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K O N K U R S

W  celu podniesienia poziomu ideologicznego i zawodowego czasopism wydawa­
nych przez Polskie Wydawnictwa Gospodarcze oraz nawiązania ścisłego kontaktu 
redakcji z czytelnikami ogłaszamy konkurs na najtrafniejsze wypowiedzi, dotyczące 
tematyki czasopism oraz organizacji czytelnictwa prasy gospodarczej w  zakładach 
pracy.

Podajemy niżej pytania, na które należy nadesłać odpowiedzi:
1. Czy czasopismo pomaga Wam w Waszej pracy zawodowej i na czym ta po­

moc polega? (w miarę możności podać przykłady).
2. Co należałoby zrobić ażeby zwiększyć przydatność czasopisma?

a) czy wprowadzić nowe działy i jakie?
b) czy rozszerzyć tematykę istniejących działów i w jakim kierunku?
c) z jakich działów lub z jakiego rc dzaju artykułów należałoby zrezygnować?

3. Czy materiały zamieszczane w czasopiśmie są opracowywane dostatecznie 
jasno i przystępnie? (podać przykłady).

4. Jakie macie jeszcze uwagi, które Waszym zdaniem powinny być uwzględnio­
ne przez redakcję w  jej dalszej pracy?

5. Jak zorganizować czytelnictwo w zakładzie pracy, aby każdy numer czaso­
pisma gospodarczego był czytany przez jak największą ilość pracowników?

Konkurs dotyczy następujących czasopism:
Drobna Wytwórczość
EKONOM IKA I  ORGANIZACJA PRACY
F i n a n s e
Gazeta Handlowa
Gospodarka Górnictwa
Gospodarka Materiałowa
Gospodarka Mięsna
Gospodarka Planowa
Gospodarka Rybna
Gospodarka Zbożowa
Inwestycje i Budownictwo
M i a s t o
Postęp Krawiecki

Przegląd Jajczarsko-Drobiarski 
Przegląd Mleczarski 
Przegląd Piekarniczy 
Przegląd Pożarniczy
Przegląd Ustawodawstwa Gospodarczego
Przegląd Ubezpieczeń Społecznych
Przegląd Zagadnień Socjalnych
Rachunkowość
Rzemieślnik
S t r a ż a k
Życie Gospodarcze
Życie Inwalidy
Żywienie Zbiorowe

Konkurs ma wielkie znaczenie dla dalszego rozwoju naszych czasopism, dlatego 
też czytelnicy powinni wziąć w  nim jak najszerszy udział, nadsyłając odpowiedzi 
dotyczące jednego lub kilku czasopism, w zależności od osobistych zainteresowań.

Ze względów technicznych, w razie objęcia uwagami kilku czasopism, dla każde­
go z nich odpowiedzi należy podać na oddzielnym arkuszu i nadesłać łącznie w jed­
nej kopercie.

Termin zamknięcia konkursu 15 listopada 1953 r.
Odpowiedzi należy nadsyłać na adres:

POLSKIE W YDAW NICTW A GOSPODARCZE —  WARSZAWA, UL. HOŻA Nr 35 
z podaniem nazwiska, imienia i adresu oraz zakładu pracy i wykonywanej 

funkcji.
Dla uczestników konkursu przewidziane są następujące

N A G R O D Y

Pierwsza nagroda —  1000.— zł. osiem trzecich nagród po 300.—  zł.
cztery drugie nagrody po 500.—  zł. i 50 nagród książkowych.
Rozstrzygnięcie konkursu nastąpi do dnia 31 grudnia br.

POLSKIE W YDAW NICTW A GOSPODARCZE
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Z a d a n ia  w  dziedzinie obniżenia kosziów w łasnych  
produkcji i podniesienia w ydajności pracy

PR Z Y K Ł A D E M  niezadowalającego k ie row an ia  przedsięb iorstwam i może być fak t, że nasze 
organy gospodarcze i  finansowe nie poświęcają należyte j uw agi spraw ie obniżenia kosztów 
w łasnych p rodukc ji.

W iadomo, że koszty w łasne są podstawowym  w skaźnik iem  charakte ryzu jącym  jakość 
całej pracy przedsiębiorstwa. Tymczasem w ie lu  k ie ro w n ikó w  gospodarczych zapomina o tym , 

mało in teresu je  się kw estią  rentowności przedsiębiorstw . Zadania obniżenia kosztów w łasnych p ro ­
d u k c ji przem ysłow ej i  w zrostu  w yda jności pracy w  p ierw szym  półroczu roku  bież., w ytyczone przez 
p lan  państwowy, n ie  zostały wykonane w  szeregu gałęzi przem ysłu.W  przem yśle jest jeszcze w ie le  przedsiębiorstw  de ficy tow ych, w  k tó rych  koszty własne p roduk­
c ji są wyższe n iż  ceny ustanowione na tę p rodukc ję , s tra ty  tak ich  przedsiębiorstw  pokryw a  się ko­
sztem dobrze pracujących, ren tow nych  przedsięb iorstw . Is tn ien ie  de ficy tow ych  fa b ry k  zakładów 
przem ysłowych, kopalń, k tó re  ży ją  kosztem przedsięb io rstw  przodujących podważa zasady rozra­
chunku gospodarczego w  naszym przemyśle, n ie stwarza niezbędnych bodźców do dalszego zw ięk­
szania akum u lac ji i  w yw ie ra  u jem ny w p ły w  na w zrost dochodów budżetu państwowego.

Is tn ie je  w ie le  przedsiębiorstw  de ficy tow ych  i  w ie lk ie  są sum y s tra t w  przem yśle w ęg low ym  i  leś­
nym . L iczne przedsiębiorstwa w  tych  gałęziach od szeregu la t n ie w yko n u ją  p lanów  w  dziedzinie 
obniżenia kosztów w łasnych p rodukc ji, ani p lanów  podnoszenia w yda jności pracy. W  w y n ik u  tego 
koszty własne p ro d u kc ji w  przem yśle w ęglow ym  i  leśnym  są wciąż jeszcze w ysokie zaś koszty 
własne węgla i  m a te ria łów  leśnych ham ują  obniżkę cen n ie  ty lk o  te j p rodukc ji, lecz rów nież p ro ­
d u kc ji w ie lu  innych  w yrobów  przem ysłowych.

W  roku  1952 s tra ty  n ie ren tow nych przedsięb io rstw  przem ysłow ych w yn io s ły  16 m ilia rd ó w  ru b li. 
Do znacznych s tra t dopuściły n ierentow ne przedsięb iorstw a rów nież w  p ierw szym  półroczu 1953 
roku.

N iepom yślną sytuację  w  dziedzinie w ykonan ia  przew idzianych planem  zadań obniżenia kosztów 
w łasnych w id z im y  nie ty lk o  w  przemyśle. W ysokie wciąż jeszcze koszty budow n ic tw a i  w ie lk ie  
s tra ty  ma większość o rgan izacji budow lanych: w ie le  ośrodków m aszynow o-trakto row ych nie w yko ­
nu je  przew idzianych planem  zadań w  dziedzinie kosztów w łasnych robót. N iezadowalająco przed­
staw ia się sprawa, je ś li chodzi o obniżkę kosztów w łasnych przewozów rzecznych, w  hand lu  n ie  w y ­
konu je  się zadań w  dziedzinie obn iżk i kosztów zw iązanych z obrotem.

D ecydującym  w arunk iem  obniżenia kosztów w łasnych p ro d u kc ji jest wzrost w yda jności pracy 
we w szystk ich  przedsiębiorstwach. M am y w sze lk ie  m ożliwości skuteczniejszego rozw iązania tego 
zadania. Przodujące wyposażenie techniczne naszych przedsiębiorstw  um oż liw ia  p rzy  w łaśc iw ym  
w yko rzys tan iu  go coraz większe u ła tw ian ie  pracy robo tn ików  i  zapewnienie nieprzerwanego w zro­
stu w yda jności pracy. Ogromne znaczenie dla w zrostu  w yda jności p racy społeczeństwa i  d la  obn i­

żenia kosztów w łasnych p ro d u kc ji ma w łaściwa, racjonalna organizacja p rodukc ji, zw iększenie od­
setka robo tn ików  za trudn ionych  bezpośrednio w  podstawowych procesach p rodukcy jnych  kosztem 
personelu pomocniczego i  pełniącego fu n kc je  usługowe.

Obniżenie kosztów w łasnych i  w zrost w yda jnośc i pracy, we w szystk ich  gałęziach p ro d u kc ji ma 
decydujące znaczenie d la  podniesienia dobrobytu  narodu radzieckiego. Im  wyższa jest wydajność 
pracy w  naszych przedsiębiorstwach, im  niższe są koszty własne, ty m  niższe są ceny wszystkich 
p roduk tów  i  tow arów , ty m  wyższa jest stopa życ iow a ludności.

Zadanie polega na tym , by  położyć kres lekceważeniu zagadnień kosztów w łasnych p rodukc ji, za­
pewnić systematyczne obniżanie kosztów w łasnych  i  każde przedsiębiorstwo uczynić ren tow nym . 
A b y  rozwiązać pom yśln ie  stojące przed nam i zadania, trzeba g run tow n ie  podnieść odpow iedzia l­
ność i  k u ltu rę  pracy w szystkich ogn iw  a d m in is tra c ji państwowej i  gospodarczej.

W  ostatnich czasach dokonano scalenia m in is te rs tw  i  znacznie rozszerzono praw a m in is trów . Za­
rządzenia te dają pozytyw ne w y n ik i w  k ie row an iu  gospodarką, u m o ż liw iły  one w  roku  bieżącym za­
oszczędzenie b lisko 6,5 m ilia rd a  ru b li. Należy jednak  przyznać, że u trzym an ie  aparatu adm in is tra ­
cyjnego wciąż jeszcze drogo kosztuje. Rząd będzie nadal uspraw n ia ł pracę aparatu państwowego 
i  bardzie j stanowczo redukow ał w y d a tk i na jego u trzym anie . Równocześnie należy stw ierdzić, że 
w ypadnie  nam dokonać pew nych poprawek w  przeprowadzonej reorgan izacji m in is te rs tw  w  zw iąz­
k u  z now ym i zadaniam i w  dziedzinie dalszego ro zw o ju  poszczególnych gałęzi gospodarki narodo­
w ej.

Nasza gospodarka narodowa zdąża zdecydowanie drogą dalszego rozw oju . Ź ród łem  naszych s ił 
jest potężna aktywność i  in ic ja ty w a  robo tn ików , kołchoźników , in te lig e n c ji. M am y ogromne m ożli­
wości rea lizac ji naszego głównego zadania —- m aksym alnego zaspokojenia rosnących n ieprzerw an ie 
potrzeb m a te ria lnych  i  k u ltu ra ln y c h  narodu. Jesteśmy głęboko przekonani, że w  k ró tk im  czasie 
osiągniemy w ie lk ie  sukcesy w  rea lizac ji tego zadania.

(Z przemówienia G. M. M A L E N K O W A  
wygłoszonego na V  Sesji Rady Najwyższej ZSRR).
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Zbigniew  G acko w sk i

Planow anie  w ykonaw cze średnioseryjnej produkcji 
drobnych części w  przem yśle irak io row ym

Z adaniem n in ie jsze j p racy jest uzasadnie­
n ie  m ożliwości oparcia na harm onogra­
m ie p lanowania wykonawczego średnio- 
se ry jne j p ro d u kc ji w  przem yśle tra k to ­
row ym . Dane w yjśc iow e dla te j pracy 

wzięte są z p ra k tyk i.
Zadaniem  p lanow ania wykonawczego jako 

końcowego ogniwa planowego systemu gospo­
d a rk i narodowej jest zapewnienie zorganizowa­
nego i  harm onijnego rea lizow ania p lanu  pań­
stwowego w  przedsiębiorstw ie.

Podstaw ow ym i zasadami, ja k im i pow in ien  
kierow ać się każdy system p lanow ania w yko ­
nawczego, a k tó rych  zale ty zostały wypróbowa^- 
ne w  codziennej p rak tyce  w ie lu  radzieckich 
przedsiębiorstw, są*:

(a) H a rm on ijny  system m iesięcznych zadań 
program ow ych i  harm onogram ów p ro d u kc ji d la  
zakładów jako  całości, a równocześnie d la  wszy­
s tk ich  oddziałów.

(b) Planowanie na adres doby i  zm iany za­
bezpieczające m aksym alną konkre tyzac ję  zadań 
planowych.

(c) Zorganizowanie na powyższej bazie in d y ­
w idua lne  i  ko lek tyw ne  współzawodnictwo.

(d) Regularna kon tro la  w ykonan ia  p lanu 
przez robotn ików , dzia ły, oddzia ły i  zakład.

(e) Zorganizowana służba dyspozycyjna, za j­
m ująca się u trzym an iem  praw id łow ego i  pełne­
go ruchu p ro d u kc ji oraz zabezpieczeniem wyso- 
kow yda jne j pracy.

System p lanow ania wykonawczego zależy od 
rodza ju  procesu produkcyjnego i  sposobu jego 
zorganizowania, ten ostatn i zaś z ko le i w  dobrze 
zorganizowanym  zakładzie zależy przede wszy­
s tk im  od w ie lkości p ro d u kc ji i  rodza ju  posia­
danych urządzeń.

Punktem  w y jśc iow ym  dla usta lenia systemu 
planowania wykonawczego jest rac jonalne zor­
ganizowanie procesu produkcyjnego, gdyż p la ­
nowanie wykonawcze n ie  ty lk o  stanow i tech­
niczną fu n kc ję  aparatu planującego w  przedsię­
b iorstw ie, lecz jest przede w szystk im  metodą 
kie row an ia  produkcją .

N ie  przypadkowo zatem nastąp ił w  przedsię­
b iorstwach podzia ł (można go nazwać adm in i­
s tracy jnym ) aparatu p lanow ania na p lanow a­
n ie  ogólne i  p lanow anie wykonawcze.

Typy i  s tru k tu ry  p rodukc ji prze­
m ysłu samochodowo-traktorowego

Biorąc pod uwagę n isk i poziom organ izacji 
p rodukc ji w ie lu  naszych zakładów, należy 
stw ierdzić, że p raw ie  nie m ożliw e jest skuteczne

*  S. s. G ejdysz, „O p e ra ty w n e  p la n o w a n ie  p ro d u k c ji“ .

ustaw ienie jak iegoko lw iek, naw et najlepszego 
systemu planowania wykonawczego, bez uprze­
dniego gruntownego uspraw nien ia  sąmej orga­
n izac ji p rodukc ji.

W edług A . Gerczuka w  a rty ku le  pt. „T yp iza ­
cja fo rm  i  metod p lanow ania wykonawczego 
potokowo-m asowej i  w ie lkose ry jne j p ro d u kc ji 
d la przem ysłu sam ochodowo-traktorowego“  n a j­
ważniejszą ro lę  p rzy  wyborze fo rm y  i  m etody 
p lanow ania odgryw a ją : ty p  p ro d u kc ji oraz s tru ­
k tu ra  p ro d u kc ji (zakładu lu b  oddziału).

T yp  p ro d u kc ji charakte ryzu ją  dwa m om enty: 
stopień specja lizacji stanow isk roboczych 
i  stopień nieprzerwanego ruchu  przedm iotów  
pracy.

Powyższe dwa m om enty ro zw ija ją  się zazwy­
czaj rów noleg le gdyż są uw arunkow ane w ie l­
kością p rodukc ji. W edług tego samego autora 
zakłady produkujące w y ro b y  o dużej praco­
chłonności ja k  samochody, tra k to ry , lokom oty­
w y, m otory , ob rab ia rk i można podzie lić (tab. 1) 
w  zależności od w ie lkośc i ry tm u  wypuszczania 
gotowych w yrobów .

Tab. 1

Rytm <  5 min. 5 — 15 min. j>  15 min.

Typ produkcji potokowy wielkose-
ry jny

średniose-
ry jny

Oczywiście tego rodza ju  charak te rys tyka  za­
k ładów  jest nadzwyczaj pobieżna i  wskazuje 
raczej ty lk o  na to, k tó ry  ty p  p ro d u kc ji prze­
waża.

W  zakładach o p ro d u kc ji ciągłej ilość sztuk 
n ie  może określić typ u  p ro d u kc ji w ydz ia łu . Typ  
p ro d u kc ji w ydz ia łu  n a jtra fn ie j charakte ryzu je  
stosunek ry tm u  sp ływ u  gotowych, w yrobów  do 
czasu trw a n ia  zasadniczych' operacji na kom ple­
tach, części produkow anych w  danym  w ydz ia ­
le. Zależność tę ilu s tru je  tab. 2.

Tab. 2

ifgot.
-Rop.

<  2 1,5 — 5 4 — 35 >  35

Typ produkcji 
wydziału

potoko­
wy

wiclkose-
ry jny

średnio-
soryjny

m ałose-
iy jn y

W yn ika  więc, że w  działach produku jących  
mało pracochłonne części ty p  p ro d u kc ji może 
obniżyć się względem ty p u  charakteryzującego 
cały zakład, natom iast w  działach p roduku ją ­
cych bardzo pracochłonne części —  na odwrót, 
typ  p ro d u kc ji może podwyższyć się. D latego w  
prak tyce  spotykam y w  naszym przem yśle m o­
to ryzacy jnym  obok potokowego m ontażu m ało- 
sery jną p rodukc ję  na jm n ie j pracochłonnych 
części.
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Dla, w  ten sposób scharakteryzowanych, ty ­
pów  p ro d u kc ji na w ydzia łach, p rzy  p ro d u kc ji 
potokowej w ypada I  operacja maszynowa na o- 
brab iarkę, p rzy  p ro d u kc ji w ie lkose ry jne j —  
> 1  —  3', średnioseryjne j —  > 3  —  24, małose- 
ry jn e j >  24 oper. m /o b r.

P okryw an ie  się poszczególnych zakresów t łu ­
maczy się tym , że ob rab ia rk i i  m ontaż n ie  zaw­
sze p racu ją  jednakową ilość zm ian np. gdy 
montaż p racu je  na 3 zm iany zaś ob rab ia rk i pra­
cujące na 2 zm iany są w  k ilku n a s tu  procentach 
niedociążone a w yko n u ją  operacje w  czasie n a j­
w yże j dwa razy kró tszym  od ry tm u  wypuszcza­
n ia  gotow ych w yrobów , mogą one zupełnie do­
brze p rzy  odpow iednich w arunkach pracować 
systemem potokowym .

W edług tego samego autora, s tru k tu rę  p ro ­
dukcy jną  zakładu lu b  oddziału określa charak­
te r rozłożenia pracy, lu b  w spółpracy w ew nątrz  
danej jednostk i p rodukcy jne j, pom iędzy posz­
czególnym i je j częściami (oddziałam i, działam i) 
oraz charakter ich  p rodukcy jne j specjalizacji. 
D w ie  zasady mogą tu  m ieć zastosowanie: spe­
c ja lizac ja  w ed ług  p rzedm iotów  p ro d u kc ji i  we­
d ług  technologicznych sposobów p rodukc ji. W  
zw iązku z ty m  można w ydz ie lić  trz y  ty p y  s tru k ­
tu r  p rodukcy jnych .

(a) przedm iotową —  część poddawana jest w  
jednym  dziale w szystk im  operacjom  technolog 
gicznym .

(b) technologiczną —  dla każdej g rupy  p ro ­
cesów technologicznych utworzone są osobne 
dzia ły, m iędzy k tó ry m i is tn ie je  w ie lostronna 
współpraca np. oddział m echaniczny z grupo­
w ym  rozmieszczeniem obrabiarek.

(c) przedm iotowo-technologiczną —  najczę­
ściej spotykaną np. gdy m am y n ie ty lko  jedną 
odlewnię, jeden wydz. mechaniczny, ale są dw ie 
odlewnie w edług podzia łu  przedm iotowego, od­
lew n ia  że liw a i  od lew nia  m e ta li ko lo row ych  
oraz k ilk a  w ydz ia łów  m echanicznych z p rzy ­
działem  nom enk la tu ry  części w  zależności od 
w ie lkości.

Choć s tru k tu ra  p rodukcy jna  nie w a ru n ku je  
treści systemu p lanow ania wykonawczego jed ­
nakże zasadniczo w p ływ a  na rozłożenie fu n k c ji 
p lanow ania pom iędzy poszczególne ogniw a apa­
ra tu  kierowniczego. Przede w szystk im  zaś wa­
ru n k u je  stopień centra lizac ji.

Np. im  bardzie j przeważa s tru k tu ra  techno­
logiczna, a zatem im  bardzie j zazębiona jest 
współpraca poszczególnych działów, ty m  w ię k ­
szy w in ie n  być stopień cen tra lizac ji p lanow ania 
wykonawczego. Jeśli natom iast ca ły przedm iot 
obrabiany jest w  jednym  dziale (a zatem m am y 
do czynienia ze s tru k tu rą  przedm iotową) wska­
zana jest zupełn ie decentralizacja.

Z tego w yn ika , że s tru k tu ra  p rodukcy jna  
określa przede w szystk im  rozłożenie fu n k c ji, 
natom iast ty p  p ro d u kc ji rozstrzyga i  jest decy­
du jącym  czynn ik iem  p rzy  obiorze systemu p la­
nowania. W edług w yże j om ów ionych trzech ty ­
pów p ro d u kc ji au to r w yo d rę b n ił t rz y  typow e 
w a ria n ty  systemu p lanow ania wykonawczego:

(1) W edług ry tm u  p rodukc ji, p rzy  k tó ry m  
ca ły proces ruchu  p ro d u kc ji jes t z góry  ściśle

unorm ow any i  regulow any w edług ry tm u  goto­
w ych  w yrobów . M ożliw e  jest tu  rów nież w yko ­
nyw an ie  seriam i części m ało pracochłonnych, 
p rzy  k tó rych  w ydajność jest k ilk a k ro tn ie  w yż­
sza n iż  p rzy  gotowych wyrobach. Stanowisko 
po .w ykonan iu  se rii wystarczającej na pew ien 
okres, przerywa.pracę i  w ykonu je  inną część. Po 
k ilk u  lu b  k ilku n a s tu  godzinach (zawsze w  tych  
samych odstępach czasu) powraca do te j samej 
pracy i  w  ten sposób w ydajność tego stanowiska 
pracy dla te j określonej części zostaje średnio 
w yrów nana z ogólnym  ry tm em . To samo do ty ­
czy pozostałych części w ykonyw anych  na te j 
obrabiarce. Całe późniejsze planowanie i  kon­
tro la  sprowadza się d o , ciągłego u trzym yw an ia  
tego systemu pracy. P rzy  ty m  systemie ważne 
jest posiadanie pewnych rezerw  p rodukcy jnych  
um ożliw ia jących  z likw idow an ie  odchyleń.

(2) S e ry jn o -ry tm iczn y  system planowania 
wykonawczego, gdy przewagę ma robota se rv j- 
na lecz gdy zachowana jest potokowa lu b  w ie l-  
kosery jna  p rodukc ja  w yrobów  gotowych. Praca 
na stanowiskach ' p roduku jących  seriam i jest 
w  zasadzie taka sama ja k  powyżej, ale z powo­
du o w ie le  w iększej rozpiętości w yda jnośc i (do 
5 razy) ry tm  se ry jn y  będzie k ilku d n io w y , co 
wym aga stworzenia ju ż  kalendarzowego har­
monogramu.

(3) System p lanow ania wykonawczego m eto­
dą regu lac ji s tanu frobó t w  toku  —  gdy dz ia ły  
p racu ją  ze w zględu na ekonomiczne w yko rzy ­
stanie urządzeń dużym i, pa rtiam i, lecz z małą 
częstotliwością z powodu stosunkowo długiego 
ry tm u  sp ływ u  gotowych w yrobów  np. >  15 
m in . Z tego względu harm onogram y wzorcowe 
tak  przydatne przy;w iększe j częstotliwości tracą 
swoją podstawę. P rzy  tym  systemie ustala się 
m in im a ln y  zapas każdej części (jeże li dzia ł 
p rzedm iotow y —■ to zapas gotowych części, je ­
żeli dz ia ł technologicznie w yodrębn iony —  to 
zapas p ro d u kc ji w  toku) przekazywanej następ­
nemu dz ia łow i do dalszej obróbki. P lan m ie­
sięczny ustala się w edług zapotrzebowania m on­
tażu oraz potrzeb na w yrów nan ie  ustalonej nor­
m y  zapasu. W edług tego samego k ry te r iu m  
ustala się te rm in y  ukończenia serii.

Omówienie p ro filu , s tru k tu ry  i  typu  
produkc ji w ydzia łu  mechanicznego 

drobnicy

P rzys tąp im y teraz do ch a rak te rys tyk i p rz y ­
kładow o obranego w ydz ia łu  mechanicznego 
drobn icy  na k tó ry m  m am y szczegółowo zająć 
się usta laniem  najodpowiedniejszego systemu 
planow ania wykonawczego. T ak i w ydz ia ł jest 
w łaśnie jednym  z w ydzia łów , w yodrębn ionych  
technologicznie jako  m echaniczny zaś przed­
m io tow o jako  w ydz ia ł p roduku jący  drobnicę.

Jest to w ydz ia ł liczący k ilkase t obrabiarek, 
w  ty m  większość rew olw erów ek, k tó re  stanowią 
podstawową grupę maszyn. Większość robót 
w ykonyw anych  jest z pręta. W ydz ia ł ma p rzy ­
dzie lony do p ro d u kc ji s ta ły  asortym ent około 
500 części. Produkowane części to przede wszy­
s tk im  śruby, nak rę tk i, podkładki, tu le jk i,
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sworznie, bolce, ko łk i, dźw ignie. O dkuw k i po­
bierane są z magazynu na te j samej zasadzie co 
m ateria ł p rę tow y. Zatem  można określić s tru k ­
tu rę  p rodukcy jną  tego w ydz ia łu  jako  przedm io- 
wą. Ilość operacji w ykonyw anych  na ty m  w y ­
dziale wynosi około 2000 zaś operacji maszyno­
w ych 1700. Pozostałe —  to operacje ślusarskie. 
Przeciętna ilość operacji na część w ynosi 4, zaś 
przeciętna ilość operacji maszynowych na obra­
b iarkę wynosi 8,5. Jak zostało wspomniane,
0 p ro d u kc ji średn ioseryjne j można m ów ić w  za­
sadzie wówczas, gdy na obrabiarkę przypada 
w ięcej n iż 3 operacje, zaś m n ie j n iż  24,- w ym a­
gałoby to bow iem  d la  ry tm icznego w ykonyw a­
n ia  p lanów  m iesięcznych częstszego przestaw ia­
n ia  maszyn n iż  codziennie, a częstotliwość pow­
tarzania się operac ji by łaby  znikom a bo co m ie­
siąc. W yn ika  stąd, że typ  p ro d u kc ji w ydz ia łu  
jest średnioseryjny.

Trzym ając się ściśle poprzednio przytoczonej 
k la s y fik a c ji systemów p lanow ania w ykonaw ­
czego dla przem ysłu sam ochodowo-traktorowe- 
go należałoby p rzy jąć  zalecane dla tego typu  
p rodukc ji p lanow anie wykonawcze metodą re­
g u la c ji stanu robót w  toku. D la  w ydz ia łu  o s tru ­
k tu rze  przedm iotowej ja k im  jest nasz, w  zasa­
dzie w  treści swej system ten n ie w ie le  różn i 
się od dotychczas stosowanego.

Porównując metodę rea lizac ji zalecaną przez 
A . Gerczuka i  obecnie stosowaną, można s tw ie r­
dzić, że p rzyn ios łaby ona dosyć poważne 
usprawnien ia, szczególnie w  dziedzinie lik w id a ­
c ji szkodliw ych z ryw ów  i  n ierów nom ierności 
w  obciążeniu urządzeń, jednak z d rug ie j s trony 
pociągnęłaby za sobą poważny w zrost comie­
sięcznych obliczeń i  p lanów, ja k : program  od­
dawania gotowych w yrobów ; zestawienie* w ie l­
kości rozpoczynanej i  zakańczanej p rodukc ji, 
obliczenie dziennych te rm inów  dostaw, k tó rych  
w ykonanie d la  500 części by łoby  bardzo żmud­
ne.

Nawet pobieżnie analizu jąc dotychczasową 
organizację p ro d u kc ji w idać, że można by  w  te j 
dziedzinie w prow adzić znaczne usprawnien ia, 
k tó re  w  konsekw encji u m o ż liw iłyb y  w prow a­
dzenie wyższego, sery jno-ry tm icznego systemu 
planowania wykonawczego. N a jb liższym  celem 
pracy będzie uzasadnić tę tezę na konkre tnych  
przykładach. K ie row ać się będziem y w  tym  
przypadku następu jącym i czynn ikam i:

(a) wzrostem p rodukc ji, typow e zjaw isko dla 
naszych zakładów, k tó ry  spowoduje większą 
specjalizację stanow isk pracy,

(b) możliwością w yraźne j popraw y organiza­
c ji p rodukc ji, szczególnie je j prze jrżystości
1 dalszej specja lizacji stanow isk pracy przez 
utworzenie p raw id łow ych  sery jno-po tokow ych 
gniazd obróbczych,

(c) znaczną wyższością w  now ych w arunkach 
seryjnorytm icznego systemu p lanow ania w yko ­
nawczego w  porów nan iu  z dotychczas stosowa­
nym  systemem.

(d) koniecznością pow iązania obranego syste­
m u planow ania wykonawczego z p rzy ję tym  
1 stosowanym ju ż  na w ydzia łach mechanicz­
n e j  o w iększym  stopniu specja lizacji.

(a) P rzew idz iany dla naszego w ydz ia łu  na 
najbliższe 3 la ta  wzrost p ro d u kc ji wynosi 50%. 
W zrost specja lizacji obrabiarek, p rzy  założeniu 
tego samego obciążenia, w in ien  zm ienić się z 8,5 
na 5,6 op. m ./obr.

Ponieważ n ie w ą tp liw ie  zajdzie rów nież 
w zrost w yda jności p racy i  lepsze w ykorzys ta ­
nie urządzeń nie można liczyć, by specjalizacja 
wzrosła poniżej 7 op. m /o b r. P rzydzie lona w y ­
dz ia łow i nom enkla tu ra  części zaw iera około 33 
procent części znorm alizowanych. Jest oczyw i­
ste, że p rodukc ja  tych  części w inna  się odbywać 
w  osobnych, w yspecja lizow anych zakładach, 
k tó re  m ając zapewnioną ciągłą, masową pro­
dukcję, mogą stosować najnowocześniejsze i  n a j- 
ekonomiczniejsze m etody w ytw arzan ia , np.: 
spęczanie łbów  p rzy  śrubach, w alcowanie g w in ­
tów , lin ie  autom atyczne itp . Jest to zresztą za­
gadnienie d la  całego przem ysłu maszynowego, 
k tó re  wym aga jaknajszybszego rozw iązania ze 
w zględu na możliwość obniżenia w  ten sposób 
kosztów w łasnych i  podniesienia w yda jności 
pracy. Rozwiązanie takie, wprowadzane jest 
ju ż  w  C en tra lnym  Zarządzie P rzem ysłu O bra­
biarkowego. P lan kooperacji p rzew idu je  odcią­
żenie zakładów od p ro d u kc ji części znorm alizo­
wanych. Z powodu różnych trudności p lan ten 
jednak n ie  jest w  100% realizow any. Zak łady 
pow inny  stanowczo domagać się jego rea liza­
c ji. Spowodowałoby to dalszą specjalizację sta­
now isk roboczych (7 X o,66 = 4,6 op. m./obr.) 
z 7 do 4,6 op. m ./obr. czy li p raw ie  do poziomu 
p ro d u kc ji w ie lkose ry jne j.

S tw orzy łoby to rów nież pewne rezerw y w y ­
magane nieodzownie p rzy  sery jno-potokow ej 
organ izacji p ro d u kc ji i  se ry jn o -ry tm iczn ym  sy­
stemie p lanowania w  celu um ożliw ien ia  l ik w i­
dac ji pow sta łych odchyleń od planu. O czyw i­
ście naw et ju ż  w  obecnie is tn ie jących  w a ru n ­
kach można poważnie myśleć o g run tow nym  u - 
spraw nien iu  organ izacji p ro d u kc ji i  p lanowania 
wykonawczego.

(b) Uzasadnienie m ożliwości popraw y organ i­
zacji p ro d u kc ji należy zacząć od opisu is tn ie ją ­
cego stanu.

W ydzia ł m echaniczny d robn icy  podzie lony 
jest na 5 gniazd a raczej oddziałów, gdyż p rzy ­
ję te  w  lite ra tu rze  fachowej pojęcie gniazda, zu­
pełn ie  n ie  odpowiada w yżej w ym ien ionym  g ru ­
pom urządzeń, m ianow ic ie  na „gn iazda“ : śrub, 
nakrętek, części hartow anych, części różnych 
i  części ko lorow ych.

N a jlep ie j zorganizowane jest gniazdo części 
ko lorow ych. N ie  jest ono jednak charak te ry­
styczne d la  całego w ydzia łu . N ie  należałoby 
rów nież zm ieniać przydzie lone j m u  nom enkla­
tu ry  części choćby ze względu na w a ru n k i skra­
w ania  i  wartość p roduktów  odpadowych. 
Z tych  dwóch powodów nie będziem y dale j za j­
mować się ty m  gniazdem.

D la  pozostałych g rup  urządzeń p rzydz ia ł czę­
ści odbył się następująco: d la  „gn iazda“  śrub 
w edług nazwy, d la  „gn iazda“  części hartow a­
nych w  zależności czy w ystępu ją  na danych czę­
ściach operacje obróbk i te rm iczne j, d la „gn ia ­
zda“  nakrę tek —  wszystkie  n akrę tk i, podk ładk i
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i  w ie le  innych  części n ie  należących tu  z żadne­
go ty tu łu  oraz dla „gn iazda“  części różnych —• 
wszystkie  pozostałe.

Przydzie lona nom enkla tu ra  jest stała. Tech­
niczną stroną p ro d u kc ji na gnieździe za jm u je  
się m a js te r oraz grupa ustaw iaczy; na skalę w y ­
działową —• technolog w ydz ia łu  i  m echanik w y ­
dzia łow y. Praca gniazda planowana jest opera­
ty w n ie  w edług systemu pracy na skład. B iu ro  
rozdzielcze W ydz ia łu  co miesiąc określa p lan  
p ro d u kc ji każdej części w ed ług p lanu  m ontażu 
i  bieżącego zapasu w  magazynie. M a js te r o trzy ­
m u je  odpowiednio do p lanu  dokum entację 
i  m a teria ł. M a js te r regu lu je  w  ciągu miesiąca 
w  oparciu o w ykres obrazujący stan magazynu 
i  bieżące obciążenie obrabiarek (na pamięć), te r­
m in  rozpoczęcia obróbk i każdej p a rtii.  D la  każ­
dej części wypisana jes t p rzy  pomocy sym bo li 
ko le jność przebiegu operacji na poszczególnych 
obrabiarkach. Np. część N r 53— 27 podlega ope­
rac jom  na następujących stanowiskach: TR —  
F H  —  F V  —  W  —  Rx.

Po w ykonan iu  każdej operacji skreśla się 
sym bol danej g ru p y  obrabiarek i  w yda je  się 
ka rtę  roboczą na następną operację (oczywiście 
jeże li jest w olna obrąb.).

K o n tro la  m iędzyoperacyjna jest lo tna.
Po w ykonan iu  całej p a r t i i zakreśla się w  ze­

szycie z w yp isanym i num eram i części i  ru b ry ­
kam i na wszystkie  dn i robocze ty le  dni, na ile  
pok ry te  jest zapotrzebowanie m ontażu tą no- 
woukończoną p a rtią  zgodnie ze stanem p rzy ję ­
ty m  przez kon tro lę  ostateczną. Obliczanie p łacy 
roboczej odbywa się na podstawie zdanych 
i  podpisanych przez kon tro lę  techniczną k a rt 
roboczych i  k a r t przesto jowych. Ruch części od­
byw a się na podstaw ie przewodnika, zaś usta­
w ien ie  maszyny na podstawie decyz ji m ajstra . 
Pomoce warsztatowe ja k  przyrządy, narzędzia 
i  sprawdziany pobiera z w ypożycza ln i usta­
wiacz. Obliczanie kosztu własnego p a r t ii części 
jes t n iesłychanie u trudn ione  i  bardzo opóźnione 
ponieważ robo tn icy  n ie  zdają k a r t  roboczych 
w raz z w ykonan iem  operacji. Obliczenie w a rto ­
ści p ro d u kc ji w  to ku  można dokonać jedyn ie  
p rzy  pomocy inw en ta ryzac ji. W ykorzystan ie  
urządzeń jest w  te j sy tuac ji n ierów nom ierne, 
a zatem rów nież niepełne, choć prob lem  zm ie­
szczenia zadań p lanow ych na tych  urządzeniach 
jest dosyć ostry, szczególnie na rew o lw erów - 
kach. (W niosek opa rty  na analiz ie obciążenia 
urządzeń.)

W ady dotychczasowego systemu organ izacji 
p ro d u kc ji i  p lanow ania wykonawczego są na­
stępujące:

(1) Dotychczasowe „gn iazda“  obe jm u ją  zbyt 
w ie lką  ilość obrabiarek. Fachowe źród ła tra k ­
tu jące o zasadach tw orzen ia  gniazd m ów ią 
o k ilku n a s tu  obrabiarkach wobec 50, 40 i  30 
obecnie zgrupowanych.

(2) W  zw iązku z tym , przydzie lona nomen­
k la tu ra  części jes t zby t różnorodna i  zby t liczna.

(3) Operacje poszczególnych części n ie są w  
prak tyce  przyw iązane do poszczególnych obra­
biarek.

(4) Sam p rzydz ia ł części jes t n iew łaśc iw y 
albo dlatego, że zupełnie k o lid u je  z m yślą prze­
wodnią stosowanego systemu k la s y fik a c ji (np. 
do „gn iazda“  nakrę tek przydzie lona jest masa 
ko łkó w  i  k ilk a  typow ych  śrub), lu b  dlatego, że 
sam system k la s y fika cy jn y  b y ł n iew łaściw y, np. 
p rzydz ia ł do „gn iazda“  części hartow anych 
w szystk ich  części podlegających obróbce te r­
m icznej na in h ym  w ydzia le  bez wzgl. na prze­
bieg procesu technologicznego na w łasnym  w y ­
dziale, k tó ry  pow in ien  w  ty m  w ypadku  decydo­
wać. Poza ty m  można znaleźć dz ies ią tk i części 
w  „gn ieździe“  części różnych o iden tycznym  
przebiegu procesu technologicznego ja k  w  
„gn ieździe“  śrub lu b  nakrętek.

(5) System pracy na „sk ła d “  prowadzony do­
tychczasową metodą n ie  może zapewnić an i 
ry tm iczności p rodukc ji, an i równom iernego ob­
ciążenia urządzeń w  czasie; zdaje egzamin je d y ­
n ie  gdy rozporządzamy dużym i rezerw am i mocy 
p rodukcy jne j (niedopuszczalne). M a js te r wobec 
ciągle zm ieniającego się uk ładu  obciążenia obra­
b ia rek nie jest w  stanie uzyskać maksymalnego 
skrócenia cyk lu  produkcyjnego, co w ięcej, n ie 
jes t w  stanie an i obliczyć, ani przew idzieć d łu ­
gości cyk lu  szczególnie dia części o k ilku n a s tu  
operacjach. Z tego w yn ika , że m a js te r nie po­
t ra f i  rów nież określić te rm in u  rozpoczęcia no­
w e j p a r t i i zanim  nie wyczerp ie  się zapas w  ma­
gazynie. W  p raktyce  okazuje się jednak, że n a j­
w ięcej opóźnień zdarza się na „gn ieździe“  śrub, 
gdzie przeciętna ilość operacji na część w ynosi 
4, a nie na „gn ieździe“  części hartow anych, gdzie 
jest przecię tn ie  8 operacji na część i  współpraca 
z hartow n ią . Można to w ytłum aczyć jedyn ie  
tym , że „gn iazdo“  śrub ma przydzie loną n a j­
większą ilość części (około 150).

(6) Zupe łn ie  niesłusznie spoczywa fak tyczn ie  
na m ajstrze cały ciężar p lanow ania  w ykonaw ­
czego. O dryw a to go od jego g łów nych zadań 
jako  odpowiedzialnego za techniczne i  m ateria ­
łowe zabezpieczenie p ro d u kc ji swego odcinka 
w  ramach zakładu, za dyscyplinę technologicz­
ną, dyscyplinę pracy, jakość p ro d u kc ji oraz B H P  
i  szkolenie zawodowe.

Pozatem ja k  wspomniano:
(7) System k a r t roboczych un iem oż liw ia  b ie­

żące obliczanie kosztów w łasnych, stwarza 
przesłanki do nadużyć i  kum oterstw a.

(8) Określenie w ie lkości i  w artości p roduk­
c ji w  toku  m ożliw e jest ty lk o  drogą żm udnej 
inw en ta ryzac ji.

Z przeprowadzonej ana lizy  w yn ika , że nale­
żałoby • przeprowadzić następujące uspraw nie­
nia, k tó re  u m o ż liw iłyb y  un ikn ięc ie  w yże j w y ­
m ien ionych wad.

Przede w szystk im  należy uspraw nić techno­
log ię  p ro d u kc ji w  k ie ru n ku  zm niejszenia p ra ­
cochłonności części oraz uproszczenia i  u jedno­
licen ia  ich  przebiegów, często om aw ianych 
w  lite ra tu rze  pod nazwą typ iza c ji procesów 
technologicznych.

Po p rze jrzen iu  p lanów  operacyjnych, można 
(ostrożnie oceniając) stw ierdzić, że na pewno 
około 20 procent spośróc^ n ich  da się uprościć
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(
Tab. 3

„Gniazdo" śrub — 162 
części , Gniazdo" nakrętek - 144 części

(1) TR-Rx
(2) (TA)-TR- 

-GH-Px
(3) TR-FH- 

-Rx
(4) TR-GH- 

-W -Rx

24 części 

46 „

32 „

27

(1) TR-Rx
(2) TR-W

/T R \
(3) TR \R y )
(4) TR-W -W
(5) TR-(Rxj-SB
(6) TR -W -F II-W -R x

23 części 
9 „

15 „

23 „
18 „
14 „

129 części 102 części

Stanowi to 80% ogółu 
części

Stanowi to 71% ogółu części

i  u jedno lic ić . Należy podkreślić, że typ izac ja  
procesów technologicznych jest podstawą, k tó ­
ra  najczęściej p raw ie  z góry  przesądza o mo­
żliw ości przejrzystego i- sprawnego zorganizo­
w ania p rodukc ji, a zatem o skuteczności ja k ie ­
goko lw iek bądź, choćby najlepszego systemu 
p lanow ania wykonawczego.

Po opracowaniu procesów technologicznych 
można przystąp ić do k la s y fik a c ji części w g  po­
dobieństwa ich  przebiegów technologicznych 
w  celu u tw orzen ia  typow ych  gniazd obrób- 
czych.

A na lizu jąc  nom enkla tu rę  części dwóch n a j­
w iększych „gn iazd “ , „gn iazda“  śrub i  „gn iazda“  
nakrętek, można ju ż  obecnie w ydzien ić  następu­
jące (tab. 3) g ru p y  części o podobnym  przebiegu 
procesu technologicznego.

Tab. 4. Przykład obliczenia gniazda obróbczego części o jednolitym  przebiegu procesu technologicznego
(wzorowane na metodzie Waganowa) Arkusz l.

Wszystkie 36 części przechodzą w gnieździe przez następujące stanowiska T R — FH — Rx

Grupa TR (130% normy) Grupa FH (270%) Grupa Rx (230%)

N r części Zasad.
wym iar N

ro
p.

ai W} f l i

%S'
ni tpi

N
ro

p.

