te ria łów  podstawowych ale i  innych  
ta k ich  ja k : napęd, sm ary itp . W praw dzie 
w  zw iązku ze wzrostem  w ydajności o ten sam 
procent spadanie uruchom ien ie m aszyny pozo­
stające jednak w  ruchu  w  zw iązku z większą 
w ydajnością  zużyją  w ięcej energ ii napędowej, 
sm arów  itp . w  stosunku do w zrostu  w yda jności 
w prost p roporc jona lnym , względnie odw ro tn ie  
p ropo rc jona lnym  do procentu zm niejszenia u ru ­
chomienia.

(c) Koszty stałe pozostaną rów nież w  po­
przedn ie j wysokości.

(d) Z m ien i się natom iast koszt robocizny. 
W zrost w yda jności spowoduje p rzy  zachowaniu 
te j samej p lanowanej p ro d u kc ji spadek urucho­
m ienia, k tó ry  p rzy  u trzym an iu  w  poprzednie j 
wysokości norm  obsługi autom atycznie pociąg­
n ie  za sobą zmniejszenie stanu zatrudnien ia . 
Z jedne j w ięc s tro n y  stan iem y wobec fa k tu  
zm niejszenia zatrudn ien ia , z d rug ie j zaś s trony  
wobec fa k tu  przekroczenia no rm  pracy, w  zw iąz­
ku  z czym wzrosną u pozostałych robo tn ików  
płace podstawowe do ogólnej poprzednie j wyso­
kości. U legną zm nie jszeniu natom iast pozostałe 
e lem enty płac, k tó re  zależne są jedyn ie  od ilośc i 
za trudn ionych  i  przepracowanego czasu.

P R Z Y K Ł A D : Na sku tek w prowadzenia auto-
m atyzac ji krosien zw iększyła się wydajność 
o 4%. W ielkość p ro d u k c ji pozostaje bez zm iany. 
W artość te j p ro d u kc ji p rzyk ładow o w ynosi 
18 m ilio n ó w  zł. U dz ia ł poszczególnych sk ładn i­
ków  w  cenie zby tu  przedstaw ia się następują­
co: nak łady m ateria łow e —  60%, robocizna —  
20%, koszty w zględnie stałe —  15%, zysk —  
5% . Zw iększenie w yda jności pociągnie za sobą 
zm niejszenie u ruchom ien ia  i  w  konsekw encji 
zm niejszenie stanu zatrudn ien ia . N ak łady ma­
te ria łow e oraz koszty w zględnie stałe ja k  po­
przednio zaznaczyliśm y pozostają bez zm iany, 
ulegną natom iast zm ianie koszty robocizny. 
Zgodnie z założeniem, gdyby w ydajność nie 
zw iększyła  się koszt robocizny w ynos iłby  
1800000 z ł X  20% =  3600000 zł. Z te j k w o ty  na 
płace podstawowe przypada 84 %, konkre tn ie  w  
z ło tych  3600000 X  84% =  3024000 zł, na pozo­
stałe zaś e lem enty p łac przypada z ło tych  —  
3600000 z ł X  16% =  576000 zł.

Tak w ięc udzia ł płac podstawowych w  cenie 
zby tu  w ynosi 16,8 % (20 . 84%), a udz ia ł pozo­
sta łych elem entów  płac 3,2% (20 . 16%). P rzy 
zm niejszeniu uruchom ien ia  i  u trzym a n iu  p ro ­
d u kc ji w  te j samej wysokości płace podstawo­
we n ie  ulegną zm ianie (w  stosunku do p ie rw o t-

nej  wysokości) gdyż w praw dzie  zm nie jszy się 
ilość osób, ale wzrośnie przekroczenie no rm  *. 
U legnie natom iast zm ianie fundusz płac pozo­
sta łych elementów. Zm nie jszy się on odw ro tn ie  
p roporc jona ln ie  w  stosunku do w zrostu  w y d a j­
ności. Ponieważ udz ia ł tego funduszy w  kosz­
tach robocizny ogółem p rzy ję tych  za 100% w y ­
nosi 16% dlatego też udz ia ł pozostałych elemen­
tó w  płac w  ogółem kosztów  robocizny p rzy  
zm nie jszeniu ilośc i robo tn ików  będzie wynosić:

16 X  20 320
------------------ =  ------- =  3,07%

104 104 = = ■

Różnica m iędzy procentow ym  udziałem  tego 
funduszu i w artości p ro d u kc ji p ie rw o tne j (bez 
w zrostu  w ydajności), a udzia łem  w artości p ro ­
dukc ji, k ie d y  nastąpiło zm niejszenie u rucho­
m ienia będzie szukanym  efektem  ekonomicz­
nym , czy li 3,2% —  3,07%: =  0,13%. Mnożąc 
z ko le i ten procent przez wartość p ro d u kc ji 
ogółem o trzym am y e fek t ekonom iczny w  w y ­
sokości:

18000000 z ł X  0,13 % =  23400 zł
*

Efekt ekonomiczny
osiągany na zmniejszeniu pracochłonności.
Pracochłonnością nazyw am y stosunek prze­

pracowanych robo tn iko -godzin  do otrzym anej 
p rodukc ji. W  celu obliczenia e fek tu  ekonom icz­
nego m usim y n a jp ie rw  obliczyć pracochłonność 
danej p ro d u kc ji w  okresie przed wprowadze­
niem , następnie w  okresie po w prow adzen iu 
uspraw nien ia. Z ko le i należy odjąć od poprzed­
n ie j pracochłonności nową pracochłonność 
otrzym aną w  w y n ik u  uspraw nien ia. Różnica 
będzie wskazywała liczbę zaoszczędzonych ro ­
botn iko-godzin  na jednostce p ro d u kc ji, k tó rą  to 
liczbę następnie należy pomnożyć przez p lano­
waną produkcję , jaką  o trzym am y z uw zględn ie­
n iem  wprow adzonych usprawnień. P rzyk ład  
obliczenia pracochłonności. Na skutek automa­
tyza c ji krosien postój technologiczny ze wzglę­
du na autom atyczne ładowanie w ą tku  zm n ie j­
szył się p rzyk ładow o o 2,5% , czy li wzrośnie w y ­
dajność m aszyny oraz robo tn ika . W spółczynnik 
w yda jności poprzednio w ynos ił 64,5%, obecnie 
podniesie się do 67%. W ydajność na godzinę 
krosna o 120 obrotach na m inu tę  p rzy  gęstości 
10 w ą tkó w  na 1 cm poprzednio w ynosiła  4,64 m 
obecnie będzie w ynosić 4,82 m. A  zatem w  cią­
gu 8 godzin poprzednio w yprodukow ano 
37,12 m, obecnie zaś w yp ro d u ku je  się 38,56 m. 
Pracochłonność o trzym am y dzieląc 8 robo tn iko - 
godzin przez produkcję . W  p ierw szym  w ypadku 
będzie w ynosiła :

8 50

37,12 232

W  drug im  zaś przypadku, to jes t po uspraw ­
n ien iu  :

8 50

38,56 241

* Z a k ła d a m y  bow iem , że n o rm y  n ie  u legną re w iz ji

E ko n o m ika  i  O rg. P racy
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Co oznaczają te dw ie  liczby? Oznaczają one, 
że w  p ierw szym  w ypadku w  ciągu 50 robo tn i­
ko-godzin w yprodukow ano 232 m  tkan iny , 
a w  d ru g im  w ypadku  w  ciągu tych  samych 
50 robo tn iko-godzin  w yp ro d u ku je  się 241 m  
tka n in y . W  d ru g im  w ięc w ypadku  zużyjem y 
m n ie j pracy na w yprodukow an ie  1 metra, gdyż 
ty m  samym nakładem  pracy w yp roduku je m y  
w ięcej m e trów  tka n in y . M ów im y  więc, że p ra ­
cochłonność zm nie jszyła  się.

P rocent zm niejszania się pracochłonności 
ob liczam y na podstaw ie wzoru:

(P i —  Pa)
- — — —  . 100 

P i
w  k tó rym :
P i —  pracochłonność z okresu przed w prow a-

50
dzeniem uspraw nien ia  =  ------- =  0,2155 robo-

232
tn iko -godz in  na 1 m
P2 —  pracochłonność z okresu po wprowadze­
n iu  uspraw nien ia  —  0,207 robo tn iko-godzin  
na 1 m.

Pracochłonność w  naszym przyk ładz ie  
zm nie jszy się konkre tn ie  o 3,2 % gdyż:

(0,216 —  0,207) . 100
------------------------------------=  3,2%

0,216

W  w y n ik u  zm niejszonej pracochłonności 
ob liczam y e fek t ekonom iczny, k tó ry  o trzym a­
m y, jeże li ilość zbędnych robotn iko-godzin  po­
m nożym y przez odpow iedni zarobek b ru tto  
w raz z w sze lk im i dodatkam i w yn ika jącym i 
z uk ładu  zbiorowego pracy.

P R Z Y K Ł A D  obliczenia oszczędności w  w y ­
n iku  zm niejszenia pracochłonności. Założenia:

1. Przed wprow adzen iem  uspraw nien ia :
(a) planowana ilość p ro d u k c ji na przędza ln i —• 
159,4 ton;(b) planowana ilość potrzebnych ro ­
botn iko-godzin  —  15.630.

2. Po w prow adzen iu  uspraw nien ia: (a) p la ­
nowana ilość p ro d u kc ji na przędzaln i —  161,8 
ton; (b) p lanowana ilość potrzebnych ro b o tn i- 
kb-godzin —  14.846.

O b liczym y n a jp ie rw  pracochłonność:
1. Przed wprow adzen iem  usprow nien ia:

15.630 robotn iko-godzin
----------------------------------------=  98,06 robo tn iko-go-

159,4 ton
dżin na 1 tonę przędzy.

2. Po w prow adzen iu  uspraw nien ia:
14.846 robo tn iko-godzin
---------------------------------------  =  91,76 robo tn iko-go-

161,8 ton
dżin na 1 tonę przędzy.

Różnica m iędzy pracochłonnościam i przed 
i po w prow adzen iu  uspraw nien ia  w ynosi:

98,06 
’ 91,76

6,30 robo tn iko-godzin  na 1 tonę.
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E fe k t ekonom iczny ob liczym y posługując się 
jedną z dwóch metod w  zależności od fak tu , 
k tó ry  w p ły n ą ł na zmniejszenie pracochłonnoś­
ci i  tak:

(1) Jeżeli pracochłonność zmalała na skutek 
ty lk o  zm niejszenia się liczby  robo tn ików  opła­
canych w edług d n ió w k i zw yk łe j względnie 
d n ió w k i prem iow ane j, wówczas średnią płacę 
na robotn iko-godzinę (płaca ta  ksz ta łtu je  się 
w  jednakow ej wysokości przed i  po uspraw ­
n ien iu ) m nożym y przez liczbę zaoszczędzonych 
robo tn iko-godzin  i  o trzym any w y n ik  będzie 
efektem  ekonom icznym . P rzy jm u ją c  p rzyk ła ­
dowo, że średnia płaca na robotn iko-godzinę 
ksz ta łtu je  się w  wysokości 3,00 zł; wówczas 
e fekt ekonom iczny w ynosi:

1019 robo tn iko-godzin  X  3,00 zł =  3057 zł.
(2) Jeżeli pracochłonność zm nie jszyła  się na 

skutek w zrostu w yda jności maszyn co w  kon­
sekw encji spowodowało zm niejszenie się liczby  
robo tn ików  obsługujących te maszyny, u pozo­
sta łych w ystępu je  przekroczenie norm  pracy. 
W  zw iązku z ty m  średnia płaca za godzinę 
w  w arunkach po uspraw n ien iu  u legnie zw ię­
kszeniu, k tó re  ob liczym y w  następujący spo­
sób:

Z A ŁO Ż E N IE :
(a) Dotychczasowa średnia płaca za godzinę 

w ynosiła  3,00 zł.
(b) E fe k t techniczny uspraw nien ia  w ynosi 

10% w yda jności maszyn.
(c) U spraw nien ie zostanie wprowadzone 

z dn iem  1. IV . i  będzie dotyczyło  1/3 liczby  
uruchom ionych maszyn.

(d) Fundusz płac składa się z dwóch części 
pierwsza część w yp ływ a jąca  z p łacy akordowej 
stanow i przyk ładow o 84% ogółu funduszu płac, 
druga zaś część nie jest uzależniona od wyso­
kości p ro d u kc ji i  s tanow i p rzyk ładow o i6%  
ogółu tegoż funduszu płac.

Nowa średnia płaca na robotn iko-godzinę bę­
dzie wynosić:

(a) Przekroczenie norm  pracy w ystąp i w  ty m  
samym procencie, o k tó ry  wzrośnie w ydajność 
maszyn. P rocent ten po uw zg lędn ien iu  w spół­
czynn ików  czasokresu i  zakresu działania 
uspraw nien ia  będzie kszta łtow ać się w  wyso­
kości:

3 1
10% x  — X — -  2,5%

4 3

(b) O ten  sam procent zw iększy się średnia 
płaca ale ty lk o  w  odniesieniu do samej p ie rw ­
szej części, druga część natom iast pozostanie 
bez zm iany. W zrost w ięc ogółem średnie j p ła ­
cy na robotn iko-godzinę w yniesie :

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

100% 102,1%

(c) K on kre tn ie  średnia płaca na robo tn iko - 
godzinę w  w arunkach po uspraw n ien iu  będzie 
w ynosiła :



3,00 zł X  102,1% =  3,063 z ł =  3,06 zł.

E fe k t ekonom iczny o trzym am y, jeże li iloczyn 
robotn iko-godzin  i  średnie j p łacy w  w arunkach 
przed uspraw nien iem  pom nie jszym y o iloczyn  
robo tn iko-godzin  potrzebnych do p ro d u kc ji po 
uw zględn ien iu  uspraw nien ia  i  różn icy średniej 
p łacy po uspraw n ien iu  i  przed usprawnien iem . 
Obliczenie to przedstaw ia się następująco:

Z poprzedniego p rzyk ładu  w yn ika , że na 
skutek zm niejszenia pracochłonności zaoszczę­
dzono 1019 robotn iko-godzin  oraz potrzeba 
14846 robotn iko-godzin  po w prow adzen iu us­
praw nien ia .

Wobec powyższego:
(a) zaoszczędzamy b ru tto  na robo tn iko -go- 
dzinach

1019 robotn iko-godzin  X  3,00 zł =  3057 zł

(b) podwyższam y fundusz p łac na pozosta­
łych  robotn iko-godzinach o różnicę m iędzy no­
w ą średnią płacą, a starą (3,06 z ł —  3,00 z ł =  
0,06 zł)
14846 robo tn iko-godzin  X  0,06 z ł= 8 9 0 ,7 6 z ł =  
891 zł.

E fe k t w ięc ekonom iczny ostatecznie wynosi:

3057 zł —  891 z ł =  2.166 zł

*
Trzeciego źródła efektu ekonomicznego na­

leży szukać w zużyciu surowca oraz innych ma­
teriałów podstawowych i pomocniczych.

U sta lam y n a jp ie rw  ilość zaoszczędzonego su­
rowca lu b  m ateria łu , a następnie m nożym y 
przez cenę jednostkową i  od otrzym anego w y ­
n ik u  ode jm u jem y wartość zm niejszonych od­
padków  z ty tu łu  zwiększonego w yprzędu.

P rzy jm u je m y, że przed wprowadzen iem  us­
p raw n ien ia  procent w yprzędu na przędzy ln ia ­
nej w ynos ił 81%'. Na p rodukc ję  w ięc w  wyso­
kości 161808 kg  potrzeba by ło  —  199 763 kg  
ln u  czesanego gdyż:

161 808 X  100
-------------------------=  199 763 kg

81

Zakładam y, że w  w y n ik u  w prowadzenia us­
praw n ien ia  o trzym u je m y e fek t techniczny od­
nośnie w yprzędu 1%, to znaczy, że w yprzęd 
ten wzrośnie do wysokości 82%'.

Po w prow adzen iu  uspraw nien ia  na produkc ję  
161808 kg przędzy potrzeba będzie zużyć ty lk o  
197 327 kg  ln u  czesanego, gdyż:

161 808*hg X  100
----------------------------- =  197 327 kg

82

Na tę samą produkc ję  zuży jem y w ięc o 2436 
kg  m n ie j ln u  czesanego. P rzy jm u ją c  cenę 1 kg  
=  15 zł, o trzym am y wartość zaoszczędzonego 
ln u  czesanego:

2436 kg X  15 zł =  36540 zł

Podczas p ro d u kc ji przędzy powstają odpadki 
użytkow e i  n ieużytkow e. O dpadki użytkow e 
przedsiębiorstwo bądź sprzedaje na zewnątrz, 
bądź używa do p rodukc ji, a zatem m ają one 
wartość. Podniesienie procentu w yprzędu od­
byw a się kosztem zm niejszenia odpadków uży t­
kow ych. Ilość zm niejszonych odpadków ró w ­
na się ilości zaoszczędzonego ln u  czesanego 
i  w  naszym przyk ładz ie  w ynosi ona 2436 kg.

E fek t ekonom iczny w ięc ostatecznie o trz y ­
m am y, jeże li od w artości zaoszczędzonego ln u  
czesanego ode jm iem y wartość zmniejszonej 
ilości odpadków użytkow ych.

Jeżeli p rz y jm ie m y  5 z ł ja ko  cenę za 1 kg  od­
padków  użytkow ych, wówczas ostateczny e fekt 
ekonom iczny na zużyciu surowca w yniesie:
(a) wartość odpadków uży tkow ych:

2436 kg  X  5 zł ,= 12180 zł

(b) oszczędność (e fekt ekonom iczny) na zu­
życiu surowca:

36540 zł —  12 180 zł =  24 360 zł

W  podobny sposób obliczam y e fek ty  ekono­
m iczne na wszelkie inne m a te ria ły  podstawowe 
i  pomocnicze.

k *
Czwarty rodzaj efektu ekonomicznego uzy­

skamy na polepszeniu jakości produkcji.
P R Z Y K Ł A D . W  w y n ik u  założenia lam elek 

na 150 krosien popraw i się jakość i  p ie rw szy 
gatunek wzrośnie o 3% . W spółczynn ik określa­
jący  zakres wprowadzonego uspraw nien ia  w y ­
nosi p rzyk ładow o 0,3. P rodukc ja  roczna w yno ­
si 2365400 m  tkan iny . Ponieważ la m e lk i in s ta ­
lu je m y  dopiero od 1-go czerwca 1955 roku  
w spó łczynn ik czasokresu w ykorzystan ia  uspra­
w n ien ia  będzie w ynos ił 0,583. W zrost w ięc 
pierwszego ga tunku będzie do tyczy ł p ro d u kc ji 
tka n in  w  wysokości:

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

Ostatecznie w  w y n ik u  uspraw nien ia  o trzy ­
m am y o 12411 m  w ięcej tka n in  pierwszego ga­
tunku , gdyż:

413708 m  X  3%
-----------------------------=  12 411 m

100

Obliczenie powyższe można ew entua ln ie  w y ­
konać w  następujący sposób:

(a) U sta lam y ilość m e trów  tk a n in y  w yp ro ­
dukowanej przez wszystkie  krosna w  okresie, 
w  k tó ry m  będzie już  działało usprawnien ie. 
Ilość tę o trzym am y, jeże li pom nożym y p roduk­
cję roczną przez w spó łczynn ik  czasokresu w y ­
korzystan ia  uspraw nien ia

2365400 m  X  0,583 =  1379028 m

(b) U sta lam y w  procentach w zrost p ierwsze­
go gatunku  p rzy  uw zg lędn ien iu  w spó łczynnika 
określającego zakres wprowadzonego uspraw ­
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nienia. W  naszym p rzyk ładz ie  w spó łczynn ik  ten 
w ynosi 0,3. W zrost w ięc pierwszego ga tunku 
w  odniesieniu do p ro d u kc ji ogółem w  procen­
tach wynosi:

3% X  0,3 =  0,9%

(c) U sta lam y ilość m e trów  pierwszego gatun­
ku, jaką  o trzym am y dodatkowo w  w y n ik u  
w prowadzenia lam elek. Ilość tę o trzym am y 
mnożąc p rodukc ję  tka n in  w  okresie, w  k tó rym  
uspraw nien ie działa, przez procent wzrostu 
pierwszego ga tunku  z uw zględn ien iem  w spół­
czynnika zakresu wprowadzonego uspraw nie­
nia. Ilość ta  będzie w ynosiła :

1379028 m  X  0,9% =  12411 m

Jeżeli p rzy jm ie m y, że różnica ceny p ierwsze­
go i  drugiego ga tunku  w ynosi 2,00 zł, oszczęd­
ność na zw iększeniu jakości w yniesie:

12411 m  X  2,00 z ł =  24 822 zł.

E fe k ty  ekonomiczne mogą występować w  k i l ­
ku  postaciach:

(a) O bn iżk i kosztu własnego, k tó ra  powsta­
je  w  w y n ik u  dzia łan ia  uspraw nień na polepsze­
nie norm  zużycia, w zględnie zm niejszenia p ra ­
cochłonności. Zm niejszenie zaś no rm y zużycia 
oraz pracochłonność pow odu ją  zmniejszenie 
nakładów  m ate ria łow ych  i  kosztów  robocizny 
na tę samą produkcję .

(b) Zm niejszenia p lanow anej s tra ty  o ile  
p lanow y koszt p ro d u kc ji ksz ta łtu je  się w yżej 
an iże li cena zby tu  danego w yrobu .

(c) W  postaci zaoszczędzonych stra t, ja k ie  
pow sta ją  z ty tu łu  umownego (ale obow iązko­
wego) zm niejszenia ceny zby tu  z ty tu łu  p ro ­
d u k c ji I I  i  niższych gatunków . S tra ty  te nie są 
związane ze zwiększeniem lu b  zm niejszeniem  
norm  zużycia oraz obniżeniem lu b  podwyższe­
n iem  kosztów  p rodukc ji.

(d) W  postaci zysku, ja k i no rm a ln ie  jes t prze­
w idz iany  w  cenie zbytu, (o ile  n ie  jest ona de­
ficy tow a) na dany w yrób . W  przypadku zw ię­
kszonej p ro d u kc ji bądź z zaoszczędzonego su­
rowca bądź na skutek zwiększonej w ydajności, 
zwiększa się ilość jednostek p ro d u kc ji przezna­
czonych na sprzedaż, co autom atycznie powo­
duje zwiększenie planowanego zysku, k tó ry  
jednak na jednostkę p ro d u kc ji pozostaje bez 
zm iany.

Na zakończenie należałoby jeszcze nadm ienić 
o is tn ie n iu  e fek tów  ekonom icznych, k tó re  na­
zyw am  pochodnym i. N ie jednokro tn ie  zdarza 
się, że uspraw nien ie wprowadzone na jednym  
w ydzia le  p rodukcy jnym , autom atycznie powo­
du je  powstawanie e fektów  ekonom icznych na 
pozostałych w ydzia łach p rodukcy jnych , k tó re  
są dalszym i etapam i przebiegu cyk lu  p roduk­
cyjnego w  danym  przedsiębiorstw ie.

W prowadzone na p rzyk ład  usprawnien ie 
w  przędzaln i powodujące poprawę gatunkow o- 
ści przędzy autom atycznie spowoduje powsta­
wanie e fektów  technicznych i  ekonom icznych 
w  tk a ln i oraz w ykończa ln i pom imo, że w  tych  
w ydzia łach n ie  wprowadzono usprawnien ia.

W  tak ich  przypadkach należy obliczyć e fekt 
techniczny, a następnie ekonom iczny na tk a l­
n i oraz w ykończa ln i jedną z m etod w yże j 
przedstaw ionych.

Józef Rawluk

Mgr Jan Frąckiewicz

Operatywne planowanie zatrudnienia, wydajności 
i płac przy wewnętrznym rozrachunku gospodarczym

Spraw a w prowadzenia w ew nątrzzakłado­
wego rozrachunku gospodarczego w  szer­
szym zakresie, n iż  to  ma m iejsce obec­
nie, zaczyna przyb ie rać coraz bardzie j 
konkre tną  postać. S kładają się na to 

prace in s ty tu tó w  naukowo-badawczych, resor­
tów , cen tra lnych  zarządów1 i  wreszcie podsta­
w ow ych jednostek gospodarczych. Doniosłą ro ­
lę  odgryw a w ym iana  doświadczeń poczynio­
nych w  ty m  zakresie, jaka  się odbywa g łów nie  
za pośrednictw em  naszych czasopism ekonom i­
cznych, w  m n ie jszym  natom iast stopn iu  p rzy  po­
m ocy osobnych p u b lika c ji. W yda je  się w ięc 
celowe, aby w  dalszym  ciągu zapoznać tych, 
k tó rych  to zagadnienie in teresu je , z w yn ika m i 
prac osiągn ię tym i na pew nych odcinkach roz­
rachunku  wewnątrzzakładowego w  poszczegól­
nych gałęziach przem ysłu, w  ty m  w ypadku  
w  przem yśle m aszynowym . D otyczy to szcze­
góln ie zagadnienia p lanow ania zatrudn ien ia  
i  płac, gdyż, ja k  się zdaje, zasadniczy t ry b  po­

stępowania w  ty m  zakresie w  w ie lu  gałęziach 
przem ysłu  nie będzie się w ie le  ró żn ił od n iżej 
opisanego

Na wstępie należy przypom nieć, dlaczego 
oprócz p lanow ania zatrudn ien ia , w ydajności 
i  płac w  rocznym  p lan ie  techniczno-ekonom icz­
nym  (TPF), konieczne jest jeszcze operatywne, 
kw arta lno-m iesięczne planow anie wewnątrzza­
kładowe, zwłaszcza p rzy  w ew nętrznym  rozra­
chunku gospodarczym. P lan roczny (TPF) obej­
m u je  w praw dzie  średni stan zatrudn ien ia , p ła ­
ce i  w ydajność także w  rozb ic iu  na kw a rta ły , 
ale n ie  pokazuje tych  w ie lkości w  p rzek ro ju  
poszczególnych kom órek przedsiębiorstwa, an i 
też w  ta k im  u jęc iu  szczegółowym (odnośnie 
poz. kosztów), ja k  to jes t potrzebne d la  celów 
rozrachunku wewnątrzzakładowego.

