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A leksander Kagan
Kandydat N auk Ekonomicznych

M e t o d o lo g ia  o b l i c z a n ia  m o c y  p r o d u k c y jn e j  
w  h u t n ic t w ie  ż e l a z a 1

A r ty k u ł  dyskusy jny

Jak wiadomo, skala i  tem po rozszerzonej re ­
p ro d u kc ji socja listycznej zależą n ie ty lk o  
od w zrostu środków trw a łych  w  gospodarce 
narodowej, a w ięc n ie ty lk o  od ska li i  tem ­
pa inw es tyc ji. Skala i  tempo rozszerzonej 

re p rodukc ji socja listycznej zależą w  poważnej 
m ierze od stopnia e fektyw nego w ykorzystan ia  
ju ż  is tn ie jących  środków  trw a łych , od m aksy­
malnego w yko rzys tan ia  ich  m ocy p ro d u kcy j­
nej.

E fektyw ność lepszego w ykorzys tan ia  mocy 
p rodukcy jne j nie ogranicza się do w zrostu p ro ­
d u kc ji w  danej gałęzi przem ysłu. W skutek po­
w iązań p rodukcy jnych  m iędzy poszczególnymi 
gałęziam i, wzrost p ro d u kc ji w  przem yśle w y ­
dobywczym  pozwala zw iększyć stopień w yko ­
rzystan ia  maszyn i  urządzeń w  przem yśle prze­
tw órczym , o ile  osiągnię ty stopień w yko rzys ta ­
n ia  maszyn w  tym  przemyśle, b y ł rezu lta tem  
b raku  surowców. Z d rug ie j s trony  w zrost 
wskaźnika w ykorzystan ia  mocy p rodukcy jne j w  
gałęziach p ro d u kc ji środków  p rodukc ji, daje 
możliwość rozszerzenia aparatu produkcyjnego 
przem ysłu, i  tym  samym zw iększenia rozm iarów  
p ro d u k tu  globalnego i  dochodu narodowego 
społeczeństwa.

W praw dzie w zrost w skaźn ików  ekstensyw­
nego i  intensywnego w ykorzys tan ia  środków 
trw a łych , powoduje zm niejszenie czasokresu ży­
wotności tych  środków, a w raz z ty m  przyspie­
sza ich  obieg, jednakże tak ie  przyspieszenie 
obiegu środków  trw a ły c h  jest ekonomicznie 
uzasadnione. P rzy  pozostałych w arunkach ró w ­
nych, lepsze w ykorzystan ie  środków  trw a łych , 
w p ływ a  na w zrost w yda jnośc i pracy i  spadek 
am ortyzac ji w  koszcie jednostkow ym  p rodukc ji.

Spadek am ortyzac ji w  koszcie jednostkow ym  
p rodukc ji, p rzy  zw iększeniu obciążenia maszyn 
i  urządzeń tłum aczy się tym , że no rm y (i w ie l­
kość) am ortyzac ji w zrasta ją  n ieproporc jona ln ie  
do w zrostu w yda jności pracy. W ydajność pracy 
w  gospodarce narodowej wzrasta szybciej, a n i­
żeli w zrost norm  am ortyzacyjnych . D zie je  się 
tak  dlatego, ponieważ zużycie środków  trw a ­
łych  ma rów nież m iejsce w  czasie ich  bezczyn­

1 Skrót referatu  wygłoszonego przez prof. A . Kagana na
K ra jo w e j K onferencji K atedr E konom iki Przem ysłu przy  
współudziale In stytu tu  Ekonom iki i  O rganizacji Przemysłu
w  Zakopanem  w  czerwcu 1955 roku.

ności. Jeśli wziąć pod uwagę, że środk i trw a łe  
w  czasie swej bezczynności zużyw ają się znacz­
nie w o ln ie j, n iż  podczas p ra c y 2 *, to w zrost lep­
szego w ykorzystan ia  maszyn w yw o łu je  szybszy 
w zrost w yda jności p racy w  porów nan iu  do 
w zrostu am ortyzac ji.

Rozumowanie nasze można z ilustrow ać na­
stępującym  przykładem .

Załóżmy, że p rzy  pracy zakładu na jedną 
zm ianę zużycie środków  trw a ły c h  w  ciągu jed ­
nej godziny pracy rów na się 20 zł, zużycie zaś

20
w  ciągu godziny p rze rw y  w ynosi j .

W  ciągu zm iany zakład w yp rodukow a ł 1000 
w yrobów . Stąd w ie lkość am ortyzac ji przypada­
jącej na jednostkę w yro b u  wyniesie:

8 . 20 +
16 . 20 

2
1000

32 grosze

Załóżm y dalej, że zakład przeszedł na pracę 
dwuzm ianową, w  w y n ik u  czego produkc ja  
wzrosła dw ukro tn ie . W  tych  w arunkach w ie l­
kość am ortyzac ji przypadającej na jednostkę 
w yrobu  w yniesie:

16 . 20 +
8 . 20 

2
2000

20 groszy.

Oznacza to, że m im o absolutnego w zrostu 
am ortyzac ji, w ie lkość am ortyzac ji przypadają­
ca na jednostkę w yrobu  maleje. W  tym  samym 
k ie ru n ku  działa zwiększenie intensywności ob­
ciążenia maszyn i  urządzeń. Świadczy to o tym , 
że w ydajność pracy wzrasta szybciej w  porów ­
nan iu  do w zrostu zużycia środków  trw a łych .

W zrost lepszego w ykorzystan ia  środków 
trw a łych  w p ływ a  n ie  ty lk o  na obniżkę kosztów 
w łasnych, ale w  dużym  stopniu przyspiesza k rą ­
żenie środków obrotowych. Im  szybciej krążą 
środki obrotowe przedsiębiorstwa, ty m  efek­
tyw n ie jsza  jest praca zakładu oraz przem ysłu, 
jako całości. Ponadto lepsze w ykorzystan ie  mo­
cy p rodukcy jne j w p ływ a  bezpośrednio na osz-

'  W  litera turze ekonomicznej p rzy jm uje  sie, że zużycie m a­
szyn w  okresie ich bezczynności jest dw ukrotnie niniejsze 
niż w  okresie pracy. Patrz: L. M . K antor: A m ortyzacja i re­
m ont w  przemyśle ZSRR. PW G, 1951 r.. str. 47.

433



czędność nakładów  inw es tycy jnych  przedsię­
b io rs tw a  lub  danej gałęzi przem ysłu. W p ływ  
lepszego w ykorzys tan ia  mocy p rodukcy jne j na 
oszczędność nakładów  inw es tycy jnych  ilu s tru ­
je  następujący p rz y k ła d 3 opa rty  na m etodolo­
g ii obliczania b ilansu m ocy p rodukcy jne j sto­
sowanej w  P K P G  i  n iek tó rych  m in is terstw ach.

Załóżm y, że na 1 stycznia roku  sprawozdaw­
czego moc p rodukcy jna  przem ysłu hutniczego 
w ynosiła  1,1 m iliona  ton, 3 1 /V III ro ku  spra­
wozdawczego uruchom iono dodatkową moc, 
k tó ra  w ynosi 0,3 m iliona  ton. Stąd na początek 
roku  planowanego moc p rodukcy jna  przem ysłu 
hutniczego w ynosiła  1,1 +  0,3 =  1,4 m iliona  
ton. Średnioroczna zaś moc p rodukcy jna  roku  
sprawozdawczego w ynosiła :

8 . 1,1 ton =  8,8 m iln . ton
4 .1 ,4  ton  =  5,6 m iln . ton  = 1 ,2  m iln . ton  s ta li

Razem 14,4 : 12

P lan p ro d u kc ji (i jego w ykonanie) w  roku  
sprawozdawczym  w yn o s ił 0,9 m il ton. Stąd 
w skaźn ik w ykorzys tan ia  m ocy p rodukcy jne j w  
roku  sprawozdawczym w  przem yśle hu tn iczym  

/ 0,9 . 100 
w ynos ił 75% I ------^ -----

Załóżm y następnie, że p lan p ro d u kc ji na 
okres p lanow y w ynos i 1,2 m iliona  ton. Jeżeli 
w skaźn ik w ykorzys tan ia  mocy p rodukcy jne j bę­
dzie ten sam, to średnioroczna moc p ro d u kcy j­
na potrzebna do w ykonan ia  p lanu  p ro d u kcy j­
nego w yniesie:

100 . 1,2 1
x =  7T  = 1 ,6  m in  ton s ta li

Większość uważa, że środki trw a łe  są urucha­
miane, albo w  środku roku, lu b  po sezonie le t­
n im . W  p ierw szym  przypadku p rzy jm u je m y, że 
środk i trw a łe  będą funkc jonow ać 1/2 roku, w  
d rug im  zaś 1/3 część roku.

W  naszym przyk ładz ie  p rzy jm u je m y , że środ­
k i trw a łe  zostaną uruchom ione po sezonie le t­
nim .

Różnica pom iędzy średnioroczną mocą po­
trzebną do w ykonan ia  planu, a faktyczną mocą 
p rodukcy jną  na początku okresu planowego 
wyniesie  1,6 m in  ton —  1,2 m in  ton  =  0,4 m in  
ton sta li. Ponieważ uruchom ione środk i trw a łe  
będą funkc jonow ać zgodnie z naszym założe­
niem , ty lk o  1/3 część roku, to należy u rucho­
m ić nie 0,4 m in  ton  mocy p rodukcy jne j, lecz 
1,2 m in  ton, czy li 3 razy w ięcej.

Załóżm y jednak, że w skaźnik w ykorzystan ia  
m ocy p rodukcy jne j można zw iększyć do 80%, 
t j .  o 5% . Wówczas średnioroczna moc p roduk­
cy jna  w yniesie:

x =
100 . 1,2

80 =  1,5 m in . ton  s ta li

P rzyrost średniorocznej m ocy p rodukcy jne j 
w  porów nan iu  do m ocy p ro d u kcy jn e j na począt­

* W szystkie liczby umowne.

k u  roku, w  ty m  w ypadku rów na się 1,5 —  
1,2 =  0,3 m in  ton. Zgodnie z naszym założe­
niem  należy uruchom ić 0,9 m in  ton mocy, za­
m iast 1,2 m in  ton. W  ten sposób, naw et małe 
zwiększenie wskaźnika w ykorzys tan ia  mocy 
p rodukcy jne j (5%) pozwala zm niejszyć rozm iar 
robót i  kosztów in w e s tycy jn ych  o 25%.

W k ra jach  kap ita lis tycznych  nie może być 
m ow y o pe łnym  w yko rzys tan iu  mocy 

p rodukcy jne j. G ranica w ykorzys tan ia  mocy 
p rodukcy jne j w  kap ita lizm ie  określona jest 
n ie zaspokojeniem potrzeb społeczeństwa, lecz 
p rodukc ją  i  rea lizacją  zysku kapita listycznego. 
Stąd’ nie przypadkowo ekonom iści bu rżuazy jn i 
obok pojęcia technicznej i  ruchowo-gospodar- 
czej m ocy p rodukcy jne j w prow adzają pojęcie 
rynkowo-gospodarczej m ocy p rodukcy jne j, 
przez k tó rą  rozum ie ją  taką w ie lkość p rodukc ji, 
k tó ra  została osiągnięta w  okresie, w zględnie 
dobre j k o n iu n k tu ry  rynkow e j.

Tak na p rzyk ład  burżuazy jny  ekonomista 
F ried rich  B a ie rl, podkreślając za le ty technicz­
nej i  ruchowo-gospodarczej mocy p rodukcy jne j 
dochodzi do wniosku, że „naw e t w  przypadku 
w ytw orzen ia  p roduk tu  p rzy  dobrej mocy p ro­
dukcy jne j (tj. technicznej i ruchowo-gospodar­
czej, p rzy  k tó re j osiąga się m aksym alną ilość 
p ro d u kc ji i  n isk ie  koszty własne, uwaga m o­
ja  —  A .K .) p ro d u k t ten nie zna jdu je  spodzie­
wanego zbytu, ponieważ przew idyw ane zapo­
trzebowanie nie za istn ia ło“ . D latego w edług 
E a ie rla  „m om ent techniczny m usi ustąpić przed 
momentem gospodarczym, gdyż każde przedsię­
b iorstw o przem ysłowe m usia łoby zamknąć swo­
je  bram y, jeże li p roduku je  w y tw o ry , d la k tó ­
rych  n ie  m a zapotrzebowania“ .* 4 

D la  współczesnego przem ysłu  kap ita lis tycz ­
n e g o  charakteryzującego się poważnym  n ie w y ­
korzystan iem  mocy p rodukcy jne j w łaśc iw y jest 
wzrost ciężaru gatunkowego nieczynnej części 
pa rku  maszynowego oraz w zrost ilośc i przesto­
jów . Jednocześnie n o tu jem y poważną in tensy­
fika c ję  procesów technologicznych i  p racy urzą­
dzeń. In tensy fikac ję  procesów technologicznych 
i  pracy urządzeń ka p ita liśc i w yko rzys tu ją , jako 
dźw ignię dla podwyższenia intensywności p ra ­
cy robo tn ików .

Teoretycznie w zrost in tensywności p racy ro ­
bo tn ików  pociąga za sobą w zrost w artości s iły  
roboczej. Jednakże w  k ra jach  kap ita lis tycznych  
intensywność pracy wzrasta znacznie szybciej, 
an iże li w zrasta ją  płace. Z d rug ie j s trony  w zrost 
w yda jności i  in tensywności pracy p row adzi do 
tego, że coraz większa masa środków  p ro d u kc ji 
urucham iana jest m niejszą ilością żyw ej pracy, 
co z ko le i w yw o łu je  w zg lędny spadek popytu  
na siłę roboczą i  w zrost rezerw ow ej a rm ii pracy. 
D z ięk i tem u spada siła  nabywcza mas pracu ją ­
cych, co n ieuchronn ie  pociąga za sobą spadek 
w ykorzystan ia  m ocy p rodukcy jne j, ponieważ 
p rodukc ja  lim ito w a n a  jest przez proces re a li­
zacji.

Spadek zby tu  pociąga za sobą ograniczenie 
czasu pracy przedsiębiorstwa kapita lis tycznego 
(skrócenie liczby  dn i p racy w  roku). W  tych

4 Patrz: Friedrich B aierl; W erkstatt und Betrieb — r. 87 ze­
szyt 12, grudzień 1954, str. 756. (NRF).
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w arunkach s tra ty  dla ka p ita lis ty  ograniczają się 
do s tra t w yn ika jących  z bezczynności kap ita łu  
trwałego, ponieważ za okres bezczynności 
przedsiębiorstwa, kap ita lis ta  w  zasadzie nie 
opłaca n iew ykorzystane j s iły  roboczej, a p rze r­
w y  w  w yko rzys tan iu  s iły  roboczej n ie są s tra ­
ta m i z jego p u n k tu  w idzenia.

W  ten sposób za" w skaźn ikam i ekstensywnego 
i  in tensywnego w ykorzys tan ia  mocy p ro d u kcy j­
nej w  k ra jach  kap ita lis tycznych  uw idacznia się 
nadm iern ie  ciężka praca jednych  robo tn ików  
i  systematyczne w yrzucan ie  ze sfe ry  p ro d u kc ji 
na b ru k  d rug ich  robo tn ików . D latego też pod­
staw ow ym  źródłem  s tra t w  w yko rzys tan iu  m o­
cy p rodukcy jne j kapita lis tycznego aparatu p ro ­
dukcyjnego nie są w a ru n k i techniczne, lecz eko­
nomiczna s tru k tu ra  społeczeństwa burżuazyjne - 
go, —  sprzeczność m iędzy społecznym w y tw a ­
rzaniem  a kap ita lis tyczną  fo rm ą przywłaszcza­
nia.

U stró j socja lis tyczny nie zna społeczno-eko­
nom icznych g ran ic lepszego w ykorzystan ia  

m ocy p rodukcy jne j. Panowanie społecznej 
własności środków p ro d u kc ji oznacza o b iek tyw ­
ną konieczność b e z p o ś r e d n i e g o  podpo­
rządkow ania p ro d u kc ji socja listycznej m aksy­
m alnem u zaspokojeniu stale rosnących potrzeb 
społeczeństwa.

Celem p ro d u kc ji socja listycznej jest n ie zysk, 
lecz człow iek z jego potrzebam i. Ńa bazie w zro ­
stu mocy p rodukcy jne j i  je j lepszego w y k o rz y ­
stania wzrasta p rodukc ja  i ro zw ija ją  się potrze­
by  społeczne.

W zrost potrzeb łączy się z p lanow ym  w zro ­
stem s iły  nabywczej ludności, k tó ra  ż ko le i po­
budza ze swej s trony do dalszego w zrostu i ma­
ksym alnego w ykorzys tan ia  m ocy p rodukcy jne j, 
a lbow iem  p rodukc ja  zna jdu je  n ieograniczony 
zby t dla zwiększającej się system atycznie masy 
p roduktów .

D latego też w  u s tro ju  socja listycznym  lepsze 
w ykorzystan ie  m ocy p rodukcy jne j prow adzi 
bezpośrednio do w zrostu m ateria lnego i  k u ltu ­
ralnego poziom u życia mas pracujących, t j .  do 
rea lizac ji podstawowego praw a ekonomicznego 
socjalizm u.

Jednakże o lb rzym ie  m ożliw ości w yn ika jące  
z im m anen tnych  p raw  socjalistycznego sposobu 
p ro d u kc ji n ie są jeszcze rzeczywistością. A b y  
przekszta łcić możliwość w  rzeczywistość, ko ­
nieczna jest systematyczna, uporczywa i  nauko- 
w o-przem yślana w a lka  o pełne w ykorzystan ie  
rezerw  mocy p rodukcy jne j. Ogrom tych  rezerw, 
w  naszych w arunkach, staje się w idoczny, jeś li 
weźm iem y pod uwagę w ysokie tempo uprzem y­
słow ienia naszego k ra ju  na bazie przodującej 
techn ik i i  b ra k i na odcinku je j opanowania 
przez nowe, masowo napływ ające do przem ysłu 
niedoświadczone kadry.

A b y  w a lka  ta by ła  ja k  na jbardz ie j e fe k tyw ­
na m usim y rozwiązać następujące istotne za­
gadnienia:

(a) praw id łow o określić pojęcie m ocy p roduk­
cy jne j,

(b) usta lić  metodologię obliczania m ocy p ro ­
dukcy jne j.

Bez rozw iązania tych  zasadniczych zagadnień 
n ie można stw orzyć naukowo uzasadnionych 
przesłanek d la  praw id łow ego określenia mocy 
p rodukcy jne j i  no rm  w ykorzystan ia  urządzeń.

* * *

W lite ra tu rze  ekonomicznej ja k  i  w  p ra k ty ­
ce gospodarczej spotykam y szereg pojęć 

jak : moc p rodukcy jna , zdolność p rodukcy jna  
itd ., k tó re  uważane są przez znaczną część teore­
ty kó w  i  p ra k tykó w  za synonim y. Np. w  w ie lu  
przedsiębiorstwach przem ysłu hutniczego pa­
nu je  pogląd, że moc p rodukcy jna  zakładu jest 
identyczna z jego planem  p rodukcy jnym .

Ta wieloznaczność określania pojęcia m ocy 
p rodukcy jne j prow adzi do poważnych błędów 
i  wypaczeń zarówno w  te o r ii ja k  i  w  praktyce, 
ponieważ w łaściwe określenie pojęcia mocy p ro­
dukcy jne j stanow i p u n k t w y jśc ia  dla wszyst­
k ich  rozważań m etodologicznych zw iązanych 
z p ra w id ło w ym  określeniem  m ocy p rodukcy jne j 
agregatu, w ydz ia łu  i przedsiębiorstwa jako  ca­
łości.

D latego też zachodzi konieczność właściwego, 
naukowego określenia tych  pojęć.5

W iadomo jednak, że przez moc produkcy jną  
rozum iem y m aksym alną ilość p rodukc ji, k tó rą  
można w ykonać za pomocą danych środków 
trw a łych  p rzy  pe łnym  w yko rzys tan iu  ich mocy 
fizyczne j w  w arunkach stosowania na jdoskonal­
szej technolog ii i o rgan izacji p ro d u kc ji p rzy

5) U sta len ie  zależności m ię d zy  m ocą p ro d u k c y jn ą  ja k o  po ­
ję c ie m  ekonom icznym , a m ocą w  sensie te ch n iczn ym  zw ią ­
zane je s t po w a żnym i tru d n o śc ia m i. Jednakże ko rzyśc i teo re ­
tyczne  i  p ra k tyczn e  uzasadnia ją  p róbę p rzys tą p ie n ia  do w y ­
ja śn ie n ia  tego p rob lem u . —

Pow szechnie znane i  p rz y ję te  ok reś len ie  m ocy w  naukach  
fizyczn ych  i  te ch n icznych  przedstaw ia  ja k  w iadom o ilo czyn  
s iły  P i  szybkości V, c z y li m oc w  znaczeniu fiz y c z n y m  w y ra ­
żam y:

N  =  P . V
W p rzyp a d ku  gd y  P i  V  n ie  w y s tę p u ją  bezpośrednio np. 

w  p iecu  m a rte n o w sk im , lu b  w  w ie lk im  p iecu , to  je d n a k  w y ­
s tępu je  tam  praca w  postac i ene rg ii.

M ie rn ik ie m  m ocy w  u ję c iu  fiz y c z n y m  i  tech n iczn ym  są 
np K G m /sek, K M  itp . Chcąc np. w y ra z ić  m oc fizyczn ą  w  
K M , c zyn im y  to za pom ocą znanego w zo ru :

p  . y

gdzie : N  — m oc w yrażona  w  K M ; p  — s iła  w  k ilo g ra m a ch ; 
V  — szybkość w  m /m in .; 60 — liczba sekund w  m in u c ie ; 75 — 
ilość  K G m  w  je d n y m  K M .

P ow sta je  p y ta n ie , ja k i  je s t zw iązek pom iędzy m ocą p ro ­
d u kcy jn ą , ja k o  po jęc iem  ekonom icznym , a mocą fizyczną  
i techn iczną. W ja k i sposób m ożem y „p rz e lic z y ć “  m oc tech ­
n iczną  na m oc p ro d u kcy jn ą , pam ię ta jąc , że m oc p ro d u k c y jn a  
w yrażona w  jedn os tkach  p ro d u k c ji je s t w y n ik ie m  o d d z ia ły ­
w an ia  p racy  lu d z k ie j i  np. e n e rg ii m echan iczne j na p rzed­
m io t p racy. O dpow iedź na to  p y ta n ie  p ra g n ie m y ' dać w  fo r ­
m ie  p rzyk ła d u .

Za łóżm y, że m oc s iln ik a  w a lc a rk i b ru zd o w e j, je d n o k ie ru n ­
ko w e j, na k tó re j w a lc u je m y  żelazo ksz ta łto w e  lu b  p rę ty  
ok rąg łe  w ynos i 25 K M . W spó łczynn ik  użytecznego w y k o rz y ­
stan ia  m ocy s iln ik a  c h a ra k te ryzu ją cy  s tra ty  m ocy p rz y  p rze ­
zw yc iężen iu  ta rc ia  w e w szys tk ich  m echanizm ach sprzężo­
nych  z s iln iem ie m , c z y li dzie lność urządzen ia  (n ) w yn o s i d la  
p rz y k ła d u  0,8. W ówczas użyteczna m oc techn iczna !ÓV, ) w a l­
cow n i b ruzdow e j na w a lcach  w yn ies ie  25 K M  . 0,8 =  20 K M .

Za łóżm y następnie , że średn ia  w ie lko ść  użyteczne j m ocy 
tech n iczne j je s t sta ła w  p rz y ję te j jednostce  czasu i  je s t n a j­
ko rzys tn ie jszą  d la  p rzy ję te g o  procesu technolog icznego. Po­
nadto  zak ładam y, że użyteczna m oc techn iczna w a lc a rk i zo-- 
sta ła w  p e łn i w yko rzys tana , i  że te j odpow iada okreś lona 
ilość w yko n a n e j p ro d u k c ji na sekundę. Chcąc znaleźć odpo­
w ie d n ik  N p  k tó ra  w  ty m  w y p a d k u  w ynos i 20 K M , w y ra żo ­
n y  w  k o n k re tn y c h  jedn os tkach  p ro d u k c ji,  m u s im y  u s ta lić  
w sp ó łczyn n ik  zam iany: K M  na p ro d u kc ję . D la  zna lez ien ia  
tego w spó łczyn n ika  p rz y jm u je m y , że szybkość o b ro tu  w a l­
ców  na m in u tę  w yn o s i 400. C zynna średn ica  w a lców  (D) w y ­
nosi 800 m m . S tąd szybkość obw odow a na ś re dn icy  czynne j 
w a lca  w yn ies ie :

n . D . n  3,14 . 0,8 . 400 
V ~  60 "  ~ 0  m,Se!£

(D okończen ie  na s tr. 436)
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zachowaniu typowego asortym entu w y tw a rza ­
nych w yrobów .

Ponieważ moc p rodukcy jna  odzw ierciedla 
użyteczną moc techniczną maszyn i . urządzeń 
(patrz odsyłacz 5), tq naszym zdaniem należy 
posługiwać się pojęciem  m ocy p rodukcy jne j, 
a nie zdolnością produkcy jną , k tó ra  pod wzglę­
dem swej w ie lkośc i jest m niejsza od mocy pro­
dukcy jne j (do zagadnienia zdolności p roduk­
cy jne j pow róc im y później). D z ięk i tem u zacho­
w am y jednoznaczności pojęć w  ekonomice prze­
m ysłu  i  z lik w id u je m y  chaos ja k i panuje w  te j 
dziedzinie.

Moc p rodukcy jna  jest zależna od podstawo­
w ych  elem entów procesu pracy, t j .  od środków 
pracy, przedm iotów  pracy i samej pracy. Ozna­
cza to, że moc p rodukcy jna , je j w ie lkość uw a­
runkow ana jest następu jącym i czynn ikam i: 
(a) kons trukc ją  maszyn i  agregatów, (b) tech­
nologią p rodukc ji, (c) organizacją p ro d u kc ji 
i  pracy.

W p ływ  k o n s tru kc ji maszyn i  agregatów  na 
moc p rodukcy jną  jest bardzo duży. W raz ze 
wzrostem  postępu technicznego i  m yś li technicz­
ne j konstruowane są coraz to w yda jn ie jsze ma­
szyny. W yrazem  tego jest n ieprzerw any wzrost 
m ocy technicznej obrabiarek, m io tów , walcarek, 
pieców m artenow skich itd . D z ięk i tem u w zra ­
sta ich  moc produkcyjna .

Należy jednak podkreślić, że moc p ro d u kcy j­
na zależy n ie ty lk o  od ko n s tru kc ji maszyn 
i  agregatów ale i  w  poważnym  stopniu od przo­
dującej technologii, k tó ra  rzecz jasna obejm uje

(Dokończenie ze str. 435)
Jest rzeczą zrozumiałą, że szybkość obwodowa na średnicy 

czynnei walca określa równocześnie długość odwalcowanego 
w ytw oru  w  ciągu sekundy przy założeniu, że wyprzedzenie  
jest równe zeru (0). Znając szybkość obwodową czynnej śred­
nicy walca (V ) możemy znaleźć odpowiadającą je j wartość 
siły (P) z wzoru:

P  . V  20 . 75
....?5 =  20 K M , c z y li P  =» — —

Wobec tego do dyspozycji w ydziału  produkcyjnego stoi 
obliczona siła (P) i szybkość walcowania (V), których efek­
tem  wykorzystania jest ciężar wywalcowanego w ytw oru  w  
jednej sekundzie, czyli Q/sek. P rzy jm ując, że w procesie w a l­
cowania nie występują żadne straty metalu, to ciężar tego 
w ytw oru  musi się równać:

Q =  F . V  . 7,8
gdzie: Q — ciężar wywalcowanego w ytw oru

F  — przekrój powierzchni przewalcowanego w ytw oru  
7,8 — ciężar w łaściwy stali.

P rzekró j powierzchni przewalcowanego w ytw oru  (F) oblicza 
się na podstawie takiego współczynnika gniotu, k tó ry  za­
gw arantuje pełne wykorzystanie siły (P) na podstawie okreś­
lonych wzorów m atem atyczno-fizycznych. Z uwagi na to, że 
rra F ma w pływ  w iele czynników ja k  plastyczność metalu, 
tem peratura itd. obliczenie F  jest zadaniem bardzo skom pli­
kowanym . N a podstawie tych danych możemy obliczyć sto­
sunek ciężaru wywalcowanego w ytw oru do użytecznej mocy 
technicznej N f  w te j samej jednostce czasu wyrażony we 
współczynniku

Q‘ F  ■ 3,14 ■ 0,8 ■ 400 ■ 7,8
=• a czyl1 ' 20 . 60 =  °

P rzy pozostałych w arunkach równych współczynnik ten po­
zwala wyrazić użyteczną moc techniczną bezpośrednio w  jed ­
nostkach produkcji na jednostkę czasu na podstawie równości

Qt =  N t . a
gdzie Qf  — produkcja wyrażona w  kg w  jednostce czasu,

a — współczynnik przeliczeniowy użytecznej mocy 
technicznej na ilość w ytw orów  w tej samej jed ­
nostce czasu w  jak ie j liczona jest użyteczna moc 
techniczna,

N f  — użyteczna moc techniczna agregatu.
Z  rozważań naszych w yn ika , że istnieje zależność m iędzy  

użyteczną mocą techniczną, a ilością wytworzonego produktu  
w  przyjętej jednostce czasu. Ponieważ moc piodukcyjna w y­
raża się ilością produkcji w  iednostce czasu, to r>rzy założe­
n iu  pełnego wykorzystania użytecznej mocy technicznej oraz 
braku przerw  technologicznych, w ytw orzony produkt jest 
odpowiednikiem  mocy produkcyjnej agregatu. A  zatem, przy  
tych założeniach moc produkcyjna agregatu może być rozu­
m iana jako  ekw iw alent użytecznej mocy technicznej.

rów n ież charak te r przetwarzanego surowca, 
tem peraturę, stopień złożoności w ytwarzanego 
w yrobu  itd . Przez przodującą technologię ro ­
zum iem y taką technologię, p rzy  k tó re j stosowa­
ne są najdoskonalsze procesy technologiczne 
m ożliw e do zrealizowania na maszynach i  agre­
gatach, zna jdu jących się w  danym  przedsiębior­
stw ie 6. Stosowanie przodującej technolog ii 
w p ływ a  nie ty lk o  na w zrost m ocy p rodukcy jne j 
i  w ie lkość p rodukc ji, ale pozwala rów nież w 'p o ­
ważnej m ierze zm niejszyć zużycie surowców 
m a te ria łów  pomocniczych na jednostkę w yrobu.

Is to tnym  czynn ik iem  w p ływ a jącym  na w ie l­
kość mocy p rodukcy jne j jes t postępowa orga­
nizacja p ro d u kc ji i pracy. W  w arunkach rac jo ­
na lne j organ izacji p ro d u kc ji i  pracy agregaty, 
urządzenia i  inne środki trw a le  są należycie 
konserwowane. D z ięk i tem u zakład osiąga pełną 
sprawność parku  maszynowego i  p roduku je  peł­
nowartościową produkc ję : D latego też p rzy  ob­
liczan iu  mocy p rodukcy jne j należy uwzględnić 
najwyższe fo rm y  organ izacji p ro d u kc ji i  pracy 
stosowane trw a le  przez przodow ników  i  rac jo ­
na liza to rów  p ro d u kc ji socjalistycznej.

Z rozważań naszych w yn ika , że w raz ze zm ia­
ną ko n s tru kc ji agregatów, wprowadzeniem  
przodującej technologii, organ izacji pracy itd., 
zm ienia się rów nież moc p rodukcy jna . M im o 
zm ienności w ie lkości mocy p rodukcy jne j to w  
każdym  okresie można i  należy ją  obliczyć.

O dm ienny pogląd, o ile  chodzi o obliczenie 
mocy p rodukcy jne j, reprezentu je  A. B iderm an. 
Słusznie stw ierdzając, że moc p rodukcy jna  „n ie  
jest w ie lkością stałą w  danych warunkach, a w  
określonych granicach zmienną, zależną od p la ­
nowego asortym entu“ , B iderm an wyciąga n ie ­
słuszny wniosek, że moc p rodukcy jna  ma „og ra ­
niczoną przydatność praktyczną, ponieważ nie 
da się porównać w skaźników  dwóch zakładów, 
ani też m iędzyokresowych w skaźników  w  tym  
samym ‘ zakładzie. D latego w edług niego „w a r ­
tość praktyczna ustalenia mocy p rodukcy jne j 
przędzaln i polega nie na usta len iu  w ie lkości 
mocy (podkreślenie m oje —  A .K .) a na oblicze­
n iu  współczynnika w ykorzys tan ia  mocy p roduk­
c y jn e j“ .7 *

W yda je  się, że rozum owanie A . B iderm ana 
jest nieuzasadnione. Fakt, że moc produkcy jna  
zm ienia się w raz ze zmianą w arunków  organ i­
zacyjno-technicznych nie upoważnia jeszcze do 
wyciągania wniosków, że w  danych w arunkach 
n ie  można usta lić  je j w ie lkości. Jeśli zakładamy, 
że w a ru n k i są dane, to dotyczy to rów nież asor­
tym en tu  w ytw arzanych  w yrobów . D latego w y ­
daje się niesłuszne stw ierdzenie, że moc p ro ­
dukcy jna  jednego agregatu lub  danego w ydz ia ­
łu  nie może być porównana z analogicznym  w y ­
działem  (agregatem), k tó ry  pracuje w  analogicz­
nych w arunkach. Ponadto ograniczenie się t y l ­
ko do współczynnika w ykorzystan ia  m ocy p ro­
dukcy jne j ustalonego bez analitycznego oblicze­
n ia  mocy p rodukcy jne j przedsiębiorstwa (w y ­
działów) prow adzi n ieuchronnie —  ja k  słusznie

• P a trz  M . F io do ro w icz , W oprosy E k o n o m ik i n r  2 1953.

7 P a trz . A . B ide rm an , Zasady ob liczen ia  m ocy p ro d u k c y jn e j
p rzędza ln i. E ko n o m ika  i  O rgan izac ja  p racy , n r  1 — 1954.
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zauważa W. R a d z iko w sk i8 —  do n iew ykorzys ta ­
nia rezerw  mocy p rodukcy jne j.

Pomniejszenie praktycznego znaczenia o b li­
czenia mocy p rodukcy jne j tłum aczy się tym , że 
obliczenia te dokonywane są n iepraw id łow o. 
W rezultacie m am y częs*to do czynienia ze z ja­
w isk iem  przekroczenia w a d liw ie  usta lonych m o­
cy p rodukcy jnych . Takie  z jaw iska n o tu jem y np. 
w  przem yśle hu tn ic tw a  żelaza.

, Podstawą obliczenia w ie lkości mocy p roduk- 
f cy jne j są progresywne no rm y techniczne. Przez 

progresywne norm y techniczne rozum iem y ta ­
k ie  norm y, k tó re  odzw iercied la ją  techniczne 
w łaściwości danego agregatu, przodującą tech­
nologię, najwyższe fo rm y  organizacji p ro d u kc ji 
osiągane przez na jbardz ie j przodujących robo t­
n ików  i  rac jona liza to rów .

W  zależności od specyfik i danej gałęzi prze­
m ysłu, k tó ra  uw arunkow ana jest charakterem  
w yrobu, technolog icznym i w a runkam i jego w y ­
tw arzan ia  i  w a runkam i n a tu ra lnym i, no rm y te 
w yrażam y ilością p ro d u kc ji wykonaną w  jed ­
nostce czasu, lu b  ilością czasu na jednostkę pro­
dukc ji.