Wi T¡i
% tPi

N
ro

p.
]

Wi Ni
% tPi Uwagi

13.26 M10 X 12 1 7.8 14,1 56 1440 1,0 2 225 3,5 0,5 3 254 3,1 0,3
14.20 2 1,95 68,0 29 360 0,5 3 169 1,2 0,5 4 118 1,6 0,2 1/GIÍ
15.12 M 8X25 1 7,8 25,5 31 1440 0,6 2 192 4,1 0.4 3 230 3,4 0,3
56.37 M10X18 1 3,9 31,8 12 720 0,5 2 245 1.6 0,5 3 230 1,7 0,3
80.65 M 8X20 1 11,7 17,8 66 2160 0,5 2 245 4,8 0,5 3 230 5,1 0,3
86.17 M13X73 1 1,95 21,6 9 360 0,5 2 89 2,2 0,5 3 230 0,8 0,25
DIN63 M10X22 1 5,85 21,6 27 1080 1,0 2 245 2,4 0,5 3 288 2,0 0,25
DIN68 7„ X 18 1 7,8 26 30 1440 1,0 2 245 3,2 0,5 3 460 1,7 0,25
DIN83 M 5X10 1 3,9 27 14 720 1,0 2 405 1.0 0,7 3 460 0,8 0,25
DIN83 M 6X15 1 5,85 26 23 1080 1,0 2 338 1,8 0,5 3 585 1,0 0,2
DIN83 M 8X25 1 1,95 22,4 9 360 1,0 2 388 0,5 0,5 3 460 0,4 0.2
DIN83 M12X20 1 7,8 21,6 36 1440 1,0 2 270 2,9 0,5 3 330 2,4 0,25
DIN84 M 5X10 1 7,8 27 29 1440 0,5 2 338 2,3 0,3 3 230 3,4 0,2
DIN84 M10X30 1 3,9 19,5 20 720 1,0 2 270 1,5 0,5 3 330 1,2 0,25
UIN86A M 9X10 1 7,8 27 29 1440 1,0 2 405 1,9 0,7 3 330 2,4 0,25
DIN86A M 4X15 1. 7,8 26 30 1440 1,0 2 338 2,3 0,7 3 288 2,7 0,25

» > M 5X15 1 3,9 26 16 720 1,0 2 338 1,0 0,7 3 230 1,7 0,25
7 * M 6X10 1 11,7 26 45 2160 1,0 338 3,5 0,7 3 460 2,5 0,25

DIN87 M 5X22 1 1,95 23,5 8 360 1,0 2 450 0,4 0,5 3 460 0,4 0,3
M 5X35 1 5,85 20,0 30 1080 1,0 2 245 2,4 0,5 3 288 2,0 0,25

7 7 M 6X30 1 7,8 20,0 39 1440 1,0 2 270 2,9 0,5 3 288 2,7 0,25
7 7 M10X25 1 11,7 21,0 56 2160 1,0 2 270 4,4 0,5 3 288 4,1 0,3
7 7 M10X75 1 1,95 13,0 15 360 1,0 2 245 0,8 0,5 3 288 0,7 0,25
7 7 M12X25 1 3,9 20,0 20 720 1,0 2 238 1,6 0,5 3 210 1,9 0,3
7 7 M 12X30 1 11,7 18,5 63 2160 1,0 2 245 4,8 0,5 3 288 4,1 0,25
7 7 M12X40 1 1,95 15,1 13 360 1,0 2 195 1,0 0,5 3 328 0,6 0,25
7 7 M12X60 1 7,8 13,0 60 1440 1,0 2 338 2,3 0,5 ' 3 194 4,0 0,3

M12X70 1 5,85 12,4 48 1080 1,0 2 245 2,4 0,5 3 126 4,6 0,25
7 7 M16X35 1 1,95 16,2 12 360 1,0 O 288 0,7 0,5 3 338 0,6 0,3
7 7 M16X40 1 1,95 15,0 13 360 1.0 2 129 1,5 0,5 3 165 1,2 0,3
7 7 M16X55 1 1,95 13,0 15 360 1,0 2 270 0,7 0,5 3 210 0,9 0,3

DIN417 M10X14 1 1,95 31,8 6 360 1,0 2 245 0,8 0,5 3 288 0,7 0,3
DIN513 M 6 X 8 1 15,6 36,0 43 3880 1,0 2 180 8,7 0,5 3 460 3,4 0,3
DIN910 R '/2 X15 1 3,9 9,9 39 720 0,7 2 46 8,5 0,5 3 126 3,1 0,3 4/FG
DIN910 R3/4 X 18 1 3,9 9,8 40 720 0,7 2 48 8,1 0,5 3 100 3,9 0,3 4/FG
15.13 16X78 1 i 2 1,95 3,5 56 360 1,7 3 148 1,3 0,5 4 143 1,4 0,3

1059 33,2 95,0 19,0 78,4 9,9

Uwagi: Zadania godzinowe zredukowane są do dwóch 
zmian;

at — zadanie godzinowe w sztukach;

Wi — wydajność w sztukach na godzinę; 

a
■'l =  — • obciążenie obrabiarki oper.

w

n =  ax —• ilość sztuk w p a rtii; 

x — długość ry tm u seryjnego w godzinach.

Obliczenie wielkości rytmu (x)
Celem ekonomicznego w ykorzystania obrabiarek sto­

sunek czasów przygotowawczych do czasów wykonania 
w inien wynosić

Ponieważ
mamy

S t.

E t .  
S t. 
S t.

£1
w i
'wi
p i

zatem x  m in im um

0,05

=  X  • S 7),

^  0,005 x • S -rjj

0,05 S Yji
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M in im alna długość ry tm u  dla rewolwerówek
33 25

X m in =  0,05' W  ~ 63 godz
M inim alna długość ry tm u  dla freza rk i 

19
X  m in  =  —--------------— =  100 godz

0,05 • 0,95 6
M in im alna długość ry tm u  dla rewolwerówek i  fre ­

zarki
52,25

X  m in = ------------------- =  90,4 godz
0,05-11,54 ’ 5

R ytm  miesięczny (400 godz. rob.) według frezark i 
jest za długi. Jednak rezygnując z ekonomicznego 
obciążenia freza rk i celem uzyskania dogodniejszych 
w arunków  pracy dla całego gniazda nie można popro- 
stu przyjąć na jkró tszy a równocześnie ekonomiczny 
teoretycznie obliczony ry tm  90-ciogodzinny, gdyż fre ­
zarka wykonująca 36 operacji musiałaby być ustaw ia- 

90,4
na przeciętnie co ———  =* 2,5 godz.

Obieramy zatem wygodniejszy pod tym  względem 
ry tm  seryjny X  =  184 godz. (12 dni). O trzym am y w ów ­
czas bardzo korzystny współczynnik 

S t pi
— —  =  0,024 <  0,05
s t wl

zaś ustawianie freza rk i wypadnie co 5 godz.

Przydzia ł części do obrabiarek

Przydzia ł części do obrabiarek dokonać w  tym  w y ­
padku n a jła tw ie j przy pomocy tabe li części znorm ali­
zowanych.

Tabela śrub znormalizowanych Tab. 5

G w int Długość śrub L -----►

M 4 15
M 5 10 15 22 35

— — — —
M 6(7«) 8 10 15 18 30
M 8 25
M 9 10

— —
M 10 14 22 25 30
M 12 20 25 30 40 60 70 75
M 16 | 35 40 55

W celu zmniejszenia asortymentu części znorm ali­
zowanych należałoby w  porozum ieniu z g łównym  
konstruktorem  w  m iarę możności zastąpić wszystkie 
śruby M5 śrubam i M6 (względnie większość), gw in t 
calowy —  gw intem  m etrycznym  M6, śruby o gw incie 
M9 — gw intem  M10, śrubę M10 X  22 — śrubą M 10X 
25, zaś śruby M6 o długości 8 i  10 m m  ujednolic ić. 
U m ożliw iłoby to uproszczenie oprzyrządowania i  usta­
w ienia obrabiarek. (Koniec obliczania przykładu).

Na te j podstaw ie możemy teraz naprzyk ład  
u tw o rzyć  gniazda o następującym  zasadniczym 
przebiegu procesu technologicznego: T W  —  
W  —  F H  —  W  —  Rx, do którego można bez 
szkody d la  prze jrzystości organ izacji dorzucać 
w  razie potrzeby następujące podobne prze­
biegi:

(1) TR  —  W  —  F H ------------- R x
(2) TE —  W  —  F H  —  —  —
( 3 )  ----------- r- FH  —  W  —  R x
(4) (CH) —  TR —  W  —  FH  —  W --------
(6) TR  —  W ---------------------r R x  -  (SB)

(ad 1) Część przeskakuje jedno stanowisko.
(ad 2) Część obrabiana jest ty lko  na pierwszych trzech 

stanowiskach. .
(ad 3) Część obrabiana jest ty lko  na ostatnich trzech 

stanowiskach.
(ad 4) Część obrabiana jest ty lko  na trzech środko­

w ych stanowiskach.

(ad 5) Część wchodzi do gniazda po wstępnej obróbce
na nakiełczarce.

(ad 6) Część po obróbce w  gnieździe jest w yją tkow o
szlifowana.

Oczywiście na jlep ie j unikać szczególnie p ią te j kom ­
b inac ji, gdyż uzależnia ona gniazdo od nie należącej do 
niego obrabiarki- Kom binacje te, okażą się jednak na 
pewno nie ty lko  pożyteczne (z tego względu, że klasy­
fika c ja  będzie mogła objąć nawet w ie le  tych  części, 
d la k tó rych  z powodu n iew ie lk ie j ich liązby nie opła­
ciłoby się tw orzyć specjalnych gniazd), ale nawet ko­
nieczne, by w  pe łn i w ykorzystać n iektóre nieobciążone 
obrab iarki. W  ten sposób uzyskany wspólny k ie runek 
przebiegu dla w szystkich części um ożliw i ustawienie 
obrabiarek w  odpowiedniej kolejności.

Zorganizowanie p rodukc ji pod tym  kątem  nie w y ­
czerpuje jednak jeszcze wszystkich zagadnień d la ca­
łego wydziału. N iew ątp liw ie  pozostanie około 100 czę­
ści, dla k tó rych  niem ożliwe będzie powyższe rozwiąza­
nie. Obróbkę tych  części można zorganizować również 
w  gniazdkach, w  k tó rych  jednak prawdopodobnie nie 
będzie można uniknąć ruchów zw rotnych i  trzeba bę­
dzie poprzestać jedynie na z gruba zbliżonych prze­
biegach technologicznych. Będą to w  zasadzie części 
w ielooperacyjne bardzo pracochłonne i o n ie jedno litym  
przebiegu procesu technologicznego. Gniazdo tego typu  
będzie m iało również kilkanaście obrabiarek, tak  do­
branych, by było w  zasadzie samowystarczalne dla 
obróbki przydzielonej mu stałej nom enkla tury części. 
Tego rodzaju gniazdo opracować można w  zasadzie na 
podstawie pracy mgr. inż. W ł. Szenkiera pt. „O rgan i­
zacja pracy rytm icznej w  zakładach przemysłu meta­
lowego“  (Prace IEOP).

Tab. 6 Przydział części. (Arkusz 3)

Części TR — 765 Części TR — 768 ł
D IN  68 V« X 18 0,300 DIN  87 M 5 X 3 5 0,295
D IN  86A M 4 X 1 5 0,300 >» M 6 X 3 0 0,390

»} M 5 X 1 5 0,150 D IN  83 M 8 X 2 5 0,087
„ M 6 X 1 0 0,450 56.37 M 10 X  18 0,123

I I I  zmia- 1,200 14.20 I I  zmiany 0,029
ny 0,924

TR — 767 TR — 805

D IN  86A M 9 X 1 0 0,289 D IN  84 M 10X 30 0,200
D IN  417 M 10 X  14 0,062 D IN  83 M 12X 20 0,362
D IN  63 M 10X 22 0,271 D IN  87 M 12 X  25 0,195

15.12 M 8 X 2 5 0,306 »» M 12 X  30 0,633
I I  zmiany 0,928 86.17 M 13 X  73 0,091

I I I  zm. 1,443

TR — 342 TR — 452

D IN  84 M 5 X 1 0 0,289 D IN  83 M 6 X 1 5 0,226
D IN  83 M 5 X 1 0 0,145 D IN  87 M 10X 25 0,557
D IN  87 M 5 X 2 2 0,083 80.65 M 8 X 2 0 0,660
D IN  553 M 6 X  8 0,434 I I I  zmia- 1,481

I I  zmiany 0,951 ny

TR -  826 TR — 602

D IN  87 M 12 X  40 0,129 D IN  87 M 16 X  35 0,120
„ M 12 X  60 0,600 >1 M 16 X  40 0,130
łł M 16X 55 0,150 M 12X70 0,476

13,26 M 10X 12 0,556 „ M 10X75 0,150
I I I  zmia- 1,435 15.13 M 16 X  78 0,560

ny I I I  zm. 1,436

TR — 420

D IN  910 R V *X 15 0,394
>> R V«'X18 0,400

* I I  zmiany 0,794
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Przy obliczaniu w ie lkości p a rtii, i  tu ta j kierować 
należy się nie ekonomią obróbki każdej części z oso­
bna, lecz ekonomią pracy całego gniazda oraz w arun­
kam i pracy na na jbardzie j obciążonej obrabiarce. 
Obiór wspólnego ry tm u  seryjnego d la wszystkich czę­
ści w  gme-dhe bardzo u ła tw ia  onracowanie harmono­
gramu i posługiwanie się nim . Na tym , m iędzy in n y ­
m i, polega specyfika opracowania gniazda obróbczego 
dla drobnych części.

(ad 6) Dopiero na bazie gruntownego usprawnienia 
i  ujednolicenia technologii oraz celowego i prze jrzy­
stego zorganizowania samej p rodukc ji można przystą­
pić do w yboru najodpowiedniejszego systemu plano­
w ania wykonawczego.

Na podstawie przytoczonych przykładów  usprawnień 
organizacji p rodukc ji można uważać już nie ty lko  za 
celowe, ale i możliwe wysunięcie dla obieranego sy­
stemu planowania wykonawczego postulatu ry tm icz­
ności pracy każdego gniazda. Tego postulatu nie mógł 
zapewnić system planowania wykonawczego metodą 
regu lac ji stanu robót w  toku. Ze szczegółowszego opisu 
samego systemu w yn ikn ie , że ta cecha pociągnie za 
sobą wiele dalszych korzyści i uproszczeń. Najw ygod­
n ie j będzie zorganizować rytm iczną pracę przy pomocy 
harmonogramów. Bowiem:

(a) Przy pomocy harmonogramu można regulować 
rytmiczność pracy w każdym gnieżdzie.

(b) Przy pomocy harmonogramu można regulować 
przebieg części w  każdym gnieżdzie.

(c) Opierając się na harmonogramie można kon tro ­
lować przebieg wykonania całego cyk lu  zadań 
planowych na ogói dla okresów krótszych niż m ie­
siąc.

(d) Harmonogram przyw iązuje każdą operację do je ­
dnej obrab iark i i zapewnia w  danych w arunkach 
maksymalną specjalizację.

(e) Harmonogram zapewnia najrównom ierniejsze 
i najpełniejsze w ykorzystanie urządzeń, n a jw i­
doczniej u jaw n ia  wszystkie konieczne i  planowe 
rezerwy.

(f) Harmonogram zapewnia maksymalne skrócenie 
cyklu  produkcyjnego.

(g) Harmonogram zwalnia m ajstra całkow icie od 
wszystkich prac i odpowiedzialności z zakresu 
planowania wykonawczego.

(h) Harmonogram um ożliw ia zarzucenie systemu 
ka rt roboczych i przejście na bardziej sprawny 
i operatywny system planów zmianowych-

(i) Harmonogram zapewnia najbardziej szczegółowe 
doprowadzenie zadań produkcyjnych do stanow i­
ska pracy, a zatem stwarza najrealniejsze i  n a j­

korzystniejsze dla zakładu możliwości indyw idu ­
alnego i grupowego współzawodnictwa, przesłanki 
zbiorowej w a lk i całej załogi o w ykonanie i prze­
kroczenie zadań planowych.

Jak w idać harmonogram cechuje uniwersalność, np. 
d la gniazda, w  k tó rym  obrabia się części o w ie lu  ope­
racjach, n ie jednolitym  często i n ieprosto lin iowym  prze­
biegu technologicznym, jest on nieodzowny choć tru d ­
ny i żmudny w  opracowaniu, natom iast dla gniazda 
o jednolitych  przebiegach technologicznych, gdzie mo­
że z powodu ich prostoty wydawać się zbędny, jest on 
niesłychanie ła tw y  do sporządzenia.

To są zalety harmonogramu. Trudnościam i w  tych 
w arunkach są: żmudność opracowania, stosunkowo du­
ża sztywność, wysokie wymagania pod względem dy­
scypliny pracy i sprawnej działalności służb pomocni­
czych ja k : zaopatrzenie w  m ateria ły  i  pomoce warsz­
tatowe.

Oczywiście żmudność opracowania w  w arunkach usta­
lonej p rodukc ji wynagradzana jest przez długi czas 
prostotą używalności harmonogramu, zaś wspomniana 
sztywność nie jest znów tak bezwzględna, gdyż posia­
dając pewne rezerwy można zawsze powstałe odchy­
lenia od planu usunąć przy pomocy odpowiednich 
przesunięć. Odchylenia ilościowe można likw idow ać 
zm ieniając w granicach k ilk u  procent w ielkość następ­
nej pa rtii.

Harmonogram w in ien  być w  trakc ie  pracy stale do­
skonalony i popraw iany, aby uzyskać jego maksyma' ną 
realność.

Harmonogram będzie główną pomocą dla p iani-ity, 
tym  dokumentem, w  myśl którego na każdą zmianę 
będą tworzone zadania dla każdego stanowiska pracy, 
uruchamiane nowe partie  i rozpoczynany nowy rytm .

Jak widać, racjonalne zorganizowanie procesu pro­
dukcyjnego oraz oparcie systemu planowania w yko­
nawczego na harmonogramie zapowiada usunięcie pra­
w ie  90% wad ujaw nionych w  kry tyce  dotychczasowego 

. systemu.
Zastosowanie natom iast systemu planowania w yko ­

nawczego metodą regu lac ji stanu robót w  toku  zape­
w n iłoby  ty lko  równomierniejsze obciążenie urządzeń 
oraz odciążyłoby m ajstra  od decydowania o rozpoczę­
ciu nowej p a rtii. System sery jno-rytm iczny zapewnia 
w iele w ięcej korzyści i po wprowadzeniu jest dla p la ­
n is ty  o w iele m nie j pracochłonny w  zakresie obliczeń 
i pracy b iurow ej. Poza tym  przy wspomnianym syste­
mie byłoby bardzo trudno wprowadzić plany zmiano­
we i osiągnąć liczne, w ypływ ające z nich korzyści, nie 
biorąc już pod uwagę trudności stosowania różnych 
systemów planowania wykonawczego na różnych w y ­
działach.

Rozwinięcie opartego na harmonogramie systemu 
planowania wykonawczego ukaże się w specjalnym 
artyku le  obejm ującym  ostatnie prace IEOP.

Zbigniew Gackowski

A d am  G ierut

A n a liza  w ykorzystan ia m aszyn w  zak ładzie  
przem ysłowym

„W  naszym przemyśle maszynowym również 
mamy do czynienia z w ieloma , fak tam i św iad­
czącymi o n isk im  w ykorzystan iu  istniejących  
obrabiarek. Z w ie lu  zakładów przemysłu budo­
w y maszyn odzywają się głośne w ołania o po­
większenie przydziałów obrabiarek, tymczasem 
is tn ie jący park maszynowy jest słabo w ykorzy­
stany o czym świadczy n isk i współczynnik zm ia- 
nowości“ . *

J EDNYM  z bardzo ważnych 
wskaźników technicznych, in ­
form ującym  kie row nictw o za­
kładu przemysłowego o stop­
n iu w ykorzystania zainstalo­
wanych maszyn jest wskaźnik 

Wykorzystania maszyn w  czasie,

BO LESŁAW  BIERU T
oraz przyczyny przestojów — prow a­
dzone zwyczajnie na siatce G antt‘a. 
Stosowanie drogich maszyn uzasad­
nia konieczność m ożliw ie stałego 
i ciągłego ich w ykorzystania w  cią­
gu 1 lub  2, względnie 3 zmian. Stąd 
nasuwa się konieczność posiadania

dokładnej analizy przyczyn powo­
dujących przestoje, — analizy, k tó ra  
ma doprowadzić do stałego polepsza­
nia i m ożliw ie maksymalnego w yko­
rzystania maszyn.

Ciągła kontro la  zatrudnienia i ana­
liza bezczynności maszyn daje nam 
konieczne techniczne w skaźnik i w y­
korzystania maszyn, oraz określa 
przyczyny, z powodu których  ma­
szyny nie by ły  zatrudnione. Wskaź­
n ik i te i przyczyny bezczynności po­
zwala ją na u jaw nian ie  n iew ykorzy-

*  Z  re fe ra tu  „O  um ocn ien ie  spó jn i m ię ­
dzy m iastem  i w sią w  obecnym  okres ie  
b u d o w n ic tw a  soc ja lis tycznego“ , w ygłoszo­
nego na V I I  P lenum  K o m ite tu  C en tra lne ­
go P ZP R  d n ia  14. V I. 1352 ro ku .
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na. Obliczony czas daje gwarancję, 
że optym alne wykorzystanie ma­
szyny zostało uwzględnione.

Należy dążyć do pełnej pracy na 
dwie zmiany, co pozwoli połową 
składu parku  maszynowego w yko­
nać planowane zadanie. Da to duże 
korzyści gospodarce narodowej, 
gdyż zwolniona część maszyn będzie 
mogła być w ykorzystana w  nowych 
zakładach —  przy czym koszt u trzy ­
mania, inw estyc ji itp . będzie o po­
łowę mniejszy, dając w  efekcie 
znaczną redukcję kosztów własnych.

K on tro la  i  analiza w ykorzystania 
maszyn, o czym tra k tu je  nin ie jszy 
a rty k u ł dotyczą nie ty lko  maszyn 
zajętych w  przemyśle metalowym, 
ja k  toka rk i, w ie rta rk i itp ., ale w in ­
ny być stosowane w  każdej dziedzi­
nie naszego życia gospodarczego, ja k  
ro ln ictw o, kom unikacja, górnictwo,

Kontrola zatrudnienia i bezczynności maszyn

Zagadnienie ko n tro li zatrudnienia 
i  bezczynności maszyn rozpada się 
na dw ie zasadnicze części w ykonaw ­
cze. Pierwsza to: (a) raportowanie 
oddolne — przeważnie przez k ie ­
row nictw o bezpośrednio zatrudnia­
jące dane maszyny, przy użyciu jed­
nego z trzech sposobów podanych 
niżej. Druga część to: (b) sporządza­
nie przez komórkę działu planowa­
nia analizy w ykorzystania maszyn, 
przeznaczonej dla k ie row nictw a 
technicznego danego zakładu, oraz 
dla w ładz nadrzędnych. A na lizy  
sporządza się na siatkach G antt‘a 
(ewentualnie zm odyfikowanych) 
względnie dla GUS na wzorze P-12.

K ontro lę  zatrudnienia i  bezczyn­
ności maszyn prow adzi się w  spo­
sób: (c) bezpośredni, ja k  podano n i­
żej w  pkcie e i  g, (d) pośredni, ja k  
podano niżej w  pkcie f.

RAPO R T BEZCZYNNOŚCI M ASZYN I S TAN O W ISK  

Dnia 194 r. W Y D Z IA Ł
G R U P A

Nr
obrąb.

inwent.

Rodzaj
obrabiarki

Obciąż.
Nr

zamów.

Unierucho­
miona 

z przyczyn

Akcja k ie ­
rownictwa

Akcja
dyrekcji

stanych w  zakładzie rezerw, na w y ­
ciąganie odpowiednich wniosków 
i w  następstwie stwarzanie takich 
w arunków  pracy, by maszyny by ły  
m ożliw ie m aksym alnie w ykorzysta­
ne. Ma to zasadnicze znaczenie, je ­
ś li chodzi o redukcję kosztów w łas­
nych.

N iezm iernie ważnym elementem 
obniżki kosztów w łasnych jest 
zwiększenie wydajności pracy. 
Wzrost ten może być osiągnięty nie 
ty lko  przez zintensyfikowanie p ro ­
cesów technologicznych, k tó re  będą 
w yn ik iem  podniesienia k w a lif ik a c ji 
załóg robotniczych i personelu tech­
nicznego, ale na wzrost ten decydu­
jący w p ływ  w yw iera  dobra organi­
zacja pracy, oraz mechanizacja p ro ­
cesów uciążliwych i pracochłon­
nych. Jedną z dróg podwyższenia 
wydajności to praca na k ilk u  obra­
biarkach.

Metoda inż. Kowalowa, oparta
0 syntezę twórczej pracy robo tn i- 
ków -przodow ników  ma na celu 
przede wszystkim  wysoką wydajność 
pracy, dzięki w łaściw ym  procesom 
technologicznym i przyczynia się 
ponadto do ogólnego stosowania me­
tod racjonalizatorskich.

N iemałą ro lę odegra tu  należyte 
w ykorzystanie maszyn, czego p rzy - 
kładem może być stosowanie zna­
nych przodujących metod radziec­
kich, ja k  np. metody Żandarowej
1 Agafonowej przez unikanie prze­
stojów  m iędzyzmianowych drogą 
przekazywania następnej zm ianie 
maszyn w  ruchu itp .

Przekonanie, że znajdujący się 
w  zakładach pa rk  maszynowy jest 
przestarzały, wskutek czego koniecz­
ne jest wycofanie większości maszyn 
i  zastąpienie ich nowym i, aby mogła 
zwiększyć się wydajność, jest z g run­
tu  błędne i  fałszywe. Analiza za­
gadnienia pokaże, że m nie j nowo­
czesne maszyny i urządzenia mogą 
być również z pożytkiem  dla p ro ­
d u kc ji wykorzystane, jeś li ewentu­
alnie zostaną poddane drobnym  za­
biegom modernizacyjnym, i jeś li 
przez w łaściw y sposób utrzym ania 
i konserw acji zapewni się im  m in i­
m um  przestojów i bezruchu.

W zw iązku z tym  będzie można 
osiągnąć znaczny w zrost w yda jno­
ści, jeśli czynne maszyny i  urządze­
nia będą w  rac jona lny sposób w y ­
korzystane. W w ie lu  bowiem zakła­
dach do tego zagadnienia n ie  p rzy­
w iązuje się dostatecznej wagi, i  nie 
dba się należycie o pełne w ykorzy­
stanie zdolności produkcyjne j ma­
szyn. Przede w szystkim  konieczne 
jest wzmocnienie trosk i o maszyny, 
aby żywotność ich była ja k  n a jd łu ż ­
sza. W tym  celu należy przeprowa­
dzać systematyczne, codzienne kon­
tro le  i w łaściwą konserwację ma­
szyn, ja k  również przeprowadzać 
w  ustalonym czasie planowane re­
monty.

W w ie lu  wypadkach szereg wyso- 
kow ydajnych maszyn nie jest w  pe ł­
n i wykorzystany. Sprawa ta jest 
rozwiązana, gdy dział przygotowa­
nia p rodukc ji obok norm  czasu, 
wyznacza również num ery maszyn, 
na k tó rych  robota ma być w ykona­

Obie metody mogą być prowadzo­
ne jednym  z trzech podanych niżej 
sposobów: (e) za pomocą dziennych 
raportów  zatrudnienia i  bezczynno­
ści maszyn w zór 109. (rys. 1); (f) za

przemysł teksty lny, budownictwo itd . 
itd .

D la  gospodarki narodowej ważne 
jest maksymalne wykorzystanie tak 
poszczególnych obrabiarek w  zakła­
dzie przemysłowym, ja k  środków 
lokom ocji i transportu  w  kom uni­
kac ji, maszyn rolniczych, maszyn 
górniczych, czy też innych urządzeń 
służących dla pomnażania dóbr ma­
teria lnych, będących podstawą dla 
zwiększenia stopy życiowej człowie­
ka pracy.

B iorąc powyższe pod uwagę, 
w  dalszym ciągu zostaną omówione 
zagadnienia dotyczące ko n tro li i 
analizy w ykorzystania maszyn, k tó ­
re przyczyniając się do racjonalne­
go w ykorzystania mocy p rodukcy j­
nej zakładu, pozwolą na wypełnienie 
w ie lk ich  zadań w  planie sześciolet­
nim.

pomocą: (1) dziennych raportów  za­
trudn ien ia  wzór 105 * (rys. 2), i  (2) 
zgłoszeń przestojów wzór 75 * (rys. 3) 
oraz (g) za pomocą miesięcznych ra ­
portów  zatrudnienia i  bezczynności 
maszyn wzór 303 (rys. 4).

K ontro lę  zatrudnienia maszyn p ro ­
wadzi w  sposób bieżący dział p la - 
nowo-rozdzielczy względnie k ie row ­
n ictw o w arsztatu zatrudniającego 
dane maszyny i przedstawia odnośne 
dane do kom órki planowania w y ­
konawczego, k tó ra  jest odpowie­
dzialna za obciążanie robotam i da­
nych maszyn czy stanowisk. Zesta­
w ienia pod g są gotowym m ateria­
łem do bezpośredniej analizy w y ­
korzystania maszyn, zaś zesta­
w ienia pod e i  f  wymagają uprzed­
niego sporządzenia zestawień zb ior­
czych np. na wzorze 303. Tu należy 
podkreślić, że jedynie ty lko  metoda

pod f  jest w  swym założeniu n a j­
bardziej dokładna, gdyż jest bez-

*  P a trz  „E k o n o m ik a  i  O rgan izac ja  P ra - 
c y “  n r  7 z ro k u  1951, a r ty k u ł tegoż au to ra  
p t „W arsz ta tow e  p lan ow an ie  ro b ó t“ .
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Symbol
Nr

Maszyny
Nr

Stano­
wiska

Nos*» Cs ko 
robotnika

Nr
Morki
Kontr’.

P r  a c o # y ł n a
Nr Nr____ ____t/r____ Nr

ZamcUa.
karta rob. Gesh Zarnócj. 

fxorra rob. Icet Zamóu. 
Kort a roo.Gcći ŻomOal 

Karto rob. GO<h.

1. Tm 1 42409 401 Bronikowski 42401 0023
¿3042 8

2. 42A10 40Z Gruszko 42410 0029
33048 8

3. - - 42415 - » - Urbaniak 42415 0029 
33060 8

4. Tm Z 42420 403 0 osz ok 42420 0029
50111 8

Speriądzit

pośrednio opoarta o dowody w  po­
staci numerów k a rt roboczych 
i  zgłoszenia przestojów (wzór 75).

Metody pod e i g teoretycznie — 
również oparte o zapisy w  karcie 
roboczej (bez podawania num erów 
k a rt roboczych) — w  praktyce, zw ła­
szcza przy m nie j sumiennym per­
sonelu i  b raku  k o n tro li sprowadzają 
się do w prost mechanicznych zapi­
sów bez identy fikow an ia  z ka rtą  ro ­
boczą, i dlatego wartość uzyskanych 
w yn ików  jest n iezbyt dokładna, nie 
mówiąc już o zwiększonej pracy 
przygotowawczej, ja k  i  znacznym 
zużyciu papieru. Dlatego poniżej 
omówię bardziej szczegółowo w y ­
pełnianie wzoru 303 (rys. 2), obo­
ję tn ie  czy będzie prowadzony w  
dziale planowo-rozdzielczym, czy 
w  komórce działu planowania w y­
konawczego.

(1) Godziny zatrudnienia i  bez­
czynności każdej maszyny re je ­
s tru je  się w  miesięcznych rapor­
tach zatrudnienia i  bezczynności 
maszyn — wzór 303.

(2) Miesięczne raporty  wzór 303 
prowadzą poszczególne w ydz ia ły  
produkcyjne i pomocnicze, użytku ­
jące dane maszyny, ty lk o  w  tym  
wypadku, jeś li nie prowadzi je  dzia ł 
planowania wykonawczego, ja k  po­
dano wyżej w  pkcie f.

(3) W ydziały użytkujące zakła­
dają arkusze miesięcznych rapor­
tów  na poszczególne grupy maszyn, 
(w  które wpisuje się pojedynczo 
maszyny, ja k  toka rk i, w ie r ta rk i 
itd .) według porządku ustalonego 
i  podanego przez dział p lanowania 
wykonawczego.

W szczególności należy wypełniać 
w  nagłówku ru b ry k i: Miesiąc 
przez wpisanie nazwy miesiąca 
i  roku ; skreślić jedną z ru b ry k ; 
„Produkcyjne, Pomocnicze“  —  za­
leżnie od tego czy arkusze dotyczą 
maszyn produkcyjnych, czy po­
mocniczych; W ydzia ł; „N r  i  ilość 
arkuszy“ ; następnie ru b ry k i 1 (Lp)
1 2 (symbol i  N r inwentarzowy) przez 
wpisanie symbolu i num eru inw en­
tarzowego dla każdej pojedynczej 
maszyny —  oddzielnie dla maszyn 
produkcyjnych i  pomocniczych.

Form ularz wzór 303 (rys. 2) mieści 
10 maszyn. Po każdej grupie obra­
b ia rek należy zostawić 1 lu b  2 ru ­
b ry k i wolne na wpisanie maszyn, 
które  ewentualnie doszłyby w  ciągu 
miesiąca, oraz jeszcze dodatkową 
rubrykę  na wpisanie „Razem“ (w 
kolum nie 2), celem podsumowania, 
ja k  podano n iżej w  punkcie 6.

Podkreśla się, że rapo rt miesięcz­
ny pow inien zawierać wszystkie ma­
szyny wchodzące w  skład inw enta­
rza danego wydzia łu, mimo, że część
2 n ich może być nie zatrudniona.

_ (4) G łównym  zadaniem w ydzia­
łów  użytkujących jest Codzienne 
w ypełnianie ru b ry k i 4-poszczegól- 
nych dni miesiąca (dla każdej zm ia­
ny), co do ilości przepracowanych 
godzin i  przestojów.

Podkreśla się, że ilość godzin 
przepracowanych w inna odpowia­
dać ściśle faktycznem u zatrudnieniu 
maszyny, mogącemu być, w  razie 
Potrzeby, udokum entowanym  od­
powiednią ka rtą  roboczą. W razie

przestoju, należy go podać w  fo r­
m ie: „sym bol — ilość godzin“  np.: 
E2, co oznacza 2-godzinny przestój 
z powodu b raku  prądu. Np. dla 
pierwszej zm iany ca łkow ity  zapis 
będzie wyglądać &-E2, co oznacza: 
6 godzin pracjf według k a rty  robo­
czej i  2 godziny przestoju z powodu 
E (np. przerwa w  dostawie prądu 
elektrycznego z e lektrow ni).

W  zw iązku z tym , że dla każdej 
maszyny p rzy jm u je  się obciążenie 
w  stosunku do dw u zmian, stąd n ie ­
wykorzystanie drug ie j zm iany na­
leży uzasadnić odpowiednim  sym­
bolem przestoju. Każdy przestój w i­
nien być szczegółowo uzasadniony 
na odwrocie arkusza. Potrzebne to 
jest dla późniejszej analizy i bada­
n ia  przyczyn z powodu, k tó rych  
maszyny nie pracowały.

(5) R aporty przeznaczone są dla 
re jestrowania czasu pracy, oraz 
przestojów 1, 2 i  3 zmiany.

(6) Zapisy w . rubryce 4 „dn ie  m ie­
siąca“  — dla każdej grupy obra­
b ia rek muszą być codziennie zsumo­
wane (w k ie runku  pionowym) od­
dzielnie dla czasu pracy i oddzielnie 
dla przestojów, k tó re  należy zsumo­
wać według symboli. W  w ypadku 
k ilk u  różnych przestojów, zapisu na­
leży dokonać drobnym  pismem, by 
móc je  (przestoje) zmieścić w  prze­
znaczonej na to stosunkowo małej 
kratce.

(7) Podsumowane (jak  podano w y ­
żej w  punkcie (6) rapo rty  codziennie 
do godziny 10 za dzień poprzedni, są 
przedstawiane k ie row n ikow i w a r­
sztatów do wglądu i  podpisu.

(8) K ontro lę  bieżącego prow a­
dzenia wpisów  prowadzi pracow nik 
działu planowania, k tó ry  kon­
tro lę  tę przeprowadza 2 razy w  ty ­
godniu, uw idaczniając to swym pod­
pisem w  rubryce 8 (wzoru 303). 
Ewentualne uwagi o prowadzeniu 
zamieszcza w  rubryce 9.

(9) Z końcem miesiąca należy 
podsumować czas pracy w  rubryce 
„Razem“ (w k ie runku  pionowym), 
oraz zestawić godziny przestoju w

rubryce 5 w edług poszczególnych 
przyczyn.

(10) W  razie odejścia maszyny (w 
ciągu miesiąca) należy w  przynależ­
nej rubryce wzdłuż podać: „pismem
N r .....  z dnia ....  odchodzi do ....“ .
To samo należy uczynić w  w ypadku 
otrzym ania nowej maszyny, k tó rą  
należy wpisać w  jednej z w olnych 
rub ryk . Wszelkie zm iany w  ruchu 
maszyn muszą być wykonywane 
przez głównego mechanika na za­
sadzie dokumentu: „Zm iana m ie j­
sca użytkow ania środków trw a łych , 
wzór KRD-0591“  — względnie „P rzy ­
jęcie środków trw a łych  — wzór 
KRD-0400

(11) W  rubryce 10: „podpis p ro ­
wadzącego“ podpisuje się p racow nik 
(względnie pracow nicy zmianowi) 
odpowiedzialny za prowadzenie ra ­
portu.

(12) Zapisy w _raporc ie  pow inny 
być dokonywane atramentem. Nie 
są dozwolone wymazywania. Dopu­
szczalne są przekreślenia z podpi­
sem dokonującego poprawek.

(13) Stosowane symbole lite ro ­
we przestojów i  ich defin ic je  celem 
właściwego i  jednoznacznego zasze­
regowania powstałych przestojów są 
następujące:

(a) M  —  brak m ateria łów  — prze­
stój ten charakteryzuje b rak  mate­
r ia łu  w  obrocie m iędzyoperacyjnym  
np. nie doszedł m ateria ł z poprzed­
n ie j operacji. Zdarzający się b rak 
m ateria łu  z zaopatrzenia należy za­
liczać do tego samego symbolu 
(szczegółowo uzasadnić na odw ro­
cie).

(b) N  — brak narzędzi —  przestój 
ten charakteryzuje b rak  narzędzi, 
przyrządów, pomocy itp ., k tó re  -są 
potrzebne do w ykonania  zleconej 
operacji obróbczej, k tó rych  w ypo­
życzalnia narzędzi z ja k ichko lw iek  
powodów nie dostarczyła na stano­
w isko pracy (szczegółowo uzasadnić 
na odwrocie).

(e) E — brak energii — przestój 
ten charakteryzuje niemożność za-
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trudn ien ia  maszyny z powodu p rzer­
w y w  dostawie prądu elektryczne­
go, gazu, sprężonego powietrza, pa­
ry , zepsucia się s iln ika  elektryczne­
go, elementów doprowadzających 
energię itp . (szczegółowo uzasadnić 
na odwrocie).

(d) L  — brak personelu —  prze­
stój ten charakteryzuje niemożność 
zatrudnienia maszyny z powodów 
personalnych, przy czym rozbija  się 
go na następujące przyczyny: L  — 
brak obsady — trudności w  przy­
jęc iu  nowych pracow ników  w  sto­
sunku do ilości zaplanowanych; 
Lu  — urlopy wypoczynkowe; Lch  — 
choroby; —  L n  — nieobecności n ie ­
uspraw iedliw ione i  uspraw ied liw io­
ne, delegacje.

(e) R — rem onty  —  przestój ten 
charakteryzuje niemożność zatrud­
n ienia maszyny z powodu koniecz­
ności je j naprawy, tak  w  tryb ie  
planowanym, ja k  i  n ieprzew idzia­
nych zakłóceń.

Przestój ten rozb ija  się na nastę­
pujące przyczyny:

Rp — rem onty planowane — 
k tó re  dzie li się na: Rps —’ rem onty 
planowane średnie, i  Rpk  —  re­
m onty planowane kapita lne. Prze­
stój ten charakteryzuje niemożność 
pracy w skutek przewidzianego czy 
to okresowego przeglądu, czy też 
konieczności przeprowadzenia usta­
lonego planem  kapitalnego rem on­
tu. R aportując przestój Rp — nale­
ży używać, zależnie od potrzeby, 
rozszerzonych sym boli Rps i  Rpk. 
W  kolum nie 5 w  tekście te rozsze­
rzone symbole będą figurow ać pod 
Rp i  dla nich w in n y  być wyrzucone 
oddzielne sumy (pkt. 6 i 9).

Ra — rem onty aw aryjne  —  na 
skutek zniszczenia, czy uszkodzenia 
spowodowanego siłą wyższą (np. po­
żar), sabotażem, złą obsługą, uszko­
dzeniem części na skutek zmęczenia 
m ateria łu  itp .

Rb —  rem ont bieżący —  drobne 
k ró tko trw a łe  napraw y spowodo­
wane norm alnym  zużyciem drob­
nych części.

(f) U — maszyny nie ustawione — 
przestój ten charakteryzuje się nie- 
gotowością maszyny do pracy z po­
wodu nieprzygotowania je j do pra­
cy — np. b rak ustawiacza, względ­
n ie nie nadąża on z pracą (dotyczy 
to np. automatów względnie obra­
b ia rek obsługiwanych przez n ie ­
w ykw a lifiko w a n y  personel).

(g) Z  — brak zamówień — prze­
stój ten charakteryzuje niemożność 
zatrudnienia maszyny, czy całe od­
dzia ły z powodu b raku  robót, czy 
też ewentualnie przerostu danego 
dzia łu w  stosunku do zaplanowa­
nych możliwości.

(h) X  — różne — wszystkie inne 
przyczyny nie objęte powyżej po­
danym i symbolami, ja k  b rak sma- * 
rów, cieczy chłodzących, naprawa 
pasów, czekanie na odbiór technicz­
ny,' transport, przyczyny na tu ry  
organizacyjnej itp . W  dalszym cią­
gu należy tu  ująć maszyny będące 
w  trakcie  ustaw iania czy insta lac ji 
(np. nowe maszyny względnie prze­
stawiane na skutek zm iany p roduk­
c ji, procesów technologicznych, czy 
innych ulepszeń organizacyjnych).

(14) Bezruch — w  rubryce 6 — 
jeś li chodzi o bezczynność z powodu 
tzw. bezruchu, to w ydz ia ły  podają 
ewentualne godziny bezczynności 
maszyn w  tym  w ypadku jeś li pracą 
maszyny przy jednej zm ianie (na­
w et niekom pletną zmianą) zaspoko­
jono całkow icie potrzeby planowa­
nej p rodukc ji. Podawać tu  należy 
też maszyny znajdujące się w  re ­
zerwie potokowej (pisać wzdłuż: re ­
zerwa potokowa). Ogólnie biorąc 
bezruch będzie to różnica godzin 
pomiędzy sumą godzin dysponowa­
nych (nom inalnych) w  stosunku do 
dwu zmian a sumą godzin czasu 
rzeczywistego zatrudnienia i  sumą 
przestojów, i  w yn ika  na skutek p rzy­
czyn głównie na tu ry  organizacyjnej, 
ja k  niezharmonizowania parku  m a­
szynowego, transportu  m iędzy- 
operacyjnego itp .

(15) Tak sporządzone rapo rty  w in ­
ny być dostarczone najpóźniej dnia 
3 po miesiącu sprawozdawczym do 
działu planowania warsztatowego.

(16) Za w łaściwe i  term inowe spo­
rządzanie miesięcznych raportów  
zatrudnienia i  bezczynności maszyn 
odpowiedzialni są k ie row n icy dzia­
łów  planowo,-rozdzielczych.

Wzór 303 w  rub r. 4, 5 i  6 (po ru ­
brykach razem względnie bezruch) 
posiada wolne ru b ry k i przew idzia­
ne na podanie procentu w ykorzysta­
na względnie bezczynności z powo- 
lu  przestojów, czy bezruchu, dla 

każdej maszyny i  każdej zm iany od­
dzielnie.

W yja śn ie n ie  do p k tu  e.

Raport czynności maszyn i  stano­
w isk wzór 109 (rys. 1) jest doku­
mentem oddolnego raportow ania 
i  jest sporządzany codziennie przez 
k ie row n ic tw o  zatrudniające dane 
maszyny, oddzielnie dla każdej 
zmiany, przeważnie w  2 lub  3 
egzemplarzach, przeznaczonych dla: 
k ie row n ika  technicznego zakładu, 
w ydzia łu kosztów własnych i  ko­
m órk i opracowującej analizę w y ­
korzystania maszyn.

W ypełnianie ru b ry k  nie nastrę­
cza trudności z w y ją tk iem  nastę­
pujących wyjaśnień:

W rubryce 
„Obciąż. N r 
Zam." podaje 
się num er za­
mówienia, k tó ­
rym  w  ch w ili 
pracy maszyna 
była obciążona. 
W  rubryce: „U - 

n ieruchom io- 
na z przyczyn“ 
podaje się ilość 
godzin przesto­
ju  ze wskaza­
niem przyczy­
ny.

Ażeby móc 
przeprowa­

dzić analizę 
w ykorzysta­

n ia zatrudnio­
nych maszyn 

na zasadzie 
tych  raportów , 
konieczne jest 

uprzednie w ykonanie zestawienia 
zbiorczego np. na wzorze 303 lub  po­
dobnym.

Stąd rapo rty  te nie są idealnym  
środkiem dla ko n tro li zatrudnienia 
maszyn, posiadając między innym i 
następujące w ady: (1) nie o rientu ją  
w  wystarczający sposób bezpośred­
niego k ierow nictw a, odpowiedzial­
nego za zatrudnienie maszyn — nie 
dają bow iem  ciągłego obrazu za­
trudnienia, stąd trudności, aby w y ­
snuwać jakieś w nioski. (2) zbyt 
ogólne oparcie się o N r Zam. p ro ­
wadzi do niedokładności. (3) ogrom 
pracy pisarskie j przez codzienne 
przygotowanie i  opracowanie rapo r­
tu. (4) duże zużycie papieru.

Przedstawianie podobnych ra ­
portów  nadrzędnym władzom k ie ­
row niczym  m ija  się z celem, ze 
względu na b rak czasu do studio­
wania tego m ateria łu, co zachodzi 
specjalnie przy dużej ilości maszyn. 
Wyższy personel k ierow niczy w i­
nien otrzymać gotowe dane, w  fo r ­
mie porów nywalnych z poprzedni­
m i okresami, wskaźników  w yko­
rzystania maszyn w  układzie tabe­
larycznym , albo na jlep ie j g ra ficz­
nym, gdzie jeden rzu t oka in fo r­
m uje o sytuacji, pozwalając z m ie j­
sca na w łaściwą ocenę i  odpowied­
nią akcję.

W yjaśn ien ie  do p k tu  f —1.

Dzienne rapo rty  robocze (wzór 
105) (rys. 2) są sporządzane przez 
kontro le rów  czasu i służą między 
innym i dzia łow i planowania ' do 
odciążania z robót tab licy  obciążeń 
i  harmonogramów produkc ji, będąc 
równocześnie w ykorzystane do opra­
cowania miesięcznych raportów  
zatrudnienia maszyn wzór 303, k tó ­
re wraz ze zgłoszeniami przestojów 
wzór 75 są podstawą do opracowy­
w ania analizy w ykorzystania ma­
szyn.