Co prawda, zestawienia pomocnicze służące 
do opracowania p lanu  rocznego można sporzą­
dzić w g w yże j w ym . p rzekro i tak, aby z n ich 
można by ło  otrzym ać dane w  układzie  potrze-
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bnym  do rozrachunku wewnątrzzakładowego__
przy  ewent. rozb ic iu  na poszczególne miesiące 
w  kw arta łach . M im o to o trzym anych w  ten 
sposób w ie lkości n ie  można będzie użyć dla po­
trzeb rozrachunku, bow iem  gospodarka zakła­
du w  ty m  zakresie lim itow ana  jes t n ie przez 
p lan roczny (TPF) ale przez operatyw ne k w a r­
ta lne p lany  zatrudnien ia , w yda jności i  płac, 
przekazywane przedsiębiorstwom  przez jed ­
nostk i nadrzędne, k tó re  różnią się często od od­
pow iedn ich w ie lkości p lanu  TPF. Także w raz 
ze zm ianam i w  program ach p rodukcy jnych  
zm ien ia ją  się zapotrzebowania kom órek.

U w ag i w stępne

Dopiero p lanow anie w ewnątrzzakładowe 
w   ̂zakresie w yda jności za trudn ien ia  i  płac, 
k tó re  jest n ie jako  przedłużeniem  powyższych 
p lanów  opera tyw nych kw a rta lnych , daje w ła ­
ściwą podstawę do działalności przedsiębior­
stwa na ty m  polu.

G łów nym  zadaniem jest tak ie  ustaw ienie 
planu, aby suma zadań w  poszczególnych po­
zycjach doprowadzonych do w szystkich kom ó­
rek  rów na ła  się odpow iednim  w ie lkościom  po­
danym  w  p lan ie  opera tyw nym  zakładu.

W  ten sposób konkre tyzu jąc  zadania p lanu 
kw arta lnego, co jest niezbędne dla potrzeb roz­
rachunku wewnątrzzakładowego, um oż liw ia  się 
oddzia ływ anie w  ty m  .zakresie k ie ro w n ic tw u  
kom órek, a następnie przez odpow iednią e w i­
dencję i  sprawozdawczość stw ierdza się stopień 
w ykonan ia  tego p lanu Tą drogą można is to t­
n ie zapewnić u trzym an ie  się przedsiębiorstwa 
jako  całości w  ramach operatywnego p lanu 
kw arta lnego, gdyż odchylen ia od usta lonych 
lim itó w  poszczególnych kom órek składają ' się 
na przekroczenie lu b  oszczędności całego zakła­
du.

Poza ty m  trzeba zaznaczyć, że przekroczenia 
l im itó w  w  zakresie płac, lu b  zaniżenie usta lo­
nej w yda jności rzu tu je  w  m nie jszym  lu b  w ię ­
kszym  stopniu na poziom kosztów  p rodukc ji, 
dlatego ścisła ko n tro la  w  te j dziedzinie posia­
da w ie lk ie  znaczenie dla popraw y w skaźn ików  
ekonom icznych zgodnie z doświadczeniam i po 
czyn ionym i w  zakładach przem ysłu  maszyno­
wego.

Zadania dla w ydzia łu , czy też inne j kom órk i 
przedsiębiorstwa, w  zakresie za trudn ien ia  w y ­
dajności i  płac należy usta lić  w  fo rm ie  p la ­
nów  kw a rta ln ych  z rozbiciem  na miesiące tego 
k w a rta łu   ̂ i  wyszczególnieniem  odpow iednich 
w skaźn ików  dla każdej g rupy  p racow ników .

P lan ta k i w in ien  czynić zadość następującym  
w ym aganiom : •

(1) W in ien  zapewnić w ydz ia łow i, lu b  inne j 
komórce, w łaściw ą ilość p racow n ików  o odpo­
w iedn ich  kw a lif ika c ja ch  zawodowych, niezbę­
dną m u do w ykonanie zasadniczych zadań, ja k  
w ykonanie  p lanu  p ro d u kc ji itp .

(2) M usi usta lić  l im ity  funduszu plac dla te j­
że ko m ó rk i p rzy  uw zględn ien iu  k w a lif ik a c ji 
w szystk ich  pracow ników .

(3) P lan w in ien  zawierać zadania w< zakresie 
zwiększenia w yda jności pracy zgodnie z zasadą 
norm  średnioprogresywnych.

(4) K om órka  może m ieć rów nież podaną do 
w iadomości średnią płacę kw a rta ln ą  i  m ie ­
sięczną obliczoną d la  poszczególnych g rup  p ra ­
cowników .

O peratyw na ro la  planu kw arta lno-m iesięcz- 
nego polega w  p ierw szym  rzędzie na tym , że 
służy on za podstawę do p rzy jęc ia  lu b  zw o ln ie ­
n ia  przez dzia ł kad r odpow iednie j liczby  praco­
w n ikó w  w  danej komórce.

O tym  jednak, ja k icn  konkre tnych  p racow n i­
kó w  będzie to dotyczyło  decydować w in ie n  bez­
względnie k ie ro w n ik  te jże kom órk i, zgodnie 
z zasadą jednoosobowego k ie row n ic tw a  co jest 
szczególnie ważne p rzy  rozrachunku w ew ną trz ­
zakładowym .

Duże znaczenie p lan ten ma jeszcze pod in ­
n ym  względem.

P rzy  p rzy jęc iu  zasady p rem iow ania  odpo­
w iedn ich  grup pracow ników , a m ianow ic ie  
p racow n ików  inżyn ie rsko-techn icznych  i  adm i­
n is tracy jnych  oraz p racow n ików  dn iów kow ych 
od osiągnięć ich  k o m ó ik i ja k  to np jest stoso­
wane we W rocław skie j Fabryce Urządzeń M e­
chanicznych, Fabryce Samochodów Ciężaro­
w ych w  Starachowicach i  innych, ogólny fu n ­
dusz płac, usta lony dla te j ko m ó rk i w  p lan ie  za­
kreśla  górną granicę wysokości ich  p rem ii.

Oczywiście granica ta  ulega podwyższeniu 
w  m iarę  ponadplanowego w ykonan ia  zasadni­
czych zadań, gdyż ogólny fundusz płac odnoś­
nej kom órk i ko ryg u je  się o w spó łczynn ik w y ­
konania je j zadań, w  szczególności odnośnie 
p rodukc ji.

Ponadto p lan  ten jest jednym  z podstawo­
w ych  dokum entów  służących do usta lenia p la ­
nu kosztów te j kom órk i, zasadniczo w  zakresie 
kosztów pośredn io -produkcyjnych, choć n iek ie ­
dy  może być p rz y ję ty  rów nież za podstawę 
obliczenia płac bezpośrednio p rodukcy jnych .

J  ■iposóh . sporządzania p la n ó w  z a tru d ­
n ie n ia  w y d a jn o śc i i  p łac  d la  k o m ó re k  p rze d ­

s ięb io rs tw a . * 1 2 3 4

D zia ł za trudn ien ia  — bo on w  te j ch w ili, 
p rak tyczn ie  biorąc, jedyn ie  może to rob ić  —  
przystępując do opracowania powyższych p la ­
nów  m usi m ieć do dyspozycji odpow iednie do­
kum enty, o k tó rych  n iże j będzie mowa.

Na ich  podstaw ie w ykonu je  zestaw ienia po­
mocnicze, k tó re  służą do w y liczen ia  stanu za­
trudn ien ia , w ie lkości p łac oraz w yda jności d la 
poszczególnych w ydzia łów , dzia łów , czy in ­
nych kom órek przedsiębiorstwa.

Do tych  zestawień pom ocniczych należą:
(1) Zestaw ienie zatrudn ien ia  w yda jności

i  płac robo tn ików  bezpośredn io-produkcyi- 
nych (tab lica  1).

(2) Zestaw ienie za trudn ien ia  w ydajności
i  płac robo tn ików  pośredn io -p rodukcy jnych  
(tabl. 2).

(3) Zestaw ienie zatrudn ien ia , w yda jności
i  płac p racow n ików  inżyn ie ry jno -techn icznych
i adm in is tracy jnych  (tabela 3).

(4) O bliczenie użytecznego (efektywnego) 
czasu pracy 1 robo tn ika  w  okresie p lanow a­
nym .
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Tab. 1 Zestaw ienie za trudn ien ia , wydajności i p łac ro bo tn ikó w  bezpośrednio-produkeyjnych
na o k re s ...........................................

K o m ó rk i p rodukcyjne

L p . W yszczególn ienie jednostka kom oka kom órka kom órka kom órkaRazem A B C D

T 1 Produkcja g loba lua w uorinogodz. normofc1 • .godz.

2 M n ie j p lanów, oszczędności na podst. p lanu przeds.
<D ;ć

organ.-techn.
”

SO 3 więcej technicznie uzasadn. czas dodatkowy (odchyl.
od procesu technol.)

T3O
v©O'- 4 w ięcej czas na uzupełnienie s tra t spowodowanych
£ technicznie da jącym i się usunąć brakam i (w  %

od poz. 1)
”

k

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

”

6 Średni w spó łczynn ik  w yrob ien ia  norm % %

7 Zapotrzebowanie w  godzinach rzeczyw istych (poz.
5 6 x1 0 0 ) -godz.

rzecz.

8 m n ie j ewent. godziny nadliczbowe
-

9 Zapotrz. w  godz. rzecz, ne tto  (poz. 7— 8)
>•

1» U żyteczny (e fektyw ny) czas pracy ro bo tn ika  w  ok-
,

resie p lanow ym ”

11 Potrzebna ilość ro b o tn ikó w  produkcy jnych  poz.
9:10) i rob.

12 Średnie zaszeregowanie ro b ó t (średnie k w a lif ik a - k a t/
_ _______

cje) i średnia stawka godz. godz.

13 Razem płace zasadnicze pracow ników  prod. (poz.

>
5 X poz. 12) z ł

14 D op ła ty :

(a) progresja akord. (ew. % od poz. 43
(b) za godz. na d l. (ew. % od poz. 13) 7?(c) za godziny nocne „

♦ (d) za pracę w  szfcodl. w arunkach poz. 13
(e) d ia brygadzistów zł(t) inne ,, Zł

15 Razem d o p ła ty  (poz. 14a +  b + . . . c ) z ł <

16 Płace dodatkowe (uzupełn iające): -

(a) za u r lo p y  (ew. w  % p. i 3) z ł
(b) za zwoln. macierz, ew. w  % P- 13) z ł
(c) za oddelegowania ,, z ł
(d) za de pu ta ty  ,, z ł
(e) inne ,, z ł
(f) ,, z ł

■ 17 Razem płace dodatk. (poz. 1 6 a + b . . .+ i) z ł

18 Ogółem fundusz p łac (płace podstawowe i  dodat-
koiye :poz. 13 +  15 +  17) zł

19 Średnia płaca robo ta , prod. p. 18: p. 11) z ł

20 W ydajność w  normogodz. na 1 robo lu , (prod. n o rm .
i  pomocn.) (poz. 5: p. 11-j-p. 20a)

u
godz.

20a ilość pozostałych robo ta , w  kom órkach rob.
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O ile  zachodzą w  przedsięb iorstw ie robo ty  
związane ściśle z produkcją , a k tó re  n ie  mogą 
być znormowane, w ykonu je  się osobne zesta­
w ien ia  dla p racow n ików  p rodukcy jnych  n ie- 
akordowych w ykonu jących  te  robo ty  (stacje 
p rób itp .).

Zestaw ienia pomocnicze, o k tó rych  w yżej 
mowa sporządza się na form u la rzach  o usta lo­
nym  układzie. Zestaw ienie tak ie  może obejm o­
wać wszystkie  ko m ó rk i p rodukcy jne  czy inne 
przedsiębiorstwa, bądź też bardzie j szczegółowe 
rozbicie w g m nie jszych jednostek danej ko­
m órk i.

D la  każdej kom órk i przeznaczona jest jedna 
ko lum na pionowa zestawienia, p rzy  czym ko ­
m órką tą może być oddział, gniazdo obróbcze 
itp ., gdy sporządza się szczegółowy p lan w y ­
działu, lu b  też w ydzia ł, czy dział, o ile  zesta­
w ien ie  obejm ować ma ogółem w szystkie  ko­
m ó rk i organizacyjne przedsiębiorstwa na 
szczeblu wyższym.

Zestaw ienie obe jm u je  w  zasadzie okres 
k w a rta ln y  w  całości.

Podział odpow iednich sum na miesiące k w a r­
ta łu  następuje p roporc jona ln ie  do w ie lkośc i 
p ro d u kc ji czy też w g innego k ry te r iu m  na 
osobnym fo rm u la rzu  zbiorczego zestawienia, 
zawierającego ty lk o  syntetyczne w skaźn ik i 
w yda jności za trudn ien ia  i  płac dla danych ko ­
m órek p rodukcy jnych  czy innych  (tabela 4).

Z ko le i trzeba podać b liże j na ja k ich  podsta­
wach należy oprzeć sie p rzy  sporządzaniu p la ­
nu za trudn ien ia  w yda jnośc i i  p łac d la  posz­
czególnych kom órek oraz ja k im i zasadami k ie ­
rować się p rzy  jego opracowaniu.

W  zasadzie za p u n k t w y jśc ia  w in n o  się p rzy ­
jąć podstawowe zadania, ja k ie  ma do w ykona­
nia dana kom órka, aby odpow iednio do tych  
zadań, uw zg lędn ia jąc oczyw iście pew ien wzrost 
w yda jności pracy, p rzydz ie lić  je j niezbędną 
ilość p racow n ików  i  określić w łaściw ą wyso­
kość funduszu płac.

W sposób w zględnie ścisły można to zrobić 
w  stosunku do ro b o tn ikó w  bezpośrednio 

p rodukcy jnych , wychodząc z operatywnego 
p lanu p ro d u kc ji danej ko m ó rk i (w ydzia łu , od­
działu, gniazda).

Oprócz p lanu p ro d u kc ji konieczne do tego są 
jeszcze no rm y techniczne (względnie p rzy  ich  
b raku  no rm y statystyczne) czasu pracy, usta­
lone dla poszczególnych jednostek w yrobu  wg. 
zaszeregowania robó t i  w  p rze k ro ju  w szy­
s tk ich  kom órek p rodukcy jnych . P rzy  pomo­
cy norm  zadania w  zakresie p ro d u kc ji przelicza 
się na norm ow any czas pracy (w  tzw . norm o- 
godzinach, lu b  inaczej w  godzinach ka lku lo w a ­
nych). Czas ten ko ryg u je  się o usta lony w spó ł­
czynn ik  technicznie n ieun ikn ionych  b raków  
i  czasów dodatkow ych (p rzy w arunkach odbie­
gających od usta lonych w  procesie tech.) ja k  
rów n ież o sum y oszczędności czasu roboczego, 
założone w  p lan ie  przedsięwzięć organ izacyjno- 
technicznych.

P ow in ien  w ięc być opracowany dla każdej 
kom órk i (ew entualn ie  w  oparciu o dane s ta ty ­

styczne) —  i  o ile  m ożliw e d la  każdego asorty­
m entu w yrobów  —  w spó łczynn ik  procentow y 
dodatkowego czasu p racy ponoszonej z ty tu łu  
technicznie n ieun ikn ionych  b raków  i  odstępstw 
od ustalonego procesu technologicznego jeś li 
w ystępu ją  one stale. Jest zrozum iałe, że ten 
w skaźn ik m usi z okresu na okres w ykazyw ać 
tendencję malejącą.

N iebran ie  w  ogóle pod uwagę powyższych 
okoliczności powoduje fa łszyw y obraz zapo­
trzebow ania na p racow n ików  w y k w a lif ik o w a ­
nych i  ty m  samym niedostateczne obsadzenie 
w  ty m  zakresie kom órek p rodukcy jnych .

Takie postaw ienie spraw y zgodne jest zresztą 
z doświadczeniam i ZSRR.

U  nas p rak tyczn ie  czynn ik i te uw zględn ia się 
p rzy  p lanow aniu  w ew nątrzzak ładow ym  np. 
w  Zakładach M echanicznych im . S trze lczyka w  
Łodzi, W .F.M . w  W arszawie i  innych.

Z d rug ie j s trony  n ie  można pom inąć zmian, 
ja k ie  zachodzą ustaw icznie w  pracochłonności 
w y robów  na skutek postępu technicznego.

Tam  jednak, gdzie nie można uzyskać ści­
słych danych, a ta k  jes t na razie w  znacznej 
większości przedsiębiorstw , trzeba będzie posłu­
żyć się cy fra m i p rzyb liżo n ym i lu b  wskaźnika­
m i procentow ym i, różnym i rzecz jasna d la  od­
pow iedn ich kom órek lu b  naw et asortym entów  
p rodukc ji.

D la  usta lenia łącznej sum y płac zasadniczych 
p racow n ików  bezpośrednio p rodukcy jnych , po­
trzebne będą jeszcze s ta w k i odpowiadające 
poszczególnym grupom  zaszeregowania robót, 
zgodnie z obow iązu jącym i w  danej branży 
przepisam i.

Ponieważ rozbicie norm ogodzin w edług kate­
g o rii robó t i  dokładne w y liczen ie  na te j pod­
staw ie sum y płac d la  każdej ko m ó rk i jes t dość 
pracochłonne, może być usta lony średni współ­
czynn ik  zaszeregowania robót (średni współ­
czynn ik  k w a lif ik a c ji)  bądź dla każdego asorty­
m entu robót, bądź też n iek iedy naw et dla całej 
p ro d u kc ji w ystępu jące j w  danej komórce.

To ostatnie jest dopuszczalne jedyn ie  p rzy 
nieznacznych zm ianach w  asortym encie w yko ­
nyw anych robót, zachodzących w  poszczegól­
nych miesiącach.

Ponadto, aby w y jść  na stan zatrudn ien ia  
p racow n ików  akordow ych dzia ł za trudn ien ia  
i płac m usi dysponować p lanow anym i współ­
czynn ikam i średniego w yrob ien ia  norm  w 1 posz­
czególnych kom órkach p rodukcy jnych , w  za­
sadzie odrębnie d la każdej g rupy  maszyn lu b  
urządzeń (względnie każdego gniazda czy l in i i  
obróbczej p rzy s truk tu rze  przedm iotow e j) n a j­
lep ie j w ed ług asortym entu w yrobów .

P rzy  usta len iu  powyższych w spó łczynników , 
k tó re  zasadniczo n ie pow inny być niższe od ta ­
k ich  w spó łczynn ików  p rzy ję tych  do rocznego 
p lanu  techniczno-ekonomicznego (TPF), należy 
k ierow ać się w yn ika m i ubiegłego okresu (kw a r­
ta łu ) oraz zasadą norm  średnioprogresywnych.

N ie  bez znaczenia będą tu  rów nież uw agi 
głównego techn ika norm ow ania  oraz w ydz ia ło ­
w ych  techn ików  norm owania.
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i
1
2
3
4
5
6

Komórka A
nastawiacze 
elektrycy 
rob. magazyn, 
rob. transp. 
prac. obsł. 
uczniowie 
itd .

i Razem kom. A

1
1
2
3
4
5

Komórka B
ślusarze rem.
nastawiacze
dźwigowi
rob. transp.
prac. obsługi
(sprząt.)
itd .

i Razem kom. B

1 Komórka C
itd .

Ogółem
( I + I I  +  I I I )  | 1 ■

P rzy  rozpracow aniu p lanu  za trudn ien ia  ko ­
nieczne jest obecnie w  w ie lu  zakładach, zwłasz­
cza w  odniesieniu do robo tn ików  bezpośrednio 
p rodukcy jnych , wzięcie pod uwagę rów nież go­
dzin nadliczbowych, naw et ponad ilość uw zglę­
dnioną w  k w a rta ln ym  opera tyw nym  p lan ie  
funduszu płac, obow iązu jącym  d la  zakładu, 
o ile  stanow ią one poważniejszą pozycję.

W praw dzie  w  rocznym  zakładow ym  plan ie  
techniczno-ekonom icznym  (TPF) n ie  umieszcza 
się godzin nadliczbowych, jednakże p lany  opera­
tyw n e  kw a rta lne  muszą uw zględn ić bieżące po­
trzeby  przedsiębiorstwa, w yp ływ a jące  np. 
z trudności uzyskania wystarcza jącej ilości p ra ­
cow n ików  o odpow iednich kw a lifikac jach . 
W inno w ięc być- ustalone zapotrzebowanie ze 
s trony  odpow iednich kom órek na godziny nad­
liczbowe, k tó re  z ko le i muszą być dokładn ie 
przeanalizowane oraz zatw ierdzone przez d y ­
rek to ra  przedsiębiorstwa. Ilość niezbędnych go­
dzin nad liczbow ych odlicza się od zapotrzebo­
wanego czasu pracy przeliczonego ju ż  na go­
dz iny rzeczyw iste p rzy  pomocy w spó łczynnika 
średniego w yrob ien ia  norm . Należy jednak pa­
m iętać, że godziny nadliczbowe są z jaw isk iem  
n ieno rm a lnym  (poza aw ariam i) i  że stopniowo 
w in n y  być redukowane do m in im um . D latego 
ta k i try b  postępowania należy trak tow ać jako  
przejściowy, do c h w ili unorm ow ania sy tuac ji 
w  zakładzie na ty m  polu.

Stan za trudn ien ia  p racow n ików  p ro d u kcy j­
nych o trzym am y ostatecznie dzieląc zapotrze­
bowanie —  wyrażone w  godzinach rzeczyw i­
stych po potrącen iu  godzin nad liczbow ych —  
przez użyteczny (e fek tyw ny) czas pracy 1 ro ­
bo tn ika  w  okresie p lanow ym . B y ło b y  rzeczą 
pożądaną, aby ilość potrzebnych robo tn ików  
bezpośrednio p ro d u kcy jn ych  by ła  rozb ita  na 
odpowiednie zawody, zgodnie z danym i p lan 
p rodukc ji,

O bliczenie użytecznego czasu pracy 1 robo t­
n ika  na okres p lanow y (kw a rta ł ew entua ln ie  
w  rozb ic iu  na miesiące) należy sporządzić za­
sadniczo w ed ług  poszczególnych kom órek p ro ­
dukcy jnych , ew entua ln ie  rów n ież m nie jszych 
ja k  oddziały, gniazda, g ru p y  maszyn i  urządzeń 
itp .

Jeśli jednak wahania w  wysokości czasu 
e fek tyw n ie  n ie  przepracowanego w  poszczegól­
nych kom órkach p ro d u kcy jn ych  nie są duże, 
można sporządzić jedno obliczenie dla całego 
zakładu.

To obliczenie przeprowadza się zgodnie 
z obow iązu jącym i w  te j m ierze przepisam i.

Sumę płac w  odniesieniu do robo tn ików  
bezpośrednio p rodukcy jnych , bo o n ich  na razie 
jest ty lk o  mowa, o trzym u je  się mnożąc czas 
w  normogodzinach przez odpow iednie s taw k i 
płac w g grup zaszeregowania robót, lu b  też
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przez jedną średnią stawkę, opartą  o średni 
w spó łczynn ik k w a lif ik a c ji robót.

A b y  usta lić  fundusz płac d la  p racow n ików  
bezpośrednio p ro d u kcy jn ych  n ie  w ystarcza 
jeszcze to przemnożenie godzin norm ow anych 
przez odpow iednie s taw k i płac. W  ten sposób 
o trzym u je m y  bow iem  ty lk o  sumę p łac zasad­
niczych. Jeśli dodam y do n ie j dop ła ty  z ty tu ­
łu  godzin nadliczbowych, p rog res ji akordow ej, 
za pracę w  godzinach nocnych, w  szkod liw ych  
w arunkach pracy itd . w y jd z ie m y  na sumę płac 
podstawowych.

, P ° do liczeniu jeszcze płac uzupe łn ia jących 
(dodatkowych), a w ięc wynagrodzeń za u rlopy , 
zwoln ien ia , deputa tów  itp . uzyskam y ca łko w ity  
fundusz płac danej ko m ó rk i d la  g ru p y  praco­
w n ik ó w  bezpośrednio p rodukcy jnych .