W  ten sposób dochodzimy do w niosku, że 
progresywna norm a techniczna jest uw arunko ­
wana ty m i sam ym i czynn ikam i, k tó re  stanowią 
o mocy p rodukcy jne j.

W niosek ten ma, naszym zdaniem, bardzo 
ważne znaczenie, ponieważ na odcinku określe­
n ia  progresyw nej no rm y technicznej, będącej 
podstawą dla obliczenia mocy p rodukcy jne j pa­
nu je  dużo niejasności. Tak np. G ilels, słusznie 
podkreśla, że moc p rodukcy jną  usta lam y na 
podstawie progresyw nych norm  technicznych. 
Jednakże należy się k ry tyczn ie  ustosunkować 
do określenia te j no rm y przez Gilelsa.

W edług G ile lsa: „no rm a  techniczna, to wskaź­
n ik  określa jący charakte r i  in tensywność pracy 
części roboczych każdego rodza ju  urządzeń, 
rozm iarów  lu b  pow ierzchn i jego części* robo­
czych i  stopień ich  w ype łn ien ia . W skaźnik ten 
wyraża się w  szybkości ruchu  lu b  obrotów  ro ­
boczych części maszyn, w  częstotliwości ude­
rzeń roboczych elem entów maszyn, w  usta lo­
nym  w spó łczynn iku  napełn ian ia  apa ra tu ry  po­
w ie rzchn i nagrzania aparatów... itd ., lecz nie w  
rozm iarach p ro d u kc ji na jednostkę czasu, k tó ra  
jest w ie lkością  pochodną 9. Podobny pogląd w y ­
raża rów nież B. B a liń sk i na łamach Gospodarki 
P lanowej (n r 2 —  1954).

Tego rodzaju poglądy nasuwają następujące 
poważne w ątp liw ości.

Po pierwsze: norm a techniczna w  ogóle, w  
■ tym  i progresywna norm a techniczna, oznacza 
V  zadanie p rodukcy jne  staw iane przed człow ie­

k iem .10 Może to być zadanie bieżące, okresowe 
lu b  perspektyw iczne, k tó re  człow iek rea lizu je  
w  zależności od charakteru  tego zadania, drogą 
uspraw nien ia ko n s tru kc ji urządzenia, technolo-

'  P a trz  „G ospodarka  P lanow a ", n r  7 — 1954 r .
’ P a trz  G. G ile ls . M oc p ro d u k c y jn a  p rzeds ięb io rs tw  t to t w yko rzys ta n ie , K iW  1953, s tr. 16. p rzeas ięm ors tw  1 je j
W ta k c ie  d ru k u  n in ie jszego a r ty k u łu . G. G ile ls  o p u b lik o ­

w a ł w  „W oprosach  E k o n o m ik i"  n r  8/1955 a r ty k u ł z k tó re so  
w y n ik a , że pog lądy  obu a u to ró w  są obecnie  zbieżne

10 P o ró w n a j — P r ijm a k , O rgan lzac ia  p racy  
techniczne w  huc ie  żelaza. PW G. W arszawa. i no rm ow a n ie  

1954.

g ii w ytw arzan ia , organ izacji p ro d u kc ji i  pod­
wyższenia swoje j k w a lif ik a c ji.  Jest rzeczą zro­
zum iałą, że zadanie tak ie  jest wyrażone ilościo­
wo w  określonych jednostkach p ro d u kc ji lub  
czasu. D z ięk i temu norm a techniczna, a w  tym  
w ypadku  progresywna norm a techniczna, poz­
w ala  obliczyć moc produkcy jną .

Po w tóre, de fin ic ja  no rm y technicznej s fo r­
m ułowana przez G ile lsa określa w łaściwości 
kons trukcy jne  i  techniczne urządzenia, a n ie 
ilości p ro d u kc ji na jednostkę czasu ja k  to ma 
m iejsce w  przem yśle hutn iczym , lub  ilość czasu 
na jednostkę p ro d u kc ji (przem ysł maszynowy), 
a przez to nie w yraża stosunków ilościowych. 
D latego też tak ie  określenie no rm y technicznej 
w  ogóle jest teoretycznie i  p raktyczn ie  nieuza­
sadnione, bow iem  nie może ona być podstawą 
do obliczenia mocy p rodukcy jne j. N ie oznacza 
to jednak, że w łaściwości k inetyczne mechaniz­
m ów  nie odgryw a ją  dużej ro li p rzy  usta leniu 
progresyw nych norm  technicznych, przeciw nie 
są one nieodzowne dla praw id łow ego, naukowe­
go określenia tych  norm .

Dostrzega to zresztą sam G ile ls, gdy z rozwa­
żań na jbardz ie j ogólnych przechodzi do szcze­
gółowego rozpatrzenia p rob lem a tyk i m ocy p ro ­
dukcy jne j i  norm  technicznych pisząc, że „za 
podstawę do określenia mocy p rodukcy jne j po­
szczególnych rodza jów  urządzeń p rzy jm u je  się 
no rm y techniczne, opierające się na najlepszych 
procesach technologicznych, zapewniających 
wysoką w ydajność urządzeń... i  na podstawie 
wypróbowanego doświadczenia przodujących 
stachanowców“  u .

Należy podkreślić, że pojęcie „progresyw na 
norm a techniczna“  nie jest jednoznacznie okre­
ślone w  teo rii, a zwłaszcza w  naszej p raktyce 
przem ysłowej. Z uw agi na to proponu ję nastę­
pującą de fin ic ję  progresyw ne j no rm y technicz­
nej.

Przez progresywną norm ę techniczną rozu­
m iem y zadanie perspektyw iczne określone ilo ­
ściowo w  czasie, k tó re  odzw ierciedla techniczne 
w łaściwości agregatu, na jbardz ie j przodującą 
technologię, k tó rą  można stosować na danym  
agregacie, lub  stosowaną na analogicznych agre­
gatach w  innych  przedsiębiorstwach, najwyższe 
fo rm y  organ izacji p ro d u kc ji osiągane przez n a j­
bardzie j p rzodujących robo tn ików  i  rac jona liza ­
torów .

D la  w łaściwego zrozum ienia m etodolog ii 
obliczenia mocy p rodukcy jne j m usim y przede 
w szystk im  usta lić progresywną norm ę technicz­
ną. Norm ę tę usta lam y metodą ana lityczno- 
techniczną lu b  na podstawie chronom etrażu 
dokonanego za pomocą stopera lu b  chrono- 
grafu.

Progresywną norm ę techniczną np. dla w a l­
ca rk i szyn i  dw u teow n ików  „ t r io “  o jednokie ­
runkow ych  i  sta łych obrotach usta lam y za po­
mocą znanego w zoru:

Qn —
T  — (tpz +  p)

R
■ Q ■ K

11 Patrz Gilels, tamże, str. 17
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gdzie Q n —  progresyw na norm a techniczna
T —  p rzy ję ta  jednostka czasu np. jed ­

na godzina
P —  czas trw a n ia  przebiegu rów no­

ległego ko le jnych  cyk lów  w  m i­
nutach

R ry tm  procesu produkcyjnego w  
m inu tach

Q —  ciężar wsadu w  kg
K —  w spółczynn ik uzysku.

Jeżeli oznaczymy czas m aszynowy walcow a­
nia sym bolem  Tm, czas p rze rw  technologicz­
nych sym bolem  t p ,  a czas przebiegu rów noleg­
łego ko le jnych  cyk lów  w  m inu tach  tz, wówczas

R  — Tm -(- tp --- tz

gdzie jt —  3,14
D  —  czynna średnica w alców  
n  —  ilość obro tów  na  m inu tę

Wobec tego podstaw iając zam iast Ln 11, 
a w  m ie jscu V  n D „  o trzym am y:

t ____________________

71 • Dn (1 + lo ó ~ )

Stąd

Stąd też zachodzi konieczność obliczania po­
szczególnych wartości, a zwłaszcza Tm itp., 
k tó re  określa ją  R.

Wiadomo, że okres czasu walcow ania Tm  
składa się z czasów maszynowych poszczegól­
nych przepustów w  k la tce  wstępnej i  w  kla tce 
wykańczającej. Wobec tego

Tm =  I  tn

Czas m aszynowy w alcow ania w  poszczegól­
n ym  przepuście możemy określić  wzorem

tn
ln

v i + - 100

gdzie V n —  długość walcowanego prę ta  po 
przepuście

v -—• szybkość obwodowa czynnej śred- 
^  n icy  w a lców

k  —  w ielkość wyprzedzenia w  % %  
p rzy ję ta  jako  w ie lkość stała.

D ługość walcowanego pręta po przepuście 
ob liczam y na podstawie w zoru

L n l  . /.

gdzie l  —  długość walcowanego prę ta  przed 
przepustem

k —  w spó łczynn ik  w yd łużen ia , p rzy ­
czyni

^ . Fn +  1

gdzie Fn  —  pow ierzchn ia  p rzek ro ju  przed 
przepustem

F n - \ - l  pow ierzchn ia  p rzek ro ju  po prze­
puście

Fn i  F  n~\~ 1 us ta lam y na podstawie rysunku  
technicznego drogą p lan im etrow ania .

Szybkość obwodową czynnej średnicy w a l­
ców możemy określić za pomocą znanego wzo­
ru

V =  n  . D  . n

Dotychczas om aw ia liśm y metodę obliczania 
czasu maszynowego t j.  Tm. W iadomo jednak, 
że w  procesie walcow ania w ystępu ją  również 
p rzerw y, k tó re  są technologicznie uzasadnione. 
Jako p rzyk ład  tych  p rze rw  można podać:

(а) doprowadzenie kęsiska z. pieca do w a lca r­
k i, (b) poddawanie stołem podnośnym sztuk i do 
przepustu z dolnego walca do górnego w  u k ła ­
dach „ t r io “ , (c) kantowanie, (d) przerw a zw ią­
zana z przesunięciem  poprzecznym walcowa­
nego w y tw o ru  do k la tk i wykańczającej itd .

Czas p rze rw  waha się w  granicach od zera w  
układach ciąg łych do w ysokich w artości w  u k ła ­
dach lin io w ych  i  stopniowych.

P rze rw y pom iędzy przepustam i zależne są od 
szeregu czynn ików :

(1) prędkości walcow ania —  w  ta k im  zakre­
sie w  ja k im  w p ływ a  ona na odległość w y ­
rzu tu  sztuk i z w a lców  i  na ch w y t sz tuk i 
przez walce;

(2) szybkości m echanizm ów pomocniczych 
(samotoków, kan tow n ików , przesuwaczy, 
m an ipu la to rów , sto łów  podnośnych. itp .),

(3) odległość p rzy  przesuwaniu w alcowanych 
sztuk,

(4) prędkości zm iany k ie ru n k u  ob ro tów  s iln i­
ka napędowego w  w alcarkach n a w ro t- 
nych,

(5) ilości kantow ań,

(б) ciężaru, długości i p rzekro ju  poprzecznego
kęsiska,

(7) równom ierności nagrzania w lew ka  czy 
kęsa,

(8) jakości stosowanych narzędzi.
Bardzo poważny w p ły w  na długość p rze rw  

ma k w a lif ik a c ja  w a lcow n ików , znajomość p ra ­
w id ło w ych  chw ytów  roboczych oraz ilość ro ­
bo tn ików  za trudn ionych  p rzy  w alcowaniu.

Ustalenie czasu p rze rw  odbywa się za pomo­
cą sekundomierza w zględnie chronografu pom y­
słu pro f. Biegeleisen-Żelazowskiego i  K reisera, 
k tó ry  nadaje się szczególnie do pom iarów  cza­
sów k ró tk ich . Takie  czasy w ystępu ją  w łaśnie 
w  procesie walcowania.
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M ając obliczoną wartość T m  i  tp  oraz znając 
czas trw a n ia  przebiegu równoległego ko le jnych  
cyk lów  w  m inu tach  możemy zamiast R pod­
stawie Tm -\-tp— Iz. Wówczas w zór do oblicze­
nia progresywnej no rm y technicznej p rzy jm ie  
postać następującą:

Qn =  ^  ^ pz P )
Tm +  tp — tz

. Q . K

Qn —  progresywna norm a techniczna

T  —  p rzy ję ta  jednostka czasu 1 godz.

tpz — czas przygotowawczo-zakończe- 
n io w y  w  m inu tach

p —  czas przebiegu równoległego cy­

k lu  w  m inu tach

Tm  — czas m aszynowy w alcow ania w  
m inu tach

tp —  czas p rze rw  technologicznych w  
m inu tach

t*  czas zakończenia cyk lu  w  m in u ­
tach

Q —  ciężar kęsiska w  k ilogram ach

k  —  w spółczynn ik uzysku.

Ponieważ w  h u tn ic tw ie  p rzy ję tą  jednostką 
czasu dla progresywnej no rm y technicznej jest 
jedna godzina, to p rzy  pozostałych w arunkach 
rów nych, godzinowa moc p rodukcy jna  i  p ro ­
gresywna norm a techniczna są w ie lkościam i 
rów norzędnym i. Natom iast roczna moc p roduk- 
cy jna  będzie m niejsza od sum y progresyw nych 
norm  technicznych, ponieważ dochodzą ’ tu  
p rze rw y  remontowe.

D la  ustalenia rocznej mocy p rodukcy jne j m u­
s im y n ie  ty lk o  ob liczyć progresywną normę 
techniczną ale i czas ruchu, w  ciągu którego 
dany agregat w in ien  pracować. Czas ten okreś­
lam y za pomocą w zoru:

tr =  [T  — (thr +  t rb)] . 24

gdzie

t r  —  czas ruchu agregatu np. w a lcow n i 
w  ciągu roku  w  godz.

T  — czas ka lendarzow y 365 dni

thr —  czas trw a n ia  kap ita lnych  rem on­
tów  w  dniach

trb —  czas trw a n ia  rem ontów  bieżących 
w  dniach

24 liczba godzin jednej doby.

O dm ienny pogląd w  te j m a te rii reprezentu je  
B. J. R ia b in k ij.12 W edług niego dla określenia 
mocy p rodukcy jne j w a lcow n i należy, n ie ty lk o  
potrącić od czasu kalendarzowego czas trw a n ia

12 P a trz  B. J .R ia b in k ij P ła n iro w a n ie  i  eko n o m ika  m e ta łh ir -
g iczeskich zaw odow , M e ta łłu rg iz d a t 1955. s tr. 64.

JYaszych 

czytelników 

I prenumeratorów 

prosimy i 

przypominamy 

o zamówieniu 

prenumeraty 

na rok 1956

rem ontów , ale i dn i świąteczne i  w olne od p ra ­
cy oraz przestoje. Naszym zdaniem tego rodza­
ju  pogląd jest nieuzasadniony, ponieważ moc 
p rodukcy jna  zakłada m oż liw ie  idealne w a runk i, 
k tó re  n ie  są abstrakcją. W iadomo, że podczas 
św iąt i  dn i w o lnych  od p racy w  razie potrzeby 
klasa robotnicza pracu je  i  p roduku je . Ponadto 
uw zględn ianie przesto jów  przy  ob liczaniu cza­
su ruchu n ie  jest słuszne, ponieważ z góry za­
k ładam y n ienorm alne w a ru n k i organizacyjne.

Panuje  jeszcze jeden pogląd na metodologię 
usta lania czasu ruchu agregatów, a w raz z tym  
na metodologię usta lania m ocy p rodukcy jne j. 
A u to rzy  tego poglądu uważają, że moc p roduk­
cy jną  agregatu (w ydzia łu) należy usta lić  na 
podstawie progresyw nej no rm y technicznej 
i  czasu kalendarzowego (a nie czasu ruchu ja k  
to proponu je  au to r niniejszego a rtyku łu ), czy li 
w ye lim inow ać niezbędne rem onty. Pogląd ten 
b y ł rozważany na kon fe renc ji In s ty tu tó w  Eko­
n o m ik i A kadem ii Nauk ZSRR, G ruz ińsk ie j SRR 
itd . w  Jerew aniu .13 N ie ulega w ątp liw ości, że 
tego rodza ju  pogląd zasługuje na głęboką 
uwagę.

N ie znając jednak b liże j ide i tego poglądu 
z powodu braku  m a te ria łów  kon fe renc ji m usi­
m y zaznaczyć, iż  pogląd ten nas nie przekonu­
je, ponieważ n ie  w id z im y  argum entów , k tó ­
re  by  go uzasadniały.

'* P a trz  — W oprosy  E k o n o m ik i, n r  1 — 1955.
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liczby przykładowe

T ab lica  1 O gólna k lasp f kacja p ieców  m artenow skich

Lp.
Pojemność w t

Typ. w t. 
nom inalny

Wielkość trzonu w m*

od do od do typ

1 375 — 300 300 75 75

2 185 — 175 185 70 70

3 109 — 100 100 45,6 45,6

4 99 — 90 95 42,7 42,7

5 89 — 80 80 40,5 40,5

6 79 — 70 75 34,9 — 40,5 40,5

7 69 — 60 65 29,75 — 36,70 34,9

8 59 — 50 50 29,75 — 32,4 29,75

9 49 — 40 45 29,75 — 25 29

10 39 — 30 30 25 — 20 23

11 29 — £0 25 20 — 18 19

12 19 — 10 10 18 — 12 17

13 9 — 0 5 1 2 — 0 —

W iadomo, że naw et p rzy  na jbardz ie j idea l­
nych w arunkach pracy rem ont agregatu jest 
n ieodzownym  w arunk iem  zachowania jego 
sprawności technicznej. Szczególne znaczenie 
odgryw a ją  rem onty  w  przem yśle hutn iczym , 
gdzie stopień ich  pow tarzalności jest stosunko­
wo duży i  w yn ika  z samego charakteru  procesu 
technologicznego, np. rem onty pieców m arte - 
nowskich, w a lcow n i itd . Prawdopodobnie auto­
rzy  wspomnianego poglądu uważają, że 
uw zględn ienie czasu rem ontu  p rzy  obliczeniu 
rocznej mocy p rodukcy jne j w yw o łu je  poważne 
wahania w  w ie lkośc i te j m ocy w  różnych la ­
tach, bow iem  cy k l rem ontow y w  w ie lu  gałę­
ziach przem ysłu a zwłaszcza w  h u tn ic tw ie  waha 
się bardzo poważnie. D la  w ye lim inow an ia  tych  
wahań w  w ie lkości mocy p rodukcy jne j w  róż­
nych latach autorzy p roponu ją  p rzy jęc ie  czasu 
kalendarzowego.

Naszym zdaniem należy p rzy jąć  czas ruchu 
a nie czas ka lendarzowy, bow iem  zarówno w  
ZSRR ja k  i u nas oraz w  innych  k ra jach  demo­
k ra c ji ludow ej p ra k tyka  przeczy poglądowi. 
Natom iast w arto  zastanowić się nad ustale­
n iem  takiego cyk lu  remontowego, lub  podzia łu 
czasów rem ontów , k tó ry  zm n ie jszy łby  roczne 
wahania mocy p rodukcy jne j do m in im um .

Z rozważań naszych w yn ika , że dla ustalenia 
rocznej mocy p rodukcy jne j m usim y usta lić czas 
ruchu, k tó ry  uzysku jem y odejm ując z czasu ka­
lendarzowego wyrażonego w  godzinach czas 
trw a n ia  rem ontów  rów nież w yrażony w  godzi­
nach. N,a pozór w ydaw a łoby się, że sprawa jest 
prosta. Jednakże bliższa analiza tego zagadnie­
n ia  wskazuje, że jes t to prob lem  tru d n y  i  p ra ­
cochłonny.

Przede w szystk im  m usim y odpowiedzieć na 
pytan ie , na podstawie czego obliczam y czas 
trw a n ia  rem ontów .
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Powszechnie w iadomo, że określenie żyw ot­
ności agregatów, ich  poszczególnych części, pod­
zespołów i  zespołów i  na te j podstawie usta le­
nie czasokresu cyk lów  rem ontow ych dla po­
szczególnych agregatów jest zagadnieniem, k tó ­
re dotychczas nie zostało rozwiązane. Ponadto 
brak opracowanych no rm a tyw ów  d la  robót re ­
m ontow ych w  przem yśle hu tn iczym  przede 
w szystk im  ko m p liku je  to zagadnienie.

A na liza  danych sta tystycznych w  przem yśle 
hu tn iczym  w ykazu je  poważne wahania w  cza­
sie trw a n ia  rem ontów  pieców m artenow skich 
w  rożnych hutach. M ało tego, w  jedne j i  te j 
samej hucie czas trw a n ia  jednego i  tego samego 

np. pieca m artenowskiego jest różny. 
W ydaje się, że do czasu ustalenia no rm atyw ów  
d la  rożnego rodza ju  robót rem ontow ych w  prze 
m yślę hu tn iczym  d la  potrzeb p raktycznych  
można korzystać z danych sta tystycznych 
p rzy jm u ją c  na jm n ie jszy  czas trw an ia , rem ontu  
p rzy  ob liczeniu czasu ruchu. A b y  m in im a ln y  
czas trw a n ia  rem ontu  b y ł naukowo uzasadnio­
n y  należy dokonać:

(1) k la s y fik a c ji ob iektów  podlegających re­
m ontow i, np. piece m artenowskie,

szczLói lnvmldł0W ąi k lasy fikac ję  rem ontów  ze
szczególnym uwzględn ien iem  z a k r e s u  r o -

n \ C ° d f r y C h  W s k ł a d  k a ż ­d e g o  o b i e k t u  r e m o n t o w a n e g o .
D zięk i szczegółowej k la s y fik a c ji obiektów  

podlegający rem ontow i oraz samych rem ontów  
zebrane dane statystyczne będą względnie po-
r0 T yJ ai ne- D zięk i tem u u n ikn iem y poważ­
nych błędów p rzy  usta lan iu  m in im a lne j praco­
chłonności poszczególnych rem ontów .

Jako p rzyk ład  tego rodzaju k la s y fik a c ji może 
służyć dokonana przez nas k lasy fikac ja  pieców 
m artenow skich (patrz tab lica  1).

M ając obliczony czas ruchu i  progresywną 
norm ę techniczną możemy usta lić  roczną moc 
p rodukcy jną  agregatu mnożąc czas ruchu ( t r) 
przez progresywną norm ę techniczną (Q „). 
W  ten sposób roczna moc p rodukcy jna  K  ró w ­
na się:

K  =  Qn ■ t r

Jaka jest różnica m iędzy mocą produkcjną, 
a zdolnością p rodukcy jną  i  p lanem  p ro d u kcy j­
nym . Czy zdolność p rodukcy jna  jako  pojęcie 
ekonomiczne jest identyczne z mocą p ro d u kcy j­
ną? Na pytan ie  to odpowiadam y przecząco.

Pam iętam y, że podstawą do określania m ocy 
p rodukcy jne j agregatu jest progresywna norm a 
techniczna, k tó ra  w  gruncie  rzeczy zakłada ta ­
k ie  w a runk i, k tó re  są b lisk ie  w arunkom  idea l­
nym . Jest rzeczą zrozum iałą, że progresywna 
norm a techniczna osiągana jes t w  p rak tyce  
przez na jbardz ie j przodujących robo tn ików , 
k tó rych  odsetek w  zakładzie lub  w ydzia le  jest 
m  i  n i r a a l n . y .  D latego, ja k  w skazyw ał Jó- 
Z0 i  S ta lin  na naradzie stachanowców no rm y te 
nie mogą być prowadzone jako  zadania ju ż  obo­
wiązujące, ponieważ robo tn icy  różnią się m iędzy 
sobą zarówno pod względem k w a lif ik a c ji 'ja k  
i  pod względem stosunku do pracy, w yraża ją ­
cym ich stopień świadomości ideologicznej i  po­
lityczne j. Ponadto w  danym  okresie trudno  jest 
w  pe łn i zastosować te wszystkie  usprawnienia, 
k tó re  w yn ika ją  z postępu technicznego danej 
gałęzi przem ysłu.

W SPRAWIE PRENUMERATY NASZEGO MIESIĘCZNIKA
NA ROK 1956

Prenum eratę „ „ « e g o  czasopisma „a  rek  1956 p rz y jm u j, „a teren ie  miast 

wszystkie urzędy pocztowe, na teren ie  wsi wszystkie urzędy pocztowe i l i .  

stonosze w term in ie  od dnia 11 listopada do 10 grudnia 1955 r. Poczta 

przyjm uje prenum eratę  naszego m iesięcznika w ylgcznie na okres k w a rta ł- 

ny, półroczny lub roczny. Pożgdane jest zaprenum erow anie  czasopisma na 

okres roczny. Polskie W ydaw nictw a G ospodarcze oraz nasza redckcja  nie 

p rzy jm u j, o „ i w pła,  ani zgłoszeń „a prenum eratę. W szelkie rek lam acje  do- 

tyczęce prenum eraty  należy z g 'a ,z a ć  natychmiast do u r „ d u  pocztowego  

listonosza, u którego została opłacona prenum erata m iesięcznika.

Ekonom. 1 Organ. Pracy
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Dlatego też n ie  przypadkow o p lan  uspraw­
n ień organizacyjno-technicznych uw zględn ia te 
wszystkie  usprawnien ia, k tó re  is to tn ie  będą 
wprowadzone w  danym  okresie czasu. W  opar­
c iu  o rezerw y w yn ika jące  z p lanu usprawnień 
organ izacyjno-technicznych usta lam y m o b ili­
zujące zadania dla załogi t j .  średnioprogresyw - 
ne norm y techniczne, k tó re  pod względem swej 
w ie lkości są m niejsze od progresyw nych norm  
technicznych.

W  oparciu  o średnioprogresywne no rm y tech­
niczne oraz czasu ruchu, k tó ry  uwzględn ia 
średn ioprogresyw ny czas trw a n ia  rem ontów  
usta lam y zdolność p rodukcy jną  agregatu lub  
w ydzia łu , k tó ra  jest mniejsza od mocy p roduk­
cy jne j, bow iem  uw zględn ia ona nie ty lk o  m in i­
malne p rze rw y  techniczne uw arunkow ane sa­
m ym  procesem technolog icznym  ale i  te przer­
w y, k tó re  w  danych w arunkach organizacyjno- 
technicznych są n ie  do un ikn ięc ia . To samo do­
tyczy  rem ontów .

Jest rzeczą zrozum iałą, że zdolność p roduk­
cy jna  zakładu ustalona na bazie średnioprogre- 
syw nych norm  technicznych maszyn i  urządzeń 
jest pod.stawą do planow ania p ro d u kc ji danego 
zakładu. B iorąc pod uwagę, że p lan p ro d u kcy j­
ny  zakładu m usi być planem  m ob ilizu jącym , 
naszym zdaniem  pow in ien  on zbliżać się do 
zdolności p rodukcy jnych , (a n iek iedy nawet

UWAGA CZYTELNICY!

Miesięcznik nasz można nabyć w każ­
dym mieście wojewódzkim w kiosku „Ru­
chu“ na kolejowym dworcu głównym oraz 
w następujących kioskach w Warszawie: 
w kioskach przy wyższych uczelniach, mi­
nisterstwach, w kiosku KC PZPR, PKPG, 
CUSZ, CRZZ, w Prezydium Rady Minis­
trów, w kiosku przy Radzie Państwa, w 
Głównym Urzędzie Statystycznym, w Naro­
dowym Banku Polskim i w Banku Inwesty­
cyjnym. W  Warszawie miesięcznik nasz 
będzie sprzedawany ponadto w kiosku przy 
Dworcu Śródmieście.

Powiadamiane o iym Czytelników i naszych współ­
pracowników uprzejnre prosimy o powiadomienie 
Redakcji, w jakich punktach należałoby j »szcze wpro­
wadzić sprzedaż, jak równ eż o interrrowanie o wy­
padkach zakłóceń, jeśli chodzi o kolportaż „Ekono­

miki“ w podanych tu kioskach.

p lan  p ro d u kcy jn y  będzie iden tyczny ze zdolnoś­
cią produkcyjną).

Należy podkreślić, że w skaźn ik i p lanu  p ro ­
dukcyjnego są z regu ły  niższe od mocy p roduk­
cy jne j zakładu. W praw dzie w  p raktyce  może 
się zdarzyć, że p lan p ro d u kcy jn y  pokryw a  się 
ź mocą p rodukcy jną  przedsiębiorstwa, jednak­
że przypadek ten może być rezu lta tem  zm ia­
ny  w arunków  techniczno-organizacyjnych 
uw zględn ionych w  p lan ie  p rodukcy jnym , lecz 
nie uw zg lędn ionych p rzy  ob liczaniu mocy p ro ­
dukcy jne j. In n y m i s łow y przypadek ta k i może 
m ieć m iejsce wówczas, gdy moc produkcy jna  
m im o zm iany w arunków  organizacyjno-tech­
n icznych nie została we w łaśc iw ym  czasie sko­
rygowana.

Moc p rodukcy jną  w yd z ia łu  usta lam y na pod­
staw ie  wiodącego agregatu lub  odcinka p ro ­
dukcyjnego; wszystkie  pozostałe urządzenia lub  
odc ink i p rodukcy jne  są podporządkowane pod­
stawowem u argegatow i lub  odcinkow i p roduk­
c ji. Może się zdarzyć, że jak ieś urządzenie l im i­
tu je  moc p rodukcy jną  podstawowego agregatu 
wówczas moc p rodukcy jną  w ydz ia łu  nie ustala­
m y na podstawie tych  agregatów lub  odcinków  
lim itu ją cych . Należy podjąć wszelkie m ożliw e 
k ro k i celem przezwyciężenia w ąskich gardeł 
drogą uspraw nien ia iu b  m odern izac ji ko n s tru k ­
c ji w  okresie rem ontu  kapita lnego, ja k  to słusz­
n ie  zalecił Z jazd Inżyn ie rów  i  Techn ików  po­
święcony spraw ie planowo-zapobiegawczych re­
m ontów , bądź też drogą zwiększenia kooperacji.

Dopiero po szczegółowej ana liz ie  tych  środ­
ków  i  metod, k tó ry m i dysponuje zakład, należy 
wysunąć zagadnienia do inwestowania w ydz ia ­
łu  i  tą  drogą z likw idow ać wąskie gardła. Sądzę, 
że ten prob lem  k tó ry  poruszamy marginesowo 
będzie przedm iotem  dociekań innych  pracow­
n ikó w  naukowych.

W  ten sposób sprecyzowaliśm y w  sposób ogól­
ny  teorię  mocy p rodukcy jne j i  na te j bazie p ró ­
bow a liśm y usta lić  różnicę m iędzy mocą p ro ­
dukcyjną, a zdolnością p rodukcy jną  a planem  
p rodukcy jnym . Tego rodza ju  podejście do te o r ii 
m ocy p rodukcy jne j ma nie ty lk o  znaczenie teo­
retyczne ale i  praktyczne. N iew łaściw e zrozu­
m ienie ka te g o rii mocy p rodukcy jne j przez 
p ra k tykó w  a  n iek iedy  przez teo re tyków  jest 
przyczyną ja k  sądzę, że w  przem yśle h u tn i­
czym moc p rodukcy jna  w ie lk ich  pieców zosta­
ła  ustalona na podstawie fak tyczn ie  osiągnię­
te j średnio rocznej w yda jnośc i tych  pieców w y ­
rażonej w  norm ie mVt/24 godz., lu b  m 7 t/ l godz. 
faktyczne j pracy pieca.

W  podobny sposób określono moc p ro d u kcy j­
ną pieców m artenow skich i  zespołów w a lcow ­
niczych.

Jest rzeczą zrozum iałą, że tak ie  podejście do 
ustalenia mocy p rodukcy jne j przez n iek tó rych  
p ra k tykó w  nie jest w łaściwe, bo powoduje 
ukryc ie  o lb rzym ich  rezerw  produkcy jnych , k tó ­
rych  uruchom ien ie przyn ios łoby poważne ko­
rzyści naszej gospodarce narodowej.

Aleksander Kagan
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M g r inż. Jerzy Czarny
Zakład Przem yślu H utn iczego IE O P  w  Chorzowie

O b l i c z e n ie  m o c y  i  z d o ln o ś c i  p r o d u k c y jn e j  
u r z ą d z e ń  w y t w ó r c z y c h *

Autor" p o d e jm u je  p róbą u ją c ia  m ocy p ro d u k c y jn e j u rządzen ia  p ro d u kcy jn e g o  i  po jąć  n ie rozdz ie ln ie  z n ia  
^ ¿ $ Zanych w  postac i m a tem a tyczne j, ce lem  w skazan ia  kon k re tn ego  sposobu p rzeprow adzen ia  o b li­
czeń m ocy, co w  do tychczasow e j lite ra tu rz e  na tem a t m ocy p ro d u k c y jn e j og ran icza ło  sią je d yn ie  do fra a - 
^  p rz y g o d o w y c h  rozw iązań. W p ra cy  te j w prow adza a i t o r p o j e c i a i  pow iążą-

m ocy tech n iczne j, p ro g re syw n e j n o rm y  te ch n iczn e j, m ocy p ro d u k c y jn e j, zdo lności p ro d u k ­
c y jn e j i  p ro g ra m u  p ro d u kcy jn e g o , w zo ry  do ob licze n ia  w ska źn ikó w  w yko rzys ta n ia  m ocy oraz w sp ó łczyn n i-  
kóru in te nsyw nośc i ? ekstensyw ności. I lu s tra c ją  p rak tyczne go  w yko rzys ta n ia  podanych ob liczeń jes t p rz y -  
r u £ o n y m iZp r o b l ° m S  d °  siem ens~M a rt in a ■ R edakc ja  p ro s i o sze rok i ud z ia ł w  d y s k u s ji nad po-

Mim o dużego postępu w  w ykorzystan iu  
urządzeń produkcyjnych w  Polsce L u ­
dowej pozostajemy jeszcze niestety 
daleko od wskaźników techniczno-eko­
nomicznych przodujących państw soc­

ja lis tycznych. W  związku z tym  zagadnienie w y ­
korzystania mocy produkcyjne j maszyn i urządzeń 
wytwórczych jest podstawowym problemem prze­
m ysłu wytwórczego, szczególnie wobec napię­
tych wskaźników techniczno-ekonomicznych, p la ­
nowanych na nadchodzący obecnie okres planu 
pięcioletniego.

Zagadnienie mocy produkcyjne j jest szeroko 
rozpatrywane i  omawiane nie ty lk o  u nas, lecz 
również w  Zw iązku Radzieckim  i  innych K ra jach 
Dem okracji Ludowych. N iestety jednak brak 
jest jeszcze dotychczas bezspornie i  jednoznacznie 
ustalonych de fin ic ji mocy produkcyjne j i  ściśle 
związanych z nią pojęć jak: progresywna norma 
techniczna, zdolność produkcyjna, a w szczegól­
ności brak jest syntetycznego ujęcia i powiązania 
tych pojęć w uogólnionej postaci matematycznej 
pozwalającej na ich bezpośrednie wykorzystanie 
w  przemyśle.

W  związku z tym  podjęto próbę ustalenia tego 
rodzaju powiązań.

Za pomocą określonej maszyny lub  urządzenia 
produkcyjnego dokonuje człowiek przetwarzania 
użytkowej energii na określony w yrób. Z kon­
s tru kc ji maszyny lub  urządzenia w yn ika  m oż li­
wość ich maksymalnego, dopuszczalnego obcią­
żenia. Chcąc usta lić to  maksymalne obciążenie, 
należy uwzględnić stan postępu technicznego 
i organizacyjnego odnośnie badanego urządzenia.