Raport podaje w  sposób ścisły za­
trudnienie danej maszyny w  ciągu 
zm iany przez wskazanie numeru 
maszyny, numerów1 zamówień i ka rt 
roboczych oraz ilości godzin prze­
pracowanych. Podane godziny co-
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dziennie nanosi się na wzór 303 — 
rub ryka  4.

W yja śn ie n ie  do p k tu  f —2.

Zgłoszenia przestojów (wzór 75) 
(rys. 3) są sporządzane przez kon­
tro le rów  czasów (względnie k ie row ­
n ictw o zatrudniające dane maszyny), 
w  razie zaistnienia ja k ie jko lw ie k  
p rzerw y w  pracy maszyny. Zgłosze­
n ia  sporządza się w  3 egzempla­
rzach: 1 egz. dla działu planowania, 
1 egz. dla działu kosztów własnych, 
1 egz. pozostaje u wystawiającego). 
Zgłoszenie podaje dokładny czas 
p rzerw y oraz przyczyny przerw y 
przez wskazanie odpowiedniego 
symbolu ze słownym um otywowa­
niem. Zgłoszenia przestojów sporzą­
dza się dla każdej zm iany od­
dzielnie i  może dotyczyć ty lk o  jed­
nej maszyny, lub  też większej i lo ­
ści, przy czym w ystaw ia się oddziel­
nie dla każdego rodzaju przyczyny. 
W  w ypadku dłuższej przerw y np. 
planowanego rem ontu kap ita lne­
go zgłoszenie przestojów sporządza 
się ty lko  1 raz i  w tedy zgłoszenie nie 
posiada w ypełn ionej ru b ry k i: „do 
dnia: godz. — m in .“ , k tó re  w ype ł­
n ia  się, gdy obiekt zostanie oddany 
do pracy.

W skaźn ik i w y k o rzys ta n ia  m aszyn

Podstawą do obliczania wskaźnika 
stopnia w ykorzystania poszczegól­
nych maszyn, grup maszyn, sta- 
nowisj^f względnie całych w ydzia­
łó w  feśt obciążenie: (a) nominalne 
(Tn), to  znaczy czas w  ja k im  ma­
szyny pow inny być zatrudnione, 
wyliczone z ilości godzin dla dane­
go okresu np. tygodnia, dekady 
względnie miesiąca, po odtrąceniu 
niedziel i  św ią t; (b )  rzeczywiste 
(Tr), to znaczy faktyczny czas p ra ­
cy w  danym okresie, bez uwzględ­
n ienia przestojów i  bezruchu.

W  przemyśle maszynowym na jed­
nostkę pracującej maszyny p rz y j­
m uje się jako nom inalne obciążenie 
2 pełne zmiany, wynoszące np. dla 
poszczególnych okresów miesięcz­
nych (dla roku 1952) godzin:
i  I I  I I I  IV  V  VI V I I  V I I I  IX  x  X I  

400 384 396 384 396 368 400 380 400 416 368 
X I I  
384

Stosunek pomiędzy obciążeniem 
rzeczywistym (Tr), a obciążeniem 
nom ina lnym  (Tn) daje procentowy 
w skaźnik w ykorzystania maszyny 
(względnie grup maszyn) według 
wzoru:
T r • 100 =  procentowy wskaźnik 

Tn
w ykorzystan ia  maszyn.

Przykład : dla grupy tokarek M T - 2 
w  ilości 15 sztuk obciążenie nom i­
nalne w  styczniu wynosi 400 • 15 =  
■= 6000 maszyno-godzin. Przepra­
cowany w  tym  miesiącu czas rze­
czyw isty w edług k a rt roboczych dla 
te j ilości maszyn wynosi 3660 ma­
szyno-godzin. W ykorzystanie m a­
szyn wynosi:

3660
a ~~ 6000 ' 100 =  61 : ° 0,/o

Zagadnienie przedstawione wyżej 
daje nam analizę w ykorzystania 
urządzeń od strony ruchu t j.  w y ­
korzystania tych urządzeń w  sto­
sunku do czasu, nie mówiąc nic 
o stronie ilościowej.

Analiza taka, choć niezupełna dla 
technika jest wystarczająca, zw ła­
szcza jeś li chodzi o w ydz ia ły  me­
chaniczne o różnorodnym charakte­
rze produkc ji. Jeśli dział głównego 
technologa wyznacza num ery ma­
szyn, na któ rych  robota ma być w y ­
konana, w tedy norm owany czas 
oblicza się na podstawie charakte­
rys tyk i danej maszyny, co daje 
gwarancję, że uwzględniono maksy­
malne w ykorzystanie danej maszy­
ny. W  przeciwnym  razie należy so­
bie zdać sprawę, że pomimo nawet 
zachęcających wskaźników  w yko ­
rzystania w  stosunku do czasu, nie 
będą one w  swej mocy całkow icie 
wykorzystane.

Jeśli chodzi o stronę ilościową to 
należałoby kontro low ać w ykorzy­
stanie mocy urządzeń.

D la urządzeń, które  zajęte są p ro ­
dukcją jednorodną, lub  też w yko ­
nu ją  stale jedną i  tę samą ope­
rację (np. w ie lk ie  piece m artenow - 
skie, walcownie, kuźnie, tra k i, ma­
szyny przędzalnicze i tkackie, w  ko­
m un ikac ji przewóz ludz i i tow arów  
itp.) będzie w łaściw ym  badać w y ­
korzystanie urządzeń od strony iloś­
ciowej. Stopień w ykorzystania mo­
cy tych urządzeń ilu s tru je  stosunek 
ilości p rodukc ji faktycznie w ykona­
nej, do ilości p rodukc ji jaką w inne 
te urządzenia w  danym okresie w y ­
konać.

Przykład : jakieś urządzenie, przy 
pełnym  obciążeniu w inno wykonać 
25 jednostek produkcyjnych. U rzą­
dzenie pracowało w  styczniu na 2 
zm iany w  ciągu 300 godzin i  w yko­
nało 6000 jednostek produkcyjnych. 
W skaźnik w vkorzystania mocy:

6000
b =  ------------  =  0.8 =  80%

300 . 25
Dlatego niezależnie od re jestrac ji 

godzin ruchu danego urządzenia na­
leżałoby zbadać jego wydajność, 
przy pełnym  obciążeniu na jedno­
stkę czasu —  oraz następnie re je ­
strować w  danym okresie w ykona­
ną produkcję  (w szt, kg, m 2, itp.). 
D la  u jaw nien ia  niewykorzystanych 
rezerw, które  k ry ją  się w  czasie no­
m inalnym , w ie lk ie  znaczenie po­
siada dokładna ewidencja przestoiów 
z rozbiciem na zasadnicze rodzaje 
przyczyn (defin icje przestojów poda­
no już wyżej). Prowadzona bowiem 
w  zakładzie przemysłowym w alka 
o skrócenie przestojów jest w łaśnie 
w a lką  o w ykorzystanie mocy urzą­
dzeń, o zwiększenie p rodukcji, 
o zmniejszenie kosztów własnych.

Różnica pomiędzy obciążeniem no­
m ina lnym  a obciążeniem rzeczyw i­
stym daje w  sumie:

(a) przestoje1 — k tó re  w in n y  być 
zaklasyfikowane do jednego z sym­
bo li M, N, E, L, U, R, Z, X , względ­
nie ich rozszerzenia, np. Lu, Ln, Lch, 
Ra. Rk, itd . zależnie od potrzeby.

(b) bezruch —  k tó ry  stanowi 
resztę godzin, na któ re  b rak  p okry ­
cia w  kartach roboczych — i  b rak

podstaw do zakw a lifikow an ia  do 
przestojów w  ja k ie jko lw ie k  bądź po­
staci, a w ięc b rak  form alnego zgło­
szenia przestojów.

Godziny bezruchu mogą być dwo­
jakiego rodzaju:

(1) świadomy przestój maszyn 
częściowo lub  całkowicie n iezatrud- 
nionych, ja k  np. część nie w  pełn i 
wykorzystanych maszyn w  gnieź- 
dzie obróbczym, maszyn stanowią­
cych rezerwę potokową itp .

(2) nieświadomy przestój w yn ika ­
jący z przyczyn niezharmonizowa- 
n ia  parku  maszynowego z planem, 
będącego w yn ik iem  złego opracowa­
nia planów, złe j organizacji, braku' 
na czas dokum entacji technicznej 
itp . Tu  k ie row nictw o techniczne 
zakładu ma duże pole do popisu 
w  lik w id a c ji tego przestoju, przez 
wprowadzanie ciągłych ulepszeń 
organizacyjnych. Różnica godzin 
reprezentująca przestoje w inna zna­
leźć pokrycie w  odpowiednio umo­
tyw ow anej dokum entacji dowol­
nego wzoru z podpisem mistrza, 
względnie na zgłoszeniach przesto­
jó w  wzór n r  75 (rys. 3).

A n a liza  w y k o rzys ta n ia  m aszyn

Dział planowania wykonawcze­
go, jako kom órka odpowiedzialna za 
obciążenie maszyn i stanowisk, spo­
rządza analizę w ykorzystania pod­
ległego sobie parku  maszynowego 

. (rys. 5) przez ustalenie w  stosunku 
do godzin nom inalnych, k tó rym i za­
k ład w  danym okresie dysponuje:

(a) procentu w ykorzystania ma­
szyn:

T r
—  ■ 100;
Tn

(b) procentu przestojów razem:
Tp
—  . r  . 100;
Tn

(c) procentu bezruchu
Tb
—  . 100;
Tn

(d) procentu każdego rodzaju prze­
stoju oddzielnie:
Tk . r  . prz
-------------------. 100 (np. % braku ludzi

Tn
T L
—  . 100 itd.).
Tn

Ponadto ze względów uzasadnio­
nych w  poprzednim ustępie:

(e) procenty w ykorzystania mocy, 
jeś li chodzi o produkcję ilościową:

N
-----------. 100
T  . n

(gdzie: N  =  ilość p rodukc ji rzeczy­
w iście wykonanej, T  =  czas, n =  
=  ilość produkc ji, jaka w inna być 
wykonana na jednostkę czasu przy 
pełnym  obciążeniu maszyny);

(i) procentu w ykorzystan ia  ma­
szyn w  stosunku do godzin plano­
wanych w  danym okresie 

Tplan
------- --  . 100.

Tn
W tym  celu należy brać w  sposób 

ja k  najdokładnie jszy planowane go-
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dżiny zatrudnienia danej maszyny 
(grup maszyn) w  danym okresie.

Podane pod (a), (b), (c), i (d) 
w skaźniki są zazwyczaj zupełnie 
wystarczające i m ówią nam bez­
pośrednio, ja k  maszyny w  czasie by ­
ły  wykorzystane, przy czym otrzy­
mane w skaźnik i są porównywalne 
z poprzednim i okresami.

A na lizy  sporządza się: (a) liczbo- 
w o-graficzne na siatkach G antt‘a 
(rys. 5) ewentualnie zm odyfikow a­
nych, (b) statystyczne w  raportach 
GUS wzór P-12, (c) graficzne (rys. 6 
i  7); — oddzielnie dla maszyn p ro ­
dukcyjnych, a oddzielnie dla ma­
szyn p rodukc ji pomocniczej.

Jako k ry te riu m  dla k la sy fika c ji 
maszyn, jeśli chodzi o przemysł ma­
szynowy p rzy jm u je  się: (a) maszy­
ny produkujące, inaczej p rodukcy j­
ne to znaczy wszystkie maszyny 
posiadające stalą obsługę i zatrud­
nione bezpośrednio w  technologicz­
nym  procesie p rodukcyjnym ; (b) 
maszyny p rodukc ji pomocniczej to 
znaczy maszyny posiadające stałą 
obsługę i zatrudnione w  wydziałach 
pomocniczych, ja k : w ydzia ły  p ro ­
dukc ji narzędzi i pomocy warsztato­
wych, ostrzalnie narzędzi, warszta­
ty  remontowe maszyn itp .; (c) ma­
szyny pomocnicze to znaczy maszy­
ny nie posiadające stałej obsługi, 
zatrudnione bądź w  produkc ji, (np. 
w  oddziałach montażowych) bądź 
w  warsztatach pomocniczych.

Wobec tego, że ścisła kontrola, 
pracy tych maszyn jest p raktycz­
nie niemożliwa — a wprowadzenie 
dodatkowej re jestrac ji każdych 5 m i­
n u t pracy byłoby wysoce nieekono­
miczne, dlatego obecnie p rzy jm u je

się, że maszyny te są wykorzystane 
przeciętnie od 25 — 50%. W  związ­
ku z tym , aby nie stwarzać f ik c j i  
celowym byłoby zaniechanie w  ogóle 
analizy pracy tych maszyn. D la  po­
rządku należałoby ty lko  te maszyny 
podawać ilościowo, celem orien tac ji 
k ierow nictw a.

Tu podkreśla się, że proces tech­
nologiczny pow inien być tak opra­
cowany. aby przy montażu nie za­
chodziła potrzeba użycia dodatko­
wych prac maszynowych, a ty lko  
na jw yżej narzędzi zmechanizowa­
nych, co np. w  p rodukc ji potokowej 
jest niedopuszczalne i powinno być 
całkow icie wyelim inowane.

Celowym jest zestawiać maszyny 
grupam i według rodzaju (np. wszy­
stkie frezark i pionowe razem, dalej 
oddzielnie freza rk i poziome itd.) 
i dla każdej grupy obliczać wskaź­
n ik i w ykorzystania, ja k  już podano 
wyżej.

W dalszym ciągu zestawia się ana­
lizy  oddzielnie dla: (a) oddzielnych 
w ydziałów, gdzie uwidacznia się 
poszczególne g rupy maszyn np. rys. 
5. (wykorzystanie grup maszyn i ca­
łego wydziału).

(b) grupam i maszyn całego za­
kładu, gdzie suma grup maszyn 
(wszystkich w ydziałów) daje wskaź­
n ik  w  odniesieniu do całego zakła­
du. Rozpracowanie powyższego da­
je bogaty m ateria ł statystyczny, 
k tó ry  z pożytkiem  w ykorzystu je  się 
dla ko re k tu ry  planów, oraz jako 
pomoc przy opracowaniu p lanów na 
okres przyszły. Uzyskanie bowiem 
średnich miesięcznych za rok ubie­
g ły  daje podstawę do opracowania 
p lanów zatrudnienia maszyn na rok

przyszły, jeśli chodzi o zaplanowa­
nie przestojów względnie poszczegól­
nych przyczyn bezczynności ma­
szyn.

Dział planowania uzyskane w y ­
n ik i, niezależnie od podania ich do 
wiadomości w ładzom nadrzędnym, 
pow inien podać do wiadomości rów ­
nież odnośnym jednostkom użytku­
jącym  dane maszyny, albo w  fo r ­
m ie odpowiednich wyciągów z ana­
lizy, względnie nawet kop ii samej 
analizy. K ie row n icy  w ydziałów  
użytkujących dane maszyny mają 
możność zapoznać się z zagadnie­
niem i  przedsięwziąć odpowiednią 
akcję.

Tu podkreśla się, że miesięczny 
okres jest zbyt d ługi, zwłaszcza, że 
sporządzenie analizy zajm uje około 
10 — 15 dni po miesiącu sprawoz­
dawczym. Dlatego sprawozdaw­
czość ta, aby być aktualna, w inna 
być prowadzona w  okresach tygod­
niowych względnie dekadowych. 
Sporządzanie analizy na siatce 
G antt‘a (rys. 5) (ewentualnie zmo­
dyfikow anej) w  przeciw ieństw ie do 
wzoru GUS P-12 ma tę zaletę, że 
procentowy wykres, na pierwszy 
rzu t oka. bez potrzeby uciekania się 
do liczb, in fo rm u je  k ie row nictw o 
techniczne w  ja k im  stopniu maszy­
ny są wykorzystane, ja k  w ie lk ie  są 
przestoje i  bezruch.

K ró tk ie  lin ie  w ykorzystania zmu­
szają do zastanowienia się, do bada­
nia przyczyn i przedsięwzięcia od­
pow iedniej akcji. Analiza ta posia­
da jednak tę wadę, że nie w idać 
ciągłości zatrudnienia i brak porów ­
nawczych danych z okresów wstecz­
nych. N ie posihdają tych wad
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kie row n ic tw a  technicznego, pozwa­
lając optycznie, w  sposób ciągły 

i śledzić pracę poszczególnych grup 
maszyn i w  razie potrzeby w ycią­
gać odpowiednie w nioski. Słabe 
miejsca w  wykresie, o rien tu ją  od 
razu, gdzie należy zwrócić swe za­
interesowania celem ustalenia przy­
czyn lub  dla przeprowadzenia spe­
c ja lne j analizy, aby móc przedsię­
brać środki zaradcze. Podobnie, jak  
wykres na rys. 6 sporządza się w y ­
kresy dla przestojów razem, oddziel­
nie dla każdego rodzaju przestojów 
i bezruchu.

U w ag i końcow e

W dobrze zorganizowanych zakła­
dach przemysłowych średnie w y ­
korzystanie maszyn zależne jest od 
w ie lu  czynników. Uwzględniając re ­
m onty planowe, rem onty bieżące, 
uhlopy pracowników , dopuszczalny 
procent nieobecności nie uspraw ie­
d liw ionych i  uspraw iedliw ionych, 
choroby itp., średnie wykorzystanie 
maszyn dla parku maszynowego do­
brze utrzymanego w inno kształtować 
się w  granicach powyżej 90%, przy 
czym uspraw iedliw ione przestoje 
8—10%, zaś bezruch 2 — 0%,

Podany wyżej stosunkowo wysoki 
stopień w ykorzystania jest zależny 
od w ie lu  czynników, z k tó rych  n a j­
ważniejsze są:

(1) W łaściwy dobór maszyn, tak 
jakościowy ja k  i  ilościowy, zgodnie 
z w ykonyw anym  planem.

(2) W łaściw ie postawiona i  zorga­
nizowana sprawa utrzym ania, kon­
serw acji i rem ontów maszyn.

(3) Uświadomienie polityczne ro ­
botnika.

(4) Dyscyplina pracy. Jest to nie 
ty lko  przyjście i odejście we w łaś­
c iw ym  czasie, ale co ważniejsze, 
pełne w ykorzystanie 480 m inu t p ra ­
cy. Jest to praca zgodna z in s tru k ­
cją, przestrzeganie odpowiednich 
szybkości i posuwów, stosowanie od­
pow iednich narzędzi i  pomocy w a r­
sztatowych, tak, by zapewnić n a j­
korzystniejsze w a ru n k i pracy.

(5) W łaściwa organizacja obiegu 
dokum entacji warsztatowej i w łaś­
ciwe przygotowanie roboty przez 
dostawę i odbiór z miejsca pracy 
m ateria łu  —  surowca względnie pó ł­
fab ryka tu , czy gotowego, w yrobu, na­
rzędzi i  pomocy warsztatowych.

(6) W łaściwe ustosunkowanie się 
k ie row nictw a technicznego użytku ­
jącego dane maszyny przez kontro lę 
wykonania, ins trukta rz  i  opiekę, tak 
nad pracow nikiem  ja k  i maszyną.

Jeżeli te i  wyżej podane uwagi 
będą spełnione, kontro la  w ykorzy­
stania maszyn da nam ścisły i  do­
k ładny m ateria ł porównawczy do 
analizy, k tó ra  z miejsca u jaw n i 
ukry te  rezerwy, i w  konsekwencji 
um ożliw i podjęcie w łaściwych i bez­
błędnych wniosków i  przesłanek, 
k tó re  w  efekcie dadzą maksymalne 
w ykorzystanie maszyn, powodując 
znaczne obniżenie kosztów własnych, 
co w  skali ogólnopaństwowej, u jaw ­
n ia jąc uk ry te  rezerwy da olbrzym ie 

i  jeszcze w  doskonalszej fo rm ie  speł- ficzne (np. rys. 6), które  m ają za- oszczędności.
n ia ją  ro lę analizatora w ykresy g ra- sadnicze znaczenie dla wyższego Adam  G ierut
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Tadeusz W a s ilje w

N iektóre problem y budow y systemu p łac
A r ty k u ł dyskusy jny

SY S T E M  p łac  w  u s tro ju  soc ja lis tycznym  
bu d o w a n y  je s t w  ten  sposób, aby w  p ie rw ­
szym  rzędzie zabezpieczał w ła ś c iw y  po­
d z ia ł te j części dochodu narodow ego, k tó ­
ra  je s t przeznaczona przez państw o socja­
lis tyczne  d la  zaspoka jan ia  in d y w id u a ln y c h  

po trzeb  p ra cu ją cych  (zgodnie z zasadą podz ia łu  w g  
ilo śc i i  jakośc i p racy), za tru d n io n ych  w  przedsię­
b io rs tw ach , urzędach, in s ty tu c ja c h  itd ., będących 
w łasnością  ogó lnonarodow ą, w łasnością  pańs tw o ­
wą. W ła śc iw ie  zbudow any  system  p łac  s tw arza  w a ­
ru n k i d la  osobistego za in te resow an ia  p ra co w n ika  
w  sys tem atycznym  podnoszeniu  w yd a jn o śc i p ra cy  
i  k w a li f ik a c ji  zaw odow ych.

B u d u ją c  system  p łac  —  in s tru m e n t p o l ity k i  gos­
podarcze j pańs tw a  socja lis tycznego —  na leży 
szczególnie pam ię tać o tym , że je s t on in s tru m e n ­
tem  s łużącym  do re a liz a c ji podstaw ow ego p ra w a  
ekonom icznego soc ja lizm u, do zapew nien ia  m a ksy ­
m alnego zaspokojen ia  s ta le  rosnących m a te r ia ln y  c li 
i  k u ltu ra ln y c h  po trzeb  całego społeczeństwa w  d ro ­
dze n iep rze rw anego  w z ro s tu  i  doskona len ia  p ro ­
d u k c ji soc ja lis tyczne j na  bazie na jw yższe j te c h n i­
k i.  W raz  z ro zw o je m  gospodark i na rodow e j, w raz  
ze zm ianą  w a ru n k ó w  w  k tó ry c h  zosta ł zbudow a­
n y  m us i on u legać zm ianom  zgodnie  z n o w y m i 
w a ru n k a m i ta k , aby z in s tru m e n tu  ro zw o ju , ja k im  
b y ł, n ie  s ta ł się c zyn n ik ie m  ham u ją cym . W  n i ­
n ie jszym  a r ty k u le  n aśw ie tlono  szereg zagadnień 
b u d o w y  system u p łac. N a św ie tle n ie  to nosi cha­
ra k te r  d ysku sy jn y .

Zaszeregowanie p ra cy

Z a jm ie m y  się nasam przód zaszeregow aniem  
ró żnych  prac. P odsun iem y od razu  k o n k re tn e  p rz y ­
k ła d y : m a m y ocenić w za je m n y  stosunek (chodzi 
o u d z ia ł w  dochodzie społecznym ) 1 godz iny  p ra cy  
z n o rm a ln ą  w yd a jn o śc ią  *) p rz y  ta k ic h  np. ro b o ­
tach: kuc ie  żelaza ręcznym  m ło te m  i  ręczne docie­
ra n ie  sp raw dz ianów , m u ro w a n ie  ko m in a  fa b ry c z ­
nego —  „g o rą ca “  n a p raw a  trzo n u  p ieca m a rte n o w - 
skiego, p raca rębacza w  k o p a ln i w ęg la  —  praca 
ry b a k a  na k u trz e  m o rsk im . U m yś ln ie  ze s ta w iliśm y  
to  ty lk o  w  pew ne pa ry , ażeby od razu okazać n ie ­
m ożliw ość poszuk iw an ia  ja k ich ś  m etod  w y licze n ia , 
ja k ie jś  k a lk u la c ji ju ż  w  ty c h  zw ężonych re lac jach ; 
no, bo jakże  w y ra c h o w y w a ć  np. p racę  pod z iem ią  
w  s tosunku  do p ra cy  na m orzu? Tzw . praca u m y ­
s łow a dos ta rczy łaby  jeszcze b a rdz ie j uderza jących  
p rzyk ła d ó w .

M ożna ogó ln ie  s tw ie rd z ić , że w chodz i tu  w  grę 
d łu g i szereg czyn n ikó w  różno rodne j n a tu ry , z k tó ­
ry c h  każdy  może p rz y  ty m  w ystępow ać w  ro zm a i­
ty m  natężen iu , —  i  one decydu ją  o w za je m n ym

*) N o rm a ln a  w yd a jn o ść  w iąże  się tu ta j ze spo łecznie n ie ­
zbędnym  na k ła dem  czasu p ra c y  na je dn os tkę  w y ro b u  p rz y  
u w zg lę d n ie n iu  dom inu jącego  poz iom u u m ie ję tno śc i, zręcz­
ności itp . (Red).

uszeregow aniu  p racy. U szeregow ania  tego dokonać 
m ożem y je d y n ie  w  try b ie  oceny, op a rte j o ogólne 
dośw iadczenie. T y m  sam ym  ty lk o  sposobem może­
m y  następn ie  u jąć  p ro p o rc je  liczbow o.

W id z im y  jednak, ja k  bardzo sko m p liko w a n e  je s t 
zagadnien ie  tra fnego  u re la c jo n o w a n ia  w ynagrodzeń  
za jednostkę  czasu p racy . Jeże li z tego zaw iłego  
sp lo tu  m a m y s tw o rzyć  użyteczną osnowę d la  sys­
te m u  płac, to  m u s im y  tu  dokonać pew nego zg ru ­
pow an ia  cech, pew nego uschem atyzow ania , za­
bezpieczającego p rze jrzys tość  i  pozw ala jącego p ra k ­
tyczn ie  operow ać tą  złożoną całością. A  na leży  do 
n ie j jeszcze szereg m om en tów  in n e j n a tu ry , an iże li 
te, o ja k ic h  ju ż  b y ła  m ow a.

N a jła tw ie j u c h w y tn y m i e lem entam i, k tó re  też 
s ta n o w iły b y  p ie rw sze  p rz y b liż e n ie  p rz y  zaszerego­
w a n iu , b y ły b y : zasób n iezbędnych  do danej p racy  
w iadom ości i  um ie ję tnośc i, zakres i  c h a ra k te r od­
pow iedz ia lnośc i itd .

P oda liśm y ju ż  p rz y k ła d y , w skazujące, że ta k ie  
z różn icow an ie  da lek ie  b y ło b y  jeszcze od ostatecz- 
nej p re c y z ji: w eźm y np. pracę m aszyn is ty  s iln ik a  
spa linow ego —  jednego, za trudn ionego  w . ja k im ś  
zakładzie  p rze m ys ło w ym , i  d rug iego —  na ku trze  
ryb a ck im . S iln ik i  m o g łyb y  być bardzo zb liżone lu b  
jednakow e , ale robo ta  m a oczyw iśc ie  w  każdym  
w y p a d k u  sw oiste  cechy „ lo k a ln e “ , coś w  rodza ju  
„w yższych  h a rm o n iczn ych “ , k tó re  —  podobnie, ja k  
w  akustyce  —  nada ją  dop iero  w ła śc iw ą  „b a rw ę “  
poszczególnym  zajęciom . In n y m  ude rza jącym  p rz y ­
k ła d e m  na te . same oko licznośc i je s t p raca  pod 
z iem ią  w  kopa ln iach .

O czyw iśc ie  n ie  po trzeba  z b y t w ie le  zna jom ości 
p rzedm io tu , aby zdać sobie spraw ę, że obok ta ­
k ic h  bardzo szeroko s ięga jących cech specyficz­
n ych  mogą w ystępow ać i  w ięce j oddz ia ływ a jące , 
zaw ie ra jące  się w  g ran icach  poszczególnej b ra n ży  
czy n a w e t po jedynczego zakładu. W  szczególnych 
p rzypadkach  m ogą one w y w ie ra ć  bardzo s iln y  
w p ły w  na zaszeregowanie p racy. W szystko to da je  
po jęc ie  o z ró żn ico w a n iu  .pracy, ja k ie  w ys tę p u je  
pom iędzy  ró ż n y m i g ru p a m i czynności czy też róż­
n y m i za jęc iam i, pom iędzy ró ż n y m i ś rodow iskam i, 
pom iędzy poszczególnym i b ranżam i.

Ja k  w iadom o, tabe le  p łac  tzn . bezpośrednio 
v/ p ien iądzach w yrażone  s ta w k i za robkow e za je d ­
nostkę  czasu p racy , usta lane  są na ogół b ranżam i. 
O czyw iśc ie  pow odem  b y ły  obe jm u jące  p ra c o w n i­
k ó w  pew nej b ra n ży  u k ła d y  zb io row e  p ra cy , in ­
n y m i s ło w y  —  po p ro s tu  po trzeba zestaw ien ia  sto­
sow anych w  dane j b ra n ży  s taw ek. M ó w iliś m y  je d ­
n a k  przed ch w ilą , że obok te j techn iczno -p łacow e j 
oko liczności is tn ie ją  i  m e ry to ryczn e  b ranżow e po­
w iązan ia  w  płacach, k tó re  nada ją  ta k ie m u  u ję c iu  
głębsze znaczenie. O czyw iśc ie  b y n a jm n ie j n ie  osła­
b ia  to zw ią zkó w  p ła cy  pom iędzy ró ż n y m i b ra n ­
żam i, zachodzących przede w szys tk im  poprzez po­
dob ieństw o te ch n o lo g ii i  zw iązanych  z n ią  k w a li-  
f ik a c y j zaw odow ych, zw łaszcza w  zakresie  w ia ­
dom ości teo re tycznych .
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Wydajność pracy

Z a jm ie m y  się te raz kw e s tią  w yda jnośc i. P o jęc ie  
to jasno ry s u je  się każdem u z nas w  n a w ią za n iu  do 
prac, k tó re  są typ o w e  d la  ro b o tn ik ó w  w  każdym  
w arsztacie  p ro d u k c y jn y m : z rą k  ic h  w ychodzą 
p rze d m io ty  (p rzew ażn ie  —  jednorodne), stanow iące 
same w  sobie o b ie k t za in te resow ań p ro d u k c y jn y c h  
społeczeństwa —  p rz y  ty m  zaś p ra cu ją cy  w  szero­
k ic h  g ran icach  n ie  je s t sk rępow any, je ś li chodzi 
o c h w ilę  rozpoczęcia o p e ra c ji roboczej czy ja k ie j­
k o lw ie k  czynności, c h w ilę  ukończen ia , an i też je j 
tem po.

O ko liczności te  zachodzą n ie  p rz y  w szys tk ich  
zajęciach.

Jeś li w eźm iem y m aszyn istę  lo k o m o ty w y  osobo­
wego pociągu, k tó r y  w ed le  usta lonego ro zk ła d u  
ja zd y  ma przew ozić  pasażerów , ja cy  na poszczegól­
n ych  stacjach w s ia d a ją  i  w ys ia d a ją , to  n ie  może 
tu  być m o w y  o p rzyśp ieszen iu  przew ozu, odpada 
też czyn n ik  w ie lko śc i ła d u n ku , k tó ry  n ie  zależy 
w  żadnej m ierze  od m aszyn is ty . P odobn ie  u k ła d a  
się to  u palacza k o t ło w n i cen tra lnego  ogrzew ania, 
m ającego u trzym a ć  w yznaczoną te m p e ra tu rę  po ­
m ieszczeń (w  zm ien ia jące j się zresztą zazwyczaj 
tem pe ra tu rze  zew nę trzne j), o i le  odpow iada jące za­
po trzebow an ie  p a ry  n ie  je s t p rz y  ty m  zb y tn io  w y ­
górow ane.

Szczególny w yp a d e k  s tanow ią  zajęcia, w  k tó ry c h  
m n ie jszy  lu b  w ię kszy  u d z ia ł za jm u je  samo pogo­
to w ie  do p racy , k tó re  bezpośrednio niczego jeszcze 
n ie  p rzynosi.

W id z im y , że za rów no w  osta tn im , ja k  i  w  po­
przedzaj ącm p rzyp a d ku  ten  ilo ra z , k tó r y  w  odn ie­
s ien iu  do ro b o tn ik a  w  w arsz tac ie  p ro d u k c y jn y m  
o kre ś la ł nam  w yd a jn o ść  n o rm a lną , pozw ala jąc 
w  opa rc iu  o n ią  o k re ś lić  jego u d z ia ł w  dochodzie 
społecznym , tu ta j znaczenia tego n ie  posiada.

S p o tyka m y  je d n a k  liczne  zajęcia, k tó re  cha rak ­
te ry z u ją  inne  oko liczności. B a rdzo  częstó do tyczy 
to  tzw . p ra c o w n ik ó w  u m ys ło w ych , a w y b itn y m  
rep rezen tan tem  są w sze lk iego ro d za ju  k ie ro w n ic y . 
Zadan iem  ty c h  p ra c o w n ik ó w  je s t re g u lo w a n ie  p ra ­
cy in n ych  lu d z i. Bezpośrednie  „ow oce “  ich  p racy , 
ja k ic h  bez tru d u  m ożna b y  się dopatrzeć, to  a n a li­
za różnych  k w e s tii, w ysn u w a n e  z n ie j w n io sk i, 
opa rte  o n ie  dyspozycje  itd . W idać, że przede 
w szys tk im  są one bardzo różnorodne, is to tn ie jsze  
je d n a k  je s t to , że same w  sobie n ie  s tanow ią  one 
tego o b ie k tu  za in te resow an ia , ja k im  w  w arsztac ie  
b y ły b y  —  d a jm y  na to  —  ja k ie ś  sprzę ty, w ych o ­
dzące spod rę k i ro b o tn ika . Ic h  znaczenie leży 
w  sku tkach , ja k ie  w y w ie ra ją  na proces p ro d u k ­
c y jn y ; w  ow ocach tego procesu. S tąd  też, szuka­
ją c  u jęc ia  w yd a jn o śc i p ra cy  k ie ro w n ik a , odchodzi­
m y  od bezpośrednich ow oców  jego p racy , a szuka­
m y  oparc ia  w  re zu lta ta ch  p ra cy  pod leg łego m u  
k o le k ty w u . Z auw ażm y od razu, że p rzep row adzo ­
na obserw acja  p ra cy  k ie ro w n ik a  na ta k im  t le  w ska ­
że n ie  p ropo rc jona lność  re z u lta tó w  do jego czasu 
p racy , lecz zależność zgoła innego rodza ju . N ie - ' 
ła tw o  zresztą te re z u lta ty  uchw yc ić , zwłaszcza, że 
do u ja w n ie n ia  ic h  po trzeba  dłuższego czasokresu.

T rudnośc i, k tó re  w yże j u w id o czn iliśm y , są p rz y ­
czyną, d la  k tó re j n ie rzadko  w  ogóle re zyg n u je  się 
z okreś len ia  w yd a jn o śc i (w ynagradza jąc  p ra cow n ika

n iezm ienną  płacą), n ie k ie d y  zaś ocenia się ją  za 
pośredn ic tw em  od leg le jszych  (a z re g u ły  bardzo n ie ­
p e łn ych  k ry te r ió w ) , czego w yra ze m  je s t np. p re ­
m ia  u  p ra c o w n ik ó w  in ży n ie ry jn o -te c h n ic z n y c h  w  
przem yśle , uza leżniana od w y k o n a n ia  m iesięcznego 
p la n u  p ro d u k c ji, k tó re  n ie  s ta n o w i przecież całe­
go odb ic ia  ich  p racy.

N a jle p ie j oczyw iśc ie  może być  postaw ione  zagad­
n ie n ie  w yd a jn o śc i w  p ie rw szym  z om aw ianych  
w  n in ie js z y m  rozdz ia le  w yp a d kó w , k tó ry  też —  
ja k  od razu  ro zu m ie m y  —  je s t w ła ś c iw y m  zakre ­
sem stosow ania n o rm  czasu p racy . O no rm ach  cza­
su p racy , n azyw anych  k ró tk o  n o rm a m i p racy , po­
w ie m y  k i lk a  s łów  w  ty m  zakresie, w  ja k im  to jes t 
is to tn e  d la  rozw ażanych  przez nas k w e s tii p łaco­
w ych .

N a jp rostszą  i  zarazem  najczęstszą fo rm ą  n o rm y  
p ra cy  je s t no rm a  czasu na p rzeprow adzen ie  opera­
c ji, zw iązane j z o trzym a n ie m  określonego p rzed ­
m io tu  lu b  oznaczonej ic h  liczb y . N o rm y  tą k ie  są 
re g u łą  p rz y  procesach, do k tó ry c h  tw o rz y w o  do­
p row adzane je s t p o n a w ia n y m i „p o rc ja m i“  i  z k tó ­
ry c h  podobn ie  w ych o d z i ró w n ie ż  p ro d u k t ope rac ji. 
G łów ną  dom eną ta k ie j p ro d u k c ji je s t p rzem ysł, 
p os ługu jący  się m aszynam i, zw łaszcza m e ta low y , 
d rze w n y  i  w  in .

C ią g ły  p rz e p ły w  m a te ria łu , ch a ra k te rys tyczn y  
d la  procesów  a p a ra tu ro w ych , n ie  s tw arza  w  za­
sadzie (p o m ija ją c  n ieuchronne  je d n a k  p rzew ażn ie  
odchy len ia  w  sam ym  procesie na sku te k  n ie je d n o ­
rodności m a te r ia łu  i  in .) przeszkód d la  us ta len ia  
n o rm  p racy . W  ta k ic h  w yp a d kach  no rm a  w iąże  czas 
p ra cy  n ie  z p rzep row adzen iem  je d n e j zam kn ię te j 
o p e ra c ji ja k  poprzedn io , lecz z uzyskan iem  je d ­
n o s tk i p ro d u k tu  o p e ra c ji (c iąg łe j Y),

U s ta lone j n o rm ie  czasu p ra cy  odpow iada pew ­
na okreś lona  w yda jność. Z a jm ie m y  się te raz w y ­
jaśn ien iem , w  ja k im  stosunku  w yda jność  ta  pozo­
sta je  do tego, co na w stęp ie  n a zw a liśm y  w y d a jn o ­
ścią n o rm a lną , w p ro w a d za ją c  ją  ja k o  jeden  z fu n ­
dam entów  system u płac. Zacząć trzeba  od p rz y ­
pom nien ia , że n o rm a ln a  w yda jność, ta k  ja k  ją  na 
począ tku  o k re ś liliś m y , pod lega n ie u s ta n n ym  prze­
m ianom , z re g u ły  sta le w zrasta jąc, na tom ias t n o r­
m y  p ra cy  usta la  się na pew ien  okres. W y n ik a  stąd, 
że in te re su ją cy  nas stosunek je s t ró w n ie ż  zm ienny.

Dlaczego n o rm y  p ra cy  u trz y m u je  się w  m ocy 
przez pew ien  okres (w  Polsce —  ja k  w iadom o —  
je s t to  u re g u low ane  p raw em , k tó re  m ó w i, że n o r­
m y  n ie  w o ln o  a k tu a lizow a ć  p rzed  u p ły w e m  jedne ­
go roku ), to  tłu m a czy  się aż dw om a ró żn ym i w zg lę ­
dam i naraz. P ie rw szym  je s t ten, że do us ta len ia  
n o rm y  trzeba  pew ne j lic z b y  obserw acy j, poch ła ­
n ia ją cych  z n a tu ry  rzeczy w ie le  czasu, a p rz y  
ty m  —  sam ych w  sobie dość kosz tow nych . S tąd 
ustaw iczne  p rze ra b ia n ie  n o rm  ju ż  ze w zg lędów  
te ch n iczno -o rgan izacy jnych  n ie  b y ło b y  an i w y k o ­
na lne, an i gospodarczo do p rzy jęc ia . D ru g i w zgląd 
je s t je d n a k  is to tn ie jszy . P odw yższenie  w y n ik ó w  
w  p racy , p o m ija ją c  ja k ie ś  szczególne p o m ys ły  ra ­
c jo n a liza to rsk ie , osiąga się d rogą w ie lu , n ie raz  n ie ­
z liczonych  po p ros tu , choć oddz ie ln ie  najczęściej 
d ro b n ych  u lepszeń licznego zespołu p ra c o w n ik ó w  
oraz przez p rzysw o je n ie  ic h  sobie przez zdecydo­
w aną w iększość p racu jących . 'M am y w ięc  tu  n ie  
ty lk o  do czyn ien ia  z w k ła d e m  w  sensie p ro d u ko w a ­
n ia , lecz i  w  sensie udoskona lan ia  m etod  p racy .
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U trz y m a n ie  n o rm y  w  m ocy przez pew ien  czas po 
je j zdezak tua lizow an iu  —  daje  p ra cu ją cym  pew ien  
e k w iw a le n t za tę d rugą  część ich  tru d u .

S koro  w ięc  no rm a  p ra cy  m a pew ien  żyw o t, to  ja ­
sne jest, że stosunek w yznaczonej n ią  w yd a jn o śc i 
do w yd a jn o śc i n o rm a ln e j w  naszym  ro zu m ie n iu  
je s t zm ienny : n a jp ie rw  w iększy, a po tem  coraz 
m n ie jszy . T rzeba te raz p rzypom n ieć , że zastoso­
w a n ia  p łacow e n ie  są je d yn ą  fu n k c ją  n o rm y  p ra ­
cy. N orm a  p ra cy  usta lana  jes t po to, aby w y tk n ą ć  
p rzed  p ra c o w n ik ie m  zadanie i  s tosow nie do tego 
us ta lana  je s t ja ko  p rog resyw na . D la tego w  po­
czą tko w ym  okresie  żyw o ta  n o rm y  odpow iada jąca 
je j w yd a jn o ść  leży pow yże j w yd a jn o śc i n o rm a ln e j, 
na tom ias t późn ie j sy tuac ja  się odw raca, ażeby 
w  końcu  —  po a k tu a liz a c ji —  cała g ra  u le g ła  znów  
pow tó rzen iu .

N asuw a się te raz p y tan ie , ja k ą  ro lę  może w  tych  
w a ru n ka ch  spe łn ić  no rm a  p ra cy  w  naszym  syste­
m ie  p łac, k tó rego  p o d s ta w o w ym  e lem entem  uzna­
liś m y  w yda jność  no rm a lną .

G dy  n ie  zważać na to, co p o w ie d z ie liśm y  o udo­
sko n a lan iu  m etod  p ra cy  przez szeroki k o le k ty w  
p racu jących , w ów czas m ożna b y  s tw ie rd z ić , że n o r­
m a p ra cy  oscy lu je  w o k ó ł w yd a jn o śc i n o rm a ln e j 
i  z p e w n ym  p rzyb liże n ie m  może ją  zastąpić d la  ce­
ló w  p łacow ych . Jeże li zaś zgodzić się z ty m , że od 
c h w il i  w y ró w n a n ia  w prow adza  ona d o d a tko w y  
s k ła d n ik  do w ynag rodzen ia  (za usp raw n ien ie ), w te ­
dy  odchy len ia  m a ją  ty lk o  jeden  k ie ru n e k , n ie  zm ie­
n ia ją c  je d n a k  fa k tu  w spom nianego ju ż  p rz y b liż e ­
n ia .

M ie liś m y  ju ż  dość o ka z ji p rzekonać się, ja k  w ie le  
w  system ie p łac  je s t m om entów , tru d n y c h  do do­
k ładnego  cy frow ego  u jęc ia , i  w ie le  ich  jeszcze spot­
ka m y  w  da lszych rozw ażaniach. D la tego  też w spom ­
n iane  p rzyb liże n ie  n ie  podw aża niczego.

W iem y, że w  rzeczyw is tośc i pow szechnie jeszcze 
obow iązu ją  n o rm y , k tó re  da lek ie  są od ty c h  p ro ­
g resyw nych , tzw . techn icznych  n o rm  p racy , o ja ­
k ic h  tu  piszem y. Jeże li pozosta ją  one wszędzie 
w  p e w n ym  zb liżo n ym  stosunku  do n o rm  „te ch n icz ­
n y c h “ , n ie  będzie to  m ia ło  w p ły w u  na p ra w id ło ­
wość p łac. Jeś li na tom ias t —  co w ciąż jeszcze spo­
ty k a m y  —  w  całe j ja k ie jś  ga łęzi gospodark i n o rm y  
są o w ie le  m n ie j „n a p ię te “ , n iż  w  in n ych , to  tu  
system  p łac  doznaje w ypaczenia . To samo z ja w isko  
może n a tu ra ln ie  w ystępow ać i  w  obręb ie  jedne j 
b ra n ży  w  p o ró w n a n iu  m iędzy  po je dyn czym i zak ła ­
dam i, a da le j w  obręb ie  jednego zak ładu  —  w  po­
ró w n a n iu  różnych  w yd z ia łó w , czy w reszcie  w  je d ­
n y m  w yd z ia le  —  m iędzy  poszczególnym i robo tam i. 
S tąd  je d n o lito ść  nap ięc ia  n o rm  p ra cy  je s t k a rd y n a l­
n y m  w a ru n k ie m  p ra w id ło w e g o  ksz ta łto w a n ia  się 
płac.

Wykorzystanie pracy uprzedmiotowionej

O peru jąc  do tąd dw om a e lem en tam i d la  okreś le ­
n ia  w ynag rodzen ia  za pracę, m ia n o w ic ie  je j zasze­
regow an iem  i  w yda jnośc ią , ca ły  czas pos tępow a liś ­
m y  tak , ja k  g d yb y  p o ży te k  ro zp a tryw a n e j p racy  
w  zupełności o k re ś la ły  ro z m ia ry  w ła śc iw ych  je j 
ow oców  tzn. ja k  g d yb y  n ie  w ch o d z iły  w  grę żadne 
dalsze m om en ty , w spó łdecydu jące  o ty m  p oży tku .
Kiedy pracujący otrzymuje do przerobu surowiec,
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a następnie  —  zużyw a dostarczaną m u  energię, na ­
rzędzia, m a te r ia ły  pom ocnicze itd ., spraw a p rzed ­
s taw ia  się inacze j. T a ka  sy tuac ja  p ro d u k c y jn a  sta­
n o w i zresztą regu łę . P ra cu ją cy  zu ż y tk o w u je  w  to ­
k u  sw o je j p racy  up rze d m io to w io n ą  pracę  in n ych  
lu d z i, i  oczyw iście  n ie  je s t obo jętne, i le  i  w  ja k i 
sposób te j p ra cy  zużyw a. W a rto  zauważyć, że 
w  w ie lu  w yp a d kach  oko liczności te  są w  stosow a­
n ych  regu łach  p ła co w ych  ca łko w ic ie  pom ijane , 
p rz y jm u je  się na tom ias t ta k i uproszczony obraz, 
o ja k im  m ó w iliś m y  poprzednio .