Obliczenie dop ła t i  p łac uzupe łn ia jących (do­
datkow ych) można zrobić dokładnie, analizu jąc 
poszczególne sk ła d n ik i p łac każdego robo tn ika , 
lu b  też w  sposób p rzyb liżony, doliczając je  do 
płac zasadniczych w  stosunku procentowym , 
usta lonym  dla każdej ko m ó rk i oddzieln ie, bądź 
też naw et łącznie dla całego zakładu, ja k  to jest 
rów n ież stosowane w  p rak tyce  w  ZSRR.

Dokum entem , na k tó ry m  można się oprzeć 
przede w szystk im , ta k  w  jednym  ja k  i  w  d ru ­
g im  przypadku, będzie lis ta  płac za okresy 
ubiegłe. W  razie dokładnego usta lenia potrzeb 
odnośnie dopłat i  płac dodatkow ych za podsta­

wę mogą służyć rów nież zapotrzebowania na 
godziny nadliczbowe, harm onogram  u rlopów  
itd .

Jeśli zadania w  zakresie w yda jnośc i pracy, 
poza średnim  w yrob ien iem  norm  i  ewentualną 
ilością  norm ogodzin na 1 robo tn ika , będzie się 
ustalało dla kom órek p rodukcy jnych  rów nież 
w  te j fo rm ie , w  ja k ie j to  ma m iejsce d la  całego 
przedsiębiorstwa, a m ianow ic ie  w1 jednostkach 
na tu ra lnych  (sztuki, kg) lu b  p ieniężnych (w a r­
tości wg cen n iezm iennych lu b  bieżących) na 
1 pracownika, 1 robo tn ika  i  na 1 roboczogodzi- 
nę, za p u n k t w y jśc ia  posłużyć mogą albo no­
m y  techniczne w ydajności, albo też, co będzr 
częstsze, dane statystyczne z w ykonan ia  z 
okresy ubiegłe.

W  każdym  razie m usi tu  m ieć zastosowanie 
zasada norm  średnioprogresywnych, tak  aby 
łączne zadania d la  kom órek n ie  b y ły  niższe od 
zadań całego zakładu.

Tam  gdzie dane w  zakresie ilośc i i  wartości 
p ro d u kc ji będą ustalone dokładn ie d la  posz­
czególnych kom órek, w yże j w ym ien ione 
w skaźn ik i w yda jności w yn ikać  mogą a ry tm e ­
tyczn ie  z ty c h  danych, ja k  rów n ież z c y fr  do­
tyczących zatrudn ien ia , w ięc np. z w artości 
p ro d u kc ji g lobalne j danej ko m ó rk i w  cenach 
n iezm iennych, podzielonej przez ilość ro b o tn i­
kó w  tejże kom órk i.
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Podobnie średnie płace w edług poszczegól­
nych grup pracow ników , a w ięc robo tn ików , 
p racow n ików  technicznych, adm in is tracy jnych  
i  innych  będą fu n kc ją  całkow itego funduszu 
płac i  ilości za trudn ionych  wT każdej grupie.

Ś redni zarobek dla pewnej g rupy pracow n i­
ków , np. robo tn ikóV , będzie in n y  d la  każdej 
ko m ó rk i i  n ie  będzie się p o k ryw a ł ze średnią 
płacą tejże g rupy  w  ska li zakładu. Tę zgodność 
w ykaże dopiero ilo raz  w y n ik ły  z podzielenia 
funduszu płac robo tn ików  całej fa b ry k i przez 
ogólną ilość robo tn ików .

W yn ika  stąd, że p rzy  prostszym  sposobie us­
ta lan ia  zadań dla poszczególnych kom órek 
o czym rów nież jest m owa w  lite ra tu rze  
ZSRR —  np.: p rzy  ob liczeniu funduszu płac 
robo tn ików  drogą przemnożenia ilości za trud ­
n ionych przez średnią płacę ja k  to np. ma 
obecnie m iejsce we W rocław skie j Fabryce 
Urządzeń Mechanicznych, nie można bazować 
ściśle na średnich płacach z operatywnego p la ­
nu kw arta lnego dla całego zakładu lecz trzeba 
usta lić  je, choćby w  sposób sta tystyczny, osob­
no dla każdej kom órk i.

M a te ria ł do tego może dać lis ta  płac, roz­
d z ie ln ik i robocizny itp .

Podstawy, na k tó rych  bazie opracuje się p la ­
ny  zatrudn ien ia  i  płac d la kom órek przedsię­
b io rs tw a  w  zakresie ro b o tn ikó w  pośrednio 
p rodukcy jnych  i  pozostałych p racow n ików  bę­
dą na ogół znacznie m n ie j ścisłe, n iż  ma to m ie j­
sce w  zastosowaniu do robo tn ików  bezpośred­
nio p rodukcy jnych .

W skaźn ik i odnośnie w yda jnośc i p racy też 
będą m ia ły  tu  dość ograniczone zastosowanie: 
będą one w ystępow a ły  ty lk o  np. w  w ypadku 
zakordowania p racow n ików  w  w ydzia łach  tra n  
sportowych, personelu obsługi, w  działach kon 
s tru kcy jn ych  itp .

T ym  ostrożnie j należy podchodzić do p lano­
wania tych  g rup  pracow n ików , gdyż tu  n a j­
częściej k ry ją  się na jw iększe rezerw y za trud ­
nienia, w yda jności i  plac, a w ięc także obn iżk i 
kosztów.

Co do robo tn ików  pośrednio p rodukcy jnych  
obsługujących w yd z ia ły  p rodukcy jne , m ożliw e 
jest w  zasadzie usta lenie technicznych norm  
obsługi pew nych grup  maszyn i  urządzeń, 
w zględnie obliczenie zapotrzebowania czasu 
pracy, k tó ry  n ie  może być zaakordowany w  go­
dzinach na jednostkę w yro b u  ja k  np. p rzy  p ró ­
bach maszyn itp .

Tam  gdzie dane powyższe są ustalone, a pożą­
dane jest, aby o b ję ły  ja k  najszerszy zakres ro ­
bót me ob ję tych  akordem, mogą posłużyć one 
za p u n k t w y jśc ia  do obliczenia zatrudn ien ia  
n ie k tó rych  g rup  ro b o tn ikó w  pośrednio p ro d u k ­
cy jnych .

*

Zestaw ienie pomocnicze dla usta lenia za­
tru d n ie n ia  i  p łac ro b o tn ikó w  pośrednio 

p rodukcy jnych , w  ty m  rów n ież tzw . p racow n i­
ków  obsługi, uczn iów  itp . sporządza się na pod­
staw ie  zapotrzebowań, złożonych przez posz­
czególne kom órk i p rodukcy jne  i  inne.

Zapotrzebowania w in n y  być oparte w  ja k  
najszerszym  zakresie na norm ach obsługi tech­

nicznych, względnie w  ich  braku  sta tystycz­
nych, usta lonych d la  odpow iednich g rup m a­
szyn, urządzeń, pomieszczeń, ja k  np. dla obsłu­
g i suwnic, dźw igów, transportu , obsługi maga­
zynową d la  prac porządkowrych itp . W  w yka ­
zach tych  ko m ó rk i podają rodzaje robót (zawo­
dów) i  ew entua ln ie  ich  w ie lkośc i (w  godzinach, 
tonach itp .), no rm y obsługi, ilość niezbędnych 
robo tn ików  i  ich  g rupy zaszeregowania oraz 
ew entua ln ie  bliższe dane co do przeznaczenia 
robót, k tó re  pozwolą określić pozycję kosztów 
w ydz ia łow ych  czy ogólnofabrycznych na jak ie  
zostaną zarachowane sum y odnośnie płac.

W  obecnym stad ium  sporządza się najczęś­
ciej ty lk o  w ykazy tych robo tn ików  nie uzasad­
nione żadnym i norm am i: ani technicznym i, ani 
s ta tystycznym i.

A b y  uprościć pracę i  un iknąć opracowywania 
przez ko m ó rk i co k w a rta ł nowego wykazu, m o­
żna sporządzić go jednorazowo, ale za to szcze­
gółowo na początku roku, zestawiając im ienn ie  
(wzgl. wg zawodów) w szystk ich  robo tn ików  po­
średnio p rodukcy jnych  ko m ó rk i i  umieszczając 
obok każdego nazwiska w yżej w ym ien ione da­
ne. W tedy co k w a rta ł składałaby kom órka do 
dzia łu  za trudn ien ia  jedyn ie  im ienny  w ykaz 
zmian, ja k ie  zaszły w  zapotrzebowaniu robo t­
n ikó w  od c h w ili złożenia poprzedniego wykazu.

Dalsze opracowanie tych  w ykazów  nastąpi 
w  dziale zatrudn ien ia , k tó ry  w y lic z y  sumę płac 
zasadniczych przez przemnożenie rzeczyw is­
tych  godzin pracy przez s taw k i płac, odpowia­
dające poszczególnym kategoriom  zaszeregowa­
nia. Zapotrzebowania powyższe muszą oczyw iś­
cie być skonfrontow ane z poprzedn im i lis ta m i 
płac i  uzgodnione z k w a rta ln y m  funduszem 
płac zakładu (po dodaniu sum y płac robo tn ików  
bezpośrednio p rodukcy jnych ).

D op ła ty  i  płace dodatkowe w y licza  się na 
tych  samych podstawach jak ie  podano odnoś­
n ie  płac robo tn ików  p rodukcy jnych . To samo 
dotyczy średniej p łacy 1 robotn ika .

Zestaw ienie za trudn ien ia  i  płac p racow n i­
ków  technicznych (inżyn ie ry jno -tech n icz ­

nych) i  a d m in is tracy jnych  (adm in is tracy jno - 
b iu row ych), sporządzane jest w  zasadzie ró w ­
nież na okres k w a rta ln y  w  oparciu o zapotrze­
bowania kom órek. Zapotrzebawania te zawie­
ra ją  specyfikację  fu n k c ji, względnie stanow isk 
za jm owanych przez powyższych pracow ników , 
ich  ilość w  rozb ic iu  na p racow n ików  technicz­
nych i  adm in is tracy jnych , g rupy  zaszeregowa­
n ia  (uposażeń zasadniczych), bliższe dane u ła ­
tw ia jące  zaliczenie poszczególnych płac do od­
pow iedn ie j pozyc ji kosztów pośrednich, rodza­
je  pobieranych dodatków  oraz ewentua lne su­
m y  zarobków  zasadniczych.

P rak tyczn ie  na jlep ie j jes t sporządzić tego ro ­
dzaju w ykazy im ienne raz w  roku  i  podawać 
później co k w a rta ł jedyn ie  zm iany podobnie 
ja k  to opisano w  uwagach dotyczących opraco­
w ania zestawienia płac i  za trudn ien ia  robo tn i­
kó w  pośrednio p rodukcy jnych .

Tego rodza ju  podejście by ło  np. p ra k ty k o ­
wane w  Pab ian ick ie j Fabryce Urządzeń M e­
chanicznych w  Pabianicach.
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Zestawienie syntetyczne zadań i  ich  w ykonania  w  zakresie za trudn ien ia  wydajności płac 
w  o k r e s i e .................... Tab l. 4

Lp. Wyszczególnienie

Ogółam

j w miesiącach 
Jednostka kwartału

I I

W YD A JN O Ś Ć  a) p lan :
Średnie w yrob ien ie  no rm  b) w yk:

N orm ogodzin na 
i  ro b o tn ika

a) p lan :
b) w yk :

W ydajność p r. w g cen a) piań- 
n iezm iennych na 1 ro bo t.b ) w yk :

W ydajność —  na 1 rob . gódz.

Razem
kw a rta ł

K om órka  A

w  miesiącach 
k w a rta łu

norm .
godz.

Razem
k w a rta ł

K om órka  B

w  miesiącach 
kw a rta łu

z ł
niez.

9

10
11 
12

I I I
13

14

15

16

17

18

19

IY
20

Z A T R U D N IE N IE : stosunek 
Ilość rob . bezp. prod . do pomocn.

Ilo ść  robo tn . bezpośrednio pro­
dukcy jnych  (akordowych)

Ilość  robo tn . pośrednio prod 
(dn iów kow ych— )

Ilość pracowm. obsługi

Ilość  uczn iów

Ilość  członków  straży

Ilość pracown. inż.-iechn.

Ilość prac. adm. b iurow ych

p. 6 
P. 7

rob.

p ra c .

FU N D U S Z PŁAC:
Płace robotn . bezp. prod.

Płace ro bo tn ikó w  pośr. prod.

Płace prac. obsługi

Płace uczn iów

Razem
k w a rta ł

P łace członków  straży

Płace prac. inż.-techn icznych

Płace prac. adm. b iu row ych

21

22

23

24

25

26 

27

Ś R E D N IE  PŁACE:

Średnia Płaca robotn . bezp. prod.

Średnia płaca rob. pośr prod 
(P-14 : p.7)

Średnia płaca pracown. obsługi 
(P-15 : p.8)

Średnia płaca uczniów (poz. 16; poz.9)

Średnia płaca prac. inż . teclm  
(P- 18 : p . l l)

Średnia płaca adm. b iu row ych 
(poz.19 : p. 12)

Średnia płaca członków straży 
(P. 17 : p. 10 )

L im i t  godz. nad liczbow ych

28

29

30

31

FU N D U S Z PŁAC OGÓŁEM: 
poz. od 13 do 19

skorygow any do % w yk . 
p lanu  (poz. 28a X p . 31)

godz.

plan: 
w yk : z ł

Przekroczenie lu b  oszczędność 
(poz. 29— p. 28b)

W spó łczynn ik  w yk . planów', 
zadań

zł
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Oprócz zapotrzebowań kom órek należy jesz­
cze wziąć pod uwagę —  p rzy  ostatecznym usta­
la n iu  e tatów  i  płac przez dzia ł za trudn ien ia  —  
zatw ierdzone schematy organizacyjne, regu la­
m in y  służb, tabele zaszeregowań, dane z w y ­
konania za ub ieg ły  okres oraz co najważniejsze, 
l im ity  kw arta lnego p lanu  funduszu płac i  za­
tru d n ie n ia  Zakładu odnośnie tych  grup praco­
w n ików .

Płace zasadnicze p racow n ików  in żyn ie ry jn o - 
technicznych i  adm in is tracy jnych  przypadające 
na ooszczególne ko m ó rk i w y licza  się przem na- 
żając ilośc i tych  pracow ników , podane w  w yże j 
w ym ien ionych  zapotrzebowaniach przez sumy 
zarobków  m iesięcznych przys ługu jących  odpo­
w iedn im  kategoriom  pracow n ików  na podsta­
w ie  branżowych tabel uposażeń.

Dopłat}^ i  płace dodatkowe można otrzym ać 
analogicznie do innych  g rup pracowniczych a l­
bo w  sposób dokładny biorąc pod uwagę zarob­
k i poszczególnych pracow ników , albo w  sposób 
p rzyb liżony, operując w skaźnikam i procento­
w ym i.

Prem ię p rodukcy jną  p lanu je  się w  wysokoś­
ci, odpowiadającej 100 procentowem u w ykona­
n iu  p lanu produKcji.

Również co do średnie j p łacy m ają tu  zasto­
sowanie uw ag i przytoczone poprzednio.

D la  wyczerpania tem atu wspomnieć trzeba 
jeszcze o bezosobowym funduszu płac, k tó ry  
także należałoby rozdzie lić ju ż  w  p lan ie  pom ię­
dzy ko m ó rk i przedsiębiorstwa, oczywiście 
w  ty m  stopniu, w  ja k im  to będzie m ożliwe. Po­
dzia ł ten w in ien  odbywać się na podstawie 
w niosków  zgłoszonych w raz z in n y m i zapotrze­
bow aniam i w  zakresie za trudn ien ia  i płac przez 
kom órk i przedsiębiorstwa.

Dotyczyć to będzie w  szczególności potrzeb 
w  zakresie prac zleconych, wynagrodzeń za 
prace doraźne itp .

K om órka  sporządzająca operatyw ne p lany 
zatrudn ien ia  i  płac dla poszczególnych jednos­
tek  organ izacyjnych  zakładu w ykonu je  wszyst­
k ie  w yże j podane w y liczen ia  na om ów ionych 
zestawieniach pomocniczych, k tó re  zasadniczo 
zatrzym uje  u siebie.

Do jednostek tych  doprowadza bow iem  ty lk o  
najważnie jsze w skaźn ik i w  fo rm ie  ja k  n a jb a r­
dziej syntetycznej, obejm ujące j wydajność, 
ilość zatrudniońych, fundusz płac i średnie 
płace.

W  początkowych okresach można rezygno­
wać naw et i  z części tych  ogólnych w skaźni­
ków , na k tó re  k ie row n ic tw o  kom órek n ie ma 
bezpośredniego w p ły w a

Dane uzyskane z zestawień, o k tó rych  po­
przednio by ła  mewa, przenosi się ty lk o  w edług 
na jw ażnie jszych wskaźników , na syntetyczne 
zestawienie zatrudnien ia , w yda jności i  płac. 
(tabela 4).

Zestaw ienie to jest sporządzone w  zasadzie 
kw a rta ln ie  dla całego zakładu z podziałem  na 
wszystkie kom órk i p rodukcy jne  i  funkc jona lne  
wyższego szczebla, oraz na m niejsze kom órk i 
(oddziały, gniazda, sekcje), gdy analogiczny

p lan doprowadzony jest do tych  kom órek 
w  ramach p lanu w ydzia łu , czy działu, sporzą­
dzonego zgodnie ze zb iorczym  zestawieniem  
syn te tycznym  zakładu.

W  zestaw ieniu ty m  w ko lum nie , przeznaczo­
nej dla każdej ko m ó rk i następuje podział od­
pow iedn ich kw a rta ln ych  sum usta lonych w  ze­
staw ieniach pomocniczych na poszczególne 
miesiące k w a rta łu  p roporc jona ln ie  do potrzeb 
ko m ó rk i np. p rzy  w zięciu  jako  k ry te r iu m  
w skaźn ików  w ie lkości p rodukc ji w  odpowied­
nich miesiącach.

W  układzie  poziom ym  (boczek), tabela podaje 
najważnie jsze w skaźn ik i w  om aw ianym  zakre­
sie, k tó re  stanow ią obowiązujące każdą kom ór­
kę zadania. Jest rzeczą zrozumiałą, że zadania 
te będą uprzednio omówione i uzgodnione tak  
dalece, ja k  to by ło  m ożliw e z k ie row n ic tw em  
i  aktyw em  danych komórek.

D la  zm niejszenia pracochłonności i  u ła tw ie ­
n ia  o rie n ta c ji k ie ro w n ikó w  kom órek można 
umieszczać na tych  zestawieniach zarówno da­
ne planowane, ja k  i  dane z wykonania , np, 
dzieląc odpowiednie pozycje na dw ie  części; da­
ne planowane w p isu je  się wówczas w  górnej, 
a dane z w ykonania  w dolnej części wiersza, 
przeznaczonego dla te j pozycji. Ponadto ażeby 
zm niejszyć do m in im u m  dodatkową praco­
chłonność, ja k ie j wym aga n ie w ą tp liw ie  dopro­
wadzenie zadań do poszczególnych kom órek, 
zestawienie p lanu należy ułożyć w  ten  sposób 
aby odpowiadające im  dane z w ykonania  m o­
żna otrzym ać p rzy  stosunkowo m a łym  nak ła ­
dzie pracy.

Można to osiągnąć np. przez uwzględnienie 
danych, ja k ie  o trzym a się w prost z l is t płacy, 
oczywiście po uprzedn im  ugrupow an iu  w  n ie j 
odpow iednio nazw isk p racow ników , np. wg 
w ydz ia łów  i  oddziałów. Ponadto zestawienia 
mogą być tak  skonstruowane, ażeby dane z w y ­
konania autom atycznie uk łada ły  się w  cy fry , 
potrzebne do sporządzenia obowiązującej m ie­
sięcznej sprawozdawczości w ed ług w zoru GUS 
(obecnie P-3). D otyczy to w  szczególności syn­
tetycznego zestawienia zatrudnien ia , w yda jnoś­
ci i  płac przedsiębiorstwa.

M a to bardzo poważne znaczenie, gdyż 
w  przec iw nym  razie ty lk o  w  m a łym  stopniu 
zw iększyłaby się (w  dziale za trudn ien ia  d la po­
trzeb  sprawozdawczości w ew nętrzne j) ilość 
pracy, ja ka  norm aln ie  jest konieczna dla spo­
rządzenia obow iązującej sprawozdawczości ze­
w nętrzne j.

W arto tu  nadm ienić, że stosując system y p la ­
nowania za trudn ien ia  i  p łac oparte z grubsza na 
zasadach przedłożonych w  powyższym  opraco­
w an iu  szczególnie dobre w y n ik i uzyskały 
przykładow o: W rocławska Fabryka  Urządzeń 
Mechanicznych i  Zak łady Mechaniczne im . 
J. S trze lczyka w  Łodzi. Także inne zakłady 
przem ysłu  maszynowego stosując pewne ele­
m enty  p lanow ania wewnątrzzakładowego w  ty m  
zakresie, w  coraz w iększym  stopn iu  doceniają 
korzyści z niego płynące.

Jan Frąckiewicz
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M gr Andrzej Waszak

Treść i znaczenie planow ania wewnątrzzakładowego

Przystępu jąc do om aw iania zagadnienia 
p lanow ania wewnątrzzakładowego, na­
leżałoby w y jaśn ić  pewne pojęcia z za­
kresu te rm ino log ii. Chodzi tu  przede 
w szystk im  o powszechnie używane 

w  lite ra tu rze  naszej ja k  i  radzieckie j pojęcia 
„p lanow an ie  w ykonaw cze“ , „p lanow an ie  opera­
ty w n e “ i  „p lanow an ie  w ew nątrzzakładow e“ .

A u to rzy  radzieccy B orod in  i  Po lak przez 
„p lanow an ie  opera tyw ne“ rozum ie ją  p lany  
miesięczne, tygodniowe, dobowe i  zmianowe, 
opracowane d la  w ydzia łów , oddziałów zespo­
łó w  i  stanow isk roboczych w  przedsiębiorstw ie.

M . Lesz Zastępca Przewodniczącego P K P G  
w  referacie na O gólnokra jow ej K o n fe re n c ji 
K o m ite tu  N auk Ekonom icznych PAN , poświę­
conej zagadnieniom  planow ania wew nątrzza­
kładowego i  rozrachunku gospodarczego 
w  przem yśle 1 * *, rozróżnia w  nauce o p lanow aniu  
w ew nątrzzakładow ym  następujące podstawowe 
g rupy  zagadnień w zajem nie ze sobą powiąza­
nych: p lanowanie wykonawcze p rodukc ji, o r­
ganizacja s łużby dyspozytorskie j, p lanowanie 
techniczno-ekonom iczne w ydzia łowe, rozrachu­
nek gospodarczy w ew nątrzzakładow y.

Pogląd p ierwszy, reprezentowany przez Bo­
rod ina  i  Polaka wprowadza obok p lanu TP F  
ty lk o  pojęcie p lanow ania operatywnego, pod 
k tó ry m  rozum ie doprowadzenie p ianów  do w y ­
działów, oddziałów, zespołów z rozb ic iem  na 
miesiące tygodnie, doby i  zm iany. D ru g i pogląd 
przedstaw iony w  re feracie  inż. M . Lesza w yo­
drębnia z p lanowania wewnątrzzakładowego 
dwa pojęcia t j .  p lanowanie wykonawcze pro­
d u kc ji (rozbicie p lanu  na na jkrótsze odc ink i 
czasu) oraz p lanowanie techniczno-ekonom icz­
ne (rozbicie p lanów  kw a rta ln ych  na miesiące 
i  doprowadzenie ich  do w ydzia łów ). Nasuwa 
się tu  od razu pytan ie : czy innych  w skaźników  
poza p rodukc ją  n ie  rozb ija  się na krótsze od­
c in k i czasu, a jeże li tak, to gdzie należałoby je  
zaszeregować? Czy do p lanowania w ykonaw ­
czego (które  obe jm u je  ty lk o  produkcję), czy też 
do p lanow ania techniczno-ekonomicznego (k tó ­
re obe jm uje  ty lk o  rozbicie p lanów  kw a rta ln ych  
na miesiące)?

Jeżeli dokona się podzia łu zadań p lanow ych 
w yn ika jących  z p lanow ania techniczno-ekono­
micznego (np. zużycie surowca) na odc ink i 
krótsze n iż  m iesiąc i  doprowadzi się je  do w y ­
konawców, to spełnia się ty m  samym w a ru n k i, 
ja k im  pow in ien  odpowiadać p lan wykonawczy.