Rozpatrywać będziemy obciążenie urządzenia 
pracą w  jednostce czasu, którą przyjęto 1 rok =  
=  365 dniom . W ybór bowiem rocznego okresu 
porównawczego pozwala ująć praktycznie czaso­
kres obciążenia urządzenia pracą ' produkcyjną 
jak  również przerwy w  te j pracy, wynikające 
z procesu technologicznego oraz przerwy na niez­
będne rem onty i konserwacje urządzenia.

Należy zwrócić uwagę, że w  przypadku przy­
jęcia innej jednostki czasu, zasady obliczania nie 
ulegną is to tne j zm ianie. Rozpatrywane będzie 
również jedno urządzenie produkcyjne zasadnicze 
produkujące jeden określony asortyment.

* A r ty k u ł ten opracowany zosta ł z o ka z ji K on fe ren c ji K a ted r 
E kono m ik i P rzem ysłu i Techno log ii W yższych Szkół Ekonom icz­
nych w Zakopanem w  dniach 15.V I .  -  6 .V I I .  1955 r. w  zw iązku  
z wygłoszonym  na tejże kon ferencji referatem prof. A leksandra 
Kagana, pracownika naukowego IE O P : „M e to d o lo g ia  ob liczan ia  
m ocy p rodukcyjne j w  h u tn ic tw ie  żelaza”  (skrót tego re fe ra tu  pub­
lik u je m y  w  ty m  numerze naszego m iesięcznika).

Zmienność asortymentu produkowanego oraz 
przeliczenie na większą ilość jednakowych jed­
nostek produkujących, będzie mogło być uwzględ­
nione na podstawie podanych wzorów przez przy­
jęcie odpowiednich współczynników przeliczenio­
wych względnie przez odpowiednie przemnoże­
nie mocy jednego urządzenia przez ilość tak ich  
samych urządzeń.

Użytkowa moc techniczna.

Jak wiadomo użytkowa moc techniczna N t -  
wyraża ilość doprowadzonej energii w  jednostce 
czasu, zużytej bezpośrednio na tworzenie okre­
ślonego produktu  Qt w jednostce czasu T. Zak ła ­
damy poza tym , że średnia wielkość te j mocy 
jest stała w  przyję te j jednostce czasu i osiąga, 
najwyższą dopuszczalną wartość dla danego urzą­
dzenia produkcyjnego i  jest najkorzystniejszą 
dla określonego cyk lu  procesu technologicznego.

Is tn ie je  zatem pewien najkorzystnieszy stosu­
nek tych dwóch wielkości:

Maksymalna ilość wytwarzanego w yrobu Qt 
na jednostkę czasu może być obliczona na pod­
stawie danych teoretycznych względnie doświad­
czalnych, określających funkcy jną  zależność m ię­
dzy Qt i Nt.

Posiadając zatem obliczoną według te j zasady 
ilość w yrobu Qt można w yrazić u ż y t e c z n ą  
m o c  t e c h n i c z n ą  bezpośrednio w  ilości 
w yrobu uzyskanego na jednostkę czasu według 
równania:

Qt =  a -N t .................... (2)
Zakładam y oczywiście niezmienność a a zatem 

i Qt w  badanym okresie. Nie stoi to w  sprzecz­
ności z koniecznością zm iany Qt w  m iarę postępu 
technicznego i usprawnień przodowników pracy,

W  tym  przypadku należy zm ienić ustaloną po­
przednio wielkość Qt po dokładnej analizie nau­
kowej stwierdzającej niezbicie słuszność zm iany 
parametrów określających Qt.

W  praktyce zmiana ta nie występuje tak czę­
sto aby zachodziła konieczność re w iz ji wartości 
Qt w  przy ję tym  czasokresie.

Zgodnie z przyję tym  poprzednio założeniem 
średni pobór energii, w granicach badanego cza­
sokresu T =  1, nie ulega wahaniom ilościowym  
lecz stale u trzym yw any jest na najwyższym usta­
lonym poziomie, przy czym nie is tn ie ją  żadne 
przerwy w  pracy produkcyjne j urządzenia. Przy
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założeniu tak ich  teoretycznych warunków ilość 
pobranej energii użytkowej, a za'tem i odpowied­
n ia  ilość wyrobów, będzie wprost proporcjonalna 
do czasu produkcji.

I lu s tru je  to  wykres pierwszy na rysunku 1, 
gdzie oś pozioma przedstawia czas t a pole zakre- 
skowane ilość w yrobu wytworzonego w  czasie 
T  =  1.

Progresywna norma techniczna.

Teoretyczny przebieg procesu technologicznego 
jednego cyk lu  związany jest najczęściej z niez­
będnym i przerwami w  efektywnej pracy produk­
cyjnej urządzenia przy pełnym w ykorzystan iu  
jego mocy technicznej.

Jako przykład tych przerw można podać ja łow y 
bieg walców w  czasie koniecznego wybiegu w a l­
cowanego w ytw oru , przerwy na niezbędne napra­
w y pospustowe trzonu pieca martenowskiego i tp . ; 
zaliczym y również do tych przerw czas przygoto­
wawczo- zakończeniowy.

Uwzględniając sumę tych m in im a lnych , niez­
będnych przerw (w obranej jednostce czasu) uza­
sadnionych przebiegem procesu technologicznego:

/t =  E t tn

uzyskujemy w  przyję te j jednostce czasu T  pro­
dukcję:

Qn — -i’ Qnn

mniejszą od poprzednio ustalonej Qt, co w yn ika  
oczywiście z mniejszego o tt czasu, w któ rym  
przetwarza się energię w  wyrób przy pełnym ob­
ciążeniu w  czasie T  (wykresy drugie na rys. 1).

Ilość p rodukc ji (przy założeniu bezbrakowej 
produkc ji) w  te j jednostce czasu przyjm ujem y 
jako p r o g r e s y w n ą  n o r m ę  t e c h ­
n i c z n ą .  Matematycznym wyrazem tej normy 
jest proste równanie algebraiczne:

Qn =  Qt (1 - t t )  . . . .  (3)
W  szczególnych przypadkach np. w  produkcji 

ciągłej, zautomatyzowanej, wielkość tych przerw 
U może osiągnąć wartość O , wówczas oczywiście 
Qn =  Qt-

Moc produkcyjna

W  przyję te j jednostce czasu równej 1 rok oprócz 
sumy wyżej wspomnianych m in im a lnych  przerw, 
uzasadnionych przebiegiem procesu technologicz­
nego, występują prawie zawsze, przerwy przezna­
czone na niezbędne rem onty urządzenia.

Zakładając, że rem onty te przeprowadzane są 
z uwzględnieniem najlepszej technologii i  na j­
lepszej organizacji tych rem ontów, oznaczymy 
sumę czasów tych remontów w  roku przez:

.. _
tp =  H  tpn

E fektyw ny fundusz czasu (zakładając produkcję 
ciągłą, trzyzm ianową) jest zatem równy: (1 — tp).

Jeżeli od tego okresu czasu odejm iemy sumę 
czasów przerw, uzasadnionych procesem techno­
logicznym  tm, otrzym am y w  przyję te j jednostce 
czasu T — 1 rok, sumę produkcji:

Qm — £QmD

mniejszą od Qn, a zatem mniejszą od Qt, czyli: 

Qm <  Qn <  Qt

W ielkość te j p rodukc ji =  Qm jest m o c ą  
p r o d u k c y j n ą  danego urządzenia w  przy­
jęte j jednostce czasu przy założeniu bezbrakowej 
produkcji (wykresy trzecie na rys. 1).

Związek m iędzy Qn, Qt, tt, tv oraz tm, gdzie tm 
oznacza sumę czasu przerw technologicznych 
wydanej jednostce czasu, czy li:

tm — ¿*tm„

można wyrazić w  następującej postaci algebra­
icznej:

Qm =  Qt (1 — tm ~  tp) ■ ■ • - (4)
Czas tm jest mniejszy od tt ze względu na k ró t­

szy okres efektywnej pracy urządzenia według 
mocy technicznej:

tm ~  tt (1 — tp) . . . .  (5)
czyli:

Qm =  Qt [1 — tt (1 — tP) — ipj . . (6)

W yrażając w równaniu (4) Qt przez Qn z rów­
nania (3) otrzym am y:

W  przypadku gdy w  przy ję tym  okresie czasu 
na ustalenie mocy produkcyjne j nie zachodzi 
konieczność przeprowadzenia niezbędnego re­
m ontu urządzenia, wówczas moc produkcyjna 
jest równa p r o g r e s y w n e j  n o r m i e  
t e c h n i c z n e j .  W yn ika  to zresztą wprost 
z równania (5) i  (7), które po podstawieniu tv — 
=  O p rzy jm u ją  identyczną postać jak równanie 
(3); czy li w  tym  przypadku:

Q m = Q t .................... (8)
Wartość Qt, Qm oraz czasy przerw tt i tv zostały 

ustalone — jak  podano — przy założeniu bez­
brakowej p rodukc ji oraz przy uwzględnieniu 
najnowszych teoretycznych i praktycznych osiąg­
nięć przodującej techn ik i i  organizacji produkcji 
na danym etapie rozwoju techn ik i.

Należy zaznaczyć, że nie uwzględnia się tu ta j 
budowy zastępczego nowego urządzenia czyli 
inw estyc ji względnie kap ita lne j przebudowy urzą­
dzenia, zaliczanej w  praktyce również do inwe­
s tyc ji.

Zdolność produkcyjna 
i współczynnik intensywności

W  praktycznej działalności gospodarczej przy 
przyję tym  do ustalenia mocy produkcyjne j okre­
sie czasu T  wielkości tm, tp jak  również i  Qt nie 
mogą być w  pe łn i osiągnięte.

Nie mogą być w pełn i zaplanowane ani osiąg­
nięte np. wskutek niemożliwości zapewnienia 
dostaw m ateria łów  wsadowych o na jkorzystn ie j­
szych własnościach fizyko-chem icznych lula wsku­
tek nieopanowania najbardzie j przodujących me­
tod pracy przez całą załogę obsługującą dane 
urządzenie itp .
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W  związku z tym  dla praktycznej działalności 
p rodukcyjne j należy po przeliczeniu przyjąć 
odpowiednio większe wartości czasów przerw 
t 't >  it t ' p >  tp oraz Q't <  Qt, gdzie Q't można 
wyrazić przez iloczyn k i ■ Qt, czy li:

Q't — ki Qt . . . . . . (9)
gdzie w spółczynnik k i  oznacza wartość:

Q't

k l ~  Qt <  1
Przy podanych wyżej założeniach usta lić można 

analogicznie jak  w  poprzednich przypadkach 
ilość produkcji, k tóra  w inna być wytworzona 
w przyję te j jednostce czasu T

Qz =  k i Qt (1 -  t ' t -  t ' v) . . . (10)
lub, wyrażając Qt przez Qn względnie Qm:

Qz =  k i Q n -------- r = ^ ----- P . . (11)

Produkcję rzeczywistą wykonaną w  okresie- 
planowym T  można analogicznie jak  wskazano* 
poprzednio, ująć w następujące równania

Qr =  Qw (1 — W ł — Wp) . . , (14)
gdzie analogicznie jak  w  równaniu (9) Qw =  k2Qt, 
gdzie współczynnik k2 jest m iarą intensywnego- 
.wykorzystania mocy technicznej względnie mocy 
produkcyjne j d la wykonanej produkc ji w  przy­
ję te j jednostce czasu.

Wt =  Z W pznacza sumę czasów przerw rze­
czywistych z w y ją tk iem  czasów przerw remontów

W P =  Z W pu oznacza sumę czasów przerw rze­
czyw istych na remonty.

Równanie (14) można zatem przedstawić w  po-

Qr =  k2 Qt (1 -  W t -  W p). . (15)

lub  wyrażając Qt przez Qn, Qm lub Qz, otrzym a­
m y następujące równanie:

A lbo : w t i j z n ;- ( “ )

W ielkość te j p rodukcji Qz jest z d o l n o ś c i ą  
p r o d u k c y j n ą  w  przyję te j jednostce czasu 
T  (wykresy czwarte na rys. 1).

W spółczynnik k i  jest m iarą intensywnego w y ­
korzystania mocy technicznej, względnie mocy 
produkcyjne j d la  obliczonej zdolności produk­
cyjnej.

W  przypadku, gdy przy jm iem y jednostkę czasu 
T  tak  kró tką , że nie wchodzi w  tym  okresie re­
m ont urządzenia, wówczas zdolność produkcyjna 
staje się identyczną ze ś r e d n i o  p r o g r e ­
s y w n ą  n o r m ą  t e c h n i c z n ą .

Produkcja planowana i wykonana

Określona zdolność produkcyjna Qz w  jednostce 
czasu T  równym  okresowi planowemu (dla dane­
go urządzenia) jest zarazem równa sumarycznej 
p rodukcji planowanej Qpi na ten okres, czy li:

Qz =  Q v i ..................... (13)
przy założeniu planowanej trzyzm ianowej pro­
dukc ji bez przerw niedzielnych i  w  dn i świą­
teczne.

W  przypadku planowanej pracy dwu względ­
nie jednozmianowej i przy ewentualnym uwzględ­
n ien iu  dn i świątecznych, należy w  równaniach 
10, 11, 12 i  13 uwzględnić sumę tych  czasów 
przerw, przez dodanie je j do czasu t ' i .

Realizacja zbudowanego na te j zasadzie planu 
p rodukc ji w inna wykazać w  planowanej jednostce 
czasu T  ilość p rodukc ji dobrej Qr większą niż 
planowana lecz nie większą niż moc produkcyjna 
danego urządzenia (wykresy piąte na rys. 1).

Przekroczenie planu produkc ji jest uwarunko­
wane wprowadzeniem i upowszechnieniem przo­
dujących metod pracy i  usprawnień.

Przekroczenie prodpkc ji określonej mocą pro­
dukcyjną na dany okres planowy świadczy o nie­
praw id łow ym  obliczeniu mocy produkcyjne j, 
o je j zaniżeniu. Natom iast niewykonanie planu 
związane być może z niedostatecznym przygoto­
waniem załogi, niedostatecznym opanowaniem 
metod produkc ji i  złą organizacją produkcji.

Qr — k2 Qn

Qr — k2 Q,

1 — Wt ~  Wp 

1 —  U

1 — W t — W p

k 2 1

Q r ~  k i  Q

1 ii (1 • tp ) —  tp

Wt -  Wp
1 t ' ł  — t'p

(16)

(17)

(18)

Wskaźniki wykorzystania mocy

D la  celów porównawczych i  ana lizy stopnia 
efektywnego wykorzystan ia  urządzenia można 
na podstawie związków ustalonych równaniam i 
od 1— 15 obliczyć odpowiednie Avskaźniki w yko ­
rzystania mocy technicznej.

Będą to  w ie lkości wyrażone ilorazem: 
dla progresywnej norm y technicznej:

^  Qn
Kn =  =  1 -  U ■ • (19)

dla mocy produkcyjne j:
Qm

Km — q  ̂ — 1 — tl (1 — tp) — tp (20)

dla zdolności produkcyjne j względnie produkc ji 
planowanej:

Qz
Kz =  — =  k i  (1 — t ' t — t 'p) . (21) 

wreszcie dla p rodukc ji rzeczywistej:

Qr
K r  =  —  —  =  k2 (1 -  Wt -  Wp) . (22)

Analogicznie można obliczyć w skaźn ik i w  od­
niesieniu do innych w ie lkości t j .  Qn, Qm, Qz.

Sprostowanie: w rysunku na stronie 445 u leg ły znie­
kształceniu trzy  wzory wskutek opuszczenia w trzech 
miejscach znaku odejmowania.

W inno być:

Q m  —-
1 H ( t — tp) — fp

1 —  h

Qz - =  K i  Qn
1 — t'

Qr — — K 2 Qn

1 h  (1 tp) —  tp
1 _  w t —  Wp

1
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W  szczególności interesującym jest stopień w y­
korzystania urządzenia określony stosunkiem 
zdolności produkcyjne j do mocy produkcyjnej- 
i rzeczywistego wykonania produkcji do mocy 
produkcyjne j.

W skaźn ik i te w yn ika ją  z odpowiedniego po­
dzielenia równań 20, 21, 22,

Qz 1 -  t ' t -  t 'p

Qm ~ Ll 1 — tt (1 — tp) — tp 

Qr _  ( i ~ W t - W p)

Qm i  -  n ( i  -  tP) -  tp ■

Współczynniki ekstensywności

W artości: (1 — tt), [1 — ń ( l  — tp) — tp\, (1 +  
— t ' t  — t ' v ) i (1 — Wt — W v) z równań 19, 20, 
21, 22 wyrażają odpowiednie w spó łczynnik i ek­
stensywności badanego urządzenia (wyrażają one 
stosunek czasu efektywnej pracy urządzeń w  roku 
do funduszu czasu kalendarzowego w  roku).

Podane powyżej zw iązki m iędzy mocą tech­
niczną, mocą produkcyjną itd . przedstawione są 
graficznie na rysunku 1. Lewa część rysunku 
przedstawia schematycznie rozkład czasów pro­
dukc ji i przerw w  jednostce czasu T  =  1 rok =  
=  365 dni; prawa strona natom iast przedstawia 
sumę tych czasów produkc ji i sumę odpowied­
nich czasów przerw w  te j jednostce czasu. Pola 
zakreskowane jednostronnie przedstawiają ilość 
produkcji, odpowiadającą pracy urządzenia wed­
ług użytkowej mocy technicznej. Pola zakresko­
wane dwustronnie przedstawiają stratę ilościową 
produkcji w ynika jącą z niepełnego obciążenia 
urządzenia (w stosunku do użytkowej mocy tech­
nicznej) w  czasie rzeczywistej, efektywnej jego 
pracy. Pola niezakreskowane przedstawiają na­
tom iast s tra ty  produkc ji wynikające z przesto­
jów  przeznaczonych, na rem onty urządzenia oraz 
z przerw efektywnej pracy urządzenia, uzasadnio­
nych przebiegiem procesu technologicznego.

W szystkie schematy odnoszą się, ja k  wyżej 
wspomniano, do p rodukc ji jednego asortymentu.

Przykład w zastosowaniu do pieca 
Siemens-Martina

Jako przyk ład  konkretnego wykorzystan ia  w y ­
prowadzonych wyżej związków podajemy tok 
obliczeń mocy technicznej, progresywnej norm y 
technicznej, mocy produkcyjne j i zdolności pro­
dukcyjne j pieca martenowskiego, 50-tonowego, 
opalanego gazem koksowym, karburyzowanym, 
produkującego zasadniczo jeden asortyment sta li 
węglowych.

Jako jednostkę czasu przyjęto T~— 1 rok =
=  365 dn i.

W artość Qt d la pieca martenowskiego oblicza 
się według wzoru

V Iv
Qt =  —z r~  ■ 24 • 365*

1 W .

V oznacza ciężar metalicznego wsadu na 1 w ytop  
w  tonach
K  — uzysk.w procentach dzielony przez 100

* B .J . R ia b in k lj:  P łan irow an je  i ekonom ika m eta liu rg iczeskich  
zawodow. Moskwa 1955, M etaH urg izdat, s. 206.

(23)

(24)

Tw — czas trw an ia  w ytopu w  godzinach. 
Dane projektowe pieca określały:

gdzie przyję to  K  — 0,85 
zatem:

50
V =  0,85 =  Ca 59 t0n

Przeprowadzona analiza nowoczesnych osiąg­
nięć dotyczących możliwości zwiększenia cięża­
ru  wsadu metalicznego, bez większych zmian 
w  przebudowie pieca, a m ianow icie przez pod­
wyższenie progów pieca, pozwala zwiększyć wsad 
po przeliczeniu o około 10%.

A naliza  możliwości zwiększenia uzysku K  
przez dobór odpowiedniego składu chemicznego 
i fizycznego złomu i surówki i  stosowania nowo­
czesnego cieplnego prowadzenia w ytopu, pozwala 
na podstawie zebranych danych doświadczalnych 
szeregu przodujących uzysków podwyższyć jego 
wartość do K  — 0,9.

Czas trw an ia  w ytopuT1« =  T i  -f- T2 +  T 3 +  
+  T4 Ts gdzie:
T j  —  czas napraw pospustowych 
T2 — czas ładowania wsadu,
T3 — czas topienia ,
T i  — czas w yrab ian ia  i  świeżenia,
Ts — czas spustu s ta li.

Osiągana dotychczas w  danej sta lowni średnia 
(arytmetyczna) poszczególnych czasów składo­
wych w ynosiła:

T j  =  20 '
T2 =  2 h 
Ts =  2 h 30'
T i  =  2 h 
Ts =  10'

Razem Tw =  7 h
Po przeprowadzonej analizie poszczególnych 

składników  czasu Tw uwzględniając przodujące 
osiągnięcia techniczne prowadzenia w ytopu i osią­
gnięcia najlepszych przodowników wytapiaczy, 
ustalono następujące czasy (nie uwzględnia się 
przerw na naprawy pospustowe przy obliczeniu
Q*y-

T i  = .  0
Tg =  1 h 25'
T3 =  2 h 15'
T i  =  1 h 45'
Ts =  10 '

Razem Tw =  5 h 30'
Na podstawie powyższych danych:

50
V =  “TTTtrr • 1,10 =  61 t0,90 

61 • 0,90 • 24 
5,5 365 =5 87 400 t/ro k

Progresywną normę techniczną Qn obliczam y wg 
wzoru (3)

Qn — Qt (1 — U)
k tó ry  można przekształcić na

Qn =  ~30Ś(~ (365 — itd)

gdzie tta wyraża się sumą dób przerw w  roku.
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Naprawy pospustowe według przodujących me­
tod w inny  odbywać się w  czasie trw an ia  w ytopu 
z w y ją tk iem  naprawy pospustowej trzonu pieca, 
która według analizy najlepszych osiągnięć trw a 
10 m inu t. Średni czas napraw pospustowych trw a ł 
dotychczas 20 m inu t.

Cały czas pełnego cyk lu  jednego w ytopu w in ien 
trwać

5 h 30 ' +  10' =  5 h 40' =  5 -J- h,
O

a ilość cy k li na rok:

24
-----— • 365 =  1544

Suma czasów przerw na rok ttd =  1544 -— ■—
6 • 24

=  ~  11 dób 
Zatem:

87 400
Qn — ggg (365 — 11) =  ~  83 600 t/ro k .

Moc produkcyjną ob liczym y według wzoru (5) 
i (6)

Qm =  Qt [1 — 0 ( 1  — tp )  — t v ]

Po przeprowadzonej analizie ilości, rodzaju 
i  czasu trw an ia  poszczególnych remontów w roku 
na podstawie przodujących osiągnięć, ustalono 
następujące rem onty i  czas ich trw an ia : '

1 duży remont — 14 dób
1 średni remont — 10
rementy na gorąco — 12 ,,
rem onty małe — O ,, (ze względu na za­

stosowanie sklepie­
nia zasadowego)

Razem czas remontów 36 dób/rok.

Dotychczasowy średni czas trw an ia  remontów 
w ynosił 60 dób.

Zatem po podstawieniu odpowiednich wartości 
liczbowych —

11
tm = ~365~ (365 — 36) =  10,5 doby 

zaś '
87 400

Qm — (365— 10,5 — 36) =  76 300t/rok

W  podobny sposób ob liczym y zdolność pro­
dukcyjną wg wzoru (9) i (10)

Q z =  Q ' t  (1 -  t ' t -  t> ) 

V ' ■ K '  • 24
Q't =

1 U
365.

gdzie V',  jest to ciężar wsadu metalicznego na je­
den w ytop, k tó ry  można w danym okresie p la­
nowym praktycznie przyjąć, K '  uzysk m ożliw y 
do osiągnięcia w danym okresie planowym i T ’w 
m in im a ln y  czas trw an ia  1 w ytopu, k tó ry  można 
osiągnąć w  danym okresie planowym.

W artości: V', K ' ,  T ',  t ' t  i t ' v — obliczono jako 
średnie arytmetyczne m iędzy odpowiednim i w ar­
tościam i przeciętnym i z ubiegłego okresu pla­
nowego, a odpowiednim i wartościam i p rzy ję ty ­
m i przy obliczeniu mocy produkcyjne j i skorygo­
wano je po analizie m ożliw ych do osiągnięcia 
warunków technicznych i organizacyjnych.

Na te j podstawie obliczone wartości wynoszą: 
K '  =  0,87

50 -
V ' — q gy ‘ 1,05 =  60 t/w y to p

T '  =  6 h 30' 
t'td =  19 dób 
t'pd =  48 dób

Po podstawieniu odpowiednich wartości licz ­
bowych otrzym am y

60-0,89-24
Q't =  -------^ -----  • 365 =  70 300 t/ro k

70 300
Qz =  (365 — 19 — 48) =  57 400 t/ro k

W spółczynnik intensywności otrzym am y, wsta­
w ia jąc odpowiednie wartości liczbowe w równanie:

k i  — Q't

k i  =
70 300 
87 400 =  ca 0,8

Natom iast współczynnik ekstensywnego w yko­
rzystania urządzenia otrzym am y z równania 
E =  1 — t ' t  —  t ' p

f  Produkcjo tv tonach j

• / /  8 7 4 0 0  ,
¿ / / / / z  , /

-365 dni
ld-q mocy technl( zne/

x8 3 5 0 0  
/Z r /  Z Z

-354 dm

m
-  ^ -17*.

W-q proyresyw nej-no rm y fechn

-3 1 8 /id n  - 105\ -36-
W-q mocy produkcyjne,

-*-------------2 9 8  dn---------- - 1 0 * —<-----4 8  dr»--------»-
W-q zdolności produkcyjnej

< 'v w i97Qoycyi y y y

-------- 294 dm--------*- -2 1  * \——  50  dr»------ ►
W-cj planu zaniżonego

Rys. 2
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gdzie:

i ' t  =
t'td
365

t pd
1 *'p~  365

Po podstawieniu odpowiednich wartości lic z ­
bowych

19 48
=  ° '82

P rzyjm u jąc zaplanowaną produkcję przed o b li­
czeniem faktycznej zdolności produkcyjne j np. 
50 800 t/ro k , sumaryczny czas na rem onty np. 
50 dni, a inne przerwy 21 dni, wówczas plan zo­
s ta łby  zaniżonygw stosunku do zdolności produk­
cyjne j o 6 600 ton /rok .

W ykorzystan ie  mocy produkcyjne j jest zatem

50 800
K v =

76 300 100 ' 66%

a powinno być, uwzględniając obliczoną zdolność 
produkcyjną

57 400
K 'z ~  76 300 ‘ 100 =  *** 75%

Odpowiednia wartość współczynnika intensyw- 
ności:

50 800
t 294 ’ 365
ki =  --------------------------  =  0,72

87 400

W spółczynnik ekstensywności:

21 50

Rysunek 2 przedstawia odpowiednie wartości 
p rodukc ji w  tonach i odpowiednie czasy w  do­
bach, obliczone według powyższego przykładu.

Jerzy Czarny

E =  1
365 365 =  0,8
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D r inż. Zygmunt Zbichorski

T r a n s p o r t  w  z a k ł a d a c h  p r z e m y s łu  m a s z y n o w e g o

W  artyku le  omówiono całokształt zagadnień transportu w  zakładzie przemysłu maszynowe­
go z podkreśleniem znaczenia transportu dla organizacji p rodukcji, szczególnie dla zapewnie­
nia rytm iczności p rodukc ji i  obniżenia kosztów własnych.

Z agadnienie transportu  
wewnątrzzakładowego 

jest bardzo poważnym  
i  poza swoją ro lą  
czysto mechanicznego 

przemieszczania ładunku  , ma 
o lb rzym ie  znaczenie organiza­
cy jne  w  zapewnieniu ry tm icz ­
nej, bezaw ary jne j p rodukc ji. 
Rola transportu  w ew nątrzza­
kładowego wzrasta p rzy  prze­
chodzeniu na w yda jn ie jsze  ty ­
py  p ro d u kc ji t j .  p rodukc ję  " se­
ry jn ą  i  potokową.

W prowadzenie m echanizacji 
transpo rtu  do każdej p ro d u kc ji 
w  zasadzie pow inno w p łynąć na

obniżenie kosztów w łasnych, 
jednak te j spraw y n ie  należy 
pozostawiać bez ściślejszego 
przeanalizowania, gdyż w  pew­
nych przypadkach duże in w e ­
stycje mogą przynieść n ie w ie l­
k ie  obniżenie kosztów w łasnych. 
Szczególnie w  naszych w a ru n ­
kach, ją k  w ykaza ły  analizy 
transportu  w  k ilk u  zakładach, 
duży w p ły w  na ekonomiczność 
rozw iązań posiada usytuowanie 
budynków . Stąd wniosek, że 
p ro jektow an ie  nowoczesnego 
rozw iązania transportu  w  is t­
n ie jących starych zakładach 
jes t bardzo trudne  i wymaga

od p ro jek tan tó w  dobrego teore­
tycznego przygotow an ia i  du­
żego doświadczenia.

A na lizu jąc  pracę przedsię­
b io rs tw a m usim y rozpatryw ać 
jednocześnie wydajność, jakość 
i  koszt w łasny w yrobu , gdyż są 
to w skaźn ik i ściśle ze sobą po­
wiązane. Również transpo rt we­
w nątrzzak ładow y jes t ściśle po­
w iązany z ty m i w skaźn ikam i i  
stanow i poważny czynn ik w z ro ­
stu w yda jności p rzy czym 
w p ływ a  na organizację p roduk­
c ji, rac jona lizację  procesu tech­
nologicznego, kons trukc ję  obra­
b ia rek i  pomocy warsztatowych.

Ekonom ika i Org. Pracy
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W A R U N K I O R G A N IZ A C J I 
TR A N S P O R TU

W E W N Ą T R Z Z A K Ł A D O W E G O

Specja liśc i inżyn ie row ie  trans­
p o rtu  wewnątrzzakładowego 

w  p racy swej k ie ru ją  się pew­
n ym i zasadami, k tó re  w  zakre­
sie przem ysłu maszynowego 
sprowadzają się do następują­
cych w arunków :

(1) Transport w y robu  podczas 
całego procesu produkcyjnego 
odbywa się na jsp raw n ie j jeże li 
urządzenie transportow e jest 
zsynchronizowane lu b  stanow i 
część in teg ra lną  urządzeń ob­
róbkowych.

(2) Urządzenia transportow e 
muszą zwiększać stopień bezpie­

czeństwa pracy, chronić w y ro ­
by przed uszkodzeniem, w p ły ­
wać na zwiększenie w ydajności 
p racy i  obniżenia kosztów w łas­
nych.

(3) P rzy  p ro jek tow an iu  zakła­
du przemysłowego należy brać 
pod uwagę p rzep ływ  m ate ria ­
łów , dążąc do tego, by  odbyw ał 
się po ja k  na jk ró tsze j drodze i 
przebiegał w  jednym  k ie runku .

(4) Należy ustaw ić ob rab ia rk i 
i  urządzenia p rodukcy jne  tak, 
aby p rzy  użyc iu  prostych środ­
ków  transportow ych  można 
uw o ln ić  p racow n ików  od prac 
zw iązanych z przenoszeniem 
m ateria łów .

(5) Należy un ikać gromadze­
n ia  się obok stanow isk robo­

czych m a te ria łów  lu b  przed­
m io tów  luzem  lub  nawet w  po­
jem nikach.

(6) W ybó r środków  transpor­
tow ych  m usi być poprzedzony 
dokładną analizą, gdyż zastoso­
wanie n iew łaśc iw ych  urządzeń 
transportow ych jest przyczyną 
większości niepowodzeń.

(7) O rganizacja p ro d u kc ji po­
w in n a  zapewniać sta ły, n ie ­
p rze rw any przebieg procesu od 
operacji do operacji, p rzy  czym 
ideałem  jes t c iąg ły p rzep ływ  
w  proste j l in i i ,  rozpoczynając od 
m ate ria łu , a kończąc na goto­
w ym  w yrob ie .

(8) Podczas obróbk i przed­
m io t transportow any m usi w  
odpow iednim  czasie dochodzić 
do robo tn ika , ja k  rów nież urzą­
dzenie transportow e pow inno 
um ożliw iać odłożenie obrobio­
nego przedm iotu  w  każdej 
ch w ili.

(9) P rzedm iot transportow any 
pow in ien  dochodzić do robo tn i­
ka w  pozyc ji najdogodniejszej 
d la  rozpoczęcia pracy. Odłoże­
nie zaś przedm iotu  pow inno się 
odbywać p rzy  m in im um  w y s ił­
ku.

(10) M a te ria ły , przedm ioty, 
zespoły, odpadki i  m a te ria ły  po­
mocnicze pow inny  być trans­
portowane po m oż liw ie  n a j­
krótszej drodze.

Zagadnienie usuwania odpad­
ków  p ro d u kc ji jest bardzo waż­
ne i  wym aga dokładnego opra­
cowania.

(11) T ransport nadziem ny 
można zastosować ty lk o  w  p rzy ­
padku, gdy rozw iązanie na­
ziemne za jm u je  zbyt dużo m ie j­
sca lu b  z innych  przyczyn nie 
może być zastosowany.

(12) P ro je k t o rgan izacji trans­
p o rtu  m usi stanow ić organiczną 
całość zapewniającą p rzep ływ  
m ateria łów , części, zespołów, 
gotowych w yrobów  i  odpadów.

W P Ł Y W  S T R U K T U R Y  Z A K Ł A D U  
PR ZEM YSŁO W EG O  N A  TR A N S PO R T 

W E W N Ą T R Z Z A K Ł A D O W Y

P odstawowym  zadaniem każ­
dego przedsiębiorstwa prze­

mysłowego jest p rodukc ja  okre­
ślonych w yrobów . D latego też 
wszelkie prace p rzy  budowie 
czy unowocześnieniu każdego 
przedsiębiorstwa, szczególnie

Rys. 1. S chem at procesu p ro d u kcy jn e g o  d la  typow ego  zak ład u  p rzem ys łu  m aszyno­
wego. 1 — s tac ja  k o le jo w a  rozrządcza, 2 — sk ład  drzew a, 3 — s to la rn ia , i  — m ode­
la rn ia , 5 — sk ład  m ode li, 6 sk ład  m a te ria łó w  w sadow ych, 7 — sk ład  koksu , 8 — skład 
m a te ria łó w  fo rm ie rs k ic h , 9 — o d le w n ia  i  oczyszczaln ia od lew ów , 10 — sk ład  od lew ów , 
11 — sk ład  węgla , 12 — sk ład  s ta li, 13 — s iło w n ia , l i  — kuźn ia , 15 — s k ła d  b lach  i s ta li 
p ro f ilo w e j, 16 —- sk ład  p ó łw y ro b ó w , 17 —- k o tla rn ia , 18 — w y d z ia ł o b ró b k i skraw an iem , 
19 — m agazyn pom ocn iczy, 20 — m ontaż, 21 — k o n tro la  techn iczna (p róby), 22 — m a- 
la rn ia , 23 — m agazyn w y ro b ó w  go tow ych , 24— p a kow an ie  w y ro b ó w , 25 — ekspedycja, 
26 — stac ja  roz jazdow a ko le i.
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przedsiębiorstwa przem ysłu  
maszynowego rozpoczynam y od 
w ykresu  przebiegu p rodukc ji, 
k tó ry  określa ruch  m ateria łów , 
pó łw yrobów  i  w yrobów  przez 
zakład, poczynając od wejścia 
m a te ria łu  do zakładu, a kończąc 
na m agazynie w yrobów  goto­
w ych  i  ekspedycji. P rzy  opra­
cow yw an iu  procesu p ro d u kcy j­
nego należy dążyć do: (1) m a­
ksym alnego skrócenia cyk lu  
produkcyjnego, (2) najlepszego 
wzajemnego rozmieszczenia w y ­
dzia łów  p rodukcy jnych , (3)

stworzenie m ożliw ości rozbudo­
w y  całe j fa b ry k i bądź poszcze­
gólnych w ydzia łów .