O czyw iśc ie  da je  to bardzo g rube  p rzyb liże n ie , 
a spo tykana  p rog res ja  ako rdow a  s ta n o w i dowód, 
że ekonom ika  p ro d u k c ji n ie k ie d y  bardzo in te n ­
syw n ie  upom ina  się o sw o je  p raw a . N a js iln ie j rz u ­
ca się to  w  oczy n a tu ra ln ie  p rz y  procesach apara ­
tu ro w y c h , p rzep row adzanych  p rz y  użyc iu  kosz­
to w n y c h  i  szybko zużyw a jących  się urządzeń, ta ­
k ich , ja k ie  są cha rak te rys tyczne  np. d la  p rzem y­
s łu  hu tn iczego czy chem icznego. A le  bardzo w y ra ­
ziste p rz y k ła d y  m ożna znaleźć i  w  ka żd ym  in ­
n y m  przem yśle , np. w  m e ta lo w ym , i  to  n ie  sięga­
ją c  n a w e t do zużycia  o b ra b ia re k : w ys ta rczy  w ziąć 
ta k i z w y k ły  w ypadek, ja k  chociażby w yc in a n ie  ja ­
k ichś  w y k ro jó w  z b lachy, aby s iln ie  zaczął w ażyć 
udz ia ł odpadów  m a te ria ło w y c h  c z y li stop ień  w y k o ­
rzys ta n ia  surowca.

Może się tu  nasunąć p y ta n ie , w  ja k im  s tosunku 
poruszone w łaśn ie  zagadnien ie  pozostaje do cha rak ­
te ru  p racy , tzn. o i le  p rzyznan ie  pewnego zasze­
regow an ia  u w a ru n ko w a n e  je s t d o trzym a n iem  m . in . 
pew nych  w ym agań  co do m ia ro d a jn y c h  d la  ekono­
m ik i p ro d u k c ji p a ra m e tró w  w  ro dza ju  w yże j 
w zm iankow anych?

P y ta n ie  ta k ie  oczyw iśc ie  b y n a jm n ie j n ie  b y ło b y  
pozbaw ione sensu. Jednakże znaczenie zaszerego­
w a n ia  w yznacza sposób p o s łu g iw a n ia  się n im . W ie ­
m y, że p rz y n a jm n ie j w  p e w n ym  g ran icach  (a b y ­
w a ją  one dość roz leg łe ) n ie  zm ie n ia m y zaszerego­
w a n ia  zależnie od lepszych czy gorszych w y n ik ó w  
pod ty m i w zg lędam i. A  skoro  n ie  w ią że m y  zasze­
regow an ia  z ty m i m om entam i, to  oznacza to, że n ie  
o b e jm u je  ono s topn ia  zużycia  p ra cy  u p rzedm io to ­
w io n e j. —  D o da jm y, że m o ż liw a  p ra k ty c z n ie  do 
s tosow ania ska la  zaszeregowań abso lu tn ie  do ta k ie ­
go celu n ie  nada w a ła b y  się.

W raca jąc do tem atu , w id z im y , że w  te j „p e łn e j“ , 
a będącej dziś re gu łą  s y tu a c ji p ro d u k c y jn e j w y d a j­
ność p rzesta je  w ycze rpyw ać  spraw ę. Z auw ażm y 
też, że skoro  p ro d u k tu  dostarcza ją  p ra cu ją cy  z róż­
n y m  zużyciem  u p rze d m io to w io n e j p ra cy  in n y c h  lu ­
dzi, w y ra ża ją cym  się ró ż n y m i w ie lko śc ia m i odpo­
w ie d n ich  p a ra m e tró w , to  i  samo us ta len ie  n o rm y  
p racy , w  ogóle —  w yd a jn o śc i, p rzesta je  być kw e s tią  
w y b o ru  jedne j lic z b y  z jednego c iągu obserw acy j. 
Zw łaszcza, że n ie k ie d y  zw iązek  m iędzy p a ra m e tra ­
m i je s t tego rodza ju , że dążąc do polepszenia je d ­
nego, m u s im y  w  zam ian godzić się z pogorszeniem  
drug iego. N p. lepsze w yzyska n ie  su row ca może w y ­
m agać w iększego rozchodu ene rg ii, itd .

Jeże li w  ty c h  w a ru n ka ch  chcem y m óc jedno ­
znacznie operow ać w yda jnośc ią , to  m u s im y  —  obok 
ch a ra k te ru  p ra cy  —  u s ta lić  jeszcze sposób je j w y ­
ko n yw a n ia , m ia n o w ic ie  w ie lko śc i w szys tk ich  p a ra ­
m e tró w , w y ra ża ją cych  zużycie up rze d m io to w io n e j 
p ra cy  in n y c h  lu d z i. D la  ta k  okreś lone j p ra cy  om a- 
wianym poprzednio sposobem można dokonać za-
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szeregowania, a na podstaw ie  znanych obserw a- 
cy j —  w yznaczyć norm ą p racy.

Z a n im  zas tanow im y się ja k  dokonać usta len ia  
obow iązu jące j w ie lko śc i ty c h  pa ra m e tró w , z a trzy ­
m a jm y  się jeszcze c h w ilę  nad tym , ja k  w yzn a ­
czać w ynagrodzen ie  w  p rzyp a d ku , gdy  nas tąp iło  
odchy len ie  od ty c h  us ta lonych  w ie lkośc i. O tóż eko­
n o m ika  p ro d u k c ji nasuw a tu , co następuje . Jeże li 
ob liczym y  w ynagrodzen ie  za jednostkę  w y ro b u  
w zg l. za 1 operację, w yko n a ną  „p ra w id ło w o “  tzn. 
w ed ług  obow iązu jących  p a ra m e tró w , to  odchy len ie  
od n ich  w  ja k im ś  ro z p a try w a n y m  p rzyp a d ku  ozna­
cza bądź w iększe zużycie  up rze d m io to w io n e j p ra ­
cy (np. w iększe zużycie surow ca), bądź też m n ie j­
sze (np. p rz y  n iższym  rozchodzie  energ ii). Ta  do­
da tkow a  ko rzyść —  w  o s ta tn im  p rz y p a d k u  —  jes t 
dz ie łem  pracu jącego, podobn ie  ja k  w  p ie rw szym  —  
b y ł on spraw cą um n ie jszen ia  ko rzyśc i, ja k ą  w in n o  
b y ło  osiągnąć społeczeństwo. Czy w in n o  to  pozo­
stać bez w p ły w u  na w ynagrodzen ie , bez w p ły w u  
na udz ia ł tego pracu jącego w  dochodzie społecz­
nym ? W  n iedw uznaczny sposób pozostaw a łoby to 
w  sprzeczności z zasadą ró w n e j p ła cy  za ró w n ą  
pracę.

U za leżn ia jąc  w ynagrodzen ie  od w k ła d u , ja k i 
w n o s i p ra cu ją cy  do dochodu społecznego, ła tw o  d o j­
dz iem y do p rzekonan ia , że na leży  się p racu jącem u 
w yższa p łaca, je ś li zuży ł on m n ie j p ra cy  up rzed ­
m io to w io n e j, zaś niższa, je ś li zuży ł je j w ięce j, n iż  
s ta n o w i pew na stosow na norm a.

N ie  można o bo ję tn ie  p rze jść  ko ło  fa k tu , że np. 
na pew nych  s tanow iskach  roboczych p ra co w n icy  
(oczyw iście  sw o im  s ta ran iem ) m a ią  możność .w y ­
gospodarować bardzo w ie lk ie  w a rto śc i przez z re ­
dukow an ie  zużycia  p ra cy  u p rze d m io to w io n e j (na­
tu ra ln ie  is tn ie je  d la  n ich  i  o d w ro tn a  ew entua lność, 
zazwyczaj ró w n ie  znacząca); na in n y c h  na tom ias t 
m oż liw ośc i tego ro d za ju  są zn ikom e, czy może na ­
w e t p ra k tyczn ie  żadne. —  W  k o n k lu z ji n ie  m ożna 
b y  zatem  p rzy ją ć , że p ra cu ją cy  m a w z iąć  na siebie 
całe ryzyko  d o trzym a n ia  pa ra m e tró w , —  i  na l in i i  
tego samego rozum ow an ia  leża łoby  uznanie, że 
i  w  w ypadkach  p o m yś ln ych  tru d n o  uw ażać go za 
izo low anego od całe j resz ty  pracu jącego społeczeń­
s tw a  tzn. w y p ła c ić  m u  p e łn y  e k w iw a le n t zaoszczę­
dzonej p racy  u p rze d m io to w io n e j. T y m  n ie m n ie j pe­
w n a  ko re k ta  w ynagrodzen ia , obliczonego na pod­
s taw ie  zaszeregow ania p ra cy  i  w yda jnośc i, jest 
z u w a g i na odchy len ia  w  w ie lko śc i p a ra m e tró w  ko ­
nieczna.

K o re k ta  ta  w yp a d n ie  oczyw iśc ie  ty m  w iększa, im  
w iększy  w k ła d  p ra cy  u p rze d m io to w io n e j w chodzi 
do danej ro b o ty , lu b  ściś le j —  im  w iększą w a r­
tość rep re ze n tu ją  u b y tk i lu b  oszczędności na n ie j 
w  s tosunku do w ynagrodzen ia , przypada jącego za 
pracę „p ra w id ło w ą “  (p rzy  d o trzym a n iu  pa ram e­
tró w ). Jasne jest, że kosztow ne urządzen ia  p ro ­
d u kcy jn e  o s tosunkow o szyb k im  tem p ie  zużyw an ia  
się dostarcza ją  w  ty m  w zg lędz ie  n a jb a rd z ie j ude­
rza jących  p rz y k ła d ó w . S tra ty , ja k ą  s ta n o w i p rze­
d łużenie  o 2 godz iny  w y to p u  s ta li w  150-tonow ym  
Piecu m a rte n o w sk im , w  ogóle n ie  b y łb y  w  stanie 
p o k ry ć  w y ta p ia cz  ca łym  sw o im  za robk iem , na leż­
n ym  m u  za p ra w id ło w y  w y to p .

Jest jasne, że korekta musi się jednak zawierać 
w granicach, jakie wyznacza wartościowe przelicze­
nie odchyleń parametrów. Stosowane ¡Doprawki do

w ynagrodzen ia  m a ją  postać p re m ii (np. za uzysk, 
za oszczędność p a liw a , itd .), p rz y  czym  p re m ia  obo­
w ią zu je  zazw yczaj od „p ra w id ło w e j“  w ie lko śc i pa­
ra m e tru  w  górę t j .  w ynag radza  p ra c o w n ik o w i w y ­
gospodarow aną przez niego doda tkow ą  korzyść. Je­
że li p re m ia  zaczyna się pon iże j te j w ie lko śc i pa ra ­
m e tru , w ówczas na p e w n ym  o d c inku  d z ia ła  ona 
i  w  dół, tzn. w  sensie zm nie jszen ia  jego w y n a ­
grodzenia, przypada jącego m u  za p ra w id ło w o  w y ­
konaną pracę. N a leży te raz zaznaczyć, że w łaśn ie  
sens ta k ie j p re m ii posiada tzw . p rog res ja  ako rdo ­
wa. O czyw iśc ie  p rzedm io tem  p re m io w a n ia  są tu ­
ta j urządzenia, choć n ie k ie d y  uch w y  tu je  to zara­
zem i  inne  p a ra m e try , ja k  np. rozchód e n e rg ii (np. 
gazu czadnicowego w  p iecu m a rte n o w sk im ) i  inne.

M u s im y  te raz po w ró c ić  do k w e s tii, ja k  dokony­
w ać us ta len ia  „p ra w id ło w y c h “  czy też —  ja k  ju ż  
raz w y ra z il iś m y  się —  „n o rm a ln y c h “  w ie lko śc i pa­
ra m e tró w . W ystępow an ie  p a ra m e tró w  oznacza, że 
p rzedm io tem  o b se rw ac ji m us i być  i  sama doskona­
łość ro b o ty . N a m ocy odpow iedn ie j lic z b y  obser- 
w a cy j, o b e jm u jących  różne w ie lko śc i p a ra m e tró w  
wchodzącego w  g rę  ich  u k ła d u , dochodzi się p ra k ­
tyczn ie  do w y b o ru  pew nych  k o n k re tn y c h  w ie lk o ­
ści, k tó re  s ta w ia m y  przed  p ra c u ją c y m i ja ko  nasze 
w ym agan ia . T rzeba podkreś lić , że w y b ó r ten  w y ­
m aga równoczesnego uw zg lę d n ie n ia  w yda jnośc i, 
skoro n ie  m ó w im y  ju ż  o zaszeregowaniu, k tó re  —  
ja k  w cześnie j zaznaczono —■ uw ażam y za n ie zw ią - 
zane z o d ch y len ia m i w  pa ram etrach . —  W  całości 
zabieg ten  z n a tu ry  sw e j je s t podobny do us ta lan ia  
n o rm y  p racy , i  to  u s p ra w ie d liw ia ło b y  u ży tą  ju ż  
nazw ę „n o rm a ln y c h “  w ie lko śc i pa ra m e tró w . Jeże li 
w  g rę  w chodzą p a ra m e try  p rzec iw s taw ne  (a je s t to 
częste z jaw isko ), w ówczas obserw acje  trzeba  uzu­
p e łn ić  ob liczen iem  e fe k tó w  ekonom icznych  i  na te j 
pods taw ie  w yb ra ć  n a jb a rd z ie j gospodarczo ko ­
rzys tn ą  kom b inac ję . Do ob liczen ia  tego —  poza 
zaszeregow aniem  —  niezbędne je s t okreś len ie  n o r­
m y  p ra cy  w  każdym  pozosta jącym  do rozw ażen ia  
u k ła d z ie  k o n k re tn y c h  w ie lko śc i p a ram e trów .

Na zakończenie kon iecznym  w y d a je  się p o d k re ­
ślić, że pon iew aż każda n ie m a l p raca zw iązana jes t 
z zużyw an iem  m a te ria łu , m aszyn, narzędzi itp ., 
z w y k o rz y s ty w a n ie m  b u d y n k ó w  itd ., p rze to  każda, 
w ym aga  w  zasadzie w p row adzen ia  do system u p łac 
p re m ii, np. może w  w ygodne j postaci p ro g re s ji 
ako rdow e j. N a leży też s tw ie rd z ić , że w ysokość 
p re m ii, sposób je j uza leżn ien ia  od w ie lko śc i pa ra ­
m e tró w , b y n a jm n ie j n ie  może być  dzie łem  p rz y ­
pa d ku  czy sw obodnej fa n ta z ji. T rzeba znać tzn. po­
lic zyć  (m ając na w zg lędzie  ekonom ikę  p ro d u k c ji)  
g ran ice, w  ja k ic h  ona w in n a  się zaw ierać, i  w  ty ch  
g ran icach  ją  stosować. W a rto  jeszcze raz podkreś lić , 
że zasięg te j eko n o m ik i, m ia ro d a jn e j d la  k sz ta łto ­
w an ia  p re m ii, n ie  m us i zam ykać się w  g ran icach  
danego s tanow iska  p racy. —  T y m  w ym ogom  spo­
tyka n e  u nas p re m ie  czy p rog res je  dotychczas n ie ­
ła tw o  m o g ły b y  sprostać; są one je d y n ie  w y razem  
słusznej in te n c ji, k tó ra  w y p ły n ę ła  tam , gdzie eko­
n o m ika  p ro d u k c ji n a jb a rd z ie j s iln ie  o to  sama się 
dopom ina ła .

Statyka systemu płac

Dokonajmy teraz podsumowania wyników na­
szych dotychczasowych rozważań. Na typowy sys-
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tem  p łac sk łada ją  się 3 g łów ne  e lem en ty : zaszerego­
w an ie , w yda jność  oraz p a ra m e try  w yko rzys ta n ia  
p ra cy  up rze d m io to w io n e j, p rz y  czym  dw a p ierw sze 
e lem en ty  s tanow ią  trzo n  system u, w  dostosow aniu 
do k tó rego  dop iero  m o ż liw e  i  uzasadnione jes t 
w p row adzen ie  e lem en tu  trzeciego. W iadom o, że do 
system u p łac należą w  p ra k ty c e  jeszcze n ie k tó re  
inne  e lem enty. T a k im i są np. d o d a tk i za pracę 
w  nocy, pracę ponad u s ta w o w y  czas zm ia n y  ro ­
boczej, p racę w  w a ru n ka ch  u c ią ż liw y c h  w zg l. za­
g raża jących  z d ro w iu  lu b  naraża jących  życie. O czy­
w iśc ie  m ożna b y  od razu  p rz y  każdym  ro dza ju  p ra ­
cy p rzew idz ieć  różne zaszeregowania w  zależności 
od w a ru n k ó w  je j w y k o n y w a n ia . P on iew aż je d n ak  
i  tu  n ie  może b yć  m o w y  o żadnej b u c h a lte ry jn e j 
w ycen ie , a ty lk o  o pew ne j ocenie, m ożna w ięc  so­
b ie  zaoszczędzić w y p is y w a n ia  po w ie le k ro ć  każde­
go zaszeregowania i  u ją ć  to  w szystko  poprzez je d ­
ną tabe lę  doda tków , rozc iągn ię tych  na prace
0 w sze lk im  charakterze .

P o m in ie m y  w  ty m  przeg lądz ie  n ie zm ie rn ie  roz­
pow szechnione p rem ie , stanow iące w  is tn ie ją ce j 
p ra k ty c e  n ieod łączny  s k ła d n ik  p ła cy  znacznej czę­
ści p ra c o w n ik ó w  u m ys ło w ych , zwłaszcza tzw . p ra ­
c o w n ikó w  in ży n ie ry jn o -te c h n ic z n y c h  w  przem yśle
1 w  in n y c h  gałęziach gospodark i, ale częste ró w ­
n ież i  u  ro b o tn ik ó w  („p łace  d n ió w ko w o -p re m io - 
w e ‘j .  C zyn im y  ta k  d latego, pon iew aż w y ro zu m o - 
w a n ie  tak iego  e lem entu  p ła cy  n ie  p rzeds taw ia  te ­
go ro dza ju  —  do pew nego s topn ia  p rz y n a jm n ie j —  
p ros te j d rog i, ja k a  w iedz ie  do e lem en tów  p łacy, 
uza leżn ionych  od rozpa trzonych  tu : zaszeregowa­
n ia , w yd a jn o śc i itd . Z a d o w o lim y  się na raz ie  je d ­
n y m  s tw ie rdzen iem : że p re m ie  te są ruchom ym  
s k ła d n ik ie m  p łacy, uza leżn ionym  m n ie j lu b  w ię ­
cej tra fn ie  od pew nych  w ska źn ikó w , zw iązanych 
z w yko n a n ie m  zadań.

W  ten  sposób p o m ija ją c  m a ło  is to tn e  spo tykane 
osob liw ośc i p łacow e o b ję liśm y  p ro b le m a tykę  syste­
m u  płac,, rozpa tryw anego  je d n ak  n ie  na t le  u p ły ­
w u  czasu, lecz w  u ję c iu  c h w ilo w y m . U jęc ie  to na ­
z w ijm y  s ta tyką  system u płac. W  system ie ty m  w i­
d z im y  poszczególne e lem en ty  p łacy , ch a ra k te ryzu ­
jące się ty m , że każdy  z n ic h  posiada pew ną odręb­
ną fu n k c ję : zaszeregowanie w y ra ża  p łacow e u re la c - 
jo n o w a n ie  danej p ra cy  w zg lędem  in n y c h  rodza­
jó w  prac, p łynące  z samego ch a ra k te ru  p racy, n o r­
m a lna  w yda jność  pozw a la  p rzep row adz ić  rze czyw i­
s ty  czas p ra cy  na czas, k tó ry  m ożem y tra k to w a ć  • 
ja k o  m ia rę  ilo śc i p racy , p re m ia  —  rekom pensu je  
odchy len ia  od obow iązu jących  w ie lko śc i param e­
tró w , w y ra ża ją cych  w y k o rz y s ta n ie  p ra cy  uprzed­
m io to w io n e j, d o d a tk i specja lne  —  s tanow ią  z u n i­
fik o w a n ą  ko re k tę  zaszeregowania w  szczególnych 
w a ru n ka ch  p racy . To w łaśn ie  pozw a la  nam  m ó w ić  
o pew ne j „o rg a n iz a c ji p ła c “ . Dogodność tego sy­
stem u leży w  ty m , że zm ianę m ożna często uw zg lę ­
dn ić  przez zm ianę jednego e lem entu  p łacy, zacho­
w u ją c  do n iezm ien ionego s tosow ania pozostałe.

Uwagi dopełniające

N a zakończenie rozw ażań o sta tyce  system u 
p łac n ie  na leży pom inąć k i lk u  k w e s tii. Zaczn iem y 
od p re m ii, k tó ry c h  n ie  p o tra f i liś m y  poprzedn io  
w budow ać do system u. W eźm y nasam przód p re ­

m ię  p ra c o w n ik ó w  in ż y n ie ry jn o -te c h n ic z n y c h  w  go ­
spodarce.

G d yb y  p o tra k to w a ć  ca ły  k o le k ty w  jak iegoś za­
k ła d u  ja ko  jedną  całość a w yznaczony m u  dosta­
tecznie n a p ię ty  p lan  —  ja ko  swego ro dza ju  n o r­
mę p ra cy  d la  tego k o le k ty w u , wówczas z dużą 
słusznością m ożna b y  go ob jąć zb io ro w y m  a k o r­
dem. O czyw iśc ie  w y łączen ie  z tego zb io row ego 
ako rd u  n ie k tó ry c h  p ra c o w n ik ó w  i  w ynag radzan ie  
ich  w  in n y  sposób postaci rzeczy zb y tn io  n ie  zm ie ­
n ia . T a k ie m u  p o jm o w a n iu  sp ra w y  odpow iada łaby  
„p re m ia “  1 za 1 za każdy  p rocen t p rzekroczen ia  
p lanu , będąca w  ty m  ro zu m ie n iu  n a d w yżką  a k o r­
dową. Jeże li zaś u w zg lę d n im y , że m a m y tu  n a j­
w y ra ź n ie j tę  sy tuac ję  p ro d u kcy jn ą , ja k a  w ym aga  
dope łn ien ia  w ynagrodzen ia , policzonego w  „p ro ­
s ty m “  akordz ie , p re m ią  za pop raw ę  p a ra m e tró w  
w y k o rz y s ta n ia  urządzeń, b u d y n k ó w  itd ., wówczas 
m am y w a ru n k i do zastosow ania nad to  is to tn e j 
p re m ii, chociażby w  nasuw ające j się tu  fo rm ie  
p ro g re s ji ako rdow e j. O czyw iśc ie  p rz y  ty m  rozu ­
m o w a n iu  w sze lk ie  z a lim ito w a n ie  p re m ii na ja k im ś  
pu ła p ie  lu b  spłaszczenie k rz y w e j p re m io w e j w  je j 
g ó rn ym  p rzeb iegu  n ie  da je  się uzasadnić, m ożna 
je  uważać je d y n ie  za asekurację  przed fa łs z y w y m  
us ta len iem  p lanu , t.zn. przed jego niezgodnością 
z fa k tyczn ą  mocą p ro d u k c y jn ą  zakładu.

Czy pow yższa p róba  p rzeds taw ien ia  sp ra w y  jes t 
p rzekonyw a jąca?  Po części —  zapewne. A le  roz­
trząsan ie  je j zab ra łoby  nam  z b y t w ie le  m ie jsca 
w  rozw ażan iach, k tó re  m a ją  u nas pop row adz ić  
da le j. P ew ne św ia tło  rzucą jeszcze na tę  kw es tię  
u w a g i o ako rdz ie  zespołoVym .

R uchom y s k ła d n ik  p ła cy  sp o tyka m y  i  w  w ie lu  
in n y c h  w ypadkach . Np. p re m ię  o trz y m u ją  p ra co w ­
n ic y  s łużb fina n so w o -ks ię g o w ych  za d o trzym a n ie  
te rm in ó w  spraw ozdaw czości c zy li za samo w y k o ­
nan ie  swego zadania. P odobn ie  je s t zresztą z do­
p ie ro  co om ów ioną  p re m ią  p ro d u kcy jn ą . T rzeba 
b y  to  w ła śc iw ie , trz y m a ją c  się l in i i  p rzew odn ie j 
naszych rozw ażań, w y ra z ić  o d w ro tn ie : w  raz ie  n ie ­
d o trzym a n ia  te rm in ó w  —  w ynagrodzen ie  ulega 
obn iżen iu . T a k im  w y ra ź n ie j fo rm u ło w a n y m  p rz y ­
k ła d e m  k o re k ty  w ynag rodzen ia  w  dó ł p rz y  n ie ­
p e łn ym  w y k o n a n iu  zadań są re g u la m in y  p re m io ­
w a n ia  persone lu  k o n tro li  techn iczne j.

P o w ró ćm y  te raz do zaszeregowania. —  U jm u je  
się je  w  pew ne „b ra n żo w e “  tabe le  staw ek, zaw ie ­
ra jące  (je ś li chodzi o robotn icze) zazw yczaj od 6 do 
10 p ozyc ji, u łożonych  od na jm n ie jsze j do n a jw ię k ­
szej. T u ta j k i lk a  s łów  o sam ych w sp ó łczyn n i­
kach. - Ja k  w iadom o, ilo ra z  ja k ie jś  s ta w k i przez 
p ie rw szą  s taw kę  ta b e li w y k a z u je  w  stosow anych 
tabe lach  p rz y ro s t p ro g re syw n y  tzn. s ta w k i rosną 
n ie  w  postępie a ry tm e tyczn ym , lecz znacznie szyb­
cie j. P rze k ła d a ją c  to na  z ło tó w k i —■ różn ica  pom ię ­
dzy sąs iadu jącym i s ta w ka m i je s t n ie jednakow a , 
lecz coraz w iększa. Jak ież  to  m a znaczenie?

W yja śn ie n ie  leży  w  tym , że fu n d a m e n ta ln ym  
czyn n ik ie m  w  zaszeregow aniu są k w a lif ik a c je , ja ­
k ic h  dana p raca  w ym aga  od ro b o tn ik a  czy ja k ie ­
goś innego p ra co w n ika , zasób n iezbędnych w ia d o ­
m ości i  p ra k tyczn ych  um ie ję tnośc i. D o d a tk i spe­
c ja lne , o ja k ic h  poprzedn io  ju ż  b y ła  m ow a, re ko m ­
pensu ją  pew ne u tru d n ie n ia  itp . Sama „b ranżow ość“  
ta b e l u jm u je  specyficzne w a ru n k i p ra cy  o ty le ,
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o ile  są one g e n e ra ln ym  w  danej b ra n ży  z ja w i­
sk iem  (np. s ta w k i d la  ro b ó t d o ło w ych  w  ko p a l­
n iach, s ta w k i d la  ro b ó t „g o rą cych “  w  h u tn ic tw ie  
itd .). Przez to  zaszeregowanie w  decydu jące j m ie ­
rze uzależnia się od w ym aganych  k w a lif ik a c y j.  
O tóż p rog res ja  s taw ek s taw ia  przed p ra co w n ik ie m  
poprzez bodźce n a tu ry  p łacow e j podnoszenie jego 
osobistych k w a lif ik a c y j z razu m n ie jszym i skokam i, 
a potem  —  coraz w ię kszym i. G d yb y  w yznaczyć 
s ta w k i o d w ro tn ie , w te d y  na począ tku  dop iero  w ie l­
k i  postęp w  k w a lif ik a c ja c h  d a w a łb y  w zros t w  w y ­
nagrodzeniu .

Z rozum ia łe , że w  in te re s ie  dokładn ie jszego do­
pasow ania do ch a ra k te ru  każdej p ra cy  m ożna by 
pojedyńcze s ta w k i zastąpić p e w n y m i p rzedz ia łam i, 
ta k  ja k  to  ju ż  sp o tyka m y  w  tabe lach p łac p ra co w ­
n ik ó w  u m ys ło w ych  n ie k tó ry c h  ga łęzi p rzem ysłu . 
M ó w iliś m y  ju ż  je d n ak  n ie raz  o w ie lu  szacunkach, 
na k tó re  w  system ie p łac m u s im y  się godzić, i  d la ­
tego poszuk iw an ie  ta k ie j p re c y z ji b y ło b y  bardzo 
zawodne, u ła tw ia ło b y  n a tom ias t w p ły w  dow o lno ­
ści. Bezspornie na tom ias t w y d a je  się, ażeby pozo­
s taw ić  pew ną swobodę w  k ie ru n k u  pow yże j n a j­
w yższej s ta w k i —  d la  zaszeregowania p rac w y ją t ­
kow o  w ys tę p u jących  i  w y ją tk o w o  tru d n y c h  
W  ty m  d u th u  idz ie  sporadyczne stosow anie p łac 
„a d  personam “ , a lbow iem  oczyw iście  postaw ien ie  
w y ją tk o w y c h  w ym a g a ń  m a sens ty lk o  o ty le , o ile  
je s t do dyspozyc ji cz łow iek , k tó ry  ty m  w y ją tk o ­
w y m  żądaniom  może podołać.

A żeby skończyć z zaszeregowaniem , jeszcze 
zw ró ćm y uw agę na dw a drobn ie jsze  m om enty . 
W eźm y ja k ą k o lw ie k  operację, w y k o n y w a n ą  p rz y  
pom ocy skom p likow anego  urządzen ia  czy złożonej 
m aszyny. Z os taw m y z k o le i d w u  ro b o tn ik ó w : je d ­
nego, k tó ry  w y k o n y w a  ją  n ie zm ie rn ie  la ta m i i  od 
któ rego  niczego w ięce j się n ie  w ym aga, oraz d ru ­
giego, k tó ry  podobnych, jednakże  różn iących  się 
w  w ie lu  szczegółach (m. in . odnośnie samej m a­
szyny) ope racy j dosta je  w ie le  i  w  m n ie jszym  lu b  
w iększym  s topn iu  sam m us i je  opanow yw ać. 
P ie rw szy  może być  z w y k ły m  ro b o tn ik ie m  p rz y u ­
czonym  —  m im o  całej ew. p re c y z ji m aszyny i  na ­
rzędzi oraz dok ładnośc i ro b o ty . Jego robo ta  n ie  
w ym aga w iększych  w iadom ości teo re tycznych  
i  w ysta rcza  też do n ie j bardzo w ą s k i zakres u m ie ­
ję tnośc i p ra k tyczn ych . D ru g i m us i być w yso ko kw a ­
lif ik o w a n y m , sam odzie lnym  rze m ie ś ln ik ie m . —  Ja k  
w id z im y , ta  sama operacja  n ie  dow odzi jeszcze, że 
m a m y przed  sobą ta ką  samą pracę. Teraz rozu ­
m iem y, dlaczego samo w yszczegó ln ien ie  p a ru  p rz y ­
k ła d ó w  ro b ó t ( ja k  to  czasem p ra k ty k o w a ło  się 
daw n ie j) n ie  s ta n o w i jeszcze oparc ia  d la  dokona­
n ia  zaszeregowania.

A  te raz —  ja k ie  uzasadnien ie  m a to, że w  a ko r­
dzie stosuje się tzw . zachętę a ko rdow ą  lu b  (co na 
jedno  w ychodz i) wyższe s taw k i?  Czasami można 
się spotkać z poglądem , że s tanow ić  m ia ło b y  to 
swego ro d za ju  „a se ku ra c ję “  ro b o tn ik a  wobec m o­
ż liw ośc i n ieosiągn ięc ia  n o rm y . —  O czyw iście  taka  
w y k ła d n ia  n ie  w y trz y m u je  żadnej k ry ty k i.  A le  
je ś li zes taw im y pracę, opłacaną d n ió w ko w o  t j .  p ra ­
cę o nieoznaczonej w yda jnośc i, p rz y  k tó re j tem ­
po —  i  w y n ik i —  n ie  b y w a ją  zazw yczaj w y g ó ro ­
wane, z d ru g ie j s tro n y  zaś pracę w  ako rdz ie  w ed le  
technicznej n o rm y  p racy  w  za łożeniu  w yko n a n ia

n o rm y  je d yn ie  w  100 procentach, to jasne jest, że 
m e m ożna ich  uważać za rów ne. Toteż stosow a­
n ie  „za ch ę ty “  n ie  je s t ja k im ś  p rze jśc io w ym  doda t­
k o w y m  św iadczen iem  na . rzecz ro b o tn ika , lecz 
w b u d ow a n ym  do s ta w k i uw zg lędn ien iem  w y m a ­
gań w yda jnośc iow ych .

Odnośnie ako rd u  d o tkn ie m y  k w e s tii a ko rd u  ze­
społowego (d la  g ru p y  lu d z i w spó ln ie  p racu jących ), 
szeroko choć n ie  zawsze po trzebn ie  stosowanego 
w  w ie lu  gałęziach gospodark i. A k o rd  ta k i w ypada  
stosować tam , gdzie m am y do czyn ien ia  z g rupą  
ludz i, m a jących  w spó lne  zadanie, k tó rego  rozb ic ie  
na zadania in d y w id u a ln e  ro ze rw a ło b y  te zależności 
pom iędzy cz łonkam i zespołu, k tó re  d y k tu je  sama 
techno log ia  procesu. P rzyk ła d e m  może b yć  praca 
p rz y  urządzeniu , w ym a g a ją cym  rów noczesnych 
czynności k i lk u  lu d z i, a chociażby praca na taśm ie. 
D la  tak iego  zespołu us ta la  się jedną  w spó lną  n o r­
mę p racy , na tom ias t zaszeregowania dokonyw a  się 
oczyw iśc ie  oddz ie ln ie  d la  każdego s tanow iska  ro ­
boczego.

N o rm a  p ra cy  p rze w id u je , ja k i  p o w in ie n  być  sk ład  
zespołu. Jeże li fa k ty c z n y  sk ład  je s t zgodny z p rze­
w id z ia n ym  i  w szyscy cz łonkow ie  zespołu (tak  ja k  
to w łaśn ie  z re g u ły  pow iada  no rm a  p racy) p raco­
w a li w spó ln ie  tzn . rów nocześnie, jednakow o  długo, 
w ówczas w ynagrodzen ie  każdego z n ich  ob licza  się 
s tosow nie do zaszeregow ania in d yw id u a ln e g o  
i  w spó lne j n o rm y  p racy. P odobn ie  postępu je  się 
p rz y  p ro g re s ji ako rdow e j, w  k tó re j z re g u ły  w  je ­
d n a ko w y  sposób uczestniczą w szyscy uczestn icy 
zespołu. Czy n ie  bu d z i to  zastrzeżeń? W  w ie lu  
w yp a d kach  •—■ bardzo poważne.

W yo b ra źm y sob ie -agrega t p ro d u k c y jn y , k tó rego  
fu n k c jo n o w a n ie  w ym aga  —  p rz y n a jm n ie j, o ile  
m ożna o ty m  sądzić przez obserw ację  ■—  ustaw icz­
nych  czynności ze s tro n y  jednego ro b o tn ika , na ­
to m ia s t in n e m u  ro b o tn ik o w i pozostaw ia w ie le  cza­
su na p rz e rw y , n a w e t n ie  w yp e łn io n e  obserw acją  
ja k ich ś  p rzy rzą d ó w  p o m ia ro w ych  czy tp . T aka  sy­
tuac ja , n a w e t je ś li uznać, że n ie  n a jle p ie j św iad ­
czy o ta len tach  k o n s tru k to ra  urządzen ia  —- zdarza, 
się bardzo często. Cóż zachodzi te raz  p rz y  p rze k ra ­
czaniu n o rm y , zw łaszcza n o rm y  techn iczne j —  
w  począ tkow ym  okresie  je j żyw ota? P ie rw szy  ro ­
b o tn ik  m us i z całą energ ią  nap iąć w szys tk ie  sw oje  
um ie ję tnośc i itd . w  ty m  sam ym  czasie, k ie d y  d ru ­
g i m a je d yn ie  skrócone okresy  w ypoczynku . Czy 
słusznie w ięc w yznaczać ic h  zarobek, zam yka jąc  
na to  oczy? N a tu ra ln ie , że n ie, a n a jb a rd z ie j n ie ­
słusznie —  p rz y  ako rdz ie  p ro g re syw n ym . D la tego 
p o w in n y  być  w  ta k ic h  w yp a d kach  stosowane in ­
d yw id u a ln e  w sp ó łczyn n ik i p rz y n a jm n ie j do udz ia ­
łu  w  p ro g re s ji.

W ró ćm y  te raz na  ch w ilę  do naszych k ró tk ic h  
pop rzedn ich  rozw ażań nad p re m ią  p ro d u k c y jn ą  
p ra c o w n ik ó w  in ży n ie ry jn o -te c h n ic z n y c h  w  p rze­
m yśle . Jak  w iadom o, stosuje się tu  z in d y w id u a li­
zowane w s p ó łc z y n n ik i u d z ia łu  w  p re m ii „za k ła d o ­
w e j“  o znacznej czasam i s k a li rozp ię tości: od 0,3 aż 
do 1,1 a naw e t i  pow yże j. N ie w ą tp liw ie  ź ród ło  te j 
doda tkow e j re g u la c ji p łacow e j je s t w spó lne  z tym , 
0 czym  te raz m ó w iliś m y . P odany w yże j sposób 
ob liczen ia  w ynag rodzen ia  każdego cz łonka zespołu 
za pracę ako rdow ą  w  zespole pozw ala  ob liczyć
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łączne w ynagrodzen ie  zespołu, k tó re  s to i do po­
d z ia łu  także i  w te d y , gdy  fa k ty c z n y  sk ład  zespołu 
przez ca ły  czas lu b  okresam i ró ż n ił się od p rz e w i­
dzianego w  n o rm ie  p racy , z re g u ły  —  na sku te k  
nieobecności jak iegoś członka zespołu. W y n ik a  to 
z zasady ró w n e j p ła cy  za ró w n ą  pracę.

P odz ia łu  dokonyw a  się, b io rąc  za p u n k t w y jś c ia  
rze czyw is ty  czas, p rzep racow any w  zespole przez 
poszczególnych cz łonków , oraz zaszeregowanie 
ty ch  s tanow isk  roboczych, na k tó ry c h  n o rm a ln ie  
p racu ją . Jest to .o czyw iśc ie  u m o w n y  k lu cz  podzia­
łu , a jego słuszność —  w a ru n ko w a . M ożna b y  m u  
przede w szys tk im  zarzucić, że n iesłuszne je s t u  je ­
go podstaw  założenie, ja k o b y  m im o  zm ia n y  w  sk ła ­
dzie zespołu —  n ie  z m ie n ił się ch a ra k te r p ra cy  po­
zosta łych  cz łonków  zespołu. N ie m n ie j do d ysku s ji 
s to i p y tan ie , czy obarczenie doda tkow ą  pracą roz­
k ła d a  się na uczestn iczących fa k ty c z n ie  cz łonków  
zespołu p ro p o rc jo n a ln ie  do czasu ich  fak tycznego  
u d z ia łu  w  p ra cy  zespołu, tzn. czy nada l (o i le  p rz y ­
ję to  to początkow o) s top ień  w y k o n a n ia  w zg l. p rze ­
kroczen ia  n o rm y  m ożna d la  w szys tk ich  uważać 
za je d n a k o w y  (C zy te ln ika  n ie  z m y li w  ty m  m ie jscu  
pozorna n iekonsekw enc ja  —  m ianow ic ie , że ze­
spół fa k ty c z n ie  o trz y m a ł jedną  norm ę!). N ie  t r u ­
dno o p rz y k ła d y , gdzie w  dostatecznie oczyw is ty  
sposób a n i p ierw sze, a n i d ru g ie  założenie n ie  są 
spełnione. G orze j jeszcze m us i w ypaść ocena, k ie ­
dy  podz ia łu  dokonyw a  się w  op a rc iu  o osobiste 
zaszeregowanie ro b o tn ika . Z da jąc  sobie je d n ak  
spraw ę z ty c h  n iedok ładnośc i, a m ów iąc  ściśle j —  
z te j pew ne j dow olności, trzeba  s tw ie rd z ić , że p rz y ­
n a jm n ie j p rz y  p ie rw szym  sposobie w chodzą w  grę 
różn ice  p ra k ty c z n ie  z w y k le  nieznane, w obec czego 
m ożna się ty m  zadow olić .

A  te raz m a ła  uw aga co do usta leń  sk ładu  zespo­
łu , spo tykanych  w  no rm ach  p ra cy  zespołow ej, rze­
czy o p o d s ta w o w ym  znaczeniu d la  k w e s tii p łacy  
za pracę w  zespole. W yznaczenie  tego sk ładu  w  ja ­
k ie jś  budzącej zau fan ie  ilo śc i —  obok n o rm y  cza­
su d la  zespołu —  je s t n iezbędne z u w a g i na to, 
po co norm ę, w  ty m  w y p a d k u  —  zespołową, w  ogóle 
usta la  się: w  p rze c iw n ym  razie  a lbo p o m in ię ta  zo­
s ta ła b y  w yda jność  p ra cy  lu d z i (gdyby  podać ty lk o  
zn o rm o w a n y  czas trw a n ia  operac ji), a lbo zapom ia- 
ne w y ko rzys ta n ie  postaw ionego zespo łow i do d y ­
spozyc ji u rządzen ia  p ro d u kcy jn e g o  (gdyby  o g ra n i­
czyć się ty lk o  do w yznaczenia  czasu sum arycznego 
lu b  przecię tnego na 1 członka zespołu). A le  o k re ­
ś len ie  tego sk ładu  tru d n o  w yp ro w a d za ć  z samej 
techn iczne j s tro n y  urządzen ia ; w  n ie k tó ry c h  ty lk o  
w ypadkach  ta k i czysto „ te ch n iczn y “  w ys ta rcza ją cy  
sk ład  zespołu n ie  bu d z i (ale k to  w ie , na ja k  d ługo) 
w ą tp liw o ś c i —  p rzew ażn ie  zresztą, k ie d y  chodzi 
o zn ikom e zespoły. T rzeba w  n im  w idz ieć  us ta le ­
n ie  tegoż cha rak te ru , co no rm a  czasu p racy , uza­
leżn iona  od aktua lnego  poz iom u um ie ję tnośc i p ra ­
co w n ikó w  —  p rzec ię tnych  i  p rzodu jących .

I  jeszcze jeden  szczególny p rzypadek  ako rdu , spo­
ty k a n y  najczęściej w  zastosow aniu do zespołów, 
znany pod nazw ą tzw . ako rd u  pośredniego, u p ra ­
co w n ikó w  w  w yd z ia ła ch  pom ocn iczych (np. u trz y ­
m an ie  ruchu ), w  transpo rc ie  w e w n ę trzn ym  itp .

R ozw ażm y to  na k o n k re tn y m  p rzyk ła d z ie , k tó ry  
zapożyczym y w łaśn ie  z tra n s p o rtu  w ew nętrznego  
w  ja k im ś  w arsztac ie  p ro d u k c y jn y m .

Jasne jest, że ilość ro b o ty , p rzypada jące j w  ty m  
transporc ie , w  pew nych  w a ru n ka ch  je s t p ro p o r­
c jona lna  do w ie lko śc i p ro d u k c ji w a rsz ta tu . S tąd 
słuszne je s t uw ażać p rocen t w y ko n a n ia  n o rm y  
przez tra n s p o rt za p ro p o rc jo n a ln y  do p rocen tu  w y ­
konan ia  (zb io row e j) n o rm y  przez w a rsz ta t n a tu ­
ra ln ie , o i le  w a rsz ta t n ie  p ra cu je  poza ty m  na 
dn iów kę . A le  b y n a jm n ie j n ie  w y n ik a  stąd, że p ro ­
cen ty  te są sobie rów ne. W tedy, g d y  w a rsz ta t m o­
że le d w ie  osiągać w ła śc iw ą  d lań  norm ę, szczupła 
obsada tra n s p o rtu  może ju ż  być  zmuszona odpo­
w ie d n ią  d la  n ie j no rm ę  w ysoko  przekraczać. Po­
dobnie  może być  i  na o d w ró t. W  ogóle zaś n ie  
m ożna m ó w ić  o ja k im k o lw ie k  w y k o n y w a n iu  n o r­
m y  przez tra n sp o rto w ą  obsadę, je że li n ie  zosta ł 
us ta lo n y  sk ład  te j obsady, n ie  zosta ły  określone 
oddane je j do u ż y tk u  ś ro d k i tra n sp o rto w e  itd . —
0  tych  k a rd y n a ln y c h  w ym ogach  —  ja k  w yka zu je  
p ra k ty k a  —  aż n a zb y t często zapom ina się.