P rzy jm u ją c  powyższe założenie, k tó re  zresz­
tą  jest stosowane w  praktyce, doprowadzi się 
do tego, że każdy p lan  techniczno-ekonom iczny 
przekszta łc i się w  p lan w ykonaw czy. Z tego też 
względu, u trzym u ją c  podany podzia ł koniecz­
nym  by łoby zastąpienie te rm in u  „p lanow an ie  
wykonawcze p ro d u k c ji“  s form ułow aniem  „p la ­
nowanie wykonawcze“  (a w ięc w  odniesieniu 
n ie  ty lk o  do p ro d u kc ji ale i  do innych  elemen­

1 „E k o n o m ik a  i  O rgan izac ja  P ra c y "  n r  2 (±954 r.) s tr. 54.

tów  p lanu TPF). Z b liżony do powyższego po­
gląd reprezentu ją  J. K o rto n -K u p ke  i  J. Rei­
cher, k tó rzy  dzielą po p rostu  p lanowanie we­
w nątrzzakładowe na w ewnątrzzakładowe p la ­
nowanie techniczno-ekonomiczne, obejm ujące 
kw arta lno-m iesięczne p lany  w ydz ia łu  i  oddzia­
łu  oraz planowanie wykonawcze (operatywne) 
obejm ujące p lany  zarówno w ydzia łow e jak  
i  oddziałowe oraz w ewnątrzoddzia łowe, opra­
cowane na okresy wykonawcze 15-dniowe, 
względnie na okresy dzienne, zm ianowe czy 
godzinowe?

Przeprowadzony przez w ym ien ionych  auto­
ró w  podzia ł na p lanow anie wew nątrzzakłado­
we i  p lanowanie techniczno-ekonomiczne, jest 
bardziej w y ra źn y  i  p rzekonyw a jący n iż  po­
przednio om aw iany. A u to rzy  podkreślają, iż 
podzia ł ten zostanie dokonany d la  zagwaranto­
w ania  należytego podzia łu zadań w  przem yśle 
obuwniczym . Jest to w yn ik ie m  specyfik i prze­
m ysłu  obuwniczego, gdzie podstawowym  okre­
sem w ykonaw czym  jest okres półm iesięczny. 
Stąd też, można w ysnuć wniosek, że p rzy jęc ie  
tego lu b  innego podziału p lanow ania w ew ną trz ­
zakładowego jest w  zasadzie um owne i  zależeć 
będzie w yłącznie od charakteru  branży, k tó ra  
jest rozpatrywana.

W yrazem  tego jest używ anie pojęcia „p lano ­
wanie w ykonaw cze“ w  ty m  samym znaczeniu 
co „p lanow an ie  w ew nątrzzakładow e“ . 3

D rug im  tego dowodem jest u jęcie  te j kw es tii 
przez In s tru kc ję  w  spraw ie wew nątrzzakłado­
wego planowania i  rozrachunku gospodarczego 
przedsiębiorstwa przem ysłu  bawełnianego w y ­
daną przez C ZPB-Półncc i  Po łudnie w  1953 r. 
We wspom nianej In s tru k c ji m ów i się zarówno 
o p lanow an iu  w ew nątrzzak ładow ym  ja k  i  p la ­
now an iu  wykonaw czym , ale n ie  daje się żad­
nych wskazówek, co do ich  podzia łu  i  ew entu­
alnej różnicy. Pojęcia te używane są na prze­
m ian, a w ięc traktow ane  są jako  pojęcia ró w ­
noznaczne. Jest to uzasadnione tym , że każdy 
p lan w ykonaw czy jest w  rzeczywistości p la ­
nem w ew nątrzzakładow ym , ponieważ odnosi się 
do w ydzia łu , oddziału m istrza  i  robotn ika. 
Z d rug ie j zaś strony, każdy p lan wew nątrzza­
k ładow y jest p lanem  w ykonaw czym  dlatego, że 
zaw iera zadania do wykonania , k tó re  muszą 
być w ykonane przez odnośne stanow iska pracy. 
D latego też, to ostatnie założenie p rzy ję te  zo­
stało przeze m nie  jako  podstawowe tzn., że p la ­
now anie w ew nątrzzakładow e i  p lanowanie w y ­
konawcze lu b  też p lanow anie operatyw ne 
traktow ane  są jako  synonim y, k tó re  k ry ją  w  so­
bie tę samą treść, cel i  istotę.

* * *
N arodow y p lan gospodarczy (NPG) obe jm uje  

wszystkie odc ink i życia gospodarczego i  jest
! P lanow a n ie  w ew ną trzzak ła dow e  i  ro z rachu nek  gospodar­

czy w  przem yś le  ob u w n iczym . W yd . P W G  „P o lg o s “ , W a r­
szawa 1954, s tr. 81.

3 A r t .  W . R adz ikow sk iego p t. „N ie k tó re  zagadnien ia  p la ­
no w an ia  w ykonaw czego w  p rzem yś le  b a w e łn ia n y m “  (Go­
spodarka P lanow a n r  5(1954) s tr. 17).
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budow any na szczeblu PKPG , gdzie p lany  po­
szczególnych resortów  gospodarki narodowej są 
ze sobą koordynowane i łączone w  jedną całość. 
Po zatw ie rdzen iu  p lanu  przez Radę M in is tró w , 
P K P G  rozdziela zadania narodowego p lanu gos­
podarczego na poszczególne gałęzie gospodarki 
narodowej, k tó rych  reprezentantam i są odpo­
w iedn ie  m in is te rstw a. Z ko le i, m in is te rs tw a 
dzielą o trzym ane zadania p lanowe na podległe 
im  centra lne zarządy, a te doprowadzają je  do 
przedsiębiorstw . P rzedsiębiorstwa po o trzym a­
n iu  poleceń, przystępu ją  na ich podstawie do 
sporządzenia p lanu techn iczno-p rzem ysłow o-fi- 
nansowego, uw zględn ia jąc jednocześnie m oż li­
wości p rodukcy jne  zakładu, jednakże  na ty m  nie 
kończy się p lanowanie w  przedsiębiorstw ie. 
Obok p lanu TPF, k tó ry  jest podstawą dz ia ła l­
ności przedsiębiorstwa na okres roczny opraco­
w u je  się kwarta lno-m iesięczne p lany  p rodukc ji, 
k tó re  zostają doprowadzone do w ydzia łów , od­
dzia łów  (faz p rodukcy jnych ), zespołów m a js te r- 
skich i  stanow isk roboczych. W  ten sposób, 
każdy ro b o tn ik  o trzym u je  określone d la  niego 
zadania —  d y re k tyw y , ja k ie  staw ia przed n im  
do w ykonan ia  bezpośrednio p lan  kw a rta ln o - 
m iesięczny, a pośrednio TPF, k tó ry  w yn ika  
z NPG. D la  lepszego zobrazowania powiązań 
zachodzących m iędzy NPG, planem  TPF oraz 
p lanem  kw arta lno-m ies ięcznym  i  p lanam i po­
szczególnych robo tn ików , można posłużyć się 
uproszczonym schematem, przedstaw iającym  
drogę zadań p lanow ych od PKPG , aż do stano­
w iska roboczego, jako  bezpośredniego organu 
wykonawczego poleceń zaw artych w  NPG. 
(patrz rys. 1). Z  załączonego schematu w yn ika  
jasno powiązanie, ja k ie  zachodzi m iędzy NPG, 
planem  TP F  i  p lanam i kw arta lno-m ies ięcznym i 
oraz p lanam i poszczególnych robo tn ików , k tó re  
są przedłużeniem  p lanu  TP F  poprzez kw a rta ln o - 
miesięczne p lany  p rodukc ji. W  zw iązku z t y 1 
od w ykonan ia  p lanu  w  podstawowym  ogn iw ie  
gospodarki narodowej, ja k im  jest w  ty m  w y ­
padku przedsiębiorstwo, zależy w ykonanie  p la ­
nu centralnego zarządu, m in is te rstw a, a w ięc 
i  NPG. Samo doprowadzenie zadań p lanow ych 
do bezpośrednich w ykonaw ców  nie w yczerpu je  
zagadnienia p lanow ania  w ew nątrzzakładow e­
go. Chodzi tu  o to, że obok podzia łu zadań p la ­
now ych m iędzy poszczególne w ydz ia ły , oddzia­
ły , zespoły i  stanowiska dokonuje się rozbicia 
p lanu na odc ink i czasu. Tak w ięc, p lany  zostają 
opracowane na k w a rta ły , miesiące, dekady m ie­
siąca, dni, zm iany, a naw et na godziny. Spo­
rządzenie i  dostarczenie robo tn ikom  p lanu  
w  m ożliw ie  na jm n ie jszym  odcinku czasu, ja k im  
jest w  ty m  w ypadku  godzina, zapoznaje robo t­
n ika  z zadaniam i postaw ionym i bezpośrednio 
przez p lan kw arta lno-m iesięczny, a pośrednio 
przez TPF, k tó ry  jes t odbiciem  założeń NPG. 
S twarza to z ko le i możliwość takiego zorgani­
zowania pracy, k tó re  pozwala un iknąć n ie rów - 
nom ierności i  b raku  rytm iczności.

P lan TPF jest opracow yw any przez przed­
sięb iorstw o na okres roczny. Ponadto, sporzą­
dzane są kw arta lno-m iesięczne p lany  p roduk- 

, c ji, k tó re  stanow ią podstawę działalności przed­
siębiorstwa na dany okres czasu. Zarówno p lan

TP F ja k  i  p lany  kw arta lno-m iesięczne sporzą­
dzane są w  oparciu o w ytyczne cen tra lnych  za­
rządów (CZ) z uwzględn ien iem  w łasnych m oż li­
wości p rodukcy jnych  zakładu. Rola, jaką  ma 
spełnić w  ty m  w ypadku planowanie w ew nątrz ­
zakładowe będzie polegała na tym , aby dostar­
czyć p lan kw arta lno-m iesięczny do w ykonaw ­
ców w  tak ich  jednostkach czasu ja k  dekada, 
dzień, zm iana i  godzina. W  zw iązku z ty m  w y ­
łan ia  się pytan ie , k to  i  na ja k im  szczeblu będzie 
opracow yw ał p lany  w  przedsiębiorstw ie? P lan 
kw arta lno-m iesięczny sporządzony zostaje 
w  dziale p lanow ania i  przesłany do zatw ierdze­
n ia  CZ. Po zatw ie rdzen iu  p lanu  przez CZ jest 
on dostarczany poszczególnym wydzia łom . 
W  w ydzia łach p rodukcy jnych , p rzy  k tó rych  
is tn ie ją  b iu ra  wydzia łow e, p lan iści dzielą o trzy ­
m any p lan  na zespoły m ajstersk ie  i  robo tn i­
ków . Ponadto, na podstawie kw a rta ln o -m ie - 
sięcznego planu, sporządzają p lany  oddziałów. 
P rzykładow o można by  wskazać na w ydz ia ł 
przędzaln i średnioprzędnej, gdzie p lan ista  
w  oparciu o o trzym any p lan  z dz ia łu  planowa­
nia, opracowuje p lany  oddziałów przygotow aw ­
czych ja k  np. trzepa ln i, m ieszaln i oraz w rze- 
ciennic grubych, średnich i  c ienkich. Rozbicie 
p lanu  na oddzia ły  w  uw zględn ien iem  czasu 
(dzień zmiana, godzina) stwarza m ożliwości 
k o n tro li rów nom ierności w ykonan ia  p lanu 
w  tych  kom órkach i  w  tych  jednostkach czasu, 
um ożliw ia jąc jednocześnie, w  razie naruszenia 
przebiegu w ykonania , in te rw enc ję  tak, aby 
usunąć występujące w  danej c h w ili zaburzenia 
w  p rodukc ji. N ie w ystarcza jednak rów no­
m ie rn ie  w ykonyw ać p lan p ro d u kc ji w ed ług ilo ­
ści, należy go w ykonać w  usta lonym  asorty­
mencie i  ga tunku  p rzy  jednoczesnym oszczęd­
nym  zużyciu  surowca, m a te ria łów  pomoc­
niczych, energ ii itp . tak, aby w  rezultacie  
osiągnąć obniżkę kosztów  w łasnych. W  zw iązku 
z ty m  zachodzi konieczność doprowadzenia tych  
p lanów  wszędzie tam , gdzie jest to ty lk o  m oż li­
we. W y łan ia  się tu  kw estia  ustalenia, k to  i  na 
ja k im  szczeblu opracow yw ałby p lany  w  ty m  za­
kresie? W yda je  się, że na js łusznie jszym  podzia­
łem, by łoby  przede w szystk im  opracowanie p la ­
nów  przez ko m ó rk i bezpośrednio zaintereso­
wane.

Na podstaw ie opracowanego i  zatw ierdzonego 
p lanu  p ro d u kc ji na kw a rta ł, pozostałe ko m ó rk i 
sporządzają p lany  zatrudn ien ia  i  p łac —  dzia ł 
o rgan izacji p racy i  płacy, zużycia surowców —  
dzia ł zaopatrzenia, zużycia energ ii —  dzia ł 
głównego energetyka itp . Następnie, p lany  te 
tra fia ją  do w ydzia łu , gdzie p lan iści w ydz ia łow i 
ro zb ija ją  otrzym ane p lany  na oddziały, zespoły 
i  stanowiska robocze. Należy zaznaczyć, że po­
dzia ł ta k i może być słuszny jedyn ie  w  stosunku 
do przedsięb io rstw  dużych t j .  w ie low ydz ia ło - 
w ych. Natom iast tam , gdzie m am y do czynienia 
z przedsiębiorstwem  m a łym  —  jednow ydzia ło ­
w ym , m ożliw a  jest kum u lac ja  prac nie ty lk o  
na odcinku opracowania poszczególnych p la ­
nów, ale i  ich  rozb ic ia  na oddziały, zespoły 
i  stanow iska robocze. W  ty m  ostatn im  w ypadku 
kom órką skupia jącą w  sobie te wszystkie  prace 
b y łb y  dz ia ł p lanowania.
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W  przem yśle baw ełn ianym  to rozgraniczenie 
i podzia ł prac są dość szczegółowo omówione 
we wspom nianej ju ż  In s tru k c ji branżowej. Do­
prowadzenie p lanów  do k ie ro w n ika  w ydzia łu , 
oddziału, m is trza  i  robotn ika , stanow i jeden 
z podstawowych elem entów  nie ty lk o  p lanow a­
n ia  wewnątrzzakładowego, ale i  zasady jedno­
osobowego k ie row n ic tw a . Zachodzi w ięc ścisłe 
powiązanie zasady jednoosobowego k ie ro w n ic ­
tw a z p lanow aniem  w ew nątrzzak ładow ym  
k tó re  wyraża się w  tym , że jednoosobowe k ie ­
row n ic tw o  um oż liw ia  w prowadzenie planowa­
n ia  wewnątrzzakładowego, a p lanowanie w e­
wnątrzzakładow e przyczyn ia  się do um ocnienia 
jednoosobowego k ie row n ic tw a . Jak i jes t sto­
pień tego powiązania? Jednoosobowe k ie ro w ­
n ic tw o wprowadza bezpośrednią odpow iedzia l­
ność za k ie row any  odcinek pracy. Odpowie­
dzialność ta  um ożliw ia  doprowadzenie zadań do 
poszczególnych stanow isk pracy. Bez te j odpo­
w iedzialności, doprowadzenie zadań m iia ło b y  
się z celem, ponieważ n ie  by łoby  czynnika k ie ­
rującego, koordynującego i  m obilizu jącego lu ­
dzi do w ykonan ia  tych  zadań. Doprowadzenie 
ich m ia łoby wówczas charakte r bezprzedmio­
to w y  i  sta łoby się jedyn ie  zagadnieniem czysto 
fo rm a lnym , nie m ającym  swego odzw iercied­
len ia  w  efektach p rodukcy jnych . Natom iast 
wprowadzenie zasady jednoosobowego k ie ro w ­
n ic tw a  pozwala um ie jscow ić tę odpow iedzia l­
ność i  wyznaczyć odpowiedzialnego k ie row n ika  
za w ykonanie  p lanu na danym  odcinku pracy, 
zgodnie z ogó lnym i zasadami zarządzania. 
Z d rug ie j zaś strony, doprowadzenie p lanów  do 
jednoosobowych k ie row n ików ' i  bezpośrednich 
wykonaw ców , a w ięc wprowadzenie planowania 
wewnątrzzakładowego, um acnia zasadę jedno­
osobowego k ie row n ic tw a . W  czym p rze jaw ia  się 
to umocnienie? Celem działalności przedsiębior­
stwa jes t rea lizacja  części p lanu  narodowego, 
jaka  przypada do w ykonan ia  przez dany zakład! 
Celem jes t tu  w ięc w ykonanie  i  przekroczenie 
p lanu p ro d u kc ji w  określonym  asortymencie. 
Do w ykonan ia  tego potrzebne są tak ie  środki, 
ja le  u ruchom ien ie  maszyn, za trudn ien ie  robo t­
n ików , personelu adm in istracyjnego i  technicz­
nego, fundusz płac, surowiec, m a te ria ły  pomoc­
nicze itp . D latego tez staje się koniecznym , dla 
lepszego sprawowania k ie row n ic tw a  zaznajom ić 
k ie ro w n ikó w  z celem ich  działalności, t i .  ilością 
i  asortym entem  p rodukc ji, k tó rych  w ykonanie 
leży v/ ich  obowiązku. A le  n ie  w ysta rczy zazna­
jom ić ich  ty lk o  z celem działalności, należy ró w ­
nież wskazać na środki, k tó ry m i p o w in n i posłu­
giwać się, aby w ykonać zadanie. Rolę tę  spełnia 
ca łkow icie  p lanowanie wewnątrzzakładowe, 
k tó re  pozwala w  ten sposób określić obowiązki, 
w yn ika jące  z rea lizac ji celu t j .  w ykonan ia  planu 
y g  ilości i asortym entu. Ponadto, wskazuje one 

na środk i do w ykonan ia  tego p lanu t j .  na ilość 
maszyn, stan zatrudn ien ia , w ie lkość funduszu 
płac, ilość surowca, m a te ria łów  pomocniczych 
itp ., k tó re  określa ją upraw n ien ia  p rzy  k ie ro ­
w an iu  danym  odcinkiem  pracy. Z obowiązkiem  
i  up raw n ien iam i w iąże się odpowiedzialność za 
w ykonanie  p lanu  w g usta lonych w ie lkości oraz 
nieprzekroczenie środków  koniecznych do jego

w ykonania  t j .  w skaźn ików  zużycia surowca, 
m ate ria łów  pomocniczych, płac itp . W  ten spo­
sób, p lanowanie wewnątrzzakładow e umacnia 
zasadę jednoosobowego k ie ro w n ic tw a  i  odw ro t­
n ie: zasada jednoosobowego k ie row n ic tw a , 
wprowadzana konsekw entn ie  w p ływ a  na do­
skonalenie się m etody planowrania w ew nątrzza­
kładowego, Jest to zagadnienie szczególnie w a­
żne d la  w y jaśn ien ia  kw es tii doprowadzenia 
odpow iednich w skaźn ików  (w ielkości) do posz­
czególnych szczebli w  przedsięb iorstw ie t j .  w y ­
działu, oddziału, zespołu i  stanow iska roboczego, 
k tó rych  reprezentantam i są jednoosobowi k ie ro ­
w n icy  w  postaci k ie ro w n ika  w ydzia łu , oddziału, 
m istrza  zespołu i  wreszcie robo tn ika . In s tru kc ja  
w  spraw ie wewnątrzzakładowego planowania 
i  rozrachunku gospodarczego w  przedsiębior­
stwach przem ysłu bawełnianego (wydana przez 
CZPB Północ-Południe w  Łodzi) m ów i, że 
K ie ro w n ik  w ydz ia łu  o trzym u je  p lan w ykonaw ­
czy w  następujących elementach: (1) urucho­
m ienie, (2) obłożenie maszyn asortymentem, 
(3) rozliczenie czasu pracy maszyn, (4) w y d a j­
ność na masz.-godz. i  rob.-godz., (5) produkcja ,
(6) w ielowarsztatowość, (7) jakość p rodukc ji,
(8) zużycie surowca, (9) procent odpadków,
(10) rem onty  maszyn, (11) za trudn ien ie  ilościo­
we zawodami, (12) roboczo godziny, (13) fu n ­
dusz płac, (14) p re lim in a rz  kosztów obe jm u ją ­
cy: (a) surow iec wartościowo, (b) robociznę 
bezpośrednią z podziałem  na fazy p rodukc ji, 
(c) koszty ogólno w y  działo we; (15) ka lku lac ję  
planowaną na poszczególne asortym enty.

K ie ro w n ik  oddziału względnie m is trz  oddzia­
łu  o trzym u je  p lan w ykonaw czy w  następują­
cych elementach: (1) uruchom ienie, (2) obłoże­
nie maszyn asortym entem , (3) rozliczenie cza­
su pracy maszyn, (4) wydajność na masz.-godz. 
i  rob.-godz., (5) p rodukcja , (6) w ie low arsztato­
wość, (7) jakość p rodukc ji, (8) zużycie surowca,
(9) procent odpadków, (10) rem onty  maszyn,
(11) za trudn ien ie  ilościowe zawodami, (12) ro - 
boczo-godziny, (13) fundusz płac.

M is trz  zespołu o trzym u je  p lan  w ykonaw czy 
w  następujących elementach: (1) uruchom ienie, 
(2) obłożenie maszyn asortym entem , (3) ro z li­
czenie czasu pracy, ( 4 )  w ydajność na masz.- 
godzinę, (5) produkcję , (6) jakość p rodukc ji,
(7) procent odpadków, (8) rem onty  maszyn, 
(9) za trudn ien ie  zawodami, (10) roboczo-godzi- 
ny, (11) l im it  zużycia a rty k u łó w  technicznych.

R obotn ik  o trzym u je  p lan w ykonaw czy w  na­
stępujących elementach: (1) uruchom ienie, 
(2) obłożenie maszyn asortym entem , (3) ro z li­
czenie czasu pracy robotn ika, ( 4 )  wydajność, 
(5) produkcja , (6) w ielowarsztatowość.

W yżej w ym ien iona  tem atyka  pozwala na 
zrealizowanie zadań w yn ika jących  z planu 
miesięcznego w ydzia łu .

Zestaw ienie p lanów  w ykonaw czych poszcze­
gó lnych kom órek 4 wskazuje na to, że im  niższy 
jes t szczebel, do którego doprowadza się plan, 
ty m  m nie jszy zawiera on zakres wskaźników. 
P lan k ie ro w n ika  w ydz ia łu  zaw iera praw ie *

* P a trz  np. In s t ru k c ja  C ZP B  P o łnoc-P o Iud n le  w  Łodzi 
z ro k u  1953.
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wszystkie  e lem enty części przem ysłowej p lanu 
TPF, a brak jest danych z części technicznej 
t j .  p lanu postępu technicznego oraz z części 
finansow ej —  wsKaźników zysku i  akum ulac ji.
0  ile  opuszczenie zadań dotyczących zysku
1 akum u lac ji może być tłum aczone tym , że w y ­
dz ia ły  nie zbyw ają  p rodukc ji, o ty le  w yda je  się 
nieuzasadnionym  pom in ięcie  e lem entów  p lanu 
postępu technicznego. Należałoby, m oim  zda­
niem , podać w  p lan ie  w ykonaw czym  k ie ro w n i­
ka  w ydz ia łu  chociażby k ilk a  najważnie jszych 
w skaźn ików  z p lanu postępu technicznego. 
W  p lan ie  k ie ro w n ika  oddziału nie f ig u ru ją  za­
dania w  zakresie kosztów w łasnych. W  p lan ie  
m is trza  n ie  ma w ytycznych  co do w ie lkości 
funduszu płac, a w  m iejsce w skaźn ików  kosz­
tó w  w ystępu je  ilośc iow y l im it  zużycia typo ­
w ych  a rty k u łó w  technicznych. W  p lan ie  robo t­
n ika  pozostaje ju ż  ty lk o  uruchom ien ie  w edług 
obłożenia asortymentowego, w ie lkość p roduk­
c ji, w ielowarsztatowość, rozliczenie czasu p ra ­
cy oraz wydajność.

K w estia  doprowadzenia odpow iednich wska­
źn ików , w yn ika jących  z p lanu ogólnozakła­
dowego, do poszczególnych stanow isk ma ścisły 
zw iązek z zakresem kom petencji, ja k ie  posia­
da k ie ro w n ik  danego odcinka pracy. Jasnym 
jest, że skoro odc ink i p racy zwężają się, to na­
stępuje rów nież zm niejszenie zakresu kom pe­
tenc ji, a ty m  samym m usi maleć zakres obo­
w iązu jących wskaźników . Tak więc, zakres 
kom petenc ji jednoosobowego k ie row n ika  na 
określonym  odcinku pracy określa zakres 
w skaźn ików  podanych w  p lan ie  wykonawczym . 
P rzyk ład  będzie najlepszą ilu s tra c ją  słuszności 
te j tezy. K ie ro w n ik  w ydzia łu , np. przędzalni, 
jest gospodarzem na swoim  odcinku pracy tzn. 
k ie ru je  całością spraw  w ydz ia łu  przędzalni. 
Celem jego działalności jest w ykonan ie  okre­
ślonego p lanu p ro d u kc ji przędzy w  asortym en­
cie i gatunku. A b y  w ykonać ten plan, m usi on 
w iedzieć ile  potrzebu je  do tego maszyn (samo- 
prząśnic) prządek, pracow n ików  pomocniczych, 
adm in is tracy jnych , personelu in żyn ie ry jn o - 
technicznego, surowca (przędzy, m ate ria łów  
pomocniczych, o liw y  w rzecionow ej, szczotek, 
papieru itp.), a ponadto znać w artościow y w y ­
n ik  tych  w szystkich nakładów, t j .  w ydz ia łow y 
koszt w łasny.