Na rys. 1 pokazano schemat 
przebiegu p ro d u kc ji d la  typ o ­
wego zakładu przem ysłu maszy­
nowego, k tó ry  ma swoją odlew ­
nię, kuźnię, ko tło w n ię  i  w ydz ia ­
ły  obróbki skrawania.

Z rysunku  1 w idać pewne za­
leżności poszczególnych kom ó­
rek p rodukcy jnych , np. skład 
drewna, sto larn ia , m odelarn ia  i 
magazyn m odeli pow inny  być 
skupione razem; podobnie skład

m etalu, m a te ria łów  fo rm ie r­
skich i  koksu pow inny  być sku­
pione w  pobliżu od lew n i itp .

Ze w zględu na skrócenie 
dróg transportow ych odlewnia 
i  kuźn ia  pow inny  być w  p o b li­
żu w ydz ia łów  obróbki skraw a­
niem . S iłow nię, ze w zględu na 
s tra ty  w  przewodach należy 
um ie jscow ić w  pob liżu  kuźn i 
oraz w ydz ia łów  obróbk i skra­
waniem , k tó re  to  w yd z ia ły  zu­
żyw ają  na jw ięce j energii.

Na podstawie schematu p ro ­
cesu produkcyjnego opracowu­
je  się idea lny  p lan  zakładu, k tó ­
ry  z ko le i przystosowuje się do 
w arunków  terenowych.

P rzy  opracow yw aniu p lanu  
zakładu należy wziąć pod uw a­
gę następujące wskazania:

(1) Rozmieszczenie w ydz ia ­
łó w  i  urządzeń pow inno odpo­
w iadać w ym aganiom  procesu 
produkcyjnego, zapewniając je ­
go ciągłość.

(2) Teren zakładu pow in ien  
być podzie lony na  s tre fy  p ro ­
dukcy jne  w g  cha rak te ru  p ro ­
dukc ji, dz ięk i czemu polepsza 
się w a ru n k i eksploatacyjne.

(3) W ydz ia ły  pomocnicze, ma­
gazyny i  sk łady na leży roz­
mieścić m oż liw ie  na jb liże j od­
pow iedn ich w ydz ia łów  p roduk­
c ji podstawowej.

(4) W  celu u ła tw ie n ia  dowozu 
m a te ria łów  i  surowców do po­
to ku  produkcyjnego należy od­
pow iednio do ty p u  p ro d u kc ji 
przeprowadzić lin ie  ko le jow e i 
d rog i kołowe.

(5) D ro g i p rzep ływ u  ludz i 
przez te ren  zakładów  pow inny  
być ja k  na jkrótsze i  n ie  pow in ­
n y  się krzyżow ać ze s trum ie ­
n iam i ładunków , szczególnie w  
punktach  na jba rdz ie j ożyw io­
nych.

(6) Zasadniczy przebieg p ro ­
d u kc ji pow in ien  być jednokie ­
runkow y.

(7) Trasy, o ile  to jest m oż li­
we pow inny być prosto lin iow e.

To są wskazania z p u n k tu  w i­
dzenia specja lis ty  transportu  
wewnątrzzakładowego, k tó re  
należy uwzględnić p rzy  opraco­
w an iu  p lanu  generalnego nowej 
przebudowanej lu b  reorganizo­
wanej fa b ryk i. N iem n ie j całe 
zagadnienie wym aga jeszcze 
dodatkowych rozważań i  prac, 
k tó re  podz ie lim y na 5 etapów.
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E TA P  P IE R W S ZY  —  należy 
przeanalizować ksz ta łt i  w y ­
m ia ry  m ate ria łów  dostarcza­
nych do badanej fa b ryk i, np. 
czy sta l prętowa, odlewy, taś­
m y, d ru t itp . są w  w ym ia rach  
na jw łaściw szych dla transportu  
mechanicznego. Należy usta lić  
najodpowiedniejsze w ie lkości 
m ateria łów , jednostkowe ładun­
k i  i  sposoby opakowania. Po ta ­
k ie j ana liz ie  można z grubsza 
usta lić  rodzaj środków  transpor­
tow ych  tak  jeże li chodzi o trans­
p o rt m iędzyw ydz ia łow y ja k  i 
w ew nątrz  w ydzia łów . W  zakła­
dach przem ysłu maszynowego 
daje się pierwszeństwo trans­
p o rto w i naziemnemu, n iem n ie j 
wszelkiego rodza ju  suwnice 
zńa jdu ją  szerokie zastosowanie. 
P rzy  wyborze urządzeń trans­
portow ych  należy wziąć pod 
uwagę łatwość układan ia  ła ­
dunków, m aksym alne w yko rzy ­
stanie pow ierzchn i magazynów 
i  dostarczanie na m iejsce obrób­
k i. Rozwiązanie tego prob lem u 
wym aga często w ykonan ia  no­
w ych  ramp, chw ytaków  itp .

E TA P  D R U G I —  należy 
opracować transpo rt w yrobu  
przez stanow iska obróbcze i  w y ­
brać do tego odpowiednie urzą­
dzenia transportowe. W  p ra ­
cach tego etapu udz ia ł muszą 
wziąć technolog i  k ie ro w n icy  
poszczególnych w ydzia łów . De­
cyzje w  spraw ie w yb o ru  urzą­
dzeń transportow ych  m ają  pod­
stawowe znaczenie i  gdy się je  
poweźmie, tru d n o  je  zm ieniać 
bez narażenia się na duże kosz­
ty  i  s tra ty.

E TA P  TR ZEC I —  należy 
opracować transport z w ydz ia ­
łó w  mechanicznych do w ydzia ­
łów  montażu zespołów i  m on­
tażu w yrobów . Waga tego roz­
w iązania zależy od rodza ju  w y ­
robu, p ro d u kc ji i  rozplanowa­
n ia  poszczególnych w ydzia łów . 
Dochodzenie l in i i  p ro d u kc ji czę­
ści do l in i i  montażu nie zawsze 
jest m ożliw e i  wówczas trzeba 
przeanalizować użycie różnych

Rys. 5. Schem at zapasów w  m agazynach p rzy  m etodzie  m a x .-m in .

środków transportow ych  do­
starczających części do m onta­
żu i  w ybrać na jbardz ie j odpo­
wiadające.

E T A P  C ZW A R TY  —  N a jw ię ­
kszy postęp techniczny zazna­
czył się w  ośtatnich la tach w  
transporcie w ydz ia łów  m onta­
żowych. Na rys. 3 pokazano or­
ganizację montażu samocho­
dów.

W szystkie przebiegi części i  
przesuwanie w yrobu  odbyw ają 
się w  sposób zupełn ie  zmecha­
n izow any tak, że p racow nicy 
p rzy  użyciu  m in im alnego w y s ił­
k u  za jm u ją  się ty lk o  m ontow a­
n iem  w yrobów . Najczęściej sto­
sowane urządzenia transporto ­
we w  w ydzia łach  m ontażowych 
to przenośnik i taśmowe, łańcu­
chowe, ro lkow e, członowe, pod­
wieszone łańcuchowe, s to ły  ob­
rotow e itp .

ETAP  P IĄ T Y  —  etap ten do­
tyczy  organizacji transportu  w  
pakow ni i  ekspedycji. W  tych 
w ydzia łach najczęściej stosuje 
się w ózki w id łow e  -wysokiego 
podnoszenia, pochyln ie  spiralne, 
przenośnik i itp .

N ie należy zagadnień trans­
portow ych  w  tych  w ydzia łach 
trak tow ać jako  drugorzędne, 
gdyż koszty własne pakowania 
i  ekspedycji w  p rzypadku ogra­
niczania się do prac ręcznych 
są bardzo znaczne.

W P Ł Y W  O R G A N IZ A C J I 
TR A N S P O R TU  N A  R YTM IC ZN O ŚĆ  

P R O D U K C JI

Dla  osiągnięcia i  u trzym an ia  
ry tm iczne j p ro d u kc ji przez 

ca ły zakład m usi ry tm iczn ie  
przebiegać strum ień, a raczej 
s trum ien ie  m ateria łów , p ó łw y ­
robów  i  w yrobów  od magazynu 
głównego aż do magazynu go­
tow ych  w yrobów . Każdy s tru r 
m ień w yp ływ a  z m agazynu i  na 
swej drodze p rzep ływ u  spoty­
ka m agazyny przejściowe (w y­
działowe) i  kończy się w  m a­
gazynie gotowych w yrobów  
(rys. 4).

W  każdym  z tych  magazynów 
muszą być p raw id łow o  obliczo- 
rie zapasy p ro d u kc ji w  toku, za­
leżnie od rodzaju p rodukc ji, 
w y ro b u  i  k u ltu ry  technicznej 
p racow ników . W łaściwa organ i­
zacja gospodarki w p ływ a  w  du­
żym  stopn iu  na skrócenie cy­
k ló w  produkcy jnych , zm n ie j­
szenie zapasów magazynowych, 
lik w id u je  p rze rw y  w  p ro d u kc ji 
itd ., co odb ija  się korzystn ie  na 
obniżeniu kosztów  w łasnych. 
D la  zapewnienia ciągłości p ro ­
d u kc ji w  każdym  z magazynów 
m usi być zapas u trzym any w  
pew nych granicach m ax  —  min. 
(rys. 5).

Zapasy m ax-m in .  oblicza się 
w  oparciu o p lany  zużycia m ate­
ria łów , p lany  p rodukc ji, orga­
nizację transpo rtu  w ew ną trz -

Rys. 4. Schem at s tru m ie n ia  m a te r ia łu  np . s ta li 035.
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Rys. 6. Schem at gospodark i m agazynow ej p rz y  system ie m a x -m in .

zakładowego, okresy dostaw itp . 
Za le tą tego systemu jest prosto­
ta i  autom atyczne uzupełn ianie 
zapasów. Zapas m in im a lny , 
ró w n y  zapotrzebowaniu w  cza­
sie niezbędnym  d la uzupełn ie­
n ia  zapasu, ma charakte r za­
bezpieczający i  może być w y ­
korzystany w  przypadku n ie ­
przewidzianego zużycia ponad 
normę, nagłego zapotrzebowa­
nia, opóźnienia w  dostawie itd . 
M aksym alny zapas zależy od 
rozchodu m a te ria łu  na zmianę 
i  c y k lu  uzupełn ian ia  zapasów 
rów nież wyrażonego w  zm ia­
nach.

Ten system jeże li zostaje 
wprow adzony do zakładu daje 
ca łkow ite  podstawy ta k  do o r­
gan izacji transpo rtu  ja k  i  o r­
ganizacji p rodukc ji.

Na rys. 6 pokazano schemat 
systemu m ax-m in , k tó ry  po­
kró tce  om ów im y: W  magazynie 
g łów nym  m am y zgodnie z o b li­
czeniem np. 8 ton s ta li 035 
oprócz tego w  magazynie w y ­
dzia łu  kuźniczego m am y np. 3 
tony te j stali, tak  że m aksym al­
ny  zapas zakładu w ynos i 11 ton, 
czy li łącznie m in im a ln y  zapas 
zakładu w ynosi 3 tony. Załóż­
m y, że kuźn ia  zużywa 2 tony  te ­
go ga tunku  s ta li w  ciągu t y ­
godnia, czy li w  ciągu tego czasu 
stan w  m agazynie kuźn i spad­
nie z m ax =  3 t, do m in  =  1 t  
—  i  wówczas m usi nastąpić za­
opatrzenie magazynu w ydz ia ło ­
wego z magazynu głównego w  
ilości 2 ton. Po trzech tygod­
niach (przy cyk lu  dostawy — 
=  1 tydzień) stan magazynu 
głównego spada do m in im um  
i m usi nastąpić dostawa m ate­
r ia łó w  z zewnątrz.

Jeżeli p rodukc ja  odbywa się 
norm aln ie , to  cyk le  dostaw do 
m agazynu wydzia łowego odby­
w a ją  się p lanowo t j.  co okreś­
loną liczbę zm ian i  ła tw o  'w 
oparciu o te dane opracować 
harm onogram  przewozów. W  
przypadku opóźnienia p ro d u kc ji 
na stanowiskach wzrasta zapas 
m ateria łów , a p rzy  przyspiesze­
n iu  p ro d u kc ji m usi nastąpić sy­
gnał szybszego dostarczenia m a­
te ria łó w  na m iejsce pracy lub  
do magazynu wydziałowego.

Na rys. 6 pokazano schema­
tycznie dostawy m a te ria łów  na 
stanowiska. Rozważania nasze 
pozwalają ju ż  na pewną synte­
zę. W  każdym  przedsiębiorstw ie

można usta lić  liczbę magazy­
nów  g łów nych (lub  ich  oddzia­
łów ) p rzy jm u jących  g rupy po­
szczególnych m ate ria łów  np. 
magazyn: w yrobów  gotowych 
nabyw anych z zewnątrz, w y ro ­
bów  walcowanych, drewna, ru r, 
pa liw a itp . D la  każdego z tych  
magazynów można usta lić  spis 
m a te ria łów  w g  p lanu zaopatrze­
n ia  i  okresy dostaw, co oprócz 
przygotow an ia środków  trans­
portow ych  do roz ładunku i  skła­
dowania pozw oli przygotować 
obsługę magazynu do czekają­
cych ją  robót. Praca w  magazy­
nach może się odbywać w g  p la ­
nu. Z ko le i każdy magazyn 
g łów ny posiada dla każdego rpa- 
te r ia łu  odbiorców  i  ustalone z 
góry  na okres np. 1 miesiąca 
te rm in y  dostaw.

D la  w ykonania  dostawy nale­
ży m a te ria ł przygotować np. 
pociąć, um ieścić w  po jem n iku  i 
łącznie z dokum entacją warszta­
tową przewieźć do w ydz ia łu  ob­
rończego. Każdy m a te ria ł w ięc 
można wg harm onogram u do­
starczyć do odpow iednich w y ­
dzia łów  czy nawet jeże li rodzaj 
środków  transportow ych na to 
pozwala na poszczególne stano­
w iska robocze. Z tak ich  in d y ­
w idua lnych  rozdz ie ln ików  moż­
na w  sposób ła tw y  opracować 
zestawienie m ate ria łów  do 
transportu  m iędzyw ydzia łow e­
go na każdy dzień, i  na te j pod­
staw ie zestawić dzienne opera­

tyw ne  p lany  dla s łużby trans­
portu  m iędzywydziałowego.

W  w ydzia łach w  sposób po­
dobny opracowuje się roz­
k ład  jazd. Jak w idać tak  u ję ty  
transport zapewnia planową —  
ry tm iczną  pracę i jes t czynn i­
k iem  decydującym  o w łaściw ej 
organ izacji p rodukc ji. Taka p ra ­
ca transportu  je s t na jbardz ie j 
ekonomiczną, pozwala na zapla­
nowanie rem ontów , sprzy ja  
w łaściwej konserw acji urzą­
dzeń, pozwala na wprowadzenie 
akordu d la  służby transporto ­
wej itp .

P O JE M N IK I W TR A N S PO R C IE  
W E W N Ą T R Z Z A K Ł A D O W Y M

W transporcie dążym y do 
zm niejszenia m an ipu lac ji 

za- i  w yładow an ia , co n ie  ty lk o  
jest bardzo pracochłonne, ale 
także stanow i ciężką w yczerpu­
jącą pracę połączoną z naraże­
n iem  człow ieka na skaleczenia 
i  urazy powstałe p rzy  w ypad­
kach. L iczbę m an ipu lac ji za- i  
wyładow czych należy zm n ie j- 
czyć do m in im um , p rzy  czym 
podczas transpo rtu  należy 
p rzedm io ty  zabezpieczać przed 
uszkodzeniem. W  tym  celu po­
wszechnie w  przem yśle maszy­
now ym  stosuje się podstaw ki 
i  p o je m n ik i transportowe, k tó ­
re poza zapewnieniem  w yże j 
postaw ionych wym agań u ła t­
w ia ją  samo transportowanie,
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Rys. 7. Schem at ro zd z ia łu  i  te rm in a rz  dostaw  d la  s ta li 035

użycie nowoczesnych, w ydaja 
nych urządzeń transportow ych, 
a  naw et często pozwalają bez 
liczenia, jednym  rzutem  oka 
określić ilość p rzedm iotów  (po­
je m n ik i nam iarowe).

P o je m n ik i mogą być w ykona­
ne z różnych m a te ria łów  i  prze­
znaczone dla m a te ria łów  z im ­
nych i  gorących, surow ych i ob­
rab ianych itp . W  zależności od

Prosimy wszystkich prenume­
ratorów, czytelników i współ­
pracowników naszego czaso­
pisma o zawiadamianie redak­
cji o wszelkich wypadkach 

trudności i niedokładności w 

otrzymywaniu poszczególnych 

egzemplarzy czasopisma.

Redakcja

w ie lkośc i części stosuje się róż­
nego w ym ia ru  p o je m n ik i p rzy 
czym dla części d robnych tzw. 
poj e m n ik i-w k ła d k i t j . blaszane 
sk rzyn k i z uszami lu b  in n ym i 
uchw ytam i w  w ym ia rach  umoż­
liw ia ją cych  ułożenie ich  w  po­
jem nikach  no rm a lnych  w zględ­
nie na podstawkach p rzy  m oż li­
w ie  dobrym  W ykorzystan iu  po­
w ie rzchn i i  nośności ty ch  ostat­
n ich.

P o je m n ik i-w k ła d k i m a ją  tak  
dobrane w ym ia ry , że dwa 
mniejsze wchodzą w  większy. 
P o jem n ik i, ja k  rów nież po jem ­
n ik i-w k ła d k i u m oż liw ia ją  usta­
w ien ie  ich  w  stos, co • pozwala 
lep ie j w ykorzystać pow ierzch­
n ie  w  magazynach i  p rzy  stano­
w iskach roboczych. M a te ria ły  
pow inny  być transportowane 
w  po jem nikach w  ilościach albo 
p ro d u kc ji dziennej, albo p a r tii,  
transportow e j. R obotn ik  dosta­
je  na stanow isku m a te ria ł lub  
p ó łw y ro b y  w  pojem nikach tak 
ustaw ionych, aby bran ie części 
by ło  poręczne. Ńa stanowiskach 
m ontażowych stosuje się po- 
je m n ik i-w k ła d k i, k tó re  można 
rac jona ln ie  poustawiać na stole 
roboczym, co ma duży w p ły w  
na w yda jną  pracę.

P rze ładow yw anie należy w y ­
konyw ać w yłączn ie  na stanowi-, 
sku roboczym, gdzie przedm io t 
do obróbki bierze się z jednego 
po jem nika, a po obróbce w k ła ­
da do drugiego.

W N IO S K I

W a rty ku le  omówiono zna­
czenie transpo rtu  we­

wnątrzzakładowego, podając 
podstawowe jego zasady, w p ły w  
s tru k tu ry  zakładu przem ysło­
wego, etapy w prow adzan ia  o r­
gan izacji i  , transportu  w e­
wnątrzzakładowego; w  przedsię­
b io rs tw ie  i  e fe k ty  stąd p łyną ­
ce t j .  rytm iczność p ro d u kc ji i 
obniżenie kosztów w łasnych.

Rozważania przeprowadzone 
pozwala ją  wyciągnąć k ilk a  za­
sadniczych wniosków, a m iano­
w icie :

(1) Rozwój naszego przem ysłu 
wym aga aby transpo rt w e­
w ną trzzak ładow y b y ł rozw ią ­
zyw any i  w prow adzany na po­
ziom ie odpow iadającym  nowo­
czesnemu wyposażeniu techno­
logicznemu.

(2) Zak łady z nowoczesnym 
wyposażeniem technologicznym  
i  transpo rtow ym  n ie  osiągają 
założonych w skaźn ików  tech­
niczno-ekonom icznych przez 
b ra k i w  o rgan izacji transportu  
wewnątrzzakładowego.

(3) T ransport w ew nątrzzak ła ­
dow y i  gospodarka m ate ria łow a 
(magazynowa) w  nowoczesnym 
przem yśle sta ją  się podstawo­
w y m i zagadnieniam i często l i ­
m itu ją cym i osiągnięcie m aksy­
malne p rodukc ji.

(4) B ra k  jest w  naszym prze­
m yśle dostatecznej ilośc i specja­
lis tó w  zagadnień gospodarki 
m ateria łow e j (magazynowej) i 
transpo rtu  w ew nątrzzakładow e­
go, co odb ija  się na ekomomicz- 
ności prowadzenia p rodukc ji.

(5) Zak łady przem ysłowe ba r­
dzo często tych  zagadnień nie 
doceniają, pow ierzając odpowie­
dzia lne stanow iska n ie fachow ­
com.

(6) D ob ry  sprzęt, w łaściw ie  
opracowana organizacja trans­
portu , to n iewyczerpane źród ła 
obniżenia kosztów  w łasnych, 
podniesienia k u ltu ry  technicz­
nej i  zapewnienia bezpiecznych 
w arunków  pracy.

Zygm unt Zbichorski
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M g r W ito ld  Rzqdkowski
Z a k ła d  P rzem ys łu  W łók ienn iczego  IE O P  w  Łodz i

P r o je k t  p r e m i o w a n i a  p r a c o w n i k ó w  p r z ę d z a ln i  
p r z e m y s łu  b a w e ł n i a n e g o  z a  o s ią g n ię t e  o s z c z ę d n o ś c i

W alka o pełne w ykonan ie  p lanu  w  
dziedzinie kosztów w łasnych musi 
się odbywać na podstaw ie w zrostu 
w yda jności p racy i  pogłęb iania sy­
stemu oszczędnościowego, ze szcze­

gó lnym  uwzględn ien iem  oszczędnego zużycia 
surowca. To szczególne znaczenie zmniejszenia 
zużycia surowca polega na tym , że: (1) oszczęd­
na gospodarka surowcem jest n ie ty lk o  czynn i­
k iem  zm niejszenia kosztów w łasnych, lecz ró w ­
nież czynn ik iem  zwiększenia p rodukc ji, gdyż 
daje ona możność w y tw a rzan ia  z zaoszczędzo­
nych m a te ria łów  w iększej ilośc i gotowych p ro ­
duktów , celem zaspokojenia potrzeb ludności 
i  rozw o ju  gospodarki narodow ej; (2) w  większoś­
ci p rzem ysłów  o wysokości kosztów  decydują 
w  p ie rw szym  rzędzie nak łady na surow iec (w 
przem yśle baw e łn ianym  około 63% w szystkich 
kosztów); (3) oszczędna gospodarka surowcem 
nabiera specjalnego znaczenia w  tych  dziedzi­
nach przem ysłu, gdzie surow iec jes t opłacany 
dew izam i (bawełna).

Uchwała n r  192 P rezyd ium  Rządu z dnia 10 
kw ie tn ia  1954 r. w  spraw ie oszczędności m ate­
ria łó w  zaleca w ykorzys tan ie  odpow iednich bodź­
ców m ateria lnych , a dla osiągnięcia tego ce lu  —  
stopniowe przechodzenie na system prem iow a­
n ia  pracow n ików  uw zględn ia jący zużycie m ate­
r ia łó w  w  granicach zatw ierdzonych norm  lu b  
poniżej tych  norm .

M ate ria lne  zainteresowanie pracow ników  w y ­
konaniem  i  przekroczeniem  planów , a w ięc m ię­
dzy in n y m i p lanu  obn iżk i kosztów, jest jedną 
z cech przedsiębiorstwa na rozrachunku gospo­
darczym.

N in ie jszy  a r ty k u ł stanow i próbę zapro jekto­
w ania  systemu prem iow ania  za oszczędność m a­
te ria łó w  osiągniętą przez p racow n ików  za trud ­
n ionych  w  kom órkach p rodukcy jnych  w  przę­
dzaln i baw ełn ianej będącej na w ew nątrzzak ła ­
dow ym  rozrachunku gospodarczym. A na liza  ta 
oparta jest na 2 przykładach, obrazujących w y ­
n ik i dwóch faz p rodukcy jnych  w  zakładzie prze­
m ysłu  bawełnianego (m iesza ln i-trzepa ln i i  przę­
dzarek obrączkowych). W  w y n ik u  ana lizy  za­
pro jektow ano system p rem iow y dla k ie ro w n i­
ków  oddziałów  względnie m is trzów  salowych, 
oraz d la  m is trzów  zespołów i  robo tn ików .

Przystępując do om ów ienia zasad prem iow a­
n ia  p racow n ików  za osiągnięte przez n ich  w y ­
n ik i oszczędnościowe należy dać odpowiedź na 
trz y  następujące pytan ia : (1) za co należy p re ­
m iować (2) kogo należy prem iować (3) k ie d y  t j .  
p rzy  spe łn ien iu  ja k ich  w a ru n kó w  należy p re ­
m iować.

Celem udzielen ia odpowiedzi na pierwsze p y ­
tan ie  trzeba przeanalizować s tru k tu rę  kosztów 
w łasnych. Z analizy s tru k tu ry  kosztów  w łasnych

przędzaln i baw ełn ianej w yn ika , że koszt mate­
r ia łó w  bezpośrednich w ynosi około 63%, robo­
cizna bezpośrednia w raz z na rzu tam i na płace 
około 16%, koszty w ydzia łow e ruchu  —  10%, 
ogólnowydzia łowe —  7%, ogólnofabryczne oko­
ło  4% .

P rem iow an iu  w in n y  podlegać oszczędności na 
w szystk ich  w yże j w ym ien ionych  pozycjach kosz­
tó w  w łasnych, a p rem iow an i w in n i być ci p ra ­
cownicy, k tó rz y  m ają  bezpośredni w p ły w  na w y ­
sokość tych  kosztów.

Na oszczędną gospodarkę surowcem ma bez­
pośredni w p ły w  każdy p racow n ik  za trudn iony 
p rzy  p ro d u kc ji; przez racjonalne gospodarowa­
n ie  surowcem i  odpadkam i może on przyczyn ić 
się do w yda tnych  osiągnięć na ty m  odcinku. 
Poważne trudności d la wprowadzenia rozlicze­
n ia  zużycia surowca i  ew idenc ji odpadków na 
stanow isku roboczym sto ją na przeszkodzie bez­
pośredniem u prem iow an iu  robo tn ików  za osią­
gnięte przez n ich  w y n ik i oszczędnościowe.

Znacznie mniejszą pozycję w  kosztach stano­
w ią  m a te ria ły  pomocnicze (smary, szczotki, b ie­
gacze, łó j, skóra itp .).

D la  k o n tro li p raw id łow e j gospodarki mate­
ria ła m i pom ocniczym i służą tzw . k a r ty  lim ito w e  
prowadzone in d yw id u a ln ie  lu b  zespołowo dla 
m is trzów  zm ianowych. M is trzow ie  m ają bezpo­
średni w p ły w  na wysokość tych  kosztów, nato­
m iast w p ły w  poszczególnych członków zespołu 
w  przędzaln i baw ełn iane j na zużycie m ate ria ­
łó w  pomocniczych jes t n ieuchw ytny , stąd w n io ­
sek, że ty lk o  m is trzow ie  mogą być p rem iow an i 
za oszczędność z tego zakresu. Ze względów 
technicznych (brak odpow iednich pomieszczeń 
na indyw idua ln e  sk łady podręczne d la  każdego 
m istrza) gospodarka m ate ria łam i pom ocniczym i 
prowadzona jest d la k i lk u  zespołów łącznie, 
trzeba w ięc zastosować podzia ł oszczędności 
w  stosunku do w ie lkośc i w ykonan ia  p lanu  p ro ­
d u kc ji przez zespół każdego m istrza, lu b  też 
w y n ik i podzie lić rów nom ie rn ie  m iędzy za in te­
resowanych m istrzów .

W  odniesieniu do funduszu płac można tw ie r ­
dzić, że w p ły w  m istrza  na wysokość robocizny 
bezpośredniej jes t bezsprzeczny: przez ścisłą 
kon tro lę  w ykonan ia  p lanu  produkcyjnego i  w y ­
korzystan ie  czasu pracy, przez odpow iedni in ­
s truktaż personelu, przez um ie ję tną  organizację 
pracy nadzorowanego odcinka, może on mieć 
poważny w p ły w  na w zrost w yda jnośc i pracy, 
a ty m  sam ym  na kszta łtow anie  się funduszu 
płac. Stąd wniosek, że m is trz  w in ie n  być p re ­
m iow any za oszczędności funduszu płac robo t­
n ików  bezpośrednich nadzorowanego przez n ie ­
go odcinka.

Co się tyczy  kosztów  w ydzia łow ych, a  zw ła­
szcza ogólnofabrycznych to w p ły w  niższych ko -
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m orek p rodukcy jnych  na wysokość tych  kosz­
tów  jest znacznie m n ie jszy n iż  na koszty bezpo­
średnie, a rozliczenie z tych  kosztów by łoby 
zbyt skom plikowane.

W arunk iem  otrzym ania  p re m ii za osiągnięte 
oszczędności w inno  być w ykonanie  p lanu  iloś­
ciowego, jakościowego i  asortymentowego.

Trzeba bow iem  wziąć pod uwagę, że gdyby 
pro jektow ana prem ia za w y n ik i oszczędnościowe 
n ie  by ła  ograniczona w arunk iem  w ykonania  
p lanu ilościowego i  jakościowego, zachodziłaby 
możliwość stwarzania f ik c y jn y c h  oszczędności 
bądź na drodze pogarszania jakości p rodukc ji, 
bądź przez produkow anie tańszych (niezaplano­
wanych) asortym entów , wreszcie przez zm n ie j­
szenie ilośc i p rodukow anych jednostek.

Z tych  względów  zasada produkow ania w ięce j, 
lep ie j i  tan ie j znajdzie swą pełną realizację do­
p iero w  w arunkach  ścisłego przestrzegania w y ­
konania p lanów  w  pow iązan iu z osiągnięciem 
oszczędności.

D ru g im  w arunk iem  jest realne i  ścisłe ustale­
nie wysokości osiągniętych oszczędności. W  tym  
celu osiągnięte oszczędności w in n y  być przed 
usta leniem  p re m ii dokładn ie sprawdzone, pod 
względem praw id łow ości i  rzetelności oblicze­
nia. D otyczy to g łów nie  odpadków i  m a te ria łów  
pomocniczych.

Z apro jek tow any sposób obliczenia może mieć 
zastosowanie we w szystkich fazach p ro d u kcy j­
nych, w  oddziałach w zględnie w ydzia łach  przę­
dzaln i baw ełn ianej pod w arunk iem  jednak p ra ­
w id łow ego i  sprawnego dzia łania w  tych  kom ór­
kach rozrachunku gospodarczego wew nątrzza­
kładowego.

U S T A L E N IE  W S K A Ź N IK Ó W  S ŁU ŻĄ C Y C H  Z A  
P O D STAW Ę DO U S T A L E N IA  W YSO KO ŚC I - 
O SZCZĘDNOŚCI

1. SUROW IEC. —  W  odniesieniu do surowca 
na jbardz ie j rac jona lną metodą dla ustalenia 
oszczędności w  poszczególnych fazach p ro d u kc ji 
lu b  też w  grupach m is trzów  by łoby  jego waże­
n ie  przed wejściem  do p rodukc ji, co by łoby 
równoznaczne z m ożliwością dokładnej ew iden­
c ji surowca. Ten sposób ew idencjonowania w y ­
m agałby jednak usta lenia całego szeregu urzą­
dzeń, punktów  Wagowych., zaangażowania per­
sonelu (wagowych), w  zw iązku z czym  zw ięk­
szy łyby się koszty. Koszty te m og łyby znaleźć 
pokryc ie  w  korzyściach, ja k ie  zakład osiągnąłby 
ew entua ln ie  na skutek m ożliwości dokładnej 
k o n tro li zużycia surowca.

Pod surowcem w  n in ie jszym  pro jekcie  należy 
rozum ieć te pó łfa b ryka ty , k tó re  w  danej fazie 
u legają dalszemu przerobow i, a w ięc surowcem 
dla zg rzeb łam i będą zwoje, pochodzące z m ie- 
sza ln i-trzepa łn i, d la przędzarek obrączkowych—  
niedoprzęd z niedoprzędzarek itd .

2. O D P A D K I. —  W ażnym  zagadnieniem, w ią ­
żącym się ściśle ze zużyciem  surowca jest za­
gadnienie zmniejszenia odpadków. Odpadki w in ­
ny  być dokładnie ew idencjonowane i  ko n tro lo ­
wane, mogą być rów nież ustalone no rm y ( lim i­

ty ) odpadków, k tó re  w in n y  być degresywne i  co 
pew ien czas kon tro low ane i  aktualizowane.

Zm niejszenie ilości odpadków zw rotnych, t j.  
ta k ich  k tó re  w raca ją  bezpośrednio do przerobu 
jes t bardzo korzystne d la zakładu, jednakże pre­
m iow anie za zmniejszenie odpadków może na­
stąpić ty lk o  w  w arunkach ścisłej i  p raw id łow e j 
k o n tro li, dającej pełną gwarancję, że zmniejsze­
n ie  n ie jest fik cy jn e .

3. M A T E R IA Ł Y  POM OCNICZE. —  Ze 
względu na znaczną ilość używ anych m ate ria ­
łó w  pomocniczych w  przędzaln i przem ysłu ba­
wełnianego lim itow an iem  mogą być objęte nie

, wszystkie, lecz ty lk o  ważniejsze, najczęściej sto­
sowane m a te ria ły  pomocnicze. K o n tro lę  gospo­
d a rk i m a te ria łam i pom ocniczym i um oż liw ia ją  
k a r ty  lim ito w e  na poszczególne m a te ria ły  po­
mocnicze. W  kartach  tych  n o tu je  się l im ity  
i  każdorazowe w ydanie  m ateria łów , co pozwala 
na stw ierdzenie pod koniec miesiąca oszczędnoś­
ci lub  przekroczenia usta lonych lim itó w .

Analogiczn ie ja k  w  odniesieniu do lim itó w  od­
padków, l im ity  m ate ria łów  pomocniczych w in n y  
być okresowo aktualizowane.

4. FU N D U SZ PŁAC . —  W skaźnik funduszu 
plac w  stosunku do wysokości zaplanowanej 
p ro d u kc ji z jednej strony, a wysokości rzeczy­
w is tych  zarobków w  stosunku do w ykonanej 
p ro d u kc ji —• z d rug ie j strony, w in n y  stanowić 
m a te ria ł udostępniony m is trzow i, w  ce lu  umoż­
liw ie n ia  zaznajom ienia go z kszta łtow aniem  się 
tych  dwóch ważnych i  zależnych od siebie 
w skaźników . Skoro m is trz  ma być gospodarzem 
działalności nadzorowanego zespołu w in ie n  mieć 
możność w glądu w  kszta łtow anie  się i  wzajem ne 
powiązanie tych  wskaźników , gdyż przez zw ię­
kszenie w yda jności p racy może on przyczyn ić 
się do obniżenia kosztów robocizny na swym  
odcinku.

W szystkie wyżej omówione elem enty, k tó re  
w in n y  być podane w  w ie lkościach p lanow a­
nych i  w ykonanych  stanow ią treść tabel, (tabl. 
1, 2, 3) służących za podstawę do usta lenia w y ­
sokości osiągniętych oszczędności. Sposób w y ­
pełn ien ia  tabel jest w  dalszym ciągu niniejszego 
a r ty k u łu  szczegółowo opisany.