Do te j części naszych rozw ażań na leży  jeszcze
1 rozruch , a raczej jego p łacow e u jęc ie , odcinek 
dotąd jeszcze w  naszej p o lity c e  p łac  w ła śc iw ie  n ie  
u re g u lo w a n y  i  stąd zarów no da jący  sposobność do 
ta k  d o tk liw e g o  w  sku tka ch  naruszan ia  d y s c y p lin y  
p łac, ja k  też i  p rzyspa rza jący  sum ienn ie  doń pod­
chodzącym  pow ażne przeszkody p rz y  u ru ch a m ia ­
n iu  n o w ych  procesów  p ro d u k c y jn y c h . R ozróżn ia ­
m y  tu  dw ie  zasadnicze ew entua lności. P ierw sza 
polega na tym , że p rze w id z ia n y  do u ru ch o m ie n ia  
proces je s t ju ż  dostatecznie znany ( ja k  to  m a m ie j­
sce np. p rz y  przenoszeniu w zg l. rozszerzaniu  b ieg ­
nącej ju ż  gdzieś p ro d u k c ji na dalsze zak łady), op ra ­
cowane są zatem  d lań  z w y k ły m  sposobem n o rm y  
p racy. W iadom o je d n a k  z dośw iadczenia, że is tn ie ­
je  m nóstw o  p rzyczyn , k tó re  s ta ją  na przeszkodzie, 
ażeby w ła śc iw e  tem po p ra cy  m og ło  być  od razu 
osiągnięte. D ru g a  ew entua lność, częściej zachodzą­
ca, to  u ru ch o m ie n ie  procesu n iedosta teczn ie  je ­
szcze poznanego, ja k  to  z re g u ły  p ra w ie  będzie 
p rz y  now ych  p rodukc jach , k ie d y  n o rm  n ie  można 
na raz ie  u s ta lić  po p ro s tu  z b ra k u  w ym aganych  
k u  tem u, a n iezbędnych danych.

I  w  jednym , i  w  d ru g im  w y p a d k u  m ożna b y  
zrezygnow ać w  ogóle z n o rm  p ra cy  i  z ako rdu , 
w ynagradzać p ra c o w n ik ó w  na d n ió w kę  z jakąś 
m n ie j lu b  w ięce j „n a  w yczuc ie “  zap ro je k to w a n ą  
p re m ią  za opanow anie  procesu, samo w  sobie n ie ­
ła tw e  zresztą w  d ru g im  w y p a d k u  do określen ia . 
A le  w ie m y , że ta k i sposób w ynag radzan ia  n ie  
sp rzy ja  postępom  i  choć z p u n k tu  w id ze n ia  syste­
m u p łac n ie  n a su w a łb y  zastrzeżeń, n ie  sp e łn ia łb y  
te j m o b iliz u ją c e j ro li,  ja k ie j żądam y od płac. D la te ­
go szybk ie  p rzep row adzen ie  ro z ru ch u  n ie  pozw ala  
zrezygnow ać z p łacy  ako rdow e j.

P roste  rozw iązan ie  d la  p ie rw sze j ew entua lnośc i 
stosuje się w  postaci za n ika jących  na p rzes trzen i 
pew nego czasu m n o żn ikó w  do n o rm  p racy , usta­
la n ych  p rz y  pod jęc iu  rozruchu . P rz y  d ru g ie j ew en­
tua lnośc i us ta la  się na pew ien  okres (rów n ież  
o m a le jących  czasach) m n ie j lu b  w ięce j tra fn ie  do­
brane  tzw . n o rm y  rozruchow e.

W ynagrodzen ie  w  okresie  roz ru ch u  do tyczy d w u  
różnych  rzeczy. Jedna, to  w y k o n y w a n a  p ro d u kc ja , 
d ruga  —  opanow yw an ie  nowego procesu p ro d u k ­
cyjnego, zresztą ró w n ie ż  i  przez k ie ro w n ic z y  p e r­
sonel. Gdzie 'k ry je  się m ie jsce  pow stan ia  ew. t ru d ­
ności na przyszłość? O czyw iśc ie  w  ty m , że n ie -
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szczęśliw ie w yb ra n e  n o rm y  rozruchow e  w zg l, 
m n o żn ik i p row adzą  n ie k ie d y  do tego, że za ro b k i 
w  okresie ro z ru ch u  wznoszą się w ysoko  ponad 
poziom , ja k i  późn ie j w chodz i na ich  m ie jsce  po 
opanow aniu  nowego procesu. Oznacza to  w  każdym  
w yp a d ku  p e rtu rb a c ję  w  p o lity c e  płac, pochodzącą 
stąd, że tru d n o śc i w  opanow an iu  przeceniono —  
i  ty m  ba rdz ie j, je ś li n a w e t uzna je  się, że opano­
w an ie  now e j p ro d u k c ji na leży cenić w yże j, n iż  na ­
stępną u s ta b ilizow aną  pracę.

Czy jes t ja k iś  sposób na u n ikn ię c ie  tego w szyst­
kiego? P iszący te  s łow a na raz ie  go n ie  w id z i. Je­
dno na tom ias t m ożna i  kon ieczn ie  w  ka żd ym  w y ­
pa d ku  trzeba zrob ić : ja k  n a jb a rd z ie j szczegółowo 
w y ja śn ić  tę osob liw ą  sy tuac ję  w szys tk im  za in te re ­
sow anym , ażeby ro z u m ie li m ożliw ość pow stan ia  
pew nych  a n o m a lii —  i  za ta k ie  też je ’ uw aża li.

Równowaga systemu

P rzedstaw ione  z ręby system u p łac i  n ie k tó re  
szczególne jego zastosowania, w y k a z a ły  dostatecz­
n ie , ja k  dalece rzecz op ie ra  się o szacunek różnych  
czynn ików , do k tó ry c h  cy frow ego  u jęc ia  n ie  m a 
w ysta rcza jących  danych. Czy oznacza 'to , że t ru d ­
no z tym _w  ogóle dojść do w yobrażen ia , k ie d y  sy­
stem  jest p ra w id ło w y , a k ie d y  b łędny? Otóż -tak 
b y n a jm n ie j n ie  jest. Jeże li kon s tru o w a n ie , budow a 
konkre tnego  system u p łac ry s u je  się pp ty m  w szy­
s tk im  ja ko  obarczona w  różnych  p u n k ta ch  w ie lo ­
ma w ą tp liw o śc ia m i, to  na tom ias t dz ia łan ie  jego 
w ys tę p u je  z całą w yraz is tośc ią .

O błędach w  system ie p łac p rze ko n u je m y  się 
w  sposób bardzo nam aca lny. K ie d y  'system  je s t 
z ły , wówczas od razu  w ys tę p u je  tendenc ja  do n ie ­
dobo ru  p ra c o w n ik ó w  p rz y  pew nych  robotach, 
a n a d m ia r chę tnych  —  p rz y  in n ych . Z ją w is k o  ta k ie  
obse rw u jem y n a jo s trze j, je że li proporfcje p łacow e 
są odw rócone w zg lędem  tych . ja k ie  b y llyb y  p ra w i­
d łow e. Jeżeli n a w e t w ła śc iw a  h ie ra rc h ia  w yn a g ro ­
dzeń jest zachowana, a le zb y t m a łe  są rozp ię tości 
w  płacach, w ówczas w y s tą p i ono ró w n ie ż  —  w  po­
staci n iedoboru  lu d z i do p rac  tru d n ie jszych , za k tó ­
re  n ie  ma dostatecznego e k w iw a le n tu  stosow nie do 
niezbędnego zw iększonego w k ła d u . Jeże li rozp ię ­
tość jes t nadm ierna , pow sta ją  ró w n ie ż  zakłócenia  
za trudn ien iow e . Jednakże n a w e t i  sama s ta b iliza ­
c ja  w  za tru d n ie n iu  n ie  św iadczy jeszcze, że w szy­
stko  je s t w  porządku . Od system u p łac w ym agam y, 
aby dostatecznie s ty m u lo w a ł postęp gospodarczy, 
tzn. przede w szys tk im  w z ro s t w yda jnośc i, a le poza 
ty m  —  także i  w  zakresie in n y c h  w ska źn ikó w  eko­
nom icznych. Jeże li na ty m  p o lu  o b se rw u jem y za­
stó j, a ty m  b a rdz ie j —  je ś li p ra cu ją cy  n ie  w y d o ­
byw a  z pos taw ionych  m u  do dyspozyc ji ś rodków  
tego, co ju ż  z n ich  w ydobyw ano , to  je s t to  oczyw i­
s tym  dowodem , że sy tem  p łac  zadania swego n ie  
spełnia.

Po tym , że złe o b ja w y , ja k  przede w szys tk im  
p łynność w  z a tru d n ie n iu ,m ie  w ys tępu ją , na tom ias t 
s ilne  są o b ja w y  doda tn ie  —  w zro s t w yda jnośc i 
p ra cy  i  podnoszenie in n y c h  w ska źn ikó w  ekono­
m icznych  oraz s ilne  je s t dążenie u p racu jących  
do podnoszenia sw ych  k w a lif ik a c y j,  w nos ić  może­
m y  o dw ro tn ie , że system  p łac dobrze odpow iada 
sw em u przeznaczeniu, p ra w id ło w o  spe łn ia  swą 
rolę.

T a k i je s t obraz system u p łac, rozpa tryw anego  
w  ja k ie jś  c h w il i  jego is tn ie n ia  i  fu n kc jo n o w a n ia , 
ta ka  je s t jego s ta tyka .

Dynamika systemu płac

Jednakże system , k tó r y  w  danym  czasie odpo­
w iada  w szys tk im  w y n ik a ją c y m  z naszych d o tych ­
czasowych rozw ażań w a ru n ko m , nosi w  sobie za­
rodek zm ian  na przyszłość, zm ian, k tó re  m ogą 
ła tw o  —  zrazu trochę, po tem  za to coraz m oc­
n ie j —  zw ichnąć jego p ra w id ło w o ść  i  użyteczność. 
M a m y  na m y ś li d yn a m ikę  system u p łac. P rzed­
m io te m  je j są z jaw iska , zachodzące w  system ie 
p łac na p rzes trzen i jak iegoś dostatecznie d ług iego 
czasokresu, k tó re  to  z ja w iska  p o w o du ją  narusze­
n ie  poprzedn io  panu jące j „ ró w n o w a g i“ . Z o b ra zu j­
m y  n a jp ie rw  b liże j n a tu rę  ty c h  z ja w isk , a późn ie j 
zastanów m y się, ja k im i sposobam i m u s im y  tę  ró w ­
now agę u trz y m y w a ć  bądź okresow o p rzyw racać.

Jeże li m ó w im y  o p o w s ta w an iu  zm ian w  pe w n ym  
k o n k re tn y m  system ie p łac, to. m us i do tyczyć to 
w ie lko śc i ty c h  jego podstaw ow ych  e lem entów , na 
ja k ic h  on się b u d u je : zaszeregowania, w yd a jn o śc i 
oraz ty c h  p a ra m e tró w  ekonom icznych, k tó re  są 
m ia ro d a jn e  d la  p re m ii. R ozpa trzm y je  oddzie ln ie .

Zaszeregowanie, d yk to w a n e  w zg lędam i, o ja k ic h  
ju ż  poprzedn io  b y ła  obszernie m ow a, p rzyw iązane  
je s t do określonego w  pew ien  sposób ro d za ju  ro ­
bo ty . Ten rodza j ro b o ty  o be jm u je  dow o ln ie  w ie lk ą  
ilość k o n k re tn y c h  p rz y k ła d ó w  robó t, posiada jących 
w za jem  zasadnicze p o k re w ie ń s tw o  pod w zględem  
m ia ro d a jn ych  d la  ich  oceny cech, ale zresztą p o ­
s iada jących każda sw oje  in d y w id u a ln e  m om enty . 
S tąd też p ra k tyczn ą  konsekw enc ją  jest, że d robne  
zm iany  w  sposobie w y k o n y w a n ia  zadania, w  su­
m ie  is to tne  naw e t d la  zaszeregowania, m ogą ła tw o  
u jść uw ag i.

Jeże li te raz dodam y, że b y n a jm n ie j n ie  m am y 
recep ty  na  „w y ło w ie n ie “  n a w e t w szys tk ich  ty ch  
cech, k tó re  s iln ie j w ażą d la  zaszeregowania i  zo­
s ta ły  ty m  n ie m n ie j fa k ty c z n ie  uw zg lędn ione , a da­
le j —  że u trw a le n ie  ich  tzn. ic h  opisanie je s t zno­
w u  trudnośc ią  samo d la  siebie, to  z ro zu m ia łym  
sta je  się, że pow sta jące w  zw ią zku  z ogó lnym  po­
stępem s topn iow o zm iany  w  cha rak te rze  p ra cy  na­
leżą do bardzo tru d n o  u ch w y tn ych .

Z d ru g ie j s trony , g d yb y  n a w e t te j tru d n o śc i n ie  
b y ło , to  o czyw is tym  jest, że podstaw ow ego ele­
m e n tu  system u p łac, ja k im  są Zaszeregowania n ie  
m ożna co c h w ila  zm ien iać. N ie  ty lk o  d la tego, że 
b y ło b y  to n ie zm ie rn ie  k ło p o tliw e  w  sam ym  w y k o ­
nan iu , że w ym a g a ło b y  o lb rz y m ie j doda tkow e j p ra ­
cy na ty m  odc inku , ale przede w szys tk im  dlatego, 
że stosunek p racy  nosi c h a ra k te r pew ne j u m o w y  
m iędzy p ra co w n ik ie m  a zakładem , i  um ow a ta  m u ­
si posiadać w  sw ej p łacow e j p łaszczyźnie pew ną 
trw a łość . N ie  m ów iąc ju ż  o tym , że zm iany, w n o ­
szone na bieżąco, w y ra ż a ły b y  się z re g u ły  zn iko ­
m y m i u ła m ka m i —  choć po p e w n ym  u p ły w ie  cza­
su m ogą narosnąć do godnej u w a g i w ie lko śc i. P ły ­
n ie  stąd p ro s ty  w n iosek : że p łacow e zaszeregowa­
n ie  —  na sku te k  zm ian  w  sposobach, w a ru n ka ch  
w y k o n y w a n ia  p rac  —  sta je  się z b ieg iem  czasu 
n iea k tu a ln e . Rodzaj p racy, k tó r y  w  ja k im ś  o k re ­
sie b y ł tru d n ie js z y  od innego, może stać się (jeże li
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m im o pew nych  zm ian  id e n ty f ik u je m y  go nada l) po 
p e w n ym  czasie ła tw ie js z y , i  na o d w ró t. I  ta k  b y ­
w a w  istocie , choć bardzo rzadko spo tykam y, aby 
zdaw ano sobie z tego sprawę.

Bez p o ró w n a n ia  b a rd z ie j uderza jące je s t to na 
odc inku  n o rm  p ra cy  t j .  w yd a jnośc i. N a tu ra  rzeczy 
je s t p rz y  ty m  w  g łó w n ych  rysach  ta ka  sama. N a j­
dogodn ie j będzie zdać sobie z tego sprawę, p rze ­
śledziw szy uw ażn ie  ż yw o t jedne j n o rm y  p racy , te ­
m at, o k tó r y  ju ż  po trą ca liśm y. N o rm a  ta ka  (m ó­
w im y  o „te c h n ic z n e j“ ) us ta lana  je s t pow yże j a k tu ­
a lnych  osiągnięć przecię tnego ro b o tn ika , sięgając 
w  k ie ru n k u  osiągnięć ro b o tn ik ó w  p rzodu jących . 
Rozpiętość m iędzy  osiągn ięc iam i pochodzi tu ta j 
stąd, że okreś len ie  ope rac ji, do k tó re j no rm a  się 
odnosi, n ie  w ycze rp u je  oczyw iście  sposobu je j w y ­
ko n yw a n ia , a zaw ie ra  ty lk o  n ie k tó re  g łów ne, w ią ­
żące us ta len ia  —■ i  ro b o tn ic y  p rzo d u ją cy  są ty m i, 
k tó rz y  w p ro w a d z ili szereg usp raw n ień . Pozostaje 
oczyw iśc ie  kw e s tia  zręczności itd . Po p e w n ym  o k re ­
sie usp ra w n ie n ia  te s ta ją  się n ie  ty lk o  w iadom e, 
lecz i  opanowane przez ogół p racu jących , w  zw iąz­
ku  z czym  przecię tne  w y n ik i  p rzekracza ją  norm ę 
w  w ię kszym  lu b  m n ie jszym  stopn iu . W  ty m  sa­
m ym  czasie zazw yczaj po w s ta ją  dalsze u sp ra w n ie ­
n ia , k tó re  podw yższają  poprzedn ie  w y n ik i p rzodu ­
jące.

Jak  w id z im y , us ta lona  w  pew nej c h w ili no rm a 
pozostaje w  coraz to  in n y m  stosunku  w zg lędem  
fa k ty c z n y c h  osiągnięć p racu jących . G d yb y  żądać, 
aby stosunek ten  b y ł n iezm ienn ie  zachow yw any, 
to  na leża łoby  no rm ę  bezustannie  ko rygow ać. D la  
ty ch  sam ych w zg lędów , o ja k ic h  b y ła  m ow a nieco 
w yże j odnośnie p rze jśc io w e j s ta b iliz a c ji zaszerego- 
w ań , no rm ę  u trz y m u je m y  je d n ak  przez pew ien  
czas w  m ocy n iezm ien ioną  m im o  n ie w ą tp liw e g o  
je j zdezaktua lizow an ia . N a leży kon ieczn ie  pam ię tać 
i  o in n y c h  w zględach. N ie  tru d n o  tu  zresztą 
i  o p ra k tyczn e  dośw iadczenia, k tó re  m ów ią , że 
n a d m ie rn ie  częste ko ryg o w a n ie  n o rm  ham u je  
w  nas tęps tw ie  w zros t w yda jnośc i.

Postęp u w a ru n k o w a n y  je s t obm yślen iem  i  za­
stosow aniem  sp raw n ie jszych  sposobów pracy, 
a następnie  opanow aniem  ich  przez w szys tk ich  p ra ­
cu jących, a p rz y n a jm n ie j pr?ez zdecydow aną w ię k ­
szość. W ym aga to  dodatkow ego w k ła d u  ta k  ze s tro ­
n y  p io n ie ró w , ja k  i  ze s tro n y  resz ty  p ra cu ją cych  —  
i  tru d n o  żądać, aby b y ł on p ode jm ow any  bez ja ­
k ie g o k o lw ie k  e kw iw a le n tu . Z achow u jąc  w  m ocy 
przez pew ien  okres czasu zdezaktua lizow aną ju ż  
w  is toc ie  norm ę, s tw a rza m y  ten  e k w iw a le n t w  ty m  
stopn iu , w  ja k im  poszczególni z a tru d n ie n i p rzyczy ­
n ia ją  się do w p ro w a d ze n ia  oraz do u g ru n to w a n ia  
usp raw n ien ia . D la tego w łaśn ie  po lsk ie  us taw odaw ­
s tw o  p ra cy  g w a ra n tu je , że zm iana n o rm y  n ie  m o­
że nastąp ić w cześnie j, ja k  po u p ły w ie  1 ro ku , i  to  
ty lk o  na dyspozycje rządu  (d la  n o rm  je d n o lity c h  
i  b ranżow ych ) lu b  m in is tra  (d la  n o rm  na ro b o ty  
zak ładow e pow ta rza jące  się).

A le  w ró ć m y  do s k u tk ó w  d e za k tu a liza c ji zasze- 
regow ań i  n o rm  p racy , za czym  oczyw iście  id ą  ana­

log iczne z ja w iska  odnośnie pozosta łych  e lem entów  
system u p łac. S ku te k  je s t oczyw iście  teri, że w y ­
nagrodzen ia  za pracę p rzesta ją  odpow iadać fa k ­
tyczn ym  t j .  m a ją cym  oparcie  w  a k tu a ln y c h  w a ­
ru n ka ch  w y tw a rz a n ia  re lac jom , że za ro b k i p rzesta­
ją  się uk ładać  w  ten  h a rm o n ijn y  sposób, ja k i  is t­
n ia ł p rz y  ich  u re g u lo w a n iu , i  p rzes ta ją  s tym u low ać  
rozw ó j e konom ik i, w y w o łu ją c  w  zam ian z ja w iska  
u jem ne  z p łynnośc ią  za tru d n ie n ia  na czele. System  
p łac w ychodz i z ró w now ag i. N ie  w y n ik a  stąd, że 
trzeba pe riodyczn ie  p rzebudow yw ać  system  p łac 
w e w szys tk ich  dz iedzinach p ra cy  zaw odow ej —  
i  w e  w szys tk ich  jego e lem entach. P odobn ie  n ie - 
na leży uważać, że kon ieczna je s t jakaś  bodaj b ra n ­
żowa równoczesność np. n o rm y  p ra cy  m ożna re ­
w idow ać  in d y w id u a ln ie . Poszczególne e lem en ty  sy­
stem u p łac —  i  to  w  poszczególnych pozyc jach  —  
w y k a z u ją  n a w e t w  je d n e j dz iedz in ie  gospodark i 
różną tendencję  do zm ian, różną dynam ikę , a p rze­
cież ponadto całe gałęzie gospodark i odznaczają się 
ró żn ym  tem pem  ro zw o ju . S tąd i  ko re k tę  m ożna 
przeprow adzać odc inkow o, w  m ia rę  po trzeby . T a ­
ką  w łaśn ie  p o lity k ę  p łac narzuca nam  życie  na 
p rzes trzen i os ta tn ich  k i lk u  la t  od c h w il i  gene ra l­
nego u re g u lo w a n ia  p łac  w  Polsce ną p rze łom ie  
1948 i  1949 ro ku . O czyw iśc ie  decydu jąc się na od­
c in ko w ą  ko rek tę , m u s im y  nabrać przekonan ia , 
u pew n ić  się, że n o w y  zm ie n io n y  człon system u 
p łac będzie dobrze w pasow any do reszty. Inacze j 
usuw a jąc n iepew ne dysp ropo rc je  w  obręb ie  jedne j 
b ra n ży  —  m ożem y s tw o rzyć  w ie lk ie  —  w  stosun­
k u  do in n ych . Ostatecznie —  izo low ana  re fo rm a  
dopuszczalna je s t dop iero  w te d y , gdy  o po trzeb ie  
i  m oż liw ośc i ta k ie j re fo rm y  na leżyc ie  się p rzeko ­
nam y.

P rze d s ta w iliśm y  tu  g łów ne  zręby system u p łac 
i  w skaza liśm y, na czym  polega jego s ta tyka  
i  w  czym  tk w i  jego dynam ika .

Jakąż na leży  w yciągnąć, k o n k lu z ję  z tego p rzed ­
s taw ien ia?

W niosek nasuw a się nas tępu jący: w  system ie 
p łac n ie  m a m ie jsca  na żaden zastó j, na żadną 
stagnację. System  ten  w ym aga  c iąg le  m o d y fik a - 
cy j, c iągłego dostosow yw an ia  do zm ien ia jących  
się w  w y n ik u  postępu w a ru n k ó w . Z m ia n y  w  n im  
n ie  mogą być tra k to w a n e  ja k  „b u rz e “  spadające 
z nag ła  na p racu jących . System  p łac  w ym aga  usta ­
w icznego śledzenia za każdym  jego k o n k re tn y m  
e lem entem  w  każdym  zastosowaniu.

P ra w id ło w o ść  system u p łac m a pow ażny w p ły w  
na w zro s t po tężnych zasobów s ił p ro d u k c y jn y c h  
oraz na rozw ó j ty c h  n iezm ie rzonych  reze rw  in ic ja ­
ty w y ) ja k ie  tk w ią  w  m ilio n o w y c h  masach p ra cu ­
jących . D la tego w in ie n  on być  o toczony na jw yższą  
uw agą i  opieką, i  być znany i  ro zu m ia n y  przez n a j­
szerszy ogół społeczeństwa.

Tadeusz Wasiljew
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M a ria n  Zarem biński

O  p ra w id ło w ą  strukturą kad r w  produkcji

E D N Y M  z podstawowych zagadnień bu­
dow nictw a socjalistycznego jest sprawa 
w łaściwego w ychow ania kadr.

„Z e  w szystkich is tn ie jących  na świecie 
kap ita łów  —  najcenn ie jszym  i  na jbardzie j 

decydującym  kap ita łem  są ludzie, k a d ry “  —  
uczy ł Józef S ta lin . Świadomość te j p raw dy  na­
kłada na k ie row n ic tw o  przedsiębiorstwa obowią­
zek poświęcenia szczególnej uw agi zagadnieniu 
właściwego doboru kad r roboczych.

W łaściw y dobór kad r wiąże się bezpośrednio 
z opracowaniem „p la n u  za trudn ien ia “ , k tó ry  
uwzględniać pow in ien  tak ie  elem enty, ja k : a) 
ilość pracow ników , b) k w a lif ik a c je  p racow n i­
ków  (wym agania odnośnie p ro filu  zawodów 
i  poziomu k w a lif ik a c ji) , c) wynagrodzenie p ra ­
cowników.

Sprawa zatrudn ien ia  w inna  rów nież do ty­
czyć całego szeregu innych  czynn ików  zw ią­
zanych z zagadnieniam i o rgan izacy jnym i i  b y ­
tow ym i pracow ników , ich  w a runkam i pracy itd .

P lan p ro d u kcy jn y  przedsiębiorstwa zaw iera 
dane stanowiące p u n k t w y jśc ia  do obliczenia 
ilośc i potrzebnych pracow n ików  p rodukcy jnych . 
W  połączeniu ze w skaźn ikam i w  zakresie p la ­
nowania płac ustala się na te j podstawie p la ­
nowany „fundusz p łac“ .

W  końcu —  szczegółowa analiza p lanow a­
nej „s tru k tu ry  p ro d u k c ji“  pozwala na ustalanie 
szczegółowej „p ro d u kcy jn e j s tru k tu ry  za trud­
n ien ia “  robo tn ików  produkcy jnych , t j .  ustale­
n ia  ilości potrzebnych robo tn ików , z podziałem 
ich na zawody i  szczeble k w a lif ik a c ji (zaszere­
gowania) w  zawodach. Chcąc p raw id łow o ope­
rować ty m i sk ładn ikam i, trzeba je  dobrze znać, 
m ieć pełną świadomość ich  znaczenia w  re a li­
zacji p rodukcy jnych  zadań przedsiębiorstwa.

P raw id łow o opracowana „p ro d u kcy jn a  s tru k ­
tu ra  za trudn ien ia “  np. zakładów mechanicz­
nych, w inna  określać n ie  ty lko , i lu  tokarzy 
potrzeba przedsiębiorstwu, lecz również, ja ­
k ie  w in n i posiadać kw a lif ika c je , i lu  spawa­
czy potrzeba i  o ja k ich  kw a lifika c ja ch , itp . Po­
dobnie w  budow n ic tw ie  — ilu  potrzeba m ura ­
rzy, zbro jarzy, betoniarzy, cieśli itd . —  i  o ja ­
k ich  kw a lifikac jach , d la  zorganizowania p ra ­
w id łowego i  harm onijnego w ykonyw an ia  zada­
n ia  produkcyjnego.

Rzeczywista „s tru k tu ra  k a d r“  przedsiębior­
stwa produkcyjnego w inna  ja k  na jbardz ie j zb li­
żać się do „p ro d u kcy jn e j s tru k tu ry  za trudn ie ­
n ia “ . N iew łaściw ie  dobrany skład załogi danego 
zespołu produkcyjnego powoduje poważne za­
kłócenia w  przebiegu p rodukc ji, przynosząc 
znaczne szkody przedsiębiorstwu, trudności go­
spodarce narodowej i  s tra ty  bezpośrednio sa­
m ym  pracownikom . Np. niedostateczna ilość 
zbro ja rzy na budow ie spowoduje przestój w  pra­
cy betoniarzy; nadm ierna ilość pracow n ików  
o wysokich kw a lif ika c ja ch  w  danym  zespole

spowoduje konieczność za trudn ien ia  ich p rzy 
robotach prostych itp . *

Zagadnieniu p raw id łow e j „s tru k tu ry  k a d r“ 
robo tn ików , za trudn ionych  bezpośrednio p rzy  
p ro d u kc ji poświęca się w  naszej gospodarce 
o w ie le  za mało uwagi. Sytuacja  pod tym  wzglę­
dem jest nieco lepsza w  przemyśle, ągdzie
0 s truk tu rze  ka d r w  bardzo znacznym stopniu 
decyduje np. posiadany pa rk  maszynowy, na­
rzucający zupełnie określone wym agania zróż­
n icow ania  zawodów w  sw oje j załodze, nato­
m iast w  budow n ic tw ie  jest zupełnie źle: zespoły 
robocze są dobierane dość przypadkowo, raczej 
w  oparciu o „w yczuc ie “  k ie ro w n ika  danej jed ­
nostki, n iż  o ja k ie ko lw ie k  dane, w yn ika jące  
z ana lizy zadań p rodukcy jnych .

W  n ie licznych  wypadkach, gdzie podział ilo ­
ściowy załogi na poszczególne zawody odpowia­
da w  p rzyb liżen iu  potrzebom  p rodukcy jnym , 
n iem al z regu ły  k w a lif ik a c je  robo tn ików  nie 
odpow iadają ty m  potrzebom, jest tam  za dużo, 
lu b  za mało robo tn ików  o n iskich, średnich lub  
w ysokich kw a lifikac jach .

W  przypadkach, gdy zwraca się uwagę na do­
bór zawodowy zespołu produkcyjnego obser­
w u je  się niesłuszną tendencję zbierania ja k  n a j­
w ięcej „na jlepszych“  robo tn ików , tzn. o n a j­
wyższych kw a lifika c ja ch . Jest to postępowanie 
z g ru n tu  błędne, bo przecież w  nadm ierne j licz ­
bie „w y ła p a n i“  w ysokokw a lifikow an i specja li­
ści n ie  są należycie za trudn ian i.

Technika usta lania p raw id łow e j „s tru k tu ry  
k a d r“  jes t w  zasadzie bardzo prosta i  w  no rm a l­
nych w arunkach n ie  nastręcza żadnych trudno ­
ści, ani w  przem yśle, ani w  budow n ictw ie . Na 
podstaw ie szczegółowej ana lizy robót p rzy  
o trzym anych zadaniach p rodukcy jnych  określa 
się potrzebną ilość robo tn ików  z podziałem  na 
poszczególne zawody i  szczeble.

Rzecz ta jest jednak zaniedbywana w  naszej 
gospodarce. Z na jdu je  to w yraz  w  tym , że przed­
siębiorstwa n ie  badają w  sposób 'dosta teczny 
stanu ak tua lne j „s tru k tu ry  k a d r“  p ro d u kcy j­
nych oraz je j zgodności z rzeczyw iście potrzeb­
ną „p ro d u kcy jn ą  s tru k tu rą  za trudn ien ia “ , na tle  
ana lizy własnego p lanu  p rodukc ji.

Zagadnienie to w a rte  jest bliższego za in tere­
sowania, ma ono bow iem  bardzo doniosłe zna­
czenie jako  elem ent w a lk i o obniżenie kosztów 
w łasnych i  o podniesienie jakości p ro d u kc ji 
przedsiębiorstwa, ja k  rów nież pozwala na k ie ro ­
wanie w łaśc iw ym  w ykorzystan iem  k w a lif ik o ­
w anych kad r robotn iczych w  ska li gospodarki 
ogólnonarodowej, a ponadto ma zasadniczy 
w p ły w  na zapewnienie p racow n ikow i w łaściw e­
go w ynagrodzenia za pracę, wym agającą jego 
k w a lif ik a c ji,  przez co jest czynn ik iem  m o b ili­
zuj ącym do podnoszenia k w a lif ik a c ji osobistych
1 podnoszenia w yda jnośc i pracy, oraz zmniejsza 
płynność kadr.
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Tablica 2Poniższe p rzyk ła d y  liczbowe, zebrane na te ­
renie przedsiębiorstw  pod leg łych C entra lnem u 
Zarządow i B udow nic tw a Łączności, w y jaśn ia ją  
wagę zagadnienia.

Rzeczywista „s tru k tu ra  k a d r“  oddziałów  („ko ­
lu m n  roboczych“ ) budow y l in i i  napow ietrznych, 
w g stanu na 31.12.1952 r „  oraz potrzebna „p ro ­
dukcy jna  s tru k tu ra  za trudn ien ia “  w g zadań 
p lanu produkcyjnego na rok  1953 w  ty m  dziale 
budow nictw a, przedstaw ione są w  tabe li N r  1.

Tablica 1

kategoria
zaszeregowania

„S truk tu ra  
kadr“  na 

31. 12.1952

Produkcyjna 
struktura  robo­

cizny w/g P.P.53

i i i 25o/o 21%
IV 29o/o 46%
V 20o/o 17%

V I 13% 4%
V II 10% 12%

V I I I 3% —

R a z e m 100% 100%

Są to liczby  przeciętne, obliczone d la  ska li 
całego CZBŁączn.

Jak w idać is tn ie ją  bardzo znaczne różnice 
m iędzy „s tru k tu ra m i“ . R obotn icy o w ysokich 
kw a lifika c ja ch , k tó rych  jest (w  kat. V I, V I I  
i  V I I I )  razem ok. 26% całego rzeczywistego sta­
nu  załogi, m a ją  zatrudn ien ie  p rzy  w ykonyw a­
n iu  robót w ym agających ich  k w a lif ik a c ji ty lk o  
na ok. 16% całej robocizny, co odpowiada zale­
dw ie  ok. 60% ich  efektyw nego czasu pracy, w  
pozostałych zaś ok. 40% swojego czasu pracy 
w ykonyw ać muszą robociznę przeznaczoną dla 
robo tn ików  o niższych kw a lifika c ja ch . Ponadto, 
w  rzeczyw iste j „s tru k tu rze  k a d r“  w ystępu ją  na­
w e t robo tn icy  V I I I -e j ka tegorii, d la  k tó rych  
w  ogóle n ie  ma robo ty  o ty m  zaszeregowaniu!

Konsekwencje gospodarcze i  społeczne tak ie ­
go stanu rzeczy (gdyby nie został skorygowany!) 
b y ły b y  następujące:

a) w  ska li rocznej przedsięb iorstw  omawia­
nego działu, oznaczałoby to stra tę  ok. 500,000 
roboczogodzin pracy w ysokokw a lifikow anych  
te lem onterów , k tó rzy  p o w in n i znaleźć za trud­
n ien ie  odpowiadające ich  kw a lifika c jo m ;

b) odnośni pracow n icy zmuszeni zostają do 
w ykonyw an ia  prac n iżej zaszeregowanych, co 
u jem n ie  odb ija  się na ich  osobistych m ożliw o­
ściach zarobkowych i  jest ponadto często p rzy ­
czyną podwyższenia kosztów w łasnych w yko ­
nawstwa;

c) sytuacja  opisana w  pk t. b) —  jest czynn i­
k ie m  dem ob ilizu jącym  w  zakresie starań p ra ­
cow ników  o podnoszenie w yda jności pracy.

W  sumie —  jest to  ob jaw  zdecydowanie szko­
d liw y .

Porównanie rzeczyw iste j „s tru k tu ry  ka d r“  
i  potrzebnej „p ro d u kcy jn e j s tru k tu ry  za trudn ie ­
n ia “  w  odniesieniu do oddziałów  budow y ka b li 
dalekosiężnych przedstaw ia ją  dane w  tabe li 
N r  2.

Kategoria
zaszeregowania

„S tru k tu ra  
kadr“  na 

31. 12.1952

Produkcyjna 
struktura robo­

cizny w/g P.P.53

n i 60,0% 55%
IV 21,5% 20%
V 9,2% 4o/o

V I 3,0% 8%
V II 2,7% 5%

V I I I 1,6% 6%
IX 2,0% 2%

R a z e m 100% 100%

W  ty m  p rzyk ładz ie  rów nież bardzo znaczne 
rozbieżności zachodzą w  „s tru k tu ra c h “  roboci­
zny w ysokokw a lifikow ane j (od V I  +  IX  kat.), 
bow iem  jest ok. 9,3% robo tn ików  całej załogi, 
zaś robocizny w ysokokw a lifikow an e j jes t na 
21%! Oznacza to, że robo tn ików  w ysokokw a li­
fikow anych  zaledwie wystarcza na w ykonanie  
ok. 45% robocizny wym agającej tak ich  k w a li­
f ik a c ji.

Konsekw encjam i gospodarczym i i  społeczny­
m i takiego niedopasowania , s tru k tu r “  jest stan, 
w  k tó rym , z b raku  dostatecznej liczby  ro b o tn i­
ków  w ysokokw a lifikow anych , odnośną roboci­
znę muszą w ykonyw ać pracow n icy o n iew ys ta r­
czających kw a lifikac jach , co się bardzo źle od­
b ija  zarówno na jakości ja k  i  na tem pie (w y ­
dajności) pracy, oraz na kosztach w łasnych w y ­
konaw stw a (w skutek częstych konieczności po­
w tórnego w ykonyw an ia  n iew łaściw ie  w ykona­
nej roboty!). Jest to zatem rów n ież stan szko­
d liw y , którego to lerować nie wolno.

T ypow ym i b łędam i z tego zakresu, w ystępu­
jącym i w  p ro d u kc ji jes t np. za trudn ien ie  wyso­
kokw a lifikow anego  tokarza czy frezera na ma­
szynach i  robotach, da k tó rych  obsługi i  w yko ­
nania mogą w ystarczyć n isk ie  kw a lif ika c je , lub  
też stan odw ro tny, bez jednoczesnej w a lk i 
o zm ianę tego stanu rzeczy.

W yżej om ówione p rzyk ła d y  w ystępu ją  typ o ­
wo we w szystk ich  przedsiębiorstwach p roduk­
cy jnych . W  ska li gospodarki ogólnej —  s tra ty  
ponoszone na skutek tego rodza ju  n iew łaściw e j 
gospodarki kadram i, na skutek niedoceniania 
w ag i zagadnienia w łaściwego dopasowania 
„s tru k tu ry  k a d r“  do potrzeb „p ro d u kcy jn e j 
s tru k tu ry  robocizny“  —  są ogromne. Należy 
w ięc te j spraw ie poświęcić w ięcej uwagi.

Pełna zgodność „s tru k tu ry  k a d r“  z „p ro d u k ­
cy jną  s tru k tu rą  za trudn ien ia “  trudna  jest do 
osiągnięcia w  w arunkach praktycznych, należy 
jednak, przez uprzednją kon tro lę  i  analizę za­
dań p rodukcy jnych  danej jednostk i, starać się 
o osiągnięcie ja k  najw iększego ich  zbliżenia.

Popraw ien ie aktualnego stanu „.s truk tu ry  
k a d r“  w  przedsiębiorstw ie osiągnąć można w ie ­
lom a drogam i, np.:

a) w  razie „n a d m ia ru “  p racow n ików  wysoko­
kw a lifiko w a n ych  na oddziałach lu b  w  przedsię­
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b iorstw ie  —  należy w  ska li bezpośredniego 
przełożonego Narządu starać się o ich  przesu­
nięcie, lu b  w ym ianę, przezdch przeniesienie do 
oddziałów (lub  przedsiębiorstw ) odczuwających 
b rak  pracow n ików  o tak ich  kw a lifika c ja ch ;

b) w  razie b raku  p racow n ików  w ysokokw a­
lif iko w a n ych  —■ należy starać się o ich  uzyska­
n ie  w  drodze „przesunięcia“  m iędzyoddzia ło- 
wego lu b  m iędzyzakładowego, lu b  też przez 
energiczną akcję szkolenia —• ja k  najszybciej 
sobie tak ich  p racow n ików  wychować. A kc ja  
szkolenia pow inna objąć n ie  ty lk o  pracow n ików  
o n iskich kw a lif ika c ja ch  w  danym  zawodzie, 
lecz w inna  objąć ewentualne nadm ia ry  pracow­
n ików  o średnich i  dużych kw a lif ika c ja ch  w  za­
wodach pokrew nych, k tó rych  czas (i koszty) 
szkolenia może być znacznie skrócony;

c) w  razie uzasadnionej potrzeby —  nie w o l­
no wahać się naw et przed zw oln ien iem  z pracy 
w  danym  przedsięb iorstw ie nadm iarów  praco­
w n ikó w  w ysokokw a lifikow anych , pam iętając, 
że zatrudnien ie  ich  p rzy  pracach n ie  wymaga 
jących w ysokich k w a lif ik a c ji podraża koszty 
własne p ro d u kc ji i  jednocześnie zuboża społe­
czeństwo przez n iew ykorzystan ie  ich  w łaści­
w ych  m ożliwości p rodukcy jnych , podczas, gdy

m og liby on i być z pożytk iem  za trudn ien i w  in ­
nym  zakładzie pracy.

D la  zachowania w łaściw e j rów now ag i m iędzy 
„s tru k tu ra m i“  niezbędna jest stała analiza po­
trzeb p rodukcy jnych  i  kon tro la  stanu kadr. Je­
dnak zm iany w  „s tru k tu rze  k a d r“  w  oddziałach 
p rodukcy jnych  pow inny być dokonywane ja k  
na jrzadzie j, co z ko le i wym aga właściwego 
przygotow ania zadań p rodukcy jnych .

W prowadzenie w  życie now ych „ ta ry f ik a to ­
rów  k w a lif ik a c y jn y c h “  i  związane z ty m  prze­
szeregowanie robo tn ików  na bazie ich  rzeczy­
w is tych  k w a lif ik a c ji,  m ierzonych now ym i ta ry ­
fika to ram i, stwarza odpowiednie w a ru n k i do 
u jęc ia  aktua lne j „s tru k tu ry  k a d r“  w  przedsię­
b io rs tw ie . D la  zbadania omawianego w  n in ie j­
szym a rtyku le  prob lem u na teren ie przedsię­
b io rs tw  pozostaje ty lk o  przeanalizowanie „p ro ­
dukcy jne j s tru k tu ry  za trudn ien ia “ .

Troska o najw iększe dostosowanie „s tru k tu ry  
k a d r“  do „p ro d u kcy jn e j s tru k tu ry  za trudn ie ­
n ia “  jes t rzeczyw istą w a lką  o racjonalne w y ­
korzystan ie  „najcennie jszego k a p ita łu “  —  ja ­
k im  jes t człow iek, jest w a lką  o podniesienie 
w ydajności pracy, jes t w a lką  o obniżenie go- 
sztów w łasnych p rodukc ji.

M arian  Zarem biński

O R G A T E C H N I K A
Henryk B iałek

M ożliwość rozszerzenia zakresu stosowania k a ri 
selekcyjnych* o dziurkow aniu m arginesow ym

Z A S A D A  k a r t se lekcyjnych o dz iu rko ­
w an iu  m arg inesow ym  została opisana 
w  tegorocznym numerze 4 Ekonom ik i  
i  O rganizacji Pracy. A u to r a rty k u łu  
stw ierdza, że ze w zględu na m ałą ilość 

pe rfo rac ji (69 o tw orów ) zakres stosowania tego 
rodzaju k a r t jes t dość ograniczony. Jest to za­
sadnicza wada, k tó re j n ie usunie nawet —  ja k  
to sugeruje a u to r —  opracowanie odpowiednie­
go klucza oznaczeń.

B łędu należy jednak szukać nie w  m ałe j ilo ­
ści pe rfo rac ji, lecz w  samym systemie ozna­
czeń. W edług autora  (o ile  dobrze zrozum iałem ) 
każdy o tw ór w zględnie dwa połączone o tw ory  
m ają  oznaczać jakąś cechę, p rzy  czym  koniecz­
ne jest posiadanie odpowiedniego klucza ozna­
czeń. O tw o ry  w  karc ie  se lekcyjne j są ponume­
rowane ko le jno  od 1 do 58 (wzór w  tekście cy­
towanego a rty k u łu ) względnie w  produkow a­
ne j już przez Centra lę W ydawniczą D ruków  od 
1 do 69. N um ery  o tw orów  m ają  tu  służyć do 
oznaczania cech, co zresztą w  tekście podroz­
dzia łu  o kartach  dziu rkow anych na m arg ine­
sie, zostało przez autora  wyjaśnione.

Zrozum iałe jest, że tego rodzaju system

oznaczania cech w  ka rtach  powoduje w  rezu l­
tacie ograniczanie ich  szerszego stosowania 
T rudno by łoby  np. p rzy  zachowaniu opisanego 
systemu oznaczeń zastosować ka rtę  selekcyjną 
jako  ka rtę  pracy, a już  absolutn ie by łoby  to 
n iem ożliw e w  przypadkach p ro d u kc ji k ilku se t 
różnych w yrobów  p rzy  za trudn ien iu  w ie luset 
robo tn ików  w  k ilk u  w ydzia łach.

Celem niniejszego a rty k u łu  jest podanie spo­
sobu, um ożliw ia jącego rozszerzenie zakresu 
stosowania k a r t selekcyjnych.

N a jbardz ie j szerokie zastosowanie pow inna 
znaleźć zasada se lekcji do k a r t roboczych, stano­
w iących podstawowy dokum ent dz ia łu  organi­
zacji pracy i  płacy. Z k a r t roboczych czerpiemy 
bow iem  pokaźną liczbę d .nych zarówmo do 
kosztów w łasnych ja k  i  do sprawozdawczości. 
Dane do analizy w ykonan ia  no rm  pracy czer­
p iem y rów nież z k a r t  pracy.

N ie od rzeczy będzie tu  podać dane z jednej 
z fa b ry k  przem ysłu ceramicznego dotyczące 
pracochłonności, sporządzenia sprawozdania 
z za trudn ien ia  na wzorze Z8 d la GUS oraz ana­
liz y  m iesięcznej z w ykonania  no rm  pracy na 
poszczególnych wyrobach.
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Otóż na sprawozdanie z za trudn ien ia  zużywa 
się około 80 roboczogodzin a na analizę w yko ­
nania norm  około 56. W  sumie daje to około 136 
roboczogodzin. Jeżeli pracę tę w yko n u je  jeden 
urzędnik, to s tanow i to  około 70% jego budżetu 
czasu miesięcznego.

D la  w y jaśn ien ia  należy tu  podać, że na jed ­
nego robo tn ika  przypada w  m iesiącu około 10 
różnych w yrobów  a przerób m iesięczny w ynosi 
ponad 50 tysięcy roboczogodzin.