W  zw iązku z powyższym, w  p lan ie  w yko ­
nawczym  k ie row n ika  fig u ru ją  p raw ie  wszyst­
k ie  e lem enty części przem ysłow ej p lanu TPF, 
poczynając od ilości p rodukc ji, a kończąc na 
koszcie w łasnym . Zakres kom petencji k ie ro w ­
n ika  oddzia łu jest w  zasadzie ten sam co k ie ro ­
w n ika  w ydz ia łu  z tym , że odnosi się do węż­
szego odcinka, bo k ie ro w n ik  oddziału działa 
w  ramach w ydzia łu . W  p lan ie  w ykonaw czym  
k ie ro w n ika  oddziału nie zna jdu jem y w skaźn i­
ków  dotyczących kosztów. Dlaczego ta k  jest?

W spomniana In s tru kc ja  w  sp raw ie 'p lanow a­
n ia  wewnątrzzakładowego i  rozrachunku gos­
podarczego w  przedsiębiorstwach przem ysłu 
bawełnianego nie m ów i o tym , że w skaźnik 
kosztów ma być zaw arty  w  p lan ie  k ie row n ika  
oddziału, jednakże om awia i  poleca prowadzić 
w  przedsiębiorstwach tzw . p re lim ina rze  kosz­

tó w  przerobu fazy, k tó ry m i bezpośrednio zainte­
resowani będą w łaśnie k ie ro w n ik  oddziału lub  
m istrz , k tó rzy  sto ją na czele jedne j lu b  k ilk u  
faz. Jest to do pewnego stopnia n iekonsekw ent­
ne.

Sprawa posiada jednak jeszcze in n y  aspekt, 
k tó ry  wyraża się w  „opłacalności“  sporządzania 
p re lim in a rzy  kosztów przerobu fazy. Fakt, że 
opracowanie p re lim in a rzy  jest pracochłonne, 
a kon tro la  ich  w ykonania  w  w ie lu  wypadkach 
bardzo u trudn iona, każe postawić pod znakiem  
zapytan ia ich  przydatność w  obecnej chw ili. 
Dowodem tego stw ierdzenia są w n iosk i z nara­
dy branżowej poświęconej p lanow aniu  w ew ­
nątrzzakładowem u i  rozrachunkow i gospodar­
czemu w  przem yśle baw ełn ianym , k tó ra  odby­
ła  się w  dn iu  15 k w ie tn ia  1954 r. w  ZPB im . 
J. M archlewskiego w  Łodzi. P ra k tyka  przodu­
jących zakładów  przem ysłu  bawełnianego im . 
J. M archlewskiego w  Łodzi wykazała, że po 
sporządzeniu p re lim in a rzy  kosztów przerobu 
fazy, p re lim ina rze  pozostają n iew ykorzystane 
i  w  ogóle n ie  kontro low ane, w skutek czego nie 
spełn ia ją  obecnie swojego przeznaczenia. B io ­
rąc to pod uwagę, w yda je  się słusznym zanie­
chać na razie ich  wprowadzenia. Oczywiście 
w  dalszym etapie rozw o ju  i  um acniania plano­
w ania wewnątrzzakładowego, zagadnienie to 
stanie się na pewno koniecznością. W  c h w ili 
obecnej koszty u jm u je  się w  zakresie całego 
w ydz ia łu  i  dlatego też staje się zbytecznym  po­
dawanie lim itó w  kosztów jako  obowiązującego 
w skaźnika d la  k ie ro w n ika  oddziału łu b  m istrza. 
Dostarczenie w ytycznych  co do w ie lkości ko­
sztów oddziału lu b  zespołu majsterskiego m i­
ja ło b y  się rów nież z celem i  dlatego, że samo 
doprowadzenie i  kon tro la  w ykonan ia  kosztów 
w ydz ia łu  nie jest wszędzie zastosowana, ani też 
dostatecznie ugruntowana. Tak więc, n ie  moż- 
na pogłębiać czegoś, co nie ma jeszcze trw a łe j 
podstawy.

Jeżeli chodzi o p lan m istrza, to n ie  zaw iera 
on ponadto w skaźnika funduszu płac, a lbo­
w iem  m is trz  n ie  ma obowiązku, podobnie ja k  
k ie ro w n ik  w ydz ia łu  lu b  oddziału, przeprowa­
dzania ana lizy płac, zaszeregowań, przestrzega­
n ia  dyscyp liny  płac oraz zgodnej z przepisam i 
dokum entac ji w yp ła t. Jest to rów nież związa­
ne z tym , że m is trz  nie ma bezpośredniego 
w p ły w u  na ilość za trudn ionych  w  jego zespole, 
a ty m  samym na wysokość kszta łtow ania  się 
ich  płacy. Zam iast e lem entów  kosztów i  fu n ­
duszu płac, w  p lan ie  w ykonaw czym  m istrza 
podany jest in n y  wskaźnik, na k tó ry  dany ze­
spół może bezpośrednio oddziaływać. W skaźni­
k iem  ty m  jest l im it  zużycia typow ych  a r ty k u ­
łó w  technicznych. P lan robo tn ika  ma n ie w ie l­
k i zakres w skaźn ików  ze względu na to, że ro ­
b o tn ik  n ie  ma bezpośredniego w p ły w u  na 
kszta łtow anie się tak ich  spraw  ja k : rem onty 
maszyn, zatrudnien ie, fundusz płac, w ydz ia ło ­
w y  koszt w łasny itp ., k tó re  aktua lne są jedyn ie  
w  ska li całego w ydz ia łu  lu b  oddziału. N iemoż­
ność bezpośredniego regulow ania tych  elemen­
tó w  przez robo tn ika  wyraża się w  tym , że są 
one ustalone z góry, a robo tn ik  może ty lk o  
zm niejszyć lu b  przekroczyć ich  w ykonanie  na
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swoim  odcinku pracy. M ia rą  zaś ostateczną, dla 
ustalenia p lanu  i  w ykonan ia  tak ich  w skaźni­
ków  jak : zatrudnien ie , płace, koszt w łasny, po­
zostanie w ydz ia ł lu b  oddział.

Jednakże samo doprowadzenie p lanu n ie  w y ­
czerpuje zagadnienia p lanowania w ew nątrzza­
kładowego. Z p lanowaniem  wew nątrzzakłado­
w ym  związana jest ściśle re jes trac ja  w yn ikó w  
w  poszczególnych szczeblach i  przedstaw ienie 
ich  odnośnym wykonawcom . Szczególnie waż­
na jest kon tro la  w ykonania  p lanu  w  n a jm n ie j­
szym odcinku p racy t j .  na stanow isku robo­
czym. Trzeba zaznajom ić robo tn ików  z w yko ­
naniem  celu, ja k i został postaw iony przed n i­
m i do w ykonania . Chodzi o to, aby obok p lanu 
wykazać bezpośredniemu w ykonaw cy, w  ja k im  
stopniu rea lizu je  on swój p lan w  ciągu czasu 
pracy. W  ty m  też celu w  przedsiębiorstwach 
przem ysłu  bawełnianego wprowadzone zostały 
w zo ry  „P la n  i  ka rta  p racy “  d la robo tn ików , 
m is trzów  i  k ie row n ików . W zory te stanowią 
fo rm ę doprowadzenia p lanu  do w ykonaw ców  
i  jednocześnie re je s tru je  się w  n ich  codzienne 
w ykonan ie  postaw ionych zadań w  p lan ie  w y ­
konawczym . Podkreślić należy, ze nie wszyst­
k ie  e lem enty p lanu wykonawczego zna jdu ją  
się we wzorach „p la n  i  ka rta  p racy“ . Chodzi 
tu  g łów nie  o fundusz płac i  koszt w łasny, k tó ­
re  są podawane na in n ych  wzorach, a ich  k o n ­
t ro l i  dokonuje się jedyn ie  za okres miesiąca. 
Obok tego, l im it  zużycia typow ych  a rty k u łó w  
technicznych w. „P la n  i  ka rta  p racy“  dla m i­
strza w yp isyw a n y  jes t w  sum ie g lobalne j na po­
szczególne m a te ria ły  na podstawie osobno p ro ­
wadzonych k a rt lim ito w y c h  wg a rty k u łó w  
z uw zględn ien iem  ich  dziennego przychodu 
i  rozchodu (patrz W. Lach —  „L im ito w a n ie  zu­
życia m a te ria łów  pomocniczych w  przem yśle 
baw e łn ianym “  Ekonom ika i ' O rganizacja P ra­
cy“  n r  1 z 1955 r. str. 31). Tak w ięc, we wzorze: 
„p la n  i  ka rta  p racy“  dla m istrza  zawarte są da­
ne dotyczące dziennego w ykonan ia  p lanu p ro ­
d u k c ji w  asortym encie i  jakości, uruchom ien ia 
maszyn i  zw iązanych z n im i maszyno-godzin 
teoretycznych, posto jow ych i p rodukcy jnych , 
w yda jności oraz stanu zatrudnien ia . Ponadto 
podaje się w  n im  miesięczne w ykonanie  typ o ­
w ych  a rty k u łó w  technicznych, rem ontów  i  p ro ­
cent uzyskanych odpadków. We wzorze: „p la n  
i  ka rta  p racy“  d la  robo tn ika  re jes tru je  się 
dzienne w ykonanie  p lanu p ro d u kc ji w  asorty­
mencie w raz z podawaniem  godzin postojo­
w ych, oraz tygodn iow o zarobek, a ponadto, 
w ykonanie  p lanu narastającego od początku ro­
ku  i  za poprzedni miesiąc oraz procent uzyska­
nej w ie lowarsztatowości. Taka fo rm a doprowa­
dzenia p lanów  do robo tn ików  z jednoczesną 
kon tro lą  dziennego ich  w ykonania  i  podawa­
n iem  okresowo raz na tydz ień  zarobku osią­
gniętego za w y n ik i p rodukcy jne , stwarza 
bodźce zainteresowania m ateria lnego do w yko ­
nania i  przekroczenia p lanu p rodukc ji, a ponad­
to, um oż liw ia  rozw ój ruchu  współzawodnictwa 
oraz podejm owanie zobowiązań m ających na 
celu wzrost ilości i  jakości p rodukc ji. W  dalszej 
konsekw encji prow adzi to  do rozw o ju  ruchu 
racjona liza to rstw a i  nowatorstwa. Tak w ięc

planowanie w ewnątrzzakładowe m ob ilizu je  ro ­
bo tn ików  do w ykonan ia  i  przekroczenia p la ­
nów, w yrab ia jąc  w  n ich  świadomość soc ja li­
stycznego stosunku do pracy.

Należy podkreślić, że p lanowanie w ew nątrz ­
zakładowe n ie  jest jak im ś odrębnym  systemem 
planowania, k tó ry  b y łb y  niezależny od p lano­
wania w  przedsiębiorstw ie.

Wszędzie tam , gdzie planowanie w ew nątrz ­
zakładowe stanow i d rug i system planowania, 
k tó ry  is tn ie je  obok przyję tego ju ż  planowania 
w  przedsiębiorstw ie, prow adzi ono do wzrostu 
pracochłonności, pow tarzania tych  samych 
prac, a ty m  samym powoduje w zrost za trud­
n ien ia  personelu b iurowego i  wzrost n iepro­
d u k c y jn y m  kosztów w łasnych. Tak więc, za­
m iast zam ierzonych oszczędności, k tó re  pow in ­
no uzyskać się z chw ilą  wprowadzenia plano­
w ania wewnątrzzakładowego, o trzym a się 
w zrost nakładów  i  dezorganizację w  system ie 
planowania.

Zastosowanie p lanowania wew nątrzzakłado­
wego w  przedsiębiorstw ie pozwala na stworze­
n ie  w a runków  do w ykonania  p lanów  n ie  ty lk o  
przez przedsiębiorstwo, ale i  przez każdy w y ­
dział, zespół m a js te rsk i i  stanowisko robocze. 
Chodzi tu  o w ykonanie  p lanu w  tych  kom ór­
kach n ie  ty lk o  za okres miesiąca, ale i  w  każdej 
dekadzie, dn iu , zm ianie oraz godzinie. P row a­
dzi to z ko le i do równom iernego i  rytm icznego 
w ykonan ia  planu, a ty m  sam ym  do usunięcia 
szkodliwego zjaw iska szturmowości. W  zw iąz­
ku  z tym , is tn ie je  możliwość lik w id a c ji zbęd­
nych i  nadm iernych posto jów  oraz godzin nad­
liczbowych, co w  konsekw encji daje poprawę 
w skaźn ików  techniczno-ekonom icznych zaró­
wno w ydzia łu , ja k  i  przedsiębiorstwa.

P lanowanie w ewnątrzzakładowe zapoznaje 
w ykonaw ców  z ich  zadaniafni p lanow ym i i  sto­
pn iem  ich  wykonania , dz ięk i czemu wzrasta in i­
c ja tyw a  robo tn ików  p rzy  w ykonan iu  p lanów  
przez rozw ój ruchu  współzawodnictwa i  rac jo ­
na lizatorstw a, a ponadto, um acnia się soc ja li­
styczny stosunek do pracy i w łasności społecz­
nej. R obotn ik  czuje się współgospodarzem da­
nego zakładu pracy i  to m o b ilizu je  go do pracy.

D zięk i p lanow aniu  w ew nątrzzakładowem u 
wzrasta ilość i  podnosi się jakość p ro d u kc ji na 
skutek w zrostu w yda jności pracy, l ik w id a c ji 
do m in im u m  posto jów  i  godzin nadliczbowych. 
P rzyczyn ia  się to do obn iżk i kosztów w łasnych 
a ty m  samym do w zrostu akum u lac ji, k tó ra  
jest podstawą rozw o ju  gospodarki narodowej.

A b y  móc zrealizować te m ożliwości, koniecz­
na jest stała w a lka  o um ocnienie i  rozszerzenie 
systemu planowania wewnątrzzakładowego 
v/ przedsiębiorstw ie. N ic nie rea lizu je  się auto­
m atycznie i dlatego też, należy stw orzyć tak ie  
w a ru n k i p racy w  każdym  w ydzia le  i  na każ­
dym  stanow isku pracy, aby z jednej s trony za­
pew nić rów nom ierne i  ry tm iczne  w ykonanie 
zadań planowych, a z d rug ie j, spełnić w ym og i 
planowania, wewnątrzzakładowego i  doprowa­
dzić p lany  do odpow iednich stanow isk pracy 
z uw zględn ieniem  jednostek czasu.

Andrzej Waszak
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Józef Jęchorek. M arian  Schneider

M etoda obliczania produkcji g lobalnej*

W  zw iązku  z a rty ku łe m  dyskusy j­
n ym  Lecha A. Załęcznego ,.0  w ła ­
ściwą metodą obliczania p roduk­
c ji g lobalne j w  przem yśle m eta lo­
w y m “ 1 —  chcemy przedstaw ić 

sposób obliczania p ro d u kc ji g lobalne j, stosowa­
ny w  Zakładach P rzem ysłu  M etalowego im  
S ta lina  w  Poznaniu.

O sposobie podobnym  wspom ina Lech A. Za- 
łęczny pisząc w  swoim  a rty ku le  „Znane są p ró ­

• A r ty k u ł ten  zosta ł op racow any  na podstaw ie  k i lk u le t ­
n ic h  dośw iadczeń Z a k ła d ó w  P rzem ys łu  M eta low ego im . S ta lina  
w  P oznaniu , w Z a k ładach  ty c h  obecr le stosowaną m etodą 
ob licza n ia  p ro d u k c ji g lo b a lne j je s t m etoda opisana w  n in ie j­
szym  a r ty k u le . P ro s im y  w szys tk ich  za in te resow anych  czy te l­
n ik ó w  o nadsy łan ie  uw ag czy om ów iona  przez a u to ró w  m e­
toda ob licza n ia  p ro d u k c ji g lob a lne j je s t p rzyd a tn a  ró w n ież  
w  in n y c h  p o k re w n y c h  zak ładach  p rzem ys łu  m aszynowego. 
(Red.)

1 A r ty k u ł ten  ukaza ł s/e w  n r  5(1954) „E k o n o m ik i i  O rg an i­
za c ji P ra c y “ .

by ob liczania w ie lkośc i rem anentów  p ro d u kc ji 
niezakończonej w  sposób podobny do ustalenia 
p ro d u kc ji to w a ro w e j” . Z ko le i au to r m ów i 
o trudnościach, ja k ie  w y n ik a ją  p rzy  obliczaniu 
w  ten sposób p ro d u kc ji g lobalne j, w  p rzypadku 
gdy „liczba  pó łw yrobów  w łasnej p ro d u kc ji się­
ga k i lk u  lu b  k ilku n a s tu  tys ięcy p o zyc ji” .

M im o, iż w achlarz naszej p ro d u kc ji jes t b a r­
dzo obszerny, obejm uje bow iem  k ilkadz ies ią t 
asortym entów  p ro d u k c ji podstawowej, z k tó ­
rych  każdy składa się z k ilk u  tys ięcy pozycji, 
obliczanie w artości p ro d u kc ji g lobalnej nie 
przedstaw ia w iększych trudności i dokonuje się 
go w  ciągu jednego dnia. W spom niany przez nas 
sposób obliczania p ro d u k c ji g lobalnej wym aga 
odpowiedniego ustaw ienia p lanu i  tym . samym 
uzyskania w a runków  porównywalności.

-palj i  Wykaz wyrobów — część szczegółowa A

Pozycja Nr GUS Asortyment Jednostka
m iary

W yprze­
dzenie 

w dniach
Cena

niezmienna
Godziny

normowane

1 2 3 4 5 6 7

W ydzia ł A

721 084251 Produkt I szt. — — —
72101 Podzespół o kpi. 26 1.009 77
72102 b kpi. 22 1.285 98
72103 c kpi. 26 1.088 83
72104 d kpi. 22 944 72
72105 e kp i. 19 3.566 272
72106 t kpi. 20 1.993 152

Razem W ydział A  

W ydzia ł B

9.885 754

721 084251 Produkt I szt. — —
i i72107 Podzespół a kpi. 10 353

72108 b kp i. 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

Montaż wstępny 
Razem W ydział B

kp i. 5 1.390 '106
kpi. 4.456 . 340

W ydzia ł C

721 084251 Produkt I szt. 1.442 110
72113 Montaż końcowy 

Razem W ydział C
kp i. 0 1.442 110

Wykaz wyrobów — część zbiorcza B

Poz. Nr GUS Asortyment Jednostka Wyprzedzę- Cena nie- Godziny
m iary nie w 

dniach zmienna normowane

I 2 3 4 5 6 7

721 084251 Producent I szt. 19.000 1.204
W ydzia ł A szt. 9.885 754
W ydział B  
W ydzia ł C

szt. 4.456 340
szt. 1.442 110

Kooperacja szt. 3.217 -

372



Cyk/ p ro d u k c y jn y  p roduk tu  /

P rzed m io t 6 54 52 50 4 8 «5 44 42 40 X  36 34 32 30 28 26 2 22 20 18 16 14 12 10 8 6 4 2

O
N/

i

P odzespół a

—  »—  b

« c *

—  " —  d

/

"L i
V t

CQ

.0
Ni
75
>

Podzespół a

» b 1
1

" c
n

1 u

u ~ B
1 i

----  // —  f .. .
M o n t a ż  
w ste _ p n y

-V.
.0

s *
M o n ta ż
k o ń c o w y

!

~n

Rys. l

D la opracowania p lanu niezbędny jest w ykaz 
w yrobów  (tabl. 1. „W ykaz  w yrobów  —  część 
szczegółowa A ” ) zaw iera jący w szystkie  p rodu­
k o w a n i w  przedsięb iorstw ie w y ro b y  rozb ite  na 
podzespoły, względnie części lu b  operacje oraz 
podzespoły w ykonyw ane  przez inne przedsię­
b io rs tw a (kooperacja), a wchodzące w  skład da­
nego w yrobu . Ponadto w ykaz w yrobów  zaw iera 
cenę niezm ienną podzespołu, godziny norm ow a­
ne potrzebne dla w ykonan ia  podzespołu, oraz 
w yprzedzenie w  dniach odnośnie każdego pod­
zespołu w  stosunku do dn ia ukończenia w yrobu .

W artość podzespołów w  cenach niezm iennych 
w y liczam y w  następujący sposób:

(1) Ustaloną wartość kooDeracji w  cenach b ie­
żących (na podstaw ie k a lk u la c ji w yn iko w e j) 
prze liczam }' w spó łczynn ik iem  ceny niezm iennej 
do bieżącej gotowego w yrobu , na wartość w  zło­
tych  niezm iennych.

(2) W artość tę ode jm u jem y od ceny ka ta lo ­
gowej (w  cenach niezm iennych) danego w yrobu  
gotowego. O trzym aną w  ten sposób wartość (ce­
na kata logowa w yro b u  gotowego w  cenach n ie ­
zm iennych pomniejszona o wartość kooperacji 
w  cenach niezm iennych) dz ie lim y  przez ilość

norm ogodzin potrzebnych do w ykonan ia  całego 
w yrobu  (na teren ie Zakładu produkującego w y ­
rób). W  w y n ik u  o trzym u jem y wartość 1 norm o- 
godziny w yrobu  W cenach niezm iennych.

(3) Z  ko le i mnożąc ilość norm ogodzin potrzeb­
nych  dla w ykonan ia  podzespołu przez o trzym a­
ną w  p k t (2) wartość norm ogodziny w yrobu, 
o trzym u je m y w  efekcie wartość podzespołu 
w  cenach niezm iennych.

(4) Suma norm ogodzin podzespołów daje n o r­
m a tyw  czasu na w ykonanie  w yrobu, a suma 
w artości podzespołów p lus wartość kooperacji, 
daje wartość gotowego w yrobu  w  cenach nie­
zm iennych.

Rozpatrzm y to  na p rzyk ładz ie :
P rzyk ład  obliczenia w artości podzespołów w  ce- 
nach niezm iennych.

(1) Cena gotowego p roduk tu  I  w  cenach n ie ­
zm iennych w ynos i 19 000. Cena gotowego p ro ­
d u k tu  I  w  cenach bieżących w ynos i 47 400. Dzie­
ląc cenę p roduk tu  w  cenach n iezm iennych przez 
cenę bieżącą

19 000 : 47 500 =  0,40
o trzym u je m y w spółczynn ik ceny niezm iennej do 
bieżącej.
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W artość kooperacji w  cenach bieżących w y ­
nosi 8 042,50. Mnożąc wartość kooperacji w  ce­
nach bieżących przez w spó łczynn ik  

8 042,50 X  0,40 =  3 217.
O trzym u jem y wartość kooperac ji w  cenach n ie ­
zm iennych.

(2) W artość kooperac ji w  cenach n iezm ien­
nych  ode jm u jem y od ceny kata logow ej p roduk­
tu  I.

19 000 —  3 217 =  15 783.
O trzym aną w  ten sposób wartość dz ie lim y  przez 
ilość norm ogodzin potrzebnych do w ykonania  
całego w yrobu

15 783 : 1  204 =13,11
i  o trzym u jem y wartość I  norm ogodziny w  ce­
nach niezm iennych.

(3) Mnożąc wartość 1 norm ogodziny w  ce­
nach n iezm iennych przez ilość norm ogodzin po­
trzebnych  na w ykonan ie  np. podzespołu „a ”

13,11 X  77 =  1 009
o trzym u jem y wartość podzespołu ,,a”  w  cenach 
niezm iennych.

W  przedsięb iorstw ie w ie lozak ładow ym  (lub  za­
k ładz ie  w ie low ydz ia łow ym ) można opracować 
w ykaz w yro b ó w  d la  poszczególnych zakładów 
(w ydzia łów ) w edług tab. 1 część szczegółowa A  
i  zb iorczy dla przedsiębiorstwa (zakładu) w e­
d ług  części zbiorczej B.

Ilość dn i w yprzedzenia zaw artą  w  w ykazie  
w yrobów  o trzym u jem y na podstaw ie wykresu, 
u jm ującego przebieg cyk lu  produkcyjnego (rys. 
1). W ykres przebiegu cyk lu  p rodukcyjnego 
opracowuje się d la każdego podzespołu 
z uw zg lędn ien iem  jego wyprzedzenia w  stosun­
ku  do te rm in u  ukończenia całego w yrobu . 
W  om aw ianym  sposobie p lanowania w artości 
p ro d u kc ji g lobalnej p rzy jm u je m y  ty lk o  te rm in  
ukończenia podzespołu.

D la  cyk lu  p rodukcyjnego dłuższego od jed ­
nego miesiąca, p rzy  ob liczeniu w artości p ro - 
d u k c ji g lobalne j, w yn ika  pewna niedokładność, 
o k tó re j będziemy m ów ić w  dalszej części a r ty ­
ku łu .

Bazując na ilośc iow ym  plan ie  p ro d u kc ji to ­
w arow e j zakładu oraz p rzy ję tym  wyprzedze­
n iu  (z w ykazu  w yrobów ) usta lam y ilośc iow y 
pJan p ro d u kc ji podzespołów (rys. 2).