W AR TO ŚC IO W E U JĘ C IE  W S K A Ź N IK Ó W

O  ystem  rozrachunku gospodarczego w ew - 
nątrzzakładowego przew idu je  ustalenie cen 

um ow nych na podstawie k tó rych  dokonywane 
są obliczenia dla poszczególnych kom órek. Za­
łożenie to jest słuszne, gdyż nie prow adzi się 
k a lk u la c ji d la  poszczególnych faz p ro d u kcy j­
nych, trzeba w ięc usta lić podstawę, k tó re j za­
stosowanie um oż liw i rozliczenia. Ustalenie cen 
um ow nych stanow i treść dalszych rozważań.

1. SUROW IEC. —• D la  określenia wartości 
surowca (w  u jęc iu  n in ie jsze j pracy) w  danej 
fazie trzeba usta lić  wszystkie nak łady pracy ży­
wej i uprzedm iotow ione j powstałe w  danej ko ­
mórce p rodukcy jne j powiększone o koszt prze­
robu w szystkich poprzednich faz.

456



Ta
b.

 I
 (

cz
. 

I)
 

Ze
st

aw
ie

ni
e 

w
yn

ik
ów

 o
sz

cz
ęd

no
śc

i 
w

 f
az

ie
 p

ro
du

kc
yj

ne
j 

m
ie

sz
al

ni
—

tr
ze

pa
ln

i

O
dp

ad
ki

 z
w

ro
tn

e

w
 k

g W
yk

on
an

ie

CO 31
24

47
80

22
33

10
13

7

P
la

n

CM 34
08

33
74

33
49

10
13

1

w
sk

aź
ni

k

W
yk

on
an

ie

s P "  0 0
^  o '

CM

P
la

n O CM CM CM CM

S
ur

ow
ie

c 
fa

kt
yc

zn
ie

 z
uż

yt
y 

w
 k

g

W
ar

to
ść

su
ro

w
ca

-j-
 o

sz
cz

ęd
no

ść
 

—
 p

rz
ek

ro
cz

e­
ni

e
zl

. 1
2,

24
 z

a 
1 

kg

0 5

-f
 45

08
0 

+4
09

67
 

—
11

26
1

+7
47

86

O
dc

hy
le

ni
a 

od
 p

la
nu

w
 k

g
+

 o
sz

cz
ęd

no
ść

 
—

 p
rz

ek
ro

cz
e­

ni
e

sa
ld

o 
ru

br
. 

6,
 7

00

+3
68

3 

+3
34

7 

—
 9

20 O
c o

+

pr
zy

 w
y­

pr
zę

d 
zi

e 
w

yk
on

a­
ny

m t>

29
33

88

29
08

08

29
28

87

87
70

83

pr
zy

 w
y­

pr
zę

d 
zi

e 
pl

an
ow

a­
ny

m

CC

29
70

71

29
41

55

29
19

67

88
31

93

O
gó

ln
y 

w
yp

rz
ęd

 
w

 
% w

yk
on

a­
ni

e 10

96
,8

96
,7

95
,3

96
,5

pl
an V f

95
.6

95
.6

56
.6

95
,6

%
w

yk
on

a­
ni

a
2 

. 
10

0 
1 co

10
5,

8

10
7,

4

10
3

10
5,

4

P
ro

du
kc

ja
 z

w
oj

ów
 

w
 p

as
m

ac
h 

i 
kg

w
yk

on
a­

ni
e

---
---

---
---

---
---

---
1

CM 93
7,

2 
28

40
00

 
‘ 

92
8 

28
12

12
 

92
1,

1 
27

91
21

27
86

,3
84

43
33

pl
an

00 co c o  
t o -10 co N  co i >
0 0  CO CO 0 5  C 5 N p 
0 0  V f  0 0  NT* 0 0  0 5  

OO — ' O  
CO CO P"* 
CM CM CM

26
42

,7
80

09
09

N
az

w
is

ko
m

is
tr

za

M
is

tr
z 

A
 

M
is

tr
z 

B 

M
is

tr
z 

C

O
gó

łe
m

 w
 

w
 c

ał
ej

 fa
zi

e

cdp*o

Id

os
o

73O

ei

&
>

rQO
T i

O Æ  „  
r t  3  CO 

T3 P-ł 'S-ta> _  
ni o  ■ _ro ^  ^3

o
3T3a*

£
‘O
p*

.o
*£0

cd

1N

&
T i

fl
P24

"O Ch

.a ‘| s «
g -3 S -

-g s
■ S g Ł "
° +  1 ^

>•0

g
Ibe
O
co

CM
Vf
O

LOO
co

+  +

CM

+  +

co
0005
CO
+

»O IO CO CO
CO O p -
LO CO 0
O 0 0
CM CM CM CO

ricd
ô
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Koszt przerobu danej fazy ustala siq przez 
dodanie następujących elem entów kosztów:
—  robocizny bezpośredniej
— narzu tów  na płace
- -  kosztów  w ydz ia łow ych  ruchu
—  kosztów ogó lnow ydzia łow ych
—  kosztów  ogólnofabrycznych.

T rzy  pierwsze pozycje dotyczą danej fazy, 
a dw ie ostatnie dz ie li się na podstawie klucza. 
Drogą podzielenia sum y usta lonych ja k  w yżej 
kosztów przez ilość w yprodukow anych  kg  w  
danej fazie (a w ięc np. ilość kg  zwojów , ilość 
kg niedoprzędu, ilość kg  przędzy) o trzym a sie 
koszt przerobu 1 kg  p roduktu .

Doliczenie kosztów ogó lnow ydzia łow ych 
i  ogólnofabrycznych uzasadnia się potrzebą 
ustalenia oszczędności w  sposób na jbardz ie j p ra ­
w id ło w y .

_ W  n in ie jsze j pracy p rzy ję to  wysokość kosz­
tów  1 kg surowca (po potrącen iu  planowanych 
odpadków) na 12,01 zł, a kosztów przerobu 
w  fazie, m iesza ln i-trzepa ln i usta lonych w g po­
w yżej przytoczonej m etody na 0,23 zł czy łi że 
wartość 1 kg  zwój a w yniesie  12,24 zł. Ustalona 
w edług tych  samych zasad wartość 1 kg  przę­
dzy wyniesie  17,45 zł. Powyższe w artości będą 
zastosowane w  om aw ianych w  dalszym ciągu 
przykładach jako cena um owna 1 kg  zw o ju  i  1 
kg  przędzy.

2. O D P A D K I. —  Za podstawę w yceny od­
padków  zw ro tnych  (cena umowna) p rzy ję to  
wszystkie nak łady pracy żyw ej i  uprzedm ioto­
w ionej przypadające na daną kom órkę p roduk­
cy jną  z w y ją tk ie m  surowca, gdyż odpadki zw ro­
tne powracają do p ro d u kc ji jako surowiec. D la  
poszczególnych w ięc faz p rodukcy jnych  ceny 
um owne odpadków zw ro tnych  będą ró w n a ły  się 
pe łnym  kosztom przerobu.

Co się zaś tyczy  in n ych  rodzajów  odpadków, 
to do obliczeń p rzy ję to  ich  cenę um ow ną w ed­
ług  cennika (zł 2 —  w  fazie m iesza ln i-trzepa ln i 
i  z ł 2,30 —  w  fazie przędzarek obrączkowych).

3. M A T E R IA Ł Y  PO M O CNICZE. —  W artość 
ich  p rz y jm u je  się w edług cen księgowości i  o ile  
w artości n ie f ig u ru ją  w  karc ie  lim ito w e j w in n y  
być obliczone pod koniec miesiąca.

4. FU N D U S Z P ŁA C . —  Wysokość zaplano­
wanego funduszu płac należy odpowiednio sko­
rygow ać w  stosunku do w ykonan ia  p lanu  p ro ­
dukc ji.

Zgodnie z Uchw ałą P rezyd ium  Rządu z dnia 
10 stycznia 1953 r. n r  53 i  54 w  spraw ie wzmoc­
n ien ia  k o n tro li funduszu płac, fundusz ten w i­
nien być skorygow any w  stosunku do w ykona­
nia p lanu p ro d u kc ji g lobalne j w  cenach niez­
m iennych.

D la  m is trzów  nie oblicza się w ykonan ia  p lanu 
wartościowego w  tym. p rzypadku należy posłu­
giwać się in n ym  w skaźn ik iem  ko rek ty , a m iano­
w ic ie  w skaźn ik iem  w ykonan ia  p lanu ilościowe­
go w  jednostkach natura lnych .

S P O R Z Ą D Z A N IE  T A B E L  A N A L IT Y C Z N Y C H

C elem usta lenia wysokości oszczędności osią­
gn ię tych  na poszczególnych elementach 

kosztów  om ów ionych w  n in ie jsze j pracy, na­
leży sporządzić tabele analityczne, zawierające 
odnośne w skaźn ik i. Ogólna suma w yn ikó w  
w szystk ich  m is trzów  danej fazy  w inna  dać w y ­
n ik  całej fazy.

Część danych dostarcza planowanie, pozostałe 
należy obliczyć w ed ług  wskazówek zamiesz­
czonych w  tabelach. C y fry  podane są w  zao­
krąg len iu .

D la  dzia łu m iesza ln i-trzepa ln i opracowana 
została tabela N r 1 obejm ująca w y n ik i trzech 
m is trzów  zm ianowych. T rzy  pierwsze ru b ry k i 
tabe li dotyczą p ro d u kc ji (zaplanowanej, w yko ­
nanej i  wskaźnika w ykonan ia  p lanu p ro d u kcy j­
nego) p rzy  czym w ie lkość p ro d u kc ji wykazana 
jest w  pasmach i  kg. R u b ry k i 4 i  5 zaw iera ją  
dane dotyczące w yprzędu  planowanego i  w yko ­
nanego. R u b ryk i 6 i  7 —  ilośc i zużytego su­
rowca.

Obliczenie ilośc i zużytego surowca oparte jest 
na w yprzędzie, k tó ry  w yn ika  z danych re je ­
s tra c ji p rodukc ji.

Ilość tę oblicza się w ed ług  wzoru:

p r ■ 100
ps  =

pw

gdzie: ps —  ilość surowca potrzebna d la  w y ­
konania p ro d u kc ji p rzy  p lanow a­
nym  wyprzędzie

pr —  w ie lkość p ro d u kc ji w ykonanej 
pię —  p lanow any w yprzęd 

O ile  fak tyczn ie  osiągnięty procent w yprzędu' 
jest wyższy od zaplanowanego, ilość potrzebne-

Tab. Z Zaprojektowania planu obniżki kosztów własnych w grupie majstra A

Nazwa pozycji 
kosztów

Koszty skorygo- Planowane koszty 
roku bieżącego

Koszty rzeczywi­
ste roku bieżącego

O b n i ż k a
wane

roku ubiegłego planowana 
, (2 -  3)

rzeczywista
( 2 - 4 )

1 2 3 4 5 6

Surowiec 3.647.593 3.636.149 3.591.069 11.444 56.524
Odpadki zwrotne 784 784 719 _ 65
M ateria ły pomoc­
nicze 45.903 45.447 45.219 456 684
Robocizna bez­
pośrednia 20.620 20.535 20.600 85 20

R a z e m 3.714.900 3.702.915 3.657.607 11.985 57.293
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go surowca do w ykonan ia  te j samej ilośc i p ro ­
d u kc ji będzie mniejsza.

Podstaw iając c y fry  ja k  w  tabe li (n r 1) o trzy ­
m u jem y:
—  dla m istrza  A  zużycie surowca przy  w yprzę -

dzie p lanow anym  297.Ó71 kg
—  zużycie surowca przy  wyprzędzie

w ykonanym  293.388 kg
—  oszczędność 3.683 kg

Ustala jąc wartość 1 kg  surowca według 
uprzednio om ów ionych zasad, o trzym a się 
oszczędność

3 683 kg  . 12,24 zł =  45 080 zł.
Odnośne sum y wnosi się do ru b ry k  8 i  9.

R u b ry k i 10 do 15 w łącznie przeznaczone są na 
w y n ik i powstałe z gospodarki odpadkam i zw ro t­
nym i. D la  obliczenia oszczędności na odpadkach 
zw ro tnych  należy usta lić ilość odpadków w ed­
ług, planowanego lim itu  od p ro d u kc ji w ykona ­
nej, a nie od p ro d u kc ji p lanowanej. Ten sposób 
usta lenia planowanej ilości odpadków uzasadnia 
się tym , że p rzy  zwiększonej w  stosunku do 
p lanu  p ro d u kc ji sta je się dopuszczalne zw ięk­
szenie g loba lne j ilośc i odpadków, ja k  również 
ich  zmniejszenie p rzy  w ykonan iu  p ro d u kc ji po­
niżej p lanowanej. Porównanie re zu lta tu  tego 
w y liczen ia  z ilością 'fak tyczn ie  uzyskanych od­
padków  da w  w y n ik u  oszczędność lu b  stratę.

W  rozpa tryw anym  przyk ładz ie  l im it  odpad­
ków  w ynosi 1,2%, p rodukc ja  w ykonana przez 
m istrza  A  —  284.000 kg, dopuszczalna ilość od­
padków:

284 000 • 1,2

Ponieważ ilość odpadków zw ro tnych  w yn io ­
sła 3 124 kg  (1,1% w  stosunku do p ro d u kc ji 
w ykonane j), różnica 284 kg  stanow i oszczędność, 
a wartość te j oszczędności po cenie um ownej 
0,23 za kg w ynosi 65 zł.

Następnym  zagadnieniem jest ustalenie ja k  
się ksz ta łtu je  wysokość rachunkow ych s tra t za­
k ładu  z ty tu łu  zmniejszenia odpadków. Zagad­
n ien ie  to należy postaw ić w  następujący sposób: 
zakład z ty tu łu  zm niejszenia odpadków powsta­
łego na skutek zwiększenia w yprzędu ma uzysk 
na surowcu, natom iast odpadki przedstaw ia ją  
rów nież pewną wartość, k tó rą  zgodnie z cenni­
k iem  można określić na 2 zł za lk g . Zyskując, 
ja k  w  rozpa tryw anym  przykładzie , 3 408 kg  na 
zw iększeniu wyprzędu, zakład tra c i tę samą 
ilość kg, na odpadkach, k tó re  sta ją się p roduk­
tem. Ta w łaśnie równow artość odpadków została 
uwzględniona w  16 rub ryce  ta b e li jako  „s tra ta “ .

R ubryka  17 służy do zamieszczenia oszczęd­
ności, względnie niedoboru, na m ateria łach po­
mocniczych. R u b ryk i 18, 19, 20 i  21 służą dla 
wpisania w yn ikó w  dotyczących funduszu płac. 
W  rubryce  22 lub  23 w p isu je  się ostateczny w y ­
n ik  (oszczędność lub  niedobór) stanow iący saldo 
dodatnie lub  ujem ne ru b ryk , w  k tó rych  f ig u ru ­
ją  dane dotyczące osiągnięć na poszczególnych 
elementach kosztów.

Ustalenie p rem ii.
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Zestaw ienie osiągnięć gospodarki poszczegól­
nych m is trzów  na podstawie tabeli.

Nazwisko m istrza Oszczędność N iedobór W y n ik  ca łe j 
fazy

M is trz  A 37.942
M istrz B 36.057
M istrz  C 6.765

O g ó ł e m 73.999 6.765 67.234

D la podziału powyższej sum y można wysunąć 
następujące sugestie: na prem ie przeznaczyć 
10% ogólnej sum y uzyskanych oszczędności, d la 
k ie row n ika  fazy 10% sumy przeznaczonej na 
prem iowanie, pozostałą sumę przeznaczoną na 
prem iow anie podzie lić m iędzy poszczególne zes­
po ły  w  stosunku do osiągniętych przez n ich  
oszczędności. Należy ustalić, ja k  się ksz ta łtu je  
procentowo suma p re m ii proponowanej dla zes­
połów  poszczególnych m is trzów  w  stosunku do 
osiągniętych oszczędności.

Obliczenie to można w yraz ić  następującym  
wzorem:

(a  —  b ) • 100
S =  ------------------------

o

gdzie: S —  stosunek procentow y
a —  suma przeznaczona na prem ie (6 723) 
b —  suma przeznaczona dla k ie row n ika  

oddziału (672)
o — suma osiągniętych oszczędności 

(73 999)
Na podstawie powyższego obliczenia o trzym a­

m y, że i  —  8,18%. Prem ia dla zespołu m istrza 
A  wyniesie:

37 942 • 8,18

a dla zespołu m istrza  B

‘36 057 • 8,18

Każdy z m is trzów  o trzym u je  10% od sumy 
przypadającej d la nadzorowanego przez niego 
zespołu, reszta dz ie li się pom iędzy w yró żn ia ją ­
cych się robo tn ików  danego zespołu. M is trz  
C wobec u jem nych w yn ikó w  p re m ii n ie  o trz y ­
m uje, a n iedobory w in n y  być odliczone od 
ew entua lnych oszczędności p rzyszłych okresów.

Zadanie k ie row n ika  oddziału będzie polegało 
na specja lnym  zainteresowaniu się sposobami 
pracy m istrza C, dokładnym  zbadaniu przyczyn 
u jem nych w yn ików . Leży to zarówno w  in te re ­
sie społecznym, ja k  i jego w łasnym , gdyż suma 
niedoborów, k tó rych  przyczyną jest m is trz  
C wraz ze swym  zespołem, zmniejsza wysokość 
p rem ii. M is trz  C w in ie n  zw rócić się o radę 
i  w skazów ki do swych kolegów.

Celem zorientow ania się w  wysokości propo­
nowanej p re m ii w  stosunku do zarobków robo t­
n ikó w  bezpośrednich danej fazy p rodukc ji, na­
leży usta lić  odnośny stosunek procentowy. P ła ­
ce robo tn ików  bezpośrednich w  grupach 3 m i­
strzów  w  badanym  okresie wynoszą w edług ta ­
b e li 57 033 zł, ponieważ jednak w  p re m ii w in n i
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brać udzia ł rów n ież k ie ro w n ik  oddziału z w yna ­
grodzeniem 1005 z ł i  3 m is trzów  salowych 
z łącznym  wynagrodzeniem  2 715 zł ogólna su­
ma wynagrodzeń wyniesie  60 753, a stosunek 
procentow y p re m ii do wynagrodzeń

6 723 • 100 

60 753
=  o k o ło  11%

Z ogólnej sum y p re m ii przeznacza się d la  ro ­
bo tn ików  5.446 zł, a ponieważ faza m ieszaln i- 
trzepa ln i w  zakładzie, w  k tó ry m  zebrane zostały 
omawiane dane, za trudn ia  60 robo tn ików  bezpo­
średnich, prem ia na jednego robo tn ika  wyniesie 
przeciętn ie około 180 zł. P rem ia może podlegać 
zróżnicowaniu w  zależności od stosowanych 
systemów p łacy poszczególnych członków zes­
połu.

D ruga metoda polega na obliczeniu procentu 
ohn iżk i kosztów zależnych bezpośrednio od m i­
strza i porów nan iu  ich z wysokością planowane­
go procentu obn iżk i (patrz tab l. 2).

Dotychczas p lan obn iżk i kosztów nie jest do­
prowadzony do poszczególnych oddziałów i n iż ­
szych kom órek p rodukcy jnych .

Tabela n r 2 zapro jektow ania  p lanu  ooniżki 
kosztów g rupu je  w szystkie  e lem enty kosztów 
bezpośrednio zależnych od m istrza  i  dotyczy 
w yn ikó w  m istrza  A.

W  rubryce  2 tabe li 2 f ig u ru ją  dane do ty ­
czące skorygowanych kosztów z roku  ubiegłego. 
R ubryka  3 zaw iera dane dotyczące planowanych 
kosztów roku  bieżącego, a w ięc
(1) kosztów surowca

297 071 kg  . 12,24 =  3 636 149 zł.
(2) odpadków zw ro tnych

3 408 kg  .' 0,23 =  784 zł.
(3) m a te ria łów  pomocniczych w edług k a r t l im i­

tow ych  45.477 zł.
(4) w ie lkości p lanowanej robocizny bezpośred­

n ie j
R ubryka  4 zaw iera tak ie  same dane w  odnie­

sieniu do rzeczyw istych kosztów roku  bieżącego 
ze skorygowaną robocizną bezpośrednią (20.600 
zł) w  stosunku do w ykonania  p lanu  w  105,8%..

Różnice pom iędzy kosztam i p lanow anym i br. 
a skorygow anym i kosztam i roku  ubiegłego sta­
now ią  wysokość p lanowanej obn iżk i kosztów 
(3.647.593 —  3.636.149 =  11.444 itd .) i  f ig u ru ją

w  rubryce  5, natom iast różnice pom iędzy skory­
gow anym i kosztam i roku  ubiegłego a rzeczy­
w is ty m i (3 647.593 —  3.591.069 =  56.524 itd ) 
stanowią treść ru b ry k i 6. W edług tabe li obniżka 
w ynosi 45.308 zł (57.293 —  11.985). Od sum y te j 
trzeba odjąć „s tra tę “1 na odpadkach wynoszącą 
zgodnie z obliczeniem  7.366 zł, co da w  ostatecz­
nym  rezultacie  oszczędność w  kw ocie 37.942, to 
jes t ty le , ile  zostało' ustalone w edług p ierwszej 
metody.

P lanow any proceńt obn iżk i wynosi:
11 985 • 100 

3 714 900
0,32%

rzeczyw isty:
37 942 - 100 

3 714 900
1,32%

Faktyczne w ięc ponadplanowe osiągnięcie m i­
strza A  w ynosi 1%.

P rzy zastosowaniu p re m ii za obniżkę kosztów 
w edług in s tru k c ji do regu lam inu  CZPBaw. t j. 
3%  wynagrodzenia zasadniczego za każdy 0,1% 
obniżki, obliczając prem ię od zasadniczego w y ­
nagrodzenia m istrza t j.  od 905 z ł o trzym am y:

905 • 37

P rzy  zastosowaniu m nożnika 1,1% —  298 zł.
Tabela 3 „Zestaw ien ie  oszczędności osiągnię­

tych  w  fazie p ro d u kc ji przędzaln i w łaśc iw e j“  
obejm uje w y n ik i osiągnięte przez trzech m i­
s trzów  w  fazie przędzarek obrączkowych (patrz 
tab l. 3).

P rzy analizie tych  w yn ikó w  oparto się na tych  
samych zasadach co i  w  poprzednim  przykładzie 
(dla m iesza ln i-trzepa ln i).

P ro jek tu jąc  przeanalizowany w  n in ie jszym  
a rty ku le  system prem iow an ia  w zię to  pod uwagę 
zagadnienie w łaściw ej p ropo rc ji m iędzy w yso­
kością wypłacone j p rem ii, a osiągniętą oszczęd­
nością oraz zagadnienie zróżnicowania w ysoko­
ści p re m ii w  zależności od nakładu pracy i od­
powiedzia lności pracownika. W łaśc iw y system 
prem iow ania  p rzyczyn i się zarówno do podnie­
sienia płac robo tn ików , ja k  i  obn iżk i kosztów 
w łasnych.

W ito ld  Rządkowski

M g r Tadeusz Bujak, inż. Edw ard  Ragu

R o z w ó j t e c h n ic z n e g o  n o r m o w a n i a  p r a c  
p r o d u k c y jn y c h  w  p r z e m y ś le  c u k r o w n ic z y m

#

P rzem ysł cukrow n iczy  jes t typ o w ym  
przem ysłem  sezonowym. W  każdej cu­
k ro w n i w ystępu ją  dwa zasadnicze róż­
ne okresy działalności w  ciągu roku. 
Okres p ierw szy, to okres rem ontu  

zw iązany z przygotow an iem  urządzeń p roduk­
cy jnych  do bezawaryjnego i  ja k  na jsp ra w n ie j­
szego przeprowadzenia kam pan ii buraczanej, 
stanowiącej okres w łaściw e j p rodukc ji.

Okres p ie rw szy t j .  rem ontu  maszyn, apara­
tów  i  urządzeń p rodukcy jnych  jest znacznie 
dłuższy od okresu drugiego t j .  kam pan ii i  trw a  
przecię tn ie  od 260 do 270 dni.

W  okresie rem ontu  m iędzykam panijnego do­
konu je  się n a jp ie rw  oczyszczania w ie lu  skom­
p likow anych  aparatów, maszyn i  urządzeń p ro ­
dukcy jnych , następnie ich  przeglądu, wreszcie 
zaś w łaściwego rem ontu, k tó ry  pow in ien  być
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w ykonany z taką dokładnością, aby wszystkie 
agregaty w  okresie kam pan ii spe łn iły  swe za­
danie p rodukcy jne  p rzy  ca łko w itym  zapewnie­
n iu  nieprzerwanego, bezawaryjnego ruchu.

Okres d ru g i to okres kam panii, trw a jące j 
przecię tn ie  od 80 do 90 dni, je s t okresem p ro ­
d u kc ji cukru . W  okresie ty m  (trzech m iesię­
cy jesiennych) należy przerobić całą masę bu­
raków  cukrow ych, drogą skom plikow anych p ro ­
cesów fizyko-chem icznych, aby w ydobyć cuk ie r 
nagrom adzony w  korzen iu  buraka cukrowego 
w  czasie le tn ie j w egetacji. Praca cuk row n i w  
okresie kam pan ii trw a  n ieprzerw an ie  całą dobę. 
W ym aga ona ca łkow ite j i  ostre j m o b iliza c ji s ił 
tw órczych  robo tn ików , techn ików  i  in żyn ie rów  
cukrow n i.

W  okresie kam pan ii liczebny stan za trudn ie ­
n ia  ro b o tn ikó w  wzrasta k ilk a k ro tn ie  w  stosun­
ku do okresu m iędzykam panijnego. W  zw iązku 
z powyższym  od dawna is tn ia ł w  cukrow n ic ­
tw ie  prob lem  takiego zorganizowania załogi 
p rodukcy jne j, aby zostały osiągnięte na jko ­
rzystn ie jsze w skaźn ik i w yda jności pracy.

P rzem ysł cukrow n iczy w  Polsce Ludow e j, od 
p ierw szych dn i podjęcia  poważnych zadań zao­
patrzen ia  ludności w  a r ty k u ły  p ierw szej potrze­
by, ja k im  jes t m. in . cukier, p rzy  równocześnie 
prowadzonej odbudowie cuk row n i z ru in  w o­
jennych, stanął w  pew nym  okresie czasu przed 
problem em  braku  s ił roboczych.

W  okresie przedw ojennym , większość ro b o tn i­
ków  kam pan ijnych  re k ru tow a ła  się z m a ło ro l­
nych, bądź z bezrolnej b iedo ty  z oko licznych 
wsi. Z  chw ilą  w yzw o len ia  spod okupac ji h it le ­
row skie j i  rozpoczęcia odbudowy i  uprzem ysło­
w ien ia  k ra ju  na n iespotykaną skalę, znaczne 
rzesze robo tn ików , m a ło ro lnych  i  bezro lnych 
zostały w ch łon ię te  przez budow n ic tw o i  prze­
m ysł ciężki, gdzie zarobki ksz ta łtow a ły  się 
znacznie ko rzys tn ie j n iż  w  cukrow n ic tw ie . W  
zw iązku z ty m  sprawa b raku  rą k  roboczych ta k  
na okres rem ontu  ja k  i  na okres kam pan ii u ra ­
stała w  n ie k tó rych  cukrow n iach  do rozm ia rów  
problem u, ty m  bardzie j że m echanizacja i  auto­
m atyzacja  procesów p ro d u kcy jn ych  n ie  postę­
powała w  ta k im  tem pie, aby uby tek  rąk  
roboczych został zrekompensowany.

W  ty m  stanie rzeczy, C en tra lny  Zarząd Prze­
m ys łu  Cukrowniczego (CZPC) pow zią ł w łaści­
wą decyzję szukania „re ze rw “  ludzk ich  na te ­
ren ie  swego przem ysłu, przede w szystk im  
w  drodze w prowadzenia postępowej organ izacji 
pracy i  technicznego norm ow ania  pracy.

N a tkn ię to  się jedńak na szereg bardzo po- ' 
ważnych trudności, w yp ływ a jących  przede 
w szystk im  ze specy fik i p rzem ysłu  cukrow nicze­
go, w  k tó ry m  zastosowanie powszechnie zna­
nych m etod norm ow ania  p racy by ło  wręcz n ie ­
m ożliwe. Trudność ta w ystępu je  szczególnie ja ­
skrawo podczas kam panii, bow iem  proces tech­
nolog iczny o trzym yw an ia  cukru  z buraka jest 
typ o w ym  przyk ładem  procesu aparaturowego 
w  pew nym  stopniu ciągłego, którego poszcze­
gólne odc ink i p rodukcy jne  (stacje) obsług iw a­
ne są przeważnie zespołowo.

Rola robotn ika(ów ) podczas kam panii, pom i­
mo tego, że proces p ro d u kcy jn y  jest w  pew nym

stopniu procesem ciąg łym  i  apara turow ym , nie 
przestaje być decydująca d la  p ro d u kc ji. Od 
um ie ję tności robo tn ików , ich  rzete lności w  p ra ­
cy, zależy jakość cukru , w ie lkość s tra t cukru , 
zużycie energ ii e lektryczne j, c iep lne j itd . na 
obsługiwanej stacji.

U tru d n io n y  jes t jednak w p ły w  robo tn ików  
na zwiększenie zdolności p rodukcy jne j maszyn 
i  urządzeń, bow iem  przez poszczególne stacje, 
będące kom pleksam i maszyn i  aparatów  re a li­
zu jących określoną fazę procesu p rodukcy jne ­
go, p rzep ływ a  na ogół n ieprzerw any, p raw ie  te j 
samej w ie lkośc i s trum ień  buraka, k ra ja n k i, so­
ku, cukrzycy, a wreszcie cukru . Stąd też w y ­
w odz ił się głęboko zakorzeniony w  przem yśle 
cukrow n iczym  pogląd, że prac robo tn ików  
kam pan ijnych  za trudn ionych  w  p ro d u k c ji n ie  
da się w  ogóle znormować.

T ym  n iem n ie j C en tra lny  Zarząd P rzem ysłu 
Cukrowniczego (CZPC) konsekw entn ie  Doszuki­
w a ł w łaśc iw ych  m etod norm ow ania  i  organiza­
c j i  pracy. CZPC jasno zdawał sobie sprawę, że 
jedyn ie  na drodze naukow ych badań, pom ia­
ró w  oraz ana lizy  procesów p ro d u kcy jn ych  cu­
k ru  można będzie wypracow ać specyficzną dla 
cukrow n ic tw a  m etodykę norm ow ania  p racy 
podczas kam panii.

W  okresie kam pan ii 1952— 1953 r. CZPC na­
w iąza ł ko n ta k t z In s ty tu te m  E konom ik i i  Orga­
n iza c ji P rzem ysłu  w  W arszawie, po czym uzy­
skał pomoc naukową i  współpracę metodyczną 
Zakładu P rzem ysłu  Spożywczego In s ty tu tu  
E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu  w  K ra k o ­
w ie.

Na podstaw ie przeprowadzonej ana lizy  p ro ­
cesu technologicznego, sprawdzenia w  drodze 
doświadczalnej założonych koncepcji roboczych 
i  przeprowadzonych dyskusji, została opraco­
wana w  zakładzie P rzem ysłu  Spożywczego 
IEO P w  K ra ko w ie  m etodyka norm ow ania  prac 
p rodukcy jnych  w  cu k ro w n i w  okresie kam pa­
n ii. M etodyka ta  powstała p rzy  a k tyw ne j 
w spółpracy Centralnego Zarządu P rzem ysłu 
Cukrowniczego.

Jak ju ż  wspomniano, w szystkie  stacje po­
cząwszy od sp ławów  aż do pakow n i cukru  
w łącznie stanow ią jeden w ie lk i zespół lu d z i 
i  urządzeń bardzo ściśle ze sobą pow iązanych 
w  procesie p ro d u kcy jn ym . Takie  powiązanie 
przesądziło o dotychczasowym  sposobie usta la­
n ia  zadań d la  robo tn ików , w  postaci jednej 
wspólnej n o rm y  przerobu (np. 3130 q buraków  
na zmianę roboczą).

Szukając now ych dróg norm ow ania  pracy, 
p rzy ję to  za podstawę założenie, że techniczne 

• no rm y p racy muszą być ta k  ustalone, by  um o­
ż liw iły  rozpoczęcie skutecznej w a lk i o w zrost 
w yda jnośc i pracy. Techniczna norm a pracy jest 
bow iem  przeznaczona przede w szystk im  dla ro ­
botn ika, dlatego dz ięk i p rze jrzystem u powiąza­
n iu  n o rm y  p racy  z zarobkiem , przez system 
akordow y czy akordow o-p rem iow y, pow inna 
ona zainteresowywać m ate ria ln ie  robo tn ika  
w  zw iększaniu w yda jnośc i pracy. A b y  sprostać 
tem u zadaniu należy przeprowadzić podzia ł do­
tychczas stosowanej jedne j w spólnej d la  całej 
cu k ro w n i n o rm y  przerobow ej (zadanie p lano-
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we), k tó ra  s łużyła  jedyn ie  celom planow ania 
i  p rem iow ania  załogi, na indyw idua ln e  względ­
nie małozespołowe n o rm y  pracy. P rzeprowa­
dzenie takiego podzia łu  procesu produkcyjnego 
cukru, k tó ry  uważano za proces p ro d u kcy jn y  
w  pe łnym  tego słowa znaczeniu „c ią g ły “ , w y ­
maga uprzedniego określenia praw id łow ego za­
kresu technicznej n o rm y  pracy. Pod pojęciem  
praw id łow ego zakresu technicznej no rm y pracy 
rozum iano ta k i odcinek p rodukcy jny , którego 
obsługa może kszta łtow ać swą w ydajność pracy 
niezależnie od wydajności, p racy obsługi sąsied­
n ich  odcinków  p rodukcy jnych .

Niezależne kszta łtow anie  się w yda jności p ra ­
cy obsługi ta k  pojętego odcinka produkcyjnego 
jes t m ożliw e bądź dzięki: (a) is tn ie n iu  zapasów 
w yrobów  w  toku  ja k  i  p ó łfa b ryka tó w  w łasnych 
(m iejsca przerw an ia  ciągłości procesu p roduk­
cyjnego) bądź (b) is tn ie n iu  innych  prac, do k tó ­
rych  można skierować robo tn ików  po w ykona­
n iu  pracy zadanej, bądź też (c) zm niejszeniu ze­
społu w ykonującego dane prace, bow iem  
zm niejszenie zespołu w yw o łu je  w zrost w y d a j­
ności p racy (skokowy).

F ak t występow ania zapasów p ro d u kc ji w  to­
k u  (skrzyn ie sokowe, mieszadła, silosy) wska­
zuje na niezupełną ciągłość procesu p ro d u kcy j­
nego. Na podstawie znajomości zakresu norm  
pracy można w ydz ie lić  k ilk a  odcinków  p roduk­
c ji, na k tó rych  robo tn icy  mogą kszta łtow ać swą 
w ydajność niezależnie, a w ięc można usta lić 
oddzielne techniczne n o rm y  p racy ja k  np.: (1) 
zespołową techniczną norm ę pracy na w ypa la ­
n ie  kam ien ia  wapiennego, (2) techniczne no rm y 
pracy dla w iró w ka rzy  w ie lo  warsztatowców, (3) 
zespołową techniczną norm ę p racy dla ro b o tn i­
ków  paku jących  cuk ie r systemem potokow ym , 
(4) zespołową techniczną norm ę pracy dla od­
cinka p ro d u kc ji obejmującego w szystkie  pozo­
stałe stacje, związane jednym  ry tm e m  p ro d u k ­
c ji, (5) in dyw idua ln e  techniczne no rm y p racy  na 
ostrzenie noży.