Jak w ięc w id z im y  pracochłonność sporządze­
n ia  jednego ty lk o  sprawozdania i  pobieżnej 
ana lizy  w ykonan ia  no rm  jes t n iew spó łm iern ie  
duża. Jeżeli dodamy jeszcze, że w ykonanie  po­
wyższej pracy pow ierza się techn ikow i norm o­
wania, to  możemy z n iepoko jem  zapytać, czy 
techn ikow i norm ow ania w ysta rczy czasu na 
jego w łaściw ą pracę z ra c ji zajmowanego sta­
nowiska?

Należy tu  podkreślić  rów nież pew ien b łąd 
uk ładu  k a r ty  pracy, k tó ry  —  m oim  zdaniem  —  
przyczyn i się poważnie do w zrostu  pracochłon­
ności. K a rta  p racy  w  fo rm ie  zeszytu fo rm a tu  
A4 obe jm u je  cały m iesiąc z tym , że odpowied­
n ia  ilość w k ładek um oż liw ia  korzystan ie  z ta^ 
k ie j k a r ty  w  ciągu pó ł roku. Jedna z k a r t-  
zeszytów obejm uje miesiące parzyste, druga 
zaś nieparzyste. Na w kładkach w p isu je  się na­
zw y  produkow anych w yrobów  (pom ijam  inne 
zapisy) oraz ilość przepracowanych godzin 
akordowych.

Operowanie danym i z tego rodza ju  k a r ty  p ra ­
cy p rzy  liczb ie  w yrobów  na jednego robotn ika , 
dochodzącej do 10 w  ciągu miesiąca, jest w y ­
soce u trudn ione. M ożna tu  zaobserwować z ja­
w isko nieustannego odwracania ka rte k  i  w y ­
szukiwanie odpow iednich w yrobów , aby z ko ­
le i godziny akordowe zużyte na produkc ję  tych  
w yrobów  przenieść do odpow iedniej ru b ry k i 
przygotowanego arkusza.

Już z te j k ró tk ie j ch a ra k te rys tyk i p racy  w  
dziale o rgan izac ji p racy i  p ła ty  w idać, że na­
leżałoby poważnie zastanowić się nad m oż li­
wością zm niejszenia pracochłonności.

Czy taka m ożliwość istn ie je? Oczywiście. Jest 
n ią  zastosowanie k a r t se lekcyjnych d z iu rko ­
w anych na marginesie.

N ie mogą to być jednak k a r ty  oparte na sy­
stem ie oznaczeń, opisanym  w  cy tow anym  a r ty ­
ku le , lecz k a r ty  oparte na in n ym  systemie k tó ­
ry  p o zw o liłb y  oznaczać potrzebne nam  dane 
bez w iększych ograniczeń.

Jak i to może być system?
Zastanówm y się. M am y da jm y na to  ka rtę  

roboczą, w  k tó re j chcemy oznaczyć w  jak iś  
sposób cechy robo tn ika  i  produkowanego przez 
niego w yrobu. N iech to będzie robo tn ik , k tó ry  
m a num er m a rk i 175, a r ty k u ł zaś p rodukow a­
n y  przez niego —  oznaczony jes t num erem  fa­
b rycznym  8260. G dybyśm y m ie li do czynienia 
ze znaną ka rtą  statystyczną, to oznaczenie tak  
w ysokich  num erów  n ie  przedstaw ia łoby żad­
nych trudności.

N ie  możemy jednak w  naszym przypadku 
posługiwać się taką ka rtą , gdyż n ie  ma w  n ie j 
m iejsca na niezbędne zapisy takie, ja k  nazwa

m ate ria łu  czy nazw isko robo tn ika  i  inne. Z te ­
go też powodu zastosowanie no rm alnych  k a r t  
statystycznych, k tó re  tego rodza ju  zapisów nie 
p rzew idu ją  jest d la  naszego p rzyk ładu  n ie - 
celowe.

Jak wobec tego dokonać oznaczenia wspom ­
nianych cech?

T u  w łaśnie zb liżam y się do celu. Jak w iem y, 
oznaczanie cech w  ka rtach  sta tystycznych do­
konywane jest przez dziu rkow an ie  w  w y b ra ­
nych  ko lum nach odpow iednich c y fr  od 0 do 9. 
L iczba c y fr  do oznaczania w ie lkośc i rzędu je d ­
nostek w ynosi 10, rzędu dziesiątek już  n ie  10> 
lecz 20, a rzędu setek już  30. Zagadnienie spro­
wadza się do' znalezienia takiego rozwiązania, 
k tó re  pozw o liłoby ograniczyć liczbę c y fr  ko ­
niecznych do1 oznaczania.

In n y m i s łow y spośród 10 należy znaleźć ta ­
k ie  cy fry , k tó re  b y  po zw o liły  przedstaw ić 
wszystkie  c y fry  od 1 do 9, p rzy  czym jako wa­
runek staw iam y sobie, żeby jedną z c y fr  uk ładu  
od 1 do 9 tw o rz y ły  co na jw yże j 2' różne c y fry  
tego układu.

A b y  uzm ysłow ić sobie przebieg poszukiwania 
tak ich  c y fr , posłużym y się zamieszczoną ta ­
belką (tabl. 1).

Tablica 1

Cyfra Kombinacje 
sum cyfr

Szu­
kane
cyfry

Usta­
lone 
kom­

binac­
je sum

Sumy

1 1 1

2 2 2

3 1+2 1+2 3

4 l+ M % 4

5 1+4 2+|3[ 1+4 5

6 2+4 1+ 1 2+4 6

7 2+M 1 + 4 1+1 7

8 2+M M + 5 1 +  7 1 +  7 8

9 2+7 4 + 1 3 + 1 1 + 1 2+7  9

W  rub ryce  „kom b inac je  sum  c y fr “ , ja k  to 
w idać z tabe lk i, n iek tó re  c y fry  są umieszczone 
w  kw adracikach. Są to te w szystk ie  cy fry , na 
k tó re  składa się suma 2 innych  cy fr.

W szystkie sum y cy fr, podane w  te j rubryce, 
z k tó ry c h  chociaż jedna ty lk o  jest obwiedziona 
kw ad rac ik iem  zostają odrzucone. .

K om binacje  sum c y fr  pozostałe umieszczono 
w  rubryce : „usta lone kom binacje  sum “ . Jeśli 
zw róc im y uwagę na pozostałe sum y c y fr  przed­
ostatn ie j ru b ry k i,  to z ła twością już  s tw ie rdz i­
m y, że składa ją  się na n ie  zaledw ie cztery -cy­
fry ,  a m ianow ic ie : 1, 2, 4 i  7. Są to w łaśnie szu­
kane cy fry , k tó re  um ożliw ia ją , stosownie do po­
stawionego, w yżej w arunku , otrzym ać wszystkie ' 
c y fry  szeregu od 1 do 9, z k tó rych  jedyn ie  ty lk o  
5 c y fr  będzie składanych z podstawowych cy fr:
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1, 2, 4 i  7. Ta szczególna właściwość powyższych 
c y fr  pozw oliła  nam zredukować liczbę c y fr  ko­
niecznych do oznaczania cech o 60%, gdyż za­
m iast 10 m am y ty lk o  4 cy fry .

Możemy teraz powrócić do naszego p rzy ­
k ładu  oznaczenia cech robo tn ika  i  num eru fa­
brycznego produkowanego przez niego w yrobu, 
k tó re  —  ja k  pam iętam y —  są następujące: 
num er m a rk i —  175 i num er fab ryczny w y ­
robu —  8260.
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Na rys. 1 jest podany fragm ent dz iu rkow a­
nego marginesu, na k tó ry m  zostały przecięte 
odpowiednie o tw ory .

Jedna z cech, a m ianow ic ie  cecha w yrobu, 
posiada w  swoim  oznaczeniu na końcu O. 
W  tak ich  wypadkach, ja k  to w idać na rysunku, 
n ie  przecinam y żadnego o tw oru  w  rzędzie jed­
nostek.

Należy tu  podkreślić  jeszcze pew ien szcze­
gół, k tó ry  pozw o li dodatkowo zredukować licz ­
bę koniecznych o tw o rów  do* oznaczenia cech. 
Rozpatrzm y przykładow o o tw o ry  dla oznacza­
n ia  cech robo tn ika . Jeżeli —  da jm y na to —  
liczba robo tn ików  w  fabryce w ynosi 200 i  nie 
p rzew idu je  się przekroczenia liczby  robo tn ików  
powyżej 400, to  do oznaczenia cech w ystarczy 
m ieć 10 o tw o rów  z tym , że liczba o tw orów  dla 
oznaczania c y fr  rzędu jednostek i  dziesiątek 
pozostanie bez zm iany, a re d u kc ji może ulec 
liczba o tw orów  dla oznaczania c y fr  rzędu setek. 
W  tak ich  przypadkach w ysta rczy  m ieć ty lk o  10 
otworów , z k tó rych  4 przypadną na oznaczanie 
jednostek, 4 na oznaczanie dziesiątek i  2 —  se­
tek. O tw ory  na  oznaczenie setek będą m ia ły  
ty lk o  2 cy fry , a m ianow ic ie  1 i  2. Najw iększa 
liczba robo tn ików , k tó rą  można objąć p rzy  po­
m ocy 10 o tw o rów  w yn iesie  399.

v - / o  O  O  
_ •* a « r ?  9  9 V v ? w V i W 9 V ?  9 9 9 9 9

400 ■to i tooo 400 40 -t

N azu icko . Nr m arła ': N azuo wyrobu Nr. faOr
Z KozfooJSki J 7 5  kr o r  U i  8 2 6 0

O trzym ane w  drodze re d u kc ji wolne o tw ory  
można w ykorzystać do oznaczania in n ych  cech.

Jak w idać z powyższego', zakres stosowania 
k a r t  se lekcyjnych dz ięk i w yko rzys tan iu  szcze­
gólnej w łaściwości 4 podstawowych cy fr, 
o k tó rych  by ła  m owa w yże j, kolosaln ie wzrasta.

W celu zbadania korzyści, w yraża jących się - 
oszczędnością czasu p rzy  se lekcji ka rt, au tor 
tego a r ty k u łu  w ykona ł na marginesach 80 k a rt 
o tw o ry  p rzy  pomocy zw ykłego dziurkacza b iu ­
rowego.

Założono, że praca odbywa się w  dziale p ie - 
cowni fa b ry k i przem ysłu ceramicznego 
i w  zw iązku z ty m  ustalono następujące cechy:
(1) operacja, (2) asortym ent w yrobów , (3) n r  
pieca, w  k tó ry m  przebiega odpow iednia ope­
racja, (4) robo tn ik  w ykonu jący  daną operację.

Operacje, ja k ich  dokonuje się w  p iecowni 
oznaczono odpowiednio num eram i: ustaw ianie 
w yrobów  w  piecu •—  1; palenie —  2; w ystaw ia ­
nie w yrobów  z pieca —  3.

A so rtym en ty  rów nież oznaczono odpow iedni­
m i num eram i, ja k  następuje: w y ro b y  ka n a li­
zacyjne —  1; w y ro b y  kwasoodporne ■—  2; p ie r­
ścienie Raschiga —  3.

Jeżeli chodzi o pozostałe cechy dotyczące 
num eru pieca i  num eru m a rk i robo tn ika , to 
bliższe w yjaśn ien ie  w yda je  się tu  zbędne.

D la  ilu s tra c ji zamieszczam dodatkowo tabe l­
kę, w  k tó re j podane są operacje, num ery  p ie­
ców oraz liczba robo tn ików , za ję tych p rzy  w y ­
konyw an iu  operacji. L iczba robo tn ików  z uw a­
g i na to*, że założono, iż  n iek tó rzy  z n ich  będą 
m lieli 2 tu b  3 k a r ty  w ynosi w  naszym p rzy­
kładzie 53.

Tablica 2

O p e r a c j e

Asortyment
(wyroby)

ustawianie palenie wystawianie

N r
pieca

ilość
robot­
ników

Nr
pieca

ilość
robot­
ników

Nr
pieca

ilość
robot­
ników

Kanaliza­
cyjne

12
4
3

5
14
14

6 7 5
6

6
6

Kwasood-
porne 12 9

12 6

Rascliigi 1 13

Liczba
ka rt 42 20 18

Po przecięciu odpow iednich o tw orów  w  k a r­
tach przystąpiono do prób. W zór k a r ty  użyte j 
do prób przedstaw ia rys. 2. Pierwszą próbę w y ­
konano, zakładając, że k a r ty  robocze m am y po­
segregować w edług asortym entów , operacji i 
num erów  pieców. Zużycie czasu badano przy  
pomocy stopera.

P rzy segregacji bez użycia p rę ta  do w yb ie ra ­
n ia  zużyto 8 m inu t.

Ten sam rodzaj segregacji w ykonany p rzy  
pomocy wybieracza za ją ł zaledw ie 1,2 m inu t.
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Oszczędność czasu na segregację, jaką  osiągnię­
to po zastosowaniu wybieracza, w ynosi w ięc 
85%.

Należy tu  zaznaczyć, że segregacja k a r t do­
konyw ana bez wybieracza n ie  zawsze przebiega 
bezbłędnie, zwłaszcza p rzy  dużej liczb ie  ka rt. 
Jes,t to n ie w ą tp liw ie  spowodowane osłabieniem  
natężenia uwagi, w ystępu jącym  p rzy  dłużej 
trw a jące j czynności segregowania. Odszukanie 
b łędnie umieszczonej k a r ty  wym aga ponow­
nego przekładan ia  ka rt, co powoduje niepo­
trzebną stra tę  czasu.

Tymczasem segregacja dokonywana p rzy  po­
m ocy wybieracza e lim in u je  ca łkow ic ie  b łędy. 
Jeśli się zaś zdarzy ja k iś  błąd, to w yk ryc ie  go 
jest n iezw yk le  ła tw e  i  znacznie m n ie j praco­
chłonne n iż  w yk ryc ie  bez wybieracza.

Oprócz p róby segregacji, k tó rą  opisano w yżej, 
dokonano jeszcze k i lk u  innych, k tó re  spotyka 
się w  praktyce. Podam y tu  w y n ik i jeszcze jed ­
ne j z tak ich  prób.

Koszty własne zainteresowane są, ile  np. ko­
sztu ją  operacje ustaw iania, palenia i  w ys taw ia ­
n ia  w yrobów  kana lizacyjnych. Spośród k a r t 
w yb ie ra m y wszystkie  te  ka rty , k tó re  dotyczą 
w yrobów  kana lizacyjnych. M ając je  w ybrane 
z łatwością możemy już  w yb rać  interesujące 
nas operacje.

Na w ykonanie  te j czynności bez wybieracza 
zużyto 2,63 m in u ty . Ta sama czynność w ykona­
na p rzy  pomocy wybieracza zaję ła 0,38 m inu ty .

Oszczędność czasu p rzy  te j segregacji w y ­
niosła 85,6%.

Już te 2 p róby dają nam pojęcie o kolosalnej 
oszczędności czasu, jaką  można uzyskać dzięki 
zastosowaniu k a r t se lekcyjnych dz iurkow anych 
marginesowo.

N ie to jednak jest najważniejsze.
Chodziło nam bow iem  n ie  ty le  o w ykazanie 

oszczędności na czasie w yb ie ran ia  żądanych 
ka rt, ile  o w ykazanie m ożliw ości rozszerzenia 
zakresu oznaczeń.

W  ja k im  stopniu to rozszerzenie występuje?
P rosty p rzyk ład  zaraz nam to wykaże. Jeśli 

pozostaniemy p rzy  s ta rym  systemie oznaczeń, 
to korzysta jąc z k lucza i  bieżącej num erac ji 
o tw orów  zdołam y oznaczyć, jeś libyśm y chcie li 
oznaczać np. p rzedm io ty  —  maks. 16 różnego 
rodza ju  p rzedm iotów  to znaczy ty le , ile  m am y 
otw orów .

Ta sama zaś liczba o tw orów  t j .  16 p rzy  zasto­
sowaniu opisanego w yże j systemu oznaczeń po­
zw o li oznaczyć 9999 przedm iotów .

M ożliw ości rozszerzenia zakresu oznaczania 
można w yraz ić  stosunkiem  9999:16.

L iczba oznaczeń wzrasta zatem 625 "razy.
Korzyść przejścia na p ro jek tow an y  system 

oznaczania jes t w ięc bezsporna.
W nioski: Jak w y n ik a  z podanych powyżej 

uwag należałoby:
(1) P rzeprowadzić dokładne badania nad pra­

cochłonnością p rzy  posług iw aniu  się ka rta m i ro ­
boczym i stosowanym i dotychczas.

(2) Opracować w zó r k a r ty  roboczej dz iu rko­
wanej na marginesach i  zastosować ty tu łe m  
próby w  jednym  z w yb ranych  zakładów.

(3) P rzeprowadzić tak ie  same badania nad 
pracochłonnością, aby otrzym ać dane porów ­
nawcze. P róby bow iem  dokonywane „p rz y  b iu r ­
k u “  w  s ka li 80 czy 100 k a r t  n ie  pozwala ją  prze­
w idzieć niespodzianek, ja k ie  n ie w ą tp liw ie  w y ­
n ikną  w  czasie praktycznego stosowania tych  
k a r t  w  ska li przedsięborstwa oraz e fektów  
ekonomicznych. G dyby naw et okazało się, że 
zachodzą w  p raktyce  ja k ie ko lw ie k  niespodzian­
k i czy trudności, to naszym zdaniem nie nale­
żałoby absolutn ie rezygnować z zastosowania 
k a r t  se lekcyjnych. Trudności tak ie  czy inne są 
przecież zawsze do pokonania.

(4) Zbadać możliwość zastosowania k a r t  se­
le kcy jn ych  w  handlu.

(5) Zbadać m ożliw ości zastąpienia tzw . „k a r t  
po jęc iow ych“  ka rta m i se lekcy jnym i o dz iu rko ­
w an iu  m arginesowym .

H e n ryk  B ia łek

Jan Szczepańska

K ario lek i p łaskie w  adm inistracji przem ysłowej

Ni e p r z e r w a n y  w zrost p ro d u kc ji w  
oparciu o stale wzrastającą wydajność 
pracy może się rozw ijać  w  oparciu 
o sta ły  postęp techniczny i  podnosze­
nie k w a lif ik a c ji zawodowych. Wszyscy 

dobrze zdajem y sobie sprawę ze szkodliwości 
przerostów  adm in is tracy jnych . Z ty m i przero­
stam i m usim y walczyć drogą podnoszenia po­
ziom u organizacyjnego i  w zrostu  w yda jności 
pracy. U m ie ję tne  stosowanie nowoczesnych 
środków technicznych: techn ik i pisania, liczenia, 
kreśleń itp . —  pozwala na ogromne uspraw nie­
n ie  prac adm in is tracy jnych  i  zmniejszenie ich  
pracochłonności.

Jednym  z w ie lu  tak ich  nowoczesnych środ­
ków  w yb itn ie  uspraw nia jących pracę w  biurze,

są ka rto te k i płaskie, k tó re  zna jdu ją  szerokie za­
stosowanie szczególnie w  operatyw ne j rachun­
kowości, w  magazynach, p lanow aniu, ew iden­
c ji, w  pracy dyspozytorskie j itd .

Stosowanie ka rto tek  p łaskich na m iejsce k a r­
to tek  p ionow ych p rzyb ie ra  charakte r masowy. 
Coraz w ięcej przedsiębiorstw,, b iu r  i  urzędów 
przechodzi na ka rto te k i płaskie. T łum aczy się 
to tym , że ka rto te k i płaskie m ają  ogromną prze­
wagę nad ka rto tekam i p ionow ym i ta k  pod 
względem  se lekcji m ateria łów , łatwości, odszu­
k iw a n ia  danych, ja k  i  u ła tw ionego dokonyw a­
n ia  zapisów, odznaczają się poza ty m  m ałą 
objętością. M im o tych  ogrom nych zalet jest 
jeszcze w ie le  przedsiębiorstw , stosujących prze­
starzałe, n iewygodne ka rto te k i pionowe. Stoso­
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wane są rów nież nadal wszelkiego rodzaju 
książki, zeszyty, tabele itp . środki techniczne, 
k tó re  mogą być zastąpione ka rto tekam i płas­
k im i.

Rodzaje kartotek płaskich 
i sposoby ich wykonania

K a rto te k i p łaskie różnią się od p ionow ych 
sposobem rozmieszczenia k a r t oraz ich przecho­
w yw ania . W  karto tekach  tych  k a r ty  rozmiesz­
czone są i umocowane na płaszczyźnie, z ka rto ­
nu, d yk ty  lu b  blachy, stopniowo, ka rta  pod k a r­
tą. Spod każdej leżącej o stopień w yżej ka rty , 
wypuszczony jest brzeg szerokości ok. 1 cm od 
następnej n iżej leżącej ka rty . Brzegi te prze­
znaczone są do w p isyw an ia  treści oznaczającej 
np. nazwę m ateria łu , n r  konta, adres przedsię­
b iorstwa, dane w yn ikow e  itp . W  ten sposób ty ­
tu ły  oraz w y n ik i obliczeń w szystkich k a r t są 
widoczne i odszukiwanie poszczególnych k a rt 
n ie spraw ia obsługującemu na jm nie jsze j 
trudności. Również zapisywanie w  kartach 
jest n iezw ykle  u ła łtw ione , gdyż k a r t nie 
trzeba w yjm ow ać, lecz po o tw arc iu  szuflady lub  
ok ładk i dokonu jem y zapisów, unosząc do góry 
ka rty , znajdujące się nad kartą , w  k tó re j m am y 
dokonać zapisu. Po dokonaniu zapisu k a r ty  
opuszczamy. K a rto te k i p łaskie w ykonyw ane są 
w  różny sposób w  zależności od rozmieszczania 
i  um ocowywania ka rt, od stopnia ich  nachyle­
nia, od fo rm a tu  itp .

N a jp raktyczn ie jsza  i jednocześnie n a jła tw ie j­
sza do w ykonan ia  sposobem gospodarczym jest 
karto teka w kle jana . K a r ty  w  ty m  w ypadku na­
k le ja  się ich górnym  brzegiem na arkusz na- 
p ie ru  —  ka rtonu  ustalonego fo rm atu , po 50—  
100 lub  200 k a r t na 1 arkuszu, następnie ka rton  
ten z w k le jo n ym i ka rtam i, całą jego płaszczy­
zną spodnią w k le ja  się do album u, ra m k i itp .

Za le ty ka rto tek  p łaskich w k le janych  to ła ­
twość wykonania , taniość, m ała objętość, 
łatwość se lekcji danych i dokonyw ania zapisów. 
Wadą natom iast jest n iem ożliwość swobodnego 
przemieszczania k a rt z pozyc ji na pozycję. D la ­
tego też ka rto te k i w k le jane  stosowane są do 
ew idencji p rzedm iotów  stałych, rzadko zm ienia­
jących nazwy konta, g rupy itp .

Do udoskonalonych typ ó w  ka rto tek  płaskich 
należą tzw . ka rto te k i ram kowe. Każda ka rta  
w  kar+otece tego typ u  ma swoją ram kę czv li 
oprawkę, w  k tó re j jest umocowana. Jednakże 
ka rto te k i tak ie  mogą bvć w ykonyw ane ty lk o  
przez specjalne w y tw ó rn ie  i są dość kosztowne. 
P rzy tym  za jm u ja  one w ięcej m iejsca n iż ka r­
to tek i wkle jane. K a rto te k i ram kowe w yko n y ­
wane są w  różnych wielkościach, w  skrzynkach 
m etalowych, lu b  d rew n ianych  mieszczących po 
60 k a rt w  każdej szufladzie na specjalnych pod- 
stawaeh-sto jakach, w  albumach. K arto teka  
6-szufladkowa mieści około 360 ka rt, 12-szuflad- 
kowa 720 k a r t i  18-szufladkowa ok. 1080 ka rt.

Specjalnie wygodne i ła tw e  do przenoszenia, 
zapisów gą ka rto te k i albumowe, zawierające po 
50, 100 i  200 ka rt. Z na jdu ją  one zastosowanie 
p rzy  ew idencji dyspozytorskie j, p rzy  re jes trac ji 
i ko n tro li w ykonania  opera tyw nych p lanów  we­
w nątrzzakładow ych itp .

Jeden rzu t oka w ystarczy, aby objąć stan w y ­
konaw stw a za dany okres o ile  oczywiście ka r­
toteka prowadzona jest na bieżąco.

Szczególne za le ty w  operatyw ne j k o n tro li 
i  ew idenc ji posiadają ka rto te k i zaginane. B rzegi 
tak ich  k a rt m ają osobne ru b ry k i, w  k tó rych  
m ieści się po k ilk a  lu b  k ilkanaście  w ierszy od- 
dzip lonych lin ia m i. Każda taka ru b ryka  odnosi 
się do pewnego okresu lu b  przedm iotu, np. rocz­
na ka rta  będzie m ia ła  13 w ie rszy (12 m iesięcy 
i  w y n ik  roczny) —  ka rta  kw a rta lna  5 w ierszy 
(4 k w a rta ły  i  w y n ik  roczny). Brzegi tak ich  k a rt 
są zaginane do w ierzchu na punktow anych 
lin iach  w ierszy, tak że na w szystkich zagiętych 
kartach widoczne są ty lk o  aktua lne dane , zaś 
dane za okresy przeszłe są zagiete i  przysłonięte, 
lecz po ich rozw in ięc iu , w  każdej c h w ili są w i­
doczne i  ła tw e  do sprawdzenia. W  ten sposób 
dane ew idencyjne zachowywane są do w glądu 
i  ko n tro li, a w idoczne są ty lk o  te części ka rt, 
k tó re  dotyczą danych bieżących.

W ykonanie ka rto tek  sposobem gospodarczym 
sprowadza się do opracowania w zorów  kart, 
w yboru  gatunku i ko lo ru  papieru do nakle jen ia  
ich na papier i w k le ien ia  do ok ładk i album u. 
D otyczy to w  p ierw szym  rzędzie ka rto tek  a lbu­
m owych stosowanych w  opera tyw ne j ew idencji 
i  ko n tro li. Tam gdzie w  grę wchodzi tzw . ma­
sówka (k ilka  lu b  k ilkanaście  tysięcy k a rtl, w in ­
n y  być stosowane ka rto te k i w ykonane fabrycz­
nie.

Oznaczanie i grupowanie k a r t można w yko ­
nywać na maszynie do pisania, ręcznie, p rzy  
pomocy s+em pli, num eratorów , oznączników, 
kon ików  itp . P rzy m aszynowym  oznaczaniu 
k a r ty  należy ty tu ły  k a r t wypisać przed ich 
w kle jen iem . N akle jone k a r ty  pow inny  lekko 
odchylać się do góry, dlatego przed nakle jen iem  
ich na karton , w  m iejscach zgięcia muszą one 
być złamane.
Wy- . V"

Korzyści z zastosowania kartotek płaskich

W  porów nan iu  do ka rto tek  p ionow ych ka rto ­
te k i p łaskie m ają cały szereg zalet, k tó rych  
b rak  ka rto tekom  p ionow ym . Przede w szystk im  
w iec poiemność ka rto tek  płaskich jest od pó ł­
to ra  do dwóch razy większa od p ionowych. Po­
nieważ można p rzy  karto tekach płaskich stoso­
wać dłuższe fo rm a ty  papieru (arkusz A4 skła­
dany) oraz używać cieńsze ga tunk i papieru.

W  karto tekach płaskich na zakry tych  czę­
ściach k a r t nanosim y zapisy danych w y jśc io ­
wych. a w y n ik i wzal. w skaźn ik i na w idocznych 
marginesach ka rt. W  ten sposów o trzym u jem y 
dokładną przejrzystość k a r t bez w y im ow an ia  
i  podnoszenia ich. N iew ie lka  objętość, zwłasz­
cza ka rto tek  album owych i skrzyn iow ych  u ła t­
w ia  ich przechowywanie i  przenoszenie z m ie j­
sca na miejsce.

Prowadzenie ka rto tek  p łaskich zamiast p io­
now ych um oż liw ia  osiągnięcie dużej oszczęd­
ności czasu. N ie potrzebu jem y bow iem  w yszu­
k iw ać  ka rt, w y jm ow ać ich do zapisu a następ­
n ie  w kładać k a rt na w łaściwe miejsce. Zasto­
sowanie ka rto tek  płaskich um oż liw ia  u n ikn ię ­
cie sporządzania wykazów, zestawień itp . —
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gdyż odpowiednie zgrupowanie i  uszeregowanie 
k a r t w  w ie lu  w ypadkach stanow i także gotowe 
zestawienie, w ykaz itp .

Często też, rozporządzając ka rto teką  płaską, 
można un iknąć sporządzania w ykazu obrotów  
zestawień itp . posługując się fo tokop ią  ka rto ­
tek i. W  ty m  w ypadku  fo tog ra fia  k a rto te k i w y ­
konana na fo tokopiarce daje w ie rną  odbitkę 
o ryg ina łu  p rzy  m in im a ln ym  nakładzie czasu 
i  kosztów.

Podajem y k ilk a  p rzyk ładów  zastosowania 
ka rto te k  w  przem yśle m aszynowym :

1) D zienny obrachunek odlewów  i  czę­
ści prow adzić można w  karto tekach a lbu ­
m ow ych w k le janych  prowadzonych przez 
b iu ro  dyspozytora w ydzia łu . W  ty m  w ypad­
k u  na każdą część w g  zlecenia zakładam y 
osobną ka rtę  —  k a r ty  rozmieszczamy 
w  a lbum ie ko le jno  w g narasta jących nu ­
m erów  części odlewów.

W  zakry te j części k a r t obrachunek p ro ­
w adzim y biężąco, w  sztukach w ed ług  na­
stępujących w skaźników : n r  w ytopu, odlał, 
p rzy ją ł, zabrukował, w yd a ł do obróbki. Na 
w idocznych m iejscach k a r ty  uprzednio 
w p isu jem y n r  części czy odlewu, miesięcz­
n y  p lan  p ro d u kc ji i  w ydan ia  części. W  ten 
sposób re je s tru je m y  codziennie, w y n ik i 
w y robu  i  w ydan ia  części z jednoczesnym 
podsum owaniem  w y n ik ó w  miesięcznych.

Leon Speizl

U w a g i o organizacji sęki 
przedsiębiorstwa *

Z W SPÓ ŁC ZESN YC H  autorów  radziec­
k ich  zwłaszcza A . R um jancev kładzie  
nacisk na dobranie odpow iednich fo rm  
organ izacyjnych p rzy  rozstrzyganiu za­
dań przem ysłu socjalistycznego. W  tym  

celu, w ed ług  tego autora —  „w  szeregu zadań, 
przypadających dyrek to row i, jes t w  wyszcze­
gó ln ien iu  spraw  organ izacyjnych przedsiębior­
stwa w ym ien ione rów nież zadanie ustalenia ra ­
cjonalnego systemu organizacji p ro d u k c ji“  **. 
D otyczy to n ie ty lk o  p rodukc ji, lecz także ca­
łości o rgan izacji przedsiębiorstwa.

Szczególne znaczenie ma p rzy  ty m  celowa or­
ganizacja kom órek przedsiębiorstwa, od k tó ­
rych  sprawnego dzia łan ia  zależy skuteczność za­
rządzania przedsiębiorstwem . Do tak ich  kom ó­
rek  należy m iędzy in n ym i sekre ta ria t dy rek to ra  
przedsiębiorstwa. Jak tego dowodzą obserwacje 
z p ra k ty k i, dotychczas u  nas w  w ie lu  p rzypad­
kach poświęcano mało uw ag i organ izacji sekre­
ta ria tu , n iek iedy zaś tę sprawę po prostu zanied­
bywano.

A u to r tego a rty k u łu  m ia ł okazję w n iknąć g łę-
* A r ty k U  n in ie js z y  je s t tłum aczen iem  a r ty k u łu  zam iesz­

czonego w  czasopiśm ie czechosłow ackim  P o d n iko yś  o rg a n i- 
sace n r  7 z 1952 r. T łum aczen ia  dokona ł T . G łodow sk i.

** A . R u m ja n ce v : O rgan izac ja  p rzem ys łu  ZSRR. P raha: 
S w et sove tu 1951 (w  jęz. czeskim ).

2) Obrachunek m iędzywydzia łowego ru~- 
chu części, prowadzony w  b iurze dyspozy­
tora.

3) Obrachunek odkuw ek prowadzony 
w  b iu rze  dyspozytora w yd z ia łu  kuźn i.

4) W  b iurze planowania, do re je s tra c ji 
i  k o n tro li w zrostu  w skaźn ików  w ykonan ia  
planów.

W  gospodarce magazynowej ka rto te k i p łaskie 
znajdą zastosowanie p rzy  ew idenc ji i  k o n tro li 
ruchu  m a te ria łów  oraz p rzy  ew idenc ji i  kon­
tro l i  w ykonan ia  p lanu  zużycia i  dostaw m a­
te ria łów  do p rodukc ji. K a rto teka  ew idencji 
i  k o n tro li zużycia i  dostaw m a te ria łów  do p ro ­
d u k c ji w inna  być prowadzona przez dyspozy­
to ra  zaopatrzenia i  m agazynów wzgl. przez 
zastępcę k ie r. wydz. magaz.

Opracowanie w zorów  kart,, w yb ó r typów  k a r­
to tek, opracowanie w y tycznych  d la  prowadzą­
cych ka rto te k i p łaskie można będzie w ykonać 
w  ścisłym  porozum ien iu  z k ie ro w n ik ie m  w y ­
dzia łu  m agazynów i  ak tyw em  pracow n ików  po­
szczególnych magazynów. Już teraz można 
stw ierdzić, że wprowadzenie ka rto tek  p łaskich 
w  m iejsce p ionow ych w  dużym  stopniu u ła tw i 
pracę magazynom i  przyn iesie  poważne oszczęd­
ności w  czasie i  m ateria łach.

Jan Szczepański

dyrektora

b ie j w  to zagadnienie p rzy  prow adzen iu re w iz ji 
w  szeregu naszych przedsiębiorstw  przem ysło­
w ych; zebrany w  ten sposób m a te ria ł posłużył 
do napisania n in ie jszych  uwag.

C iekawe i  pouczające byw a szczegółowsze 
p rzy jrzen ie  się o rgan izacji sekre ta ria tu  d y re k to ­
ra  w  naszych przedsiębiorstwach przem ysło­
wych. Często sekre ta ria t prow adzi osoba dobrze 
pisząca na maszynie, k tó ra  p rzygo tow u je  d yk to ­
waną korespondencję dyrekto ra , św ietn ie  steno­
g ra fu je , m e ldu je  d y re k to ro w i odwiedzających, 
łączy go ze wskazanym i num eram i te le fon iczny­
m i, p rz y jm u je  pocztę i  dba o a rch iw um  kores­
pondencji.

N iedoświadczony w idz, obserwujący to po­
w ierzchow nie , —  być może —  nie pozna, że 
w  tym  przypadku ma przed sobą doskonałą ko­
respondentkę, lecz byn a jm n ie j n ie  sekretarkę 
dyrekto ra . Piszący te słowa pam ięta zdarzenie 
prawdziwe, k iedy  d y re k to r przedsiębiorstwa na 
pytan ie , czy uważa obsadę sekre ta ria tu  za od­
pow iedn ią i  sekre ta ria t za dobrze zorganizowa­
ny, czy też nie, da ł bez nam ysłu odpowiedź 
tw ierdzącą. Dalszy jednak przebieg w iz y ta c ji 
u ja w n ił pewne interesujące fa k ty , w  k tó rych  
św ie tle  sytuacja  w yg ląda ła  ca łkow icie  odm ien­
nie.
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Na p rzyk ład  każdy m ia ł dostąp do dyrek to ra  
w  ja k ie jk o lw ie k  spraw ie i  k iedyko lw iek . Ta oko­
liczność w kró tce  stała sią powszechnie znana 
i  każdy nachodził dyrekto ra , donosząc m u 
o sprawach po prostu  ¡błahych: kucharz s to łów ki 
zakładowej o jadłospisie, palacz centralnego 
ogrzewania o n ic nieznaczącej rurze, rachm istrz
0 szufladzie b iu rka , k tó ra  się n ie chciała dom y­
kać itd . W skutek tego drogocenny czas d y rek ­
to ra  b y ł m a rno traw iony  na bezsensowne dro­
biazgi i  d y re k to r m óg ł poświęcić się ważnej 
pracy dopiero wieczorem, k ie d y  b y ł ju ż  zmęczo­
n y  i w yczerpany ta k im i sprawam i. N ie zdała 
się już  na n ic  bardzo w ie lka  jego pracowitość
1 przesiadywanie do późna w  nocy; d y re k to r ów, 
k tó ry  chciał być dobrym, k ie row n ik iem , w  rze­
czywistości okazał się bardzo z łym  k ie ro w n i­
kiem .

Czego b rak  by ło  w  ty m  przypadku? Sprawnej 
organizacji w iz y t u dy rek to ra  przedsiębiorstwa, 
nad k tó rych  udzie lan iem  pow in ien  czuwać bez­
kom prom isowo sekretarz. M usi on ogarniać szer­
szy w idnokrąg  i  um ieć odróżniać spraw y tak 
ważne, że nadają się do przedstaw ienia ich  dy­
re k to ro w i w  każdej ch w ili, od m n ie j ważnych, 
m usi też m ieć dostateczny a u to ry te t, aby wszy­
s tk im  innym  odw iedzającym  odm ów ił i  w yzna­
czył im  rozm ow y na godziny przyjęć.

Dzisia j sekre ta ria t socjalistycznego dyrek to ra  
nie jest ju ż  zaporą pom iędzy dyrek to rem  i  p ra ­
cującym i, ja k  to byw a ło  w  dobie kap ita lizm u. 
W  ciągu powszechnie usta lonych godzin p rzy jęć 
dostęp do dyrek to ra  m usi być w o ln y  dla każde­
go. Poza ty m i jednak godzinam i trzeba u trz y ­
m yw ać porządek; tego zaś w łaśn ie  b rak  by ło  we 
w spom nianym  przypadku.

Wiąże się to  z p lanowaniem  czasu pracy d y ­
rektora. We wspom ianym  przypadku p lanu  ta ­
kiego w  ogóle nie było. Zasada planowości, p rzy ­
toczona w  statucie jako pierwsza wśród wszyst­
k ich  zasad zarządzania przedsiębiorstwem , nie 
b y ła  tam  zastosowana do pracy k ie row n ika  
przedsiębiorstwa. A  przecież bezsprzecznie jest 
ważne, aby k ie ro w n ik  p lano iya ł swTe czynności 
i  swój czas, czy li —  aby m ia ł p raw id łow o u łożo­
n y  term inarz, w  k tó ry m  b y łb y  określony czas, 
ja k i chce przeznaczyć w  ciągu dnia na: a) prze­
studiowanie i rozb ió r sytuac ji, b) zasięgnięcie 
porad, c) styczność z masami pracu jącym i, 
d l rozstrzygnięcie w  sprawach zasadniczych, 
e) decyzje w  sprawach m niejszej wagi, f) kon­
tro lę , g) szkolenie itd .; aby m ia ł swój k ró tk o ­
te rm in o w y  p lan  pracy, w  k tó ry m  ma zaplano­
wane konkre tne  zadania na najbliższe tygodnie ; 
aby m ia ł swój d ługo fa low y p lan perspektyw icz­
ny, w  k tó ry m  m a zaplanowane ustalone na 
dłuższe te rm in y  zadania, ja k ie  zamierza roz­
strzygnąć i  zakończyć.

T a k i p lan prac łącznie z p ra w id łow ym  w yzna­
czaniem te rm inów  zapewnia k ie ro w n iko w i po­
trzebny m u spokój w  p racy  i  chron i go przed 
„szturm owością“ 1, k tó ra  w  zarządzaniu przed­
siębiorstwem  —  w ym agającym  rozważania bez 
pośpiechu —  jes t szkodliwsza niż w  ja k im k o l­
w ie k  innym  dzia łan iu  w  przedsiębiorstw ie.

Cóż ma z ty m  wspólnego sekretariat? Z apraw ­
dę bardzo w ie le ! T e rm inarz  i p lany  spoiządza

sobie d y re k to r przedsiębiorstwa wyłącznie sam, 
ale cała praca sekre ta ria tu  m usi zm ierzać ku  
temu, aby p lan ten b y ł ściśle w ykonany. Dzia­
łan ie  sekre ta ria tu  jest współdzia łan iem  z dy­
rekto rem  a w  znacznej m ierze jest też w a ru n ­
k iem  skuteczności pracy dyrekto ra . Sekretarz 
pow in ien  troszczyć się o to. aby ów  p lan  m ógł 
być w c ie lany  w  życie, i  pow in ien  ta k  pokiero­
wać a d m in is tra cy jn ym i czynnościam i sekreta­
ria tu , aby b y ły  w  zgodzie z l in ią  w ytyczną  za­
dań k ie row n ika .

Tu docieram y do dalszej sprawy podstawowej. 
W  p rzypadku  w spom ianym  powyżej dy re k to r 
przedsiębiorstwa o trzym yw a ł jakoby dla in fo r ­
m ac ji ■—  cały zwał na jróżn ie jszych nadesłanych 
korespondencji, k tó re  wcale go nie do tyczy ły . 
A  z samego przedsiębiorstwa dostawał potem do 
podpisania znowu stos korespondencji, m iedzy 
in n y m i rów nież wszystkie  zamówienia p rzekra ­
czające 20000 ko ron  czeskich. Działo sie to zaś 
w  w ie lk im  przedsiębiorstw ie, gdzie —  odpowie­
dnio do ogólnej objętości zamówień oraz ich 
ilości —  b y ło b y  zupełnie dopuszczalne rozsze­
rzenie pe łnom ocn ictw  k ie row n ika  zaopatrzenia 
i  zakreślenie im  granic znacznie dalszych. Prócz 
tego d y re k to r przedsiębiorstwa jest zasypywa­
n y  bezładna m ieszaniną na jróżn ie jszych m e l­
dunków , spisów i  zestawień, a to wszystko m ia ­
ło m u zapewnić „przegląd stanu i  działania 
przedsiębiorstwa“ .

Podobnie jak  to by ło  z w izy ta m i i w  te j spra­
w ie  n ie  pam iętano o tym , że p rzy  rozdzie lan iu  
korespondencji trzeba postępować w ed ług  ja ­
k ie jś  zasady, k tó ra  by łaby w  zgodzie z zadania­
m i us ta lonym i w  p lan ie  p racy  dyrekto ra . Zno­
w u  zależy to od orien tow an ia  się i um ie ję tności 
sekretarza „p rz e filtro w a n ia “  lis tó w  i  n ie  ob­
ciążania dyrek to ra  przedsiębiorstwa sprawam i 
drugorzędnym i. Co się zaś tyczy  in fo rm ow an ia  
k ie row n ika  przedsiębiorstwa o stanie przedsię­
b io rs tw a  i biegu snraw., można to osiągnąć n a j­
lep ie j w  ten sposób, że się ściśle określi, jak ie  
przeglądy, m e ldunk i i  zestawienia s ta tystycz­
ne pow inny  być dawane dy rek to row i do p rze j­
rzenia codziennie, k tó re  co tydzień , a k tó re  raz 
na m iesiąc oraz k to  ma ie  przedstaw iać i s łu­
żyć fachow ym i objaśnieniam i. Obowiązkiem  
zaś sekretarza jest dbanie o to, aby wszystko 
by ło  dostarczane w  porę i  bez usterek oraz zw ra­
canie się w  razie potrzeby z ponagleniam i.

Prócz tego ¡jednak d y re k to r przedsiębiorstwa 
m usi być wszechstronnie in fo rm ow any rów nież
0 różnych now ych ustawach, zarządzeniach
1 w ytycznych , w ydaw anych przez organy nad­
rzędne, ponadto o wiadomościach o przedsię­
b io rs tw ie  i  jego wyrobach, opub likow anych 
w  prasie, przez radio itp . Jest zrozumiałe, że 
by łoby  to niewygodne, gdyby d y re k to r m usia ł 
sam studiować wszystkie nowe prawa, zarzą­
dzenia, o kó ln ik i swego m in is te rs tw a  itp . doku­
m enty. C ały 8-godzinny dzień roboczy zaledwie 
b y  na to w ysta rczy ł. Trzeba w ięc go in form ow ać 
k ró tk im i cy ta tam i o tym , co jest d la niego n a j­
ważniejsze. Jest to dalszy ciąg pracy, przypa­
dającej z obow iązku sekre ta ria tow i.

Bardzo pouczający jest rozb ió r spraw, jak ie  
d y re k to r rozpa tru je  i  za ła tw ia  np. w  ciągu jed-
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nego tygodnia. Na taką k lasy fikac ją  pow in ien 
znaleźć wolne chw ile  co jak iś  czas każdy k ie ­
ro w n ik  sekre taria tu . Jeżeli w ykona się to. do­
kładnie. zgodnie z rzeczywistością, można będzie 
uzyskać dane, k tó re  posłużą do udoskonalenia 
organ izacji zarządzania przedsiębiorstwem. 
Trzeba w yodrębn ić sprawy bieżące codzienne, 
stale powtarzające się, k tó re  można przsunąć do 
zakresu kom petencji k ie ro w n ikó w  w ydzia łów , 
oddziałów itd .

D y re k to r przedsiębiorstwa m usi m ieć dość 
czasu na to, aby w  m yśl art. 59 S ta tu tu  mógł 
„za jąć się przede w szystk im  sprawami zasadni­
czym i, n iecodziennym i i ta k im i, k tó re  już  w y ­
kraczają poza zakres zw yk łe j p ra k ty k i“ .