Mnożąc p rzy ję tą  z w ykazu w yrobów  cenę n ie ­
zm ienną jednego podzespołu przez ich  ilość, 
o trzym u jem y wartość podzespołów w  planowa­
nym  okresie np. dekadzie.

Do obliczonej w  ten sposób w artości wszyst­
k ich  podzespołów danego w yro b u  doliczam y na 
dodatkow ym  arkuszu zbiorczym  (rys. 3) w a r­
tość kooperac ji potrzebnej d la re a lizac ji zadań 
p lanow anych i  w  ten sposób o trzym u jem y w a r­
tość p ro d u kc ji g lobalne j planowanego w yrobu.

D la  w y jaśn ien ia  dodajemy, że wartość koope­
ra c ji uzysku jem y w  analogiczny sposób ja k  w a r­
tość podzespołów tzn. m nożym y niezbędną ilość 
deta li, czy podzespołów otrzym anych w  ramach 
kooperacji, przez ich  wartość jednostkową usta­
loną w  sposób w yżej podany, a zawartą  w  w y ­
kazie w yrobów . O trzym ana wartość p rodukc ji 
g lobalne j różna jes t od w artości tow arow e j da­
nego w yrobu  o p rzyros t w zględnie u by tek  w a r­
tości w yn ika jące j z wyprzedzenia.
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Sum ując obliczoną w  ten sposób wartość po­
zostałych w yrobów  o trzym u je m y globalną w a r­
tość zaplanowanej p ro d u kc ji d la danego zakładu 
w  p lanow anym  okresie. Obliczenie w ykonane j 
w artości p ro d u kc ji g lobalne j odbywa się na tych  
samych arkuszach, na k tó rych  sporządzony jest 
p lan (rys. 2).

M a te ria łó w  do obliczania w artości p ro d u kc ji 
g lobalne j dostarcza służba dyspozytorska, w  po­
staci nanoszonych na pom ocniczy arkusz (rys. 
4 „R apo rt postępu w ykonan ia  p ro d u k c ji” ) ilości 
w ykonanych  podzespołów, potw ierdzonych 
przez odb iór techniczny. W zór ten jest w yp e ł­
n iany  codziennie i  dodatkowo s łuży jako  m a­
te r ia ł o rien tu jący  w  zaawansowaniu p rodukc ji.

D z ia ł p lanow ania  przenosi ilośc i podzespołów 
w ykonanych  w  okresie sprawozdawczym  (m ie­
siąc —  dekada), w ykazanych w  raporcie  postępu 
w ykonan ia  na p lan  p ro d u kc ji i  mnożąc te ilości 
przez ich  wartość jednostkową, oraz sum ując 
obliczoną w  ten sposób wartość w szystk ich  pod­
zespołów, o trzym u je  w ykonanie  p ro d u kc ji g lo­
ba lne j w  z ło tych  n iezm iennych d la  danego za­
kładu.

D la  uzyskania pe łne j w artośc i p ro d u kc ji g lo ­
ba lne j zakładu, dodajem y wartość kooperacji, 
potrzebną do w ykonan ia  podzespołów. Oprócz 
w artości podzespołów podstawowych asorty­
m entów  w raz z kooperacją, dolicza się do w a r­
tością ,produkcji g lobalne j i  tow arow e j us ług i 
p rodukcy jne  w ykonane przez zakład, a zazwy­
czaj n ie  planowane (ty lk o  p rodukc ja  tow arow a 
z uw ag i na c y k l obe jm u jący okres sprawozdaw­
czy). Różnica m iędzy w artością p ro d u kc ji tow a­
row e j w ykonane j w  danym  okresie sprawo­
zdawczym, a doliczoną w  powyższy sposób w a r­
tością p ro d u kc ji g lobalne j, da nam p rzyros t 
względnie uby tek  p ro d u kc ji n iezakończonej.

M im o, iż  powyżej om ów iony sposób oblicza­
n ia  w artości p ro d u kc ji g lobalne j jes t w  naszym 
Zakładzie od dłuższego czasu stosowany, zda­
je m y  sobie sprawę, że metoda ta  w ykazu je  pew­
ne niedokładności w  przypadku, gdy cyk l p ro ­
d u kcy jn y  podzespołów jest dłuższy od jednego 
miesiąca.

Niedokładność ta polega na tym , że ca łkow i­
tą  wartość podzespołu, którego c y k l p ro d u kcy j­
n y  w ynosi np. 3 miesiące, p rz y jm u je  s ię 'ta k  dla 
celów p lanow ania  ja k  i  sprawozdawczości w  
dn iu  ukończenia podzespołu, zamiast p rzy jm o ­
wać część w artości przypadającej na okres spra­
wozdawczy (miesiąc lu b  dekadę).

W spom nianą cz-ęść w artośc i przypadającą na 
dany okres sprawozdawczy można usta lić  p ro ­
centowo, na podstaw ie pracochłonności tego 
okresu. W  ty m  przypadku  p rzy  p lanow an iu  
p rz y jm u je  się średnią wartość przypadającą na 
1 dzień cyk lu , zaś p rzy  w ykonan iu  wartość 
w yn ika jącą  z przeliczenia przepracowanych no r- 
mogodzin.

Podany przez nas sposób planow ania i  o b li­
czania w ykonan ia  p ro d u kc ji g lobalne j, m im o 
pew nych niedokładności, spełnia jednak swoje 
zadanie, a p rzyn a jm n ie j spełnia to  zadanie w  
obecnej ch w ili, służąc jako  podstawa do o b li­
czenia p re m ii za w y n ik i p rodukcy jne , oraz jako 
podstawa do usta lenia p lanu  zatrudnien ia . Zda­
je m y  sobie sprawę, że is tn ie jące niedokładności 
w  podanym  sposobie p lanow ania i  obliczania 
w ykonan ia  p ro d u kc ji g lobalne j w  m iarę  pogłę­
b ian ia  p lanow ania zostaną usunięte, do czego 
n ie w ą tp liw ie  pom ogłaby nam dyskusja na te ­
m at niniejszego a r ty k u łu  na łamach „E konom i­
k i  i  O rgan izacji P racy” .

Józef Jęchorek, M ar ian  Schneider

Tadeusz Teper

Zastosowanie maszyn elektronowych  
w pracy biurowej

D uże zainteresowanie wzbudza osta­
tn io  zastosowanie lam p e lektronow ych 
do prac obliczeniowych. Zbudowano 
potężne maszyny w ykonu jące  n a j­
bardzie j skom plikow ane w y liczen ia  

z ogromną szybkością, um ożliw ia jące  rozw ią ­
zanie na jtrudn ie jszych  zadań m atem atycznych 
z zakresu techn ik i, astronom ii i  w ie lu  innych  
dziedzin, zadań k tó re  bez zastosowania m a­
szyn e lektronow ych  m og łyby  być rozwiązane 
jedyn ie  drogą bardzo żm udńych i  d łu g o trw a ­
łych  obliczeń przez cały sztab m atem atyków . 
M aszyny tego typ u  ju ż  od k i lk u  la t są w  uży­
ciu w  w ie lu  ins ty tu ta ch  naukow ych. O statnio 
maszynę taką skonstruow ał także In s ty tu t M a­
tem atyczny P A N  w  W arszawie, p rzy  czym pod­
k reś lić  należy, iż p racy te j dokonał w yłączn ie  
w łasnym i s iłam i, konstruu jąc  jedną z n iew ie lu  
tego typ u  maszyn w  Europie. Jest to n ie w ą t­

p liw ie  w yb itn e  osiągnięcie naszych naukow ­
ców i  techników .

Zastosowanie maszyn e lektronow ych  ogran i­
czone w  początkow ym  okresie ich  rozw o ju  je ­
dyn ie  do in s ty tu tó w  badawczych i  szkół w yż ­
szych —  rozszerzone zostało ostatnio także i  do 
zw yk łe j p racy b iu row e j. Są to oczywiście m a­
szyny innego typu , aczko lw iek oparte o te sa­
me zasady. N ie  są to ju ż  bardzo w ie lk ie  —  
zajm ujące całe pomieszczenia ko losy maszyno­
we bardzo skom plikow ane i  bardzo kosztowne, 
ja k ie  b y ły  p ie rw o tn ie  konstruowane dla celów 
pracy naukowo-badawczej —  a m aszyny m n ie j­
szych rozm iarów , mieszczące się w  zw yk łych  
loka lach b iu row ych  i  oczywiście m n ie j skom­
p likow ane  i  znacznie tańsze.

Jakie zastosowanie mogą m ieć m aszyny e lek­
tronow e jeże li chodzi o prace biurowe? S łu ­
żą one przede w szystk im  do w ykonyw an ia  prac
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obliczeniowych, E lektronow e maszyny liczące 
przeprowadzają wszystkie  dzia łania a ry tm e ty ­
czne z prędkością w ie lo k ro tn ie  przekraczającą 
szybkość osiąganą przez maszyny do liczenia 
oparte na zasadach pracy mechanicznej lub  
e lektrom agnetycznej. Mogą one w ykonyw ać 
obliczenia w  pewnej ustalonej kolejności, p rzy  
czym, kolejność w ykonyw an ia  tych  obliczeń 
może się zm ieniać w  zależności od uzyskanych 
w y n ik ó w  obliczeń —  oczywiście w  sposób zgod­
n y  ze zgóry usta lonym  program em  pracy.

E lektronow e maszyny liczące mogą być za­
stosowane do w ie lu  prac b iu row ych . Można 
tu  w ym ien ić  tak ie  prace, ja k  obrachunek płac, 
fak tu row an ie , zestawienia rem anentów  i  w ie le  
innych  prac z zakresu prac obliczeniowych 
przedsiębiorstwa. Należy podkreślić, że prace 
tak ie  w ykonyw ane są ca łkow ic ie  autom atycz­
nie, oczywiście jednak w edług z góry  dla każ­
dej pracy szczegółowo ustalonego „p ro g ra m u ” . 
M aszyny mogą dane zaczerpnięte z dokum entów  
p ie rw ias tkow ych  porów nyw ać z in fo rm ac jam i 
zare jestrow anym i w  maszynie. Takie  in fo rm a ­
cje przechowywane w  re jestrach maszyny okre­
ślają n iek tó rzy , jako  „pam ięć”  maszyny. Na 
podstaw ie danych z „pam ięc i” , maszyny mogą 
sporządzać w y liczen ia  na w łaśc iw ych  dokum en­
tach.. P rzyk ładem  ta k ie j p racy jest np. oblicza­
nie sum y ne tto  zarobku na podstawie k a r t p ra ­
cy zaw iera jących dane o w ykonanym  czasie 
pracy, k tó ry  maszyna m noży przez odpowiednie 
s taw k i d la w łaściw e j g rupy  i  ode jm uje  p rzy ­
padający od tak  obliczonej k w o ty  wynagrodze­
n ia  należny podatek. Dane dotyczące s taw k i 
zarobku oraz procentów  potrącenia podatku za­
czerpnięte są z „pam ięc i”  maszyny.

Maszyna może także samoczynnie dokonywać 
„w y b o ru ”  odpowiedniego sposobu sporządze­
n ia  danego w yliczen ia . W ybór ten zależny jest 
np. od w y n ik u  uprzednio dokonanej ka lku la c ji, 
t j .  od w y n ik u  pozytywnego lu b  negatywnego 
te j ka lku la c ji. Np. p rzy  fa k tu ro w a n iu  maszyna 
porów nu je  ilość tow aru  podaną w  zam ów ieniu 
z wysokością rem anentu tegoż tow aru  i  w  za­
leżności od tego, czy z porów nania w yn ika  re­
zu lta t p o zy tyw n y  lu b  nega tyw ny —  w ystaw ić  
fa k tu rę  (w  w ypadku gdy rem anent jest w ys ta r­
czający na pokryc ie  zamówienia) lu b  fa k tu ry  
n ie w ys taw ić  (gdy rem anent jes t za m ały).

Oczywiście zarówno stosowanie p rzy  oblicze­
n iach danych zaczerpniętych z „pam ięc i”  ma­
szyny, ja k  i  czynność „w y b ie ra n ia ”  odpowied­
niego za ła tw ien ia  w ykonyw ana  być może t y l ­
ko na podstaw ie z góry  dla tych  czynności usta­
lonego „p ro g ra m u ” .

M aszyny e lektronow e do liczenia dla uży tku  
b iurowego produkowane są w edług różnych 
rozw iązań ko n s trukcy jnych . Najczęściej maszy­
na składa się z następujących zasadniczych ele­
m entów : (a) urządzenia um ożliw ia jącego do­
starczanie m a te ria łu  dla pracy maszyny, t j .  
s łów  (sym boli i  cy fr), (b) urządzenia dokonu­
jącego obliczeń, (c) urządzenia przechowu­
jącego in s tru kc je  „p rogram ow e”  dla maszyny 
oraz re zu lta ty  obliczeń dokonanych przez ma­
szynę —  aż do ch w ili, k ie d y  będą potrzebne 
do dalszych prac maszyny, (d) urządzenia kon­

tro lnego, którego zadaniem jes t koordynacja  
p racy poszczególnych elem entów  maszyny, 
(e) urządzenia um ożliw ia jącego reprodukc ję  
rezu lta tów  pracy maszyny na dane u ję te  w  
fo rm ie  m oż liw e j do w ykorzys tan ia  lu b  do od­
czytania.

Dostarczanie m a te ria łu  do m aszyny może od­
bywać się p rzy  pomocy k a r t dz iurkow anych. 
In n ym  sposobem dostarczania m a te ria łu  jes t 
zastosowanie ka rt, na k tó rych  dokonuje się spe­
cjalnego znakowania do odczytania przez ma­
szynę. T ak i system jes t szczególnie dogodny 
pozwala bow iem  w yko rzys tyw ać p ie rw otne  do­
kum enty, jako  m a te ria ł d la pracy maszyny, 
bez konieczności sporządzania dokum entów  
w tó rnych , ja k  to ma m iejsce np. p rzy  stoso­
w an iu  k a r t  dz iurkow anych. M a te ria ł może ta k ­
że być podawany p rzy  pomocy taśm, na k tó ­
rych  nanoszone są lu b  dziurkow ane odpowied­
n ie  znaki.

Is tn ie ją  różne sposoby sporządzania tak ich  
taśm, np. p rzy  pomocy maszyny o napędzie 
e lek trycznym  zaopatrzonej w  odpowiednią k la ­
w ia tu rę . Maszyna nanosi znaki na taśmę (znaki 
odpowiadające lite ro m  czy cy from  w edług usta­
lonego szyfru). Is tn ie ją  także maszyny przeno­
szące dane z k a r t  dz iu rkow anych na taśmy, 
Taśm y są urządzeniem bardzo dogodnym w  
użyciu, gdyż dane zapisane mogą być usuwa­
ne i  zastenowane przez nowe dane. Następuje 
to  autom atycznie, t j .  nanoszenie now ych da­
nych na taśmę jednocześnie kasuje poprzedni 
tekst.

SDOsoby dostarczania m a te ria łu  mogą być 
kom binowane, t j .  maszyna jest przystosowana 
do p rzy jm ow an ia  m a te ria łu  zarówno w  fo rm ie  
k a r t dziurkow anych, ja k  i  taśm y m agnetycz­
ne! lu b  też taśm y dziu rkow ane j m eta low ej lu b  
papierow ej. Szybkość podawania m a te ria łu  jest 
w  poszczególnych typach maszyn różna. Np. 
p rzy  podawaniu m a te ria łu  systemem k a rt 
dz iu rkow anych w ynosi w  zależności od typ u  
maszyny 4500, 6000, 7200 k a r t na godzinę.

M a te ria ł dostarczany do m aszyny ma dw o ja ­
k i charakter. Jedną grupę m a te ria łu  stanowią 
dane dotyczące w ykonan ia  konkre tne j pracy 
obliczeniowej, np. obliczenia płac —  zaś druga 
grupa to  stałe in s tru kc je  dla maszyny, w ed ług 
k tó rych  maszyna dokonuje w yliczeń  zużytko - 
w u je  te w y liczen ia  i  łączy w  odpow iednie dane 
w yn ikow e  i  zestawienia. M a te ria ł te j d rug ie j 
g ruoy  stanow i „p ro g ra m ”  pracy maszyny. Po­
dawany jest on do m aszyny rów nież w  fo rm ie  
k a r t dz iu rkow anych h ib  taśm, stanow i jednak ' 
m a te ria ł s ta ły  do w ykorzys tan ia  każdorazowo, 
k ie d y  maszyna ma w ykonać pracę określonego 
tynu . P rzygotow anie danych „p ro g ra m u ”  w y ­
maga oczywiście w iększej pracy w y k w a lif ik o ­
wanego personelu, szczególnie gdy maszyna ma 
dokonywać w y liczeń  technicznych d la  celów 
produkcy jnych , jednakże raz w ykonana praca 
stanow i podstawę dzia łania maszyny na dłuższy 
okres czasu. Zm iana „p ro g ra m u ”  dokonywana 
jest bow iem  ty lk o  w  razie is to tnych  zm ian w  
sposobie rozw iązyw ania  poszczególnych zagad­
n ień i  sposobie p racy przedsiębiorstwa -— po­
nadto zaś zm iany nie dotyczą zazwyczaj całego
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„p rog ram u”  danej p racy a ty lk o  n iek tó rych  
jego części. Szersze zastosowanie maszyn e lek­
tronow ych  spowoduje u ła tw ie n ie  pracy przygo­
tow yw an ia  „p rog ram ów ” . Można będzie bow iem  
z góry  przygotow yw ać „p ro g ra m y”  d la  poszcze­
gólnych prac w  odpow iednich ośrodkach i  do­
starczać je  w  gotowej fo rm ie  uży tkow n ikom .

Dane „p rogram ow e”  zapisane na taśmach 
i  przechowywane w  odpow iednich pomieszcze­
niach do użycia dla w łaśc iw ych  prac byw a ją  
określane jako  „pam ięć”  maszyny. Taśm y m o­
gą magazynować ogromną ilość in fo rm a c ji. Tak 
np. maszyna e lektronow a ty p u  „U n iva c ” w  10 
szpulach taśm y m eta low ej o szerokości 1,25 cm 
m ieści taką ilość danych na zanotowanie k tó ­
rych  potrzeba by  by ło  180,000 k a r t  dz iu rko ­
wanych.

Urządzenie liczące m aszyny e lektronow e j 
w ykonu je  wszystkie  dzia łania arytm etyczne 
z szybkością znacznie przewyższającą dotych­
czasowe m aszyny do liczenia. Szybkość ta okre­
śla się w  rzędzie k i lk u  tysięcy dodawań i  k i l ­
kuset mnożeń na sekundę. Tak w ie lka  szybkość 
w ykonyw an ia  obliczeń stwarza prob lem  w yna ­
lezien ia  sposobów w yko rzys tan ia  maszyny. N ie 
może w  c h w ili obecnej jeszcze być należycie 
w ykorzystaną  maszyna e lektronow a z uw agi na 
stosunkowo bardzo w o lne  dostarczanie m ate­
r ia łu  do maszyny p rzy  pomocy k a r t dz iu rko ­
w anych czy taśm —  ja k  rów n ież i  powolne 
reprodukow anie  danych obliczonych przez 
maszynę. R ezu lta ty  obliczeń podaje bow iem  
maszyna albo znowu w  fo rm ie  k a r t  dz iu rko ­
w anych czy taśm albo też w  fo rm ie  tabu lo ­
gram ów  czy też danych w yd rukow anych  na 
odpow iednich dokumentach. Szybkość dz iu rko ­
w ania  ka rt, czy też d rukow an ia  zestawień ta ­
bu la to row ych  —  naw et p rzy  zastosowaniu 
wszelk ich u ła tw ień , ja k  podawanie ciągłe pa­
p ie ru  z ro lk i itp . jest w ie lo k ro tn ie  mniejsza 
od samego procesu dokonyw ania w yliczeń. M e­
todą przyśpieszającą reprodukow anie  danych 
obliczonych przez m aszyny e lektronow e jest 
zastosowanie oddzielnej e lektronow e j m aszyny 
do pisania. K o n s tru kc ja  te j maszyny um oż liw ia  
odb ijan ie  w ie lu  znaków lu b  c y fr  jednocześnie, 
dz ięk i czemu maszyna pisze od 120,000 —
240,000 znaków lu b  c y fr  w  ciągu 5 m inu t.

Jakie są m ożliw ości p raktycznego zastoso­
w ania  maszyn e lektronowych? Odpowiedź na 
to  pytan ie  może dać p rzyk ła d  zaczerpnięty 
z p ra k ty k i. T ak im  przyk ładem  praktycznego

zastosowania maszyn e lektronow ych jest zain­
sta lowanie kom p le tu  maszyn tego ty p u  w  jed ­
nym  z w ie lk ich  przedsięb io rstw  restauracy jno - 
cukie rn iczych  zagranicą. P rzedsiębiorstwo po­
siada bardzo w ie le  zakładów, w łasne w y tw ó r­
n ie  i  za trudn ia  k ilk a  tys ięcy p racow ników .

Za insta low any w  ty m  przedsięb iorstw ie kom ­
p le t maszyn składa się podobnie ja k  i  w  in ­
nych  maszynach tego typ u  z p ięc iu  zasadni­
czych elementów, a m ianow ic ie  z urządzenia 
przy jm u jącego m ateria ł, urządzenia magazy­
nującego dane, urządzenia kontro lu jącego i  ko ­
ordynującego, urządzenia liczącego oraz urzą­
dzenia reprodukującego re zu lta ty  obliczeń.

Praca maszyny przebiega w edług następują­
cego schematu: Urządzenie koordynu jące po­
w odu je  przekazywanie danych p rzy ję tych  przez 
urządzenie p rzy jm u jące  do „m agazynu”  da­
nych. Z tego „m agazynu”  dane przekazuje we 
w łaśc iw ym  momencie do urządzenia dokonu ją­
cego obliczeń, po czym po w ykonan iu  obliczeń 
przekazuje obliczone dane z pow rotem  do „m a ­
gazynu” , a następnie do urządzenia reprodu­
kującego, k tó re  podaje ju ż  re zu lta ty  obliczeń 
w  fo rm ie  zestawień czy też w  in n y  sposób. 
Przebieg te j p racy ilu s tru je  następujący rys. 1.

W  p rak tycznym  zastosowaniu praca maszy­
ny  przedstaw ia się następująco: Sporządzane 
są —  m iędzy in n y m i pracam i —  na maszynie 
e lektronow e j l is ty  płacy. Sporządza się je  co ty­
godniowo. M a te ria ł służący do obliczeń składa 
się z trzech podstawowych grup, a m ianow icie : 
(a) danych sta łych —  ja k  np. s taw k i płacy, 
stopy podatku itp ., (b) danych z okresów po­
przednich —  t j .  suma zarobku za okresy po­
przedzające, kw o ta  podatku potrącona w  okre­
sach poprzednich, itp ., (c) danych dotyczących 
tygodn ia  za k tó ry  dokonu je się obliczenia t j .  
ilość przepracowanych w  danym  tygodn iu  go­
dzin, zarobione w  danym  tygodn iu  w ynagro ­
dzenie dodatkowe, należności za nadgodziny, 
itp .

Dane w ym ien ione  pod (a) i (b) umieszczone 
są na karc ie  dz iurkow ane j sporządzonej dla 
każdego robotn ika . Dane stałe maszyna pow ta­
rza na karc ie  danego robo tn ika  w yd z iu rko w y - 
wanej na tydzień, k tó ry  jest przedm idtem  o b li­
czenia bez ja k ich ko lw ie k  zmian, zas dane w y ­
m ienione pod (b), t j .  k w o ty  zarobku, podatku 
itp . z' poprzednich okresów maszyna dz iu rku je  
na karc ie  po dokonaniu obliczeń za dany ty ­
dzień.

Rys. 1
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W ten sposób z tygodn ia  na tydz ień  dz iu rko ­
wane są k a r ty  zaw ierające dane stałe oraz da­
ne za tydzień ub ieg ły, stanowiące ty m  samym 
m a te ria ł do w ykorzystan ia  p rzy  ob liczeniu za­
robku  za tydz ień  bieżący.

Dane w ym ien ione  pod (c) —  t j.  dotyczące 
bieżącego tygodn ia  o trzym yw ane są z k a r t p ra ­
cy i  innych  dokum entów  określa jących w y ­
sokość zarobku za bieżący tydzień. Dane te 
ułożone w  usta lonym  porządku są następnie 
przenoszone na taśmę dziurkow aną. P rzy  po­
mocy specjalnej dziurkarki nanosi się w edług 
odpowiedniego szy fru  dane na taśmę w  fo rm ie  
se rii dz iurkow ań. P raw id łow ość dziu rkow an ia  
na taśm ie sprawdzana jes t na oddzielnej m a­
szynie przez drugiego pracow nika. W  razie n ie ­
zgodności maszyna samoczynnie za trzym u je  się 
dla dokonania odpow iednich k o re k tu r na taś­
m ie. W  ten sposób p rzygotow any zostaje ca­
ły  potrzebny m a te ria ł do dokonania obliczeń 
zarobku za bieżący tydzień. Składa się on z k a r t 
dz iu rkow anych ju ż  gotowrych z poprzedniego 
tygodn ia  —  o k tó rych  m ów iono w yże j —  oraz 
taśm y zaw iera jące j dane bieżące.