Podstawą do przeprowadzenia 'powyższego 
podzia łu  by ło  is tn ien ie  bądź zapasów p ro d u kc ji 
w  toku  (np. cukrzycy  w  m ieszadłach przed w i­
rów kam i i  cuk ru  w  silosach), bądź też is tn ien ie  
innych  prac np. robó t w arsztatow ych, do k tó ­
rych  można skierować np. ro b o tn ikó w  ostrzą­
cych noże, po w yostrzen iu  dostatecznej ilośc i 
noży dla zabezpieczenia n ieprzerw anej pracy 
k ra ja ln ic  w  ciągu zm iany roboczej.

W  w y n ik u  ta k  przeprowadzonego podzia łu 
is tn ia łaby  jednak nadal w ie lkozespołowa norm a 
p racy d la  obsługi odcinka p ro d u kc ji typow o 
ciągłego, k tó ry  należy podzie lić na małozespo­
łowe n o rm y  pracy. W  zw iązku z ty m  należy 
w spom niany odcinek p ro d u k c ji podzie lić na 
mniejsze odcink i, a m ianow ic ie  takie , k tó rych  
obsługa może niezależnie od obsługi pozostałych 
odcinków  zmniejszać obsadę i  osiągać dz ięk i te ­
m u w zrost w yda jnośc i pracy, za k tó ry  pow inna 
być wynagradzana. D z ięk i tem u można usta lić 
dalsze, oddzielne techniczne no rm y pracy dla 
obsługi b a te rii d y fu zy jn e j, b ło tn ia rek , cedzideł 
itd . Ze w zględu na om ówioną ciągłość procesu 
produkcyjnego oraz zespołową często obsługę

poszczególnych stacji, agregatów, maszyn czy 
aparatów  —  w yrażan ie  technicznych norm  p ra ­
cy, d la prac p ro d u kcy jn ych  w  cu k ro w n i w  okre­
sie kam panii, wym aga stosowania nieco innych  
norm  niż powszechnie stosowane.

T ł echniczne no rm y pracy w  cuk row n ic tw ie  
A w  okresie kam pan ii muszą być ta k  zbudo­

wane, aby p row adz iły  z jedne j s trony  do zw ięk­
szenia p rodukc ji, a z d rug ie j do zm niejszenia 
no rm  obsługi. Z tych  powodów jako  jedyn ie  
w łaściwe p rzy ję to  tzw . przeliczeniowe technicz­
ne no rm y czasu i  przeliczeniowe techniczne 
no rm y w yrobu. Pom iędzy po jęc iam i „techn icz­
na norm a p racy “  a „prze liczen iow a techniczna 
norm a p racy“  n ie  ma is to tnych  różnic. Określe­
n ie  „p rze liczen iow a“  wskazuje, że prze liczenio­
wa techniczna norm a p racy  n ie  jes t ustalana 
na podstawie pom iarów  zużycia czasu robocze­
go odniesionego bezpośrednio do jednostk i p ro ­
du kc ji, gdyż w  w arunkach p ro d u kc ji tego typ u  
jes t to n iem ożliw e —  lecz w  stosunku do su­
rowca wyjściow ego lu b  w  stosunku do gotowej 
.p rodukcji.

P rzeliczeniowa techniczna norm a czasu jest 
to niezbędna ilość czasu roboczego, potrzebna 
na w yprodukow an ie  (przerobienie) 1000 q lub  
inne j ilośc i innych  jednostek w yrobu  wym aga­
nej jakości przez pracow nika przodującego, w  
określonych w arunkach organ izacyjno-technicz­
nych.

Przeliczeniowa techniczna norm a w yrobu  
określa ilość jednostek w yrobu  (przerobu) w y ­
maganej jakości, jaką  pow in ien  w yprodukow ać 
ro b o tn ik  p rzodu jący w  jedne j robotn ikogodzi- 
n ie w  określonych w arunkach  organ izacyjno- 
technicznych.

Za robo tn ika  przodującego uważa się tego ro ­
botn ika, którego w ydajność p racy jes t zaw ar­
ta  pom iędzy w ydajnością  robo tn ika  przeciętne­
go, a w ydajnością  p rzodow nika p racy w yko n u ­
jącego daną operację.

P R Z Y K Ł A D . Dane: techniczna norm a obsady 
b a te rii d y fu zy jn e j —  5 robo tn ików  na zmianę, 
zdolność p rodukcy jna  (przerobowa) b a te rii dy­
fu zy jn e j 3010 q buraków  na zmianę. B ateria  
dy fu zy jn a  przerabia k ra jankę  buraczaną d y fu n - 
dując z n ie j sok —  m y  zaś n ie  ob liczam y ani 
ilośc i k ra ja n k i an i soku lecz b ierzem y za p u n k t 
w y jśc ia  w ie lkość przerobu buraków .

Przeliczeniow a techniczna norm a w yrobu  
wynosi:

3010 q buraków __ 3010 q buraków 
5 ro b .X  8 godz. 40 rob. godz.

=  75,25 q/rob. godz.

P rzeliczeniowa techniczna norm a czasu wynosi: 
40 rob. godz.

---------------------  =  1000q =  13.28 rob. godz./1000q
3010q buraków

Określenie „techn iczne“  przypom ina, że usta­
len ie  tego czasu oparte jes t o w y n ik i badań 
przeprowadzonych p rzy  pomocy fo to g ra fii dnia 
roboczego i chronom etrażu.
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Techniczna norm a obsady jes t to liczba ro ­
bo tn ików , niezbędna do w ykonan ia  danej p ra ­
cy 1 w  określonej jednostce czasu, ustalona w e­
d ług zawodów i  k w a lif ik a c ji.  O dgryw a ona de­
cydującą ro lę  p rzy  technicznym  norm ow an iu  
pracy w  okresie kam pan ii w  przem yśle cukrow ­
niczym . D ru g im  elementem przeliczeniowej 
no rm y pracy jest w ie lkość w ykonane j p roduk­
c ji w  danym  okresie czasu.

Równoczesne zm iany obydwóch tych  elemen­
tó w  lu b  jednego z n ich  p rzy  niezm ienności d ru ­
giego są przyczyną różnego kszta łtow ania  się 
w yda jnośc i p racy czy ,też technicznych norm  
pracy.

B iorąc pod uwagę fak t, że najw iększa m oż li­
wość zw iększenia w yda jności p racy w  przem y­
śle cukrow n iczym  w  okresie kam pan ii rodzi się 
ze zm niejszenia no rm  obsady, w  p ie rw szym  eta­
p ie  przeprowadzonych badań skoncentrowano 
uwagę na opracowaniu i  w prow adzen iu  do p ro ­
d u k c ji technicznych norm  obsad.

W  większości p rzypadków  techniczne no rm y 
obsad można usta lić  dopiero w  w y n ik u  w ykreś­
len ia  harm onogram ów pracy ja k  np. dla b a te rii 
d y fu zy jn e j, d la w irów ek, pieca waoiennego 
i t d . 2.

Opracowane harm onogram y p racy w prow a­
dzają nową organizację pracy, a w  szczegól­
ności now y podzia ł pracy, um oż liw ia jący  lepsze 
w ykorzys tan ie  czasu roboczego robo tn ików .

W  w y n ik u  pod ję tych  prac badawczych przez 
Zak ład  P rzem ysłu  Spożywczego IEO P p rzy  
w spó łpracy Centralnego Zarządu P rzem ysłu 
Cukrowniczego pow sta ły  dwa opracowania: 
„M e todyka  technicznego norm ow ania  pracy w  
przem yśle cukrow n iczym  w  okresie kam pan ii“  3 
oraz „O rgan izacja  pracy obsługi b a te rii d y fu ­
zy jne j, b ło tn ia rek, w iró w e k  i  pakow n i w  cuk­
row n i.

Opracowania oparte zostały o prace badaw­
cze przeprowadzone w  cukrow n iach  Chybie, 
S trze lin , G ryfice , Nakło, Gniezno i  M albork. 
Bazą badawczą by ła  cukrow n ia  Chybie, k tó re j 
załoga ja k  i  personel inżyn ie ry jno -te chn iczny  
z dużym  zrozum ieniem  w ag i opracowania 
w spó łpracow a li z p racow n ikam i IEOP.

W  okresie kam pan ii 1953/1954 r. C entra lny 
Zarząd P rzem ysłu Cukrowniczego w yko rzys tu ­
jąc w y n ik i badań i  pom iarów  postanow ił w p ro ­
wadzić w  cuk row n i „C h yb ie “  ty tu łe m  próby, 
techniczne no rm y obsady w yn ika jące  z harm o­
nogram ów pracy na następujących odcinkach 
p rodukcy jnych : bateria  dy fuzy jna , b ło tn ia rk i, 
w iró w k i I  rzu tu , w iró w k i I I  rzu tu , w iró w k i I I I  
rzu tu  oraz pakow nia  cukru.

W stępne obliczenia e fektów  techniczno-eko­
nom icznych zw iązanych z wprowadzeniem  
technicznych norm  obsad dla okresu 72 dn io­

1 p rz y  p e łn ym  w y k o rz y s ta n iu  swego czasu p ra cy  i  s to ­
sow an iu  p ra w id ło w y c h  m etod  p racy.

2 P a trz  E ko n o m ika  i  O rgan izac ja  P ra cy  1954 r. n r  10 
T. B u ja k  „O rg a n iza c ja  p racy  ob s łu g i p a ko w n i w  zak ła ­
dzie p rzem ys łu  cuk row n iczeg o “

3 P race  In s ty tu tu  E k o n o m ik i i  O rg a n iza c ji Przemysłu, Se­
r ia  03, zeszyt 18. W yd. P W T 1954 ro k .

w ej kam pan ii buraczanej 1953 r. i  d la  pow yż­
szych stacji, w  sposób w idoczny w skazują na 
znaczne korzyści w yp ływ a jące  z nowej organ i­
zac ji pracy. Powyższe obrazuje zestawienie, 
k tó re  osobno obe jm u je  kam panię buraczaną 
oraz tzw . kam panię a finacy jną  (tab. 1 i  ta b . '2). 
Kam pania a finacy jna  jes t okresem przerobu po­
zostałych po kam pan ii buraczanej tzw . „ż ó ł­
tych  mączek“  na b ia ły  cukier. Obliczenia poniż­
sze obe jm u ją  trz y  zm iany robocze, czy li całą 
obsadę ruchu  na podanych stacjach.

W prowadzenie technicznych norm  obsad w  
cuk row n i „C h yb ie “  opartych  o harm onogram y 
p racy  zostało znacznie u ła tw ione  dz ięk i pozy­
tyw nem u  stanow isku M in is te rs tw a  P rzem ysłu 
Rolnego i Spożywczego, k tó re  w y ra z iło  zgodę 
na zastosowanie specja lnych zachęt m a te ria l­
nych w  wysokości uzależnionej od w zrostu  w y ­
dajności p racy i  pow sta łych e fektów  technicz­
no-ekonom icznych.

D la  obliczenia zm ian w yda jnośc i p racy ro ­
botn ików , k tó rz y  przeszli na techniczne no rm y 
obsady został w prow adzony następujący wzór:

w% =  x  100
Qn . N t

gdzie:

W  =  wydajność p racy w  % %
W  =  wydajność p racy  w  % %
Qt =  osiągnięty średni przerób buraków  na 

zmianę
Qn =  norm a przerobu buraków  na zmianę 
Nz  =  norm a za trudn ien ia  lu b  dawna obsada 

przed wprowadzen iem  technicznej no r­
m y  obsady

N t  =  techniczna norm a obsady 
P rzyk ład : B a te ria  dy fu zy jn a  w  cu k ro w n i „C h y ­

b ie “ . Norm a przerobu dla buraków  
na zm ianę Qn =  3130 q. Ś redni 
przerób buraków  na zmianę Qt =
— 3130 q. Z a trudn ien ie  w edług har­
m onogram u p racy N t =  5 ro b o tn i­
ków . Dawna norm a —  Nz — 6 ro - 

3130 • 6
bo tn ików , stąd W =  --------------  X  100

3130 • 5
czy li W  =  120%.

Natom iast gdy osiągnięto Qt =  3500 q buraków  
na zmianę, w ydajność pracy robo tn ików  norm o­
w anych na b a te rii d y fu zy jn e j w yn ios ła :

W  =  3 5 0 0 6  X 100, czy li W  =  134%
3130 . 5

Podobnie należy obliczać wydajność pracy 
robo tn ików  pozostałych stacji, o ile  norm a ich  
pracy n ie  została w yrażona w  in n y  sposób. 
Przed w prowadzeniem  nowej organ izac ji pracy 
ty tu łe m  p róby w  przebadanej cuk row n i „C h y ­
b ie “  C en tra lny  Zarząd P rzem ysłu C u k ro w n i­
czego zorganizował na m ie jscu naradę roboczą 
z udzia łem  k ie ro w n ic tw a  zakładu, a k tyw u  in ży -
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Tab. 1 (a) Kampania buraczana

Stacja przebadana
Normy ob­
sady przed 
badaniami

Techniczna 
norma obsa­

dy
Zmniejszenie

obsady
Efekt uzysk, 
oszczędności 
w rob.godz.

Wartość osz­
czędności 

ty lko  na ro- 
bociźnie w zł

Wzrost wy­
dajności pra­

cy do: 
(procenty)

1 2 3 . 4 5 6 7
Bateria dyfuzyjna 18 15 3 1.728 11.508 1 2 0B ło tn ia rk i 2 1 15 6 3.456 23.016 140W irów ki I rzutu 1 2 6 6 3.456 23.016 2 0 0W irów ki I I  rzutu 9 6 . 3 1.728 11.508 150W irów ki I I I  rzutu 9 6 3 1.728 11.508 150Pakownia cukru 30 2 1 9 5.184 34.525 145

R ,a z e m: 99 69 30, 17.280 115.084 ca 143

(b) Okres kampanii afinacyjnej

Stacja przebadana
Norma ob­
sady przed 
badaniami

Techniczna 
norma obsa­

dy
Zmniejszenie

obsady
Efekt uzysk, 
oszczędności 
w rob.godz.

Wartość osz­
czędności 

ty lk o  na ro- 
bociźnie w zł

Wzrost wy­
dajności pra­

cy do: 
(procenty)

1 2 3 4 5 6 7
W irów k i I rzutu 1 2 6 6 8 . 6 8 8 57.862 2 0 0W irów ki TI rzutu 9 6 3 4.344 28.931 150W irów ki I I I  rzutu 9 6 ' 3 4.344 28.931 150Pakownia cukru 30 2 1 9 13.032 86.793 145

R a z e m 60 39 2 1 30.408 202.517 ca 157
Ogółem kampania buraczana

i afinacyjna — — 51 47.688 317.601 ca 149 %

nieryjno-technicznego, społecznego, p rzodow ni­
ków  pracy, zainteresowanych robo tn ików  dy­
fu z ji, b ło tn ia rek , w iró w e k  i  pakow ni, oraz p ra ­
cow n ików  In s ty tu tu , M in is te rs tw a  P rzem ysłu 
Rolnego i  Spożywczego, Centralnego Zarządu 
P rzem ysłu Cukrowniczego i  ©polskiego Z jed ­
noczenia P rzem ysłu Cukrowniczego.

Uczestnicy powyższej narady, a w  szczegól­
ności p rzodu jący robo tn icy  cukrow n i, po zapo­
znaniu się z harm onogram am i p racy oraz in ­
s tru kc ja m i roboczym i om aw ia jącym i szczegóło­
wo zakres i  sposób p racy  poszczególnego robo t­
n ika  obsługi aparatu, s tw ie rd z ili, że opracowa­
ne i  ustalone obsady stanow isk roboczych, są 
zupełn ie realne i  mogą być p rzy ję te  przez za­
łogę, ty m  bardzie j, że w prowadzenie ich  p rzy ­
niesie państw u znaczne oszczędności, spowodu­
je  obniżkę kosztów  w łasnych w y tw arzan ia  oraz, 
p rzy  prze jśc iu  na przeliczeniowe techniczne 
n o rm y  pracy, spowoduje d la  robo tn ików  w zrost 
rea lnych  zarobków  na skutek zw iększenia w y ­
dajności p racy na jednostkę przerobu.

wX1U  prowadzenie harm onogram ów pracy 
* * cukrow n i „C h yb ie “  u ja w n iło  wysoką w a r­

tość technicznych no rm  obsad i związane z n i­
m i nowej o rgan izacji pracy, k tó ra  ob jaw ia  się 
ko n k re tn ym i e fek tam i techniczno-ekonom icz­
nym i! podobnie ja k  wprowadzenie wynalazków , 
udoskonaleń czy uspraw nień technicznych. 
C en tra lny  Zarząd P rzem ysłu Cukrowniczego 
w  św ie tle  powyższego eksperym entu w  cukrow ­
n i „C h yb ie “  uznał norm ow anie robo tn ików  
w  okresie kam panii, drogą technicznych norm  
obsad w  oparciu  o harm onogram y pracy za

słuszne na obecnym p ierw szym  etapie i  po­
w z ią ł decyzję stopniowego wprow adzan ia h a r­
m onogram ów pracy w  dalszych cukrow niach. 
Jako zasadę do- wprowadzenia postępowej orga­
n izac ji pracy, CZPC w yb ra ł drogę badań i  po­
m ia rów  ustaloną podczas kam pan ii w  cukrow ­
n i „C h yb ie “ .

W  następnym  zaś etapie, po zebraniu dosta­
tecznej ilośc i m a te ria łu  badawczego z n a jb a r­
dziej typow ych  s tac ji w  cukrow n iach  CZPC 
przystąp i do opracowania i  w ydan ia  kata logu 
n o rm a tyw ów  obsad dla poszczególnych s tac ji 
określając w  n im  te czynn ik i, k tó re  decydują 
o podanej w  no rm a tyw ie  obsadzie.

Badania, a szczególnie analiza i  opracowanie 
w y n ik ó w  pom iarów  czasu roboczego w ym agają 
odpowiednio wysoko kw a lif iko w a n ych  techn i­
ków  norm ow ania  pracy, k tó rych  przem ysł cu­
k row n iczy  szkoli począwszy od 1953 roku.

Zam ierzając przeprowadzić badania w  w ię k ­
szości swoich zakładów, celem uzyskania ja k  
na jbardz ie j typowego m a te ria łu  CZPC stanął 
przed koniecznością odpow iednie j koncen trac ji 
s ił fachow ych do prowadzenia pom iarów  i  opra­
cowań. W  ty m  celu CZPC zorganizował cztero­
osobowe zespoły robocze spośród swoich zakła­
dowych techn ików  norm ow ania  pracy, k tó rych  
pracą k ie ru je  w  ścisłej konsu ltac ji z pomocą 
In s ty tu tu  E konom ik i i  O rgan izacji Przem ysłu.

W  ty m  stanie rzeczy, k iedy  w ystępu ją  coraz 
to inne p rob lem y organizacyjne i  ekonomiczne, 
współpraca CZPC z Ins ty tu tem , dysponującym  
odpow iedn im i p racow n ikam i naukow ym i, jes t 
konieczna i  pow inna być kontynuow ana dalej.
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W  zw iązku z powyższym  utw orzono sześć ze­
społów techn ików  norm ow ania  pracy.

Postawione przed ty m i czteroosobowym i ze­
społam i zadania obe jm ow ały  badania w  6 cu­
krow n iach . Badaniam i obję to na jba rdz ie j p ra ­
cochłonne odc ink i p rodukcy jne , spławy, bu ra- 
czarnia, k ra ja ln ice , ostrzenie noży d y fu z y j­
nych, baterie  dy fuzy jne , b ło tn ia rk i, w iró w k i, 
pakow nia  cukru , dowóz węgla do ko tłow n i, w y ­
wóz szlaki, tłuczenie, segregacja i  dowóz ka­
m ien ia  wapiennego do pieca wapiennego, ob­
sługa pieca wapiennego oraz w apn iam i.

Celem u jedno licen ia  m etody p racy i  opraco­
wań, zespoły usta lania technicznych norm  obsad 
o trzym a ły  kom p le t w zorcow ych harm onogra­
m ów  pracy opracowanych dla cu k ro w n i ,,C hy­
b ie “ . Generalne zaś w ytyczne zostały podane na 
naradzie roboczej k ie ro w n ikó w  tych  zespołów. 
Badanie oraz usta lanie technicznych norm  
obsad p rzy  pomocy zespołów TN P wprowadzo-' 
ne przez CZPC uznać należy za bardzo celowe 
rozw iązanie z dwóch względów. Po pierwsze 
w ystępu ją  one jako  czynn ik  o b ie k tyw n y  w  cu­
k ro w n i, po drug ie  dają one gw arancję  dobrej 
jakości opracowań.

Prace w  zespołach przebiega ły zgodnie 
z opracowanym  harm onogram em  zajęć człon­
ków  zespołu.

Po przeprowadzeniu obserw acji na danej sta­
c ji obserw ujący dokonyw a li opracowania lic z ­
bowego w y n ik ó w  obserw acji oraz zestaw ia li 
niezbędne uspraw nien ia  organ izacyjno-tech­
niczne ja k ie  w  w y n ik u  ich  badań należałoby 
w prow adzić na stacjach.

Okres ka m p a n ijn y  został przeznaczony na 
ostateczne opracowanie w y n ik ó w  badań. W  
okresie ty m  od b y ły  się trz y  narady robocze k ie ­
ro w n ikó w  zespołów badawczych. N arady te b y ­
ły  prowadzone przez G łównego Technika N o r­
m owania P racy z CZPC p rzy  udziale p racow n i­
ków  IEOP.

Pierwsza narada odbyła  się w  cuk row n i 
„C h yb ie “  w  m iesiącu styczn iu  1954 r. Celem 
te j narady by ło  z jedne j s trony  uzyskanie do­
kładnego obrazu przeprowadzonych badań, 
usta lenie środków  zm ierza jących do usunięcia 
zaniedbań w  opracowaniach oraz w ym iana do­
świadczeń w  zakresie o rgan izac ji p racy obsługi 
na poszczególnych stacjach badanych w  cu­
krow n iach .

Pierwsza wspólna narada k ie ro w n ikó w  ze­
społów wykazała, że choć cukrow n ie  dysponu­
ją  ta k im i sam ym i urządzeniam i techn icznym i 
na danych stacjach, to jednak stopień w yko rzy ­
stania czasu roboczego ro b o tn ikó w  jes t różny 
i  ulega znacznym wahaniom .

Okres od stycznia do m a ja  1954 r. by ł p rze-- 
w idz iany  na uw zględn ien ie  w  opracowaniach 
w y tycznych  oraz sporządzenie w ykresów  przed­
staw ia jących fa k tyczn y  obraz p racy obsługi na 
danej s tac ji oraz harm onogram ów  pracy przed­
staw ia jących pro jektow aną, w  w y n ik u  badań, 
nową organizację pracy, k tó re j w yrazem  m ia ły

być techniczne no rm y obsady. Prace te b y ły  
w ykonyw ane  przez techriików  norm ow ania  p ra ­
cy niezależnie od bieżących prac, a dotyczą­
cych norm ow ania  robó t rem ontow ych.

Jak się następnie okazało w  czasie przepro­
wadzonej w  m a ju  narady roboczej, ty lk o  część 
w y n ik ó w  badań znalazła swój w yraz  w  w y ­
kresach i  harm onogram ach pracy. Przyczyną 
tego stanu, by ło  niedostateczne zrozum ienie 
ważności opracowań przez k ie row n ic tw o  cu­
k ro w n i i  p rzydzie len ie  na skutek tego techni­
ków  norm ow ania  pracy, zajęć zupełnie n ie - 
zw iązanych z norm ow aniem  pracy.

Ostatecznej przedkam pan ijne j oceny opra­
cowań przed wprowadzen iem  ich  w  życie w  
okresie kam pan ii buraczanej dokonano w  cu­
k ro w n i „C h yb ie “  na naradzie roboczej k ie ro w ­
n ikó w  zespołów we w rześniu 1954 r.

Na szczególne w yróżn ien ie , za bardzo dobrą 
jakość opracowania zasłużył zespół techn ików  
norm ow ania p racy prowadzący badania w  cu­
k ro w n i „C h yb ie “ . Na powodzenie zaś pracy te­
go zespołu z łoży ły  się z jedne j s trony  duża 
um iejętność członków  zespołu, z d rug ie j s tro­
ny zrozum ienie w agi opracowania przez kie-: 
row n ic tw o  cuk row n i „C h yb ie “ , organizację 
p a rty jn ą  i  zw iązkową, k tó re  udz ie la ły  zespo­
ło w i pełnego poparcia ta k  w  okresie badań ja k  
i w  czasie opracowania w y n ik ó w  badań 4.

Zasługą k ie ro w n ic tw a  cu k ro w n i „C h yb ie “  
by ło  rów n ież stworzenie odpow iednich w a ru n ­
ków  do w prowadzenia w y n ik ó w  opracowań do 
p rodukc ji. N ie wszędzie jednak b y ł ta k i po­
z y ty w n y  stosunek k ie ro w n ic tw a  cuk row n i do 
zespołów badawczych, dlatego też e fek ty  prac 
innych  zespołów m og łyby  być dużo większe 
w  stosunku do tych  ja k ie  pow inny  być osiąg­
nięte przez w prowadzenie w y n ik ó w  badań.
_ W  naradzie te j, oprócz k ie ro w n ikó w  zespo­

łów , w z ię li udzia ł rów n ież przedstaw icie le  k ie ­
row n ic tw a  badanych cukrow n i. Fakt, że nara­
da w prowadzająca odbyła się w  cukrow n i, k tó ­
ra  bezpośrednio odczuła znaczne korzyści tech­
niczno-ekonom iczne płynące z w prowadzenia 
technicznych norm  obsad i  zw iązanych z n im i 
harm onogram ów pracy, w  bardzo poważnej 
fo rm ie  p rzyczyn ił się do p rzy jęc ia  przez prze­
badane cukrow n ie  technicznych no rm  obsad. 
Podczas te j narady k ie ro w n ic tw o  cuk row n i 
„C h yb ie “ , p rzodów nicy pracy, a k ty w  technicz­
n y  i  społeczno-polityczny zdecydowanie pod­
k re ś la li wyższość now ych m etod o rgan izacji 
pracy, k tó re  dają w  efekcie znaczną obniżkę 
kosztów  w łasnych p rodukc ji.

Na naradzie dokonano rów n ież oceny p rze w i­
dyw anych e fektów  techniczno-ekonom icznych 
zw iązanych z wprow adzen iem  technicznych 
norm  obsad i  związanej z n im i nowej organiza­
c ji p racy w  przebadanych cukrow n iach  w  okre­
sie na jb liższe j kam pan ii buraczanej co przed­
staw iono w  tab. 3.

4 W  szczególności w  p ra cy  te j w z ią ł bardzo aktyw ny  
ud z ia ł nacze lny  inż . S iw czyń sk l, k ie ro w n ik  p ro d u k c ji k ie r. 
za tr. i  p łac  Z a ją czko w sk i i  te a h n ik  no rm ow ana  p ra cy  Hecz- 
ko, k tó r y  szczególnie w y d a tn ie  p rz y c z y n ił się do należy­
tego w dro żen ia  ty c h  postępow ych m etod.
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Tab. 3

Cukrownia 
objęta bada­

n iam i

Ilość
przebada­
nych sta­
c ji w cu­
krow ni

Ilość ro­
botników  
objętych 
badania­
m i na 
stacji

Ilość robotn ików  
na danych stacjach

Zmniejsze­
nie zatrud­
nienia robo­

tn ików

Wzrost w y­
dajności pra­

cy do: 
(procenty)

Przerost 
w zatrudnie­

niu
(procenty)'

E fekty techniczne ekono­
miczne w okresie km panii 

ca 80 dniowej
przed ba­
daniami

po bada­
niach

w roboczo- 
godzinach

w złotych 
ca

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0

N r 1 8 296 95 71 24 134 34 15.360 92.160
N r 2 9 405 237 192 45 123 23 28.800 172.800
N r 3 6 109 156 138 18 113 13 11.520 89.120
N r 4 9 207 1 1 1 84 27 132 32 17.280 103.680
N r 5 8 216 87 63 24 138 38 15.360 92.160
N r 6 1 0 193 156 1 1 1 45 140 40 28.800 172.800

r a z e m : 50 1506 842 659 183 127 27 117.120 702.720

■jVT aj bardzie j pobieżna analiza powyższego ze-
^  staw ienia w ykazu je  ogromne korzyści w y ­

n ika jące z wprow adzen ia w  przem yśle cukrow ­
n iczym  w  okresie kam pan ii technicznych norm  
obsad, nowej organ izacji pracy, oparte j o h a r­
m onogram y pracy. K orzyśc i powstałe w  p ie rw ­
szych sześciu przebadanych cukrow niach są na­
stępujące:

(a) przekazanie do in n ych  prac . . . . .  183 
robotników '

(b ) w zrost w yda jnośc i p racy do . . . .  . 127°/o
(c) uzyskana oszczędność w  robociźnie b -tto  

  702,720 zł.
Należy zw rócić uwagę na znam ienny fak t, 

że pow sta ły  w zrost w yda jnośc i p racy o 27% 
nie w p ływ a  na skrócenie okresu kam panii, gdyż 
jest on w y n ik ie m  bardzie j p raw id łow ego ob­
ciążenia ro b o tn ikó w  pracą na poszczególnych 
odcinkach p rodukcy jnych , a ty m  samym zw ięk­
szenia p ro d u kc ji na jednego robo tn ika .

Obliczono, że w prowadzenie opracowań w  
życie w  okresie na jb liższe j kam pan ii buracza­
nej przyn iesie  (w  6 cukrow niach) oszczędność 
wynoszącą przeszło 700.000 zł. Na realność tych  
zam ierzeń w skazuje doświadczalna w  ty m  za­
kresie cukrow n ia  „C h yb ie “ , k tó ra  dz ięk i w p ro ­
wadzeniu technicznych norm  obsad na stacjach: 
dyfuz ja , b ło tn ia rk i, w iró w k i i  pakow nia  osiąga 
nęła oszczędność wynoszącą około 317 tys. zł.

W prowadzenie do p ro d u kc ji technicznych 
norm  obsad i  zw iązanych z n im i harm onogra­
m ów  pracy, wym aga spełnien ia szeregu w a ru n ­
ków, z k tó rych  jako  na jważnie jsze należy w y ­
m ien ić: (a) stworzenie w a ru n kó w  organ izacy j­
no-technicznych dla wprow adzen ia technicz­
nych  norm  obsad, (b) zainteresowanie załogi 
techn icznym i no rm am i obsady przez odpowied­
n ią  akcję  propagandową, (c) szkolenie załogi 
w  metodach p racy zw iązanych z n o w ym i tech­
n icznym i no rm am i obsady, (d) zastosowanie 
bodźców m ate ria lnych , k tó re  za in teresują ro ­
bo tn ika  nową techniczną norm ą obsady, (e) 
bieżąca kon tro la  zgodności p racy obsługi 
z opracowanym  harm onogram em  i  na tychm ia ­
stowa in te rw enc ja  personelu in ż y n ie ry jn o - 
technicznego w  w ypadku  powstawania odchy­

leń  o charakterze n ieprzypadkow ym . Ustalenie 
technicznych branżow ych norm  obsad pozw oli 
z ko le i ju ż  w  trzec im  etapie prac CZPC na 
ustalenie p rze liczen iow ych technicznych norm  
czasu i  w yrobu . C ukrow n ie  k tó re  wprowadzą 
u siebie techniczne no rm y obsad, nową organ i­
zację pracy, techniczne no rm y czasu i  w y robu  
w yzw o lą  rezerw y ludzk ie  ja k ie  są zbędne na 
stacjach dz ięk i n iew łaśc iw ym  norm om  obsady.

Osiągnięte w y n ik i zespołów techn ików  n o r­
m owania p racy w skazują na dużą wartość te j 
fo rm y  pracy, k tó ra  może znaleźć zastosowanie 
i  w  innych  przem ysłach sezonowych (np. ziem ­
niaczanym ) jako  środek szybkiego techniczne­
go znorm owania prac oraz uspraw nien ia  orga­
n iza c ji p racy w  zakładach.

Tadeusz Bujak, Edward Ragu

ZAWIADOMIENIE

Pokazy BIURA WZORCOWEGO Instytutu 
Ekonomiki i Organizacji Przemysłu, 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 Or­
ganizacji Przemysłu, Zakład Środków Technicz­
nych Pracy Biurowej, Warszawa, ul. Słupecka 
2a, teł. 442-21.

O wznowieniu pokazów Biura Wzorcowego 
wydane będą odpowiednie ogłoszenia.
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Z  d o ś w ia d c z e ń  n a d  w p r o w a d z a n i e m  r o z r a c h u n k u  
w e w n ą t r z z a k ł a d o w e g o  w  z a k ł a d z i e  p r z e m y s łu  
m a s z y n o w e g o

W prowadzanie rozrachunku we­
wnątrzzakładowego w  przedsię­
b iorstw ach przem ysłu  maszynowe­
go jest o w ie le  trudn ie jsze n iż 
w  innych  gałęziach przem ysłu, 

z uw agi na ch rak te r p rodukc ji, a w ięc przeważ­
nie p ro d u kc ji w ie lk ie j ilości części, sięgającą 
n iek iedy do k ilku n a s tu  tys ięcy rodzajów , p ro ­
dukow anych przez poszczególne w ydz ia ły , k tó re  
z ko le i łączone są przez jeden czy k ilk a  w ydz ia ­
łó w  w  całość (montowane).

Jednym  z na jw ażn ie jszych czynn ików  p rzy  
w prow adzan iu  rozrachunku w ew nątrzzakłado­
wego jes t dobór odpow iednie j m etody p lanowa­
n ia  ja k  rów nież dobór odpow iednie j m etody 
rozliczania kosztów i  k a lk u la c ji ostatecznej.

Ponieważ jednak charakte r p ro d u kc ji czy 
specyfika p ro d u kc ji naw et pokrew nych  zakła­
dów przem ysłu  maszynowego zw yk le  różn ią się 
w  bardzo znacznym stopniu, dlatego też m etody 
wprowadzenia rozrachunku w ew nątrzzakłado­
wego, opracowane dla jednego z zakładów, m o­
gą n ie  spełniać swego zadania lu b  naw et mogą 
okazać się wręcz n iem ożliw e do zastosowania 
w  in n ym  zakładzie. P rzy  w prow adzan iu  rozra­
chunku wewnątrzzakładowego należy zatem do­
stosować metodę wprow adzan ia do ty p u  i  o r­
gan izacji p ro d u kc ji danego zakładu.

Z w prowadzeniem  rozrachunku w ew nątrzza­
kładowego wiąże się rów nież sprawa opra­
cowania odpow iednie j dokum entacji, względnie 
przystosowanie ju ż  istn ie jące j do potrzeb rozra­
chunku wewnątrzzakładowego, dokum entacji, 
k tó ra  w  zupełności spełn ia łaby w ym og i dzia łu  
p lanowania i  księgowości i  innych  kom órek za­
k ładu, i  k tó ra  by łaby  jednocześnie podstawą do 
sporządzenia sprawozdawczości na zewnątrz. 
Pam iętać p rzy  ty m  trzeba, że dokum entacja ta 
nie może być dokum entacją dodatkową (dub lu ­
jącą) do ju ż  is tn ie jące j w  zakładzie, lecz może 
jedyn ie  uzupełn iać dotychczas stosowaną lub  
ca łk iem  ją  zmieniać.

W  jednym  z zakładów  przem ysłu  maszyno­
wego,^ gdzie produkow any w yró b  składa się 
z dość dużej ilości części (bo przecię tn ie  około 
200 różnych części na każdy w ydz ia ł p roduku ­
ją cy  części), p rzy ję to  zasadę stopniowego w p ro ­
wadzenia rozrachunku wewnątrzzakładowego.
■ W  p ie rw szym  etapie wprow adzan ia rozra­
chunku wewnątrzzakładowego wykonano ka­
ta log i cen p lanow o-rozliczen iow ych na podsta­
w ie  uprzednio opracowanych norm  m a te ria ło ­
w ych  i  roboczych.