D y re k to r pewnego konkretnego przedsiębior­
stwa b y ł znany powszechnie jako człow iek ob­
darzony n iezw yk łą  pamięcią, pom imo tego jed­
nak uskarżał się au to row i niniejszego a rtyku łu , 
że wymagania, ja k im i zarządzanie nowoczesne­
go przedsiębiorstwa obciąża jego pamięć, są po­
nad jego m ożliwości. D enerw uje  go —  m ó w ił — 
każda depesza i dalekopis nadsyłane przez w ła ­
dze nadrzędne, gdvż może to być przypom nie- 
n ie  o ja k ie jś  n ieza ła tw ione j sorawie. P rzy b liż ­
szym i szczegółowszym zbadaniu tego zagad­
n ien ia  stw ierdzono, że d y re k to r w  toku prac 
bieżących w yda ł szereg ważnych rozkazów i roz­
s trzygną ł w ie le  spraw; gdy go zapytano, aby 
w y lic zy ł, k tó re  rozkazy i rozstrzygnięcia w yda ł 
w  ciągu ostatniego miesiąca, od razu z m ie j­
sca zaczął je  w ym ien iać, donóki m u starczyła 
jego dobra pamięć. Potem jednak zaczai prze­
bierać p ro toko ły  i  zapiski, z k tó rych  jedne b y ­
ły  położone tu. inne. tam : ostatecznie nonrosił 
do pomocy sekretarkę. K ie d y  po godzinie po­
szukiwań niczego nie znalazł, skap itu low a ł, w y ­
znał, że n ie  uda mu się odpowiedzieć w yczerpu­
jąco na postawione pytanie.

W  tym  przypadku b rak  by ło  proste j, p rze j­
rzyste j ew idencji poleceń i decyzji dyrek to ra  
przedsiębiorstwa. Jest zrozumiałe, że bez tak ie j 
ew idencji nie jest m ożliw a ani systematyczna 
kon tro la , ani chociażby śledzenie w yko n yw a ­
nia poleceń, k tó re  jest nieodłączną funkc ją  spra­
w n ie  działającej organizacji. Ew idencja  i dop il­
now yw anie  w ykonania  zarządzeń dyrek to ra  
przedsiębiorstwa jest iednvm  z najważnie jszych 
zadań sekretaria tu . W  opisanym przypadku nie 

. by ło  ani ew idencji, ani dopilnow ania i d y re k to r 
m usia ł polegać w yłącznie na w łasnei pamięci. 
N ic  dziwnego, że b y ł nerw ow y, n iespoko jny i że 
s trac ił poczucie bezpieczeństwa, będące g łów ­
nym  w arunk iem  skupienia się i  osiągnięć 
w  pracy.

A by  w ykonanie  zarządzeń mogło być syste­
m atycznie kontro low ane, niezbędne jest w yzna­
czanie te rm inów  i osób odpowiadających za w y ­
konanie. Ponadto trzeba, aby w ykonanie zarzą­
dzenia by ło  autom atycznie meldowane przez 
w ykonaw ców  sekre ta ria tow i. Trzeba jednak 
również, aby sekretarzow i b y ły  nhdsyłane w  po­
rę m e ldunk i o przypadkach, k iedy  z tak ich  czy 
innych  przyczyn nie można będzie dotrzym ać 
wyznaczonego te rm inu . O tych przypadkach se­
k re ta rz  zam elduje dyrek to row i, żeby —  odpo­
w iedn io  do p ilności i  ważności —  m og ły  być

przedsięwzięte środki zaradcze. W  przypadkach, 
k iedy  te rm in  już m iną ł zanim  nadszedł m eldu­
nek o w ykonaniu , sekretarz pow in ien zbadać, 
ja k i jest stan sprawy, i o poleceniach n iew yko ­
nanych pow in ien m eldować dyrek to row i. P rzy 
ta k im  systemie automatycznego śledzenia prze­
biegu w ykonania  poleceń d y re k to r jest stale 
o w szystk im  in fo rm ow any, w  szczególności
0 przypadkach, gdy w ykonanie  jest zagrożone.

Siedzenie przebiegu w ykonania  poleceń we­
d ług m eldunków  od osób odpow iedzia lnych za 
w ykonanie  musi być w  n iek tó rych  przypadkach 
uzupełniane przez doraźną kon tro lę  w ykonania  
polecenia w  danym  w ydzia le. Tak ie j w ydz ia ło ­
w ej k o n tro li z regu ły  nie może już  prowadzić 
sekre taria t; należy to już  do zakresu działania 
k o n tro li w ew nątrz  przedsiębiorstwa, k tó re j —  
jako specjalnej kom órk i ko n tro ln e j —  nie po­
w inno  zabraknąć w  żadnym  przedsiębiorstw ie.

_ Do czynności sekre taria tu  dyrek to ra  przedsię­
b io rs tw a należy także przygotow yw an ie  kon fe ­
renc ji dyrek to ra  ich zw oływ anie  i sporządza­
nie p ro toko łów  z tych  kon fe renc ji, z w yraźnym  
sform ułow aniem  zadań w ytyczonych przez dy­
rekto ra  Staranne przygotowanie kon fe renc ji 
może przyczyn ić się skutecznie do sprawnego
1 owocnego je j przebiegu. Jednym  ze szczegółów 
is to tnych w  praktyce  dość zaniedbywanym  —  
jest drobiazgowe opracowanie program u kon­
fe renc ji, k tó ry  pow in ien być z górv zakom uni­
kow any w szystkim  uczestnikom. Wyznaczenie 
treści program u należy do dyrekto ra , natom iast 
opracowanie program u i  zakom unikowanie go 
zaproszonym należy potem do sekretaria tu .

A u to r pam ięta w ie le  koń fe renc ii, na k tó re  
b y ł zapraszany iako gość d yrek to rów  przedsię­
b io rs tw , w  czasie gdy p row adził rew iz ję  przed­
sięb iorstw ; nie każda z tych  ko n fe re n c ji udawa­
ła sie: zdarzało sie, że skutek b y ł m ize rny  w  po­
rów nan iu  ż  nakładem  czasu i w ys iłków . Zdarzało 
się nawet, że n iek tó rzy  uczestnicy uskarża li się 
na uboczu autorow i, iż n iechętn ie przychodzą 
na konferencje , k tó re  dla n ich oznaczają ty lk o  
zbyteczną stratę czasu. We w szystkich tych  
przypadkach okazywało sie. że główną przyczy­
na niedociągnięć by ło  niedostateczne przygoto­
w yw an ie  kon fe renc ji, im prow izow anych bez 
uprzedniego opracowania program u i  bez poda­
nia tego program u do w iadomości uczestni­
kom.

W szystkie te obserwacie świadczą o tvm , jak  
w ie lk ie  znaczenie ma dobre zorganizowanie 
czynności sekretarza przedsiębiorstwa. Jedno 
trzeba jeszcze podkreślić: sekretarz pow in ien 
być prawą ręką dyrekto ra , n ie w o lno m u jed­
nak na sw vm  stanow isku przywłaszczać sobie 
prawa decydowania za dyrekto ra , n ie wolno m u 
też podejmować czynności, k tó ra  należy do kom ­
pe tenc ji —  na niższym szczeblu —  jednej z ko ­
m órek organizacyjnych przedsiębiorstwa.

Jeżeli uw zg lędn im y te wszystkie  uwagi, mo­
żemy z n ich  w yprow adzić następujący zakres 
dzia łan ia  sekre ta ria tu  dyrek to ra  przedsiębior­
stwa:
1. Z a ła tw ia  korespondencje dyrek to ra  przed­

siębiorstwa i  prow adzi a rch iw um  jego l i ­
stów.
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2. O rganizu je  codzienne w iz y ty  u  dyrek to ra  
w edług z górv ustanowionego porządku.

3. D op ilnow u je  p lanu pracy dyrek to ra  w edług 
term inarza i  ma pieczę nad układem  i  po­
działem  pracy dyrekto ra .

4 Segreguje nadsyłaną korespondencję i  w y ­
biera z n ie j m a teria ł, ja k i pow in ien  o trzy ­
mać dy re k to r d la in fo rm a c ji; prow adzi ew i­
dencję korespondencji.

5. D op ilnow u je  nadsyłan ia m e ldunków  i  doku­
m entów, k tó re  m ają um oż liw ić  d y re k to ro w i 
przedsiębiorstwa przegląd stanu i  biegu 
spraw w  przedsiębiorstw ie —  w edług planu.

6. M a pieczę nad w łaśc iw ym  sporządzaniem 
w y ją tk ó w  ustaw, zarządzeń, opub likow anych 
sprawozdań itp . d la in fo rm ow an ia  dyrek­
tora.

'I. Rozsyła zadania ustalone przez dyrek to ra  
i  zarządzenia wydane przez dyrek to ra ; p ro ­
w adzi ich  ew idencję i  śledzi ich  w ykona­
nie.

8. P rzygotow u je  i  zw o łu je  konferencje  d y rek ­
tora  przedsiębiorstwa, sporządza p ro toko ły  
z kon fe renc ji oraz śledzi w ykonanie  zadań 
i  uchw a ł tych  kon fe renc ji.

L. Spejzl

D Y S K U S J E

Sż. S iadniczenko

Ekonom ika branżow a i ekonom ika przedsiębiorstwa  
jako przedm iot b a d a ń  n a u ko w ych 41

MIM O , że dyskusja o przedm iocie i  me­
todzie ekonom ik branżowych była  
zagajona na łamach pisma „Zagad­
n ien ia  E konom ik i“  ju ż  w  1952 r., to 
jednak ca ły szereg podstawowych 

problem ów n ie  został rozs trzygn ię ty  aż do 
c h w ili obecnej, a wypow iedziane na tem at 
poszczególnych zagadnień wzajem nie w y k lu ­
czające się poglądy nie zostały ściśle sfor­
m ułowane i  naukowo uzasadnione. Obniża to 
poziom teoretycznej dyskusji. Uczestnicy dys­
k u s ji zamiast rozpatryw ać zagadnienia z punk­
tu  w idzenia korzyści gospodarki narodowej 
w  oparciu o prawą socja listycznej ekonom ii, 
nadm iern ie  pochłonięci b y li m yślą w yk ryc ia  
w  ekonom ikach branżowych jak ichś specyficz­
nych praw idłowości. Tow. tow. Kam ienicer, 
Kantorow icz i P iszczulin so lidaryzu ją  się bez 
zastrzeżeń z tezą wypow iedzianą przez tow. 
Chromowa, że „ekonom ik i branżowe m ają  na 
celu w yk ryc ie  praw id łow ości socjalistycznej 
gospodarki w  danej konkre tne j b ranży“  tak ja k ­
by w  danej konkre tne j branży p raw id łow ości te 
b y ły  inne, n iż te, k tó re  o d k ry ł tow . J. W. S ta lin  
d la  całej socja listycznej ekonom iki.

Omawiając zagadnienie praw id łow ości w  kon­
k re tnych  gałęziach przem ysłu, autorzy tego ar­
ty k u łu  słusznie zarzucają P. Chrom owow i, że 
„n ie  przeprow adził on wyraźnego rozgranicze­
n ia  m iędzy ekonomią polityczną, a ekonom ika­
m i b ranżow ym i“  \  pom ija ją  jednakże zasadni­
cze błędne tw ierdzenie, że „w  przem yśle soc­
ja lis tycznym  działa prawo wTartcści zarówno w  
sferze p rodukc ji, ja k  i  sferze c y rk u la c ji“ 2 
Zresztą i sami tow. tow. Kam ien icer, K an to ro -

* T łum aczen ie  a r ty k u łu  z n r  7 (1953) ».Woprosów E ko n o m i- 
k i “ . W ykaz zam ieszczonych dotychczas tłum aczeń a r ty k u łó w  
dotyczących d y s k u s ji o p rzedm ioc ie  i  treśc i e ko n o m ik  b ra n ­
żow ych podany je s t w  n r  8 „E O P “  b r. s tr. 372.

1 „W op rosy  E k o n o m ik i“  N r  2, 1953, s tr. 92.
1 ,.W oprosy E k o n o m ik i“  N r  7, 1952, s tr. 54.

wicz i  P iszczulin rów nież nie wychodzą ze zna­
nego założenia tow. S ta lina  stw ierdzającego, że 
sfera dzia łan ia  praw a w artości jes t w  naszym 
u s tro ju  ekonom icznym  ściśle ograniczona i  u ję ­
ta  w  ram y i  że środków  p ro d u kc ji w  w arunkach 
u s tro ju  socjalistycznego n ie  można w  żadnym  
w ypadku podciągnąć pod kategorię  tow arów .

M ów iąc o prawach „ro zw o ju  socja listycznej 
gospodarki w  ich konkre tnych  prze jaw ach“ , K a ­
m ienicer, K an to row icz  i  P iszczulin  w  gruncie 
rzeczy nie pow iedzie li niczego konkretnego 
o tych  przejawach w  te j czy inne j gałęzi narodo­
w ej gospodarki, w ym igu jąc  się w ypow iedziam i 
bardzo słabo p rzypom ina jącym i „sa m o kry tykę “ . 
Zam iast w n ik liw ie  określić przedm iot nauk i 
ekonom ik i i  o rgan izacji przedsiębiorstwa prze­
mysłowego, og ran iczy li się oni do tautolog icz- 
nego stw ierdzenia: „P rzedm io tem  stud iów  
nauk i ekonom ik i i organizacji przedsiębiorstwa 
przemysłowego jest socjalistyczne przedsię­
b iorstw o przem ysłowe“ . 3 Jest to równoznacz­
ne z powiedzeniem: „P rzedm io tem  nauk i ana­
to m ii człow ieka jest cz łow iek“ .

W  sw ym  a rtyku le  tow. tow . Kam ien icer, K an ­
torow icz i  P iszczulin d a li w zór schematu kursu  
ekonom iki i  organ izacji przedsiębiorstwa prze­
mysłowego, obejmującego 21 tem atów. Jednakże 
treść tem atów  nie została wyjaśniona. Co na 
p rzyk ład  u k ryw a  się w  rzeczywistości pod ty ­
tu łem  „p la n  rozw o ju  techn ik i i  organ izacji 
p ro d u k c ji“ ? Oczywiście —  jak ieś zagadnienia 
techniczne, lecz jak ie  m ianow icie , tego n iew ą t­
p liw ie  nie po tra fią  powiedzieć i  sami autorzy. 
Podobny schemat ku rsu  da li w  swoim  a rtyku le  
G. G otłob ie r i W. Gansztak. Ich  schemat za­
w ie ra  co prawda ty lk o  12 tem atów. Zupełn ie  
słusznie k ry ty k u ją  on i n iep raw id łow e określe­
nie pojęcia „przedsięb io rstw o* 1“ , podane przez 
n iek tó rych  autorów . Jednakże sami tw ierdzą,

1 „W o p ro sy  E k o n o m ik i"  n r  2, 1953 r „  s tr. 101.
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że „przedsięb iorstw o jest fo rm ą organizacji 
społecznej p rodukc ji, k tó re j cele, funkc je  
i  s tru k tu ra  są uw arunkow ane panującym  syste­
mem p ro d u kc ji“ . 4 Każde przedsiębiorstwo, nie 
ty lk o  socjalistyczne, ale i kap ita lis tyczne jest 
p ro d u kcy jn ym  zrzeszeniem się ludzi, koopera­
cją ich pracy, opartą na podziale p racy i  na­
staw ioną na produkc ję  m a te ria lnych  dóbr, lub  
na w ykonanie  koniecznych fu n k c ji społecznych. 
W  socja lizm ie to zrzeszenie, ta kooperacja pra ­
cy jest realizowana w  in teresie  w szystkich 
członków społeczeństwa i  podporządkowana 
praw om  socjalizm u, a przede w szystk im  pod­
stawowem u p raw u socja lizm u —  zapewnieniu 
m aksym alnego zaspokojenia stale rosnących 
m a te ria lnych  i  k u ltu ra ln y c h  potrzeb całego 
społeczeństwa w  drodze nieprzerwanego w zro­
stu i  doskonalenia p rd o u kc ji socja listycznej na 
bazie najwyższej techn ik i.

W  kap ita lizm ie  każde przedsiębiorstwo jest 
p ryw atno-kap ita lis tyczne , działa w  interesie 
k las wyzyskujących, ma na celu otrzym anie  ma­
ksym alnego zysku, podporządkowane jest ży­
w io ło w ym  prawom  ko n ku re n c ji i  anarch ii p ro ­
d u k c ji społecznej. Jednakże zarówno w  p ie rw ­
szym ja k  i w  d rug im  w ypadku m am y do czy­
n ien ia  nie z in d yw id u a ln ym  p racow n ik iem  
o ograniczonej sile roboczej, lecz z ko lek tyw em  
jako  pewną społeczną siłą  w ytw órczą.

A na lizu jąc  proces rozw o ju  w ie lk ie j p ro d u kc ji 
maszynowej od m a n u fa k tu ry  do w ie lk ich  przed­
sięb iorstw  przem ysłow ych —  M arks podkreśla, 
że kooperacja robo tn ików  w  tym  samym p ro ­
cesie pracy tw o rzy  w y jśc io w y  p unk t p roduk­
c ji kap ita lis tyczne j, k tó ra  polega na społecznym 
podziale pracy. N ie ma w ątp liw ości, że i  nasz 
socja listyczny przem ysł i  poszczególne przedsię­
b io rs tw a  op iera ją  się na szerokim  społecznym 
podziale pracy z jedne j strony, a na kooperacji 
pracy z d rug ie j strony.

Odróżnienie ekonom ii po lityczne j od ekono­
m ik  branżowych i  od ekonom ik i przedsiębior­
stwa polega na ty m  w łaśnie, że pierwsza za jm u­
je  się na jba rdz ie j ogólnym i p raw am i ekono­
m icznym i rozw o ju  społeczeństwa w  całości, bez 
naw iązania do konkre tne j fo rm y  p rodukc ji, 
podczas gdy ekonom ik i branżowe i  ekonom ika 
przedsiębiorstwa m ają  przeważnie do czynienia 
ze specyficznym i fo rm am i p ro d u kc ji społecz­
nej i  —  c& za ty m  idzie —  nie mogą być oder­
wane od techno log ii p ro d u kc ji. W  rzeczy sa­
m ej, ja k  można, s tud iu jąc współczesną ekono­
m ikę  h u tn ic tw a  żelaza, pom ijać tak ie  zagad­
n ien ia  ja k  to np., że d la w y to p u  su rów k i po­
trzebna jest n ie  ty lk o  ruda żelaza, lecz rów nież 
koks i  to p n ik i —  i  to w  określonej p roporc ji, 
że dla o trzym ania  s ta li z przerobionej su rów k i 
zaw ierającej pow iedzm y 3°/o czystego węgla, 
niezbędne jest usunięcie części tego węgla, że 
is tn ie ją  w  ty m  celu określone sposoby itd  itd . 
N ie  w yn ika  z tego oczywiście, że ekonom ika 
branżowa sprowadza się po prostu  do techno­
log ii. P rzeciw n ie  —  technologia pow inna być 
w ykorzystana w  oderw aniu jako przesłanka do 
zrozum ienia ro li i  znaczenia danej gałęzi prze- *

* „W o p ro sy  E k o n o m ik i“  n r  8, 1952 r., s tr. 50.

m ysłu  lu b  danego przedsiębiorstwa w  ogólnym  
systemie społecznej p ro d u kc ji i  rep rodukc ji.

Opierając się na tym , co pow iedzie liśm y w y ­
żej, przedm iot i zadania branżowych ekonom ik 
i  ekonom ik i poszczególnego przedsiębiorstwa 
możemy określić w  następujący sposób: ekono­
m ika  branżowa i  ekonom ika poszczególnego 
przedsiębiorstwa jest nauką, k tó ra  bada na jba r­
dziej ogólne zagadnienia specyficznej, op iera ją­
cej się na określonej technologii, działalności da­
nej gałęzi przem ysłu czy danego przedsiębior­
stwa w  ogólnym  systemie p ro d u kc ji społecznej.

Pojedyncze przedsiębiorstwo należy ro zp a try ­
wać jako  na jm nie jszą jednostkę produkcyjną , 
opartą  na kooperacji różnorodnych pod wzglę­
dem czynności p rzedstaw ic ie li fizyczne j i  um y­
słowej pracy, wyposażonych w  określone środki 
p ro d u kc ji konieczne dla w ytw arzan ia  tych  czy 
innych  m a te ria lnych  dóbr lu b  dla w ykonyw a­
n ia  fu n k c ji społeczno-użytecznych i  niezbędnych 
dla społecznej p ro d u kc ji i  rep rodukc ji. Te ostat­
nie odnoszą się w  szczególności do transportu , 
k tó ry , n ie  w y tw arza jąc  m a te ria lnych  dóbr, jes t 
niezbędną częścią składową społecznej p ro d u kc ji 
i  rep rodukc ji. Jeżeli każdą gałąź przem ysłu 
i  każde przedsiębiorstwo będziemy wszechstron­
n ie  analizować jako  część społecznej p ro d u k c ji 
i  rep rodukc ji, wówczas usta lenie zakresu kursu  
ekonom ik i branżowej i ekonom ik i poszczegól­
nego przedsiębiorstwa stanie się znacznie ła ­
tw iejsze.

Podstawowa treść ekonom ik i branżowej i  eko­
n o m ik i przedsiębiorstwa ksz ta łtu je  się w  zależ­
ności od społecznej fu n k c ji danej gałęzi p rzem y­
słu i danego przedsiębiorstwa i  od przebiegu ich 
rea lizacji. W yda je  się nam, że nie ma koniecz­
ności przeprowadzania szczegółowego rozgran i­
czenia m iędzy ekonom iką branżową a ekono­
m iką  przedsiębiorstwa, ponieważ w  szeregu 
w ypadków  rozróżnienie jest ty lk o  ilościowe. Na 
p rzyk ład  przem ysł w ęg low y i poszczególna ko ­
pa ln ia  lu b  szereg kopa lń  wchodzących do tego 
czy innego tru s tu  przem ysłu węgla kam ienne­
go okażą się w  stosunku do siebie pojęciam i czy­
sto ilośc iow ym i. N ie ma organicznego zw iązku 
m iędzy kopa ln iam i Donbasu, Kuzbasu i  K a ra - 
gandy, chociaż wchodzą one do jedne j branży 
przem ysłu węgla kamiennego. W  danym  w y ­
padku połączenie w  jedną gałąź jest w yw ołane 
koniecznością ogólnopaństwowego p lanow ania 
i  zarządzania. W  innych  w ypadkach połączenie 
w  jedną branżę może być w yn ik ie m  organicznej 
w ięz i p rodukcy jne j, jaka  np. is tn ie je  m iędzy 
przem ysłem  w ydobyw czym  i  p rze tw órczym  w  
przemyśle na ftow ym . W  rzeczywistości spotyka­
łb y  najróżnie jsze kom binacje  powiązań w ew - 
nątrzbranżow ych czy m iędzybranżowych, po­
w in n y  one stać się przedm iotem  stud iów  nau­
kow ych.

Jak w iadom o łańcuchowe powiązanie m iędzy 
różnorodnym i gałęziam i przem ysłu i  oddzie lny­
m i przedsięb iorstwam i jest w  kap ita lizm ie  jed ­
ną z przyczyn tego, że kryzys, w ybuchnąwszy 
w  jednej gałęzi przem ysłu, w  sposób n ie u n ik ­
n iony  rozprzestrzenia się i na inne. W  socja liz­
m ie k ryzysy  są wykluczone. Na podstawie p la ­
now ania usuwa się skutecznie w  naszej gospo-
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dar ce narodowej wszystkie dysproporcje i  n ie ­
właściwości. Lecz n ie  dzieje się to sam orzut­
nie —  wymaga to od nas w n ik liw ego  stud iow a­
n ia  ekonom ik branżowych i ekonom ik i przed­
siębiorstwa jako części składowych ekonom ik i 
całej narodowej gospodarki w  oparciu o ogólne 
ob iektyw ne praw a ekonomiczne socjalizm u. 
K ró tko  m ówiąc pow inn iśm y studiować łańcu­
chowe powiązania m iędzy przedsięb iorstwam i 
i  gałęziam i przem ysłu  w  w arunkach soc ja li­
stycznego us tro ju . W  ten sposób ekonom ika 
branżowa i ekonom ika przedsiębiorstwa pow in ­
n y  obejmować przykładow o następujący krąg  
zagadnień:

1. Cel p rodukc ji, działalność danej gałęzi czy 
przedsiębiorstwa, ich charakter i  znaczenie dla 
ogólnonarodowej p rodukc ji, k tó ra  opiera się na 
ob iektyw nych  praw id łow ościach socjalistycznej 
ekonom iki.

2. Istota i  fo rm y  w spółdzia łan ia danej gałęzi 
lu b  przedsiębiorstwa z in n y m i gałęziam i i  przed­
siębiorstwam i. C iężar ga tunkow y danej b ran­
ży lu b  przedsiębiorstwa w  bilansie gospodarki 
narodowej.

3. Podstawowe zasady technolog ii i  techn ik i 
danego przem ysłu na różnych h is torycznych eta­
pach rozwoju. Współczesny poziom rozw o ju  za­
równo w  ZSRR ja k  i  za granicą. K ad ry , ich 
kw a lifika c je , stosunek m iędzy pracą maszyno­
wą i ręczną. Wyższość przedsiębiorstwa socja­
listycznego nad kapita listycznym ^ i  perspekty­
w y  rozw oju  danej branży lu b  przedsiębiorstwa 
w  zw iązku z p ięc io le tn im  planem  rozw o ju  gos­
podark i narodowej ZSRR (zagadnienie budow­
n ic tw a  inwestycyjnego, rekons trukc ji, postępu 
technicznego, m echanizacji, ulepszeń itp.).

4. Poziom i  dynam ika p ro d u kc ji według 
w skaźników  na tu ra lnych , w artościow ych i w  ze­
s taw ien iu  indeksowym . Zasadnicze w skaźn ik i 
w ydajności pracy i  czynn ik i je  określające. 
W spółczynn ik i w ykorzystan ia  urządzeń, tech­
niczne i faktyczne, średnioprogresywne norm y 
w yrobu  itp .

5. Najważniejsze stadia danej p rodukc ji, cy­
k le  produkcyjne , transport w ew nątrzzakładow y 
i  inne zagadnienia, związane z ciągłością i  r y t ­
micznością p rodukc ji, na p rzyk ład  autom atyza­
cja, norm owanie techniczne i  ko n tro la  technicz­
na itp .

6. P lanowanie perspektyw iczne i  bieżące, 
planowanie p ro d u kc ji ry tm iczne j, służba dyspo­
zytorska i służba zaopatrzenia, bieżące plano­
wanie o p e ra ty w n e j ich  znaczenie.

7. Ś rodk i obrotowe, ich  istota i  znaczenie, fu n ­
dusze m ateria łow e i  zapasy, no rm a tyw y, źró­
d ła  i  kolejność uzupełn ian ia  funduszów i  zapa­
sów.

8. Koszty p ro d u kc ji, zagadnienia kosztów 
w łasnych i  rentowności. K ry ty k a  przestarza­
łych  poglądów na dzia łanie p raw a w artości itd .

9. M a te ria lna  i  buchał te ry  j  na ew idencja 
i  sprawozdawczość, system oszczędności, różne 
rodzaje ko n tro li. Z b y t gotowej p ro d u kc ji i  sy­
tuacja  finansowa, rentowność danej branży lub  
danego przedsiębiorstwa.

10. Ulepszanie w a runków  pracy, techn ik i bez­
pieczeństwa i  podnoszenie m ateria lnego dobro­

b y tu  pracow n ików  w  zw iązku z rozw ojem  da­
nej gałęzi przem ysłu czy danego przedsiębior­
stwa.

K u rs  konkre tnych  ekonom ik —  ekonom ik 
branżowych i ekonom ik i przedsiębiorstwa —  nie 
pow in ien  się w ięc sprowadzać do czysto ab­
strakcyjnego stud iowania tych  czy innych  tez 
ekonom ii po lityczne j, chociażby i  w  „k o n k re t­
nych prze jaw ach“ . M im o to tow . Chrom ow igno­
ru je  konieczność w ykorzys tan ia  technolog ii na 
kursach konkre tnych  ekonom ik. R ozpatru je  on 
ekonom ikę branżową jako pew ien odłam  eko­
nom ii po lityczne j i  proponu je by studiować 
stosunki typowe dla bazy społecznej. Pisze on: 
„Je ś li ekonom ia po lityczna s tud iu je  bazę spo­
łeczeństwa, społeczne stosunki produkcyjne , to 
ekonom ik i branżowe s tud iu ją  stosunki ekono­
m iczne w  danej gałęzi przem ysłu  czy gospo­
d a rk i ro ln e j“ . 5

C a łkow ite  utożsam ianie ekonom ii po lityczne j 
z konkre tną  ekonom iką jest w ed ług naszego 
zdania, niecelowe. Nauka ekonomiczna w  zasto­
sowaniu do konkre tnych  gałęzi przem ysłu i po­
szczególnych przedsiębiorstw  pow inna pomagać 
naszym k ie ro w n iko m  gospodarczym, p la n i­
stom, pracow nikom  in żyn ie ry jn o  -  technicznym  
i  w szystk im  przodującym  robotn ikom  poznawać 
i  przew idywać, w  oparciu o ogólne ob iektyw ne 
prawa ekonom ik i .socjalistycznej, procesy p ro ­
d u k c ji i re p rodukc ji w  danej konkre tne j gałęzi 
przem ysłu czy danym  ko nk re tnym  przedsiębior­
stw ie w  ich  dynam icznym  pow iązan iu z całą 
gospodarką narodową i  przede w szystk im  z po­
k re w n ym i branżam i czy przedsiębiorstwam i. 
Obawa przeobrażenia konkre tne j ekonom ik i 
w  technologię jest zupełnie bezpodstawna. P rzy 
w łaściw ym  podejściu do zagadnienia stud iow a­
nie techno log ii pow inno być prowadzone w  oder­
w an iu  i  n ie  może się przekształcać w  w yk ła d  
czystej technologii, czy ty m  bardzie j w  zb iór 
technicznych w iadomości i  przepisów. N ie tak  
rozum ie to zagadnienie Tow. Jemdelianow. 
Z jedne j s trony zgadza się on z tow. Chrom o- 
wem  w  tym , że „p rzedm io tem  ekonom ik i te j 
czy inne j gałęzi gospodarki narodowej są p ro ­
dukcy jne  ekonomiczne stosunki w  danej b ran­
ży“ to jes t rozpa tru je  on ekonom ikę jako  p ro ­
sty odłam  ekonom ii po lityczne j. Z d rug ie j s tro ­
ny  uważa on, że w  danym  w ypadku ma się do 
czynienia z nauką organ izacji i  p lanowania so­
cjalistycznego przedsiębiorstwa przemysłowego, 
k tó ra  w  jego m n iem an iu  „ je s t nauką techniczno- 
ekonomiczną luh in żyn ie ry jn o  - ekonomiczną, 
a nie czysto ekonomiczną...“

Tak oto tow. Jem ie lianow  p o tra fił pić za zdro­
w ie  ekonom ik i branżowej, jednocześnie pogrze- 
bując ją  jako  naukę. P roponuje on „rozw ażyć 
zagadnienie połączenia dwóch kursów  —  k u r ­
su ekonom ik i danej gałęzi przem ysłu i  ku rsu  
organizacji i  p lanowania socjalistycznego przed­
siębiorstwa przemysłowego...“  i  nazwać ten kurs  
„ekonom ika, organizacja i  p lanowanie soc ja li­
stycznego przedsiębiorstwa przem ysłowego“ . 9 
Swoje tw ierdzen ie  tow. Jem ie lianow  uzasadnia 
tym , że ku rs  ekonom ik i socjalistycznego przed-

s „W o p ro sy  E k o n o m ik i“ , n r  7, 1952 r., s tr. 47 — 48. 
" „W o p ro sy  E k o n o m ik i"  n r  4, 1953 r., s tr. 67, 68.
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siebiorstwa n ie  jest w yk ładany  w  wyższych za­
kładach naukowych, podczas gdy kurs organi­
zacji i p lanowania jest w łączony do program u 
wyższych uczelni technicznych.

Zapy tu jem y: czy w a rto  by ło  kruszyć kopie 
p rzy  rozpa tryw an iu  przedm iotu  kursu  ekonom i­
k i  branżowej i ekonom iki przedsiębiorstw , jeżeli, 
ja k  sądzi tow . Jem ielianow , jedynym  praw em  
do ich  is tn ien ia  jest fak t, że są one już  objęte 
p lanam i nauczania wyższych uczelni technicz­
nych. N ie  ulega w ątp liw ości, że dyscyp liny  uczą­
ce organ izacji i p lanowania konkre tnych  gałę­
z i i przedsiębiorstw  są w  w iększej części zbio­
rem  techniczno-organizacyjnych p raw ide ł i me­
tod (bardzo pożytecznych —  o to spierać się nie 
m usim y), a nie obe jm ują  zakresu kursu ekono­
m ik i branżowej jako tak ie j. Obliczenie s iły  p ro ­
d u kcy jne j obrabiarek, niezbędnych dla danego 
przedsiębiorstwa lu b  ilości surowca i  paliwa, 
bez względu na swoją użyteczność, nie może 
zastąpić poznania ekonom iki przedsiębiorstwa 
lu b  ekonom iki branżowej, jako części społecz­
nego procesu p ro d u k c ji. i rep rodukc ji, podobnie

ja k  zapisy bucha lte ry jne  „w in ie n , m a“ itp , 
jeszcze nie tw orzą nauk i o obrocie pieniężnym. 
Można przez całe życie planować prace tego czy 
innego agregatu, nie rozum iejąc w łaściwości 
ekonomicznego działania przedsiębiorstwa i da­
nej gałęzi przem ysłu jako całości. A  zadanie 
polega na ty m  właśnie, aby rozszerzyć w idno ­
k rąg  naszych kadr, tak by z rozum ia ły  one spra­
w y  o znaczeniu ogólnogospodarczym.

K ie row ać —  to znaczy przew idywać, tak  uczy 
M arks izm -Len in izm . Zadaniem  ekonom ik i b ran ­
żowej jako dyscyp liny  naukowej jest: rozw ijać 
w  ludziach radzieckich najlepsze cechy obywa­
te li społeczeństwa socjalistycznego, szeroki ho­
ryzon t m arksistow sko-len inow ski, um iejętność 
orientow an ia się, w  oparciu o ob iektyw ne eko­
nomiczne praw id łow ości w  skom plikow anych 
zagadnieniach ekonom icznych w  ich rozwoju, 
um iejętność p rzew idyw an ia  i  k ie row an ia  roz­
w o jem  ekonom icznym  konkre tnych  odcinków  
d la  zbudowania kom unizm u.

A. Stadniczenko

G L O S S Y

Przykład p lan o w an ia  pracy  
w  urzędzie gospodarczym

Domeną planowania pozostaje < 
dziś proces produkc ji i  świadczenie 
usług m ateria lnych. Węzłowym ele­
mentem takich planów  są norm y, a 
wśród nich na pierwszym miejscu 
— norm y pracy. Ta sytuacja nie za­
chodzi w  procesie zarządzania, k tó ­

ry  — stale wykazuje najrozmaitsze, 
wyrastające z potrzeb życia odchy­
lenia od każdego szablonu, ja k  ktoś 
usiłowałby narzucić, —  i  tym  spo­
sobem u trudn ia  też i  normowanie 
lego części składowych. Dlatego plan  
bywa dotąd w biurze tak często albo

m artw ą lite rą , albo — nie bytua go 
wcale. A jednak praca bez niego 
nie układa się dobrze i efektywne  
planowanie nie schodzi z m yśli ani 
rozważnych kierow ników , ani ich 
trosk liw ych  współpracowników.

Piszący te słowa m ia ł już sposob­
ność przedstawić czytelnikom  „E ko­
nom ik i“  zarówno ogólną koncepcję 
pracy w  jednostkach aparatu 'zarzą­
dzania ’), ja k  i  bezpośrednie sugestie 
co do sposobu zbudowania takiego

1 A r t .  „P ro b le m a ty k a  te c h n ik i i  o rg a n i­
za c ji p ra cy  b iu ro w e j“  — zeszyt 11/1951.

Tabl. 1 Plan pracy na rok

PL Zagadnienie Zamierzony Zak res U w a g i
R o z k ł a d

J skutek pracy I I I I I I IV
1 2 3 4 5 6 7 8 9

3 organizacja kierów- zabezpieczenie syste- stalownie zaabsorbowanie szefa wydziału
nictwa wydziałów 
produkcyjnych

matycznego dozoru 
nad urządzeniami

całością obowiązków nie poz­
wala mu systematycznie kie­
rować utrzymaniem ruchu oso­
biście

5 metodyka śledzenia bieżące ujawnianie układ ma- aparat normowania pracy do-
4

za normami pracy norm zdezaktualizo­
wanych

teriaiów
ewidencyj­
nych

tychczas konstatuje dezaktu­
alizację norm dopiero w skali 
całych PPydziałów

7 zatrudnienie inw a li- zwiększenie liczby profil za- badania wykazały możliwość
dów zatrudnionych inwa­

lidów
trudnienia
inwalidów

produktywnego zatrudnienia 
inwalidów na niektórych sta­

nowiskach, obsadzanych dotąd 
z reguły przez robotników o 
pełnych siłach fizycznych

9 premie zmniejszenie jednost- przemysł X doświadczenie przodujących ro­
botników wskazuje możliwość 
obniżenia dotychczasowego zu­
życia energii

kowego rozchodu 
energi i
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planu  *). W niniejszym  artyku le  
przedstawiony zostanie z kolei p rzy­
kład planu pracy jednego z m in i­
sterstw przemysłowych, idący po l i ­
n ii tam tych rozważań. P rzykład  
obejmuje, jeś li chodzi o tematykę, 
zakres departamentu organizacji, 
norm  pracy, zatrudnienia i  płac.

Jako punkt w yjścia do planowa­
nia pracy służy „uk ład  zagadnień“ , 
opracowany dla poszczególnych w y ­
działów jako trw a ła  dyrektyw a p ro ­
gramowa — zgodnie z przesłanka­
m i, które były szczegółowo omawia­
ne w  „Ekonomice“  w latach 1950 
i 1951 3J. Całość pracy departamentu 
rozdziela się w ięc pomiędzy po­
szczególne zagadnienia tego u k ła ­
du, z tym  że niektóre masowe czyn­
ności biurowe (ewidencja, statysty­
ka itp .) zostały wydzielone i  stano- 
w ią odrębną część prac, u ję tą  dla 
siebie w  dopełniający układ „czyn­
ności technicznych“ . — Pozycje 
układu zagadnień i  wydzielonych  
czynności technicznych stanowią 
szkielet dla planowania prac; m ia­
nowicie przyjęto za zasadę, że każ­
da pozycja planu prac mieści się 'w  
jednej z pozycyj układu, którą też 
w  planie wyraźnie się wskazuje.

Całość planowania rozdzielona zo­
stała na 2 szczeble: roczny i  m ie­
sięczny.

Plan roczny pomyślany został ja ­
ko wytyczna kierunkowa, wskazują­
ca w należytej perspektywie zamie­
rzony efekt, oraz pole, na ja k im  uzy­
skanie tego efektu ma nastąpić. Na­
tom iast plan roczny nie m ów i je ­
szcze bezpośrednio, co konkretnie  
należy uczynić. U kład planu rocz­
nego z przykładow ym i pozycjami 
w idzim y na tabl. 1. Wspomniane 
icyżej elementy planowe podaje się, 
ja k  widać, w  kolumnach 3 wzgl. 4. 
Kolum ny 6 — 9, wskazujące rozkład  
roboty na kw arta ły , wypełn ia się 
dla większej wygody wprost odcin­
kam i l in i i  poziomej.

Dobroć użyteczność takiego p la ­
nu zależy przede wszystkim  od tra f­
nego sformułowania tego, co się za­
mieszcza w  kolum nie 3. Zarówno  
zbyt daleko uchwycony skutek, np. 
przesadnie już  w  fo rm ie: „w ykona­
nie Narodowego Planu Gospodar­
czego“ , jak  i  bardziej jeszcze — fo r-  
malistyczne jego ujęcie np. „w p ro ­
wadzenie szczegółowej ew idencji

'  A r t .  „P la n o w a n ie  i  k ie ro w n ic tw o  w  
b iu rz e “  — zeszyt 2/1952.

* A r t .  „P ró ba  usystem atyzow an ia  t. zw. 
n o rm  o rg a n iza cy jn ych  d la  u rzędów  p rze ­
m ys ło w ych “  — zeszyt 2/1950 oraz a rt. „O r ­
ganizacja  p racy w  urzędzie  gospodarczym  
w  oparc iu  o t. zw. u k ła d  zagadnień“  — 
zeszyt 7/1951.
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przekraczania norm “ , odbierałyby 
p lanow i charakter te j w ytycznej do 
działania, o jaką chodzi. Zamieszczo­
ny pod łp. 5 przykład  ukazuje ten 
skutek, uchwycony na ta k i dystans, 
że zarówno daje to wgląd w głębsze 
m otyw y zamierzeń, ja k  i  stanowi 
praktyczną wskazówkę, co bezpo­
średnio ma być osiągnięte.

W ypełnienie kolum ny 4 nie jest 
potyczone z godnymi uwagi tru d ­
nościami. „Zakres pracy“  ma wska­
zać bądź w ycinek zagadnienia, bądź 
też te jednostki gospodarcze wzgl. 
ich wydziały, dla których ma być 
dokonane opracowanie, jeże li z ca­
łego ich kręgu, obsługiwanego przez 
urząd, w grę wchodzi ty lko  pewna 
ich kategoria. W idzim y też te w y ­
padki w  podanych przykładach.

Wypełnienie wzoru według tabl. 
1 pomyślane jest jednak w inne j ko­
lejności, n iż jego czytanie w porząd­
ku numerów kolumn, a m ianowicie: 
zagadnienie, uwagi, zamierzony sku­
tek, zakres pracy, rozkład. K o lum ­
na „uw ag i“  przeznaczona jest na 
kró tk ie  przedstawienie sytuacji, z 
któ re j wyrasta potrzeba postawie­
nia sobie pewnego celu, a to np. 
stwierdzonych niedociągnięć lub o t­
w ierających się w idoków  na dalszy 
postęp. Czytając plan w  porządku 
kolum n znajdujem y w  te j rubryce  
uzasadnienie podjęcia pracy.

Jak w idzim y, plan roczny nie na­
rzuca jeszcze bezpośrednio, co dla 
osiągnięcia danego efektu należy na 
pewnym polu czynić, nie wskazuje 
bezpośredniego „p ro d u k tu “  pracy 
wydziału. Pozwala to na dokonanie 
tego ostatecznego ustalenia dopiero 
przy przystępowaniu do zadania, co

ja k  w idać m.in. na przykładzie  
poz. 7 — może nastąpić nieraz w  
bez mała rok od ch w ili opracowania 

t  planu rocznego.

Ustaleń takich dokonuje się w  p la ­
nach miesięcznych, których układ  
wskazuje tabl. 2. P lan miesięczny 
powtarza kolum ny „zagadnienie“  i  
„zam ierzony skutek“ , opuszcza 
„uw ag i“  w poprzednio podanym zna­
czeniu, zawiera natom iast dalsze ko­
lum ny, m ianowicie przede wszyst­
k im  „opracowanie w ydzia łu“  tj. 
uńaściwy p rodukt jego pracy, „m a­
te ria ły “ , z których opracowanie ma 
powstać, „uw ag i odnośnie sposobu 
wykonania“  oraz „m iejsce i  czas 
w ykonania“ , gdzie chodzi głównie o 
uwidocznienie pracy w  terenie, w  
zakładach itp . Zamieszczone tu  na 
końcu „uw ag i“  przeznaczone są na 
omówienie przypadków, gdy zada­

nie w  danym miesiącu nie jest w y ­
pełnione w całości, a ty lko  w  pewnej 
części (pewien etap). Podane p rzy­
kłady pozycyj planowych dotyczą 
wszystkie opracowań jednorazowych, 
których podjęcie praktycznie zależy 
od decyzji urzędu — wraz z te rm i­
nem na ich wykonanie.

Nasuwa się pytanie, ja k  ująć w  
planach takie prace, które w  z góry 
ustalonych term inach powtarzają  
się periodycznie, np. opracowanie 
okresowych planów dla przemysłu 
i  t.p. Otóż prace te należą do za­
gadnień, sform ułowanych np. w  w y ­
padku planów płac —  w  form ie  
„płace w  przemysłach“  (należy ro ­
zumieć — całokształt gospodarki na­
kładam i osobowymi), co obejmuje  
przy tym  zarówno planowanie, ja k  
i  realizację. D la nich całego szeregu 
kolum n we wzorach nie ma potrze­
by w ogóle wypełniać, zarówno dla 
tego, że byłyby to rzeczy oczywiste, 
jak  i  dlatego, że ru b ry k i te pow ta­
rzałyby się z okresu na okres. W 
planie rocznym wypełn ia się poza 
„zagadnieniem“  jedynie kolum ny  
„zakres pracy“  i  „rozk ład“ , zaś w  
planie miesięcznym  —  kolum ny  
„opracowanie w ydzia łu“ , „czas i 
miejsce wykonania“  oraz „te rm in “ .