Maszyna m usi teraz o trzym ać in s tru kc ję  
co należy zrob ić z danym i, k tó re  zosta ły p rzy ­
gotowane w  opisany w yżej sposób. In s tru kc je  
te maszyna o trzym u je  w  fo rm ie  „p ro g ra m u ”  
działania. P rogram  tak i, składający się z dużej 
ilośc i poszczególnych in s tru k c ji (np. dla o b li­
czenia tygodn iow e j lis ty  płac „p ro g ra m ”  zaw ie­
ra  ich  1200) a określa jący szczegółowo wszyst­
k ie  czynności związane z obliczeniem, spraw ­
dzeniem i reprodukc ją  danych, zaw arty  jest 
w  specjalnie p rzygotow anych program ow ych 
ka rtach  dz iu rkow anych oraz na z gó ry  przygo­
tow anych tab licach połączeń regu lu jących  bieg 
im pu lsów  dla poszczególnych czynności m a­
szyny.

„P ro g ra m ”  jes t przygo tow any na stałe dla po­
szczególnych zadań w ykonyw anych  przez m a­
szyny, np. ja k  w  om aw ianym  przypadku —  dla 
ob liczania tygodn iow ych  lis t  płac. P rzygotow a- 
n ie  „p ro g ra m u ”  wym aga dłuższej pracy odpo­
w iedn io  w ykw a lifikow aneg o  personelu i  sta­
now i jedną z trudn ie jszych  prac koniecznych 
dla oosługi maszyn e lektronow ych. W ykonanie
te j p racy  aczko lw iek d ługo trw a łe  i  trudne  __
stanow i podstawę pracy dla m aszyny na d ług i 
okres czasu. Zm iana „p ro g ra m u ”  nastąpi bo­
w iem  dopiero w  następstw ie ewentualnego 
opracowania nowej p rocedury obliczania płac, 
czy też w  w ypadku  wprow adzen ia jak ichś  za­
sadniczych zm ian w  systemie p racy przedsię­
b iorstw a. H

Na podstaw ie danych sta łych i  bieżących 
oraz w edług „p ro g ra m u ”  —  maszyna ju ż  au­
tom atyczn ie  dokonuje obliczenia zarobków  za 
dany tydzień. Maszyna sporządza p rzy  ty m  
w szystkie  fo rm u la rze  związane z obrachunkiem  
płac, ja k  k a r tk i z obliczeniem  zarobku poszcze­
gólnego robo tn ika , ogólne zestawienie zarobku, 
zestawienie analityczne robocizny w  różnych 
p rzekro jach  itp . Dane te są ścisłe i  bezbłędne, 
maszyna sama bow iem  sprawdza obliczenia 
i  odpow iednio znaku je  zestawienia jeże li spra­
wdzenie w ykaza ło  poprawność w yliczeń . F o r­

m ularze w zględnie zestawienia mogą być w y ­
konyw ane z kop iam i —  np. k a r tk i z oblicze­
n iem  zarobku —  jeden egzemplarz dla robo t­
n ika , d ru g i d la  odłożenia w  aktach. Maszyna 
sporządza jednocześnie now y kom p le t k a rt 
dz iu rkow anych  z danym i, k tó re  posłużą do 
dokonania obliczenia zarobku za następny ty ­
dzień.

Zastosowanie maszyny e lektronow e j skróciło  
w ie lo k ro tn ie  czas potrzebny na w ykonanie  p ra ­
cy. Czas w ykonan ia  obliczenia zarobku jedne­
go robo tn ika  p rzy  użyc iu  maszyny e lektrono- 
wej  w ynosi około P /2  sekundy. Uprzednio 

na w ykonan ie  takiego obliczenia p rzy  po­
s ług iw an iu  się n iee lek tronow ym i m aszynam i do 
liczenia —  zużywano 8 m in u t. W yn ika  z tego, 
iż  czas p racy zm niejszony został przeszło 300 
k ro tn ie .  ̂Zastosowanie maszyny e lektronow e j, 
zm ien iło  ponadto całą organizację p racy zw ią­
zanej ze sporządzaniem lis t  p łacy. O dpadły bo­
w iem  w szystkie  czynności pomocnicze związa­
ne ze sporządzaniem lis t  i  fo rm u la rzy , spraw ­
dzaniem obliczeń itp . Maszyna na podstawie 
dostarczonych danych w y jśc iow ych  ca łkow ic ie  
autom atycznie w yko n u je  całość prac aż do spo­
rządzenia ostatecznych fo rm u la rzy  i  zestawień 
ca łkow ic ie  w ykończonych i  sprawdzonych.

A na lizu jąc  podane w yże j c y fry  ilu s tru jące  
ogromne skrócenie czasu pracy dz ięk i zastoso­
w an iu  maszyn e lektronow ych, należy jednak 
brać pod uwagę om ów iony w yże j fa k t koniecz­
ności uw zględn ien ia  d ługo trw a łe j p racy po­
trzebne j d la przygotow an ia  „p ro g ra m u ”  pracy 
m aszyny dla obliczenia płac.

Tak w ie lka  szybkość p racy m aszyny daje 
o lb rzym ie  m ożliw ości w yzyskan ia  je j d la wszel­
kiego rodza ju  prac ob liczeniowych w  przedsię­
b io rs tw ie . M ożliw ości m aszyny są ta k  w ie lk ie , 
że n ie  jest ona w  pe łn i za trudn iona dla potrzeb 
w łasnych i  może być w yko rzys tyw ana  dla w y ­
konyw an ia  prac dla innych  in s ty tu c ji.

Jak można określić korzyści, ja k ie  zastosowa­
n ie  m aszyny dało przedsiębiorstwu? Idą one w  
dwóch zasadniczych k ie runkach  a m ianow i­
cie —  w  zaoszczędzeniu czasu p racy oraz 
ogrom nym  przyspieszeniu sprawozdawczości 
przedsiębiorstwa i  bardzo znacznemu rozszerze­
n iu  zakresu sprawozdawczości. P rzy  pe łnym  za­
stosowaniu maszyna e lektronow a w ykona w  
om aw ianym  przedsięb iorstw ie pracę od 200 —  
400 p racow ń ików  b iu row ych , p rzy  czym ma­
szyna w ykona szereg tak ich  prac, k tó re  w  ogóle 
n ie  m og łyby  być wykonane p rzy  zastosowaniu 
dotychczasowych m etod i  środków  technicznych 
pracy. D z ięk i ta k  w ie lk ie j szybkości p racy spra­
wozdawczość przedsiębiorstwa staje się napra­
wdę aktualna. K ie ro w n ic tw o  o trzym u je  rzeczy­
w is ty  obraz stanu spraw  przedsiębiorstwa w  
momencie, k ie d y  stan ten za is tn ia ł —  a n ie  do­
p iero  po u p ływ ie  pewnego czasu, ja k  to dzie­
je  się p rzy  zastosowaniu daw nych m etod p ra ­
cy, k iedy  sprawozdawczość jes t w łaśc iw ie  ju ż  
ty lk o  h is to rią . Ponadto zastosowanie maszyn 
e lektronow ych  daje możność znacznego rozsze- 
rzenia zakresu sprawozdawczości. Powstaje m o­
żliwość sporządzania sprawozdań w  bardzo w ie ­
lu  przekro jach, czy li analizowanie stanu spraw
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przedsiębiorstwa, jego m ożliwości, u k ry ty c h  re ­
zerw  itp . w  zakresie, k tó ry  p rzy  dotychczaso­
w ych  sposobach pracy b y ł nieosiągalny.

Możność natychm iastowego o rien tow an ia  się 
w  stanie spraw  przedsiębiorstwa i  ta k  ogromne 
rozszerzenie zakresu sprawozdawczości staw ia 
inne zadania przed k ie row n ic tw em . N ie ma już  
m ow y o pode jm ow aniu  decyz ji opartych  na 
spóźnionych i  fragm entarycznych  danych —  
decydowaniu n ie jednokro tn ie  „n a  w yczucie” , 
je s t natomiast^ k ie row an ie  przedsiębiorstwem  
w  oparciu o zawsze na jba rdz ie j aktua lne i  n a j­
bardzie j wszechstronne opracowane dane obra­
zujące rzeczyw isty stan agend przedsiębiorstwa 
i  realne jego m ożliwości. P racow n icy przedsię­
b io rs tw a  zam iast —  ja k  obecnie —  w yliczać 
i  zestawiać dane do wszelkiego rodza ju  sprawo­
zdań —  mogą dane dostarczane szybciej i  do­
k ładn ie j przez maszynę —  analizować je  i  opra­
cowywać na ich  podstawie m a te ria ł do zarzą­
dzeń k ie ro w n ika  zakładu pod kątem  w idzenia 
podniesienia p roduktyw nośc i przedsiębiorstwa, 
lepszego w yko rzys tan ia  jego m ożliwości, obn i­
żenia kosztów  w łasnych, podnoszenia poziomu 
organizacyjnego. T ym  samym pracow n icy za­
m iast w ykonyw ać —  ja k  dotychczas —  prace 
w  przeważającej m ierze czysto mechaniczne —  
mogą przestaw ić się na prace koncepcyjne, po­
zostaw iając maszynie w ykonyw an ie  żm udnej 
p racy mechanicznej.

Podkreślić należy jeszcze jeden m om ent zw ią ­
zany z zastosowaniem maszyn e lektronow ych. 
W łaściwe, t j .  na jba rdz ie j ekonomiczne w y k o ­
rzystan ie  tych  maszyn zależne jes t od u m ie ję t­
ności ustaw ien ia  organizacyjnego agend przed­
sięb iorstw a i  um ie ję tności najlepszego opraco­
w ania zadań, ja k ie  maszyna ma w ykonyw ać. 
M ożliw ości maszyny są o lbrzym ie, ale ogran i­
czone ty lk o  do szybkiego i  ścisłego w ykonan ia  
nałożonych zadań. Opracowanie zatem zadań do 
w ykonan ia  przez maszynę m usi być ja k  n a jb a r­
dziej p recyzyjne, oparte o dokładną znajomość 
zasad pracy maszyny. Ponadto —  w arunk iem  
należytego w ykorzys tan ia  —  jes t dokonanie ta ­
k ich  posunięć organizacyjnych, k tó re  um oż li­
w iły b y  z jedne j s trony  szybkie i  kom ple tne do­
starczanie d la pracy m aszyny odpow iednie j do­
ku m e n ta c ji p ie rw ias tkow e j —  z d rug ie j zaś 
s trony  u m o ż liw iły  te rm inow e w ykorzystan ie  
obliczeń i  zestawień w ykonanych  przez maszy­

ZA W IA D O M IE N IE
Pokazy B IU R A  WZORCOWEGO Instytutu 

Ekonomiki i Organizacji Przemyślu, które od­
bywały się w  Warszawie, przy ul. Szpitalnej 8, 
zostały chwilowo zawieszone.

We wszystkich sprawach dotyczących poka­
zów Biura Wzorcowego, porad organizacyjnych, 
porad i pomocy dla racjonalizatorów w zakre­
sie środków technicznych pracy biurowej — na­
leży zwracać się do Instytutu Ekonomiki i O r­
ganizacji Przemyślu, Zakład Środków Technicz­
nych Pracy Biurowej, Warszawa, ul. Słupecka 
2a, tel. 444-21.

O wznowieniu pokazów Biura Wzorcowego 
wydane będą odpowiednie ogłoszenia.

nę. W prowadzenie zatem maszyny e lektronow e j 
do przedsiębiorstwa powodować m usi jego ba r­
dzo w ydatne podciągnięcie się organizacyjne 
i  zmusza k ie row n ic tw o  do ja k  na jw iększe j pre­
cyz ji w' podejm ow aniu decyzji.

Zastosowanie maszyn e lektronow ych w  p ra ­
cy b iu row e j n ie  ogranicza się do maszyn liczą­
cych typ u  opisanego w yże j. Is tn ie je  szereg roz­
w iązań m n ie j skom plikow anych, ja k  e lektrono­
we m nożark i i  ka lku la to ry , k tó re  są stosowane 
w  połączeniu ze z w y k ły m i m aszynam i licząco- 
a n a litycznym i m echanicznym i lu b  e lektrom a­
gnetycznym i.

A czko lw iek  na jba rdz ie j typ o w ym  jest zasto­
sowanie maszyn e lektronow ych do prac oblicze­
n iow ych  —  is tn ie ją  ju ż  i  inne fo rm y  ich  w y ­
korzystan ia  w  pracach b iu row ych . Is tn ie ją  —  
wspomniane ju ż  w yże j e lektronow e m aszyny 
do pisania, is tn ie ją  e lektronow e powielacze, 
e lektronow e maszyny do dyktow ania .

W yda je  się, iż  s to im y dopiero u progu w ie l­
kiego rozw o ju  maszyn e lektronow ych  i  że n a j­
bliższe la ta  przyniosą szereg now ych rozwiązań, 
któ re , ja k  można przypuszczać, pójdą po l in i i  
konstruow an ia  typ ó w  maszyn m n ie j skom p li­
kow anych i  ła tw ie jszych  w  obsłudze, m n ie j­
szych rozm ia rów  i  oczywiście odpow iednio tań ­
szych. Szersze zastosowanie maszyn e lektrono­
w ych stanow ić będzie prze łom ow y k ro k  w  k ie ­
ru n ku  bardzo daleko idącej m echanizacji prac 
b iu row ych . Oczywiście n ie  może być m ow y
0 zastąpieniu człow ieka przez maszyny —  samo 
bow iem  planowanie pracy, usta lenie je j celu
1 zakresu oraz w yko rzys tyw an ia  rezu lta tów  
p racy —  zawsze może być w ykonyw ane  ty lk o  
nrzez człow ieka. Natom iast praca m a n ip u la cy j­
na, praca obliczeniowa, zestaw iania i  w yp isy ­
w ania danych, może być w ykonyw ana  szybciej, 
dokładn ie j i  o w ie le  bardzie j w ie lostronn ie  
przez maszyny. W yn ik ie m  szerszego zastoso­
w an ia  maszyn e lek tronow ych  będzie zapewne 
zm niejszenie ilośc i personelu biurowego, zm ia­
na charakte ru  pracy w ykonyw ane j przez p ra ­
cow n ików  b iu row ych , t j .  od oracy m a n ip u la cy j­
nej do pracy ana lityczne j i  organ izacyjne j. Zna­
czna ilość obecnego personelu b iurowego, w y ­
konującego czynności m anipu lacyjne, będzie 
mogła być skierowana do innych  prac —  nato­
m iast pozostanie personel o wyższych k w a li f i ­
kacjach. Z m ien i się rów n ież s ty l pracy k ie ro w ­
n ic tw a  zakładów, k tó re  będzie mogło bardzie j 
opera tyw n ie  Dlanować i  zarządzać przedsiębior­
stwem  w  oparciu o zawsze aktua lne i  n a jb a r­
dziej szczegółowe i  w ie lostronne dane o sy­
tu a c ji i  m ożliwościach przedsiębiorstwa.

Zastosowanie maszyn e lek tronow ych  w  pracy 
b iu row e j u nas będzie zapewne sprawą dalszej 
przyszłości. Jest u  nas jeszcze bardzo w ie le  do 
zrob ien ia  w  k ie ru n ku  w prowadzenia i  zastoso­
w ania bardzie j p ry m ity w n y c h  środków  mecha­
n iza c ji p racy b iu row e j. Świadomość szybkiego 
postępu w  dziedzinie m echanizacji p racy b iu ro ­
w e j pow inna być d la nas bodźcem do wzmoże­
n ia  w y s iłk ó w  w  k ie ru n ku  uspraw nien ia  i  uno­
wocześnienia p racy w  naszych biurach.

‘ Tadeusz Teper

381



GLOSY CZYTELNIKÓW -  WYMIANA DOŚWIADCZEŃ

Józef Maciejewski

Osiągnięcia organizacyjne w  Hucie im. Lenina

Jednym z podstawowych zadań, spoczywających na 
przedsiębiorstwie w  budowie, jest przygotowanie 
warunków  niezbędnych do sprawnego uruchom ie­
nia obiektów  eksploatacyjnych. Im  większa i  kosz­
towniejsza jest dana inwestycja przemysłowa, tym  
. . szczegółowiej i staranniej musi być przygotowana 

le j organizacja. Jest to  niezbędny w arunek realizacji 
p lanów produkcyjnych i  podstawa p raw id łow ej dzia­
łalności gospodarczej przedsiębiorstwa.

H uta im. Lenina jest inwestycją olbrzym ią, kom bina­
tem m etalurgicznym  składającym się z potężnych obiek­
tów  przemysłowych. Zarówno na budowie ja k  i  w  ru ­
chu tego w ie lk iego kom binatu, praca i m yśl twórcza ro­
botnika i  inżyniera znalazła pełne możliwości roz­
w oju. Nasi inżynierow ie, technicy i  personel adm in i­
s tracyjny nabiera ją tu  cennego doświadczenia w  w ie l­
k im  budownictw ie, w  w ie lk ie j p rodukc ji i  w  skom pli­
kowanym  aparacie zarządzania, oraz uczą się śmie­
le j i  szerzej stosować nową technikę i  nowe metody 
organizacji pracy. y

Jest rzeczą zrozumiałą, że praw id łow e funkcjonow a­
nie i  pomyślne w y n ik i produkcyjne w  tego rozm iaru 
kombinacie, o wspaniałych nowoczesnych urządze­
niach, ale i trudnego, w  pełnym  i  sprawnym opano­
w aniu całokształtu zagadnień — są ja k  najściślej 
związane z rozwojem socjalistycznych fo rm  gospoda­
rowania we wszystkich niem al dziedzinach naszej go­
spodarki. J 6

W  ścisłej łączności z tym  rozwojem pozostaje ró w ­
nież pogłębienie fo rm  organizacji p rodukc ji i  zarzą­
dzania przedsiębiorstwem.

Na tym  zagadnieniu powinna być skupiona szcze­
gólna uwaga k ie row nictw a każdego przedsiębiorstwa 
w  budowie. Organizacja pracy bowiem w  przedsiębior­
stw ie staje się jednym  z najbardzie j skutecznych na­
rzędzi gwarantujących rytm iczny przebieg procesów 
produkcyjnych, wykonanie planów, osiągnięcie wyso­
k ich  w skaźników  wydajności, obniżenie kosztów w ła ­
snych, oraz najlepsze wykorzystanie agregatów i  urzą­
dzeń.
• J y™czas<rm >.iak p raktyka  wykazuje, zdarza się nie­
jednokrotnie, że podstawowe zadania w  zakresie p rzy­
gotowania organizacji przedsiębiorstwa do eksploatacji 
nie są w  pe łn i doceniane, i  z takich czy innych wzglę- 
q ó w  spychane na ostatnią chwilę, powodując najczę­
ściej zmniejszenie lub  przedłużenie te rm inu uzyska­
nia efektów  inwestycyjnych.

Tego rodzaju sytuacja groziła hucie im . Lenina w o­
bec zbyt szczupłej ilości specjalistów zajm ujących się 
sprawami organizacji — z jednej strony, a o lbrzym ich 
i  term inowych zadań — z drugie j, tempo prac p rzy­
gotowania organizacji okazało się zbyt powolne. W y­
magało to natychm iastowej decyzji i  pełnej m o b ili­
zacji, tym  bardziej, że trzeba było zagadnienie prze­
myśleć od podstaw oraz przygotować akcję, k tó ra  
w  rodzaju i  w  skali nie m ia ła precedensu w  polskim  
hutn ictw ie.

W  tym  celu Pełnomocnik Rządu do spraw budowy 
hu ty  im. Lenina, M in is te r H u tn ic tw a  — (zarządzeniem 
z dnia 24 marca 1954 r., działając na podstawie uchwa­
ły  n r 31/54 Prezydium Rządu z dnia 30 stycznia 1954 r  
w  sprawie decydującego okresu budowy i uruchom ie­
nia hu ty  im. Lenina) — powołał kom isję organizacyj­
no-koordynacyjną dla przygotowania i wprowadzenia 
w łaściwej organizacji eksploatacji pierwszego etapu 
budowy kombinatu.

W  skład kom is ji weszli przedstawiciele M in isterstw a 
H utn ic tw a, hu ty  im. Lenina oraz pracownicy nauko­

w i Zakładu Przemysłu Hutniczego In s ty tu tu  Ekonomi­
k i i  O rganizacji Przemysłu.

Zadanie to postanowiono realizować na całym fro n ­
cie, obejmując równolegle wszystkie zakresy zagad­
nień organizacji przedsiębiorstwa. Do wykonania za­
dań powołano następujące branżowe zespoły robocze: 
i i i  j i a zaSadnień s tru k tu ry  organizacyjnej kom binatu, 
/oi j i  ^S adn ien  planowania i służby dyspozytorskiej, 
(J) ula zagadnień technologii p rodukcji, (4) dla za­
gadnień gospodarki m ateria łow ej i  zbytu, (5) dla za­
gadnień zatrudnienia, płac, norm  pracy, szkolenia 
i  spraw socjalno-bytowych, (6) dla zagadnień fin a n - 
sowo-rachunkowych, (7) dla zagadnień ko n tro li tech­
nicznej, (8) dla zagadnień organizacji służby u trzy - 
mania ruchu i  gospodarki energetycznej, (9) dla za- 
gadnien transportu, (10) dla zagadnień bezpieczeństwa 
1 Pracy, (11) dla zagadnień organizacji i  tech­
n ik i biurowości.

V / skład każdego zespołu roboczego wchodzą: prze­
wodniczący zespołu, jego zastępca oraz k ilk u  do k i lk u ­
nastu członków w  zależności od zasięgu i  pracochłon­
ności opracowanych zagadnień.

Do zadań kom is ji należy: (a) ustalenie składu oso­
bowego zespołów roboczych, (b) ustalenie ramowej 
tem atyk i dla zespołów, (c) zatwierdzenie szczegółowej 
tem atyk i przedstawionej przez zespoły, (d) ustalenie 
te rm inów  szczegółowego opracowania zatwierdzonych * 
tematów, (e) kon tro la  postępu prac, (X) koordynacja 
pracy międzyzespołowej, (g) koordynacja, odbiór i  zao­
p in iow anie opracowań oraz przedkładanie ich dyrek­
c ji do zatwierdzenia, (h) nadzór nad wprowadzeniem 
zatw ierdzonych opracowań i  nad instruktażem  załogi,
(i) wnioskowanie nagród dla członków zespołów ro ­
boczych.

Do zadań zespołów roboczych należy: (a) organiza­
cja pracy zespołu, (b) opracowanie szczegółowej te­
m atyk i, (c) opracowanie harmonogramu w ykonania 
prac, (d) wykonanie i  przekazywanie kom is ji opraco­
wanych zagadnień, (e) w ykonywanie poprawek, uzu­
pełnień i  zmian zaleconych przez komisję, ( f )  w pro­
wadzenie zatw ierdzonych opracowań oraz instruktaż 
załogi.

Nadzór nad wykonaniem  tych zadań został pow ie­
rzony członkowi kolegium  Pełnomocnika Rządu, na­
czelnemu dyrekto row i H u ty  :im. Lenina.

W  ten sposób został dokonany decydujący przełom 
zgodnie z zasadą, że dobra praca organizacyjna de­
cyduje o zwycięstwie.

Ze specjalnym naciskiem podkreślono zasadę ścisłe­
go powiązania poszczególnych etapów prac organi­
zacyjnych.

Przyjęto trzy  zasadnicze etapy działalności organi­
zacyjnej.

Etap pierwszy —  obejm uje ustalenie program u prac, 
tem atyki, harmonogramów pracy zespołów roboczych, 
opracowanie dokum entacji organizacyjnej, przeanali­
zowanie je j przez kom isję, przeprowadzenie korekty, 
zatwierdzenie opracowań, oddanie prac do druku, roz­
prowadzanie gotowych opracowań do zainteresowa­
nych komórek i  przeprowadzanie niezbędnego in s tru k ­
tażu.

Etap drug i — polegać będzie na uzupełnieniu opra­
cowanych in s tru kc ji, popraw ianiu u jaw nionych błę­
dów i niedociągnięć oraz na pogłębieniu treści opra­
cowań.

Etap trzeci — polegać będzie na dokładnym  i  szcze­
gółowym zorganizowaniu procesu produkcyjnego 
w  oparciu o w y n ik i badań i  chronometrażu, ja k  rów ­
nież na ustaleniu obowiązujących norm atyw ów  jako
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podstawy pro jektow ania procesów pracy według har­
monogramu.

Realizacja pierwszego etapu należy do zakresu 
działalności kom is ji z w y ją tk iem  czynności m anipu la­
cyjnych, d rug i i  trzeci etap natom iast realizowany 
będzie przez nowoutworzony Dział O rganizacji Zarzą­
dzania.

W  ten sposób logicznie u jęta została całość problemu 
organizacji przedsiębiorstwa w  stopniowy program, 
sięgający od ch w ili powstania decydującej koncep­
c ji — do momentu ca łkow ite j je j realizacji.