K a ta log  cen p lanow o-rozliczen iow ych opraco­
w any został na każdą część, wchodzącą w  skład

• w yrobu. K a ta log  cen p lanow o-rozliczen iow ych 
zaw iera następujące dane: (a) num er części, (b) 
ilość sztuk danej części na w yrób, (c) m a te ria ł 
(cecha, ilość) na 1 część, (d) wartość m a te ria łu  
na 1 część, (e) wartość m a te ria łu  na ilość sztuk 
danej części na w yrób , (f) nak łady zaopatrzenia 
m ateria łowego na 1 sztukę i  na n sztuk wcho­
dzących do w yrobu , (g) norm a czasu na 1 część, 
(h) wartość robocizny na 1 część, (i) wartość 
robocizny na ilość sztuk danej części na w yrób, 
(j) koszty pośrednie na 1 część i  na n sztuk da­
nej części na w yrób , (k) wartość 1 części, (1) 
wartość n  sztuk danej części na w yrób.

N iezależnie od tego opracowano na poszcze­
gólne w ydz ia ły , ka ta log i cen p lanow o-rozlicze­
n iow ych, k tó re  zaw iera ją  części i  zespoły p ro ­
dukowane przez dany w ydzia ł. W  katalogach 
w ydz ia łow ych  n ie  p rzy ję to  w artości m ateria łu , 
o ile  część produkowana jes t z od lewu czy z od- 
k u w k i pochodzącej z w łasnej od lew n i czy m ło - 
tow n i. Również do zespołów m ontow anych przez 
w ydz ia ł z części w łasnej p ro d u kc ji n ie p rzy ję to  
w artości m a te ria łu . W  ten sposób ka ta log i w y ­
działowe dają w  sum ie ta k  ja k  i  ka ta log ogól­
n y  ca łkow itą  p lanow o-rozliczeniow ą cenę całe­
go w yrobu.
■ W  drug im  etapie w prowadzenia rozrachunku 

wewnątrzzakładowego przystąp iono do opraco­
wania odpow iednie j m etody p lanow ania p ro ­
d u kc ji na poszczególny w ydzia ł, oraz rozliczenia 
w ydz ia łu  z w ykonan ia  p lanu p rodukc ji. Stoso­
wana dotychczasowa metoda planowania, nie 
uw zględnia jąca różnic rem anentów  robó t w  to ­
ku, oraz metoda roz liczan ia  w ydz ia łu  z w ykona­
n ia  p lanu  p ro d u kc ji na podstawie przepracowa­
nych godzin ka lku la cy jn ych  nie spe łn ia ły  n ie ­
zbędnych w arunków  p rzy  rozrachunku w e­
w nątrzzakładow ym , a przede w szystk im  n ie  by­
ły  powiązane z danym i księgowym i. N ajw iększą 
trudność w  zakładzie przedstaw ia ła  sprawa roz­
w iązania p rzyros tu  względnie u b y tku  robót 
w  toku, k tó re  na przestrzeni miesiąca u legają 
poważnym  wahaniom.

W  zakładzie opracowano następującą metodę 
planowania i  rozliczania z w ykonan ia  p lanu 
produkcyjnego:

(a) D z ia ł p lanow ania na podstawie opera tyw ­
nego kw arta lnego p lanu p ro d u kc ji ustala dla 
każdego w ydz ia łu  p lan  norm ogodzin, oraz po­
daje do p lanow ania operatywnego ogólną w a r­
tość p lanu  p rodukc ji, jednak bez rozb ic ia  na 
poszczególne części.

(b) K om órka  p lanow ania operatywnego 
w spóln ie z w ydz ia łam i opracowuje p lan  w  roz­
b ic iu  na poszczególne części z podaniem  ilości 
czasu, w artości robocizny i  m a te ria łu  z ka ta lo -
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gów w ydzia łow ych. Suma czasu dla poszczegól­
nych części m usi być zgodna z sumą podaną dla 
każdego w ydz ia łu  przez p lanow anie zakładowe.

Ponieważ stan robó t w  toku  n ie  jest sta ły, 
lecź ulega wahaniom , co oczywiście ma w p ły w  
na p rodukc ję  g lobalną w ydzia łu , p lan  dla w y ­
dzia łu  zakłada rów nież p rzyros t w zględnie u b y ­
tek  robó t w  toku. Usta lenie p lanu  na robo ty  
w  toku  na poszczególne części, a następnie w y l i ­
czenie ich  wartości, n ie  jes t problem em  prostym  
i  ła tw ym . D latego też zakład zdecydował się na 
p rzy jęc ie  zasady (zgodnej zresztą z kom enta­
rzem do branżowego p lanu  ko n t d la  przedsię­
b io rs tw  przem ysłu  maszynowego i  hutniczego 
str. 132), że p rzy  p lanow an iu  ?obót w  to ku  ja k  
i  w y liczen iu  ich  w artośc i na koniec danego m ie­
siąca p rz y jm u je  się robociznę w  wysokości 50%, 
m a te ria ły  zaś w  100% z kata logu cen planowo- 
rozliczeniow ych. M a te ria ły  pobrane w  danym  
miesiącu, a n ie  w ykorzystane w  p ro d u kc ji (nie 
rozpoczęto żadnej operacji) n ie  są w  ty m  m ie ­
siącu zaliczane do w artości robó t w  toku, lecz 
zostają przeksięgowane na stan magazynów. 
D la  usta lenia i  rozliczenia p lanu  w edług w yżej 
om aw ianych zasad opracowany został d ru k  
w zór n r  1.

W  trzec im  etapie wprowadzono na w ydz ia ł 
p lan kosztów. P lan kosztów  w prow adzany b y ł 
na w ydz ia ł poszczególnym i e lem entam i kosztów. 
Jako p ie rw szy elem ent kosztów  wprowadzono 
na w ydz ia ł p ian zatrudn ien ia  i  funduszu płac. 
Na podstaw ie w yżej omówionego p lanu  p rodu­
k c ji ustala się dla w ydz ia łu  ilość p racow n ików  
bezpośrednio-produkcyjnych, p rzy  uw zględn ie­
n iu  procentu w yrob ien ia  no rm  przez dany

w ydzia ł, oraz place tychże p racow ników . Usta­
len ie  w  p lan ie  ilośc i pozostałych p racow n ików  
zarówno fizycznych  ja k  i  um ysłow ych odbywa 
się na podstawie zatw ierdzonych etatów. Rów­
nież ustalenie w artości m a te ria łów  bezpośred­
n io -p rodukcy jnych , k tó ra  w yn ika  z p lanu  p ro ­
dukcyjnego na dany w yd z ia ł i  z norm  na posz­
czególne części n ie nastręcza specja lnych tru d ­
ności. W  ten sposób koszty bezpośrednio-pro- 
dukcyjne, a w ięc m a te ria ły  bezpośrednio-pro- 
dukcy jne  i  płace bęzpośrednio-produkcyjne w y ­
n ika ją  z p lanu  p ro d u kc ji i  oparte są ściśle na 
normach.

P rzy  opracow yw an iu  p lanu  kosztów  pośred- 
n io -p rodu kcy jnych  no rm y posiadano ty lk o  dla 
n ie k tó rych  sk ładn ików  kosztów, wobec tego 
musiano się oprzeć na danych sta tystycznych 
(na podstawie zużycia z ub ieg łych okresów).

Do ta k ich  e lem entów kosztów  należą —  m a­
te r ia ły  pomocnicze, zużycie narzędzi, us ług i in ­
nych  w ydz ia łów  i  energia obca. Ponieważ te 
e lem enty kosztów  stanow ią w  stosunku do ca*- 
łości nak ładów  10 —  15%, odchylen ia na tych  
pozycjach n ie  m ają  decydującego w p ły w u  na 
całość nakładów  w ydzia łu .

Do p lanu nakładów  na w yd z ia ł w liczono jako  
osobną pozycję koszty ogólnofabryczne. W y ­
dzia ł n ie  ma w p ły w u  na kszta łtow anie  się ko­
sztów ogólnofabrycznych i  w  zasadzie koszty 
te nie pow inny  być umieszczane w  p lan ie  w y ­
dzia łow ym . Z uw agi jednak na to, że opracowa­
n y  kata log cen p lanow o-rozliczen iow ych zaw ie­
ra rów nież koszty ogólnofabryczne (suma 
w szystkich części wchodzących do w yro b u  daje 
cenę ca łkow itą  w yrobu), koszty te umieszcza
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się w  p lan ie  w ydzia łow ym , z ty m  że za w ielkość 
tych. kosztów  w ydz ia ł n ie odpowiada.

D la  pow iązania w  jedną całość p lanu  p rodu­
k c ji, p lanu  za trudn ien ia  oraz p lanu kosztów, 
w ydz ia ł równocześnie ze szczegółowym planem  
p ro d u kc ji w  rozb ic iu  na części, o trzym u je  tak  
zwany ope ra tyw ny p lan p rodukcy jno -ekonom i- 
czny. P lan ten składa się z trzech części t j .  p la - 
nu p ro d u kc ji (zbiorczy), p lanu  zatrudn ien ia  
i  p łac oraz p lanu  nakładów . O pera tyw ny p lan 
produkcy jno -ekonom iczny sporządzony jest dla 
w yd z ia łu  na wzorze n r  2.

W ykonanie p lanu  p ro d u kc ji na poszczegól­
nych w ydzia łach  rozliczane jest na wzorze nr. 1 
strona druga. Rozliczenie to sporządza w ydz ia ł 
ŵ  trzech egzemplarzach, z czego jeden za trzy­
m u je  u siebie, d rug i przesyła do dzia łu  p lano­
w ania  i  trzec i do dzia łu  księgowości. W  dziale 
księgowości sprawdza się ilości podane przez

w ydz ia ł na podstaw ie dowodów księgowych, 
a m ianow icie : ilość uruchom ioną na podstawie 
dowodów RW, ilość p rzy ję tą  na podstaw ie do- 
wodow  przesłania do magazynu i  ilość zbrako- 
waną na podstaw ie k a r t b raków . Sprawozdania 
w ydzia łow e są podstawą do w y liczen ia  w yko ­
nania p lanu  p ro d u kc ji przez zakład jako  całość.

K a lku la c ja  ostateczna w  zakładzie przepro­
wadzana jes t w ed ług zasad k a lk u la c ji norm a­
tyw n e j. Na podstaw ie sprawozdania z w ykona­
n ia  p lanu (wzór n r  2 strona druga) o trzym u je ­
m y  koszt m a te ria łu  bezpośrednio-produkcyjne- 
go i  koszt robocizny, bezpośrednio-produkcyjne j 
zużytych na p rodukc ję  g lobalną poszczególnej 
części w  cenach p lanow o-rozliczen iow ych. (P ro­
dukcja  gotowa p lus p rzy ros t robó t w  toku  
względnie m inus ubytek robót w  toku), nato­
m iast z ru b ry k  nak łady rzeczywiste, o trz y m u ­
je m y  nak łady is to tn ie  poniesione, a w yliczane
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I I I .  Plan i  wykonanie nakładów Wzór N r 2 ^

à
Rodzaje kosztów

M-c
sprawozdawczy

Od pocz. roku do końca 
» m-ca spr.

Plan Wykon. % Plan Wykon. %

i 2 3 4 5 6 7 8

1

2

M ateria ły bezpcśrednio-produkcyjne w tym  
na prod.:
a)
b) względnie wg załącznika

Koszty zaopatrzenia mat. do mat. bezp. 
produkcyjnych

3 Robocizna bezpcśredn.-prcdukc.
4

5

6

7

8  

9

1 0

1 1

1 2

13

14

Narzuty na płace

Koszty specjalne

Razem koszty bezp.-produkcyjne

M ateria ły pcśrednio-prcdukcyjne

7użycie narzędzi

Koszty zaop. mat. do rubr. 7+8

Pozostałe płace bez rob. bezp. prod.

Narzuty na płace do rub. 10

Energia obca

Amortyzacja

Usługi innych wydziałów 
w tym : remonty bież. i średnie 
nakłady na BHP

15 Straty z ty tu łu  braków

16 Przestoje

17 Ogółem koszty wydziałowe ■
18 Koszty ogólnofabryczne

19 Ogółem nakłady

I l i a  W skaźniki
1. Koszt jednej rob. -godz. prod. bez mater. P la n ..........................................  w yko n a n ie .................................
2. Narzut kosztów w yd z ia ło w ych ...................................  P la n ................................. w yko n a n ie .............................

S po rządz ił.......................... K ier. P la n .......................... . . G łówny księgowy ...........................D y re k to r .....................

na podstawie dowodów. D la  uchw ycenia p rzy ­
czyn odchyleń m iędzy ceną planow o-rozlicze- 
n iow ą a is to tn ie  poniesionym i nakładam i zasto­
sowano w  zakładzie następujący sposób:

(1) D la  uchw ycenia odchyleń w  robociźnie 
bezpośrednio-produkcyjne j stosuje się na wszel­
kiego rodza ju  odstępstwa od czasów norm ow a­
nych na poszczególnych operacjach k a r ty  robo­
cze z czerw onym i paskami. W  ten sposób księ­
gowość na końcu miesiąca może stosunkowo 
ła tw o  wykazać p rzyczyny odchyleń w  koszcie 
robocizny na każdą część.

(2) D la  uchwycenia odchyleń na m ateria łach 
bezpośredn io-produkcyjnych księgowość p row a­
dzi specjalne k a rto te k i na każdą część w edług 
w zoru  n r  3. O dchylenie na kosztach pośrednio- 
p rodukcy jnych  p row adzi się n ie  w  stosunku do

poszczególnych części lecz do całości p ro d u kc ji 
w ydz ia łu . W yprowadzone w  ten sposób odchy­
len ia  na w ydzia le  w yks ięgow uje  się w  danym  
m iesiącu w  koszt p ro d u kc ji tow arow e j zakładu. 
O dchylenia od norm , stw ierdzone w  danym  
m iesiącu ne obciążają zatem robó t w  toku 
i  pó łfab ryka tów . W ychodzi się z założenia że 
jeże li w y ro b y  n ie  są ka lku low ane  seryjn ie , 
w łaśc iw ym  jest zaliczenie całości odchyleń do 
p ro d u kc ji tow arow e j, gdyż ty lk o  w  ty m  w ypad­
ku  o trzym am y w łaśc iw y w y n ik  p racy zakładu 
w  danym  miesiącu.

.Jednym  z e lem entów  ugrun tow an ia  rozra­
chunku wewnątrzzakładowego i  w a lk i o obniż­
kę kosztów  w łasnych są n ie w ą tp liw ie  bodźce 
m ateria lne. Ponieważ dotychczasowe regu lam i­
n y  p rem iow ania  n ie  p rzew idu ją  p re m ii za w y ­
n ik i ekonomiczne, w  zakładzie przeznaczono na
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Pomimo, że w yżej opisany sposób w prow a­
dzenia rozrachunku wewnątrzzakładowego ma 
n ie w ą tp liw ie  i  s trony  ujem ne, to jednak s tw ie r­
dzić trzeba, że to co ju ż  zrobiono przyczyn iło  
się w  poważnym  stopniu do popraw y w yn ikó w  
ekonom icznych zakładu.

K rzysz to f Szmatka

Dr Zofia Paw lukow a, mgr K aro la  M ilodrow ska

D z ia ła ln o ś ć  D z ia ło w e g o  O ś r o d k a  D o k u m e n t a c j i  
N a u k o w o - T e c h n ic z n e j  In s t y t u t u  E k o n o m ik i  
i  O r g a n iz a c j i  P r z e m y s łu

Zadania postawione przez Rząd i  P artię  
przed naszą gospodarką narodową m obi­
liz u ją  do p racy wszystkie ogniwa te j gos­
podarki. Jednym  z zasadniczych czynn i­
ków  rozw o ju  p ro d u kc ji jest wprowadze­

nie postępu technicznego do zakładów przem y­
słowych, w  czym  czynny udzia ł bierze nauka, 
w  u s tro ju  socja lis tycznym  n ie abstrakcyjna 
i  oderwana od życia, lecz rozw ija jąca  się w ’ ści­
s łym  zw iązku z potrzebam i m a te ria ln ym i i*gos­
podarczym i społeczeństwa. Służba dokum enta­
cy jna  prowadzona przy  ins ty tu tach  naukow o- 
badawczych ma tu  ważne zadania do spełnieniar 
zadania zbierania l ite ra tu ry  fachowej i przeka­
zyw ania w iadomości o n ie j zakładom przem y­
słowym , in s ty tu c jo m  gospodarczym i nauko­
w ym .

Zarządzenie Przewodniczącego P K P G  z paź­
dziern ika  1950 r. zaleciło tw orzenie przez P KPG

i w łaściw e m in is te rs tw a gospodarcze Dzia ło­
w ych  Ośrodków D okum entac ji N aukowo-Tech­
n icznych p rzy  ins ty tu tach  naukowo-badaw­
czych, ustalając jednocześnie ich  zależność orga­
n izacyjną  od Głównego In s ty tu tu  D okum entac ji 
Naukowo-Technicznej (od stycznia 1952 r. Cen­
tra ln y  In s ty tu t D okum entac ji Naukowo-Tech­
nicznej).

.1^48 ro ku  D zia ł D okum entac ji 
IEOP, w yspecja lizow any w  pracach dokum enta­
cy jnych  z dziedziny ekonom ik i i organizacji 
przem ysłu, przekształcony w  roku  1951na D zia­
ło w y  Ośrodek D okum entac ji N aukowo-Tech­
nicznej w łączy ł się do k ra jo w e j sieci placówek 
dokum entacyjnych. Obecnie pracu je  w  Polsce 
/5 D zia łow ych Ośrodków D okum entac ji Nauko­
wo-Technicznej, obsługujących wszystkie gałę­
zie gospodarki narodowej.

ten cel część funduszu nagród, ja k im  dysponuje 
zakład. Po przeanalizow aniu w y n ik ó w  ekono­
m icznych poszczególnych w ydz ia łów  za dany 
m iesiąc na podstaw ie danych księgowości p rz y ­
dziela się trzem  p ie rw szym  w ydzia łom  odpo­
w iedn ie  nagrody.
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W  ciągu swej 7 -le tn ie j działalności Ośrodek 
nasz zgrom adził księgozbiór liczący:

3 7.000 w ol. książek z dziedziny ekonom ik i 
• i  organ izacji przem ysłu, ponad 450 ty tu łó w  

roczn ików  czasopism za la ta  1949— 1954 oraz > 
120 ty tu łó w  czasopism w  prenum eracie na rok  
bieżący.

K a rto teka  dokum entacyjna Ośrodka obejm uje 
około 00.000 k a r t dokum entacyjnych.

Ośrodek:
—  prowadzi: o tw a rtą  czyte ln ię  książek i  cza­

sopism,
—  udziela: in fo rm a c ji b ib liog ra ficzn ych  ust­

nych i  pisem nych w  zakresie ekonom ik i i  orga­
n izac ji przem ysłu,

—  opracowuje: zestawienia b ib liogra ficzne  
na tem aty podane przez uży tkow n ików , w  fo r ­
m ie maszynopisów, oraz serię „Tem atycznych  
zestawień dokum entacy jnych“ , odnoszących się 
do k luczow ych zagadnień gospodarczych i  uka­
zujących się w  fo rm ie  zeszytów pow ielanych,

—  redaguje: prace naukowo-badawcze In s ty ­
tu tu  E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu, k tó re  
ukazują się w  serii „Prace IE O P “ , w ydaw anej 
przez Państwowe W ydaw n ic tw a  Techniczne 
oraz serię „S tud ia  i  M a te r ia ły  IE O P “ , ukazu ją ­
cej się w  fo rm ie  zeszytów pow ielanych.

Praca Ośrodka prowadzona jest w  ramach 
trzech sekcji: b ib lio teczne j, b ib liog ra ficzne j i re ­
dakcy jne j oraz kom órek dokum entacyjnych 
znajdu jących się w  terenow ych zakładach in s ty ­
tu tu .

Zasadnicze czynności Ośrodka D okum entac ji 
Naukowo-Technicznej p rzy  IEOP polegają na: 
grom adzeniu lite ra tu ry  k ra jo w e j i zagranicznej 
z zakresu ekonom ik i i o rgan izacji przem ysłu, 
opracow yw an iu je j i rozpowszechnianiu. Czyn­
ności te w ykonu je  Ośrodek pod kątem  potrzeb 
gospodarki narodowej, służąc równocześnie jako 
podstawa działalności naukowo-badawczej In ­
s ty tu tu  E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu.

G R O M A D Z E N IE  L IT E R A T U R Y

Podstawą prac dokum entacyjnych i  in fo r ­
m ac ji b ib liog ra ficznych  jest księgozbiór. W y ­
czerpującą in fo rm ac ję  b ib liog ra ficzną  na tem aty 
określane przez u ży tko w n ikó w  lu b  na w y ty p o ­
wane przez Ośrodek można zapewnić ty lk o  na 
podstawie wszechstronnego przeglądu lite ra tu ry  
k ra jo w e j i  zagranicznej, a to z ko le i m ożliw e 
]est jedyn ie  w  w arunkach dobrze postawionego 
księgozbioru. Ośrodek D okum entac ji p rzyk łada  
zatem dużą wagę do aktualnego i szybkiego 
kom ple tow an ia  zb iorów  bib lio tecznych.

Częste odwiedzanie księgarń pozwala uchw y­
cić całą ukazującą się na ry n k u  k ra jo w ym  lite ­
ra tu rę  polską i radziecką z dziedziny obsługi­
w anej przez Ośrodek. Śledząc p iln ie  ka ta log i 
oraz recenzje i  om ów ienia książek w  czasopis­
mach zagranicznych typ u je  się i sprowadza l i ­
te ra tu rę  k ra jó w  dem okrac ji ludow e j i  k ra jó w  
zachodnich.

Oprócz zakupu i  p renum eraty, k tó re  stanowią 
podstawę gromadzenia księgozbioru p row adzi­
m y bezpośrednią w ym ianę p u b lik a c ji z in s ty tu ­
c jam i k ra jo w y m i oraz z 15 naukow ym i in s ty tu -

c jam i zagranicznym i, ja k : Fundam ien ta lna ja  
B ib lio teka  A kadem ii N auk SSSR; Gosudarst- 
w ienna ja  B ib lio teka  im . W. I. Lenina; In s titu t 
Naucznoj In fo rm a c ji —  Moskwa; Be triebsw is­
senschaftliches In s titu t an der Eidg. Technis­
chen Hochschule —  Zurych ; Bureau In te rn a tio ­
na l du T ra va il —  Genewa; Comité N ationa l de 
l ’O rganisation Française —  Paryż; In s t itu t fü r  
A rbe itsökonom ik an der K a rl-M a rks  U n iw e rs i- 
tä t —  L ip sk  i  in.

Ponadto Ośrodek pa rtycypu je  w  m iędzynaro­
dowej w ym ian ie  p u b lik a c ji prowadzonej przez 
C en tra lny  In s ty tu t D okum entac ji Naukow o- 
Technicznej.

Przedm iotem  w ym iany  z naszej s trony są: 
„P race In s ty tu tu  E konom ik i i O rgan izacji Prze­
m ys łu “  oraz czasopismo „E konom ika  i  O rgan i­
zacja P racy“ .

K a ta log i b ib lio teczne książek i  ważniejszych 
rozdzia łów  z książek, ka ta log i czasopism oraz 
ka rto te k i dokum entacyjne a rty ku łó w  z czaso­
pism  w  układzie  system atycznym  i  a lfabetycz­
nym  odzw iercied la ją  zawartość b ib lio tek i.

W szystkie czynności związane z zaopatrze­
n ie  Ośrodka w  lite ra tu rę , je j re jestrac ją  i ka ta ­
logowaniem  ja k  rów nież prowadzeniem  czyte ln i 
i  w ypożycza ln i w ykonu je  Sekcja B iblioteczna.

D O K U M E N T A C Y JN E  O P R A C O W Y W A N IE  
. L IT E R A T U R Y

W  ramach S ekcji B ib liog ra ficzne j prowadzo­
ne są prace dokum entacyjne.

Cały m a te ria ł w p ływ a ją cy  do Ośrodka podle­
ga przeglądow i w  celu dokonania wstępnej se­
le kc ji. Opracowaniu dokum entacyjnem u podle­
gają ty lk o  książki, stanowiące ważniejsze pozy­
c je  w  lite ra tu rze  fachowej lub  ak tua ln ie  po­
trzebne do obsługi uży tkow n ików . Natom iast 
czasopisma ze względu na swoją różnorodność 
i  aktualność m a te ria łu  stanow ią z re g u ły  przed­
m io t szczegółowego opracowania. Po pierwszym , 
pobieżnym  prze jrzen iu  zawartości czasopism, 
b ib liog ra fo w ie  wyznaczają a r ty k u ły  nadające 
się do dalszego opracowania. W  toku  pracy, 
przeprowadza się selekcję m ateria łu , po dokład­
nym  zapoznaniu się z treścią a rty ku łó w , n ie­
k tó re  z n ich  są ty lk o  b ib liogra fow ane tzn. poda­
je  się opis dokum entu t j.  nazwisko autora, t y ­
tu ł dokum entu, ty tu ł czasopisma, num er, rok  
itd .; inne —  adnotowane, tzn. podaje się ty lk o  
zagadnienie oraz branżę lu b  dziedzinę, k tó rych  
dokum ent dotyczy, d la  u ła tw ien ia  u ży tko w n iko ­
w i zorientow ania się w  zawartości a rty ku łu . 
Stosuje się to szczególnie p rzy a rtyku łach , k tó ­
rych  ty tu ł n ie  odzw ierciedla treści, a z na jc ie ­
kawszych a rty ku łó w  sporządzane są analizy b i­
b liograficzne , w  k tó rych , poza opisem, podaje 
się zasadnicze założenia autora i  zw ięzłą treść 
a rty k u łu . W  m iarę możności zaznacza się w  ana­
liz ie , co a r ty k u ł zaw iera „now ego“ i  ja k ie  za­
stosowanie może mieć dana in fo rm ac ja  dla po­
trzeb naszej gospodarki.

Dwa ostatnie elem enty w ym agają  fachowości 
i  stąd pochodzi postulat, aby ana lis tam i b y li 
specjaliści z określonej dziedziny w iedzy.
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W zględ na fachowość w p łyn ą ł bezpośrednio 
na aktua lną organizację S ekc ji B ib liog ra ficzne j 
w_ ty m  sensie, że każdy z b ib liog ra fó w  ma po­
w ierzone sobie określone zakłady IEOP, k tó rych  
pracow nicy w ykonu ją  analizy. B ib lio g ra f, zna­
jąc tem aty opracowań w  grupie, k tó rą  się opie­
ku je , dokonuje dla n ie j w ybo ru  a rty ku łó w  
i  książek do w ykorzystan ia  i  w ykonania  ana­
liz  b ib liog ra ficznych . Taka organizacja ścisłej 
współpracy z autoram i prac naukow ych z jedne j 
s trony  odciąża autorów  od konieczności poszu­
k iw a n ia  m a te ria łów  w  całej masie czasopism, 
z d rug ie j —  rea lizu je  postu la t w ykonyw an ia  
analiz przez specja listów  z danej dziedziny.

W ZO R Y  K A R T  D O K U M E N T A C Y JN Y C H

STOP 6 5 G .5 1 1 .7 :6 ? 9 .¡?  nn>
6 55 T e c h n o l.P la n u n g  4

SCHILZłL M.: O k re ś la n ie  z d o ln o ś c i p ro d u kcy .in e  i w p rz e m y ś le  
s to c z n io w y m . " Z u r  E r m it t lu n g  d e r  P r o d u k t io n a k a p a z it« t  im 
S c h if fb a u ,, . T e c h n o l.P la n u n g ,  n r  6 , 1 9 5 5 , s . ? 3 4 ;  2  t a b l .
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A n a liza  d o ku m e n ta cy jn a

N apływ ające ana lizy przechodzą przez ko rek­
tę b ib liog ra fów , k tó ra  ma na celu (a) przygoto­
wanie rękopisu k a r ty  dokum entacyjne j pod 
względem fo rm a ln ym  do w ym ogów  obowiązu­
jących Ośrodki, (b) zapewnienie jasnej i  zw ię­
złej redakc ji tekstu  analizy, gdyż p ra k tyka  w y ­
kazuje, że n ie jednokro tn ie  analiza sporządzona 
przez specjalistę, wartościowa pod względem 
treści, wym aga k o re k ty  pod względem  s fo rm u­
łow ania  redakcyjnego. Skorygowane i  zaklasy­
fikow ane maszynopisy k a r t dokum entacyjnych 
odsyła się do Centralnego In s ty tu tu  Dokum en­
ta c ji Naukowo-Technicznej, k tó ry  po pow ie le­
n iu , rozpowszechnia je  drogą prenum eraty.

O dpow iednia ilość odb itek k a r t  w raca do 
Ośrodka w  celu uzupełn ien ia  ka rto tek  doku­
m entacyjnych, będących źródłem  in fo rm a c ji b i­
b liog ra ficzne j.

Ponadto w p ływ a ją  bezpośrednio do ka rto te k i 
opisy b ib liog ra ficzne  zarówno adnotowane ja k  
i  nieadnotowane.

K L A S Y F IK A C J A  D O K U M E N T Ó W  
I  O R G A N IZ A C JA  K A R T O T E K I

W  toku  nap ływ an ia  dokum entów  do sk la sy fi­
kowania, w yb ie ra liśm y  z tab lic  k la s y fik a c ji 
dziesiętnej (KD) symbole odpowiadające tem a­
tyce obsługiwanej przez nas dziedziny i  w  ten 
sposób powstał bogaty indeks tem atyczny, usze­
regowanych alfabetycznie. Form a luźnych  k a rt 
indeksu zabezpiecza możliwość aktualnego uzu­
pełn ien ia  go.

K lasy fikow ane  dokum enty o trzym u ją  sym ­
bole dziedzin oraz zagadnień, k tó ry c h  dotyczą. 
W  przypadku dużej ilości poruszanych w  p u b li­
k a c ji zagadnień b ierzem y pod uwagę ty lk o  za­
sadnicze. Przeciętn ie używ am y trzech 6— 8 cy­
fro w ych  sym boli K D .

W  kartotece zastosowaliśmy prosty a dogodny 
system k a r t rozdzielczych, k tó re  dz ięk i g ra ficz­
nemu w ykonan iu  i uszeregowaniu, w ydzie la jąc 
m a te ria ł n ie ty lk o  w  granicach poszczególnych 
sym boli, ale dzieląc go w ed ług  la t, w  ramiach 
jednego sym bolu, dają dużą przejrzystość mate­
r ia łu  i  łatwość szybkiego w ykorzys tan ia  go, co 
p rzy  obecnym stanie ka rto te k i (około 60 tys. 
ka rt) ma duże znaczenie. U żyw am y zasadniczo 
czterech typów  k a r t rozdzielczych, a w  m iarę  
potrzeby w prow adzam y dalsze ty p y  ka rt, po­
nieważ byw a ją  zagadnienia, k tó re  nie mieszczą 
się w  ramach p rzy ję tych , a n iece low ym  by łoby 
naginanie m a te ria łu  do schematu.

Najważnie jszą sprawą jest konsekwentne 
grupowanie jednorodnego m a te ria łu  pod jed - 
nym  sym bolem  naw et w  tych  przypadkach gdy 
symbole k la s y fik a c ji dziesiętnej nie odzw iercie­
d la ją  —  co się zdarza —  lo g ik i podziału. Indeks 
a lfabetyczny loka lizu je  w szystkie  zagadnienia.

K a r ty  dokum entacyjne szereguje się w  po­
rządku odw ro tn ie  chronologicznym , tzn., że w  
ramach każdego sym bolu m a te ria ł najnowszy 
zna jdu je  się na początku i  w  ten sposób czyte l­
n ik  może dowiedzieć się, co nowego w p łynę ło  
na poszukiwany temat. K a rto teka  nasza daje 
gotowe ko lekc je  b ib liog ra ficzne  na bardzo 
szczegółowe tem aty; liczy  ona ponad 2 tys. te­
matów.
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Ponadto Ośrodek dysponuje czterema szcze­
gó łow ym i ka rto tekam i:

(1) W  kartotece: „F o rm y  współzawodnictwa 
socjalistycznego w  przem yśle ZSRR“  gromadzo­
n y  jest m a te ria ł ty lk o  na w ym ien iony  tem at. 
U k ład  chronolog iczny k a rto te k i daje obraz roz­
w o ju  fo rm  współzaw odnictw a socjalistycznego 
i  jest bardzo pożyteczny d la opracowania po­
szczególnych zagadnień w  ich  pow iązan iu h is to­
rycznym .

(2) K a rto teka : „F o rm y  współzawodnictwa 
socjalistycznego oraz m etody pracy w  przem y­
śle P o lsk i L u d o w e j“  opracowana jest w edług 
zagadnień i  branż, w  ramach k tó rych  m ate ria ł 
uszeregowany jest odw ro tn ie  chronologicznie.

(3) K a rto teka : „M etoda inż. F. K ow a low a“  ma 
uk ład  branżow y i  a lfabetyczny.

(4) Oddzielna ka rto teka  w ażnie jszych zagad­
nień po litycznych  i  społecznych.

Z tak  zebranym  i  opracowanym  m ateria łem  
przechodzim y do następnej zasadniczej czyn­
ności S ekc ji B ib liog ra ficzne j.

R O ZP O W S ZE C H N IA N IE  IN F O R M A C J I 
B IB L IO G R A F IC Z N Y C H

Sposoby rozpowszechniania mogą być różno­
rodne, zawsze jednak ich  punktem  w y jśc ia  są 
potrzeby gospodarki narodowej oraz zaintereso­
wanie uży tkow n ików .

Podstawową fo rm ą rozpowszechniania jest 
w ykorzystan ie  k a rto te k i Ośrodka jako  źródła 
in fo rm a c ji ustnej, udzie lanej uży tkow n ikom  na 
m iejscu.

Coraz częściej, zwłaszcza od r. 1953 stosuje­
m y inną fo rm ę obsługi in fo rm a cy jn e j, m iano­
w ic ie  sporządzanie zestawień tem atycznych.

Sprawa szybkiego obsłużenia oraz stopień 
wyczerpania l ite ra tu ry  w  ramach posiadanych 
m a te ria łów  zależy w  dużej' m ierze od naszych 
uży tkow n ików .

Chodzi o to, aby u ży tko w n ik  sprecyzował do­
k ładn ie  tem at swego zainteresowania, podał cel 
do jakiego lite ra tu ra  jest potrzebna, w  jak ich  
językach i  za ja k i okres.

Np. zam ówienie na tem at „Techniczne n o r­
m owanie pracy w  przem yśle pończoszniczym“  
dla techn ika norm ow ania do p raktyczne j dzia­
ła lności w  przedsiębiorstw ie, lite ra tu ra  w  języ­
ku  polskim , czeskim, rosy jsk im  za la ta  1953—  
1955, może być zrealizowane w  przeciągu b a r­
dzo k ró tk iego  czasu, natom iast niepodanie 
przez u ży tkow n ika  w szystk ich  wspom nianych 
elem entów  u tru d n ia  danie w łaśc iw e j in fo rm a ­
c ji.

O w p łyn ięc iu  do Ośrodka specjalnie cennego 
a r ty k u łu  lu b  ks iążk i zaw iadam iam y na tych­
m iast, p rzy  pomocy odpowiedniego form ularza, 
uży tkow n ika  zainteresowanego danym  tem a­
tem.