Zamykającą pozycją planu m ie­
sięcznego jest zawsze pozycja „Róż­
ne“ , dopełniająca sumę roboczo-dni

Masy pracujące naszego k ra ju  pod 
przewodem P a rtii Lenina — Stalina 
budują społeczeństwo komunistyczne. 
Nieocenione znaczenie dla wykona­
nia tego światowo-historycznego za­
dania posiada genialna praca J. Sta­
lina  „Ekonomiczne problem y socjali­
zmu w  ZSRR“ . W pracy tej wszech­
stronnie zbadano prawa społecznej 
p rodukc ji i  podziału dóbr m ateria l­
nych w  socjalizmie, określono nau­
kowe podstawy rozwoju socjalistycz­
nej ekonom iki i  wskazano na drogi 
stopniowego przejścia od socjalizmu 
do komunizmu. Swoim opracowa­
niem zagadnień z zakresu teo rii eko-

* „O  serioznych n ied os ta tkach  sbo rn ika  
s ta tie j po w oprosam  e k o n o m ik i p re d p r i-  
ja t ia “  P ro fe s jo n a ln y je  so juzy N r  4. 1953 
ro k . — T łu m a czy ł M a ria n  K uczyń sk i.

do liczby dysponowanej, przeznaczo­
na na drobne i  częścioioo oczywiście 
bliżej nie dające się przewidzieć 
prace w  rodzaju in te rp re tac ji prze­
pisów na zapytania, o charakterze 
in te rw encyjnym  i  t.d.

Sprawozdawczość oparta jest o 
układ planów. y

Planowanie tego rodzaju ma już  
we wspomnianej in s ty tu c ji dłuższy 
okres czasu za sobą. Doświadczenia 
są następujące. Ujęcie prac w tąkie 
plany nie nasunęło godnych uwagi 
trudności. P lany z likw idow a ły  w  
w ie lk ie j mierze moment przypadko­
wości w działaniu, uw aln ia jąc zara­
zem kierow nictw o od nadm iaru bie­
żącego inspirowania współpracowni­
ków, czym m ają się kolejno zajmo­
wać. System planowania spotkał się 
z dobrym  przyjęciem u pracow ni­
ków, którzy świeżo przeszli z p ro ­
dukcji, natomiast budził opory u nie­
których urzędników z dużym stażem 
10 biurach ins ty tucy j centralnych, 
zadowalających się łatwo „za ła tw ia ­
niem“  spraw, z k tó rym i „te ren“  w  
codziennej poczcie sam się zwraca.— 
Szczególnie cenne okazały się plany 
w okresach, gdy szczególne obo­
w iązk i uniem ożliw ia ły k ierow nictw u  
codzienne śledzenie za pracą w y ­
działów i  codzienne n im i k ierowa­
nie.

T. W.

nomicznej J. S ta lin  posunął daleko 
naprzód rozwój m arksistowsko-leni­
nowskiej ekonomii politycznej. B ar­
dzo ważną rolę dla realizacji wska­
zań J. S talina odgrywa zarówno opa­
nowanie przez nasze gospodarcze i 
związkowe kadry teorii ekonomii po­
litycznej, ekonom iki przemysłu, eko­
nom iki, organizacji i  planowania 
przedsiębiorstwa, ja k  i głęboka zna­
jomość p o lity k i gospodarczej P a rtii 
komunistycznej i  Państwa Radziec­
kiego. L ite ra tu ra  ekonomiczna po­
w inna udzielić w  te j sprawie dużej 
pomocy. Jednak nasze w ydaw nic­
tw a do te j pory pub liku ją  jeszcze 
zbyt mało pozycji z tego zakresu. 
Dlatego też w  zupełności zrozumiałe 
jest zainteresowanie, jak ie  wzbudziło 
ukazanie się książki „Zagadnienia

R E C E N Z J E
O  p o w ażn ych  b ra k a c h  zbioru a rtyk u łó w  
dotyczących za g a d n ie ń  eko n o m ik i 
przedsięb iorstw a *

„Zagadnienia ekonomiki socjalistycznego przedsiębiorstwa 
przemysłowego“ Zbiór artykułów. Wyd. I. Frofizdat. 1952 r., 
52G str.
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ekonomiki socjalistycznego przedsię­
biorstwa przemysłowego“ . * 1

W Zbiorze można znaleźć szereg 
pożytecznych a rtyku łów , które pra­
w id łowo in fo rm u ją  czytelnika o za­
gadnieniach dotyczących ekonomiki 
przedsiębiorstwa. Np., w  artykułach 
N. Burm istrowa, T. Saksaganskiego, 
N. Masłowej, S. M ajorowa, N. M a- 
karowa przytoczono dużo faktów , 
charakteryzujących doświadczenia i 
osiągnięcia przodujących socjalisty­
cznych przedsiębiorstw przemysło­
wych i  całej gospodarki narodowej 
ZSRR. Na wyróżnienie zasługuje 
a rtyku ł inż. N. Burm istrowa, k tó ry  
zawiera cenne m ateria ły  dotyczące 
p ra k tyk i z zakresu organizacji rozra­
chunku gospodarczego w  przedsię­
biorstwach socjalistycznych. A u to r 
przeprowadza k ró tk i przegląd pod­
stawowych zadań i  zasad rozrachun­
ku  gospodarczego, następnie w  spo­
sób szczegółowy już naświetla za­
gadnienia dotyczące organizacji roz­
rachunku gospodarczego całego 
przedsiębiorstwa ja k  i  jego części: 
oddziałów, pododdziałów; omawia 
również rozrachunek gospodarczy 
brygady oraz indyw idua lny rozra­
chunek gospodarczy. A r ty k u ł zawie­
ra  pouczające przykłady dotyczące 
doświadczeń wprowadzenia rozra­
chunku gospodarczego do przedsię­
b iorstw  przemysłu maszynowego.

A rty k u ł N. M akarowa „Organiza­
cja płac w  radzieckim  przedsiębior­
stw ie“  analizuje związek między so­
cjalistyczną zasadą wynagradzania 
według pracy, a podstawowym pra ­
wem socjalizmu i  słusznie wskazu­
je  na ekonomiczne znaczenie płac 
dla podniesienia stopy życiowej p ra ­
cowników fizycznych i  umysłowych, 
dla podniesienia wydajności pracy, 
dla poprawienia jakości p rodukc ji i 
obniżenia kosztów własnych.

W artyku le  w  sposób praw id łow y 
i  w n ik liw y  objaśniono system ta ry ­
fow y i  fo rm y płac. A r ty k u ł w yróż­
n ia  się dodatnio i  pod tym  wzglę­
dem, że poświęcono w  n im  dużo 
uwagi pracy kom is ji płac, które  is t­
n ie ją  przy organizacjach zw iązko­
wych.

Pożyteczną pozycję stanowi rów ­
nież a rtyku ł inż. T. Saksaganskiego 
„Koszta własne p rodukc ji przemysło­
wej i  drogi ich zniżenia“ , w  któ rym

i  T reść: G. E w sta flew . L e n in , i  S ta lin
0 w spó łza w odn ic tw ie  soc ja lis tyczn ym .

S. M a jo ro w . D ochód na ro d o w y  k ra ju  
soc ja lizm u.

N. M as.owa. D ro g i podw yższania  w y ­
da jnośc i p racy.

P. P ie tro w . O rgan izac ja  p ro d u k c ji w  
p rzeds ięb io rs tw ie  so c ja lis tyczn ym .

N . B u rm is tro w . R ozrachunek gospodar­
czy — soc ja lis tyczna  m etoda gospoda­
row an ia .

T . Saksaganski. Koszta  w łasne p ro d u k ­
c j i  p rzem ys łow e j i  d ro g i zn iżen ia.

J. P uńsk i. T echn iczne n o rm ow a n ie  — 
podstaw a p ra w id ło w e j o rg a n iza c ji p ra cy
1 w ew ną trzzak ładow ego p lanow an ia .

N . M asarow a. O rgan izac ja  p łac  w  ra ­
d z ie ck im  p rzeds ięb io rs tw ie .

G. T ie p ło w . P la n  T P F  — p rog ra m  
p ro d u k c y jn o  - gospodarczej dz ia ła lnośc i 
przeds ięb io i stwa.

S. P ro c je ro w . Z es taw ien ie  p la n u  po­
stępu technicznego i  k o n tro la  jego  w y ­
konan ia .

G. N ieszytow . A n a liza  podstaw ow ych  
w skaźn ikó w  p ra cy  p rzeds ięb io rs tw a  i  od ­
dz ia łu .

A . Gusakow. Ś ro d k i ob ro tow e  i  d ro ­
g i przyśpieszenia ic h  c y rk u la c ji.

I .  K a s ic k ij.  B ila n s  p rzeds ięb io rs tw a  
przem ysłow ego.

szczegółowo omówiono organizację 
planowania kosztów w łasnych i  dro­
g i ich zniżenia.

Jednak większość a rtyku łów  n i­
niejszego Zbioru zawiera poważne 
błędy i  b raki, tak że ogólnie w ziąw ­
szy nie zadowala wymagań aktyw u 
gospodarczego i związkowego. Tema­
tyka  a rtyku łów  ńiestety nie obejmu­
je tak ważnych i aktualnych zagad­
nień, ja k : wykorzystanie mocy pro­
dukcyjnej, ekonomia środków mate­
ria łow ych, reżim  oszczędności, pod­
wyższenie rentowności i in. Redak­
torzy, k tórzy zestaw ili i  zredagowali 
n in ie jszy Zbiór, nie p o tra fili nadać 
mu konsekwentnej i  celowej l in i i  
przewodniej. Poszczególne a rtyku ły  
powtarzają treść zawartą w  innych 
i  w  ten sposób dub lu ją  się, a w  n ie­
któ rych  z nich przytoczone fa k ty  i 
p rzyk łady są sprzed 4—5 lat. Pod­
stawowy brak i  wada Zbioru pole­
ga na tym , że nie pomaga czyte ln i­
kow i w  przyswojeniu sobie tego no­
wego, co wnoszą — genialna praca 
J. S talina „Ekonomiczne problemy 
socjalizmu w  ZSRR“ i  postanowienia 
X IX  Zjazdu P a rtii, dotyczące za­
gadnień ekonomiki, organizacji i 
planowania przedsiębiorstwa. Czę­
ściowo tłumaczy autorów to, że Zb iór 
został podpisany do druku 2 wrześ­
nia 1952 r., tzn. przed ukazaniem się 
pracy J. Stalina i przed zwołaniem 
X IX  Zjazdu P a rtii. Jednak w  nie­
któ rych  artyku łach cytu je  się, a w  
spisach lite ra tu ry  wykazuje się. za­
równo pracę J. S talina ja k  i  mate­
r ia ły  X IX  Zjazdu P a rtii. Oznacza to, 
że Zb iór już po podpisaniu go do 
druku  by ł przerabiany. Lecz prze­
róbka ta, ja k  widać, była ty lko  fo r­
malna i doprowadziła w  szeregu w y ­
padków do poważnych teoretycznych 
błędów.

Kandydat nauk ekonomicznych G. 
Ewstafiew  w  a rtyku le  swoim „L e ­
n in  i  S ta lin  o socjalistycznym współ­
zawodnictw ie“  słusznie wskazuje na 
to, że socjalistyczne współzawodnic­
tw o jest obiektyw ną koniecznością 
socjalistycznego sposobu produkcji, 
prawidłowością rozw oju społeczeń­
stwa radzieckiego. Lecz w yw ód ten 
podano w  a rtyku le  w  oderwaniu od 
pracy J. Stalina „Ekonomiczne pro­
blemy socjalizmu w  ZSRR“ . D la uza­
sadnienia swoich w ywodów autor nie 
przytoczył klasycznych nauk tow. 
Stalina o obiektyw nym  charakterze 
p raw  ekonomicznych socjalizmu. A r ­
ty k u ł zawiera szereg niesłusznych, 
błędnych sformułowań. Jak w iado­
mo, tow. S ta lin  wskazuje na trzy  
podstawowe, przygotowawcze w a­
ru n k i przejścia do komunizmu:

„Trzeba, po pierwsze, zapewnić na 
trwałe... nieprzerwany wzrost całej 
p rodukc ji społecznej z przewagą 
wzrostu p rodukc ji środków produk­
c ji“ .

„Trzeba, po drugie, w  drodze stop­
n iowych przejść realizowanych z ko­
rzyścią dla kołchozów, a w ięc i  dla 
całego społeczeństwa, podnieść w łas­
ność kołchozową do poziomu w łas­
ności ogólnonarodowej, a cyrku lację  
tow arów  zastąpić, również w  drodze 
stopniowych przejść, systemem w y ­
m iany produktów...“

„Trzeba, po trzecie, osiągnąć ta k i 
poziom ku ltu ra ln y  społeczeństwa, 
k tó ry  zapewniłby wszystkim  człon­

kom społeczeństwa wszechstronny 
rozwój ich zdolności fizycznych i 
umysłowych...“  2

Po przytoczeniu Stalinowskich 
wskazań, G. Ewstafiew  stwierdza, że 
is tn ie ją  jeszcze i. inne bardzo is to t­
ne w arunk i przejścia od socjalizmu 
do komunizmu. Pisze on: „Bardzo 
istotny w arunek przejścia do ko ­
m unizmu stanowi, podniesienie w y­
dajności całej społecznej pracy na 
bazie wyposażenia gospodarki naro­
dowej w  najwyższą technikę“  (str. 
30) i dalej: „Bardzo istotny w a­
runek dla stopniowego przejścia 
do kom unizm u stanowi ochrona i  
umocnienie własności socjalistycznej, 
rozwój socjalistycznego systemu go­
spodarki, wszechstronne umocnienie 
bodźców materialnego zainteresowa­
nia do pracy. A  to wszystko jest nie­
możliwe bez konsekwentnego umoc­
nienia norm  prawnych, bez skrupu­
la tne j e w idenc ji. i  ko n tro li m iary 
pracy i  m ia ry  spożycia“  (str. 39).

Nie ulega wątpliwości, że zarów­
no podniesienie wydajności pracy, 
ja k  i  ochrona socjalistycznej . w łas­
ności, posiadają olbrzym ie znaczenie 
dla budowy komunizmu, lecz sta­
w ianie ich w  jednym  szeregu z pod­
stawowym i w arunkam i wskazanymi 
przez J. S talina jest niesłuszne, gdyż 
stanowią część składową podstawo­
wych, przygotowawczych w arunków  
przejścia do komunizmu, które  zosta­
ły  sformułowane przez tow. Stalina. 
A u to r a rtyku łu  popełnia błędy typu 
woluntarystycznego. Na stronie 8 
pisze: „Świadoma i  planowa twórcza 
działalność ludzi w  procesie socjali­
stycznej p rodukc ji jest decydującym 
czynnikiem, określającym zarówno 
sam proces pracy, ja k  i  organizację 
i  dyscyplinę pracy. W socjalistycz­
nym  społeczeństwie organizacja pra­
cy, jego podział i  specjalizacja opie­
ra ją  się na świadomej i  twórczej 
działalności bezpośrednich producen­
tów  i  wyrażają w ielkość i  swobodny, 
tw órczy charakter pracy“ . Na str. 
18 powiedziano: „Rozwój socjalisty­
cznej p rodukc ji opiera się na św ia­
domym, planowym  kierownictw ie...“

Z tego można byłoby wywniosko­
wać, że socjalistyczna produkcja roz­
w ija  się nie według obiektywnych, 
ekonomicznych praw, a wg p raw  po­
wstałych z w o li ludzi, a to nic in ­
nego, ja k  subiektywno-idealistyczny 
pogląd na charakter praw  socjali­
stycznej ekonomiki. Błędne sform u­
łowanie daje również G. Ewstafiew, 
określając planową organizację pra­
cy w  przedsiębiorstwie, jako wewnę­
trzne prawo produkc ji (str. 9— 10).

W artyku le  kandydata nauk eko­
nomicznych N. Masłowej „D rog i pod­
wyższenia wydajności pracy“  znie­
kształcone zostało klasyczne sform u­
łowanie podstawowego prawa ekono­
micznego socjalizmu dane przez 
J. Stalina. Is to tnym i cechami i  w y­
mogami podstawowego ekonomicz­
nego prawa socjalizmu, uczy J. Sta­
lin , stanowią: „Zapewnienie maksy­
malnego zaspokojenia stale rosną­
cych m ateria lnych i  ku ltu ra lnych  po­
trzeb całego społeczeństwa w  drodze 
nieprzerwanego wzrostu i  doskonale-

2 „E kon om iczne  p ro b le m y  soc ja lizm u 
W ZSR R “  s tr. 73—75. w yd.. „K s ią ż k a  i  
W iedza“  — r . 1952.
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nia p rodukc ji socjalistycznej na ba­
zie najwyższej techn ik i“ .*

N. Masłowa zaś pisze: „Stałe pod­
noszenie materialnego i  kulturalnego 
poziomu pracujących, oto podstawo­
we prawo ekonomiczne socjalizmu“ 
(str. 88). Na str. 61 autor pisze, że 
wysokie tempo rozwoju wydajności 
pracy jest prawem socjalizmu. N. 
Masłowa nie bierze pod uwagę, że 
praw idłowość ta socjalistycznego 
ustro ju  została już u jęta w  klasycz­
nym, stalinowskim  sformułowaniu 
podstawowego prawa ekonomicznego 
socjalizmu. A u to r popełnia błąd, 
twierdząc, że „w  kosztach własnych 
p rodukc ji przemysłowej część przy­
padająca na pracę żywą w  form ie 
płacy stale się zmniejsza, a część 
przypadająca na pracę uprzedm ioto­
w ioną w  fo rm ie  am ortyzacji i  w y ­
datków  na elektroenergię (dlacze­
go ty lko  na elektroenergię? — M.D. 
i  G.S.) wzrasta, o ile  stale w zra­
sta mechanizacja pracy i autom aty­
zacja p rodukc ji“  (str. 64). W tym  
miejscu N. Masłowa powtarza błąd 
n iektórych ekonomistów, tw ierdzą­
cych, że część przypadająca na w y ­
da tk i amortyzacyjne w  kosztach w ła ­
snych jakoby zwiększała się. K. 
M arks pisze, że „w  m iarę wzrostu 
wydajności pracy... w  każdej czą­
stce całego produktu... zarówno część, 
wyrażająca zużycie maszyn, ja k  i 
część, powstająca na skutek ponow­
nie zastosowanej pracy — zmniejsza­
ją  s ię .4 Dynam ika udziału w ydat­
ków  am ortyzacyjnych w  kosztach 
własnych p rodukc ji przemysłowej 
ZSRR potwierdza powyższą tezę.

W artyku le  N. Masłowej nie wspo- 
miano o bardzo ważnym wskazaniu 
J. Stalina, że „...nigdzie tak chętnie 
nie stosuje się maszyn, ja k  w  ZSRR. 
ponieważ maszyny oszczędzają pra­
cy społeczeństwu i czynią pracę ro­
botn ików  lżejszą, i  wobec tego, że 
w  Zw iązku Radzieckim nie ma bez­
robocia, robotn icy z w ie lką  ochotą 
używają maszyn w  gospodarce na­
rodow ej“ . 5 Odczuwany jest również 
w  a rtyku le  brak wskaźników w yda j­
ności pracy (wyrób na jednego ro ­
botn ika i pracochłonność produkcji), 
sposobu ich wyliczenia, k lasyfikac ji 
rezerw wzrostu wydajności pracy w 
przedsiębiorstwie, w  oddziale i na 
stanowisku roboczym. A u to r odnosi 
się bardzo niestarannie do danych 
cyfrowych. W artyku le  powiedziane 
jest, że wydajność pracy w  przemy­
śle ZSRR wzrosła w  drugie j 5-latce, 
o 62%.. W  rzeczywistości zaś w yda j­
ność pracy w  drugie j 5-lace, k tó ­
ra  wg planu m iała podnieść się 
o 63 proc., wzrosła o 82 proc. Słusz­
nie podkreślając, że we wszystkich 
kra jach kapita listycznych w  ̂ okresie 
1929 1937 wydajność pracy wzrosła 
ty lko  o 4 proc., a w  USA nawet zma­
la ła o 3 proc. (str. 61), autor, jednak 
nie wskazuje, o ile  wzrosła w yda j­
ność pracy w  ZSRR. Jak wiadomo, 
wydajność pracy w  ZSRR w  tym 
okresie wzrosła o 103 proc., co sta­
now i jaskraw y dowód wyższości so-

! „E ko n o m iczn e  p ro b le m y  so c ja lizm u  w  
ZSR R ' s tr. 44, w yd . „K s ią ż k a  i  W iedza" 
ro k  1952.

* D z ie ła  to m  X IX , s tr. 114. W yd. ros.
5 „E kon om iczne  p ro b le m y  soc ja lizm u  w 

ZS R R " s tr. 44, w yd . „K s ią żka  i  W iedza" 
r. 1952.
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cjalistycznego systemu gospodarki
nad kapita listycznym . W artyku le  
propaguje się dawno już osądzoną 
metodę „sam okontro li“  jakości pro­
dukc ji przez robotn ików  (str. 85—86).

A rty k u ł kandydata nauk technicz­
nych G. T iepłowa „p lan  TPF — pro­
gram produkcyjno-gospodarczej dzia­
łalności przedsiębiorstwa“ rozpatru­
je  plan TPF bez żadnego powiąza­
nia z działaniem praw  ekonomicz­
nych socjalizmu. Zawarte są w  nim  
woluntarystyczne twierdzenia. A  
m ianowicie autor pisze: „Planowanie 
produkc ji i  podziału produktów  w. 
warunkach planowej gospodarki so­
cjalistycznej i  pełnej zgodności sto­
sunków produkc ji z charakterem sił 
w ytwórczych stanowi obiektywną 
konieczność (str. 305). Tu ta j G. T ie- 
p łow  pomieszał ekonomiczne prawo 
planowego, proporcjonalnego rozwo­
ju  gospodarki narodowej, które sta­
now i obiektywną konieczność plano­
wego prowadzenia socjalistycznej go? 
spodarki narodowej, niezależną od 
w o li ludzi, z praktyczną działalno­
ścią, ja k im  jest planowanie — dzia­
łalnością, uwarunkowaną wymogami 
podstawowego ekonomicznego prawa 
socjalizmu i prawa planowego roz­
w o ju  gospodarki narodowej. G. T ie- 
p łow  pisze, że „w  socjalizmie w łas­
ność społeczna jednoczy wszystkie 
przedsiębiorstwa w  jedną narodowo- 
gospodarczą całość i  w yw o łu je  ko­
nieczność planowego prowadzenia 
gospodarki (str. 305). Również i tu  
popełnia nieścisłość. J. S ta lin  uczy, 
że na bazie uspołecznienia środków 
produkc ji stw orzyły się w arunk i dla 
powstania i działania prawa plano­
wego rozwoju gospodarki narodowej.

„N ie  wolno m ylić  —- wskazuje 
J. S ta lin  — naszych rocznych i  5 -le t- 
nich p lanów z obiektyw nym  prawem 
ekonomicznym planowego, propor­
cjonalnego rozwoju gospodarki na­
rodowej. Prawo planowego rozwoju 
gospodarki narodowej powstało jako 
przeciwwaga prawa konkurencji 
i anarchii p rodukc ji w  warunkach 
kapita lizm u. Powstało ono na bazie 
uspołecznienia śrocjków produkcji, 
potem gdy prawo konkurencji 
i  anarchii p rodukc ji straciło moc. 
Prawo to zaczęło działać dlatego, że 
socjalistyczną gospodarkę narodową 
można prowadzić jedynie na podsta­
w ie ekonomicznego prawa planowego 
rozwoju gospodarki narodowej“ #. 
W  artyku le  G. T iepłowa nie zosta­
ło  powiedziane nic o oddziaływa­
n iu  prawa wartości na pro­
dukcję, które  zmusza naszych dzia­
łaczy gospodarczych systematycznie 
ulepszać metody produkcji, obniżać 
koszty własne, wprowadzać rozra­
chunek gospodarczy, walczyć o ren­
towność przedsiębiorstw. A utor, oma­
w ia jąc treść rozdziałów planu TPF, 
nie wspomina o te j bardzo istotnej 
wskazówce J. Stalina. Ponadto w  
a rtyku le  można znaleźć szereg n ie­
dokładności ja k  np.: niepełny prze­
k ró j elementów w ydatków  na p ro ­
dukcję (str. 324), brak dokładnego 
określenia stosunku płac robotn ików  
oddziałów podstawowych i  oddzia­
łów  pomocniczych (str. 323), nie 6

6 „E ko n o m iczn e  p ro b le m y  soc ja lizm u 
w  ZS R R " s tr. 11, w yd . K s iążka  i  W iedza 
r. 1952.

wspomniano równięż o uchwale Rzą­
du w  sprawie te rm inów  opracowa­
nia planów TPF.

Bardzo poważne b rak i zawiera ar­
ty k u ł kandydata nauk historycznych 
S. M ajorowa „Dochód narodowy k ra ­
ju  socjalizmu“ . A u to r popełnia błąd 
przy omawianiu zagadnienia docho­
du narodowego w  kapita lizm ie, nie 
łącząc go z podstawowym ekonomicz­
nym  prawem współczesnego kap i­
talizmu. W artyku le  znajduje się na­
stępujące niesłuszne sformułowanie: 
„W  społeczeństwie kapita listycznym  
większa część dochodu narodowego 
powstaje na skutek bezlitosnego w y ­
zysku mas pracujących...“  (str. 32). 
W ynika łoby stąd, że część dochodu 
narodowego w  kra jach kap ita lis tycz­
nych może również powstać bez w y­
zysku mas pracujących, a nawet bez 
ich udziału. W  ten sposób autor po­
dziela punkt w idzenia ekonomistów 
burżuazyjnych, że dochód narodowy 
tworzony jest nie ty lko  przez masy 
pracujące, ale również i przez kap i­
ta listów . S. M ąjorow  zapomina o na­
uce J. Stalina, że podstawowym eko­
nomicznym prawem socjalizmu może 
być ty lko  jedno prawo. A u to r a rty ­
ku łu  tw ierdzi, że „wysokie tempo 
wzrostu dochodu narodowego i n ie ­
ustanne podnoszenie na te j podsta­
wie dobrobytu rnas pracujących jest 
jednym  z podstawowych p raw  roz­
w o ju  społeczeństwa socjalistycznego“ 
(str. 45).

A rty k u ł inż. P. P iętrowa „O rgani­
zacja produkc ji w  przedsiębiorstwie 
socjalistycznym“  poświęcony został 
głównie zagadnieniom zarządzania 
przedsiębiorstwem i  organizacji sta­
nowiska roboczego. Nie poruszono w  
nim  zupełnie w ie lu  problemów orga­
nizacji p rodukcji (organizacja pod­
stawowych i pomocniczych oddziałów, 
operatywne planowanie podziału ro ­
bót, o rgan izacja 'kontro li jakości pro­
dukc ji i  in.). W  artyku le  znajduje 
się szereg danych i wywodpw, które 
często nie odnoszą się bezpośrednio 
do poruszanego tematu. A u to r słabo 
naświetla zadania postawione przez 
X IX  Zjazd P a rtii, w  zakresie rozwo­
ju  i udoskonalenia socjalistycznej 
p rodukcji. Nie wskazuje na tak waż­
ne zadania, ja k  np.: podnoszenie ja ­
kości p rodukcji, wzrost wydajności 
pracy, u jaw nian ie  i maksymalne w y ­
korzystania rezerw  wewnątrzzakła­
dowych, obniżkę kosztów własnych 
i  wzrost akum ulacji wewnątrzprze- 
mysłowej, wzrost rentowności przed­
siębiorstwa, przyśpieszenie ro tac ji 
środków obrotowych, podnoszenie 
materialnego i ku ltu ra lno-techn icz- 
nego poziomu mas pracujących. Nie 
odpowiada również współczesnemu 
poziomowi techniki i ustalonym po­
jęciom dokonany przez autora a rty ­
ku łu  podział stanowisk roboczych na 
dwa typy : stanowiska robocze z u- 
działem maszyny i  stanowiska robo­
cze, na których wykonywana jest 
praca „  o charakterze narzędziowo- 
m ięśniowym “ (str. 123). P raw id łow y 
natomiast jest następujący podział: 
stanowiska robocze pracy ręcznej, 
częściowo zmechanizowanej pracy, 
maszynowej pracy typu komplekso- 
wo-wieloagregatowego (lin ie automa­
tyczne itd.).

Prof. J. Puński w  swoim artyku le  
„Techniczne normowanie podstawą
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praw id łowej organizacji pracy i p la­
nowania wewnątrzzakładowego“  nie 
wskazuje na to, że techniczne norm o­
wanie jest bardzo ważnym czynni­
kiem wzrostu wydajności pracy 
i  podnoszenia materialnego i k u ltu ­
ralnego poziomu mas pracujących 
i  że ono powinno być zgodne z w y ­
mogami podstawowego ekonomicz­
nego prawa socjalizmu i prawa p la ­
nowego i  proporcjonalnego rozwoju 
gospodarki narodowej. A u to r rozpa­
tru je  techniczne normowanie, jako 
podstawę do planowania w ewnątrz­
zakładowego. Oczywiście, techniczne 
normowanie, norm y pracy odgrywają 
dużą rolę w  planowaniu w ew nątrz­
zakładowym, ale niesłuszne jest 
twierdzenie, że one są podstawą 
planowania wewnątrzzakładowego. 
W rzeczywistości zaś planowanie we­
wnątrzzakładowe opiera się ną całym 
systemie progresywnych techniczno- 
ekonomicznych norm atyw ów  — na 
normatywach w ykorzystania mocy 
produkcyjnej, zużycia m ateria łów  i 
in., i  również na norm atywach pra­
cochłonności, na opracowanym sys­
tem ie organizacyjno -  technicznych 
przedsięwzięć, stanowiącym podsta­
wę dla ułożenia planu TPF.

Prof. Puński nie u ja w n ił przyczyn 
niezadowalającego stanu techniczne­
go normowania i  istn ienia w  prze­
ważającej mierze, tzw. doświadczał- 
no-statystycznych norm  w  poszcze­
gólnych przedsiębiorstwach i  nie 
wskazał dróg dla lik w id a c ji tych tak 
istotnych braków. Zalecany przez 
’autora sposób opracowania chrono- 
metrażowych obserwacji jest już 
przestarzały i  nie daje możliwości 
określenia progresywnej norm y tech­
nicznej. W  artyku le  powiedziano: 
„Oblicza się średnią arytmetyczną 
szeregu chronometrażowego, po w y ­
łączeniu z niego czasów o dużym od­
chyleniu od średniego poziomu. Tę 
wielkość p rzy jm u je  się jako czas 
norm atyw ny danej czynności. N or­
matywem nazywamy ten czas 
trw an ia  czynności, k tó ry  z kole i jest 
podstawą dla opracowania grupo­
wych norm atywów czasu, albo dla 
ustalenia technicznej norm y czasu 
dla danej operacji“  (str. 235). Powyż­
sze sformułowanie zaleca opracowa­
nie norm  na podstawie średnich da­
nych, tzn. zaleca metody już da­
w no osądzone przez P artię  i Rząd. 
A u to r w  swoim artyku le  nie wspo­
m ina o doświadczeniu stachanowców 
saratowskiego zakładu. „S ierp i  M ło t“ , 
którzy stali się in ic ja to ram i współ­
zawodnictwa o wszechstronną obniż­
kę czasu pomocniczego i  osiągnęli 
dużo sukcesów w  te j dziedzinie.

S. Procerow, autor a rtyku łu  „Ze­
stawienie planu postępu techniczne­
go i  kontro la jego wykonania“  po­
daje system opracowania planu tech­
nicznego w oderwaniu od ekonomicz­
nych praw  socjalizmu. Nie wykazu­
je znaczenia planowania organizacyj­
no-technicznych środków w  świetle 
wymogów prawa planowego, propor­
cjonalnego rozwoju. Wiadomo, że 
plan postępu technicznego przew idu­
je środki, skierowane na poprawę 
progresywnych techniczno -  ekono­
micznych norm atyw ów  i  na rozpo­
wszechnienie przodujących stacha- 
nowskich metod pracy. S. Procerow,- 
rozpatruje ty lko  te środki organiza­

cyjno-techniczne, które  bezpośrednio
zabezpieczają obniżkę kosztów w łas­
nych. Proponowane przez autora no­
we metody zestawienia planu postę­
pu technicznego oparte są na ści­
słym lim itow an iu  z góry sumy osz­
czędności od przedsięwzięć planu po­
stępu technicznego, k tó ra  to suma 
powinna być uwzględniona przez 
oddział w  trakcie zestawienia planu 
postępu technicznego. Przy czym S. 
Procerow nie bierze pod uwagę mo­
żliwości zaoszczędzenia ponad lim it, 
nie bierze pod uwagę twórczej in ic ja ­
tyw y  mas, u jawnia jącej się przy o- 
pracowaniu planu postępu technicz­
nego i skierowanej na uzyskanie po­
nadplanowej ekonomii środków i ma­
te ria łów  państwowych.

D októr nauk ekonomicznych A. 
Gusakow w  a rtyku le  „Ś rodki obro­
towe i drogi przyśpieszenia ich cyr­
k u la c ji“  wspomina ty lko  ogólnikowo 
o działaniu prawa wartości w  socja­
lizm ie. Na str. 437 pisze: „Nauka 
tow. S talina o działaniu prawa w a r­
tości w  socjalizmie posiada nieoce­
nione teoretyczne i praktyczne zna­
czenie, gdyż daje możność rzeczywiś­
cie naukowo poznać i  efektywnie w y ­
korzystać dźwignie ekonomiczne dla 
organizacji p rodukc ji i  obiegu. Z ko­
le i zaś ekonomiczne zasady i metody 
socjalistycznego gospodarowania po­
magają wykorzystać działanie prawa 
wartości w  ZSRR dla dalszego roz­
w o ju  radzieckiej ekonom iki w  ogóle, 
a w  szczególności dla przyśpieszenia 
cyrku lac ji środków obrotowych“ . Po­
za wyżej wspomnianym ustępem, 
autor w  swoim artyku le  nie wraca 
już nigdzie do tych ważnych wska­
zówek J. Stalina, które pow inny były  
być podstawą jego a rtyku łu .

Następnym brakiem  a rtyku łu  A. 
Gusakowa jest to, że omawiając pro­
ces cyklu  obrotu środków obroto­
wych, korzystając z nieco zmienio­
nej fo rm u ły  cyk lu  obrotu kapita łu, 
nie czyni żadnej różnicy między cy­
klem  obrotu środków obrotowych w  
produkc ji środków produkcji, a cy­
klem  obrotu środków obrotowych w  
p rodukc ji środków spożycia. Oma­
w ia jąc cykle obrotów  w  produkcji 
środków produkc ji należało podkre­
ślić specyficzny charakter faz rea li­
zacji p rodukcji.

Tow. S ta lin  uczy, że wartość i  pra­
wo wartości, związane z istnieniem 
produkc ji towarowej m ają u nas o- 
graniczoną sferę działania —■ sfera 
działania obrotu towarowego jest u 
nas ograniczona do przedm iotów o- 
sobistego spożycia, środki zaś pro-

W  omawianej w  te j recenzji p u b li­
ka c ji autor je j stwierdza, iż papier 
„zaspokaja jedną z głównych potrzeb 
w  życiu ku ltu ra ln ym  i  politycznym  
człowieka, jaką jest u trwalenie myś­
l i  ludzkie j poprzez d ruk książek, 
czasopism, gazet itp., u ła tw ia  sze­
rzenie wiedzy poprzez druk m ilio ­
nów podręczników i  produkcję ze­
szytów zażywanych u nas np. w

dukc ji nis są towaram i. Państwo, 
wskazuje tow. S talin, rozdziela je 
swoim przedsiębiorstwom, przy czym 
państwo nie trac i prawa własności 
na środki p rodukcji, a na odwrót, w  
pełn i je  zachowuje. Dyrektorzy 
przedsiębiorstw, otrzymawszy od 
państwa środki p rodukc ji nie ty l­
ko, że nie stają się ich w łaściciela­
m i, a na odwrót stają się. jedynie 
pełnomocnikami państwa radzieckie­
go dla w ykorzystania środków pro­
dukc ji zgodnie z planam i wskazany­
m i przez państwo. A  wg A. Gusa­
kowa środki p rodukc ji są towaram i.

Podobny też błąd popełniono w 
rozdziale „Przyśpieszenie cyrku lac ji 
środków obrotowych w  sferze obie­
gu“ . W  rozdziale tym  autor omawia­
jąc obrót środków obrotowych, na­
zywa realizowane w ytw ory  towara­
mi, podkreślając, że tow ary ZSRR 
posiadają wartość i wartość użytko­
wą (str. 465). A. Gusakow nie czyni 
i  tu ta j żadnej w zm ianki o tym , że 
środki p rodukc ji nie są towaram i. 
Niesłuszne jest również stanowisko 
autora gdy pisze: „...jeśli planowe 
prowadzenie gospodarki wyklucza 
wszelką możliwość kryzysów nadpro­
dukc ji w  socjalistycznej ekonomice, 
a realizacja całej wytworzonej p ro­
dukc ji jest zawsze zabezpieczona, to 
wcale nie oznacza tego samego dla 
poszczególnych rodzajów tow arów  
wyprodukowanych przez to, lub inne 
przedsiębiorstwo“  (str. 465). Z tego 
w ynika łoby, że przy p rodukc ji po­
szczególnych tow arów  możliwe są 
kryzysy nadprodukcji również i w 
socjalistycznej ekhnomice. Powyższe 
tw ierdzenie jest, oczywiście, niesłusz­
ne. Socjalistyczny system gospodarki 
wyklucza możliwość, jak ich  by to nie 
było, kryzysów ekonomicznych. P rzy­
toczone przykłady nie wyczerpują 
wszystkich braków  niniejszego Zbio­
ru  artyku łów . Błędy te świadczą, że 
redaktorzy, doktór nauk ekonomicz­
nych A. D. Gusakow i  kandydat 
nauk ekonomicznych N. S. Masłowa, 
niestarannie przygotowując do druku 
niniejszą książkę, p rze jaw ili brak 
poczucia odpowiedzialności. W ydaw­
nictwo zaś nie wywiązało się z zada­
nia dopomożenia gospodarczemu i 
związkowemu aktyw ow i w  studiach 
ekonom iki p rodukcji, wypuszczając 
w  św iat książkę, zawierającą tak po­
ważne błędy teoretyczne.

M. Demczenko
K a n d y d a t n a u k  eko nom icznych

G. Samborski
K a n d y d a t n a u k  ekonom icznych

ch w ili obecnej w  ilości ponad 100 
m ilionów  rocznie, u ła tw ia  łączność 
korespondencyjną m iędzy ludźm i i 
między narodami, a wreszcie jest 
technicznym środkiem pracy b iu ro ­
wej a n ie jednokrotnie podstawowym 
materiałem produkcyjnym  w  różnych 
gałęziach przemysłu“ .

Dziś, dzięki ogromnemu rozwojo­
w i techn ik i oraz ustawieniu pro­

O  w ła ś c iw e  zastosow anie p ap ie ru
Fr. A. Sawicki „Papier i jego właściwe zastosowanie“. —  
Polskie Wydawnictwa Gospodarcze. „Polgos", Warszawa 
1952. str. 264. rys. 84, tablic 5.
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dukc ji papieru na jednym  z czoło­
wych miejsc, w  zw iązku ze znacz­
nym  wzrostem jego zapotrzebowa­
nia, powstała paląca konieczność 
dokładnego poznania technologii pa­
p ieru  oraz io rm  jego właściwego za­
stosowania.

Książka Fr. A. Sawickiego jest 
w ięc ja k  gdyby realizacją społeczne­
go zamówienia i na tym  polega je j 
aktualne znaczenie.

Celem książki Fr. A. Sawickiego, 
według wypowiedzi samego autora, 
jest zapoznanie czytelnika z surow­
cami potrzebnym i do p rodukc ji pa­
pieru, z w iadomościami z zakresu 
samej p rodukc ji oraz gatunkam i pa­
p ieru  i  oszczędną gospodarką nim i. 
Przeznaczona jest zaś dla pracow ni­
ków  w ydaw n ic tw  i  służb zaopatrze­
nia większych przedsiębiorstw i  u - 
rzędów.

Treść książki składa się z trzech 
zasadniczych części.

Pierwsza część A  zawiera ogólne 
wiadomości o papierze a więc zarys 
h is to rii papieru, omówienie surow­
ców, z któ rych  produkuje  się papier 
oraz przebieg dzisiejszej p rodukc ji 
papieru.

W części B zebrane są podstawo­
we wiadomości o odmianach i  ce­
chach papieru ja k  np. właściwości 
fizyko  -  chemiczne różnych papie­
rów, podział w ytw orów  papiern i­
czych, fo rm aty papieru, b. szeroko 
omówione są odmiany w ytw orów  
papierniczych i  ich  zastosowanie 
oraz opakowanie, transport i  maga­
zynowanie.

W  części C omówiona jest z pun­
k tu  widzenia oszczędności gospodar­
ka papierem, drukam i oraz m akula­
tu rą  z dużą ja k  gdyby „w staw ką“

o sposobie pro jektow ania wzorów 
fo rm ularzy oraz techn ik i powielania 
druków. Jak w idać z opisanego uk ła ­
du i  treści książka Fr. A. Sawic­
kiego nie ty lk o  spełnia nakre­
ślony na wstępie przez autora cel, 
ale obszernością ujęcia przedmiotu, 
w  częściach A  i  B wykracza daleko 
poza ram y bieżących potrzeb te j 
grupy czytelników, dla któ rych  zo­
stała przeznaczona. Części te sta­
now ią bowiem ja k  gdyby małą mo­
nografię papieru, mogącą zaintere­
sować o w iele szersze rzesze czytel­
ników.

Na tle  pierwszych dwóch części 
książki zwraca na siebie uwagę tro ­
chę odmienny charakter je j części 
trzeciej „źródła oszczędnej gospo­
dark i papierem i  d rukam i“ . Zdaje­
m y sobie sprawę, że autor postaw ił 
tu  sobie dość k łopotliw e zadanie za­
mieszczenia, w  stosunkowo ograni­
czonych rozmiarach (określonych w y ­
mogiem proporc i  poszczególnych 
części książki), doświadczeń w  za­
kresie gospodarki papierem, fo rm u­
larzam i i m akula turą oraz praktycz­
nych wskazań z te j dziedziny, dla 
czytelników  książki, k tó rym i m ają 
być, ja k  wspomnieliśmy powyżej, 
pracownicy w ydaw n ic tw  i  służba 
zaopatrzenia.

A u to r na ogół w yw iązał się z tego 
zadania, jednak nie mógł, rzecz pro­
sta w  części te j zamieścić takie j 
ilości m ateria łu potrzebnego dla zo­
brazowania gospodarki papierem, 
drukam i i  m akulaturą, jaka wyczer­
pałaby całość zagadnienia. Stąd też 
przypuszczalnie pochodzi fragm enta­
ryczność ujęcia sprawy pro jektow a­
nia form ularzy, nadającej się, ze 
względu na rozległość tematu do od^

rębnego opracowania i  samodzielne­
go w ydaw nictw a oraz poświęcenie 
m oże 'zbyt małej ilości miejsca go­
spodarce m aku la turą  w  d ruka r­
niach, in tro liga torn iach i  w  przedsię­
biorstwach produkujących w ytw ory  
papiernicze. Być może, że pewne 
ograniczenie treści n iektórych ustę­
pów, zresztą bardzo interesujących, 
wybiegających jednak poza temat 
książki a dotyczących powielaczy i 
technik i d rukarskie j pozwoliłoby 
jeszcze bardziej pogłębić omawiane 
zagadnienie. Jednak nawę tak roz­
szerzona część trzecia nie zaspoko­
iłaby w  żadnym przypadku w y ła ­
niającej się tu  z całą wyrazistością 
potrzeby obszerniejszego opracowa­
nia gospodarki d rukam i i  m akula­
tu rą  ze szczególnym uwzględnieniem 
projektow ania form ularzy.

Opisane sugestie nie umniejszają 
jednak w  niczym praktycznej i  dy­
daktycznej wartości książki Fr. A. 
Sawickiego. Wartość je j podnosi po­
za tym  zamieszczenie w  niej w  bar­
dzo interesującym zestawieniu i  w  
stosunkowo w  znacznej ilości (89) 
rysunków  i tablic, a dalej jasny 
przejrzysty układ, zw ięzły i , b. po­
p raw ny język oraz staranna i  t r a f­
nie dobrana szata graficzna, k tó ra  
może zawiodła nieco w  wykonaniu, 
jednak mimo to spełnia dobrze swe 
zadanie zjednywania czyte ln ików  i 
u ła tw ian ia  im  korzystania z książki.

Książkę Fr. A. Sawickiego należy 
określić jako aktualn ie potrzebny 
podręcznik aia p rak tyków  a zara­
zem jako cenną pozycję każdej b i­
b lio tek i i  z tego względu zasługują­
cą na ja k  najszersze rozpowszech­
nienie.

H. Frankiew icz

P O R A D N IA  D L A  R A C JO N A LIZ A T O R Ó W

In s ty tu t E konom ik i i  O rgan izacji P rzem ysłu —  Zakład 
Ś rodków  Technicznych Pracy B iu row e j zorganizował Porad­
nię dla R acjonalizatorów  w  zakresie metod i  środków 
technicznych uspraw nia jących adm in istrac ję  gospodarczą 
(i ogólną).

Do zadań Poradni należy:
(1) pomaganie rac jona liza to rom  w  znalezieniu w łaściwego 

rozw iązania pom ysłów  racjona liza to rsk ich  przez roz­
pa tryw an ie  ich  celowości i  zasięgu praktycznego za­
stosowania, przez usunięcie ew entua lnych niedociąg­
nięć i  b raków  oraz przez wskazanie poprawek i  uzu­
pełn ień;

(2) opisywanie p ro je k tó w  racjona liza to rsk ich ;
(3) pomoc w  zakresie lite ra tu ry  i  b ib lio g ra fii;
(4) udzie lan ie porad w  zakresie podstaw praw nych  i  prze­

pisów, norm ujących spraw y związane z rac jona liza­
torstwem .

Poradnia m ieści się w  loka lu  p rzy  u l. Szp ita lne j 8 i  czyn­
na jest w  dn i powszednie (z w y ją tk ie m  sobót) od godz. 15— 18.
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