Do ogromnej i  ważnej pracy pierwszego etapu or­
ganizacyjnego powołani zostali pracownicy koncep­
cy jn i nie ty lko  spośród personelu H u ty  im. Lenina, 
ale także spośród kierowniczego personelu “Resortu 
i  M in is te rstw a H utn ic tw a, ja k  również grono p ra ­
cow ników  naukowych Zakładu Przemysłu Hutnicze­
go In s ty tu tu  Ekonom iki i  O rganizacji Przemysłu oraz 
Wyższej Szkoły Ekonomicznej w  Krakow ie. Razem nad 
wykonaniem  tych  zadań pracuje przeszło 100 samo­
dzielnych wysoko kw a lifikow anych  pracow ników  kon­
cepcyjnych.

Wobec stosunkowo dużej ilości pracowników, b io­
rących udział w  pracach kom is ji, oraz szerokiej p ro­
b lem atyki i  różnorodności poglądów co do sposobów 
rozw iązywania poszczególnych problemów, ja k  rów ­
nież wobec konieczności prawidłowego powiązania ze 
sobą wszystkich prac zespołów roboczych — narzucała 
się konieczność opracowania podstawowych w ytycz­
nych dla koordynacji poszczególnych zakresów zagad­
nień organizacyjnych.

Toteż opracowano wytyczne odnośnie wszystkich 
wyżej w ym ienionych zakresów zagadnień. Celem tych 
wytycznych było ustalenie zasad organizacyjnych, 
określenie podstawowych zakresów działania komórek 
organizacyjnych, a zwłaszcza ustalenia ich powiązań 
z całokształtem s tru k tu ry  i  działalności przedsiębior­
stwa. Posłużyły one i  służą w  dalszym ciągu zespołom 
roboczym za bazę w yjściową do opracowania szcze­
gółowych in s tru kc ji, schematów, zakresów czynności, 
odpowiedzialności itp

W  treści wytycznych ujęte zostały między innym i 
ogólne zasady obowiązujące w  zakresie danej kate­
go rii zagadnień oraz zestawienie odnośnych przepi­
sów norm atywnych.

Zespoły p rzy  opracowaniu szczegółowej dokum entacji 
roboczej współpracują w  punktach stycznych z ze­
społami i  kom órkam i zw iązanym i z danym zagadnie­
niem. Wykonane p ro jek ty  przekazują kom is ji organi­
zacyjno-koordynacyjnej, k tó ra  wnosi ewentualne po­
p ra w k i i  zgodnie z ustalonym regulaminem przedsta­
w ia  je  do zatwierdzenia dyrekto row i naczelnemu 
względnie jego zastępcy.

Po uzyskaniu zatwierdzenia p ro jektu , kom isja prze­
kazuje go zespołowi redakcyjnem u w  celu przepro­
wadzenia ko rek ty  wspólnie z autorem i  oddania pracy 
do druku. Gotowe prace są wprowadzane każdorazo­
wo odrębnym zarządzeniem dyrektora naczelnego.

Jak widać, p rzy ję ty  przez kom isję tryb  opracowania 
zagadnień zmierza w yraźnie do jasnego uw ypuklen ia  
zasady organizowania przedsiębiorstwa w  u jęciu cen­
tra lnym  przy ścisłym współdziałaniu z adm inistracją 
i  ruchem przedsiębiorstwa oraz w  oparciu o realne 
możliwości wykonawcze. Zastosowanie te j zasady daje 
n iew ątp liw ie  maksymalną gwarancję jednolitości o r­
ganizacyjnej kombinatu.

W  oparciu o tę zasadę i  korzystając z dokum entacji 
i  l ite ra tu ry  radzieckiej oraz z wzorów  starego h u t­
n ictwa, ja k  również z m ateria łów  Zakładu Przemysłu 
Hutniczego IEOP, opracowano dokumentację organi­
zacyjną pierwszych jednostek eksploatacyjnych: S i­
łow ni, W ie lk ich  Pieców, Aglom erowni, Zakładu K o ­
ksochemicznego, Zakładu M ateria łów  Ogniotrwałych 
i  S talowni. Na ukończeniu jest dokumentacja W al- 
cowni-Zgniatacza.

Na dokumentację tę składają się szczegółowe in ­
strukcje  planowania, ins trukc je  technologiczne, czyn­
nościowe, bhp, obsługi agregatów i  urządzeń, in s tru k ­
cje gospodarki m ateria łow ej, ko n tro li technicznej, 
transportu, ins trukc je  planowania zatrudnienia i płac, 
ins trukc je  z zakresu kosztów własnych, ko n tro li fin a n ­

sowej, ponadto obieg dokumentów, wzory form ularzy 
z ich opisami, ja k  również obsady wzorcowe i  sche­
m at organizacyjny danej jednostki, z opisem zakre­
sów czynności i  odpowiedzialności poszczególnych 
stanowisk pracy.

W ten sposób został dokonany zdecydowany i  za­
sadniczy zw ro t w  dotychczasowej technice przygo­
towania organizacji eksploatacji. W  pierwszym rzę­
dzie : opracowane jest całe zagadnienie organizacji p ro­
dukc ji i  zarządzania obiektów  eksploatacyjnych p ie rw ­
szego etapu budowy.

Duży nacisk kładzie się na dyscyplinę pracy, za­
równo w  zespołach roboczych ja k  i  w  samej kom isji. 
Dyscyplina ta odnosi się szczególnie do term inowości 
prac ustalonych harmonogramem.

Również należy wspomnieć o ciągłym  podnoszeniu 
wymogów staw ianych pod względem dokładności 
i  staranności opracowań.

Przedstawione w  skrócie ram y prac związanych 
z przygotowaniem organizacji eksploatacji pierwszego 
etapu budowy H u ty  im. Lenina oczywiście nie w y ­
czerpują zagadnienia. Stanowią one n iew ątp liw ie  po­
ważne osiągnięcie w  metodologii organizacji w ie lk ich  
przedsiębiorstw, w  których  zarysowuje się s ty l orga­
nizowania polskiego przemysłu kluczowego, rea lizu ją ­
cy szybciej i  lep ie j wym ogi socjalistycznej gospodarki.

Cały wyżej w ym ien iony program obejmuje przeszło 
400 zasadniczych tem atów organizacyjnych i  k ilk a  ty ­
sięcy różnego rodzaju in s tru kc ji obsługi agregatów, 
czynnościowych, bhp itp . Żeby go całkowicie i  dobrze 
wykonać, trzeba jeszcze ogromnego w kładu pracy 
i  energii.

Praca ta jest śmiała i  żmudna. Trudności jest w iele. 
Niecelowe byłoby tu  je wszystkie wym ienić.

W spom nijm y jednak o jednej z nich, nie u jaw n ia ­
jącej się na zewnątrz, ale sięgającej w  głąb s tru k tu ry  
przedsiębiorstwa.

Charakterystyczny moment w  problematyce orga­
nizacyjnej H u ty  im. Lenina stanowi specjalnie form a 
01 ganizacyjna, powstała na skutek podwójnej ro li 
i różnego przedm iotu działania przedsiębiorstwa.

Z jednej strony bowiem zarząd H u ty  im . Lenina, 
w raz z pionairu głównego mechanika i  głównego ener­
getyka, spełniają zadania operatywne w  stosunku do 
w łaściwej h u ty  z podstawowym i jednostkam i p roduk­
c ji, t j .  Aglom erownią, W ie lk im i Piecami, Stalownią, 
W alcownią oraz S iłownią, Transportem i  w ydzia łam i 
usługowymi, z drugie j zaś strony — ten sam zarząd 
H u ty  im. Lenina spełnia zadania jednostki nadzorują- 
cej, koordynującej i kon tro lu jące j w  stosunku do Za­
k ładu Koksochemicznego, Zakładu M ateria łów  Ognio­
trw a łych  i  B iu ra  Projektów .

Ta dwoistość przedm iotu działania H u ty  im. Lenina, 
reprezentującej dwa typy  jednostek organizacyjnych, 
pierwszy — przedsiębiorstwa samodzielnie organizują­
cego realizację przydzielonych m u zadań planowych, 
d rug i —■ centralnego zarządu, sprawującego nadzór nad 
w ym ien ionym i zakładami, kom p liku je  do pewnego 
stopnia zagadnienia organizacyjne kom binatu.

Należy się spodziewać, że wym ienione zakłady prze­
kształcą się z czasem w  przedsiębiorstwa w yodrębnio­
ne, gdy potrzeby kom binatu pozwolą na ich usamo­
dzielnienie się. W tedy też zagadnienie s tru k tu ry  orga­
nizacyjnej uprości się.

Niecelowe natom iast byłoby całkow ite oddzielenie 
tych  zakładów względnie b iu ra  p ro jektów  od kom ­
b ina tu  jako wyodrębnionych przedsiębiorstw już obec­
nie, w  fazie uruchom ienia podstawowych obiektów 
produkcyjnych i  w  okresie największego nasilenia 
prac organizacyjnych.

Z szeregu podstawowych problemów, które w ym a­
gają pogłębienia należy w ym ienić: (a) podniesienie 
dokładności opracowań, (b) dalsze rozwinięcie zasady 
ścisłej koordynacji prac — centralnie i  w  term inie, 
(c) uzupełnienie i  ujednolicenie podstawowej nomen­
k la tu ry  organizacyjnej, zwłaszcza nom enkla tury sta­
now isk pracy, (d) ujednolicenie niezbędnych fo rm u la ­
rzy, ich fo rm y i  układu, (e) dalsze uproszczenie obiegu 
dokumentacji, (f) podniesienie poziomu organizacyjne­
go kad r kierowniczych, (g) rozwiązanie zagadnienia 
pełnego w ykorzystania mocy produkcyjne j kombinatu.
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Oddzielnie należy wspomnieć » o konieczności syn­
tetycznego opracowania ulepszonej metodologii orga­
n izacji procesów produkc ji, opartej o postępową nau­
kę organizacji pracy w  przedsiębiorstw ie socjalistycz­
nym, oraz uwzględniającej doświadczenia zdobyte 
w  codziennej praktyce. Akcent należy tu  położyć na 
jakość opracowania i  na uwzględnienie w  n im  zasady 
pełnej jednolitości.

V/ysuwając postulat pełnej jednolitości organizacyj­
nej, należy podkreślić b rak dotąd kompetentnego 
organu na szczeblu M in isterstw a H utn ictw a, k tó ry  by 
koordynował całokształt tych zagadnień w  skali ogól- 
noresortowej.

Uwagi powyższe uzasadniają częściowo także n ie­
które trudności i  b rak i w  k ie runku  uzyskania w  pra­
cach kom is ji pełnego, jednolitego układu wszystkich 
dotychczasowych opracowań.

Nasuwa się pytanie, jak ie  już wysnuwać można 
w nioski z dotychczasowych prac i doświadczeń ko­
m isji?

Odpowiedź na to pytanie możemy sformułować 
następująco:

(4) Centralizacja prac w  kom is ji u jaw n iła  rzeczyw i­
sty rozm iar i  zasięg prac związanych z przygotowa­
niem organizacji eksploatacji przedsiębiorstwa.

(2) P ro jek t w  tym  zakresie pow inien być opraco­
wany w  zasadzie w  całości przed uruchom ieniem za­
kładów. W yjątek stanowią ustalenia i  uzupełnienia, 
k tó re  mogą być opracowane jedynie w  czasie rozru­
chu lub  w  okresie wstępnej eksploatacji.

(3) Opracowanie tego p ro jek tu  pow inno być rozpo­
częte m ożliw ie najwcześniej, bezpośrednio po za tw ier­
dzeniu p ro jek tu  technicznego. W żadnym przypadku 
me pcw inno się dopuścić do przew lekania te j sprawy 
do momentu rozruchu.

(4) Ze względu na bardzo szeroki wachlarz i  o lbrzy­
m ią pracochłonność tych problemów nie może być 
m owy o rozwiązaniu ich w  ramach obowiązków

szczupłej kom órki funkcjonalne j, wyKonującej jedno­
cześnie funkcje  operatywne. W ykonanie tych prac 
wymaga licznego zespołu wysoko kw a lifikow anych  spe­
cjalistów , posiadających zarówno długoletnią p rak ­
tykę  zawodową ja k  i  doświadczenia organizacyjne.

(5) Nieodzowne jest większe zbliżenie k ie row nictw a 
zakładów i  ins ty tu tów  naukowych do szerokiego fro n ­
tu  w ie lk ich  budow li socjalizmu i  skoncentrowanie tam  
swych s ił i  środków, oraz utworzenie na wzór Zw iąz­
ku  Radzieckiego nowych ka ted r nauki organizacji 
przedsiębiorstw.

(6) Celowym byłoby powołanie p lacówki naukowej, 
zajm ującej się badaniem zagadnień ekonom iki i  orga­
n izacji przemysłu hutniczego.

(7) Wszystko to m ówi, że dojrzała potrzeba nauko­
wej analizy poruszonego zagadnienia, potrzeba sze­
rok ie j dyskusji na ten tem at i  wyciągnięcia w  pełni 
konsekwencji poznawczych z konkretnego rozwoju 
w arunków  organizacyjno-wytwórczych na w ie lk ie j 
budowie socjalizmu jaką  jest H uta im . Lenina.

Potrzeba ta będzie między innym i n iew ątp liw ie  
bodźcem do ujęcia tych węzłowych problem ów także 
w  ̂  program ie prac naukowych PAN, gdyż ich w a r­
tość poznawcza służyć nam będzie jako  oręż w  walce
0 dalszy k ro k  naprzód w  obecnej fazie naszego roz­
woju.

O powodzeniu dalszych zamierzeń zadecydują lu ­
dzie —  zadecyduje potencjał k w a lif ik a c y jn y  zespołu, 
ja k  również zapał i  żyw y ry tm  rozpoczętej pracy. Od 
tego zależeć będzie udoskonalenie opracowanych fo rm
1 stworzenie optym alnych w arunków  dla działalności 
w ytw órczej przedsiębiorstwa, opartych o analizę 
procesów produkcyjnych, a pozwalających w  końco­
w ym  efekcie na osiągnięcie optim um  produkcyjno­
ści, ja k  najwyższej wydajności i  najlepszej gospo­
darności.

Józef Maciejewski
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W AŻNIEJSZE PRACE ZAK ŁAD Ó W  IEOP  
Zakład przemysłu spożywczego w  Krakowie.

O rgan izac ja  p ro d u k c ji  w  
p rze d s ię b io rs tw ie  p rze ­
m ys łu  o w o co w o -w a rzyw ­

nego.

•T rze ds ięb io rs tw a  p rzem ys łu  
ow ocow o-w arzyw nego  zn a jd u ją  
się obecnie  w  okres ie  specja­
l iz a c ji  p ro d u k c ji i  zw iązanego 
z ty m  w zros tu  ilo śc i p ro d u k c ji 
zasadniczych w y ro b ó w  tego 
p rzem ys łu . W zw ią zku  z ty m  
p iln ą  po trzebą  ty c h  przedsię­
b io rs tw  je s t op racow an ie  i  po­
m oc w  p ra k ty c z n y m  w p ro w a ­
dzan iu  p ra w id ło w e j o rg a n iza c ji 
p ro d u k c ji.  W  w iększości p rz y ­
padków  zachodzi kon ieczność 
re o rg a n iza c ji do tychczasow ych 
k o m ó re k  p ro d u k c y jn y c h  p ra ­
cu ją cych  n ie ry tm ic z n ie , p rze ­
s ta rza łym i m e toda m i oraz w y ­
tw a rza ją cych  szerok i a so rty ­
m e n t ró żno ro dnych  w yrob ów , 
na je d n o s tk i o rgan izacy jne , 
p ro d u ku ją ce  w iększą ilość  je d ­
nego ro d za ju  w y ro b ó w .

W  ce lu  op racow an ia  m e tody  
postępow ania nad dokonan iem  
re o rg a n iza c ji ty c h  ko m ó re k  
w ykonano  w  Z a k ładz ie  P rze­
m y s łu  Spożywczego In s ty tu tu  
E k o n o m ik i i  O rg an izac ji P rze­
m ys łu  p racę  p t. „O rg a n iza c ja  
p ro d u k c ji w  p rzeds ięb io rs tw ie  
p rzem ys łu  ow o co w o -w a rzyw ­

nego“ . P racą tą  o b ję to  p rz y ­
k ła d o w o  o rgan iza c ję  p ro d u k c ji 
w  oddzia le  p ó łp rze tw o ró w , o d ­
dz ia le  p ro d u k c ji w in a  i  oddzia ­
le  p rze tw o ró w  ow ocow ych w  
je d n y m  z w iększych  zak ładów  
tego przem ys łu .

D la  każdego od dz ia łu  p ro ­
d u kcy jn e g o  przedstaw iono opis 
i  ana lizę is tn ie ją c e j o rg a n iza c ji 
oraz w n io s k i w  zakres ie : (1) 
s tru k tu ry  oddz ia łu , (2) ro zm ia ­
ru  p ro d u k c ji,  (3) pom ieszczeń 
p ro d u k c y jn y c h , <i) w y k o rz y ­
stan ia  is tn ie ją c y c h  urządzeń,
(5) te ch n iczn ych  n o rm  pracy,
(6) po tokow ego u s ta w ie n ia  l in i i  
p ro d u k c y jn y c h , (7J kon iecznego 
u zu pe łn ie n ia  urządzeń, (8) spo­
sobu przeprow adzen ia  h a rm o ­
n iz a c ji p ro d u k c ji,  (9) kon iecz­
n ych  u sp raw n ie ń  o rg a n iza cy j­
n o -tech n icznych  .

R eorgan izac ję  p ro d u k c ji po ­
łączono z w pro w adza n iem  p la ­
n o w a n ia  w ykonaw czego  p ro ­
d u k c ji.  O pracow ano w zo ry  dla 
doprow adzen ia  zadań p lano­
w y c h  do poszczególnych ze­
spo łów  ro b o tn iczych  w  za k re ­
sie ilo ś c i p ro d u k c ji,  w y d a jn o ­
ści p ra cy  i  s tra t m a te ria ło w y c h  
oraz ta b lic e  d la  in fo rm o w a n ia  
ro b o tn ik ó w  o w y k o n a n iu  zadań 
p la n o w ych  i  o s iąg n ię tym  za­
ro b k u  dz ien nym .

W  p ra cy  zw rócono ró w n ież  
uw agę na m a te ria ln e  za in te re ­

sow anie ro b o tn ik ó w  w  w y n i­
kach  re o rg a n iza c ji oddz ia łu . W 
ty m  ce lu  w prow adzono z ró żn i­
cow an ie  p re m ii p ro d u k c y jn e j 
w e d łu g  m a ły c h  zespołów  oraz 
zastosowano ako rdow e w y n a ­
grodzen ie  ro b o tn ikó w . P rz y k ła ­
dowo podano sposób ob liczen ia  
n o rm y  zespołow ej i  p ła cy  a k o r­
dow e j w  o p a rc iu  o b rygadow e 
n o rm y  obsady, p rz y  czym  za­
stosowano ta ką  m etodę o b li­
czan ia w y n ik ó w  p ra cy  b rygad , 
k tó ra  u m o ż liw ia  in d y w id u a ln ą  
ocenę p ra cy  każdego zespołu w  
po w ią zan iu  z w yko n a n ie m  za­
dań p ro d u k c y jn y c h  całego od ­
dz ia łu .

P ro je k ty  o rg a n iza c ji p ro d u k ­
c j i  spraw dzono dośw iadcza ln ie  
w  je d n y m  zakładzie  p rz y  ro z ­
le w ie  w in a  oraz p ro d u k c ji so­
k ó w  słodzonych, s tw arza jąc  
w zorzec d la  re o rg a n iza c ji in ­
n ych  ko m ó re k . W osobnym  
rozdz ia le  wskazano na kon ie cz­
ność ob licze n ia  e fe k tó w  ekono­
m icznych , uzasadn ia jących  do­
kon a n ie  zm ian  w  o rg a n iza c ji 
p ro d u k c ji.  P rz y k ła d  tak iego  
ob licze n ia  podano d la  ro z le w n i 
w in a  oraz p ro d u k c ji m a rm o ­
la d y .

P raca  może być  w y k o rz y s ta ­
na przez p rzem ys ł ow ocow o- 
w a rz y w n y  ja k o  p rz y k ła d  d la  
dokonan ia  re o rg a n iza c ji p ro ­
d u k c ji i  w p ro w adze n ia  n o rm y  
zespołow ej oraz p lan ow an ia  
w ykonaw czego w  oddzia łach 
p ro d u k c ji w ina , p rze tw o ró w  
ow ocow ych  i  p ó łp rze tw o ró w .

( j z )

S ystem  p re m io w a n ia  
p ra c o w n ik ó w  c u k ro w n i 
w  okres ie  m ię d zyka m - 

p a n ijn y m .

VV ynagrodzen ie  za p racę w  
u s tro ju  so c ja lis tyczn ym  s tanow i 
po ds taw ow y bodziec ekono­
m iczn y  d la  p ra co w n ika  w  pod­
noszeniu w yd a jn o śc i p ra cy  i  
ob n iża n iu  kosztów  w łasnych  
p ro d u k c ji.  Toteż rea lne  osiąg­
n ię c ia  w  ty m  zakres ie  uzależ­
n ione  są w  dużej m ie rze  od za­
stosow ania p ra w id ło w y c h  sy- 
stemów_ p łacy, to  znaczy ta k ic h  
system ów , k tó re  b y  w  na leży­
t y  sposób u w zg lę d n ia ły  osobiste 
za in te resow an ia  m a te ria ln e  p ra ­
co w n ika  w y n ik a m i jego  p racy.

W  is tn ie ją c y c h  system ach 
p ła cy  bardzo donios łą  ro lę  od­
g ry w a ją  system y p rem iow a n ia . 
Is to ta  system u p rem iow a n ia  
po lega na tym , że p ra co w n ik , 
n ieza leżn ie  od przys ługu jącego  
m u  w ynag rod zen ia  podstaw o­
wego, o trz y m u je  za osiągnięcie 
ok re ś lo n ych  w ska źn ikó w  p racy  
w ynag rod zen ie  doda tkow e w  
fo rm ie  p re m ii.

Z a k ła d  P rzem ys łu  S pożyw ­
czego IE O P  w  K ra k o w ie  w y k o ­
n a ł w  ram ach  sw ych  p rac nau­
k o w ych  pracę p t. „S ys te m  p re ­
m io w a n ia  p ra co w n ikó w  c u k ro ­
w n i w  okres ie  m ięd zykam p a- 
n i jn y m “ .

W  p ra cy  te j na w stęp ie  s fo r­
m u ło w ano  podstaw ow e zasady
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KONKURS

na najlepszą pracę omawiającą ekonomiczne skutki wprowadzania
i stosowania norm.

I. CEL KONKURSU

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

I I .  TRESC p r a c y  k o n k u r s o w e j

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

I I I .  W A R U N K I KONKURSU

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

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

IV . ORGANIZACJA KONKURSU

(1) Organizatorzy: konkurs jest zorganizowany przez Polski Komitet Norma­
lizacyjny i Naczelną Organizację Techniczną.

(2) Terminy: a) prace konkursowe należy nadsyłać do dnia 15 października 
1955 r., b) rozstrzygnięcie konkursu nastąpi w listopadzie 1955 r., wyniki kon­
kursu ogłoszone będą w miesięczniku „Normalizacja“ i w  czasopismach bran­
żowych NOT.

(3) Sposób oceny prac konkursowych: oceny prac konkursowych dokona jury  
powołane przez Polski Komitet Normalizacyjny i Naczelną Organizację Tech­
niczną.

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

V. NAGRODY

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

sięcznika „Normalizacja“.

EKONOMIKA  
I  ORGANIZACJA 

PRACY
M IE S IĘ C Z N IK  — Organ Instyt. Ekonom iki 1 Organizacji P rzem y­
słu. W ydawca: Polskie W ydawn. Gospodarcze — Przedsiębiorstwo 
Państwowe, W arszawa, ul. Poznańska 15. Redaguje K om itet w  
składzie: redaktor naczelny — m gr inż. I l ja  Epsztejn; dr inż. B ro­
nisław  Biegeleisen-Żelazowski; m gr Juliusz Gutowski; m gr inż. 
Adam  K ram arz; M arian  K uczyński; S tanisław Poznański (zast. 

redaktora naczelnego); inż. Tadeusz W asiljew ; dr inż. Zygm unt Zbichorski; Jerzy  
Ziem acki (sekretarz redakcji), R E D A K C JA : Warszawa, u l. Słupecka 2a, I  p. 
pokój 14. Tel. 4-42-21, (skry tka pocztowa 153). Redaktor naczelny p rzy jm uje  we 
w to rk i I czw artki od godz. 9 do 11. P R E N U M E R A TA : Rocznie 90 zl, półrocznie 
45 zl, kw artaln ie  22.50 zl, num er pojedynczy 7,50 zł. W płaty na prenum eratę p rzy j­

m ują urzędy pocztowe 1 listonosze.
Zam ówienie PW G  — 267/CZ/55 — z dnia 16.7.55 r. Podpisano do druku 18.8.55 r . D ru k  
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