P ra k tyka  wykazała, że najlepsze w y n ik i daje 
ustna konsu ltac ja  z uży tkow n ik iem , w  toku  k tó ­
re j p recyzuje się lu b  uogóln ia tem at oraz o trzy ­
m u je  inne potrzebne dane. Nasza s ta tys tyka  za 
ub ieg ły  rok  w ykazu je  300 konsu ltac ji i  64 ze­
staw ienia b ib liogra ficzne . U ży tkow n ikam i doku­
m entac ji są przedsiębiorstwa przemysłowe, in ­

Fot. 1. F ra g m e n t czy te ln i

s ty tuc je  naukowe i  gospodarcze, studenci w yż ­
szych uczelni, naukow cy i  p rak tycy .

Oprócz zestawień na zlecenie uży tkow n ików  
Ośrodek opracowuje z w łasnej in ic ja ty w y  ze­
staw ienia b ib liog ra ficzne  na aktua lne tem aty  
gospodarcze noszące nazwę „zestaw ień na za­
m ów ien ia  społeczne“ . Przesyłane zakładom  p ro ­
d u kcy jn ym  stanow ią one form ę pow iązania p ra ­
cy Ośrodka z przemysłem. Na żądanie w ypoży­
czamy rów nież podaną w  zestawieniach lite ra ­
turę.

Powiązanie prac służby dokum entacyjne j 
z p rodukc ją  —  jedno z naczelnych zadań doku­
m entac ji naukowo-technicznej doznało w yd a t­
nego poparcia przez Zarządzenie Przewodniczą­
cego P K P G  z sierpn ia 1954. Zarządzenie to usta­
la  zakres dzia łan ia  zakładowych punktów  do­
kum en tac ji oraz współpracę tych  punktów  
z dz ia łow ym i ośrodkam i dokum entacji p rzy  In ­
s ty tu tach  naukowo-badawczych. Działowe 
Ośrodki p rzy  ins ty tu ta ch  branżowych m ają 
określone pole dzia łania t j .  współpracę z przed­
s ięb iorstw am i sw oje j branży.

Fot. 2. K a rto te k a
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Fo t. 3. K a rto te k a : „F o rm y  w sp ó łza w odn ic tw a  soc ja lis tycznego 
w  p rzem yśle  ZS R R “

In s ty tu t E konom ik i i O rgan izacji P rzem ysłu 
jest in s ty tu te m  obsługującym  cały przem ysł 
i charakte r jego zainteresowań naukowo-ba­
dawczych stwarza dla Ośrodka D okum entac ji 
specjalne w a ru n k i w spółpracy z produkcją .

Licząc się z tym  odm iennym  charakterem  
współpracy, p rzys tąp iliśm y w  roku  1954 do w y ­
dania, w  fo rm ie  pow ie lonej, zestawień lite ra tu ­
ry  na tem aty aktua lne dla całego przem ysłu, 
ja k  np.: „Techniczne norm owanie p racy“ ; „P la ­
nowanie w  zakładzie p rzem ysłow ym “ ; „R ozra­
chunek gospodarczy“ ; „System  dyspozytorsk i“ ; 
„Zdolność p rodukcy jna  przedsięb iorstw  prze­
m ys łow ych“  itp . P rzy p ierw szych opracowa­
niach tem atów  in teresu jących ca ły przem ysł 
w yczerpyw a liśm y m a te ria ł liczący k ilkase t po­
zycji- U w aża liśm y bowiem, że wobec dotych­
czasowego b raku  opracowań tego typu , zesta­
w ien ia  nasze muszą podawać ja k  na jbardz ie j 
pe łny  m ateria ł, w  m iarę jednak ukazyw ania się 
dalszych zestawień będą one podawały m ate­
r ia ł ju ż  w yse lekcjonow any i  ty lk o  za ostatnie 
lata. Zestaw ienia te poprzedza się wstępem, da­
jącym  zw ięzłą charakte rystykę  opracowanego 
zagadnienia, m ającym  na celu zaznajom ienie 
z n im  najszerszego kręgu uży tkow n ików .

Sporządzanie zestawień tem atycznych, n ie ­
zm iern ie  pracochłonne ze względu na w ie lk i za­
kres p iśm ienn ic tw a ekonomicznego i  koniecz­
ność stałego aktualnego m a te ria łu  wym aga w ła ­
ściwej m etody pracy. W  oparciu o w zo ry  ra ­
dzieckie Ośrodek w prow adz ił now y sposób po­
legający na system atycznym  grupow an iu  pozy­
c ji b ib liog ra ficznych , na centra lne zagadnienia 
gospodarcze, na luźnych  i  dz iu rkow anych k a r­
tach. K a r ty  te wiąże się i przechowuje oddzie l­
n ie  (nie w  ramach ka rto te k i); sposób ten u ła tw ia  
stałe aktua lizow an ie  m a te ria łu  i elastyczność w  
operowaniu n im . K a r t w łączonych do ka rto te k i 
n ie w o lno w yjm ow ać. Sposób ten p rzy ję to  
z p ra k ty k i stosowanej w  C entra lne j B ib lio tece 
Politechnicznej w  M oskw ie.

W ydawanie om aw ianych zestawień tem atycz­
nych znalazło uznanie zarówno w  C en tra lnym  
Ins ty tuc ie  D okum entac ji Naukowo-Technicznej 
ja k  i wśród uży tkow n ików , co skłania Ośrodek 
do skierow ania w ys iłkó w  nad rozw in ięc iem  tego 
odcinka pracy.

Najnowszą fo rm ę pow iązania z p rodukc ją  
przedstaw ia współpraca z B iu rem  P ro jek tow o- 
K o n s tru kcy jn ym  H u ty  Warszawa, k tó rem u do­
starczyliśm y k ilkadz ies ią t posiadanych zesta­
w ień  tem atycznych. W  m iarę  ukazyw ania  się 
now ych p u b lik a c ji będziemy systematycznie do­
bierać i  przesyłać in fo rm ac je  o lite ra tu rze  do­
tyczącej zagadnienia ekonom ik i i organ izacji w  
przem yśle m e ta li ko lo row ych. Ta fo rm a ma 
charakter stałej, bieżącej współpracy, nadającej 
k ie runek  naszym poszukiwaniom  b ib lio g ra ficz ­
nym  i  służącej bezpośrednio potrzebom p roduk­
c ji. Sądzimy, że zapoczątkowany przez nas ser­
w is dokum entacy jny okaże się p rzyda tny  dla 
innych  przedsiębiorstw  te j samej branży. W  
przyszłości m am y zam iar serw isem tego typ u  
objąć i  inne branże.

Z innych  fo rm  rozpowszechnienia należy w y ­
m ien ić puD likow anie w  „Ekonom ice i  O rganiza­
c ji P racy“  w yb ranych  pozyc ji b ib liog ra ficznych  
na tem aty gospodarcze specjalnie aktua lne w  
danym  okresie. Poza b ib lio g ra fią  zamieszczamy 
tam  rów nież a r ty k u ły  na tem aty związane z za­
gadnien iam i dokum entac ji naukowo-technicz­
nej.

S E K C JA  R E D A K C Y JN A

Opracowaniem redakcy jnym  prac naukowych 
In s ty tu tu  za jm u je  się Sekcja Redakcyjna. Re­
daguje ona dw ie  serie prac: „P race in s ty tu tu  
E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu“  oraz „S tu ­
dia i  M a te ria ły  IE O P “ .

Pierwsza z serii ukazuje się nakładem  Pań­
stw ow ych W ydaw n ic tw  Technicznych, druga —  
w  fo rm ie  zeszytów pow ie lanych na prawach 
rękopisów.

„P race In s ty tu tu  E konom ik i i  O rganizacji 
P rzem ysłu“ -zaw ie ra ją  ty lk o  prace oryg ina lne, 
„S tud ia  i  M a te r ia ły “  —  prace o ryg ina lne  i prze­
k ła d y  z dziedziny ekonom ik i i  organ izacji 
przedsięb iorstw  przem ysłowych. Dotychczas 
ukazało się 30 ty tu łó w  w  ramach serii „Prace 
In s ty tu tu  E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu “ , 
objętości 260 ark. w yd . oraz 90 ty tu łó w  w  se­
r i i  „S tud ia  i M a te r ia ły “ , objętości 312 ark. wyd. 
Dwa ty tu ły  z se rii „S tud ia  i  M a te r ia ły “ , m iano­
w ic ie  n r  26 —  „R osy jsko-P o lsk i S łowniczek 
w yrazów  najczęściej spotykanych w  lite ra tu rze  
z dziedziny ekonom ik i i  o rgan izacji p racy w  
przem yśle“  —  oraz n r  42 —  „Podręczny słow ­
n ik  najczęściej spotykanych te rm inów  z dziedzi­
n y  ekonom ik i i  organ izacji przedsiębiorstw  
przem ysłow ych w  p ięciu językach“  —  są praca­
m i Ośrodka D okum entac ji IEOP.

N ie ograniczając się do pracy na m iejscu, 
Ośrodek dokum entac ji Naukowo-Technicznej 
IEO P popu la ryzu je  pub likac je  z zakresu eko­
n o m ik i i  organizacji. I  tak  w  dniach 11 i  12 
g rudn ia  1953 na zorganizowanej przez K o m ite t 
N auk Ekonom icznych P A N  p rzy  współudzia le
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P K P G  i  M in . S zko ln ic tw a Wyższego ogólnokra­
jow e j kon fe renc ji, poświęconej zagadnieniom 
planow ania wewnątrzzakładowego i  rozrachun­
k u  gospodarczego, Ośrodek IEO P urządził w y ­
stawę p u b lik a c ji na powyższe tem aty oraz ob­
sługę b ib liog ra ficzną  dla uczestn ików  K on fe ren ­
cji-

Zorganizowana dw ukro tn ie  w  ramach K ie r ­
maszu w  „D n iach  O św iaty, K s iążk i i  P rasy“ 
wystawa p u b lik a c ji IEO P przyciągnęła i zain­
teresowała w ie lu  nowych uży tkow n ików . Do­
świadczenie wykazało, że organizowanie tego 
rodza ju  w ystaw  stanow i dobrą fo rm ę propago­
wania lite ra tu ry  fachow ej. Ponadto czy te ln ik  
może na m ie jscu uzyskać dane u ła tw ia jące  m u 
dotarcie do źródła in fo rm a c ji b ib liog ra ficznych  
w  in te resu jącym  go zakresie. Zwiększona licz ­
ba uży tkow n ików  zgłaszających się do Ośrodka 
D okum entac ji Nauk.-Techn. IEOP jest przeko­

nu jącym  argum entem  na rzecz organizowania 
w ystaw  p u b lik a c ji In s ty tu tu .

W  a kc ji propagowania lite ra tu ry  techniczno- 
ekonomicznej b iorą  udzia ł rów nież kom órk i do­
kum entacy jne  terenow ych zakładów In s ty tu tu , 
p rzy  współpracy zakładowych kó ł NOT przez 
organizowanie w ystaw  p u b lika c ji.

P rzedstaw iając skrom ne osiągnięcia w  do­
tychczasowej pracy, zdajem y sobie sprawę z fa ­
k tu  n iew ykorzystan ia  w szystk ich  dróg i m oż li­
wości dotarcia z in fo rm ac ją  techniczno-ekono­
m iczną do tych  ogniw  gospodarki narodowej, 
d la  k tó rych  przede w szystk im  jest ona przezna­
czona —  do przedsięb iorstw  przem ysłowych. 
K ry tyczn e  głosy czy te ln ików  pomogą nam n ie ­
w ą tp liw ie  w  znalezieniu dalszych skutecznych 
fo rm  powiązania naszej pracy z potrzebam i p ro ­
dukc ji.

Zofia  Pawlukowa i  Karola M ilodrowska

GŁOSY CZYTELNIKÓW -  WYMIANA DOŚWIADCZEŃ

Prof. d r inż. Stanisław  Bieńkowski

Z  d o ś w ia d c z e ń  z a k ł a d ó w  p r z e m y s ło w y c h  
w  z a k r e s ie  g o s p o d a r k i  m a g a z y n o w e j

W  pewnym zakładzie przemysło­
wym — przemysłu maszynowe­
go — zdarzył się nieszczęśliwy 
wypadek: robotnik potknął się 
przechodząc między maszynami, 

upadł na maszynę. Na szczęście doznał ty lko  nie­
znacznych pokaleczeń. Mogło się to jednak skoń­
czyć tragicznie, nawet śmiercią pracownika, gdyż 
maszyna była silna, o szybkich obrotach. Oczywiś­
cie zbadano komisyjnie powody tego wypadku 
i  ustalono co następuje: Między maszynami nieda­
leko p iły  tarczowej leżał kawał wału żelaznego 
średnicy 120 mm, długości około jednego metra, 
k tó ry  tamował przejścia, co było powodem czę­
stych potknięć się robotników, aż do wymienionego 
nieszczęśliwego wypadku. Na pytanie, skąd ten 
kawał żelaza w tym miejscu się znalazł, n ik t na 
razie nie um iał dać wyjaśnienia. Dopiero dłuższe 
i  żmudne badanie wykazało, że ten kawał wału 
znajdował się w  tym  miejscu od mniej więcej pół­
tora roku- W tym  czasie warsztat m iał pobrać 
z magazynu wał tej średnicy o określonej długości. 
Ponieważ' magazyna m iał na składzie ty lko  wał 
dłuższy, wydał go do warsztatu z tym, że tam mia­
no odciąć potrzebną długość, a pozostający kawał 
zwrócić do magazynu. Tego zwrotu warsztat nie 
dokonał, a wał leżał spokojnie między maszynami.

Jakie wnioski należy wyciągnąć z tego zdarze­
nia? Jakie wady organizacyjne mogły powodować 
ten wypadek? Przede wszystkim rzuca się w  oczy, 
że w  tym  zakładzie panował niedopuszczalny nie­
porządek. Miejsca między maszynami powinny 
być wolne, tak samo wszelkie korytarze i  przej­

ścia. Pomijając już możność powodowania nie­
szczęśliwych wypadków z powodu potknięć oraz 
utrudnienia w  transporcie, nasuwa się jeszcze 
wzgląd na marnotrawstwo materiałów, które 
leżąc bezużytecznie na niewłaściwych miejscach 
usuwają się z ogólnej gospodarki materiałowej 
i  z obliczenia kosztów. Pierwszą akcją w  takim  
zakładzie powinno być dokładne obejście wszy­
stkich pomieszczeń i  stwierdzenie, czy wszystko 
znajduje się na właściwych miejscach. Zasada 
organizacyjna: „Właściwe miejsce dla każdej rze­
czy, a każda rzecz na właściwym miejscu“ pow in­
na być przewodnikiem przy tej kontro li. Znana 
jest tendencja warsztatów, by mieć pod ręką do 
własnej dyspozycji pewne ilości materiałów, lecz 
takie „magazyny warsztatowe“ ze względu na 
konieczność zachowania porządku na produkcji 
są niedopuszczalne. Wszelkie m ateriały powinny 
się znajdować w  magazynie i  powinny być wyda­
wane ty lko  na zaplanowane potrzeby produkcji.

Inna wada organizacyjna to sposób wydawania 
materiałów. Magazyn powinien wydawać mater­
ia ły  ty lko  w  ilościach zapotrzebowanych przez 
produkcję na asygnacie poborowej. W nienależy­
cie wyposażonych magazynach zdarza się, że 
warsztaty potrzebują materiał pewnego wym iaru 
i  długości, k tó ry  magazyn posiada ty lko  w  w ięk­
szych wymiarach. Na przykład warsztaty potrze­
bują żelazo okrągłe 50 mm średnicy długości 
1,5 m, a w  magazynie znajdują się ty lko  sztaby 
o długości trzech metrów. W „patriarchalnych“ 
stosunkach magazynier wydaje tę długą sztabą z tym, 
by warsztat sobie potrzebną ilość oddzielił, a resz­
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tę zwrócił do magazynu. O ile magazynier jest 
bardzo sumienny i  chce postępować formalnie to 
wystawi asygnatę rozchodową na całą wydaną 
ilość, a w  razie zwrotu odciętego kawałka asygna­
tę przychodową na zwróconą ilość. Powstaje tu 
dodatkowa pisanina obciążająca personel i zużyt- 
kująca materiał pisarski. Tak w  jednym jak 
i  w  drugim wypadku nie ma się żadnej pewności, 
że warsztaty nadmiernie pobrany materiał zwró­
cą. Magazyn powinien być wyposażony w  urzą­
dzenia rozdzielcze tak, by we własnym zakresie 
mógł oddzielać takie ilości materiałów, na które 
opiewają asygnaty poborowe. Oczywiście będzie 
to możliwe ty lko  w  takich zakładach, które po­
siadają odpowiednią siłę napędową i odpowiednie 
urządzenia mechaniczne. W obecnym wypadku, 
gdy mamy do czynienia z fabryką maszyn, takie 
urządzenie byłoby możliwe, a więc i  wskazane. 
W innych wypadkach wydawanie materiałów bę­
dzie z konieczności musiało się odbywać przy

współdziałaniu warsztatów, w  każdym razie po­
winna być zorganizowana odpowiednia kontrola 
zapewniająca zw roty nadmiernie pobranych ma­
teriałów.

W jednym ty lko  wypadku jest dopuszczalne 
i  wskazane istnienie poza magazynem pewnych 
ograniczonych zapasów materiałów pomocniczych. 
Jeżeli chodzi o przedmioty pakowane w  paczkach, 
a użytkowane jednostkowo, to magazyn może 
wydać i  rozchodować całe paczki do warsztatu. 
Jednostkowe wydawanie następuje wówczas już 
przez biuro warsztatowe. Na przykład pasy do 
szycia pasów transmisyjnych, spinacze itp. Wyda­
wanie poszczególnych sztuk przez magazyn zbyt­
nio by kompilkowało manipulację magazynową. 
Dla  ̂warsztatów byłoby to również utrudnieniem, 
gdyż takie zapotrzebowania występują nagle, 
a potrzebny materiał naprawczy musi być pod 
ręką.

S ta n is ła w  B ie ń k o w s k i

Julian C ierpisz

L im i t o w a n ie  z u ż y c ia  m a t e r i a ł ó w  b iu r o w y c h

W  numerze 1 (61) z 1955 r. czasopismo 
„Ekonom ika i Organizacja Pracy“  uka­
zał się a rty ku ł Wacława Lacha na 
tem at lim itow an ia  zużycia m ateria łów  
pomocniczych w  przemyśle baw ełnia­
nym. W  naw iązaniu do treści tego 

a rtyku łu  chciałbym  podzielić się doświadczeniami 
z wprowadzonego w  Fabryce Wagonów „Pafaw ag“ 
systemu lim itow an ia  m ateria łów  biurowych.

Słuszność lim itow an ia  m ateria łów  pomocniczych 
została dostatecznie udowodniona przez ob. Lacha i nie 
w idzę potrzeby omawiania korzyści w yn ika jących 
z tego ty tu łu . W  tym  miejscu chciałbym  ty lko  omówić 
prosty system lim itow ania, m ateria łów  biurowych, oraz 
wykazać korzyści m ateria lne uzyskane przez nasz za­
k ład ty lko  na tym  jednym  odcinku. Uważam iż l im i­
towanie m ateria łów  b iurow ych rozciągnąć można na 
wszystkie przedsiębiorstwa (zarówno będące na rozra­
chunku gospodarczym ja k  i  budżetowane) przysparza­
jąc tym  sposobem oszczędności naszej gospodarce 
narodowej.

N iżej przytaczam opis wykonanych prac p rzy usta­
lan iu  lim itó w  zużycia m ateria łów  b iu row ych dla po­
szczególnych kom órek organizacyjnych. Pierwszą w y ­
konaną czynnością byłcT wyliczenie średniej rocznej 
norm y zużycia m ateria łów  b iurow ych na jednego 
pracow nika (w  złotych). Ponieważ wartość jednostko­
wa n iektórych m ateria łów  b iurow ych jest stosunkowo 
nieznaczna (poniżej 0,50 zł) p rzy ję ta  została jednostka 
rozliczeniowa dla m ateria łów  b iu row ych 1 p unk t rów ­
ny 0,50 zł.

W zw iązku z tym  wyliczona norm a zużycia m ateria­
łów  biurow ych na jednego pracow nika w  złotych, po­
mnożona przez dwa, dała roczną normę zużycia w y li­
czoną w  punktach. Norma ta podzielona przez 12 daje 
miesięczną normę zużycia m ateria łów  b iu row ych na 
jednego pracow nika rów ną 20 punktom , co rów na się 
zł. 10,— (W yliczenie średniej norm y — tab. 1).

Drugą czynnością było dokonanie wyceny punktow ej 
m ateria łów  piśm iennych znajdujących się w  magazy­
nie, co zostało dokonane przez pomnożenie każdej ceny 
m ateria łu  przez 2, a następnie zaokrąglenie je j do 
rów nej liczby.

Tym  sposobem sporządzony został cennik m ateria­
łów  piśmiennych, znajdujących sję w  magazynie, 
w  wartości punktow ej. Cennik ten podany został do 
wiadomości wszystkim  zainteresowanym pracownikom.

N ajtrudn ie jszą pracą było ustalenie wysokości l im i­
tów, w yliczonych w  punktach, dla poszczególnych 
kom órek organizacyjnych zakładu.

F rzy w yliczan iu  przy ję to  następujące k ry te ria :

(a ) wyliczoną średnią normę za jednego pracownika,
(b ) ilość pracow ników  zatrudnionych w  danej ko­

mórce organizacyjnej
(c) charakter pracy danej kom órki,

(d ) dotychczasowe średnie miesięczne zużycie ma­
te ria łów  piśm iennych przez daną komórkę.

Zasadniczą podstawą była średnia wyliczona norma 
(pkt. a), oraz ilość zatrudnionych pracow ników  (pkt. 
b). Pozostałe k ry te ria  s łużyły do skorygowania w y li­
czonego l im itu  na plus, lub  minus, przy czym dotych­
czasowe zużycie (pkt. d) m iało tu  najm niejszy w p ływ , 
bowiem stwierdzono częste w ypadki pobierania bez 
uzasadnienia nadm iernych ilości m ateria łów . O tym  
ja k  bardzo zawyżone było zużycie m ateria łów  b iu ro ­
wych niech świadczy fakt, że w yliczony l im it  miesięcz­
ny na rok  bieżący w ynosił zaledwie 36% średniego 
zużycia z roku  1954.

Niezależnie od rozdzielonych lim itó w  na poszczegól­
ne kom órki organizacyjne stworzono tzw. fundusz re ­
zerwowy, będący w  dyspozycji Dzia łu Zaopatrzenia. 
Fundusz ten można było naruszyć ty lko  w  wypadku 
uzasadnionej potrzeby.
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T ab lica  I. W yliczen ie  średniej norm y zużycia m a teria łów  biurowych na 1 pracownika

Nazwa m a te ria łu Jednostka Zużycie rocznie

pap ie r p iśm ienny 
papier p rzeb itkow y 
papier pakow y 
karton
atram ent b iu row y
atram ent czerwony
bibu ła  do suszki
b ru lio n y  100 ka rt.
zeszyty c ienk ie
notesy (b ru lio n y  60 k a r t.)
ka lka ołówkowa
kalka maszynowa
tusz do s lem p li
segregatory
skoroszyty
gu m k i ołówkowe i  atram .
obsadki
s ta ló w k i
spinać, b iurowe
k le j b iu row y
l in i jk a
o łów k i czarne zw ykłe  
o łów k i kopiowe 
o łó w k i kolorowe 
tem perów kl

kg

kg
sztuk

ark.

flakon
sztuk

pudełko
kg
szt.

Różne n ieprzew idziane 
ogółem rocznie na 1 pracow nika

z ł 120:12 — z ł 10 — na 1 m iesiąc na pracow nika =  20 punktów

3.5
1
1.5
0,5
0,25
0,05
0,051
4
2

20
30
0,1
1
5 
2 
1

120
0,1
1
6 
3 
2 
1

Cena śred. zł. W artość w  z ło tych

4 ,—
3.50 
3 , -
3 , —
9.50
8 ,—
4 , — 
6,— 
0,5Q
1.50 
0,15 
0,20 
6 ,—

10,50
1.50
1.50 
0,50
0. 50
1, — 

13, —
1.50
1 ,—
1.50
2.50
2,—

Razem

1 4 , —
3.50
4.50
1.50 
2,40 
0,40 
0,20 
6,—
2 ,_
Ib — 
3 ,— 
6 ,— 
0,60

10,50
7.50 
3 ,— 
0,50 
6,— 
2 ,— 
1,30
1.50 
6 ,—
4.50 
5 ,— 
2 ,—

96,90
23,10

120 ,

t S S  “ ° il0Si 20 PUnktÓW
ze względu na to “ ¿"dział0 le"% Sb?ługu1eCw Sn ie k tó iT ^ ^  Przysługującego według w yliczen ia  ilościowego załogi,
obsługa placówek pozazakładowych ftp.) crycn  zagadnieniach ca łą  załogę. (Centralna hala maszyn, centra lne w ysy łan ie  poczty,

Następną czynnością by ło  doręczenie poszczególnym 
kom órkom  organizacyjnym  tzw. „książeczek lim ito ­
w ych w  k tó rych  wpisana została wysokość przyzna­
nego lim itu  (w  punktach).

Procedura pobierania m ateria łów  piśm iennych jest 
obecnie następująca: p racow nik pobierając na podsta­
w ie  k w itu  rozchodowego m ateria ł b iu row y  z magazynu 
obowiązany jest przedłożyć magazynierowi książeczkę 
lim itow ą, z k tó re j potrącona zostaje przez magazynie­
ra  wartość punktowa pobieranych m ateria łów . W w y ­
padku wyczerpania l im itu  magazynier m ateria łu  nie 
wydaje.

Dotychczasowe wyniki stosowania tak ustalonych 
limitów, przyniosły zakładowi następujące korzyści:

(1) W  okresie trzech miesięcy bieżącego roku uzy­
skano oszczędność około 45000 złotych w  stosunku do

_̂_ ( f a b r y k a )

k o n t r o l k a  ~  
P R Z Y D Z IE L O N Y C H  
LIMITÓW NA MATER/Aty

Osoby odpowiedzialne 
Za qospodarkq:

nazmDćó 7 7m/^

nazwisko 1 Irńlm

Lim it na  m -c  _ 

Przyznano jecln.

_Rok

D ala
N r

kw itu
mater.

Wydano
przez

magaz.

Pozostało
punktów

p o d p T s

Podpis
magazyn.

średniego zużycia w  okresie trzech miesięcy w. ubieg­
łym  roku.

(2) W  końcu I  kw . dokonano ponownej analizy zuży­
cia m ateria łów  b iu row ych w  w yn iku  k tó re j skorygo­
wane zostały na I I  kw a rta ł br. dotychczasowe lim ity  
in  m inus o 10%.

(3) Stwierdzono cały szereg samorzutnych posunięć 
oszczędnościowych dokonanych przez pracow ników  ja k  
np: (a) zużywanie na brudnopisy m aku la tury, (b) dw u­
stronne w ykorzystanie taśm papierowych do liczenia,
(c) zwracanie uwagi na cenę a rtyku łów  i  pobieranie 
z magazynu w  pierwszym  rzędzie m ateria łów  tańszych,
(d) odświeżanie kalek, (e) w ykorzystyw anie  starych se­
gregatorów itp .

Uważam, że podanie do wiadomości w szystkich za­
k ładów  prostego, a dającego bezsprzecznie pozytywne 
w y n ik i systemu lim itow an ia  m ateria łów  biurow ych 
znajdzie naśladowców w  większości przedsiębiorstw.

Na marginesie pozwolę sobie rzucić jeszcze jeden 
pro jekt, k tó ry  praktycznie w  Pafawagu nie został do­
tychczas wprowadzony. Można by ustalając l im ity  dla 
poszczególnych kom órek przewidzieć od razu ilość ma­
k u la tu ry  jaką każda z tych komórek w inna zwrócić do 
magazynu p rzy czym za zwróconą m akula turę p rzy­
dzielać określoną ilość punktów .

Obecnie, k iedy bardzo zależy nam na oszczędnej go­
spodarce papierem wprowadzenie lim itow an ia  mate­
r ia łó w  piśmiennych, ja k  również spowodowanie pre­
m iowania zw rotów  m aku la tury, przyczyni się z pew­
nością do uzyskania znacznych efektów  oszczędnościo­
w ych na . tym  odcinku.

Rys. 2. Ju lian Cierpisz
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PRACE INSTYTUTU EKONOMIKI I ORGANIZACJI PRZEMYSŁU
1 I. EPSZTEJN: Ekonomika i orga­

nizacja socjalistycznego przedsię­
biorstwa przemysłowego. J. BO­
LECKI: Współpraca pracowników 
nauki z pracownikami produkcji. 
Str. 24. Cena zł. 2.50.

2 Prace Zakładu Organizacji Wy­
twórczości Przemysłu Metalowe­
go. Str. 51. Cena zł. 9.60.

3 W. SZENKIER: Organizacja pra­
cy rytmicznej w z-akladach prze­
mysłu metalowego. Str. 57. Cena 
zł. 4.20.

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

5 W. ŚWIDEREK: Analiza i projekt 
usprawnienia organizacji pracy 
w krojowni fabryki odzieży. Str. 
30. Cena zł. 14.

6 Praca zbiorowa: Projekty uspraw­
nień technicznych i organizacyj­
nych w gospodarstwie rolnym. 
Str. 52. Cena zł. 7.

7 M. ROLBIECKI i M. KOŁTUNO- 
WICZ: Zagadnienia organizacji 
pracy przy uprawie ziemniaków. 
Str. 38. Cena zł. 17.

8 P. BOGUSŁAWSKI i J. ŻUROW­
SKI: Wpływ konfiguracji rozłogu 
na transport wewnętrzny i na­
kład pracy w przedsiębiorstwie 
rolnym. Str. 18. Cena zł. 10.50.

® H. BIAŁEK: Planowanie wypa­
łów pieców ceramicznych. Str. 16. 
Nakład wyczerpany.

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

2(11) Praca zbiorowa: Stosowanie me­
tody inż. F. Kowalowa w prze­
myśle polskim. Drugie Wydanie. 
Str. 112. Cena zł. 6.

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

4(13) J. SZWARCZĘWSKI: Karta tech­
nologiczna przędzenia. Str. 64. 
Cena zł. 16.

5(14) T. KŁAPKOWSKI: Rozplanowa­
nie i urządzenie magazynów w 
zakładach przemysłu owocowego. 
Str. 20. Cena zł. 6.20.

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

7(16) ST. DOWGIELEWICZ: Nowe su­
rowce łykowe. Str. 80. Cena zł. 23.

8(17) Praca zbiorowa: Dokumentacja 
planowania wykonawczego pro­
dukcji wydziału stalowni. Str. 22. 
Cena zł. 6.50.

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

10 Z. ZBICHORSKI, B. BIEGELEI- 
SEN-ŻELAZOWSKI i inni: Z za­
gadnień normowania techniczne­
go. Str. 44. Cena zł. 14.

11 Z. KAMIŃSKI: Gospodarka re­
montowa w przedsiębiorstwach 
przemysłu chemicznego. Str. 40. 
Cena zł. 11.50.

12 w. ŚWIDEREK, T. DANGEL: Or­
ganizacja produkcji potokowej w 
przemyśle odzieżowym. Str. 40. 
Cena zł. 13.50.

13 J. W INNICKI: Planowanie wyko­
nawcze w zakładach przemysłu 
maszynowego o produkcji jedno­
stkowej. Str. 52. Cena zł. 17.40.

14 CZ. WOŁKOWICZ: Badanie i roz­
powszechnianie przodujących me­
tod pracy w przemyśle leśnym. 
Str. 26. Cena zł. 10.

15 B. KOŁOMYJSKI, J. CZARNY, 
J. COPIK: Dokumentacja plano­
wania wykonawczego produkcji 
wydziału wielkich pieców. Str. 28. 
Cena zł. 8.

16 WŁ. RAKÓW: Paszportyzacja 
urządzeń stalowni. Str. 32. Cena 
zł. 9.

17 Praca zbiorowa: Planowanie we­
wnątrzzakładowe i rozrachunek 
gospodarczy w przedsiębiorstwie 
budowy maszyn.

18 T. BUJAK: Metodyka technicz­
nego normowania pracy w prze­
myśle cukrowniczym w okresie 
kampanii. Str. 53. Cena zł. 23.

19 Praca zbiorowa: Planowanie we­
wnątrzzakładowe i wewnątrzza­
kładowy rozrachunek gospodar­
czy w przeds. przem. chemicz­
nego.

20 D. HENDZEL - STOPNICKA: 
Przodujące metody pracy w tkal­
niach przemysłu bawełnianego.

21 I. MATUTAT: Organizacja kon­
troli technicznej w zakładach 
przemysłu odzieżowego. Str. 22. 
Cena zł. 10.50.

INSTYTUT EKONOMIKI I ORGANIZACJI 
PRZEMYSŁU

W arszaw a, ul. Słupecka 2a, fel. 4-42-21



P renum eratę naszego czasopism a na rok 1 9 5 6  p rzyjm u ję na te ­
re n ie  m iast wszystkie urzędy pocztow e, na te ren ie  wsi wszystkie 

u rzędy pocztowe i listonosze w term in ie  od d n ia  11 lis topada do 
1 0  g rudn ia  1955  r . Poczta przyjm u je prenum eratę  naszego m iesięcz­
n ika w yłączn ie  na okres kw arta ln y , półroczny lub roczny. P o ię -  
done jest zap renu m ero w an ie  czasopism a na okres roczny. Pols­
k ie  W ydaw nictw a G ospo d arcze  o ra z  nasza  red akc ja  n ie p rzyjm u ję  
w płat an i zg łoszeń  na p renum eratę . W szelk ie  rek lam ac je  dotyczą­
ce ['prenum eraty na leży  zg łaszać  natychm iast do u rzędu  pocz­
towego lub listonosza, u którego zo sta ła  opłacona p ren u m erata .
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■i a rok 1956

EKONOMIKA 
1ORGA\l/Af JA 

PRACY.

M IE S IĘ C Z N IK  — Organ In s ty tu tu  E konom iki i  Organizacji P rze­
myślu. W ydawca: Polskie W ydaw nictw a Gospodarcze — Przed­
siębiorstwo Państwowe, W arszawa, u l. Poznańska 15. REDAGUJE  
K O M IT E T  w  składzie: redaktor naczelny — m gr inż. UJa Ep- 
sztejn; dr inż. Bronisław  B iegeleisen-Zelazowski; m gr Juliusz 

---------------------------  Gutowski; m gr inż. Adam  K ram arz; M arian  K uczyński; S tan i­
sław Poznański (zast. redaktora naczelnego); inż. Tadeusz W asiljew ; dr inż. Z y ­
gm unt Zbichorski; Jerzy Z iem acki (sekretarz redakcji), R E D A K C JA : Warszawa, 
ul. Słupecka 2a, I  p. pokój 14. Te l. 4-42-21, (skrytka pocztowa 153). Redaktor na­
czelny p rzy jm u je  we w to rk i i  czw artk i od godz. 9 do 11. P R E N U M E R A TA : Rocz­
nie 90 zl, półrocznie 45 zl, kw arta ln ie  22,50 zł, num er pojedynczy 7,50 zł. W płaty  

na prenum eratę p rzy jm u ją  urzędy pocztowe i listonosze.
Zam ówienie PW G — 340/Cz/55 — z dnia 17.9.55 r. Podpisano do druku 19.10.55 r. D ru k  
ukończono 17.9.55 r. N akład  6.921 egz., ark. wyd. 8,7. Papier druk. sat. V I I  A l 60 g 
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